Задача №2

На основе приведенной в таблице 3 индивидуальной фотографии рабочего дня станочника, производящего токарную обработку деталей, требуется:

1. Определить продолжительность каждого элемента затрат рабочего времени и проставить индексы в соответствии с приведенными ниже обозначениями:

Время работы по выполнению производственного задания              РЗ

Подготовительное заключительное время                                           ПЗ

Оперативное время                                                                                ОП

Основное время                                                                                       О

Вспомогательное время                                                                          В

Время обслуживания рабочего места                                                   Обс

Время организационного обслуживания                                             Орг

Время технического обслуживания                                                      Тех

Время работы, не предусмотренной выполнением 

производственного задания                                                                   НЗ

Время случайной работы                                                                       СР

Время непроизводительной работы                                                      НР

Время перерывов в работе                                                                      П

Время регламентированных перерывов                                               ПР

Время на отдых и личные надобности                                                 Отл

Время перерывов, установленных технологией и 

организацией производственного процесса                                         ПТ

Время перерывов, связанных с подготовкой 

к работе и обслуживанием рабочего места                                          ПП

Время нерегламентированных перерывов                                           ПН

Время перерывов, вызванных нарушением 

нормального течения производственного процесса                           ПНТ

Время перерывов, вызванных нарушением 

трудовой дисциплины                                                                            ПНД

2. Составить сводку одноименных затрат рабочего времени.

3. Составить фактический баланс рабочего дня.

4. Определить коэффициенты использования рабочего дня и потерь.

5. Составить проектируемый баланс рабочего дня (принять: Т=пз20 мин, Тобс=16 мин, Тотл=22 мин).

6. Определить возможное увеличение сменной выработки рабочего за счет устранения непроизводительной работы и ликвидации потерь рабочего времени.

7. Наметить организационно-технические мероприятия по улучшению использования рабочего времени и ликвидации потерь.

Методические указания

1. Определить продолжительность каждого элемента затрат рабочего времени путем вычитания из текущего времени каждого последующего замера текущее время предыдущего замера. После этого по всем замерам в графе «Индекс» (таблица 4) согласно принятой индексации проставляется краткое обозначение данного вида категории  затрат рабочего времени.

2. На основе индексации затрат рабочего времени составляется сводка одноименных затрат по категориям рабочего времени.

3. Составляется фактический баланс затрат рабочего времени (таблица 5).

4. Определяются коэффициенты использования рабочего дня по формулам:
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6. Составляется проектируемый баланс рабочего дня (таблица 5) для этого из фактического баланса переносятся в гр. 6 и 7 все категории прямых потерь рабочего времени. В гр. 8 и 9 проставляются нормативные величины Т. Разница  между фактическими и нормативными величинами указанных категорий оценивается как скрытые потери рабочего времени и заносится в гр. 6 и 7. Все полученные лишние затраты суммируются с фактическим значением оперативного времени, образуя его нормативную величину.

7. Определяется возможное повышение производительности труда по формуле:
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Таблица 3 – Индивидуальная фотография рабочего дня 

	№

п/п
	Виды работ
	Текущее время по вариантам, ч-мин.

	
	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

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

	
	Начало наблюдений
	7-00
	8-00
	8-00
	7-00
	8-00
	8-00
	8-00
	7-00
	8-00
	8-00

	1
	Получает инструктаж
	7-05
	8-04
	8-05
	7-00
	8-06
	8-05
	8-04
	7-06
	7-04
	8-10

	2
	Получает заготовки
	7-13
	8-12
	8-13
	7-07
	8-12
	8-11
	8-09
	7-08
	7-12
	8-20

	3
	Получает инструмент
	7-17
	8-20
	8-25
	7-11
	8-30
	8-28
	8-27
	7-25
	7-31
	8-30

	4
	Налаживает станок
	7-30
	8-26
	8-45
	8-26
	9-25
	9-30
	9-40
	8-35
	8-20
	9-20

	5
	Обтачивает детали
	8-18
	8-29
	9-10
	8-20
	9-28
	9-32
	9-43
	8-40
	8-35
	9-25

	6
	Меняет резец
	8-21
	9-36
	9-25
	8-25
	9-32
	9-35
	9-45
	8-48
	8-40
	9-30

	7
	Смазывает станок
	8-27
	9-42
	9-34
	8-30
	9-36
	9-40
	9-50
	8-56
	8-45
	9-40


Продолжение таблицы 3

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

	8
	Отдыхает
	8-35
	10-10
	9-44
	8-40
	10-40
	10-55
	10-45
	9-50
	9-40
	10-30

	9
	Обтачивает детали
	9-40
	10-14
	10-55
	9-35
	10-44
	10-58
	10-54
	9-56
	9-46
	10-40

	10
	Убирает стружку и отходы
	9-50
	10-20
	11-10
	9-46
	10-49
	11-03
	11-10
	10-05
	9-55
	10-50

	11
	Подносит следующую деталь
	9-56
	10-28
	11-25
	9-52
	11-03
	11-08
	11-15
	10-10
	10-05
	11-05

	12
	Получает новую технологическую карту
	10-00
	10-32
	11-32
	10-01
	11-09
	11-14
	11-17
	10-15
	10-07
	11-10

	13
	Получает заготовки
	10-05
	10-37
	11-48
	10-07
	11-20
	11-19
	11-20
	10-25
	10-09
	11-20

	14
	Сдача старого инструмента и получение нового
	10-12
	10-52


	11-52
	10-15
	11-30
	11-26
	11-25
	10-35
	10-15
	11-30

	15
	Переналаживает станок
	10-27
	11-29
	11-20
	10-32
	11-40
	11-39
	11-40
	10-45
	10-38
	11-40

	16
	Разговаривает с другими рабочими
	10-37
	11-32
	12-10
	10-42
	11-54
	11-45
	11-50
	11-40
	11-30
	11-55

	17
	Обтачивает детали
	11-30
	12-00
	12-16
	11-55
	12-00
	12-00
	12-10
	12-20
	11-50
	12-15

	18
	Ушёл на обед
	12-20
	13-00
	12-20
	12-30
	13-00
	13-00
	12-50
	13-15
	12-35
	13-00

	19
	Возвратился с обеда
	13-00
	13-40
	13-00
	13-10
	13-07
	13-07
	13-15
	13-25
	13-05
	13-20

	20
	Ожидает ремонта
	13-10
	14-20
	13-30
	13-15
	13-16
	13-16
	13-20
	13-40
	13-15
	13-30

	21
	Устранение неприятностей слесарем
	13-30
	15-32
	13-40
	13-25
	14-20
	14-20
	14-30
	14-50
	14-20
	14-45

	22
	Продолжает обтачивать детали
	14-50
	16-00
	13-50
	15-10
	14-45
	14-45
	14-50
	15-16
	14-36
	14-50

	23
	Меняет резец
	14-57
	16-12
	14-30
	15-15
	16-15
	16-15
	16-10
	15-21
	15-24
	16-20

	24
	Продолжает обтачивать детали
	15-17
	16-30
	15-10
	15-30
	16-25
	16-25
	16-20
	15-25
	15-27
	16-25

	25
	Снимает резец
	15-25
	16-32
	16-20
	15-35
	16-40
	16-40
	16-38
	15-32
	15-35
	16-30

	26
	Сдаёт детали
	16-30
	16-40
	16-25
	15-40
	16-50
	16-50
	16-45
	15-55
	15-50
	16-45

	27
	Уборка рабочего места
	16-40
	16-50
	16-35
	15-50
	17-00
	17-00
	17-00
	16-00
	16-00
	17-00

	28
	Преждевременное окончание работы Окончание наблюдения
	16-00

16-00
	17-00

17-00
	16-40

17-00
	16-00

16-00
	17-00

17-00
	17-00

17-00
	17-00

17-00
	16-00

16-00
	16-00

16-00
	17-00

17-00


Общая продолжительность наблюдения – 480мин.

Таблица 4 – Оборотная сторона наблюдательного листа

	№ п/п
	Виды работ
	Текущее время, 
ч-мин
	Продолжительность, мин
	Индекс
	Колличество, шт

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	
	Начало наблюдений  
	7-00
	
	
	

	1
	Получает инструктаж   
	7-05
	
	
	

	2
	Получает заготовки  
	7-13
	
	
	

	3
	Получает инструмент 
	7-17
	
	
	

	4
	Налаживает станок 
	7-30
	
	
	

	5
	Обтачивает детали 
	8-18
	
	
	


Продолжение таблицы 4

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	6
	Меняет резец  
	8-21
	
	
	

	7
	Смазывает станок   
	8-27
	
	
	

	8
	Отдыхает   
	8-35
	
	
	

	9
	Обтачивает детали   
	9-40
	
	
	

	10
	Убирает стружку и отходы   
	9-50
	
	
	

	11
	Подносит следующую деталь 
	9-56
	
	
	

	12
	Получает новую 
технологическую карту
	10-00
	
	
	

	13
	Получает заготовки
	10-05
	
	
	

	14
	Сдача старого инструмента и 
получение нового
	10-12
	
	
	

	15
	Переналаживает станок
	10-27
	
	
	

	16
	Разговаривает с другими 
рабочими
	10-37
	
	
	

	17
	Обтачивает детали
	11-30
	
	
	

	18
	Ушел на обед
	12-20
	
	
	

	19
	Возвратился с обеда
	13-00
	
	
	

	20
	Ожидает ремонта
	13-10
	
	
	

	21
	Устранение неприятностей 
слесарем
	13-30
	
	
	

	22
	Продолжает обтачивать детали
	14-50
	
	
	

	23
	Меняет резец
	14-57
	
	
	

	24
	Продолжает обтачивать детали
	15-17
	
	
	

	25
	Убирает рабочее место
	15-25
	
	
	

	26
	Сдает детали в ОТК
	16-30
	
	
	

	27
	Передает смену
	15-40
	
	
	

	28
	Преждевременный уход домой
	15-40
	
	
	

	
	Окончание наблюдения
	15-52
	
	
	


Таблица 5 – Баланс затрат рабочего времени

	№

п/п
	Категория затрат рабочего времени
	Индекс
	Фактический

баланс
	Лишние затраты
	Проекти-руемый баланс

	
	
	
	мин
	%
	мин
	%
	мин
	%

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9

	1

2

3

4

5

6

7

8
	Подготовительно-заключительное время

Оперативное время

Организационное обслуживание рабочего места

Техническое обслуживание рабочего места

Отдых и личные надобности

Перерыв по организационно-техническим причинам

Потери на непроизводительную работу

Потери из-за нарушения трудовой дисциплины
	ПЗ

ОП

Орг

Тех

Отл

ПТ

ПР

ПНД
	
	
	
	
	
	


Задача 4

Сборка блоков организована на прерывно–поточной линии. 

1. Определить: 

    а) такт линии; 

    б) потребное число рабочих мест на операциях и их загрузку.

2. Составить график-регламент работы оборудования и рабочих на линии, учитывая возможность совмещения.

3. Рассчитать величину заделов и составить график изменения межоперационных оборотных заделов между второй, третьей и четвертой операциями.

Линия работает в две смены. Продолжительность смены 8 часов. Период изменения задела 240 мин. Исходные данные по операциям и вариантам представлены в таблице 7.

Таблица 7 – Нормы времени на выполнение операции

	№ варианта
	Суточная программа запуска изделий, шт.
	Нормы времени на выполнение операции, мин.

	
	
	1
	2
	3
	4

	1
	192
	7,0
	10,4
	13,0
	30,0

	2
	112
	6,7
	8,6
	19,1
	60,0

	3
	192
	12,1
	15,0
	22,9
	50,0

	4
	160
	15,0
	18,0
	27,0
	60,0

	5
	138
	4,0
	7,2
	45,0
	70,0

	6
	192
	8,0
	5,0
	27,0
	50,0

	7
	400
	4,4
	9,2
	3,6
	6,0

	8
	260
	2,7
	2,7
	3,25
	3,5

	9
	400
	1,8
	3,0
	11,4
	2,4

	10
	260
	6,5
	1,8
	2,04
	1,8
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