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6.2. Организационная часть

6.2.1.  Определение годовой потребности в оборудовании

Определение такта работы
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Fд – действительный годовой фонд рабочего времени

η – коэффициент загрузки оборудования

N – программа выпуска
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Расчет количества оборудования:
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Операция № 0010: 
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                                                                                   ∑ 17 станков 

6.2.2.  Расчет численности работающих на участке

Определение численности работающих,

обслуживающих основное производство 

Численность вспомогательных рабочих, обслуживающих основное производство, определяется:

по нормам обслуживания:
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ΣЕ – сумма единиц измерения, выражающая норму обслуживания.

Ноб – норма обслуживания на одного рабочего в смену.

Кнв –  коэффициент, учитывающий невыходы 1.1.

Ксм –  количество смен – 1

Наладчик станков:
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принимаем 5 человек (разряд № 5)

Оператор станков :
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принимаем 4 человека (разряд № 5)

Слесарь-ремонтник:
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принимаем 2 человека (разряд № 5)

Электрики:
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принимаем 4 человек (разряд № 5)

Кладовщик инструментальной кладовой:

принимаем 1 человека на случай выхода из строя АСС (разряд № 3)

Водитель электрокара:

принимаем 3 человека (разряд № 4)

Инструментальщик:

принимаем 3 человека (разряд № 5)

Контролер ОТК:

принимаем 1 человека (разряд № 3).

Общее количество вспомогательных рабочих
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 человека (на две смены).

 Численность руководителей и специалистов на участке:

Начальник участка:

принимаем 0,5

Инженер-технолог:

принимаем 0,5

6.2.3. Организация капитального ремонта на участке

Метод ремонта против потока

Метод ремонта против потока применяется для автоматических линий с гибкими связями. Ремонтируемый станок может быть выведен в ремонт без остановки всей линии.

6.3.1. Число календарных дней простоя станка в кап. ремонте.
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d – количество смен работы ремонтной бригады

T – трудоемкость кап. ремонта наиболее сложного станка в нормочасах.

R – число рабочих ремонтников в одну смену.

8 – продолжительность рабочей смены в часах.
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6.3.2. Необходимая величина задела готовых деталей
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Всут – среднесуточный выпуск деталей = 470,5
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Порядок вывода оборудования в ремонт следующий: первый выво​дится в ремонт станок с последней операции и в течение Дней подача готовых деталей на дальнейшую обработку или сборку произ​водится из задела Zрем. В течение времени простоя данного станка в ремонте накапливается задел равный Zрем, который будет перерабатываться этим станком после окончания ремонта. В этот же момент времени должен быть введен в ремонт станок с предпоследней операции и так далее до первой операции.
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