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ВВЕДЕНИЕ

Целью дисциплины «Организация и планирование автоматизированных производств» является приобретение студентами знаний по основным ключевым понятиям, касающимся формирования представления об экономике автоматизированного производства, механизме эффективной организации, планирования и управления автоматизированным производством, умение анализировать состояние и практически оценивать  экономическую эффективность экономико-управленческих процессов в сфере автоматизированного производства, усвоение навыков принятия экономически обоснованных инженерно-управленческих решений в предметной области.
Для реализации поставленной цели в процессе преподавания курса решаются следующие задачи:

- исследуются современные подходы к созданию эффективной системы организации, планирования и управления автоматизированным производством на основе современных концепций менеджмента;

- формируются четкие представления о природе, причинах, формах эффективной организации, планирования у правления в социально-экономических системах автоматизированных производств, а также комплекс знаний в области формирования конкретных плановых инженерных решений, позволяющих улучшить финансово-экономическое состояние предприятия, на основе улучшения использования производственных ресурсов;

- изучаются вопросы современного регулирования процесса организации, планирования управления, исследуются подходы, принципы и методы создания эффективных систем управления автоматизированным  производством; 

- изучаются теоретические и практические основы анализа экономической эффективности принимаемых инженерно-управленческих решений на основе передового отечественного и зарубежного опыта.
По дисциплине «Организация и планирование автоматизированных производств разработаны рабочие программы и учебно-методические комплексы, представленные на сайте ДГТУ: http//umkd.donstu.ru.
Целью контрольной работы является уяснение текущего (промежуточного) уровня знаний студентов по изучаемой дисциплине.  

Задачи контрольной работы:

- уяснение и расширение теоретических знаний и практических навыков по изучаемой дисциплине;

- самоконтроль студентов в процессе изучения дисциплины;

-  подготовка к итоговой аттестации.

1. ВЫБОР ВАРИАНТА ЗАДАНИЯ И ТРЕБОВАНИЯ К ОФОРМЛЕНИЮ КОНТРОЛЬНОЙ РАБОТЫ

Учебным планом по изучаемой дисциплине предусмотрено выполнение двух контрольных работ. Здания на выполнение контрольной работы выбирается из таблицы 1.1. Задание на выполнение контрольной работы предусматривает наличие ответов на два теоретических вопроса и решение одной задачи.

Вариант контрольной работы определяется в зависимости от порядкового номера студента в журнале (экзаменационной ведомости) студента. 

Ответы на теоретические вопросы должны быть краткими и конкретными и в то же время раскрывать сущность поставленных вопросов (при этом объем работы не является важным оценочным критерием).
Решение задач необходимо сопровождать подробными расчетами и пояснениями, раскрывая экономическое содержание каждого действия, по результатам анализа следует  сделать выводы и предложения.

При решении задач рекомендуется использовать учебное пособие [1], где приведены примеры решения типовых задач.

Выполненная контрольная работа сдается (высылается) в университет на проверку в соответствии с учебным графиком. Студенты, получившие контрольную работу после проверки, должны ознакомиться с замечаниями, и с их учетом и рекомендацией преподавателя письменно доработать в той же тетради после замечаний преподавателя.

Доработанная контрольная работа предъявляется преподавателю при сдаче зачета или экзамена по предмету.
Дополнительные требования к оформлению контрольной работы (оформление титульного листа и т.д.) предусматриваются в соответствии нормативными  документами, принятыми в Донском государственном техническом университете.

Таким образом, общая структура контрольной работы:

Титульный лист (с указанием варианта контрольной работы);
Ответ на 1 теоретический вопрос № (содержание вопроса указывается);
Ответ на 2 теоретический вопрос № (содержание вопроса указывается);

Решение задачи № (номер задачи и содержание задачи указываются);

Список информационных ресурсов (не старше 5 лет).

Список информационных ресурсов позволит целенаправленно вести поиск литературных источников и находить ответы на поставленные вопросы. Вместе с тем рекомендуется для углубления своих знаний изучение новейших публикаций по отдельным проблемам совершенствования экономической деятельности предприятий.

Таблица 1.1 - ЗАДАНИЕ НА ВЫПОЛНЕНИЕ КОНТРОЛЬНЫЙ РАБОТЫ
	№ п/п 
в группе
	Контрольная работа № 1
	№ п/п 
в группе
	Контрольная работа № 2

	
	Номер варианта
	Теоретические вопросы
	Задачи
	
	Номер варианта
	Теоретические вопросы
	Задачи

	1
	1
	1, 24
	3.1.1
	1
	1
	16, 30
	3.3.6

	2
	2
	2, 25
	3.1.2
	2
	2
	17, 31
	3.3.7

	3
	3
	3, 13
	3.1.3
	3
	3
	18, 2
	3.3.8

	4
	4
	4, 31
	3.1.4
	4
	4
	19, 3
	3.3.9

	5
	5
	5, 12
	3.1.5
	5
	5
	20, 4
	3.3.10

	6
	6
	6, 13
	3.1.6
	6
	6
	21, 5
	3.2.1

	7
	7
	7, 14
	3.1.7
	7
	7
	23, 6
	3.2.2

	8
	8
	8, 15
	3.1.8
	8
	8
	24, 7
	3.2.3

	9
	9
	8, 17
	3.1.9
	9
	9
	25, 8
	3.2.4

	10
	10
	10, 18
	3.1.10
	10
	10
	26, 9
	3.2.5

	11
	11
	11, 22
	3.2.1
	11
	11
	27, 10
	3.2.6

	12
	12
	12, 10
	3.2.2
	12
	12
	28, 11
	3.2.7

	13
	13
	13, 9
	3.2.3
	13
	13
	29, 8
	3.2.8

	14
	14
	23, 8
	3.2.4
	14
	14
	1, 16
	3.2.9

	15
	15
	14, 7
	3.2.5
	15
	15
	2, 17
	3.2.10

	16
	16
	15, 6
	3.2.6
	16
	16
	3, 18
	3.1.1

	17
	17
	8, 5
	3.2.7
	17
	17
	4, 19
	3.1.2

	18
	18
	12, 3
	3.2.8
	18
	18
	5, 20
	3.1.3

	19
	19
	13, 2
	3.2.9
	19
	19
	6, 21
	3.1.4

	20
	20
	23, 1
	3.2.10
	20
	20
	7, 22
	3.1.5

	21
	21
	24, 31
	3.3.1
	21
	21
	8, 23
	3.1.6

	22
	22
	25, 30
	3.3.2
	22
	22
	9, 24
	3.1.7

	23
	23
	26, 29
	3.3.3
	23
	23
	10, 25
	3.1.8

	24
	24
	27, 28
	3.3.4
	24
	24
	11, 26
	3.1.9

	25
	25
	28, 7
	3.3.5
	25
	25
	12, 27
	3.1.10


Примечание:

1) Теоретические вопросы для выполнения контрольной работы выбираются из раздела 2  «Контрольные вопросы по дисциплине» данного методического указания.

2) Практические задачи выбираются из раздела 3 «Практические задачи по дисциплине «Организация и планирование автоматизированных производств».
2. КОНТРОЛЬНЫЕ ВОПРОСЫ ПО ДИСЦИПЛИНЕ
1. Понятие организации, планирования и управления производством

2. Виды отношений в процессе материального производства.

3. Предметная область и содержание организации и планирования производства. Понятие теории, закона и закономерности. 

4. Основные закономерности при изучении дисциплины

5. Понятия, типизация и свойства систем

6. Основные характеристики производственной системы

7. Сущность, цели и задачи управления производством

8. Организационные структуры управления производством

9. Типы организационных структур управления

10. Производственная структура предприятия

11. Технологическая подготовка производства

12. Конструкторская подготовка производства

13. Организационная подготовка производства
14. Основные характеристики процесса планирования

15. Стратегическое планирование в производственном менеджменте

16. Оперативное планирование в производственном менеджменте. Планирование комплексной подготовки в производственном менеджменте

17. Оперативное планирование в производственном менеджменте. Планирование обеспечения производственного процесса материально-техническими ресурсами

18. Оперативное планирование в производственном менеджменте. Планирование производственного процесса

19. Производственный процесс и принципы его организации. 

20. Виды производственных процессов и принципы организации производственных процессов. 

21. Типы производства и их технико-экономическая характеристика. 

22. Производственный цикл и его структура

23. Общая характеристика и разновидности поточного производства

24. Принципы классификации поточных линий

25. Особенности организации и расчет основных параметров однопредметных непрерывно-поточных линий (ОНПЛ)

26.  Особенности организации и расчет основных параметров  однопредметных прерывно-поточных линий (прямоточных, ОППЛ)

27. Многопредметные поточные линии и расчет основных параметров

28. Виды автоматических линий и их организационно-технические показатели

29. Организационно-технические особенности роторных линий и расчеты их основных показателей

30. Робототехнические комплексы: особенности их организации и эксплуатации

31. Гибкие производственные системы (ГПС)

3. ПРАКТИЧЕСКИЕ ЗАДАЧИ ПО ДИСЦИПЛИНЕ «ОРГАНИЗАЦИЯ И ПЛАНИРОВАНИЕ АВТОМАТИЗИРОВАННЫХ ПРОИЗВОДСТВ» 
Тема 3.1.  Производственный цикл процесса
Задача 3.1.1.

Определить длительность технологического цикла обработка партии деталей 50 шт. при последовательном виде движения ее в производстве. Построить график цикла обработки партии. Технологический процесс состоит из следующих операций:
	№ операции
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	Норма времени, мин
	12
	3
	2
	5
	8
	10
	2,5
	6

	Число станков на операции
	2
	1
	1
	1
	1
	2
	1
	1


Задача 3.1.2

Определить длительность цикла простого процесса в рабочих днях при параллельном виде движения партии деталей при следующих условиях: величина партии деталей 180 шт., величина передаточной партии 2 шт. Нормы времени по операциям следующие:

	№ операции
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	Норма времени, мин.
	3,9
	4,0
	4,4
	3,9
	3,8
	4,2
	4,2


На каждой операции работа выполняется на одном станке, суммарное межоперационное время на обработку всей партии составляет 3 час, работа производится в две смены по 8 час.

Задача 3.1.3.


а) Определить длительность технологического и производственного цикла в часах. Партия деталей из 30 шт. обрабатывается последовательно. Среднее межоперационное время 15 мин. Технологический процесс обработки следующий:

	№ операции
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	Норма времени, мин
	3
	7
	5
	6
	2
	3
	6

	Число станков
	1
	2
	1
	2
	1
	1
	2


б) Как изменится технологический цикл, если размер партии удвоить?

в) Как изменится длительность производственного цикла, если операция № 2 будет разделена на две (трех минутную и четырех минутную), каждая из которых выполняется на одном станке?
Задача 3.1.4.

Построить график цикла простого процесса при параллельном движении партии деталей. Проверить правильность графического построения аналитическим расчетом длительности цикла при следующих условиях: величина партии деталей 200 шт, величина передаточной партии 20 шт. Нормы времени по операциям следующие:

	№ операции
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	Норма времени, мин
	1.7
	2.1
	0.9
	4.3
	2.8
	0.7


На каждой операции работа выполняется на одном станке; среднее межоперационное время на каждую передаточную партию 2 мин. Работа производится в две смены.

Длительность цикла выразить в рабочих днях.

Как изменится длительность цикла, если передаточную партию сократить до 10 шт.?

Задача 3.1.5 

Партия деталей в 300шт обрабатывается при параллельном виде движения передаточными партиями по 10 шт. Технологический процесс обработки следующий:
	№ операции
	1
	2
	3
	4
	5

	Норма времени, мин
	20
	30
	26
	4.0
	10.0

	Число станков
	3
	4
	2
	1
	2


Работа ведется в две смены по 8 часов. 

а) Как изменится длительность цикла, если обработка будет вестись параллельно-последовательно?

б) Как изменится длительность цикла при параллельно-последовательном виде движении, если на операции № 2 поставить 6 станков, на операции № 4 уменьшить норму времени до 2 мин, а время выполнения операции № 3 уменьшить на 8 мин.

Расчет длительности цикла провести в часах и рабочих днях.

Задача 3.1.6 

Исследовать, какое влияние на длительность технологического цикла оказывает последовательность операций технологического процесса при последовательном, параллельно-последовательном видах движения партий. Величина обрабатываемой партии 10 шт.; величина передаточной партии 1 шт. Нормы времени по операциям следующие:

	№ операции
	1
	2
	3
	4
	5

	Норма времени, мин
	0,5
	3
	0,8
	1
	2


Варианты расположения операций:

1-й           приведен выше;

2-й           поменять местами операции № 1, № 2;

3-й           по возрастающей продолжительности операций;

4-й           по убывающей продолжительности операций.

Сформулировать выводы из результатов исследования.

Задача 3.1.7

Собирается механизм, состоящий из двух узлов и трех деталей. Схема сборки механизма:
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Длительность циклов следующая:

    Деталь                                    Д1  Д2     Д3    Д11   Д12    Д21    Д22    Д23

   Изготовление деталей, дни    3     4       6        2       3        4         2         5

Длительность производственных циклов сборки узлов следующая:

    Узел                        М        Сб-1        Сб-2

       Сборка, дни            5             3               2

Определить общую продолжительность изготовления сборочных единиц, а также установить сроки начала сборки механизма М, если срок окончания изготовления изделия 1 сентября.

Задача 3.1.8 

Определить общую длительность цикла изготовления изделия и дату начала работ по изделию, если сборка его должна быть закончена 3 августа при следующих условиях: цикл сборочных операций изделия - 10 рабочих дней; детали, потребные для сборки изделия, разделены на две очереди: в первую включены детали, подаваемые к началу сборки, во вторую - детали, подаваемые через 5 дней после начала сборки. Циклы изготовления деталей следующие:

№ детали                                          1   2   3   4   5   6   7   8   9

№ очереди                                        1   1   1   1   1   2   2   2   2
Длительность цикла 

механической обработки, дни                             4   6   2   8   2   9   12  4   8

Длительность цикла получения заготовок, дни 2   2   1   3   1   3    6   3   2

Между окончанием работ в механическом цехе и началом сборки предусмотреть время на окончательное комплектование деталей в течение 3 дней. Между окончанием работ в заготовительном цехе и началом работ в механическом предусмотреть 1 день на прохождение заготовок через склад полуфабрикатов.

Задача 3.1.9
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Определить длительность цикла сложного процесса изготовления механизма М, построить цикловой график, учитывая, что детали пролеживают на комплектовочном складе 2 дня. Продолжительность испытания 5 дней. Схема сборки механизма приводится на рисунке:

Длительность циклов простых процессов указана в таблице:

	Деталь, сборочная единица, механизм.
	Д-11
	Д-11
	Д-12
	Д-13
	Д-22
	Д-23
	Сб-1
	Сб-2
	М

	Цикл изготовления,

сборки, дн.
	7
	4
	4
	2
	5
	7
	3
	4
	5


Задача 3.1.10

При параллельном виде движения обрабатывается партия деталей в количестве 100 шт., величина передаточной партии – 20 шт. Технологический процесс включает четыре операции, нормы времени на которых соответственно равны 2, 3, 5 и 8 мин/шт. На 4-й операции установлено два станка, на остальных – по одному. Требуется технологический цикл на 1,5 ч., не изменяя при этом технологического процесса и не увеличивая количество станков. 

Тема 3.2.  Поточное производство
Задача 3.2.1.

Определить необходимую длину сборочного конвейера, а также скорость его движения при следующих условиях: сменная программа линии сборки ( 150 узлов, шаг конвейера ( 2 м., на сборке занято 12 рабочих, регламентированные перерывы для отдыха в смену ( 30 мин..

Задача 3.2.2

На конвейере собирает радиоприемники. Сменная программа линии ( 34 штуки. Трудоемкость сборки приемника ( 5ч. 25мин.; шаг конвейера ( 1,6м; регламентированные перерывы на отдых ( 7%; рабочие места расположены с одной стороны конвейера; продолжительность смены ( 8 час.

Определить такт линии, число рабочих мест, скорость движения конвейера и его общую длину.

Задача 3.2.3.

Процесс сборки изделия А состоит из шести операций продолжительностью:

	№ операции
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	Норма времени, мин.
	6
	5
	5,2
	6,3
	7,2
	5,9


Определить коэффициент загрузки сборщиков по операциям, если на каждой занято по одному человеку. Режим работы двухсменный время регламентированных перерывов в смену ( 30мин. Как изменится суточный выпуск линии, если на операции № 5 осуществить мероприятия для снижения затрат времени на ее выполнение до 6,3мин.?

Задача 3.2.4.

Сборочный конвейер выпускает за восьмичасовую смену 150 машин. Конвейер работает с двумя 5-ти минутными перерывами. Шаг конвейера  2,7 м.; его ширина  4,75 м; число рабочих мест  50. Рассчитать основные показатели сборочного конвейера: такт, скорость, длину, длительность цикла сборки, площадь под кон​вейерной линией.

Задача 3.2.5.

На непрерывно-поточной линии обрабатывается деталь А. 

Технологический процесс обработки состоит из 8-ми операций:

	№ операции
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	Норма времени, мин.
	2
	4
	6
	2
	10
	8
	4
	2


Шаг конвейера ( 1м, ширина его ( 3м. Выпуск за смену ( 235 изделий. Продолжительность смены ( 8 часов с двумя перерывами по 5 мин. Рассчитать основные показатели поточной линии: такт, скорость, число рабочих мест, длину, длительность цикла, площадь конвейерной линии.

Задача 3.2.6.

Поточная линия для обработки выпускного клапана двигателя должна работать с тактом 3,8 мин. Технологический процесс обработки состоит из 10-ти операций продолжительностью:

	№ операции
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	Норма времени, мин.
	1,6
	7,3
	3,6
	1,0
	6,2
	6,1
	1,7
	3,0
	5,92
	5,6


Определить число необходимых рабочих мест по операциям и их загрузку, а также сменную программу выпуска изделий.

Задача 3.2.7.

Воздушный насос (габарит 320 х 20 мм) собирают на линии с рабочим конвейером.

Необходимо: а) определить такт линии; б) рассчитать потребное число рабочих мест на линии; в) тип и основные параметры конвейера (шаг, рабочие зоны, длину, скорость); г) определить длительность цикла оборки изделия; д) составить схему планировки поточной линии.

Сменная программа для линии ( 470 шт.; работа производится в одну смену. На операции № 7 фактические затраты времени колеблются в пределах 0,7…1,3 от штучной нормы; регламентированные перерывы в работе линии ( 30 мин. в смену. Технологический процесс общей сборки следующий:

	№ операции
	Операция
	Норма времени, мин.

	1
	Установить картер насоса в приспособление;

вынуть опору из картера.
	1,9

	2
	Установить в гнездо кривошип и вбить шпонку.
	0,9

	3
	Снять картер с приспособления, ввернуть от руки перепускной клапан и ввернуть в картер пробку.
	0,95

	4
	Поставить картер в приспособление и ввернуть

пробки около отверстия под крышку.
	1,00

	5
	Вставить в картер кривошип со шпонкой, надеть шестерню на кривошип, надеть на кривошип замочную шайбу, навернуть гайку.
	3,8

	6
	Поставить опору кривошипа, ввернуть и затя​нуть три винта крепления опоры.
	2,8

	7
	Контроль.
	0,4


Задача 3.2.8.

На линии с распределительным конвейером обрабатывается ведущая шестерня (длина 297 мм, диаметр 118 м, масса заготовки 4 кг). Необходимо: а) определить такт линии и потребное число рабочих мест и их загрузку; б) рассчитать основные параметры конвейера (шаг, скорость, общую длину, число периода); в) составить таблицу распределения разметочных знаков конвейера; г) составить схему планировки поточной линии; рассчитать цикл обработки деталей. Сменная расчетная программа для линии ( 298 шт. 

Технологический процесс следующий:

	№ операции
	Операция
	Норма времени, мин.

	1
	Фрезерование торца
	1,6

	2
	Предварительная обтачка
	4,7

	3
	Обточка конуса
	1,5

	4
	Окончательная обточка
	4,7

	5
	Нарезание десяти шлицев
	4,65

	6
	Предварительное шлифование шейки 
	1,5

	7
	Фрезерование резьбы
	3,1


Задача 3.2.9.

На прямоточной линии механического цеха обрабатывается деталь со следующими нормами времени по операциям:

	№ операции
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	Норма времени, мин.
	4,05
	7,6
	5,4
	1,35
	0,67
	1,46


Каждый станок работает на удовлетворение только сменной потребности цеха, которая определяется 200 деталями. Действительный фонд работы станков в смену принимается равным 400 мин.

Рассчитать потребность в оборудовании по операциям, построить план-график работы поточной линии и определять величину межоперационных оборотных заделов, составить график их изменения.

Задача 3.2.10.

На прерывно-поточной линии обрабатывается деталь со следующими нормами времени по операциям: t1 = 6 мин., t2 = 2 мин., t3 = 11 мин., t4 =3 мин. Определить максимальную величину межоперационного задела, если период комплектования его 4 часа; построить план-график работы поточной линии. Линия работает в одну смену (8 часов), программа выпуска ( 160 деталей.

Тема 3.3. Организация автоматизированного производства
Задача 3.3.1

На автоматической линии обрабатывается деталь. Время одного цикла составляет 2 часа 20 мин. Количество изделий, обрабатываемых за один цикл, 70 шт. Затраты времени на техническое обслуживание составляют 25 мин., а на организационное (  22 мин. Определить цикловую, потенциальную и фактическую производительность автоматической линии.

Задача 3.3.2

Деталь проходит обработку на 8 операциях техпроцесса. Определить возможность ее обработки на АЛ при годовой потребности в деталях 220 тыс. шт. Годовой действительный фонд времени АЛ при двухсменном режиме 3 725 часа. Коэффициент, учитывающий потери времени по организационно-техническим причинам 0,8.

Технологический процесс следующий:

	№ операции
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	Норма времени, мин.
	0,82
	1,65
	2,43
	0,81
	1,67
	0,9
	2,45
	0,83


Задача 3.3.3

 Определить, при какой программе выпуска будет эффективно внедрение автоматической линии стоимостью 250 тыс. руб., обслуживаемой двумя операторами в смену (годовой фонд заработной платы операторов принять равным 24,5 тыс. руб.).Показатели базового варианта: стоимость оборудования 165 тыс. руб., программа выпуска 125 тыс. шт. изделий в год; годовой фонд заработной платы рабочих ( 98,75 тыс. руб.

Задача 3.3.4

 Определить емкость накопителей между участками АЛ, если ритмы равны соответственно 0,82 и 0,85 мин., а время создания задела ( одна смена.

Задача 3.3.5

 Сметная стоимость вновь создаваемой АРЛ составляет 270 тыс. руб. Использование ее в производстве продукции высвобождает 12 рабочих, производственную площадь стоимостью 8,5 тыс. руб. и оборудование стоимостью 95 тыс. руб. Определить, является ли эффективным внедрение данной АРЛ в производство.

Задача 3.3.6

 Определить производительность АРЛ, трудоемкость ее создания и количество линий для выпуска крышек электровыключателей, получаемых прессованием ( диаметр = 50 мм, длина = 40 мм, Р =30 кН).Программа выпуска ( 800 тыс. шт /год. Коэффициент сложности линии Ксл. = 2.

Задача 3.3.7

 Определить количество линий (АРЛ) и их производительность для выпуска деталей:

 а) колпачка диаметром 70 мм, длиной 100 мм, Р = 70 кН;

 б) втулки диаметром 65 мм, длиной 105 мм, Р = 70 кН;

 в) втулки диаметром 75 мм, длиной 94 мм, Р = 70 кН;

 Объем выпуска соответственно 8 и 12 млн.шт.

Задача 3.3.8

 Рассчитать коэффициент загрузки оборудования и промышленного робота по схеме компоновки. Скорость перемещения робота по трассе может быть выбрана: 0,2; 0,3; 0,4; 0,6 м/с. Время обработки детали на станках А и В ( 50 с, 150 с, 250 с.; на станках С и Д ( 100, 200, 500 с. соответственно. Временем разгрузки и загрузки пренебречь, L = 15 м.
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Планировка РТК

Задача 3.3.9

 
Построить циклограмму работы РТК по указанной схеме компоновки, при условии, что станки обслуживаются в порядке А, С, В. Время транспортировки может быть принято 20, 30, 40 с. Время обработки 30, 60, 90, 100 с. Время разгрузки и загрузки ( 5 с.

Планировка РТК:
[image: image4.wmf]Н

1

Н

2

Р

a

А

В

С


Задача 3.3.10

 На АРЛ планируется обработка детали с годовой производственной программой 3 500 тыс. шт. Определить коэффициент загрузки линии, исходя из следующих данных: число позиций, необходимое для приемки, выдачи детали и холостого пробега составляет 15,4 % общего числа позиций ротора. Время обработки детали tтехн. ( 1,2 мин. Диаметр ротора 50 см., его шаг l0 = 4 см. Коэффициент общего использования линии 0,75. Режим работы линии двухсменный.
(Fд = 3 725 ч.)
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Первый теоретический вопрос № ХХХ: Методы организации производственного процесса.
Ответ:
Методы организации производственного процесса — это совокупность организационно-технических приемов, способов сочетания факторов производства в пространстве и во времени. 

Организация производственного процесса во времени характери​зуется степенью его прерывности. Прерывность производственного процесса зависит от вида технологического процесса и характерис​тик продукции, типа организации производства, формы его организации. Вся продукция, выпускаемая производственными предприятия​ми, может быть разнесена в две большие группы: дискретная и неде​лимая.
К дискретному виду продукции относят конструктивно сложные изделия, состоящие из элементарных составляющих, каждая из кото​рых изготавливается по своему технологическому процессу. Напри​мер, автомобиль, металлорежущий станок, обувь, пальто или мебель.
Неделимая продукция на отдельные составляющие элементы не де​лится. Типовым примером неделимой в процессе производства про​дукции является продукция, находящаяся в жидком состоянии (рас​плавленный металл, нефтепродукты в процессе перегонки, жидкие химические вещества, подвергаемые химической реакции, вода в про​цессе ее очистки и обработки и т. п.). 
С учетом прерывистости производственного процесса можно выде​лить три основных метода организации его во времени и пространстве: единичный, партионный и поточный.
Единичный метод организации производства — это метод организа​ции изготовления широкой номенклатуры товарной продукции в еди​ничном или небольшом числе экземпляров.
Использование этого метода предполагает универсальную машин​ную подсистему производственной системы предприятия, функцио​нальную форму специализации производства и его единичный тип.
Производство дискретной продукции может быть организовано во времени и пространстве с использованием единичного метода при ис​пользовании прерывного (иногда полунепрерывного) технологическо​го процесса. В полунепрерывных ТП одна часть производственного процесса выполняется непрерывно (приготовление теста на хлебозаво​де), а другая часть — прерывисто (выпечка хлеба в формах).
Организация производственного процесса в пространстве сводится к размещению рабочих мест и оборудования в пространстве (планиров​ке), формированию производственных участков, цехов, служб, имею​щих пространственные границы.
При организации прерывистого технологического процесса с исполь​зованием единичного метода оборудование размещается, как правило, группами, однородными по конструктивно-технологическим признакам. Например, группа токарных станков, группа хлебопекаренных пе​чей, группа станков для обработки крупногабаритных изделий и т. п.
Партионный метод — это метод организации изготовления ограни​ченной номенклатуры изделий относительно небольшими партиями, когда процесс их производства повторяется с определенной периодич​ностью. Машинная подсистема ПС предприятия при этом методе ор​ганизации носит универсальный или специализированный характер, форма специализации может быть любая (зависит от характеристик продукции, технологии, мощности). Тип производства, как правило, серийный.
Партионный метод, так же как и единичный, используется при орга​низации прерывного технологического процесса производства дискрет​ной продукции. Иногда его используют в полунепрерывном процессе производства. Разница лишь в том, что в производство запускаются партии продуктов с определенной ритмичностью в течение планового периода. Однако такая разница обусловлена возможностью использо​вания в ряде случаев поточных методов организации технологических процессов (например, организация групповых поточных линий).
Поточный метод — это метод организации производства, основан​ный на ритмичной повторяемости согласованных во времени и в про​странстве операций технологического процесса обработки продуктов одного наименования или их небольшой номенклатуры, большого объема их выпуска в течение длительного периода времени. Машин​ная подсистема ПС предприятия носит специализированный или спе​циальный характер, форма специализации целевая, тип организации производства массовый или крупносерийный.
Производство неделимой продукции реализуется только с исполь​зованием поточных методов организации непрерывных технологиче​ских процессов.
Размещение оборудования (рабочих мест) в пространстве ведется в соответствии и по ходу технологического процесса обработки про​дукции.
На выбор метода организации технологического процесса производ​ства продукции оказывают влияние следующие основные факторы:
1. Размер и масса продукта. Чем крупнее продукт и больше его мас​са, тем сложнее организовать поточное производство.
2. Трудоемкость изготовления продукта. Чем выше трудоемкость про​дукта, тем более вероятно применение поточных методов организа​ции. Так, на энергомашиностроительном предприятии могут изготавливаться 3-4 турбины в год, но при их сборке используются так называемые стационарные поточные линии, на которых в про​странстве перемещаются не изделия, а бригада рабочих, выполнив одну операцию обработки, переходит к другому изделию и т. д.
3. Объем производства продукции в плановом периоде (год, квартал, месяц, сутки). Чем больше объем, тем выше вероятность примене​ния поточных методов организации технологического процесса.
4. Периодичность выпуска изделий. Чем выше регулярность, рит​мичность выпуска изделий, тем больше вероятность использова​ния поточного или партионного метода организации.
5. Номенклатура выпускаемых изделий. Чем шире номенклатура из​делий, тем, как правило, ниже объемы их производства и тем менее вероятно использование поточного метода организации техноло​гического процесса. Скорее всего, будет применен партионный или единичный метод.

Второй теоретический вопрос № ХХХ: Структура производственного процесса.

Ответ:
Все виды производственных процессов (основные, вспомогательные и обслуживающие) могут быть разбиты на стадии. Стадия производ​ственного процесса — это относительно обособленная его часть, свя​занная с использованием частичного технологического процесса.

Выделяют заготовительную, обрабатывающую и сборочную стадии заводского производственного процесса.

Заготовительная стадия связана с процессом изготовления заго​товки будущего изделия или его части.

Обрабатывающая стадия связана с процессом превращения заго​товки в готовый продукт или его элементарную составляющую.

Сборочная стадия связана с процессом формирования готового про​дукта из элементарных составляющих.

При реализации той или иной стадии используются специфические технологические процессы, отличающиеся как по содержанию, так и по характеру машинной подсистемы для их исполнения. Такой техноло​гический процесс, как мы сказали ранее, называется частичным тех​нологическим процессом.

По отношению к труду производственные процессы могут быть ес​тественными, трудовыми и автоматическими.

Естественные процессы необходимы по технологии обработки про​дукции, но участие человека в них сведено к минимуму. Например, ме​талл, прошедший термическую обработку в печи, должен охлаждаться с определенной скоростью. Это естественный процесс, участие чело​века в нем ограничено.

Трудовой процесс предполагает прямое участие человека в его осу​ществлении, когда человек через средства труда оказывает влияние на предмет труда, видоизменяя его или меняя его свойства. Если трудо​вой процесс связан с интеллектуальной деятельностью человека, то предметом его труда является информация, а средством труда — его мозг, вычислительная и организационная техника.
Автоматические процессы предполагают использование средств тру​да с заранее заданной человеком последовательностью операций обра​ботки, исполняемыми с ограниченным участием человека (лишь конт​рольные функции).
По характеру объекта производства можно выделить простые и слож​ные производственные процессы.
Простые производственные процессы состоят из последовательно выполняемых операций обработки на каждом предмете труда при пре​образовании его в готовый продукт.
Сложные производственные процессы формируются из комплекса простых производственных процессов, согласованных во времени при изготовлении готового продукта из составляющих элементов.
Задача № ХХХ: Определить длительность цикла сборки серии изделий и установить число сборщиков в бригаде при следующих условиях: годовой выпуск 6 тыс. изделий; сборка производится сериями по 100 изделий; сборку каждого узла выполняет один рабочий; сборочный цех работает в одну смену по 8 часов.


Процесс сборки содержит: сборку механизма № 1, состоящего из узлов №2, 3, 4; сборку узла № 4, состоящего из подузлов № 5, 6; сборку подузла № 6, состоящего из групп № 7, 8, 9 и 10. Трудоемкость сборки следующая:
	Процессы сборки
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	Время на 100 узлов, дни
	2
	5
	6
	2
	1
	7
	3
	4
	2
	3


Решение задачи:

а) Построим схему сборки механизма;

б) Сборку групп № 7, № 8, № 9, № 10 будем проводить одновременно, причем сборку каждой группы будет выполнять один рабочий. Для этого потребуется времени мах (№ 7, № 8, № 9, № 10) = 4 дня. В это же время будет проведена сборка узла № 5 рабочим, закончившим сборку группы № 7, либо № 9, либо № 10;

в) Затем переходим на .сборку подузла № 6, на что потребуется по исходным данным задачи 7 дней (выполняет один рабочий) и одновременно сборку узлов № 2 и № 3;

г) После сборки подузлов № 5 и № 6 переходим к сборке узла № 4, на что потребуется 2 дня, а затем к сборке механизма № 1 с затратой времени 2 дня;

д) Итак, длительность цикла сборки серии изделий (100 узлов) равна 

Тц = 4 дня +7 дн. +2 дн. +2 дн. = 15 дней.

Для сборки серии изделий требуйся 4 человека. 

Значительно проще определить длительность цикла сборки серии изделий путем построения циклового графика на основании сборочной схемы с учетом трудоемкости сборки:

Из всех возможных последовательно связанных между собой простых процессов согласно цикловому графику максимальным по времени является: 

Сб - 1, У - 4, ПУ - 6 и Гр – 8; время последовательного их выполнения и определяет длительность цикла сборки серий изделий:

Тц = 2 + 2 + 7 + 4 = 15 дн.
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