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Контрольные задания по курсу                                                                          "Организация, план-е и основы менеджмента".

       Задание № 1
Определить длительность технологического(Ттех.) и производственного циклов(Тпр.) обработки партии деталей из  n ( ( деталей (шт.) при последовательном, параллельно-последовательном и параллельном видах движения. Величина транспортной партии p ( (; нормы времени по операциям соответственно t1( (;  t2 ( (;   t3( (.  На первой и второй операциях установлено по одному станку (с1= с2 =1), на 3-й  - 2 станка (с3 =2). Среднее время межоперационных перерывов Тмо ( ( (мин). Работа производится в f смен. Длительность смены Тсм = 8 часов. Длительность естественных процессов Те ( ((час.).

Используемые формулы:
                                       Тпр = 
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где k – коэффициент перевода рабочих дней в календарные (принять 0,7);
      u – количество операций в технологическом процессе.

Ттех. определяется различным образом  в зависимости от вида движения предметов труда (здесь – детали):

- последовательное - Ттех = n*
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- параллельно-последовательное -   Ттех =  n*
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 - параллельное - Ттех = p*
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№ варианта
n
p
t1
t2
t3
Тмо
f
Те

1
15
5
2
3
4,5
2
2
30

2
60
10
4
1,5
9
5
2
60

3
120
20
5
1,5
9
3
1
90

№ варианта
n
p
t1
t2
t3
Тмо
f
Те

4
200
5
2
4,5
9
2
1
12

5
300
30
2
3
9
1
1
15

6
40
4
4
4,5
12
4
1
45

7
60
5
4
4,5
9
10
2
18

8
120
6
4
4,5
12
6
2
24

9
100
20
3
6
9
5
2
18

10
50
10
3
6
12
4
1
24

11
40
4
3
6
9
5
2
30

12
20
5
5
9
15
4
1
45

13
45
9
4
9
16
6
2
60

14
420
14
5
9
18
5
1
12

15
500
50
6
6
10
8
2
9

16
40
10
4
6
4,5
10
1
10

17
50
5
6
4
4,5
12
2
45

18
12
4
5
4
4,5
15
2
30

19
20
10
4
5
8
2
1
30

20
30
10
5
5
6
4
1
45

21
40
5
6
4,2
10
6
1
45

22
90
18
3
4,2
6
3
2
105

23
140
20
2
4,2
9
9
1
180

24
150
15
8
3,5
12
10
2
10

25
130
10
4
3,5
8
15
2
18

26
250
25
1,5
2,5
5,5
30
2
24

27
450
5
1,8
2,1
3,6
24
2
16

28
90
3
2,5
2,4
5,4
12
1
15

29
150
3
4
4,5
9,6
9
2
8

30
240
8
2
1,8
4,2
7
2
12

31
100
20
5
3,5
9
10
2
24

32
80
20
6
3,8
10
4
1
18

33
70
10
9
3,8
16
5
2
36

34
50
5
12
4,8
18
6
1
18

35
25
5
5
4,8
12
10
1
15

Задание № 2

      Определить такт поточной линии (r), количество рабочих мест 
[image: image8.wmf](wфакт), количество рабочих (Ро.общ.), скорость движения ленты (Vк) и длину  рабочей части конвейера (lр.раб.). Линия предназначена для обработки фланцев, масса которых до обработки равна 2,5 кг. Суточное задание Fсут = ( шт. Шаг конвейера l0 = ( м. Работа производится в 2 смены (f = 2), продолжительность смены 8,2 час. Нормы времени (мин) на операции см. в таблице. Технологические потери отсутствуют. Регламентированными перерывами пренебречь.

      Используемые формулы:           
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wiрасч   = tопi  ⁄ r,   Ро.общ = (1+b/100)*f* wфакт,   Vк = l0/r,   lр.раб. =  l0* wфакт, где

 -Fсут – суточный фонд времени работы линии,

 - m - количество операций на линии,

- b - процент дополнительных рабочих на подмену основного состава  (в случае необходимости принять b = 5).

№ варианта
Fсут
l0
tоп1
tоп2
tоп3
tоп
tоп5

1
450
1.5
12
10.8
23.4
13
5.8

2
900
2
6
5.5
11.8
6.3
3

3
420
1.8
6.1
5.7
12.1
6
2.9

4
300
1.8
17.8
7.8
35.6
18.3
8.8

5
1320
1.5
4.1
3.9
8.2
4
1.8

6
1800
2.5
3
2.7
5.6
3.1
1.4

7
300
2
17.8
7.8
35.6
18.3
8.8

8
1320
1.6
4.1
3.9
8.2
4
1.8

9
1800
1.8
3
2.7
5.6
3.1
1.4

10
180
2
2.5
7.4
10.1
5.1
12.1

11
90
2.3
5.1
15
19.5
9.9
24.4

12
260
2.1
3.7
11
14.8
7.7
18.3

13
45
2.5
10
30.5
41
19.8
48.2

14
210
1.85
2.2
4.7
4.9
8.5
6

15
430
1.55
1.1
2.5
2.3
4.5
2.8

16
1800
1.6
3
2.7
5.6
3.1
1.4

17
180
1.5
2.5
7.4
10.1
5.1
12.1

18
90
1.8
5.1
15
19.5
9.9
24.4

19
260
1.6
3.7
11
14.8
7.7
18.3

20
45
1.5
10
30.5
41
19.8
48.2

№ варианта
Fсут
l0
tоп1
tоп2
tоп3
tоп
tоп5

21
900
1.4
12
10.8
23.4
13
5.8

22
1800
1.8
6
5.5
11.8
6.3
3

23
840
1.9
6.1
5.7
12.1
6
2.9

24
600
2
17.8
7.8
35.6
18.3
8.8

25
1650
1.6
4.1
3.9
8.2
4
1.8

26
1200
2
0.11
0.8
1.2
1.6
0.4

27
800
2.2
1.3
7.3
1.3
1.2
2.5

28
650
2.5
1.5
0.7
2.0
2.7
1.9

29
1800
1.9
0.25
0.52
0.8
1.0
0.48

30
1200
1.5
1.2
0.7
1.9
1.5
1.1

31
450
1.5
12
10.8
23.4
13
5.8

32
900
1.8
6
5.5
11.8
6.3
3

33
420
2
6.1
5.7
12.1
6
2.9

34
300
2.2
17.8
7.8
35.6
18.3
8.8

35
1320
1.6
4.1
3.9
8.2
4
1.8

Задание № 3
      Определить годовой расход сверл (hо.р.)  и потребность предприятия (hо.п) в них на следующий год. Толщина слоя, снимаемого при переточке, l = ( мм; рабочая часть инструмента  L = ( мм;  стойкость инструмента  Тст = ( мин; коэффициент преждевременного выхода инструмента из строя p = 0; машинное время tм = ( мин; годовая программа N =  ( шт.; планируемый оборотный фонд на начало следующего года hо.н. = ( шт.; фактический запас на 1.10.99  hо.ф.= 200 шт.;  в четвертом квартале  1999 г. на предприятие поступит еще 150 шт. сверл. Расход сверл в течение текущего года равномерный.

       Используемые формулы:

hо.п = hо.р. + (hо.н. -  hо.ф.),                                                                                                           hо.р.= 
[image: image12.wmf]å
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,                                                                                                    Тu =  ([L/l]  + 1) *Тст,     где

-  ho – норма расхода инструмента на 1000 операций, шт/1000 оп.;
-  ( - число одновременно работающих инструментов данного типоразмера, шт.                (принять ( = 1).

-  Тu – стойкость инструмента до полного его износа, мин.

-   m – число наименований изделий обрабатываемых данным инструментом.

Примечание: формул (*) и  предполагает, что рассматриваемый инструмент используется при изготовлении нескольких (m) изделий, в нашем случае -единственное изделие - в ней следует отбросить знак "(" и индекс "i".

№ варианта
l
L
Тст
tм
Nп
hо.н.

1
3.0
36
60
5
120000
400

2
2.5
32
60
5.2
100000
450

3
2.5
30
52
1.4
90000
550

4
2.2
36
54
1.5
125000
250

5
2.4
30
50
1.6
30000
450

6
2.3
34
60
1.85
32000
800

7
2.2
40
60
1.9
35000
900

8
2.8
42
54
2.3
45000
950

9
3.2
41
58
1.8
42000
260

10
3.0
45
54
0.9
40000
240

11
3.0
30
52
1.2
35000
300

12
3.2
25
58
1.5
90000
600

13
3.5
24
56
1.4
95000
300

14
3.4
24
96
1.6
36000
350

15
2.9
20
36
1.8
35000
360

16
2.6
24
42
2.8
42000
320

17
2.5
20
45
2.5
65000
620

18
2.1
24
42
2.6
82000
650

19
2.8
20
45
2.3
39000
540

20
3.0
28
48
2.2
41000
550

21
2.3
25
32
2.5
15000
250

22
3.5
29
36
4.5
12000
150

23
3.6
25
35
4.2
18000
180

24
3.2
28
26
4.5
58000
200

25
3.5
24
45
4.6
56000
260

26
3.1
29
42
4.2
55000
240

27
3.0
23
40
4.0
29500
540

28
2.3
21
42
3.9
32500
500

29
2.5
25
48
3.8
33000
420

№ варианта
l
L
Тст
tм
Nп
hо.н.

30
2.8
22
50
1.8
35000
250

31
2.2
25
45
1.5
25000
350

32
2.8
18
42
1.2
12000
250

33
3.5
30
45
0.9
20000
300

34
1.5
12
60
2.0
15000
500

35
2.8
24
40
5.2
35000
320

Задание № 4

     Структура ремонтного цикла легкого токарно-револьверного станка следующая: К - Т - Т - С - Т - Т - С - Т - Т - К.  Рассчитать длительность ремонтного цикла (Тц.р.) и межремонтных периодов(Тм.р.) станка, выпущенного  в 1997 г., установленного в Ту = (  1998 г. (начало эксплуатации – Тн.э. г.) и работающего в условиях механического цеха крупносерийного производства на операции обточки алюминиевых втулок. Станок dр.с -й = ( категории ремонтной сложности работает в две смены. Определить сроки последующих ремонтов в 1998-1999 г. с точностью до месяца. Определить трудоемкость ремонтных работ(Tр) в 1999 г. Значения коэффициентов, необходимых для определения продолжительности ремонтного цикла следующие: (о.м.=0,75; (п.и. =1,1; (к.т.=1.2;  (в=1;  (д=1;  (к.м.=1. Трудоемкость ремонтов на единицу сложности для текущего ремонта равна (т = ( нормо-часов, для среднего (с = ( нормо-часов, для капитального (к = 50 нормо-часов. Действительный годовой фонд времени на 1998 г. равен 3800 часов, на 1999 г. – 3780 часов, доля оперативного времени в действительном фонде (Коп.) = 0,7.

Используемые формулы:       
[image: image14.wmf]1
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Тц.р  = 16800*(о.м.*(п.и.*(к.т.*(в.*(д.*(к.м. ( час.),

Tр = dр.с.( tк*(к + tс*(с + tт*(т ),  где

 tк, tс, tт – число соответственно капитальных, средних и текущих ремонтов в рассматриваемом периоде.                                                           
Примечание: последняя формула учитывает затраты только на одну единицу оборудования, если расчет ведется для нескольких единиц, то после знака равенства должен следовать символ "(", суммирование ведется по единицам оборудования. При расчете межремонтного периода учитывается только оперативное время работы оборудования.

№ варианта
Ту
Тн.э
dр.с.
(т
(с

1
февраль
1.05.98
7
5
20

2
апрель
1.07.98
7
5
18

№ варианта
Ту
Тн.э
dр.с.
(т
(с

3
август
1.10.98
8
5
18

4
ноябрь
1.12.98
12
4
15

5
май
1.07.98
15
4
20

6
февраль
1.05.98
3
5
16

7
апрель
1.05.98
6
8
15

8
август
1.12.98
19
8
16

9
февраль
1.07.98
21
7
15

10
май
1.10.98
20
8
18

11
апрель
1.12.98
15
7
20

12
февраль
1.05.98
12
5
19

13
май
1.07.98
14
6
21

14
август
1.10.98
16
5
20

15
апрель
1.05.98
8
5
15

16
август
1.12.98
3
4
18

17
май
1.10.98
5
5
17

18
апрель
1.06.98
9
5
18

19
февраль
1.04.98
8
3
15

20
май
1.06.98
5
4
16

21
февраль
1.06.98
6
5
15

22
июль
1.10.98
17
5
16

23
май
1.06.98
12
3
15

24
август
1.12.98
20
3
16

25
август
1.12.98
18
4
18

26
апрель
1.06.98
12
5
15

27
май
1.06.98
15
5
16

28
июль
1.10.98
16
4
18

29
февраль
1.06.98
12
6
19

30
август
1.12.98
10
8
20

31
июнь
 1.8.98
5
5
22

32
май
1.7.98
2.5
3.5
18

33
декабрь
1.01.99
8
45
16

34
ноябрь
1.12.98
12
4
22

35
апрель
1.7.98
4
5
20

Задание № 5

     Готовые изделия перевозятся из сборочного цеха на склад по маятниковому одностороннему маршруту на расстояние в L = ( м. в специальных поддонах. Масса одного изделия M = ( кг., на поддон помещается n = (  изделий. Грузоподъемность электрокара q = ( тн., средняя техническая скорость v= ( км./час. Среднее время погрузочно-разгрузочных работ Тп. = Тр. = (мин. Коэффициент использования электрокара по времени k2 = (. Среднесуточный грузооборот Qс = ( тонн в смену. Режим работы двухсменный. Определите количество электрокаров(W), необходимое для перевозки готовой продукции.
     Используемые формулы:

W = Qc/qтр.с.;   Qc = Q*k/Fр;   qтр.с.= q*k1*Fд.с.*k2/Тц.т.;   Тц.т. = Тпр + Тп + Тр,    где

-  qтр.с. – суточная производительность электрокара, тн.,
· k - коэффициент неравномерности грузооборота,
· Fр – число рабочих дней в плановом периоде,
· qтр.с. – суточная производительность электрокара,

· k1 – коэффициент использования грузоподъемности электрокара,
· Fд.с. – суточный фонд времени работы электрокара,
· k2 – коэффициент использования электрокара во времени,

· Тц.т. – продолжительность транспортного цикла, мин.,
· Тпр  - время пробега, мин.

№ варианта
L
M
n
q
v
Тп.=Тр
k2
Qс

1
500
25
8
0.5
4
12
0.9
30

2
450
20
10
0.5
4
10
0.9
32

3
250
25
20
1.0
5
15
0.75
25

4
550
12.5
50
1.0
4
12
0.78
28

5
800
50
4
0.5
5
10
0.72
52

6
1000
50
4
0.5
5
15
0.95
50

7
400
20
10
1.0
5
12
0.9
54

8
450
10
20
1.0
4
10
0.85
24

9
600
10
20
1.5
5
8
0.9
28

10
800
20
10
1.5
5
9.5
0.92
56

11
600
25
8
2.0
4
10
0.85
52

12
900
25
8
1.5
4
12.5
0.82
42

13
650
20
10
1.0
4
12
0.86
46

14-
550
10
50
0.5
5
15
0.88
48

15
650
50
4
1.0
5
5
0.92
95

16
780
5
80
0.5
4
7.5
0.94
90

17
820
12.5
16
1.5
5
6.5
0.92
36

№ варианта
L
M
n
q
v
Тп.=Тр
k
Q

18
350
12.5
16
1.5
5
5
0.9
65

19
400
25
10
1.0
4
5
0.78
45

20
250
25
8
1.0
4
4
0.8
18

21
300
40
5
0.8
4
2
0.84
28

22
400
24
12
0.6
5
2
0.85
76

23
500
40
6
0.5
5
3.5
0.9
56

24
560
24
20
1.0
4
4.5
0.9
64

25
650
12
50
0.8
5
5
0.84
36

26
800
11,5
40
0.5
8
5
0.82
38

27
820
16
45
1.0
10
8
0.81
72

28
880
8
80
1.5
8
12
0.75
70

29
840
6
90
2.0
5
18
0.78
74

30
300
10
30
1.5
3.5
15
0.9
14

31
250
12
40
2.0
4.0
12
0.85
18

32
240
24
10
0.5
4.0
10
0.95
22

33
150
12
30
0.5
5.0
5
0.9
42

34
120
40
10
1.0
7.5
9
0.92
75

35
620
8
75
2.0
5
15
0.84
70

Задание № 6

      Определить месячный (22 рабочих дня) заработок рабочего станочника III разряда при повременной, сдельной и сдельно-прогрессивной системах оплаты труда. На операцию установлена норма времени tk =  ( мин, фактически за месяц было обработано Q =  ( деталей. Коэффициент увеличения расценки Квып при выполнении нормы до 125% - Квып1 =  (; от 126 до140%  Квып.2  =  (;  от 140 и выше – Квып.3 =  (. Часовая тарифная ставка рабочего(LТ) = 6 руб/час.

     Используемые формулы:

Lпов = LТ * Tр.п.,    Lс = Lрас* Qф.,   Lрас= LТ*( tk /60) *1,08;

Lс.пр. = Lрас.*Q1+ k*Lрас.(Q2. – Qн.), 
                         Q1 = 
[image: image15.wmf]ï
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, где

· Lпов, Lс, Lс.пр. – величина заработка соответственно при повременной, сдельной и сдельно-прогрессивной системах оплаты труда;

· Tр.п - время, отработанное в расчетном периоде;
· Lрас - расценка за единицу продукции;
· Qф. - фактическая выработка за отчетный период;
· k - коэффициент увеличения основной сдельной расценки соответственно фактическому выполнению нормы;
· Qн. - нормативная выработка рабочего, шт.
№ варианта
tk
Q
Квып1
Квып.2
Квып.3

1
4.8
2800
1.25
1.5
2

2
4.4
3000
1.2
1.6
1.8

3
4.2
3200
1.25
1.6
1.9

4
1.8
5000
1.3
1.55
2

5
1.6
5500
1.25
1.6
2

6
1.8
5100
1.3
1.65
2.1

7
2.8
3900
1.2
1.5
1.9

8
3.2
4000
1.15
1.75
2.2

9
3.2
4150
1.2
1.3
1.6

10
3.6
3950
1.3
1.35
1.8

11
3.5
4000
1.25
1.5
2

12
1.6
6000
1.2
1.35
1.6

13
1.5
6000
1.25
1.4
1.8

14-
1.8
5800
1.3
1.6
2

15
1.4
7000
1.4
1.65
2.1

16
1.6
6200
1.5
1.75
2.2

17
1.5
6500
1.3
1.45
2

18
1.2
8000
1.2
1.5
2

19
1.8
5050
1.25
1.6
2.1

20
1.6
5400
1.35
1.8
2.5

21
1.5
5500
1.3
1.6
2.3

22
1.8
5100
1.4
1.9
2.8

23
1.6
5400
1.45
1.8
3

24
2.5
3200
1.4
1.8
2.8

25
2.6
3200
1.5
2
2.5

26
2.4
3400
1.2
1.5
2

27
2.9
2400
1.1
1.3
1.8

28
5.6
1500
1.2
1.5
2

29
5.5
1500
1.25
1.6
2.1

30
5.0
2780
1.2
1.4
1.8

31
3.2
3750
1.05
1.2
1.5

№ варианта
tk
Q
Квып1
Квып.2
Квып.3

32
6.8
1880
1.1
1.35
1.8

33
10.5
1120
1.2
1.6
2.2

34
12
935
1.1
1.25
1.6

35
2.6
5200
1.3
1.8
2.5

Задание № 7

    Определить норму времени (tk) на сборку и разборку узла в условиях мелкосерийного производства. Число изделий в партии n = ( шт., масса узла в сборе 6,5 кг. Работа выполняется в труднодоступном месте. Поправочные коэффициенты: коэффициент, учитывающий затраты времени на подготовительно-заключительную работу, обслуживание рабочего места, отдых и личные надобности k = (; коэффициент, учитывающий размер партии собираемых узлов, kп = (;  коэффициент, учитывающий влияние степени удобства работы, kуд = (. Оперативное время сборки узла по переходам: tоп1 = ( мин., tоп2 = ( мин., tоп3 = ( мин. Время на разборку узла  после проведения испытания составляет 0,85 от времени сборки.

   Используемая формула: 
[image: image17.wmf]å
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, где m – кол- во переходов.

№ варианта
n
k
kп
kуд
tоп1
tоп2
tоп3

1
2
1.1
1.1
1.2
13.5
2.3
6.1

2
4
1.12
1.05
1.4
10.5
1.5
6

3
5
1.1
1.05
1.1
12.5
23.5
6

4
6
1.12
1.05
1.15
8.5
2.1
8

5
3
1.1
1.1
1.12
8.5
2.0
5

6
5
1.1
1.1
1.6
3.5
2.55
5.5

7
8
1.08
1.04
1.15
3.5
5.8
5.2

8
10
1.15
1.5
1.15
4.5
2
5.6

9
4
1.1
1.1
1.2
4.5
1.8
5.1

10
6
1.12
1.12
1.1
5.5
1.5
2.9

11
2
1.15
1.2
1.15
6.5
2.3
2.8

12
3
1.1
1.15
1.2
6.0
3
5.3

13
8
1.1
1.1
1.14
16.0
2.5
4.5

14
6
1.08
1.08
1.18
12.0
4.2
4.3

15
5
1.08
1.06
1.05
13.6
4.5
3.6

16
2
1.15
1.2
1.08
20
1.3
5.3

17
4
1.15
1.15
1.06
2
1.5
6.2

№ варианта
n
k
. kп
kуд
tоп1
tоп2
tоп3

18
3
1.12
1.2
1.1
4.5
1.8
4.2

19
6
1.15
1.1
1.12
5.6
1.6
5.1

20
5
1.1
1.1
1.15
6.5
2.5
5.6

21
6
1.15
1.15
1.16
8.5
4.2
2.3

22
4
1.1
1.2
1.18
4.5
4
3

23
6
1.1
1.1
1.2
6.5
3
5.2

24
5
1.14
1.18
1.1
8.5
3.2
5

25
6
1.1
1.1
1.4
5.8
3.6
8

26
10
1.1
1.05
1
5.2
4.2
9.0

27
12
1.15
1.05
1.2
3.2
3.0
5.8

28
15
1.25
1
1.1
4.2
3.5
8.2

29
25
1.1
1
1.15
3.6
4.0
6.8

30
6
1.15
1.1
1.05
2.5
2.8
5.5

31
5
1.18
1.08
1.36
6.5
3
8.2

32
2
1.12
1.2
1.3
4.5
3.1
5.8

33
5
1.15
1.15
1.15
2.8
3
5.3

34
4
1.18
1.18
1.12
4.2
2.6
5.4

35
4
1.1
1.1
1.25
7.2
2.5
5.9
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