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Практическая работа имеет цель - закрепление знаний студентов по  профилирующим предметам, развитие навыков самостоятельной, творческой работы, умения практического применения ими теоретических знаний при решении конкретных вопросов производственно-технического характера, умения пользоваться справочной литературой и другими нормативными документами.

Данная практическая работа должна содержать задание, содержание, основные расчёты и краткие положения к ним, а также вопросы технологии и методики проведения  проектируемых работ. 

В пояснительной записке указывается список литературы, которой пользовался студент при выполнении  работы.
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1 Технология производства

1.1 Выбор и обоснование моделей
Выбор моделей – важный этап в проектировании потока, от которого зависит выпуск изделий широкого ассортимента, ритмичность работы потока, эффективность производства и уровень качества продукции.
При проектировании многомодельных и многоассортиментных потоков обоснование необходимо вести с позиции конструктивно - технологической однородности, использования одинаковых режимов обработки  оборудования, однотипных методов обработки, оборудования и приспособлений.
1.1.1 Описание внешнего вида. Рисунки моделей

Описание внешнего вида должно быть чётким, последовательным, полным, с указанием наименования изделия, применяемых материалов, силуэта, характеристики узлов, цветовой гаммы верха, подкладки, фурнитуры.

Необходимо указать средний размеророст, полнотные и возрастные группы.

Рисунки моделей выполняются в двух проекциях (со стороны переда и спинки).
1.4 Последовательность технологической обработки изделий.

          Последовательность технологической обработки изделий составляют по технологически - неделимым операциям в соответствии с выбранными моделями, материалами, методами обработки и оборудованием одновременно на все модели и оформляется в виде таблицы 1.1. 
Таблица 1.1.  ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОСТЬ ОБРАБОТКИ   

	Номер и содержание технологически- неделимых операций
	Вид рабо-ты
	Раз-ряд
	Норма времени, с
	Оборудование, инструменты, приспособления

	
	
	
	Т1
	Т2
	Т3
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	
	
	
	
	
	
	


В итоге таблицы рассчитывают трудоёмкость каждой модели и среднюю трудоёмкость изделий. 

2 Организация производства. Расчёт и анализ потока.

       2.1Характеристика потока.
Характеристика потока даётся в виде таблицы 2.1
      Таблица 2.1.     Характеристика потока
	Тип потока:


	

	Кол-во моделей:


	

	Способ запуска моделей:


	

	Вид питания:


	

	Секционность потока:


	

	Мощность потока:


	

	По месту запуска:


	

	Съемный или несъемный:


	

	По уровню применяемого оборудования


	


2.2. Предварительный расчёт потока 

Исходными данными для предварительного расчёта потока являются: ассортимент изделий, количество, трудоёмкость изготовляемых моделей, один из параметров потока (выпуск изделий в смену, количество рабочих в потоке, производственная площадь потока), тип потока и способ запуска моделей. 

По формулам устанавливается взаимосвязь между параметрами потока и трудоёмкостью изготовления изделия, определяются недостающие параметры. 

             Вариант 1

Дано:    N =            – количество рабочих в потоке.

             Тсм =        – продолжительность смены. 

             Т1 =     – трудоёмкость модели 1. 

             Т2 =     – трудоёмкость модели 2.

            Т ср =    – средняя трудоёмкость обработки моделей.

             Sн =     - норматив площади на одного рабочего,м2

Определить: 
[image: image1.wmf]t

ср  – средний такт потока. 

                 
[image: image2.wmf]t

1 – такт потока модели1. 

                 
[image: image3.wmf]t

2 – такт потока модели2.

                      М – выпуск в смену

                      Sn – площадь, занимаемая потоком.

 Определяем средний такт потока 
[image: image4.wmf]t
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 Определяем выпуск изделий за смену, М. 
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 Определяем такт потока первой модели 
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 Определяем такт потока второй модели 
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 Определяем площадь, занимаемую потоком Sn .
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Вариант 2

Дано:    Sп =            – площадь потока , м2.

             Тсм =        – продолжительность смены. 

             Т1 =     – трудоёмкость модели1. 

             Т2 =     – трудоёмкость модели2.

            Т ср =    – средняя трудоёмкость обработки моделей.

             Sн =     - норматив площади на одного рабочего,м2

Определить: 
[image: image12.wmf]t

ср  – средний такт потока. 

                 
[image: image13.wmf]t

1 – такт потока первой модели. 

                 
[image: image14.wmf]t

2 – такт потока второй модели.

                      М – выпуск в смену

                       N –количество рабочих  в потоке.

Определяем кол-во рабочих в потоке:

                   Sп    

      N=                            ,                                                                                                  (2.1 ) 

                   S1

 Определяем средний такт потока 
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ср. 
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 Определяем выпуск изделий за смену, М. 
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 Определяем такт потока первой модели 
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 Определяем такт потока второй модели 
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Вариант 3

Дано:  М =            – выпуск в смену. ед.

             Тсм =        – продолжительность смены. 

             Т1 =     – трудоёмкость первой модели. 

             Т2 =     – трудоёмкость второй модели.

            Т ср =    – средняя трудоёмкость обработки моделей.

             Sн =     - норматив площади на одного рабочего,м2

Определить: 
[image: image22.wmf]t

ср  – средний такт потока. 

                 
[image: image23.wmf]t

1 – такт потока первой модели. 

                 
[image: image24.wmf]t

2 – такт потока второй модели.

                       N – количество рабочих на потоке.

                      Sn – площадь, занимаемая потоком.

 Определяем средний такт потока 
[image: image25.wmf]t

ср. 
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 Определяем  количество рабочих в потоке N. 
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 Определяем такт потока первой модели 
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 Определяем такт потока второй модели 
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 Определяем площадь, занимаемую потоком Sn .
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2.3 Технологическая схема потока с последовательным запуском моделей
2.3.1. Условия согласования времени операций и комплектование 
          операций потока. 

Исходя из данных предварительного расчёта определяют условия согласования времени операций для многомодельного потока с последовательным запуском моделей. Условия согласования операций рассчитывают на каждую модель в отдельности. В соответствии с условиями согласования нужно подсчитать норму времени организационных операций с учётом времени выполнения её одним, двумя, тремя и т. д. рабочими. 

Условием согласования затрат времени является:
         Нврп=(0,98 
[image: image33.wmf]¸

 1,1) *
[image: image34.wmf]t

п*K   ,                                                  (2.1)

где K - количество рабочих на организационной операции 

        
[image: image35.wmf]t

п - такт потока определённой модели, с   

    (0,98 
[image: image36.wmf]¸

 1,1) - границы отклонений норм времени операции от 
[image: image37.wmf]t

    

      Нврп - норма времени организационных операций, с. 

     Модель 1 .

Нвр1 = (0,98 
[image: image38.wmf]¸

 1,1)* 
[image: image39.wmf]t

1*1 = 

Нвр2 = (0,98 
[image: image40.wmf]¸

 1,1)* 
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1*2 = 

Нвр3 = (0,98 
[image: image42.wmf]¸

 1,1)* 
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1*3 = 

    Модель 2 .

Нвр1 = (0,98 
[image: image44.wmf]¸

 1,1) *
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2 *1 = 

Нвр2 = (0,98 
[image: image46.wmf]¸

 1,1) *
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2 *2 = 

Нвр3 = (0,98 
[image: image48.wmf]¸

 1,1) *
[image: image49.wmf]t

2 *3 =
Результаты комплектования операций заносят в таблицу 2.2
Таблица 2.2

Комплектование операций многомодельного потока с последовательным запуском моделей
Вид изделия……………….

Трудоемкость модели, с                    Т1=                               Т2=

Условия согласования, с                  Нвр1=

                                                            Нвр2=

	Номер организ операции
	Номер

модели
	Стадия, узел,номер и норма времени на неделимую операцию, с
	Спец
	Разряд
	Норма времени на организационную операцию по моделям, с
	Кол-во рабочих на операциях по моделям
	Оборудов инструм, присп.

	
	
	
	
	
	Т1
	Т2
	1
	2
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Итого по потоку:
	
	
	Т1=
	Т2=
	Nф1
	Nф2
	


В результате комплектования получено фактическое количество рабочих в потоке.

Nф=

2.3.2. Анализ согласования времени операций. 

Анализ комплектования неделимых операций в организационные проводится аналитическим и графическим способами по каждой модели. 

  При аналитическом способе:

     рассчитывают коэффициент согласования по каждой модели. 
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       где  Кс – коэффициент согласования. 

              Nф –  фактическое количество рабочих 

         Кс1=

         Кс2=

Поток работает ритмично, если коэффициент согласования равен
  Кс = 1
[image: image51.wmf]±

0,02

Если коэффициент согласования входит в данные пределы отклонения, то делают вывод, что поток загружен нормально.

Если коэффициент согласования не входит в данные пределы, то нужно уточнить такт потока , выпуск изделия в смену и условие согласования, принимая Кс =1.             
       Тизд                                                                        

[image: image52.wmf]t

ут =                                                                                                                         (2.3)
              Nф                                                                                
               Тср                                                                                                             (2.4)
    
[image: image53.wmf]t

ут.ср =

               Nф

                Тсм

Мут=                                                                                                                          (2.5)
                
[image: image54.wmf]t

ут.ср                  
Нвр. ут1=(0,98-1,1)* 
[image: image55.wmf]t

ут1 * n
Нвр. ут2=(0,98-1,1)* 
[image: image56.wmf]t

ут2 * n
    2.3.3. График согласования

Для анализа скомплектованных операций строят график согласования, который наглядно показывает загрузку рабочего на каждой организационной операции относительно такта потока; построение выполняется в потоках с последовательным запуском модели для каждой модели отдельно на одном графике. 

Анализ графика согласования проводится по каждой модели.  Анализируя поток по графику согласования, следует отметить, какое влияние оказывает загрузка рабочих на ритмичность работы потока.


     t,с

                                                                                                                                                                          n
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13
	14
	15
	16
	17
	18
	19
	20
	21
	22
	23
	24
	Номер организ операции
	Модель1

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Специальность
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Норма времени, с
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Кол-во рабочих
	

	
	Модель2

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Специальность
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Норма времени, с
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Кол-во рабочих
	


    2.3.4.Технологическая схема потока
Технологическая схема является основным документом швейного цеха. Технологическая схема потока составляется на основе последовательности технологической обработки и таблицы согласования (комплектования) времени операций потока с учётом поправок, внесённых в неё после анализа, и представляется в виде таблицы 2.3.
Таблица 2.3

Технологическая схема многомодельного потока с последовательным запуском моделей
Наименование изделия:                                                                               Трудоемкость     Т1

Кол-во рабочих в потоке N                                                                                                       Т2

Выпуск в смену, ед.:

Такт потока:
[image: image57.wmf]t

1                                                                                             Условия согласования: Нвр1 =
                                   
[image: image58.wmf]t

2                                                                                                                                                Нвр2 =

	Номер организ. операции
	Номер и наименование технологически-неделимых операций
	Специальность
	Разряд
	Модель 1
	Модель2
	Оборудование

	
	
	
	
	Норма времени, 

      с     
	Расценка

коп.
	Норма

выраб.

ед.
	Кол-во рабочих
	Норма времени, с
	Расценка, коп
	Норма выраб, ед.
	Кол-во рабочих
	

	
	
	
	
	
	
	
	Nр
	Nф
	
	
	
	Nр
	Nф
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13
	14
	15

	
	Заготовительная секция

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	Итого по потоку:
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


2.4. Анализ технологической схемы потока

2.4.1.Сводная таблица численности рабочих потока

 Сводная таблица численности основных рабочих рассчитывается с целью определения технико-экономических показателей потока. Заполняется на основании технологической последовательности обработки изделия с учётом такта потока на каждую модель в отдельности. (таблица 2.4)

Таблица 2.4 Сводная таблица численности основных рабочих потока

Вид изделия –                                                    Модель 1
Трудоёмкость изделия Т1 =                                        

 Количество рабочих   Nф = 

	Разряд
	Затрата времени  и  количество рабочих по видам работ
	Кол-во

резер

раб.
	Сумма

разрядов
	Тариф-

ный

коэф.
	Сумма

тариф.

коэф.

	
	машинные
	специальные
	ручные
	утюжильные
	прессовые
	итого по разрядам
	
	
	
	

	
	Tм
	N
	Tс
	N
	Tр
	N
	Tу
	N
	Tп
	N
	T
	N
	
	
	
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13
	14
	15
	16
	17

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	1
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	2
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	3
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	4
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	5
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Итого
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Уд.Вес %
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	100
	
	
	
	


2.4.2.Расчёт технико-экономических показателей  потока 

Числовые значения показателей рассчитывают на основании технологической схемы потока, сводной таблицы численности рабочих и по формулам на одну из моделей. Данные расчета по всем моделям сводятся в таблицу 2.5.

Вид изделия: 
Трудоемкость изделия:  Т1 =         с

                                         Т2 =          с

Количество рабочих:  Nр =      чел
                                      Nф =     чел
Определяем  средний разряд:

                   ∑ разрядов      
       Рср=---------------                                                                                (2.5)
                      Nр                 

Определяем средний тарифный коэффициент:

                         ∑ Тк               

       Кт.ср=-------------=                                                                            (2.6)
                          Nр                      

Определяем сдельную расценку за пошив изделия, р:

                   ДТС1 ∙ ∑ Тк       

       Рсд=------------------=                                                                         (2.7)
                           М ут                     

ДТС1 – дневная тарифная ставка рабочего сдельщика 1 разряда, р

Определяем коэффициент механизации:

                  Тм + Тс + Ту + Тп      

       Км=------------------------=                                                                  (2.8)
                       Т1                            

Определяем уровень механизации, %:

       Ум=Км*100=                                                                                     (2.9)
Определяем производительность труда, ед/чел:

                   Мут.        

       ПТ=---------=                                                                                     (2.10)
                    Nф  
Таблица 2.5

Основные технико–экономические показатели потока

	Наименование
	Единицы

измерения
	Условные

обозначе-

     ния
	Числовые значения

показателей по изделиям

	
	
	
	1
	2
	3

	Трудоемкость изделия
	Ч
	Т
	
	
	

	Выпуск в смену
	Ед.
	М
	                     

	Фактическое количество

рабочих
	Чел.
	Nф
	
	
	

	Расчётное  количество

рабочих
	Чел.
	Nр
	
	
	

	Расценка
	Р
	Р
	
	
	

	Производительность труда
	Ед/чел.
	Пт
	
	
	

	Средний разряд


	
	Рср
	
	
	

	Средний тарифный коэффициент
	
	Кт.ср
	
	
	

	Коэффициент механизации
	
	Км
	
	
	

	
	
	
	
	
	


2.4.3 Сводка оборудования и рабочих мест потока

Сводную таблицу оборудования  и рабочих мест составляют на основании данных технологической схемы потока в виде таблицы 2.6

Количество запасного оборудования принимают в зависимости от типа оборудования в размере 8-10% от основного.

При последовательном запуске моделей в поток сводку оборудования и рабочих мест составляют по наибольшему количеству потребного оборудования и рабочих мест в одной из моделей.

Таблица 2.6  Сводка оборудования и рабочих мест

	Тип и класс машины, завод - изготовитель
	Количество технологического оборудования
	Рабочие места

	
	осн +

рез.
	запасн.
	всего
	Наимено-

вание
	Размеры, мм
	Кол-во

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	
	
	
	
	машинные


	1200х 600х800
	

	
	
	
	
	спец-машинные
	1200х 600х800
	

	
	
	
	
	утюжиль-ные


	1200х 600х850
	

	
	
	
	
	прессовые


	1200х 600х800
	

	
	
	
	
	ручные
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	Приспособление малой механизации:

Ножницы №4

Рубильник 

Для обмётывания петель

Для пришивания пуговиц
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