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ЗАГАЛЬНА ЧАСТИНА

1. Дисципліна “Організація виробництва” є нормативною і вивчається студентами  на  4- му курсі  за  спеціальністю  6.050100 - “Економіка підприємства”. Матеріали цієї дисципліни виносяться на іспит.

2. Програмою дисципліни передбачається вивчення чотирьох змістових модулів 
(ЗМ) і виконання контрольної роботи. Зміст кожного модуля наступний:

ЗМ 2.1. Основи організації підприємства (виробництва)

           ▪ Теоретичні та наукові основи організації підприємства 

             (виробництва).

                     ▪ Виробничі системи. Виробничий процес та принципи його 

              раціональної організації. Структура підприємства.

                     ▪ Організація виробничого процесу в часі: виробничий цикл та його 

             тривалість.

                     ▪ Організація допоміжних виробництв та обслуговуючих  

                        господарств.

ЗМ 2.2. Організація  праці  на  підприємстві

                     ▪ Організація трудових процесів і робочих місць.

                     ▪ Нормативи та методи нормування праці.

                     ▪ Організаційно-виробниче забезпечення якості та 

                        конкурентоспроможності продукції.

ЗМ 2.3. Методи  організації  виробництва

                     ▪ Одиничний та партіонний методи організації виробництва.

                     ▪ Організація потокового й автоматизованого виробництва.

                     ▪ Комплексна підготовка виробництва до випуску нової продукції. 

                       Організаційне проектування виробничих систем.

          ЗМ 2.4. Особливості  та  організація  виробництва  на 

                       підприємствах  міського  господарства

                     ▪ Особливості організації міського господарства.

                     ▪ Побудова виробничої структури підприємств 

                       житлово-комунального господарства.

                    ▪ Організація виробництва на підприємствах водопостачання та 

                       водовідведення.

                    ▪ Організація виробничої діяльності на міському пасажирському 

                       електротранспорті.

                    ▪ Організація виробництва на підприємствах тепло- та 

                       енергопостачання. 

3. Метою контрольної роботи є перевірка знань, отриманих шляхом самостійного опрацювання теоретичних питань і практичних завдань з дисципліни.

1. Завдання на контрольну роботу

1.1. Для виконання контрольної роботи з курсу необхідно проробити відповідні розділи підручників та навчальних посібників. З цією метою використовується література, перелік якої наведено далі.

1.2. Контрольна робота містить виконання трьох завдань: двох – тем контрольних робіт, одного – контрольної задачі. Номера завдань наведено в таблиці 1.1. Наприклад, коли шифр студента - 24412, то остання цифра номера шифру є “2”, а передостання – “1”. Отже, з табл. 1.1  студенту необхідно виконати завдання: теми контрольних робіт – 12, 32; контрольна задача – 12. Якщо шифр студента – 25145, то слід виконати завдання: теми контрольних робіт – 5, 25; контрольна задача – 5. 
Таблиця 1.1 – Перелік завдань контрольних робіт

	Остання

цифра

номера

шифру
	Номера завдань

	
	для парного номера 

передостанньої цифри шифру 

(для 2, 4, 6, 8, 0)
	для непарного номера 

передостанньої цифри шифру 

(для 1, 3, 5, 7, 9)

	
	теми контрольних 

робіт
	контрольні 

задачі
	теми контрольних 

робіт
	контрольні 

задачі

	1
	1
	21
	1
	11
	31
	11

	2
	2
	22
	2
	12
	32
	12

	3
	3
	23
	3
	13
	33
	13

	4
	4
	24
	4
	14
	34
	14

	5
	5
	25
	5
	15
	35
	15

	6
	6
	26
	6
	16
	36
	16

	7
	7
	27
	7
	17
	37
	17

	8
	8
	28
	8
	18
	38
	18

	9
	9
	29
	9
	19
	39
	19

	0
	10
	30
	10
	20
	40
	20


1.3 Суть питання теоретичних розділів розкривають детально. Основою для відповіді повинні бути матеріали з літературних джерел. Для відповіді слід користуватися декількома навчальними посібниками. Загальний обсяг відповіді на теоретичні питання не повинен бути менше ніж 12 сторінок тексту. 

1.4
До контрольної роботи, яку виконав студент, необхідно додати спи-сок літератури, в якому зазначаються автори, назва книг і статей, видавництво, рік видання.

1.1. Теми контрольних робіт

1. Сутність і методи організації та управління виробництвом.

2. Основні характерні риси підприємства. Підприємство та власність.

3. Структура підприємства та фактори, що її зумовлюють (навести приклад схеми виробничого підприємства).

4. Процес виробництва; його фактори: робоча сила та засоби виробництва. Виробнича система, її елементи.

5. Виробничий процес. Технологічний процес. Технологічна операція, її види.

6. Загальні принципи раціональної організації виробничого процесу: спеціалізація, паралельність, безперервність, пропорціональність, прямоточність, ритмічність, автоматичність, гнучкість і гомеостатичність.

7. Організаційні типи виробництва: одиничне, серійне, масове. Дослідне виробництво.

8. Характерні риси партіонного методу організації виробництва. Три різновиди партіонного методу організації виробництва.

9. Характерні риси одиничного (індивідуального) методу організації виробництва. Шляхи удосконалення одиничного методу організації виробництва.

10.  Характерні риси потокового методу організації виробництва. Класифікація потокових ліній, принципи класифікації.

11.  Етапи розвитку автоматизації виробництва: напівавтомат, автомат, автоматичні лінії. Організація комплексно-автоматизованих дільниць, цехів та заводів з використанням ЕОМ. Гнучке автоматизоване виробництво.

12.  Виробничий цикл. Поняття та структура виробничого циклу. Склад виробничого циклу: час виробництва і час перерви. Тривалість виробничого циклу.

13.  Види руху деталей партії по операціях технологічного процесу: послідовний, паралельний, паралельно-послідовний.

14.  Шляхи скорочення тривалості виробничого циклу. Шляхи удосконалення організації праці та виробництва (раціональне планування робочих місць, скорочення часу перерв, прискорення допоміжних процесів, тощо).

15.  Організація ремонтного господарства. Ремонти: малий, середній, капітальний. Система управління ремонтами. Основні завдання ремонтного господарства.

16.  Організація інструментального господарства. Система індексації інструменту: цифрова, буквене та змішана.

17.  Організація енергетичного господарства. Основні задачі енергетичного господарства. Енергетичні баланси. Визначення потреби виробничого підприємства в енергоресурсах.

18.  Організація внутрішньозаводського транспорту. Класифікація транспортних засобів: за видами, за призначенням, за способом дії та напрямку переміщення вантажу.

19.  Елементи процесу праці. Трудові процеси: ручні, машинно-ручні, машинні, автоматизовані. Метод праці. Елементи операції ( трудові рухи, трудові дії та ін.).

20.  Сутність нормування праці. Принципи та функції нормування праці. Поняття норми часу, норми виробітку, норма обслуговування.

21.  Дослідження трудових процесів. Фотографія робочого часу, хронометраж.

22.  Задачі та зміст підготовки виробництва нових видів продукції чи послуг. Схема життєвого циклу продукції. Підготовка виробництва: міжнародна, міжгалузева, галузева і заводська.

23.  Визначення технічної підготовки виробництва. Визначення основних стадій науково-дослідних робіт. Конструкторська підготовка виробництва. Основні задачі та стадії (технічне завдання, технічна пропозиція, ескізний проект, технічній проект та робоча документація).

24.  Поняття і показники якості продукції. Завдання виробничого підприємства при досягненні оптимального рівня якості. Фактори якості продукції.

25.  Технічний контроль. Види та засоби технічного контролю. Якість комунально-побутового обслуговування. 

26.  Показники, що характеризують якість і надійність роботи підприємств житлово-комунального господарства. Шляхи підвищення якості продукції (послуг) підприємств комунального господарства та побутового обслуговування.

27.  Особливості міського господарства як об’єкта організації виробництва, основні тенденції його розвитку. Основні типи підприємств побутового обслуговування.

28.  Зв’язок та взаємодія підприємств житлово-комунального господарства залежно від розміру міської території та чисельності населення. Специфічність зв’язку виробництва і потреб в житлово-комунальному господарстві. Основні напрямки удосконалення організації міського господарства.

29.  Модель системи управління виробництвом на прикладі галузевого підприємства.

30.  Організаційні типи побудови виробничої структури. Характерні риси виробничо-експлуатаційної діяльності підприємств комунального господарства.

31.  Організація виробничого процесу на водопровідних та каналізаційних станціях, очисних спорудах. Організація контролю якості послуг на підприємствах водопостачання та водовідведення. Показники оцінки якості послуг на підприємствах водопостачання і водовідведення в населених пунктах.

32.  Характеристика та особливості міського пасажирського транспорту на ринку транспортних послуг.

33.  Організація виробничої діяльності на пасажирському транспорті та шляхи його удосконалення. Структура виробничих підрозділів пасажирського транспорту, їх склад і завдання. 

34.  Взаємозв’язок транспортних підприємств із зовнішнім середовищем. Служби депо, шляху, ремонтно-експлуатаційні дільниці. Організація виробничої діяльності депо з утримання та ремонту пасажирського транспорту.

35.  Організація руху пасажирського транспорту. Нерівномірність пасажиропотоків та їх вплив на організацію руху. Показники оцінки якості на міському електротранспорті. Організація контролю якості обслуговування пасажирів.

36.  Організація виробництва на підприємствах теплопостачання комунального господарства, їх виробнича структура й особливості.

37.  Особливості теплоенергетичних підприємств міського господарства як об’єктів енергоринку. Показники оцінки якості роботи підприємств комунальної енергетики.

38.  Організація експлуатації газового господарства в населених пунктах. Виробнича структура підприємств з експлуатації газових мереж комунального господарства. Організація контролю якості послуг на підприємствах газового господарства та показники оцінки якості їх роботи.

39.  Організація зеленого господарства в населених пунктах.

40.  Організація санітарного очищення населених пунктів.
1.2. Контрольні задачі

Задача № 1

Визначення і порівняння фондо - і механооснащеності 

праці на окремих підприємствах

На основі вихідних показників, що наведені у табл. 2.1, необхідно:

1) розрахувати рівень фондо - і механооснащеності праці і його динаміку за порівнювані роки по кожному підприємству; 

2) зробити загальний висновок про рівень фондо - і механооснащеності праці на підприємствах. 

     Таблиця 2.1 – Фінансово-економічні показники окремих підприємств 

	Показник
	Завод А
	Завод Б
	Завод В

	
	1
	2
	1
	2
	1
	2

	Балансова вартість 

виробничих основних 

фондів, тис. у. о.
	13695
	68491
	167700
	179100
	15875
	15602

	У тому числі

вартість машин і

устаткування, тис. у. о.
	6294
	29146
	77142
	82386
	6670
	6864



	Загальна чисельність

персоналу, чол.
	3574
	3070
	1680
	1700
	397
	374

	У тому числі

робітників, чол.
	2860
	2488
	1346
	1360
	332
	316


   Примітка: 1 – базовий рік, 2 – розрахунковий рік.

ЗАДАЧА № 2

Визначення і аналіз рівня прогресивності технології 

на окремих підприємствах

На одногалузевих підприємствах ВАТ «Прогрес» і ВАТ «Ровента» застосовуються різні технологічні процеси, що характеризуються техніко-економічними показниками, які наведені в табл. 2.2.

     Таблиця 2.2 – Основні техніко-економічні показники застосування

                             технологічних процесів у 2002 - 2004 рр. 

	Показник
	ВАТ «Прогрес»
	ВАТ «Ровента»

	
	2002
	2003
	2004
	2002
	2003
	2004

	Трудоємність річної програми виробів за стадіями технології, 

тис. нормо-год:
	
	
	
	
	
	

	- заготівельна
	2016
	2174
	2387
	1142
	1302
	1494

	- механообробна
	3024
	2985
	2984
	2592
	2381
	2301

	- складська
	2160
	2121
	2089
	1066
	1177
	1285

	Усього
	7200
	7280
	7460
	4800
	4860
	4980

	Трудоємність продукції, яка

виготовлена за допомогою 

нових технологічних процесів,

тис. нормо-год.
	1510
	1675
	1865
	768
	884
	986

	Коефіцієнт використання металу
	0,68
	0,70
	0,71
	0,64
	0,65
	0,67


Для визначення інтегрального рівня технології необхідно прийняти наступну вагомість окремих показників: коефіцієнт використання металу – 0,45; частка заготівельної стадії технології – 0,35; частка продукції, яка виготовлена за допомогою нової технології – 0,20.

Необхідно:

1) визначити структуру стадій технологічних процесів з трудоємності і частку продукції, яка виготовлена за допомогою нових технологічних процесів за відповідні роки на обох підприємствах;

2) обчислити інтегральний рівень технології за окремими показниками в ВАТ «Прогрес» і ВАТ «Ровента» та індекс його росту за 2002 – 2004 рр.

ЗАДАЧА № 3

Обчислення інтегрального коефіцієнта технічного рівня

металорізальних верстатів у машинобудівному об'єднанні

Машинобудівне об'єднання  «Квазар-СТ» виробляє спеціальну техніку для внутрішнього і зовнішнього ринків. Для виконання щорічної виробничої програми воно використовує кілька груп металорізальних верстатів – токарські, свердлильні, фрезерні, шліфувальні та інші.  Їхня характеристика приведена в табл. 2.3.

    Таблиця 2.3 – Кількісний склад і техніко-експлуатаційні показники окремих груп 

                              металорізальних верстатів за станом на початок розрахункового року

	Показник
	Групи металорізальних верстатів

	Кількість верстатів, що знаходяться

в експлуатації, шт.
	172
	58
	76
	44
	65

	Коефіцієнт продуктивності в порівнянні з кращими світовими зразками аналогічного 

обладнання
	0,76
	0,82
	0,78
	1,05
	0,66

	Коефіцієнт ремонтоємності (відношення 

кількості ремонтів до прогнозованого терміну 

експлуатації)
	1,10
	1,00
	1,20
	0,90
	0,90

	Коефіцієнт питомої металоємності в 

порівнянні з кращими світовими зразками
	0,80
	0,74
	0,82
	0,76
	0,84

	Частка прогресивних видів у загальній кількості 

групи верстатів
	0,20
	0,15
	0,12
	0,14
	0,08

	Частка технічно та економічно застарілого обладнання в загальному парку верстатів
	0,60
	0,64
	0,58
	0,68
	0,72


Примітка: Верстати: 1 – токарські, 2 – свердлильні, 3 – фрезерні, 4 – шліфувальні, 5 - інші

Експертна оцінка складається з таких коефіцієнтів вагомості (значимості): коефіцієнт продуктивності – 0,25; коефіцієнт ремонтоємності – 0,15; коефіцієнт питомої металоємності – 0,2; частка прогресивних видів – 0,2; частка технічно та економічно застарілого обладнання – 0,2.

Розрахувати:

1) середні значення коефіцієнтів продуктивності, ремонтоємності і питомої металоємності, а також частки прогресивних видів, технічно та економічно застарілого обладнання по групі металорізальних верстатів у цілому;

2) інтегральний показник технічного рівня окремих груп верстатів і загального парку металорізальних верстатів об'єднання «Квазар-СТ».

ЗАДАЧА № 4

Визначення рівня і динаміки механізації та автоматизації

виробництва на окремих підприємствах

Використовуючи вихідні дані, які наведені в табл. 2.4, розрахувати рівень і динаміку наступних показників на окремих підприємствах:

1) ступінь охоплення робітників механізованою працею; 

2) частку робітників, що використовують на своїх робочих місцях персональні комп'ютери;

3) загальний ступінь охоплення персоналу підприємства механізованою працею;

4) частку обсягу продукції, яка зроблена за допомогою автоматизованих засобів праці;

5) інтегральний коефіцієнт механізації та автоматизації виробництва.

     Таблиця 2.4 – Фінансово-економічні показники окремих 

                             машинобудівних підприємств 

	Показник
	Завод А
	Завод Б
	Завод В

	
	1
	2
	1
	2
	1
	2

	Загальна чисельність персоналу, чол.
	2600
	2660
	1240
	1280
	680
	730

	Чисельність виробничих робітників, чол.
	2240
	2280
	1030
	1060
	560
	600

	Чисельність робітників, що

працюють за допомогою машин і 

механізмів, чол.
	1440
	1720
	610
	660
	310
	400


	Чисельність робітників, що 

використовують на своїх робочих 

місцях персональні комп'ютери, чол.
	26
	60
	34
	74
	22
	46

	Загальний обсяг товарної 

продукції, тис. у. о.
	27600
	30100
	18100
	19800
	12400
	14200

	Обсяг продукції, яка виготовлена за допомогою автоматизованих засобів праці, тис. у. о.
	6900
	9630
	3800
	7120
	3600
	4800


Примітка: 1 – базовий рік, 2 – прогнозований рік.

При розрахунках останнього показника рекомендовано використати наступні коефіцієнти значущості: загальний ступінь охоплення персоналу підприємства механізованою працею – 0,65; частка обсягу продукції, яку виготовлено за допомогою автоматизованих знарядь праці – 0,35.

ЗАДАЧА № 5

Визначення тривалості операційного циклу обробки партії

деталей у механічному цеху промислового підприємства

У механічному цеху промислового підприємства технологічний процес обробки партії деталей складається з декількох операцій: норма часу і кількість верстатів, які зазначені в табл. 2.5.

     Таблиця 2.5 – Вихідні дані для розрахунку тривалості операційного

                             циклу обробки деталей

	Показник
	Порядковий номер операції

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	Норма часу на 

виконання операції, хв.
	3
	8
	6
	6
	2
	3
	6

	Кількість верстатів, які 

задіяні у процесі операційної обробки, од.
	1
	2
	3
	2
	1
	1
	2


Визначити тривалість операційного циклу обробки партії деталей кількістю 100 шт. за умови послідовного, паралельного і паралельно – послідовного з'єднання технологічних операцій, а також поштучної передачі оброблених деталей з однієї операції на іншу.

ЗАДАЧА № 6

Розрахунок тривалості циклу технологічних операцій обробки 

деталей при послідовному виді їхнього руху

Розмір партії деталей, які треба обробити, складає 3 шт. Технологічний процес обробки деталей складається з чотирьох операцій, кожна з яких має наступну норму часу виконання, хв.:

перша – 2, друга – 1, третя – 3, четверта – 2,5. 

Кожна технологічна операція здійснюється на одному виді металообробних верстатів.

Необхідно:

розрахувати тривалість циклу технологічних операцій обробки деталей при послідовному виді їхнього руху.
ЗАДАЧА № 7

Обчислення показника скорочення тривалості механічної 

обробки партії деталей при переході від послідовного до 

паралельно – послідовного з'єднання операцій

Партія деталей складається з 12 шт. і обробляється послідовно. Технологічний процес обробки деталей охоплює шість операцій, кожна з яких виконується на окремому верстаті. Норма часу на виконання окремих технологічних операцій складає, хв.:

першої – 4, другої – 6, третьої – 6, четвертої – 2, п'ятої – 5, шостої – 3.

Обчислити показник скорочення тривалості механічної обробки партії деталей при переході від послідовного до паралельно – послідовного виконання технологічних операцій.

ЗАДАЧА № 8

Обчислення основних параметрів потокової лінії з 

розподільним конвеєром
На підприємстві введено в дію нову потокову лінію з розподільним конвеєром. На цій лінії відбувається обробка 450 фланців за добу.

Потокова лінія функціонує в дві зміни. Тривалість робочої зміни складає 8,2 год. Хід конвеєра дорівнює 1,5 м. Норми часу на виконання окремих операцій наведені нижче.

Технологічні втрати в процесі виготовлення не передбачаються.

Необхідно:

1) розрахувати такт потокової лінії, кількість робочих місць на цій лінії і необхідну чисельність робітників;

2) визначити швидкість руху конвеєра;

3) обчислити загальну тривалість циклу обробки деталей.

	Номер операції
	Норма часу, хв.

	1
	12,0

	2
	10,8

	3
	23,4

	4
	13,0

	5
	5,8

	6
	10,8

	7
	5,4


ЗАДАЧА № 9

Обчислення такту безупинно – потокової лінії і кількості 

робочих місць на окремих операціях

Зробити необхідні розрахунки, якщо маємо наступні дані:

1) на лінії виготовляється 400 деталей за дві восьмигодинні зміни робочого дня;

2) регламентовані технологічні перерви за зміну складають 20 хв., а передбачені технологічні витрати в процесі виготовлення деталей – 5,0 %  від одноденної програми випуску виробів;

3) тривалість виконання окремих операцій складає, хв.:

                  першої – 9,2, другої – 8, третьої – 17.

ЗАДАЧА № 10

Визначення такту потокової лінії, необхідної кількості 

верстатів і чисельності робітників, а також коефіцієнта 

завантаження останніх

Механічна обробка деталі здійснюється на переривчасто – потоковій лінії, що працює в дві восьмигодинні зміни. Одноденний обсяг випуску складає 856 деталей. Вихідні дані представлені в табл. 2.6.

     Таблиця 2.6 – Технологічний процес обробки деталей

	Номер 

операції
	Операція
	Тривалість

операції, хв.
	Норма 

обслуговування 

верстатів, шт.

	1
	Фрезерно - центрова
	0,9
	1

	2
	Токарська
	1,1
	1

	3
	Фрезерна
	1,9
	1

	4
	Накатна
	4,4
	2

	5
	Токарно - накатна
	4,4
	2


Визначити:

1) такт переривчасто – потокової лінії;

2) необхідну кількість робочих місць (верстатів);

3) облікову чисельність робітників (верстатників);

4) коефіцієнт завантаження робітників  (верстатників) у часі.

ЗАДАЧА № 11

Розрахунок коефіцієнта завантаження робочих місць

безупинно - потокової лінії виробничої ділянки

На виробничій ділянці підприємства діє безупинно – потокова лінія, яка щодоби виготовляє 500 деталей.

Виробнича ділянка працює в три зміни. Тривалість кожної з них – вісім годин.

Норма часу на виконання операцій, які передбачені технологією, складає відповідно, хв.:

         першої – 2; другої – 4; третьої – 6.

Регламентовані перерви, які плануються, складають 30 хв. за зміну, а технологічні втрати виготовлених деталей – 3,0 % від добового випуску деталей.

Розрахувати коефіцієнт завантаження робочих місць безупинно – потокової лінії.

ЗАДАЧА № 12

Розрахунок такту, швидкості і довжини конвеєра на площі 

виробничої ділянки

Розрахувати:

1) такт, швидкість і довжину конвеєрної лінії;

2) площу виробничої ділянки, де розташовано конвеєр.

Вихідна інформація для відповідних розрахунків наступна:

- змінне завдання виробничої ділянки складає 100 готових виробів (великогабаритних машин);

- конвеєрна лінія працює в дві восьмигодинні зміни;

- протягом робочої зміни конвеєр зупиняється за встановленою технологією на 20 хв.;

- довжина готового виробу (машини), що збирається на виробничій ділянці, дорівнює 4 м, а відстань між суміжними виробами – 1 м;

- на конвеєрній лінії обладнано 20 робочих місць;

- ширина конвеєра – 3 м, проходи з двох його боків – по 2 м.

ЗАДАЧА № 13

Обчислення швидкості конвеєра (безупинно – потокової лінії)

Розрахувати швидкості конвеєра  (безупинно – потокової лінії) на підставі наступних вихідних даних:

1) продуктивність конвеєра (безупинно – потокової лінії) – 600 деталей у добу;

2) режим роботи – двозмінний, тривалість робочої зміни – 8 год.;

3) технологічні перерви протягом зміни – 40 хв.;

4) передбачені технологічні втрати оброблюваних деталей – 5,0 %;

5) хід конвеєра – 1,75 м.

ЗАДАЧА № 14

Визначення ритму конвеєра (безупинно – потокової лінії)

Виробниче підприємство має безупинний (тризмінний) режим роботи.

На діючому конвеєрі протягом доби виготовляється 1000 деталей. При цьому транспортна партія складається з 25 деталей.

На технологічні перерви в кожній зміні приділяється 10 хв.

Технологічні втрати деталей, що передбачаються, не перевищують 2,0 % від добового випуску цих деталей.

Визначити ритм конвеєра (безупинно – потокової лінії).

ЗАДАЧА № 15

Визначення тривалості ремонтного циклу і міжремонтних 

періодів металообробного верстата

На машинобудівному підприємстві ВАТ «Веркон» експлуатується визначена сукупність різнотипного металообробного обладнання.

Нещодавно підприємство придбало 20 нових металорізальних верстатів, для яких застосовується типова структура ремонтного циклу, тобто перелік і послідовність видів ремонтів (капітальних – К, середніх – С, поточних – П):

К – П – П – С – П – П – С – П – П – К

Дійсний річний фонд часу роботи обладнання складає 3950 год., а оперативний час (без обліку простоїв обладнання в ремонті) – 70,0 % від дійсного фонду часу.

Визначити тривалість ремонтного циклу і міжремонтних періодів металообробного обладнання, з огляду на нормативний оперативний час роботи одного верстата протягом ремонтного циклу (16800 год.) і декількох факторів, що впливають на тривалість останнього, а саме коефіцієнтів:

1) виду оброблюваного матеріалу (kвом = 0,75);

2) застосовуваного інструмента (kпи = 0,7);

3) класу точності обладнання (kкто = 0,8);

4) терміну служби обладнання (kссо = 0,8);

5) довговічності обладнання (kдо = 1,0);

6) категорії маси обладнання (kкмо = 1,7).

ЗАДАЧА № 16

Визначення тривалості ремонтного циклу, міжремонтного і

технічного обслуговування металорізального верстата

На підприємстві введений у дію новий металорізальний верстат підвищеної точності (kкто = 1,5), типової категорії маси (kкмо = 0,8). Він використовується для обробки заготовок з різних матеріалів (kвом = 0,75) за допомогою типового інструмента (kпи = 1,0), установлений на одній з виробничих ділянок механічного цеху у вересні 2004 р. Тому коефіцієнти терміну служби і довговічності (kссо, kдо) дорівнюють одиниці.

Режим роботи нового верстата – двозмінний. Річний дійсний фонд його роботи складає 3950 годин, а частка оперативного часу в дійсному фонді – 75,0 %.

Відповідно до структури ремонтного циклу для даного типу обладнання передбачене проведення п'яти поточних ремонтів і технічних обслуговувань.

Необхідно:

1) розрахувати тривалість ремонтного циклу;

2) розрахувати тривалість міжремонтного і технічного обслуговування.

ЗАДАЧА № 17

Розрахунок річного обсягу робіт ремонтно – механічного цеху і

чисельності робітників – ремонтників 

Трудоємність одиниці категорії складності ремонту механічної та електричної частин обладнання складає відповідно 50 і 12,5 нормо – годин.

Дійсний річний фонд часу роботи одного робітника – 1740 годин.

Необхідна кількість ремонтів парку обладнання різних категорій складності протягом розрахункового року наведено нижче.

	Кількість ремонтів у 

розрахунковому році
	Категорія складності 

ремонту окремих 

груп обладнання

	15
	6

	5
	8

	18
	10

	20
	12

	3
	22

	2
	32


Розрахувати:

1) річний обсяг ремонтно – механічного цеху підприємства в нормо – годинах;

2) середньооблікову чисельність ремонтників (слюсарів і електриків окремо).

ЗАДАЧА № 18

Визначення норми запасу на центральному інструментальному

складі підприємства та обсяг чергового замовлення інструмента

Механічний цех виробничого підприємства щомісяця витрачає 250 токарських різців.

Мінімальний (страховий) запас на центральному складі інструментів складає 25 шт. даного виду інструментів.

Технологічний цикл виготовлення і доставки необхідної партії – 15 днів (0,5 міс.).

Визначити:

1) норму запасу токарських різців на центральному складі підприємства;

2) розрахунковий обсяг замовлення інструмента.

ЗАДАЧА № 19

Обчислення норми запасу (точки замовлення) і максимального

обсягу замовлення обладнання

Обчислити норму запасу (точку замовлення) інструмента і найбільший обсяг його замовлення, якщо відомо наступне.

Середньомісячний розмір споживання інструмента складає 100 шт.

Проміжок часу з моменту документального оформлення замовлення до надходження замовленого інструмента на склад підприємства – 1 міс.

Найменша (припустима) норма складського запасу інструмента – 50 шт., а часовий інтервал між двома суміжними замовленнями – 3 міс. 

ЗАДАЧА № 20

Визначення необхідної кількості електрокар для

транспортування готової продукції підприємства

На промисловому підприємстві вироблені вироби перевозяться зі складського цеху на склад готової продукції по маятниковому маршруту.

Упаковані вироби транспортуються в спеціальних піддонах на відстань до 500 м.

Маса одного виробу дорівнює 25 кг.

На одному піддоні міститься 8 виробів.

Вантажопідйомність електрокара складає 0,5 т, середня швидкість його руху – 4 км/год.

На вантажно - розвантажувальні роботи партії готових виробів, що містяться на одному електрокарі, приділяється в середньому 12 хв.

Коефіцієнт використання транспортного засобу в часі – 0,9, а режим роботи – двозмінний.

Середньодобовий потік вантажів досягає 30 т за зміну.

Визначити кількість електрокар, необхідних для транспортування готової продукції на підприємстві.

Тема  «Організація виробничого процесу в часі: 

       виробничий цикл та його тривалість»

Завдання 1.

Мета: придбання навичок визначення тривалості виробничого циклу обробки предметів (деталей).

Методичні вказівки до вирішення завдання

Тривалість технологічного циклу обробки партії предметів (деталей) при послідовному способі їх передачі з одних операцій на інші  Тпосл  визначається за формулою

                               Тпосл  = 
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де     n  -  кількість предметів (деталей) в партії;

        m  -  кількість операцій технологічного процесу;

         tі  -  тривалість обробки одного предмета (деталі) на  і – й операції;
        Mі  -  кількість робочих місць, на яких виконується  і – а операція.

Технологічний цикл обробки предметів (деталей) при умові паралельного з’єднання операцій  Тпар дорівнює тривалості обробки партії деталей на максимальній (найбільшій по тривалості) операції та транспортній партії – на інших операціях, тобто для визначення величини  Тпар  використовується формула

                 Тпар  = 
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де     nm  -  розмір передаточної (транспортної) партії (при умові передачі 

                  деталей з однієї операції на другу поштучно  nm = 1);

       tmax  -  найбільша тривалість однієї з операцій, яка виконується, хв.

Технологічний цикл обробки предметів (деталей) при паралельно-послідовному з’єднанні операцій буде найбільш короткий при умові послідовного їх з’єднання на відрізок часу паралельного виконання суміжних операцій , тобто 

                             Тпар.- посл = Тпосл. - 
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Для будь-якої пари суміжних операцій 

                             (і  = (n - nm) (
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Коли брати до уваги, що для m операцій таких сполучень буде m - 1, то формула для визначення величини Тпар.- посл   матиме такий вигляд

                       Тпар.- посл = 
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Тема  «Організація допоміжних виробництв 

  та обслуговуючих господарств»

Завдання 2.

Мета: придбання навичок визначення ремонтного циклу обладнання, річного споживання інструмента та потреби в різних транспортних засобах.

Методичні вказівки до вирішення завдання

1. Ремонтний цикл однотипного обладнання (в роках)  Трц  визначається за формулою 

            Трц  = Тн  ом  пи  кт  во  до  км / Тдв  qt,                                (1)

де  Тн  -  нормативний фонд часу експлуатації до капітального ремонту 

               (між капітальними ремонтами), год;

      ом  -  коефіцієнт виду матеріалу, що обробляється;

      пи  -  коефіцієнт типу інструменту, що застосовується;

      кт  -  коефіцієнт класу точності обладнання;

      во  -  коефіцієнт віку (періоду служби) обладнання;

      до  -  коефіцієнт довговічності обладнання;

      км  -  коефіцієнт категорії маси обладнання;

      Тдв  -  дійсний річний фонд часу роботи обладнання;

        qt  -  частина оперативного часу в дійсному фонді.

Для обчислення тривалості міжремонтного періоду  Тмп та періодичності технічного обслуговування Тто по місяцях слід скористатися формулами

                                 Тмп = Трц / nтр + 1,                                                                    (2)

                                 Тто = Трц / nто + nтр + 1,                                                            (3)

де   nтр, nто   -  число поточних ремонтів та технічних обслуговувань протягом

                         ремонтного циклу визначного виду обладнання.

Річний обсяг ремонтних робіт ремонтно-механічного цеху підприємств   Vрр визначається укрупненим методом з використанням формули

                              Vрр = (tмч + tеч)  npi  k ci,                                                           (4)

де   tмч  -  середня трудоємність ремонту механічної частини в розрахунку на 

                 одиницю ремонтної складності обладнання, нормо-годин;

       tеч  -  середня трудоємність ремонту електричної частини в розрахунку на 

                 одиницю ремонтної складності обладнання, нормо-годин;

       nрi  -  кількість ремонтів  і – ї групи обладнання в розрахунковому році;

        kci  -  категорія складності ремонту  і – ї групи обладнання, ум. од. 

2. Система економічного управління інструментальним господарством підприємства потребує також розрахунки річних показників споживання та потреби у визначеному виді інструмента, норми запасу та об’єму заказу різновидів інструмента.

Річне споживання конкретного виду інструмента можна обчислити, спираючись на наступні показники:

1) норма зносу одиниці інструмента - Ті, год, хв.;

2) тривалість роботи інструмента в розрахунку на річну програму предметів (деталей), що обробляються – Тр.ін.

Вони визначаються за формулами

                                   Ті  =  tст  (mе + 1),                                                          (5)

                                   Тр.ін = tм   Nгд,                                                               (6)

де   tст    -  стійкість інструмента, хв.;

       mе  -  число переточувань одиниці інструмента;

       tм   -  машинна година обробки одного предмета одиницею інструмента, хв.;

      Nгд  -  річна програма обробки предметів (деталей), шт.

Абсолютний обсяг річного споживання інструмента  Пін.г.  обчислюється як співвідношення тривалості роботи інструмента в розрахунку на річну програму обробки предметів (деталей) до норми виробітку одиниці інструмента

                                            Пін.г = Тг ін / Твир.                                                          (7)

Норма запасу інструмента  на підприємстві  Нз.ін  розраховується за формулою

                                             Нз.ін = Пм.ін  tіз + Зmin,                                                 (8)

де   Пм.ін  -  місячне споживання інструмента, шт.;

           tіз  -  тривалість виготовлення заказу, міс.;

        Зmin  -  міняльний (резервний) запас на складі, шт.

3. Одним з важливих завдань організації транспортного господарства є визначення потреби в різних транспортних засобах. Так, треба визначити необхідну кількість електрокар для транспортування готової продукції. Необхідні розрахунки здійснюються на основі наступної інформації:

1) тривалість транспортного циклу (час, який потрібний для подолання відстані транспортування в обидва кінця, та вантажно-розвантажувальних робіт) – tтц, хв.;

2) добова продуктивність одного електрокара, яка розраховується з обліком величини  tтц  та змінності роботи цеху – Пс, т;

3) середньодобовий потік вантажів від цеху до складу – Гс, т.

Для визначення необхідної кількості електрокарів  Ne використовується формула

                                   Ne = Гс / Пс                                                                  (9)

Аналогічний методичний підхід повинен застосовуватися і при визначенні необхідної кількості електронавантажувачів. 

Послідовність розрахунку наступна:

1) середньорічний потік вантажів, т;

2) час для подолання відстані (на яку транспортується вантаж) в обидва кінця, хв.;

3) загальний транспортний цикл (час пробігу подвійної відстані з додаванням середньої тривалості простою при навантаженні та розвантаженні), хв.;

4) добова продуктивність транспортного засобу, т;

5) необхідна кількість транспортного засобу даного типу, шт.

Кількість спеціальних піддонів з визначеним статистичним навантаженням  Nсп  для міжцехових перевезень вантажів можна визначити за формулою

                              Nсп = Q (1 + kнг + kрп) / Vвп,                                           (10)

де   Q  -  загальний потік вантажів, т;

     kнг  -  коефіцієнт нерівномірності потоку вантажів;

     kрп  -  коефіцієнт тривалості ремонтних робіт;

     Vвп  -  потік вантажів у розрахунку на один піддон, т.
Тема  «Організація потокового та автоматизованого
 виробництва»

Завдання 3.

Мета: придбання навичок визначення експлуатаційних параметрів потокових ліній.
Методичні вказівки до вирішення завдання
Основні експлуатаційні параметри різновидів потокових ліній (конвейєрів) визначаються за допомогою наступних співвідношень (формул)

 такт  r – відношення дійсного фонду часу роботи потокової лінії в розрахунковий період в хвилинах  Тр  до обсягу виробництва продукції за той же період в натуральному вимірі  N, тобто

                                                  r = Тр / N ;                                                                (1)

 ритм  R – множення такту потокової лінії  r  на величину транспортної партії  nm, тобто

                                                 R = r  nm ;                                                                 (2)

 кількість робочих місць з кожної операції  Mpi – співвідношення трудоємності  і – ої операції та такту потокової лінії  r
                                       Mpi = ti / r ;                                                               (3)

 коефіцієнт завантаження робочого місця  і – ї операції  kз  - ділення розрахункової кількості робочих місць  Mpi  на найбільше ціле число робочих місць з  і – ої операції Mi 

                                      kз = Mpi / Mi ;                                                           (4)

 розрахункова чисельність робочих на  і – й операції  rpi  - співвідношення розрахункової кількості робочих місць з операції  Mpi  до норми обслуговування  nоб

                                                 rpi = Mpi / nоб ;                                                            (5)

 довжина конвейєра (потокової лінії)  Lк(пл)  – відстань між центрами двох суміжних виробів на конвейєрі  lo та кількість робочих місць на ньому Mpi 

                                                Lк(пл) = lo  Mpi ;                                                         (6)

 швидкість конвейєра  Vк(пл)  – співвідношення віддалення між двома суміжними виробами  lo  та такту конвейєра (потокової лінії)  r
                                                Vк(пл) = lo / r ;                                                             (7)

 площа виробничої ділянки, яка зайнята потоковою лінією  Sк  – множення довжини конвейєра  Lк  на його ширину з розрахунком проходів з двох сторін   h + 2 p, тобто

                                                 Sк = Lк (h + 2 p)                                                        (8)
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