ВНИМАНИЕ!!!
Графики оборотных заделов объединить в одну таблицу . То что у меня разделено это не верно!!!!
Возвратные отходы не рассчитывать!
В заключении описать кратко что в данной работе делали, что рассчитывали. Хотя бы на половинку странички.

У меня И.Н. посмотрел графики оборотных заделов и график поточной линии. Остальное, сказал, не имеет значения.
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Введение.
Организация производства - наука, изучающая действие и проявление объективных экономических законов в разносторонней деятельности предприятия и разрабатывающая на этой основе пути и способы планомерного экономического выполнения заданий. Главная цель организации производственного процесса - всемерная экономия времени, обеспечение высокого качества и эффективности производства продукции.

Разработка теоретических вопросов и положений в области организации производства основывается на изучении, анализе, систематизации и обобщении опыта передовых отечественных и зарубежных предприятий, цехов и участков, а также опыта новаторов производства.

Методы организации производства в значительной мере зависят от технологического профиля предприятия. Многие организационные вопросы могут быть решены только на основе глубоких знаний, применяемых на предприятии технологических процессов, особенностей оборудования и оснастки, технологической и конструкторской характеристик изделия.

Производство при всех условиях является общественным и находится в состоянии изменения и развития. Оно не может быть неорганизованным, иначе распадётся, перестанет существовать. Поэтому организация производства - неотъемлемая часть любого способа производства, изменяющаяся и совершенствующаяся по мере его развития.

Целью данного курсового проекта является углубление и закрепление знаний и усвоение приемов технико-экономических расчетов при решении вопросов организации и управлении производства на промышленном предприятии.
1. Исходные данные
Вариант № 5

Деталь А Сталь 45

Наименование детали: корпус

Масса: чистовая/черновая 1,5 кг/2,1 кг

Годовой выпуск: (вариант № 6х6)    45150*2=90300шт.
Таблица № 1
	№ операции
	Наименование операции
	Тип оборудования
	Норма времени, мин
	Разряд работ

	
	
	
	Штучная tшт 
	Машинно-автомат.t0
	

	1
	Фрезерная
	МР-71
	1,34
	0,87
	II

	2
	Сверлильная
	2А55
	0,33
	0,05
	II

	3
	Токарная
	1А62
	2,32
	0,76
	III

	4
	Токарная
	1К62
	1,25
	0,08
	II

	5
	Токарная
	1А616
	1,78
	1,0
	II

	6
	Токарная
	1А616
	0,65
	0,28
	II

	7
	Сверлильная
	НС-12
	0,41
	0,05
	II

	8
	Сверлильная
	НС-12
	0,41
	0,05
	II

	9
	Сверлильная
	2А125
	0,31
	0,03
	II

	10
	Сверлильная
	2А125
	0,34
	0,06
	II

	11
	Сверлильная
	2135
	0,32
	0,04
	II

	12
	Сверлильная
	2135
	0,37
	0,05
	II


	Режим работы линии, S
	1

	Учитываемый процент отсева деталей, b
	0,3%

	Планируемые потери времени на ремонт оборудования, f
	8%

	Косвенные расходы, в том числе:
	

	Расходы на содержание и эксплуатацию оборудования
	130%

	Целевые расходы
	50%

	Общезаводские расходы
	85%


Габариты станков

                        Таблица № 2

	Тип
	Габариты

	МР-71
	2500х1200

	2А55
	2625х968

	1А62
	2900х1500

	1К62
	2768х1200

	1А616
	2225х1275

	НС-12
	760х480

	2А125
	2665х1030


	2135
	2535х825


2. Расчет такта выпуска деталей на линии.
Промежуток между выпуском двух следующих друг за другом деталей называют тактом выпуска деталей. Для расчета этого норматива мы должны, прежде всего, знать программу запуска изделий Nз, которая учитывает отсев продукции на технологические потери.

Nз=100*N/(100-b),

где b - отсев изделий (%) по технологическим причинам или из-за брака;
      N – программа выпуска изделий за период, шт

По исходным данным рассчитаем количество изделий подлежащее выпуску для нашего случая.

Nз=100*90300/(100-0,3)=90571,72 шт.
Так же нам нужно рассчитать Fэ эффективный фонд времени работы оборудования поточной линии в планируемом периоде. Он рассчитывается по формулам:

Fэ=250*460*s*(1-f/100), с учетом внутрисменных перерывов в работе оборудования;
Fэ=250*480*s*(1-f/100), без учета внутрисменных перерывов в работе оборудования.

где 250 – число рабочих дней в году, дн.

      480 – продолжительность смены, мин.

       s – число смен

       f - планируемые потери времени на ремонт оборудования, %
Так как в дальнейших расчетах мы будем использовать нормы оперативного времени без учета перерывов, то сейчас воспользуемся формулой с учетом внутрисменных перерывов в работе оборудования.

Fэ=250*460*1*(1-8/100)= 105800 мин., 

Теперь мы можем рассчитать такт r выпуска деталей для нашего случая.

r=Fэ/Nз
r=105800/90571,72=1,1681351 шт. в мин.

3. Расчет потребного оборудования и степени его загрузки по каждой операции
Расчет потребного оборудования рассчитывается по формулам:

Расчетное Cip=ti/r
Принятое Cin~ Cip округленное до целого числа

Коэффициент загрузки оборудования аi  должен находится в переделах 0,9≤аi≤1,1. 
аi = Cip/ Cin
Получившиеся значения удобно записать в таблицу № 3.
Таблица № 3

	№ операции  i
	Норма времени ti, мин
	Количество единиц оборудования
	Коэффициент загрузки аi

	
	
	расчетное Cip
	принятое Cin
	

	1
	0,87
	0,74
	1
	0,74

	2
	0,05
	0,04
	1
	0,04

	3
	0,76
	0,65
	1
	0,65

	4
	0,08
	0,07
	1
	0,07

	5
	1,00
	0,86
	1
	0,86

	6
	0,28
	0,24
	1
	0,24

	7
	0,05
	0,04
	1
	0,04

	8
	0,05
	0,04
	1
	0,04

	9
	0,03
	0,03
	1
	0,03

	10
	0,06
	0,05
	1
	0,05

	11
	0,04
	0,03
	1
	0,03

	12
	0,05
	0,04
	1
	0,04

	∑
	
	2,84
	12
	2,84


Общее количество оборудования на линии  равно сумме количества оборудования на каждой из операций. Средний коэффициент загрузки рассчитаем по формуле:
          m
А = ∑ Cip/∑ Cin ,

где m -  число операций технологического процесса.

А = 2,84/12=0,23666
Рассмотрим возможность  многостаночного обслуживания линии.
См=t0/t3+1,

где t0 - основное машинное время

       t3 - время занятости рабочего

Что бы рассчитать t3 нам необходимо вычислить оперативное время  tоп и  вспомогательное tв.

tоп = tшт /1,12
tв = tоп - t0, мин
Тогда 
t3 = tв+(0,2…..0,3) мин.
Для удобства занесем результаты расчетов в таблицу № 4

Таблица № 4

	tоп
	tв
	t3
	t0
	См

	См норма многостаночного  обслуживания =tо/tз+1 окр

	1,2
	0,33
	0,53
	0,87
	2,65
	3

	0,29
	0,24
	0,44
	0,05
	1,11
	1

	2,07
	0,31
	1,51
	0,76
	1,50
	2

	1,12
	1,04
	1,24
	0,08
	1,06
	1

	1,59
	0,59
	0,79
	1,00
	2,27
	2

	0,58
	0,30
	0,50
	0,28
	1,56
	1

	0,37
	0,32
	0,52
	0,05
	1,10
	1

	0,37
	0,32
	0,52
	0,05
	1,10
	1

	0,28
	0,25
	0,45
	0,03
	1,07
	1


	0,3
	0,24
	0,44
	0,06
	1,14
	1

	0,29
	0,25
	0,45
	0,04
	1,09
	1

	0,33
	0,28
	0,48
	0,05
	1,10
	1


Для использования многостаночного обслуживания линии необходимо t0≥ t3. В нашем случае это условие не выполняется .
4. Расчет количества рабочих мест
Период обслуживания линии принят равным одной смене. Расчетное количество мест приведено в таблице № 5. 
Таблица № 5
	№ операции
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12

	ti 
	0,87
	0,05
	0,76
	0,08
	1,00
	0,28
	0,05
	0,05
	0,03
	0,06
	0,04
	0,05

	Cip
	0,74
	0,04
	0,65
	0,07
	0,86
	0,24
	0,04
	0,04
	0,03
	0,05
	0,03
	0,04

	Cin
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1

	ai
	0,74
	0,04
	0,65
	0,07
	0,86
	0,24
	0,04
	0,04
	0,03
	0,05
	0,03
	0,04


Из таблицы № 5 видно, что на линии будет 12 рабочих мест, при среднем коэффициенте их загрузки 0,24.
Так как в данном случае многие рабочие места имеют невысокий коэффициент загрузки, расставим рабочих так, что бы один рабочий обслуживал несколько рабочих мест в течение одной рабочей смены. Данные занесем в таблицу №6.
Таблица №6

	№ операции
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12

	№ раб. места
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12



	№ рабочего
	1
	2
	3
	1
	2
	3
	2
	3
	1
	1
	3
	2


При такой расстановке получим коэффициенты занятости рабочих: 
Рабочий №1 – 0,89
Рабочий №2 – 0,98

Рабочий №3 – 0,96

Коэффициенты занятости не превышают 1,1 следовательно предполагается соответствующее выполнение норм выработки.
5. Планирование расположения  оборудования 
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Рис. №1  Плановое расположение оборудования на поточной линии.
При планировании расположения оборудования мы руководствовались следующими правилами:

a) длина ленточного конвейера не должна превышать 30-40 метров;

b) расстояние от станка до конвейерной ленты 800мм;

c) расстояние от станка до стены 1500мм;

d) расстояние между передней и задней сторонами разных станков, размещенных в затылок не менее 2000мм;

e) расстояние между боковой стороной станка и стеной 800мм;

6. Составление графика работы поточной линии
Таблица № 7
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7. Составление графика движения оборотных заделов 
Для расчета размеров и составления графика оборотных заделов рассмотрим каждую пару смежных операций. Расчеты будем производить по формуле:


[image: image3]Z=a*( Ci/ti - Ci+1/ti+1), где t – продолжительность операции, а с- количество рабочих мест на данной операции.
Рассмотрим 1 и 2 операцию подробно. В данном случае мы имеем два отрезка времени, в течение каждого из которых сохраняется неизменным соотношение выработки. 
Отрезок времени А'= коэффициент загрузки а2*продолжительность рабочего дня в мин.(8ч*60мин)=0,042803*480=20,546мин
Z'1,2= 20,546*(1/0,87-1/0,05)= - 387шт
Отрезок времени А"= (коэффициент загрузки а1*продолжительность рабочего дня в мин.(8ч*60мин)) -А'=(0,744777*480)-20,546мин=357,493мин
Z"1,2= 357,493*(1/0,87-1/0,05)= + 387шт
Построим график движения оборотного задела для операций 1 и 2:
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Рис.№ 2. График движения оборотного задела для операций 1 и 2.
По остальным операциям приведем расчеты в кратком виде.

Z'2,3= 20,546*(1/0,05-1/0,76)= + 383шт

Z"2,3= 291,747*(0-1/0,05)= - 383шт
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Рис.№ 3. График движения оборотного задела для операций 2 и 3.
Z'3,4= 312,293*(1/0,76-0)= + 410шт

Z"3,4= 32,873*(0-1/0,08)= - 410шт
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Рис.№ 4. График движения оборотного задела для операций 3 и 4.
Z'4,5= 336,947*(0-1/1)= - 337шт

Z"4,5= 32,873*(1/0,08-1/1)= + 378шт

Z"'4,5= 41,091*(0-1/1)= - 41шт
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Рис.№ 5. График движения оборотного задела для операций 4 и 5.

Z'5,6= 291,747*(1/1-0)= + 291шт

Z"5,6= 115,055*(1/1-1/0,28)= - 295шт

Z"'5,6= 4,109*(1/1-0)= + 4шт
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Рис.№ 6. График движения оборотного задела для операций 5 и 6.

Z'6,7= 115,055*(1/0,28-0)= + 410шт

Z"6,7= 20546*(0-1/0,05)= - 410шт
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Рис.№ 7. График движения оборотного задела для операций 6 и 7.

Z'7,8= 4,109*(0-1/0,05)= - 82шт

Z"7,8= 16,437*(1/0,05-1/0,05)= - 0шт
Z"'7,8= 4,109*(1/0,05-0)= + 82шт
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Рис.№ 8. График движения оборотного задела для операций 7 и 8.

Z'8,9= 12,327*(0-1/0,03)= - 410шт

Z"8,9= 20,546*(1/0,05- 0)= + 410шт
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Рис.№ 9. График движения оборотного задела для операций 8 и 9.

Z'9,10= 12,327*(0-1/0,03)= + 410шт

Z"9,10= 24,655*(0-1/0,06)= - 410шт
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Рис.№ 10. График движения оборотного задела для операций 9 и 10.

Z'10,11= 24,655*(1/0,06-0)= + 410шт

Z"10,11= 16,437*(0-1/0,04)= - 410шт
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Рис.№ 11. График движения оборотного задела для операций 10 и 11.

Z'11,12= 4,109*(1/0,04-0)= + 103шт

Z"11,12= 12,327*(1/0,04-1/0,05)= + 61шт

Z"'11,12= 8,218*(0-1/0,05)= - 164шт
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Рис.№ 12. График движения оборотного задела для операций 11 и 12.

Проверим правильность составления графиков: 
1. Условие, что в начале и в конце периода оборота задел всегда одинаков – соблюдается.

2. Условие, что всегда есть момент времени, в который задел полностью израсходован, равен нулю – соблюдается

3. Сумма 
[image: image15]Z со знаком «+» в каждом периоде должна быть равна сумме 
[image: image16]Z со знаком «-« - соблюдается.

8. Расчет технологического, транспортного, оборотного и страхового заделов.
Технологический задел образуют предметы труда, находящиеся в каждый момент времени непосредственно в работе, в процессе выполнения над ними технологических операций. Количество таких предметов, как минимум равно числу рабочих мест на линии.
На каждой операции технологический задел равен Zтх=р*Ci, где Ci  - число рабочих мест на i операции, а р – транспортная партия.
Zтх1=1*1=1шт.мест.
Транспортный задел – это те объекты производства, которые находятся в процессе их транспортирования на очередную операцию. Упрощенно транспортный задел каждой отдельной операции определяется по формуле:
Z=Ci*Lн/(cl0),
Z=1*1*1800/12*2250=0,66~1

 где с – число рабочих мест на i операции и на линии в целом.
Оборотный задел определен в процессе составления графиков оборотных заделов. Для расчета размеров незавершенного производства нам нужно учитывать только переходящие оборотные заделы.
Страховой задел создается для предупреждения простоев линии по непредвиденным причинам. Размер страхового задела Zc на данной операции зависит от того, на какое время Тс надо застраховать линию от простоев по случайным обстоятельствам, т.е. Zс=Тс/r. В данной работе предлагается взять время Тс = 45-60 мин на произвольно выбранных операциях. Мы возьмем 2,3,4 операции по 60мин.
Zc2,3,4=60мин./1,1681351 шт. в мин.=51шт.

Результаты расчетов сведем в таблицу № 8.
Таблица № 8
	№ операции
	Размеры заделов, шт.

	
	Технологический
	Транспортный
	Оборотный
	Страховой
	Всего

	1
	1
	1
	0
	0
	2

	2
	1
	1
	387
	51
	440

	3
	1
	1
	0
	51
	53

	4
	1
	1
	0
	51
	53

	5
	1
	1
	41
	0
	43

	6
	1
	1
	4
	0
	6

	7
	1
	1
	0
	0
	2

	8
	1
	1
	82
	0
	84

	9
	1
	1
	410
	0
	412

	10
	1
	1
	0
	0
	2

	11
	1
	1
	0
	0
	2

	12
	1
	1
	0
	0
	2

	Итого на линии
	12
	12
	924
	153
	1101


9. Расчет численности основных рабочих
Для каждой профессии определим объем работ Qj на годовую программу выпуска продукции
Qj=1/60*Nз*tj
Сначала рассчитаем Qj по операциям:
Q1=1/60*90572*0,87=1313 
Q2=1/60*90572*0,05=76 
Q3=1/60*90572*0,76=1147 
Q4=1/60*90572*0,08=121 
Q5=1/60*90572*1,00=1509 
Q6=1/60*90572*0,28=423 
Q7=1/60*90572*0,05=75 
Q8=1/60*90572*0,05=75 
Q9=1/60*90572*0,03=45 
Q10=1/60*90572*0,06=91
Q11=1/60*90572*0,04=60
Q12=1/60*90572*0,05=75 
Исходя из этого получим:

Q фрезеровщик 2 разряда=1570

Q токарь 3 разряда=1706

Q слесарь 2 разряда=1736

 Расчетное число рабочих Рjр= Qj / (Кн*Fб),
Где Кн-коэффициент выполнения рабочими норм выработки. В данной работе мы предполагаем, что рабочие выполняют нормы в среднем на 100%, т. е. Кн=1.
Р фрезеровщик 2 разряда=1570/(1860*1)=0,84~1
Р токарь 3 разряда=1706/ (1*1860)=0,92~1
Р слесарь 2 разряда=1736/(1*1860)=0,93~1
Списочное число рабочих равно 3.

9. Определение фонда заработной платы основных производственных рабочих.
Таблица № 9
	Профес-сия
	Разряд
	Часовая тарифная ставка
	Планируемая трудоемкость работы за год, нормо час
	Прямой фонд заработной платы

	
	
	
	Основная
	Дополни-тельная
	Основ-ные работы
	Дополн. работы
	Всего

	Фрезеровщик
	II
	5,48
	8603
	-
	8603
	-
	8603

	Слесарь
	II
	5,48
	9513
	-
	9513
	-
	9513

	Токарь
	III
	6,06
	10337
	-
	10337
	-
	10337

	Итого заработная плата по тарифу
	28453
	-
	28453

	Доплата по прогрессивно-премиальным системам
	0
	-
	0

	Доплаты до почасового (основного) фонда  12%
	3414
	-
	3414

	Всего основного(часового) фонда
	31867
	-
	31867

	Доплаты до дневного фонда
	0
	-
	0

	Дневной фонд зарплаты
	0
	-
	0

	Доплаты до годового фонда
	0
	-
	0

	Годовой фонд заработной платы
	31867
	-
	31867

	Среднесписочная численность рабочих
	3
	-
	3

	Среднемесячная зарплата одного рабочего
	885
	-
	885

	Дополнительная заработная плата
	в руб.
	-
	0

	
	в % к тарифу
	-
	0


10. Калькулирование себестоимости изготовления детали.
1.Материалы.

Цена материала (Сталь 45)=45,00 руб. за кг 

Стоимость заготовки = Цена материала (Сталь 45)* вес=45,00*1,51=67,50руб.
Расходы по статье Материалы = Nз/ N * Стоимость заготовки = 90572/90300 * 67,50= 67,70руб.
3. Возвратные отходы 

Масса  заготовки (черновая)2,1кг- масса  заготовки (чистовая) 1,5кг=0,6кг
Стоимость возвратных отходов = Nз/ N *  (0,6кг*45,00руб.)= 27,08руб

2. Основная заработная плата производственных рабочих.

ОЗП на одну деталь= ФЗП / N
ОЗП на одну деталь=31867/90300=0,35 руб.
3.Отчисления на социальные нужды.

Отчисления на социальные нужды = ФЗП/100*40%=12746,80
Отчисления на социальные нужды на одну деталь=12746,80/90300=0,14 руб.
Себестоимость детали 67,7+0,35+0,14=68,19
Калькулирование себестоимости незавершенного производства
Расчет себестоимости незавершенного производства строится на двух допущениях. Первое – затраты по статьям Материалы и Возвратные отходы принимаются в полном объеме.
Второе – все прочие затраты по мере изготовления детали растут пропорционально увеличению затрат на основную заработную плату производственных рабочих.

Расценка на любой операции рассчитывается по формуле:

Рi=ti/60*Т  , где Т – часовая тарифная ставка, ti – норма времени, мин.

Р1=0,87/60*5,48=0,08
Р2=0,05/60*5,48=0,01
Р3=0,76/60*6,06=0,01
Р4=0,08/60*5,48=0,01
Р5=1,00/60*5,48=0,09
Р6=0,28/60*6,06=0,02
Р7=0,05/60*5,48=0,01
Р8=0,05/60*6,06=0,01
Р9=0,03/60*5,48=0,01
Р10=0,06/60*5,48=0,01
Р11=0,04/60*6,06=0,01
Р12=0,05/60*5,48=0,01
Теперь мы можем рассчитать зарплату на одну деталь, находящуюся в заделе на i-ой операции по формуле:
        i-1

Зi=∑ Pi,  

       i=1

всего задела :
        i-1

Зi=Zi∑ Pi,  

       i=1

данные занесем в таблицу №10
Таблица № 10
	№ операции
	Суммарный задел, шт.
	Затраты на заработную плату по всем предыдущим операциям

	
	
	На единицу
	На задел

	1
	2
	-
	-

	2
	440
	0,09
	39,60

	3
	53
	0,10
	5,3

	4
	53
	0,11
	5,83

	5
	43
	0,20
	8,60

	6
	6
	0,22
	1,32

	7
	2
	0,23
	0,46

	8
	84
	0,24
	20,16

	9
	412
	0,25
	103,00

	10
	2
	0,26
	0,52

	11
	2
	0,27
	0,54

	12
	2
	0,28
	0,56

	Итого
	1101
	
	185,89


Отчисления на социальные нужды.

Отчисления на социальные нужды = 185,89/100*40%=74,36

Технико-экономические показатели поточной линии

	Годовой выпуск продукции:
	

	в натуральном выражении, шт
	90300

	В денежном выражении, р
	68,19*90300=

	Списочное число основных рабочих, чел
	3

	Производительность труда одного рабочего, шт./чел.
	270900

	Среднемесячная зарплата рабочего, р
	885

	Средний разряд работ(числитель) и рабочих (знаменатель)
	2

	Количество единиц оборудования, ед.
	12

	Количество рабочих мест, ед.
	12

	Средний коэффициент загрузки оборудования
	0,23666

	Производственная площадь участка, м2
	204,23

	Годовой выпуск продукции с 1 м2 производственной площади в денежном выражении, р
	68,19*90300/204,23

	То же с единицы оборудования, р
	68,19*90300/12=


Заключение
В данной работе мы рассчитали, спроектировали, …..

Такт выпуска…

В связи с тем что коэффициент занятости мал мы имеем возможность распределить операции о уменьшить численность. В результате численность при 12 един.оборуд. у нас получилась…..

Произвели Технико экономические расчеты результаты которых свелив таблицу №….

Список литературы.
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