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1, Введение.

Курс «Организация производства» предназначен для изучения студентами- 
заочниками специальности Э.01.07,00 «Бухгалтерский учет, анализ и  аудит». В 
соответствии с учебным планом курсрассчшаннабОчасов: из них лекций - 8
часов; практические занятия - 4 часа ; самостоятельная работа 48 часов. 
Студентам необходимо выполнить по данной дисциплине одну контрольную 
работу и сд ать один экзамен.

Цгль настоящих методических указаний - ознакомить студентов с 
программой курса учебной дасциплины

«Организация производства», его теоретическими и практическими 
положениями. Усвоение студентами основных вопросов этой дисциплины 
необходимо для дальнейшего изучения других экономических наук и для 
практической работы в области экономики на всех гфедприятиях, организациях, 
учреждениях всех форм собственности во всех отраслях народ ного хозяйства

В разделе 2 -  ом представлена программа курса «Организация 
производства» как учебной дисциплины для студешов-заочников специальности 
Э.01.07.00.

В разделе 3 указано какие разделы должна в обязательном порядке 
включать контрольная работа

В разделе 4 содержатся рекомендации по форме, содержанию и порядку 
выполнения контрольной работы.

В разделе 5 содержатся вопросы, на которые необходимо будет ответить 
студентам в контрольной работе. В письменной форме студент должен кздажить 
ответы на два теоретических вопроса

В разделе 6 содержаться задачи по курсу «Организация производства». В 
контрольной работе студент должен решить две задачи.

В разделе 7 приведена экономическая литература, необходимая для 
усвоения данной учебной дисциплины» для выполнения контрольной работы и 
для подготовки к  экзамену по организации производства Список этой 
литературы может быть использован для изучения в дальнейшем других 
экономических наук, для подготовки курсовых работ, дипломной работы и для 
практической работы в области экономики.

2, Программа курса «Организация производства».
Содержание и структура курса.

Тема 1. Предмет, структура и содержание курса 
«Организация производства».

Предмет организации производства Место и  функции организации 
Производства в системе экономических наук. Организация производства ~ наука 
о координации и оптимизации во времени и пространстве всех материальных и 
трудовых элементов производства с  целью /тостижшия в определенные дюки
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наибольшего прошводствшного результата наименьшими затратами. Основные 
методы и показатели организации производства Структура и задами науки 
организация производства Организация производства в зарубежных странах.

Тема 2. Промышленное предприятие как 
производственная система.

Понятие о промышленном предприятии. Задами и основные признаки 
промышленного предприятия. Оргаштзационная структура управления 
мшшносяроительным предприятием. Характерные признаки и свойства 
промышленного предприятия как производственной системы Юисшфикация 
предприятий и их место во внешней среде. «Закон о предгрияшях в Республике 
Беларусь».

Тема 3. Производственная структура, промышленного предприятия.

Понятие производственной структуре предприятия. Факторы, 
определяющие производственную структуру. О фую ура основного 
производства. Показатели, характеризующие структуру предприятия. 
Организация промышленного предприятия в пространстве и принципы его 
построения. Ц гт  совершенствования производственной структуры

Тема 4. Производственный процесс и его организация во времени.

Прошводсташный процесс и его организация во времени Основные 
производственные процессы Вспомогательные процессы Обслуживающие 
процессы Фазы грошводственного процесса Кларсифшсация операций 
производственного процесса Рациональная организация производственного 
процесса Принципы концентрации, интеграции, специализации, параллельности, 
пропорциональности, прямоточности, непрерывности. Цроиззводственный цикл, 
его структура, определение длительности. Виды движения предметов труда

Тема 5. Типы и методы организации 
производства

Типы производства единичное, серийное, массовое. Мелкосерийное, 
феднесерийное^ крупносфийное производство. Коэффициент закрепления 
операций. Сравнительная технико-экономическая характфистика типов 
производства Методы организации производства Непоточный м етод поточный 
метод автоматизированный метод организации производства Классификация 
поточных линий.
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Тема 6. Производственная мощность 
промышленных предприятий,

ГЬшпие производственной мощности: предприятия. Факторы, влияющие на 
производственную мощность предприятия. Расчет производственной мощности. 
Методика определения прогрессивной трудоемкости изготовления продукции. 
Баланс производственной мощности

Тема 7. Организация оперативно-производственной и ритмичной работы
предприятия.

Ритмичность производства и ее определение. Содержание, задачи, состав и 
система оперативно-гфоизводственного планирования. Оперативно- 
производственное планирование в массовом, серийном и  единичном 
производстве. Оперативное регулирование производства и его организация. 
Подсистема оператишо-прошводственнош планирования в АСУП

Тема 8. Организация подготовки производства к выпуску новой продукции.

Сущность научно-технической подготовки производства Их задачи и этапы 
осуществления. Конструкторская подготовка производства Технолэгическая 
подготовка производства Оргаш1зационно-экономическая подготовка 
производства Направления ускорения технической подготовки производства 
Организация промышленного освоения новой продукции.

Тема 9, Производственная инфраструктура.

Содержание и  задачи производственной инфраструктуры Организация 
обслуживания производства инструментом и технологической оснасткой. 
Организация обслуживания производства ремонтом технологического 
оборудования. Организация энергетического хозяйства Организация 
транспортного и складского обслуживания.

Тема 10. Организация технического контроля качества продукции.

Качество продукции, показатели и  оценка его уровня. Сертификация 
продукции, Международная стандартизация. Система управления качеством 
продукции. Организация технического контроля на предприятии

Тема 11. Организация материально-технического обеспечения 
производства.

Структура и функции матфиш ш о-тежического обеспечения производства. 
Организация поставок махфивльных ресурсов для производства. Оргэдизация
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снабжения производственных цехов и участков. Управление производственными 
запасами.

Тема 12. Организация сбыта продукции на предприятии.

Структура и функции службы сб ы т на основе маркетинга Содержание 
коммерческой работы по планированию сбыта продукции. Содержание 
организации сбыта продукции. Рекламная деятельность и  стимулирование 
спроса

Тема 13. Проектирование и совершенствование организации производства.

Проектирование организации производства Основные резервы развития 
производства, их сущность и класгафшсация. Наследование состояния 
организации производства Разработка плана совершенствования организации 
производства

3. Содержание контрольной работы.

Контрольная работа должна состоять из следующих разделов:
3.1. Введение.
3.2. Ответ на теоретический первый вопрос.
3.3. Ответ на теоретический второй вопрос.
3.4. Выполнение практического задания -  решение двух задач и анализ 

результатов решения.
3.5. Заключение.
3.6. Список ишользованной литературы

4. Методические указания до выполнению контрольной работы.

4.1. Контрольная работа выполняется только черными (фиолетовыми) 
чернилами или пастой в ученической тетради или на стандартных листах белой 
бумага форматом А -4 210мм х  297мм.

4.2. В ученической тетради правое поле; -  20 м м  На листах
А-4: полк левое -  30 мм; правое -  10мм; верхнее- 15 мм; нижнее -  20 мм.

4.3. Титульный даст на стандартном бланке* какой въедается в деканате 
заочного факультета Е Ж

4.4. Выбор варианта контрольной работы производится студентом по 
таблице № 1. Работа, выполненная не по правилам, не допускается к  защите и не 
зачитывается.

6



Таблица №  1.

Порядковый номер фамилии 
студента по журналу и  ему 
соответствующий вариант.

Номера вопросов и задач
1-ьж

вопрос
2-ой

вопрос Задачи

1 1 60 1;30
2 2 59 2; 29
3 3 58 3;28
4 4 57 4; 27
5 5 56 5; 26
6 6 55 6; 25
7 7 54 7,24
8 8 53 8; 23
9 9 52 9; 22
10 10 51 10; 21
11 И 50 11; 20
12 12 49 12; 19
13 13 48 13; 18
14 14 47 14; 17
15 15 46 15; 16
16 16 45 16; 15
17 17 44 17; 14
18 18 43 18; 13
19 19 42 19; 12
20 20 41 20; 11
21 21 40 21; 10
22 22 39 22; 9
23 23 38 23; 8
24 24 37 24; 7
25 25 36 25; 6
26 26 35 26; 5
27 27 34 27,4
28 28 33 28; 3
29 29 32 29; 2
30 30 31 30,1

4.5. К  сдаче экзамена по организации производства студент допускается 
при условии получения зачета по контрольной работе.

4.6. Вариант контрольной работы студент выбирает в соответствии с 
порядковым номером своей фамилии в журнале учета студентов академической 
группы
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47. В таблице № 1 «Варишгьх контрольной работы» каждому номеру 
фамилии студента в группе соответствуют номера двух теоретических вопросов 
и номера деух задач.

48. Теоретические вопросы содержатся в разделе № 5 методических 
указаний, а  задачи к контрольной работе содержатся в разделе К® 6 
методических указаний.

4.9. При выполнении контрольной работы необходимо использовать 
литературу которая приведена, в разделе № 7 методических указаний.

4.10. Во введший к контрольной работе необходимо отметить 
актуальность темы применительно к условиям перехода экономики к  рыночным 
отношшкям. Цзли и задачи р а б о т  особенность ее выполнения, применительно 
к  предприятию, организации, учреждению, в каком работает студент.

411. Ответы на теоретические вопросы должны быть подробными, 
конкретными, содержать формулировки основных понятий. Не допускаются 
обширные выписки ш  учебников и другой литературы, общие рассуждения, не 
несущее смысловой информации.

4.12 Необходимо, чтобы при ответах на теоретические вопросы 
использовалась периодическая экономическая литература (журналы, бюллетени, 
газеты). Желательно текстовые материалы сопровождать схемами, таблицами, 
рисунками, статистическими данными.

4.13. Бели контрольная работа выполняется в ученической тетради, то 
минимальный объем работы одна тетрадь. Бели работа выполняется на 
стандартных листах (А -4) текст пишется с одной стороны листа и  миштмшгьньм 
объем работы -1 8  листов. Максимальный объем работы не ограничивается.

414. Ошоок использованной литературы составляется в алфавитном 
порядке.

4.15. Все цифровые данные в задачах носят условный характер.

5, Вопросы для выполнения контрольной работы до предмету: 
«Организация производства)»

1. Сущность и задачи организации производства в промышжшости.
2. Промытгокнное предприятия его задачи и основные признаки.
3. >&рактерные признаки и свойства предприятия как производственной 

системы
4  Южхжфикащья предприятий и их место во внешней среде.
5. ГЬнягие о производственной структуре предприятия.
6. Факторы, определяющие производственную структуру предприятия.
7. Структура ошовнога производства
8. ГЪказатели, хграктфизутацие структуру предприятия.
9. Организация промышленного предприятия в пространстве и принципы 

еш построения.
10. П у т  совфшенсгвования производственной структуры
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11 ГТроигяюдстьшный продаю и принципы его рщионалшой оргвншации
12. Органюация гроюводсгвешюго процесса во времени.
13. Типы организации производства.
14. Тетпжо-'Эконош^чшкие показатели типов производства
15. Методы организаций производства
16. Прошводсявенная мопщость предприятия.
17. Факторы; определяющие прошюдственную мощность предприятия.
18. Распет производственной мощности предприятия.
19. Показатели использования прошводственной мощности.
20. Организация оперативно-прошводсшеиной работы предприятия.
21. Ритмичность производства и ее определение.
22. Оиерашвно-прошводственное пшнирование на тромышжштых 

предприятиях.
23. Содержание, задачи, состав и  система опфаш вно-прокзводств^тнот 

пшнироваиия.
24. Ш еративдо-прошводственное планирование в массовом производстве.
25. Операп^вно-прошводствшное планирование в серийном прошводстве.
26. Опфаташо-грош водстаенное планирование в единичном 

прошводстве.
27. Оперативное регулирование производства и  его организация.
28 ГЪдшстома оперативночроизводетвеннок) планирования в АСУП
29. Организация подготовки производства к  выпуску новой продукции.
30. Сущность научно-технической подготовки прошводства Их задачи и 

этапы о^лдествлшия.
31 Организация конструкторской подготовки производства
32. Организация технологичесжой под готовки производства
33. С ртта1заийоннО“Эконом№1е<жая подготовка производства
34. Эргономические требования к технической подготовке 

производства
35. Озковнью шправжния ускорения технической подготовки 

производства
36. Организация промышленного освоения новой техники.
37. Про1тодспвенш я тдафраструктура
38. Содержащее и  задачи прошводствшной инфраструктуры
39. Организация обалушявания производства инструмантом и 

технологической оснасткой.
40. Оршнизация обсяу-живания производства ремонтом 

технотюшчеежого оборудования.
41. Организация энергетичежого хозяйства предприятия.
42. Организация траншортного обслуживания производства
43. Оргашгзапия складского обслуживания производства
44. О рттю ация темтинеского контроля качества гродукцш.
45. Показатели качества продукции и оценка его уровня.
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46. (^ертификащш продукции,
47.1у1еждународная ш анд^ш зация.
48. Система управления качеством продукции.
49. Организация техштчеокого контроля на производстве.
50. Организация учета н  анализа брака на производстве.
51 Организация ,митеришхшо-текничежого обеспечения производства
52. Структура и функции матфиалшо-техничесзкого обеспечения на 

гфедпркяши.
53. Организация поставок материальных ресурсов на предприятии.
54. Организация снабжения прошводственных цехов и участков.
55. Управление проитодствежшгмхг запасами.
56. Сргашоащгя сб ы т продукции на предприятии.
57. Структура и функции службы сбыта на основе маркетинга
58. Содержание коммерческой работы по шшнированию сбьпа продукции.
59. Проектирование и совершенствование организации производства
60. Основные резервы развития прошводсгва, их сущность и

6. Задачи к контрольной работе,

1 Определить дшггелшостъ цикла технологических операций при 
последовательном виде даижения гфедметов труда в производстве. Построить 
график органш ш ш  выполнения техношшчеошх опфздий. №  м ахш ичеш ж  
участке обрабатываются детали. Размер парши детажй -  6 штук. Детали с 
операции на операцию передастся поштучно. Техношгаческий процесс 
обработки показан в таблице 1.

Таблица 1. 1

№ опершдаи Операция Гшт. мин. От1 Фрезерно-центровальная а э зб 1
2 Токарная 1,096 1
3 Фрезерная 1,® 2
4 Нэкашая 4,374 4
5 Токарно-накатная Г 4,652 4

1 п». — штучно- калькуляционное норма времени на 1 - операцию (мин); О -  
число рабочих мест на ь  й операции.

2. Определить дапеж ность цикла технолопгчеосих операций при 
парашетшом и  шрашально-последоватешьном видах движения предметов 
труда
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На участке изготавливают шестерню. Размер производственной партии -  
50 штук, передаточной - 10 штук, Технолопмесшэд процесс проведен в таблице
2.

Таблица 2.

Кооперации Операция 1щ*. (мин.) О
1 2 3 4
1 Фрезерно-центровальная 1,47 2
о Токарная 2,35
3 Фрезерование шлицов 8,65 7

4 Предааритачшое фрезирование зубьев 17,3 13
5 Чистовое фрезирование зубьев 8.46 7
б Сверление отверстий 1,62 О
7 Нарезание резьбы 1,2 1
8 Шшфование диаметров 3,56 3
9 Шшфование шлицев 5,6 5
10 Шшфование зубьев 18,73 14 ^

1; щк. -  шт^^шо-кнлькултдюнная норма времени нет -  операцию (мин.) Ог  
чисто рабочих мест ка х-й операции.

3. Определить такт линии, чисто рабочих мест, необходимую длину и 
скорость движения конвейера, а также средглш коэффициент загрузки линии. №  
рабочем ш рш онталш о-тяш учом  конвейере непрерывного действия 
хфошводится сборка, изделия. Суточный выпуск изделий -  890 шт. Режим 
работы линии дауходвдный по 8,2 ч. Нормы времени но операциям 
теснолошческого процесса сборки изделия приведены в таблице 3. 
Раш ож жш ие рабочих мест одностороннее, шаг конвейера 2 м.

Таблица 3.

| К2 операции 1 гчу, 3 4 5 6 7 1 8 9 10 11 12
Нэрма времени 

1т*. (мин.) 4,9 21,3 у 0,74 4,2 6,4 1,51 11 2,2 2,2 2
!

4. Определить такт линии, числю рабочих мест, длину и скорость движения 
конвейера

№  рабочем лульш рукщ ем горшошатьно-замкщлом конвейере 
протшодатся сборка изделия. Суточный выпуск изделий -  1812 шт. Линия 
работает в две смены по 8,2 часа. ЬЬрмы времени по операциям сборки 
приведены в таблице 4. Рабочие места на конвейере рашотигаютея в шнхмшнсм 
порадсе, шаг конвейера - 1  м. 1 1



Таблица 4.

№ операции | 1 г 3 4 5 | 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
Норма | 

времени 2,4 
(мин.) | 22 3,5 4,9 2,1 5,05 31 11.7 12,

9 4,3 11.
7

2,9 0,6
8 5,58 8,3

5. Определить такт линии; число станков и коэффициент их загрузки по 
операндам. Прямоточная линия по обработке детали работает в две смены 8,2 ч. 
Суточный выпуск щцелий 715 яхт. Технотогаческий процесс приведен в 
таблице 5.

Таблица 5.

№  операц ии 1 | 2 1 3 4 — т у
Нэрма времени 

%ок (мин.) 0,848 |
!

Г

0,531 ( 3,4 2,06 2,48 |

6. Рассчитать, необходимое чисто станков и коэффвдиешы их загрузки то 
операциям.

Прямоточная линия по обработке втулки работает в две смены по 8,2 ч. 
Такт линии гр = 2 мин. Нормы времени ш  обработку" детали по опфациям 
техножаического процесса приведены в таблице 6.

Таблица 6.

Кооперации 1 2 3 4 5 6 7 8
Норма времени 

С  (мин.) 2,0 1,0 3,6 0,8 1,4 1,4 1,0 1,5

7. Определить такт линии, необходимое чисто станков и  коэффвдишт их 
загрузки по операндам. Прямоточная линия по обработке детали работает в две 
смены по 8,2 ч. Суточная программа выпуска изделий -  406 шт. Период 
обатгужившия Ко = 60 мин. НЬрмы времени на о б р а с т у  детали по операциям 
при&еденыв таблице 7.
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Таблица 7.

№ операции 1 __........ - З 3 4 5 7
Нзрма времени 

1^. (мин. ) 201
\

1,91 ; 1,85 1,67 16,43 1,844 1,65

8. Определить такт линии и количество рабочих мест Прямоточная линия по 
обработке детали работает в одну смену (8*2 ч.). Омшный выпуск -  378 шт. 
БЬрмы времени по операциям тежодюшческого процесса приведены в таблице
а

Таблица 8.

| № операции | 1 ! 2 3 ! 4 5 6
| Нэрма времени! 
| {щк. (мин.) !

2 3 0,463 1,53
\

0,632 9,88
•

2,68

9. Определить годовой эконокшческий эффект от производства и 
ишользовшия новой констрзжщш трш сдарш ого электропривода.
Г^юшводитепшекпь новою и базового приводов одинаковая. Исходнью данные 
приведены в таблице 9.

Таблица 9.
|

ш ГЬказатель Изделие-
анагог

Проецируемое
изделие

1. Годовой объем производства (А) (шт.) 100 100
2. Удельные капитальные вложения (Ю (руб.) 18000 20000
3. ГЬлная себестоимость единицы изделия (С) 

(руб.)
9100 7800

4. Годовые экошуагшдюнж^ издержки (И)
(руб-)

2600 980

5- СЬпуТСГОуКВДИе КШШШШЕХЬЮ ШЮЖеНКЯ 2000 2000
! 6. Срок службы (год) 8 10

10. Определить срок окупаемости дополншелшых капитальных затрат, 
связанных с внедрением нового станка Походные данные приведены в таблице
10.
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Таблица 10.

№ Показатель Изделие^
аналог

Проектируемое
изделие

1. Годовой объем производства (шт.) 18000 20000
2 Себестоимость обработки 1 детали (руб.) 1,2 0,9
3. Дополнительные капитальные затраты (руб.) - 20000

11. Определить годовую экономию и срок окупаемости затрат на 
централизованное производство изделий. Затраты на ало организацию по смете 
составляют 100000 руб. Средняя себестоимость изделия до централизации 
составляет 8 руб.; после централизации -  5 руб. Годовая потребность в изделиях
- 20000.

12. Определить годовой экономический эффект от внедрения 
автоматической линии для обработки деталей. Исходные данные для расчета 
приведены в таблице 11.

Таблица 11.

№ Показатель
До внедрения 

автоматической 
линии

После внедрения 
автоматической 

линии
1. Годовая программа выпуска деталей 

(шт.)
40000 40000

2 Себестоимость обработки од ной 
детали (руб.)

5,8 5,05

3. Капитальные затраты по технологии 
обработки деталей (руб.)

425000 535 000

13. Определить опш малш ьй вариант реконструкции цеха и экономический 
эффект от его осуществления. РЬходаые данные для расчета приведены в 
таблице 12.

Таблица 12.

№ Показатель До рекой- 
струкции

Вариант
реконструкции

1 2 3
1. Капитальные затраты (тыс.руб.) 1 100 850 1000 1300
2 Себестоимость годового объема 

вьщуска продукции (тыс.руб.) 800 1 100 1080 900
14



14. Рассчитать годовую потребность в червячных фрезах (п \ = 2,5; 0  60 мм) 
при обработке цилиндрического прямозубого колеса на операции фрезерования 
зубьев зубчатого колеса Годовая программа выпуска N = 360 тъю.нгг.; машинное 
время обработки детали на станке Тм = 2>9 мин; период стойкости фрезы Тст = 
150 мин; Ь = 6 мм; 1 = 0,5 мм; К* = 0 ,2

15. Определить годовую потребность в сверлах ( 0  28 мм) для обработки 
корпуса ведущего ксшеса на операции сверления отверстий. Годовая программа 
выпуска N = 12,5 тыс шт.; машинное время на сверления 18 отверстий одной 
детали Тм= 16,38 мин. Период стойкости св ер т  = 50 мин; Ь = 5 мм; 1 = 1 мм;
К  = 0,1-

16. Определить размер оборотного фонда и построить график структуры 
цеховых запасов сверл в ИРК Число рабочих мест к  = 2; число сверл, 
применяемых на одном рабочем месте, О» = 1; машинное время обработки 
детали данным инструментом = 16,3 мин; период стойкости сверла Тст. = 50 
мин; Пфиодичностъ подноски свф л от ИРК к рабочим местам ^  ~ 240 ми; 
период заточки сверд поступивших из центрального склада 24 дня. Годовая 
потребность сверл на выпуск деталей Ц> = 758 нгг. Ьц = ОД; Кг = ОД; норма 
времени на обработку детали ̂  = 23,6 мин.

17. Определить количество инструмент, находящегося на рабочих местах 
участка механического цеха Число рабочих мест, на которых применяется 
данный инструмент, к  = 21; количество инструментов, применяемых на одном 
рабочем месте, О, = 4; периодичность подноски инструментов из ИРК цеха к 
рабочим местам = 8; эквивалентная стойкость инструмент г,.с. = 120 ч ; 
коэффициент страхового запаса К =  0,15.

18. Определить пфиодичностъ подноски инструмент от ИРК к рабочим 
местам, если числю рабочих мест к  = 10, количество применяемых на одном 
рабочем месте инструментов Сц = 5; период стойкости инструмента Тси = 140 
мин; машинное время обработки детали Тм = 12 мин; норма времени на 
обработку детали = 21 мин; коэффициент страхового запаса К  =0Д;1рМ= 11 
шт.

19. Рассчитать годовой объем слесарных, станочных, смазочных и шорных 
работ по технологическому' обслуживанию оборудования механического 
участка, который работает в две сметы  Фонд времени одного рабочего принять 
равным 1840 час. НЬрма обслуживания одного рабочего в одну смету по видам 
работ следующие Нм ~ 500 р.е.; Нт. =  1650 р.е.; Нм = 1000 р.е.; НюР. -  300 р.е. 
Приведенное чисш  ремонтных единиц у'сгеновлеяного на участке оборудования 
равно 6000 р.е. 15



20. Определить число рабочих по видам работ (слесарным, станочным и 
прочим) для выполнения ремонтных работ оборудования со следукхщш 
годовым объемом : 0 ->р.сл. = 114323 час.; 0 ,р.ст. = 49200 час; 0 ,р,пр, = 4800 час. 
КЪэф(|мциент выполнения принять равным К̂ .н. = 1,15.

21. Определить число рабочих по профессиям, необходимых для 
технического обслуживания оборудования в цехе. Приведенное число 
ремонтных единиц установленного в цехе оборудования равно Ег = 1200 р.е. 
НЬрмы обслуживания рабочих по профессиям принять равными: Н = 500 р.е.;

= 1650 р.е.; Н м = 1000 р.е.

22. Определить суммарные затраты участка ремонт и техническая 
обслуживание. Затраты на 1 р.е. по видам ремонта стедутадим Зс = 40,2 р, Зг = 
123 р, Зо = 1,5 р. Количество ремонтных по видам ремонта: С = 120 ор.е, Т = 340 
р.е.; О = 620 р.е.

23. Рассчитать нормативные .заделы на переменно-поточной линии участка 
механической обработки деталей. Линия работает в  две смены по 8,2 часа; такт 
работы линии гр. *=. 0,62 мин Страховой задел принят равным 10 %  сменного 
выпуска деталей на линии. Детали траншортирует пульсирукжлцй конвейер. 
Расчетное число станков и число одновременно обрабатываемых деталей на 
каждом станке по операциям технического процесса приведены в таблице 12

Таблица 12.

Ля операции 1 2 3 4 5 6 7 8

число станков 2 1 4 3 5 г 3 2

число деталей, одновременно 
обоабатываеяхых на стайке

2 1 1 3 1 4 1 2

24. Определить оборотный задел: Механическая обработка зубчатого 
колеса производится на прямоточной линии, работающей в две смены по 8,2 
часа Такт линии гр = 2,43 мин; суточное задание выпуска -  406 пгг.; период 
обслуживания Ко = 60 мин. Нормы времени, число станков и коэффициенты их 
загрузки приведены в таблице 13.
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Таблица 13.

№ операции 1 2 3 4 5 6 7
Норма времени, (мин.) 2,01 1,91 1,85

Чг-н 16,43 1,844 1,65
Число станков 1 1 1 1 7 1 1
Кшффвдидаг зазрузки 
станков К.с.

0,83 0,79 0,76 0,69 0,97 0,76 0,68

25. Определить нормативный размер и периодичность запуска -  выпуска 
парши деталей. Месячный выпуск детали каждого наименования -  198 пгг. 
Среднедневной выпуск каждой детали -  90 шт. Коэффициент допустимых потерь 
на перешладку 0,04. Состав операций технолюгического процесса обработки и 
нормы штучного времени приведены в таблице 14.

Таблица 14.!
1

Операция
НЬрма штучного времени обработки детали 

(мин.)
Время наладки 
станков (мин.)

А Б в
Фрезерная 3 6 8 20
Сверлильная 6 4 5 20
Строгальная - 8 4 20
Зуборезная 8 9 9 60

26. Рассчитать и  построить график периодичности запуска деталей на 
линии. На переменно- поточной линии обрабатываются три технологически 
однородные детали. В месяце 44 рабочие смены Годовой выпуск и 
трудоемкость обработки деталей приведены в таблице 15.

Таблица 15.
Деталь А Б в
Месячный выпуск; шт. 45000 35000 30000
Трудоемкость изготовления детали, мин. 35 30 20

27. Определить расход фрез н а 76 изделий в массовом производстве при 
нормостойкости фрезы 620 часов, норме машинного времени на одной 
операции 5 минут, если на одном изделии выполняется 5 таких операций.

28. Определить годовую потребность в режущем инструменте 
механического цеха при черновой обточке валика Валик используется в 
конструкции несколько изделий. При черновой обточке валика используется 
проходной резец с пластинками твердого сплава Стойкость резца -  2>4 часа; 
машинное время обработки валика 1,8 мин, Ь =  5; мм; вел!|ВДйа:с№ачш»1бк»лаго
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с рабочей части при каждой переточке 1 -  0,7 мм; коэффициент 
преждевременного выгода инструмента из строя -  0,05. Нормативная величина 
оборотного ф онда- 120 резцов. Фактический запас резцов на начато планового 
периода-80 шт.

29. Линия предназначена для обработки 150 изделий в смену. Работает в 
две смены, продолжительность см ены - 8 часов. Регламентированные перерывы 
составляют 15 %  от продолжительности смены Расстояние между изделием на 
линии 1,2 метра Состав операции и нормы на них составляют:

№ операц ии 1 2 3 4 5
1шт. (мин.) 5,6 16,8 * 5 5,7 2,8

Отределшъ: такт линии, чисю  рабочих мест на конвейере и норму 
выработки бригады.

30. Для внутрицеховой транспортировки деталей предполагается 
использовать транспортеры непрерывного действия. Суточный внутрицеховой 
оборот составляет 15 тонн в смену. Масса детали 5 кг. Расстояние между 
смежными деталями на транспортере -  0,5 м. Скорость движения -  2 м/мик 
Режим двухсменный. Определить количество транспортеров.
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