Определение типа производства

Тип производства определяем по коэффициенту закрепления операций, который находим по формуле: 
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- такт выпуска детали, мин.;
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- среднее штучно-калькуляционное время на выполнение операций технологического процесса, мин.

Такт выпуска детали определяем по формуле:
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где 
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- годовой фонд времени работы оборудования, мин.;
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- годовая программа выпуска деталей.

Годовой фонд времени работы оборудования определяем по табл.5 [1,стр.22] при двусменном режиме работы: 
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     Среднее штучно-калькуляционное время на выполнение операций технологического процесса:
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- штучно-калькуляционное время i-ой основной операции, мин.;
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- количество основных операций.

В качестве основных операций выберем 6 операций (n=6): две токарные, одна долбежная, одна фрезерная и две сверлильные операции (см. операционную карту).

Штучно-калькуляционное время i-ой основной операции определяем по рекомендациям приложения 1 [1,стр.147]:
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где 
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- коэффициент i-ой основной операции, зависящий от вида станка и типа предполагаемого производства;
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Для первых двух токарных операций: 
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Основное технологическое время первой операции:
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Штучно-калькуляционное время данной операции определяем по форм. (3):
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Основное технологическое время второй токарной операции:
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Штучно-калькуляционное время данной операции определяем по форм. (3):
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Основное технологическое время третьей долбежной операции:
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Штучно-калькуляционное время данной операции определяем по форм. (3):
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Основное технологическое время четвертой фрезерной операции:
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Штучно-калькуляционное время данной операции определяем по форм. (3):


[image: image28.wmf] 

79

,

6

69

,

3

84

,

1

4

.

4

.

4

.

=

×

=

×

=

o

к

к

ш

T

T

j

мин.

Основное технологическое время пятой сверлильной операции:
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Штучно-калькуляционное время данной операции определяем по форм. (3):
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Основное технологическое время шестой сверлильной операции:
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Штучно-калькуляционное время данной операции определяем по форм. (3):
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Среднее штучно-калькуляционное время на выполнение операций технологического процесса определяем по форм. (2):
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Тип производства определяем по форм. (1):
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Так как 
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, то тип производства – среднесерийное производство.
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