Дисциплина Проектирование машиностроительного производства

Практическое занятие №2 
22.01.2021

Состав и количество основного оборудования в непоточном производстве. Расчет количества станочников

Расчет количества оборудования предметно-замкнутого участка в условиях непоточного производства при изготовлении деталей партиями производят по каждому типоразмеру станков

                                           ,                                                         (1)
где ТсΣ – суммарная станкоёмкость обработки годового количества деталей, обрабатываемых на участке на станках данного типоразмера, станко-ч.

                                    ,                                         (18)
где tшт-к ij  – штучно-калькуляционное время выполнения j-той операции изготовления i-той детали, станко-мин;
Ni – годовая программа выпуска i-тых деталей;
N – число различных деталей, обрабатываемых на станках данного типоразмера;
m – число операций обработки i-той детали на станках данного типоразмера.
Полученное значение Ср округляют до ближайшего целого числа, получают принятое значение Спр, затем определяют коэффициент загрузки. 
Кз = Ср. / Спр
Средний коэффициент загрузки станков участка непоточного производства составляет Кз = 0,8…0,85.    
 Число станочников можно определить двумя способами:
а) по станкоёмкости годового объема работ

                                                   
                                      
где    ТΣ -- -  суммарная станкоёмкость изготовления деталей на станках данного типа в станко–часах;
        Км – коэффициент многостаночного обслуживания.
Значение Км определяют по табл.1. 
Таблица 1
Коэффициент многостаночного обслуживания в зависимости от вида
 оборудования


	Оборудование
	Км

	Универсальные станки с ручным управлением
	1

	Токарно-карусельные и тяжелые токарные станки
	0,33…0,5

	Прутковые токарные и токарно-револьверные автоматы
	3…8

	Многошпиндельные полуавтоматы
	1…4

	Зубообрабатывающие полуавтоматы
	2…4

	Агрегатно-сверлильные и агрегатно-расточные станки
	1…3

	Станки с программным управлением
	2…3



б) по числу станков Сп цеха или участка
                                                                                                                                                                                     

где        Fэ  -  эффективный фонд времени работы оборудования;
        Fр  -  действительный фонд времени рабочего; Кз  -  коэффициент за  грузки;  Кз = 0,85 – единичное, мелко – и среднесерийное производство;  Кз = 0,8   - крупносерийное производство.
Таблица 2
Действительный годовой фонд времени рабочих Fд.р.

	Номинальный фонд
Fн, ч
	Потери от номинального фонда при отпуске 24 рабочих дня, %
	Действительный годовой фонд  Fд.р., ч

	
2000

	10
	1800


Действительный годовой фонд времени Fд равен номинальному минус потери времени на ремонт оборудования в соответствии с системой планово-предупредительных ремонтов (ППР) и отпусков – для рабочих.
          Номинальный фонд времени равен
                                                                                                                            
где     tсм  - продолжительность рабочей смены, ч;
          tп - продолжительность нерабочего времени в предпраздничные дни, мин/ч;
         Др, Дп -  число рабочих и предпраздничных дней в плановом периоде.
	Действительный годовой фонд времени Fд равен номинальному минус потери времени на ремонт оборудования в соответствии с системой планово-предупредительных ремонтов (ППР) и отпусков – для рабочих.
Таблица 3
Номинальный и действительный фонд времени работы
	оборудования



	Вид оборудования
	Фонд времени, ч, при числе смен

	
	1
	2

	
	Fн
	% потерь от Fн
	Fд.о.
	Fн
	% потерь от Fн
	Fд.о.

	Оборудование механических и сборочных цехов


	1. Станки металлорежущие массой до 100 т
2. 
	2000
	2
	1960
	4000
	3
	3880

	2. Станки массой более 100 т и сложностью более 30 ЕРС, станки с ЧПУ
	-
	-
	-
	4000
	6
	3760

	Оборудование механических и сборочных цехов

	3. Автоматические         
           линии
	-
	-
	-
	4000
	10
	3600

	4. Рабочие места без
      оборудования
	2000
	-
	2000
	4000
	-
	4000



Задание студенту:  Рассчитать количество станков  каждого типоразмера, используемых для механической обработки  Детали, подобранной на практике в 6 семестре для выполнения курсовых проектов (работ) и ВКР.
Необходимые данные взять из технологического процесса изготовления детали. 
Объяснить принятие решения об  округлении полученных значений Ср до целого числа (в меньшую или большую сторону).

Рекомендуемые пособия
1.Грушева Н.Н. Проектирование машиностроительного производства (механосборочные участки и цеха): учеб. пособие/ Н.Н.Грушева.- Чита: РИК ЗабГУ, 2011ю -80 с.
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