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В практикуме собраны задачи, ситуации и кейсы, используемые для 

проведения практических занятий по базовым курсам в рамках подготовки 

студентов по направлению 080100.62 «Экономика», студентов инженерных 

специальностей, изучающих экономические дисциплины. Даны краткие тео-

ретические пояснения, тестовые задания и контрольные вопросы по темам: 

организация и планирование производства, типы производства и их технико-

экономическая характеристика, организация вспомогательного производства 

и обслуживающих хозяйств. 

Практикум будет полезен студентам, аспирантам ВУЗов, а так же спе-

циалистам, интересующимся вопросами рациональной организации высоко-

технологичного производства. 
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ВВЕДЕНИЕ 
 

Представленный практикум содержит набор практических заданий, 

кейсов и задач, используемых для проведения практических занятий по базо-

вым курсам в рамках подготовки студентов по направлению 080100.62 «Эко-

номика» с целью развития практических навыков и компетенций по профилю 

подготовки. Основное содержание практикума составляет материал о рацио-

нальной организации высокотехнологичного производства, вспомогательных 

и обслуживающих службах предприятия, охватывает методы и способы опе-

ративного планирования процесса освоения в производстве новых видов 

продукции. Разделы практикума представлены в структурированной форме и 

содержат краткие теоретические пояснения, задачи с решениями, задачи и 

задания для самостоятельного решения, контрольные вопросы и тестовые за-

дания. Более подробно теоретические вопросы рассмотрены в учебном посо-

бии «Экономика, организация и управление на предприятии» под редакцией 

М.А. Боровской (гриф УМО).  

Практикум рекомендуется студентам, бакалаврам и магистрам вузов, 

изучающим экономические дисциплины, а так же студентам инженерных 

специальностей изучающих вопросы инженерного предпринимательства. 
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1. ОРГАНИЗАЦИЯ И ПЛАНИРОВАНИЕ ПРОИЗВОДСТВА 
1.1. Планирование и организация цикла создания и освоения новой про-

дукции и технологии 
Экономическая эффективность капитальных вложений: 

Экв = ПРч
КВ ,       (1.1.1) 

где ПРч–чистая прибыль, полученная в результате увеличения произ-

водственных мощностей; 

КВ – капитальные вложения. 

З=Сi +EнKi →min ,    (1.1.2) 

где З − приведенные затраты; 

 Сi – себестоимость произведенной продукции; 

Ен – нормативный коэффициент эффективности (рентабельности); 

К− капиталовложения. 

Куд𝑖 = 𝐾𝑖
𝑁𝑖

 ,     (1.1.3) 

где Кудi − удельные капиталовложения; 

Ki– капиталовложения по i-му варианту; 

Ni – объем производимой продукции. 

Эуг=(С1− С2)N2,     (1.1.4) 

где Эуг – условно-годовая экономия. 

Эг = (С1 – С2) N2 – Ен (К2 –К1),    (1.1.5) 

где Эг – годовая экономия; 

С1,2 – себестоимость продукции по вариантам; 

К1,2 – капитальные вложения по вариантам. 

Эг =   Зпр.б𝑄н
𝑄б Наб+𝑅б 

/ Нан+𝑅н  +   Иб−Ин −𝑅н Кн−Кб  
 Нан+𝑅н 

− Зпр.н 𝑁 , (1.1.6) 

где: Эг – годовой экономический эффект; 

Зпр.б, Зпр.н− приведенные затраты на единицу базового и нового обору-

дования; 

𝑄б, 𝑄н − годовой объем производства или производительность базового 

и нового вариантов;  
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Наб, Нан – норма амортизации по вариантам; 

Иб, Ин – эксплуатационные расходы по вариантам; 

Кб, Кн – капитальные вложения базового и нового вариантов; 

N – количество единиц нового оборудования. 

Э0=Эг−ЕнКп,      (1.1.7) 

где Эг− годовая экономия; 

Кп− капитальные затраты на проектирование; 

Ен− нормативный коэффициент (Е=0,15). 

Эг= (И1− И2) +'Рп  ,     (1.1.8) 

где И1 и И2− соответственно эксплуатационные расходы до и после 

внедрения; 

'Рп− экономия от повышения производительности труда пользователя. 

рj =('Тj /(tj− 'Тj))100,     (1.1.9) 

где Рj повышение производительности труда (%); 

tj− время, которое планировалось пользователю для выполнения рабо-

ты j-го вида до внедрения (час), определяется за год. 

'Рп = Zп6Рj/100  ,     (1.1.10) 

где 'Рп– экономия, связанная с повышением производительности труда  

пользователя; 

Zп− среднегодовая заработная плата пользователя. 

эарэл ZTPS �� ,     (1.1.11) 

где Sэл− стоимость расходуемой электроэнергии;  

P − установленная электрическая мощность, кВт;  

Тр− ср. число часов работы системы в течение года;  

Zэл− тариф за 1 кВт � ч 

Тр = К2−К1
 С1−С2 𝑁2

  ,      (1.1.12) 

где Тр – расчетный срок окупаемости. 

Ер =  С1−С2 𝑁2
К2−К1

  ,      (1.1.13) 
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где Ер – расчетный коэффициент эффективности. 

 

Планирование цикла СОНТ. 
 

ii рпi TTR � ,     (1.1.14) 

где Ri− резерв времени события; 

 Тni−поздний из допустимых сроков; 

 Трi−ранний из возможных сроков наступления события. 

)t(L)t(L)R(L iкрi � ,     (1.1.15) 

где R(Li) − полный резерв времени пути; 

t(Lкр)  − длина критического пути; 

t(Li) − длина рассматриваемого пути. 

ijpinjnij tTTR �� ,     (1.1.16) 

где Rпijполный резерв времени работы; 

tij − продолжительность работы;  

ij− начальное и конечное событие этой работы;  

Tnj и Tpi− соответственно поздний и ранний сроки свершения событий j 

и i. 

Задачи с решением 
Задача 1.  
Предприятие предполагает внедрение в производственный процесс но-

вого оборудования, в результате которого выпуск продукции увеличиться с 

20000 шт. до 25000 шт. Себестоимость продукции по базовому варианту со-

ставляла 1200руб, при внедрении нового варианта она составит 800руб. На 

оборудование по базовому варианту было затрачено 5000000 руб. Капитало-

вложения на модернизацию составят 6000000 руб. Нормативный коэффици-

ент эффективности принят 0,15. Определить величину экономического эф-
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фекта, условно−годовую экономию, срок окупаемости вложений и рассчи-

тать коэффициент эффективности внедрения нового технического решения.  

Комментарий к результатам: величина годового экономического эф-

фекта показывает общую экономию затрат по вариантам с учетом капиталь-

ных вложений, новый вариант признается эффективным при Эг>0; расчетный 

коэффициент эффективности характеризует экономию на один руб. капи-

тальных вложений, новый вариант следует признать эффективным если вы-

полняется условие: Ер>Ен; расчетный срок окупаемости это период окупае-

мости капитальных вложений в результате получения условно-годовой эко-

номии, при условии Тр<Тн новый вариант является более эффективным. 

Решение: 
Определим величину приведенных затрат по формулам (1.1.2) и (1.1.3). 

Зпр.б.= 1200+0,15(5000000/20000)=1236 

Зпр.н.= 800+0,15(6000000/25000)=836 

По величине приведенных затрат более эффективным является новый 

вариант. 

Условно−годовую экономию определим по формуле (1.1.4). 

Эуг=(1200−800)25000=10000000 

Годовой экономический эффект найдем по формуле (1.1.5). 

Эг=(1200−800)25000−0,15(6000000−5000000)=9850000 

Нормативный срок окупаемости 6,6 лет. 

Определим расчетный срок окупаемости по формуле (1.1.12). 

Тр=(6000000−5000000)/(1200−800)25000=0,1 

Определим расчетный коэффициент эффективности по формуле 

(1.1.13). 

Ер=(1200−800)25000/(6000000−5000000)=10% 

Результаты расчетов сведем в табл. 1.1 
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Таблица 1.1 

Показатели До внедрения После внедрения 

Себестоимость продукции, руб. 1200 800 

Объем выпуска продукции, шт. 20000 25000 

Капитальные вложения, руб. 5000000 6000000 

Приведенные затраты, руб. 1236 836 

Условно−годовая экономия, руб. 10000000 

Годовой экономический эффект 9850000 

Нормативный срок окупаемости 6,6 

Расчетный срок окупаемости 0,1 

Расчетный коэффициент эффективности, % 10 

Анализируя результаты расчетов, следует сделать вывод о том, что ка-

питальные вложения в новое оборудования будут эффективны. 

 

Задачи для самостоятельного решения 
Задача 1. 
Определить эффективность капитальных вложений в модернизацию 

предприятия, которые составили 50 млнруб. при следующих исходных дан-

ных: 

Планируется выпуск 4 видов изделий. Данные о годовой программе 

выпуска: 

Изделие 1 – 3000 шт.по оптовой цене – 5 000, изделие 2 – 2100шт. по 

оптовой цене – 7000, изделие 3 – 1200шт., по цене – 9000, изделие 4 – 1000 

шт. по оптовой цене – 12000.  

Задача 2. 
Имеются три варианта осуществления капитальных вложений: 150 000, 

180 000, 200 000. Себестоимость продукции соответственно составит: 

115 000, 120 000, 90 000. Определить наиболее эффективный вариант при 

уровне рентабельности 15% и 35%. 
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Задача 3. 
Определить годовой экономический эффект от замены устаревшего 

оборудования на 20 ед. нового если имеются следующие данные (табл. 1.2): 

Таблица 1.2 

 Новый вари-

ант 

Базовый вари-

ант 

Приведенные затраты Зпр, руб. 5200 4000 

Норма амортизации На,% 0,2 0,1 

Уровень рентабельности R,% 0,3 0,3 

Годовая производительность Q, шт. 1500 1100 

Годовые эксплуатационные расходы И, 

руб. 

18000 22000 

Капитальные вложения К, руб. 1800000 1500000 

Задача 4. 
Определить величину экономического эффекта если имеются следую-

щие данные: капитальные затраты на создание новой технической системы 

составили 320000 руб., норма амортизации оборудования 20%, срок службы 

системы 5 лет. Часовая ставка персонала по обслуживанию технических 

средств 150р., время технического осмотра 5 часов, периодичность техосмот-

ров – 1 раз в квартал. Стоимость потребляемой электроэнергии 3,5 руб., элек-

трическая мощность системы 5 кВт, система работает 6 часов в день. До вне-

дрения новой системы время техосмотра составляло 8 часов с периодично-

стью 1 раз в месяц, обслуживание проводили 2 техника с часовой ставкой 

100р, материальные затраты составляли 1500р, потребляемая мощность 9 

кВт. 

Задача 5. 
Определить эффективность внедрения на предприятие программного 

обеспечения при следующих исходных данных. До внедрения работу выпол-

няли 2 специалиста с заработной платой 15000 р. в месяц, время решения за-

дачи составляло 20 часов, материальные затраты составляли 12000р в мес. 
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После внедрения работу выполняет 1 специалист с заработной платой 

20000р, время решения задачи составляет 5 часов. Стоимость внедрения со-

ставила 120000р.  

Задача 6 
Построить сетевой график разработки программного обеспечения. Пе-

речень событий приведен в табл.1.3. 

Таблица 1.3 

№ собы-

тия 

Содержание события Индекс 

работы 

Содержание работы 

0 Задание получено   

1 Предпроектное исследова-

ние возможности разработ-

ки ПО выполнено 

0−1 Предпроектное исследо-

вание возможности раз-

работки ПО 

2 Разработка технического 

задания в соответствии с 

ГОСТ 34.602−89 проведена 

1−2 Разработка технического 

задания в соответствии с 

ГОСТ 34.602−89 

3 Разработка технического 

проекта программного 

обеспечения завершена 

1−3 разработка технического 

проекта программного 

обеспечения; 

4 ПО разработано 2−4 Разработка ПО; 

5 Тестирование и отладка 

программного обеспечения 

проведены 

3−5 Тестирование и отладка 

программного обеспече-

ния 

6 документации на разрабо-

танное ПО составлена 

5−6 Составление документа-

ции на разработанное ПО 

7 Обучение пользователей за-

вершено 

6−7 Обучение пользователей 

программы 

  4−7 Фиктивная работа 
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Задача 7 
Используя данные рис.1.1 рассчитать параметры сетевого графика. 

1 7

6

5

2

4

3

8

10

7

4

5

5

12

6

 
Рис.1.1. Сетевой график 

 
Задача 8 
Построить сетевой график по данным таблицы 2 и рассчитать парамет-

ры сетевой модели. 

Таблица 1.4 

№ со-

бытия 

Содержание со-

бытия 

Индекс 

работы 

Содержание ра-

боты 

Продолжительность 

работы (дни) 

0     

1 Анализ техниче-

ского задания 

завершен 

0−1 Анализ техниче-

ского задания 

4 

2 функциональная 

схема разрабо-

тана 

1−2 Разработка 

функциональной 

схемы 

8 

3 элементная база 

выбрана 

2−3 Выбор элемент-

ной базы 

3 

4 принципиальная 

схема разрабо-

тана 

2−4 Разработка 

принципиальной 

схемы 

10 
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Окончание табл.1.4 

5 печатная плата 

изготовлена 

2−5 Изготовление печатной платы 5 

6 Монтаж и от-

ладка завершены 

5−6 Монтаж и отладка 7 

7 Испытания за-

вершены 

4−7 Испытания 11 

8 Отладка по ре-

зультатам испы-

таний завершена 

7−8 Отладка по результатам испытаний 10 

9 техническая до-

кументация со-

ставлена 

8−9 Составление технической документа-

ции 

12 

10 технический 

проект утвер-

жден 

9−10 Утверждение технического проекта 2 

  3−6 Фиктивная работа  

 

Тесты 
 

1. В основе оценки технического уровня проекта лежит: 

а) регрессионный анализ; 

б) методика экспертных оценок; 

в) методика проектного управления. 

2. Факторы, влияющие на экономическую эффективность от произ-

водства новой техники: 

а) эксплуатационные характеристики; 

б) издержки при производстве и эксплуатации; 

в) формы планирования НИОКР. 
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3. Исходными данными для технологической подготовки производст-

ва являются: 

а) полный комплект конструкторской документации на изделие; 

б) полный перечень сотрудников производственного предприятия; 

в) полный комплект документации о проведенных рыночных испыта-

ниях. 

4. Техническая подготовка применительно к конкретному предпри-

ятию происходит на фазе: 

а) НИОКР и рыночных испытаний; 

б) реализации; 

в) научно-технической подготовки. 

5. Критерием экономической целесообразности является: 

а) научный эффект; 

б) социальный эффект; 

в) экономическая эффективность. 

6. Экономический эффект от использования научных, научно-

технических и инновационных разработок характеризуется: 

а) превышением результатов от их реализации над затратами по их по-

лучению за определенный промежуток времени; 

б) наличием в таких разработках элементов проектного управления; 

в) превышением результатов от их реализации над затратами аналогич-

ных образцов. 

7. Предлагаемые для сравнения аналогичные варианты должны быть 

выбраны: 

а) из товаров, одинаковой ценовой категории; 

б) из списка патентов на изобретения; 

в) из товаров соответствующего потребительского рынка. 

8. Технический уровень представляет собой: 

а) инструмент планирования и оптимизации затрат при проектировании 

изделий; 
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б) ожидаемый годовой экономический эффект и показатели сравни-

тельной экономической эффективности у потребителя; 

в) обобщенную оценку физических свойств, возможностей и степени 

технической новизны рассматриваемого изделия. 

9.  Для оценки технического уровня разрабатываемого проекта при-

меняют: 

а) комплексный показатель качества; 

б) интегральный показатель качества; 

в) обобщенный интегральный показатель. 

10. Расчет себестоимости опытного образца определяется по методу: 

а) удельных весов; 

б) нормативной калькуляции; 

в) экспертных оценок. 

11. Срок окупаемости рассчитывается как величина: 

а) обратная себестоимости продукции; 

б) обратная расчетной рентабельности; 

в) обратная норме затрат на продукцию. 

12.  Срок окупаемости проекта не следует рассчитывать в случае когда: 

а) высоких темпов морального старения объектов проектирования; 

б) низкого уровня физического износа объектов новой техники; 

в) небольшого объема инвестированных в проект денежных средств. 

13. Затраты на проектирование включают: 

а) материальные затраты и затраты труда на разработку; 

б) простые и комплексные затраты на производство продукции; 

в) материальные затраты и затраты труда на производство продукции. 

14.  Годовой экономический эффект в сфере эксплуатации рассчитыва-

ется через экономию: 

а) эксплуатационных затрат на разработку проекта; 

б) затрат на производство и реализацию продукции; 
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в) эксплуатационных затрат потребителей. 

15.  Экономическую эффективность новой техники можно рассчиты-

вать в сфере: 

а) разработки и производства новой продукции; 

б) производства и эксплуатации новой техники; 

в) все ответы верны. 

16.  Инженерные решения имеют практическую значимость в случае: 

а) практической реализации в виде опытного образца; 

б) наличия в них элементов научной новизны; 

в) обеспечения увеличения эффективности работы конкретного пред-

приятия. 

17. Исходным пунктом при проектировании является: 

а) техническое задание, содержащее параметры проектируемого объек-

та; 

б) экономическое обоснование, содержащее описание потребителей; 

в) научно исследовательские работы. 

18. Результаты экономического использования результатов проектиро-

вания должны определяться: 

а) в технических терминах и категориях; 

б) в терминах товарного и потребительского характера; 

в) в экономических терминах и категориях. 

19. Технико-экономическое обоснование представляет собой: 

а) документально оформленные результаты маркетинговых и технико-

экономических исследований; 

б) выбор наиболее эффективных организационных, технических и 

управленческих решений; 

в) результаты маркетинговых исследований на предмет выявления 

спроса на производимую продукцию. 
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20. Параметры проектируемого объекта содержаться: 

а) в анализе рынка; 

б) в техническом задании; 

в) в перечне проектных процедур. 

 

Контрольные вопросы 
1. Назовите базовые принципы системы СОНТ.Охарактеризуйте ос-

новные этапы цикла СОНТ.Назовите виды эффектов от сокращения цикла 

ОНТ. 

2. В чем заключается сущность методики ФСА? 

3. Что является ключевой задачей планирования цикла СОНТ? 

4. Какие элементы относятся к параметрам сетевой модели? 

5. В чем заключается сущность оптимизации сетевой модели по кри-

терию «минимум исполнителей»? 

6. Назовите основные этапы НИР. 

7. Охарактеризуйте основные этапы ОКР. 

8. Раскройте сущность понятий «экономический эффект», «экономи-

ческая эффективность». 

9. Назовите факторы, влияющие на выбор методики расчета экономи-

ческого эффекта. 

10. Что включает в себя смета затрат на научно−исследовательскую ра-

боту? 

 

2. ВЫБОР ОПТИМАЛЬНОГО ВАРИАНТА ТЕХНОЛОГИЧЕ-

СКОГО ПРОЦЕССА 
 

В различных вариантах технологических процессов изготовления но-

вых изделий могут применяться различные заготовки, оборудование, техно-
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логическая оснастка и т.д., что приводит к различной трудоемкости, произ-

водительности и использованию рабочих различной квалификации. 

Основными критериями для выбора оптимального технологического 

процесса являются себестоимость продукции и производительность техноло-

гических линий. 

Для упрощения расчетов используют технологическую себестоимость 

единицы изделия, которая является частью полной себестоимости и учитыва-

ет затраты, зависящие от варианта технологического процесса: 

/QУУЗ посперт � ,    (2.1) 

где Зт– технологическая себестоимость единицы изделия; 

 Упер – условно-переменные затраты на одну деталь (изделие); 

Упост – условно-постоянные затраты на годовую программу; 

 Q – годовая программа выпуска изделий. 

Тогда затраты на выпуск продукции в объеме Q (себестоимость выпус-

ка) составят: 

посперт УУQЗ �u ,               (2.2) 

где Зт – технологическая себестоимость выпуска изделий в объеме Q. 

Для выбора оптимального варианта техпроцесса, т.е. для сравнитель-

ной оценки, нет необходимости производить поэлементный расчет всех ста-

тей затрат, входящих в себестоимость, а достаточно проанализировать лишь 

затраты, меняющиеся при изменении технологического процесса. Вычислять 

и включать в себестоимость затраты, не меняющиеся при изменении вариан-

та процесса, не имеет смысла, так как при определении абсолютной величи-

ны экономии, достигаемой при применении более выгодного варианта, оди-

наковые слагаемые себестоимости взаимно уничтожаются. 

Сравнение вариантов технологического процесса по себестоимости 

производится следующим образом. 

Технологическая себестоимость выпуска продукции в объеме Q при  

варианте 1 равна 
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ЗТ1 = 𝑄 ∗ Упер1 + Упост1 ,    (2.3) 

а при варианте 2: 

222 постперТ УУQЗ �
  .    (2.4) 

Графически изменение затрат на выпуск продукции по вариантам 1 и 

2 могут быть представлены прямыми линиями (рис.2.1). 

 

A

Убыток (вариант Экономия (вариант

Q
Выпуск в год (шт.)Qкр0

Вариант

Зт2

Зт1

Вариант
Себестоимость (руб.)
З т

У пос т2

У пос т1

 
Рис.2.1. График сравнительной оценки двух вариантов технологического 

процесса 

 

Точка пересечения этих линий А определяет критическое количество 

деталей Qкр, при котором оба варианта будут равноценными, то есть 

Зт1 = Зт2     (2.5) 

или 

пос2крпер2пос1крпер1 УQУУQУ �� �� ,  (2.6) 

откуда  

пер2пер1

пос1пос2
кр УУ

УУQ
�
�

 .    (2.7) 
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При выпуске изделий меньше критического количества более эконо-

мичным будет вариант 1, а при количестве изделий больше критического – 

вариант 2. 

Выбор наиболее экономичного варианта реализации технологического 

процесса из множества возможных способов изготовления продукции следу-

ет в общем случае осуществлять по минимуму приведенных затрат, которые 

принимаются в качестве критерия оптимальности. Однако для сопоставления 

вариантов технологических процессов во многих случаях достаточно ограни-

читься расчетом технологической себестоимости выпуска, куда входят, как 

было сказано ранее, лишь затраты, меняющиеся при изменении вариантов. 

 

Задачи с решением 
Задача 1 

Сравнительная оценка вариантов технологического процесса по техно-

логической себестоимости. 
По данным табл. 1 определить: 

а) какой вариант изготовления стержня штекера целесообразнее при-

менять при заданной программе выпуска; 

б) критическую программу выпуска; 

в) какой вариант технологического процесса более выгоден при про-

грамме выпуска: 

 – 1800 шт.; 

 – 2000 шт.; 

 – 2500 шт. 

Построить график сравнительной оценки вариантов технологического 

процесса. 
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Таблица 2.1 

№ вар−та  

техн. проц. 

Исходные данные Ед.изм. Числовое значе-

ние 

I 

Программа выпуска тыс.шт. 4 

1.1. Оборудование Универсальный токарный 

станок 

1.2. Прямые материальные и тру-

довые затраты на одно изделие 
руб. 90 

1.3. Условно-постоянные расходы тыс. руб. 400 

2.1.Оборудование Одношпиндельный токарно-

револьверный автомат 

II 

2.2. Прямые материальные и тру-

довые затраты на одно изделие 
руб. 70 

2.3. Условно-постоянные  расхо-

ды 

тыс. руб. 450 

 
Решение 
Для упрощения расчетов используют технологическую себестоимость 

единицы изделия, которая является частью полной себестоимости и учитыва-

ет затраты, зависящие от варианта технологического процесса: 

/QУУЗ посперт � , 

где Зт – технологическая себестоимость единицы изделия; 

 Упер – условно-переменные затраты на одну деталь (изделие); 

Упост – условно-постоянные затраты на годовую программу; 

 Q – годовая программа выпуска изделий. 

Тогда затраты на выпуск продукции в объеме Q (себестоимость выпус-

ка) составят: 

посперт УУQЗ �u , 

где Зт – технологическая себестоимость выпуска изделий в объеме Q. 
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Для выбора оптимального варианта техпроцесса, т.е. для сравнитель-

ной оценки, нет необходимости производить поэлементный расчет всех ста-

тей затрат, входящих в себестоимость, а достаточно проанализировать лишь 

затраты, меняющиеся при изменении технологического процесса. Вычислять 

и включать в себестоимость затраты, не меняющиеся при изменении вариан-

та процесса, не имеет смысла, так как при определении абсолютной величи-

ны экономии, достигаемой при применении более выгодного варианта, оди-

наковые слагаемые себестоимости взаимно уничтожаются. 

Сравнение вариантов технологического процесса по себестоимости 

производится следующим образом. 

Технологическая себестоимость выпуска продукции в объеме 
Qприварианте 1 равна: 

111 постперТ УУQЗ �
 , 

а при варианте 2: 

222 постперТ УУQЗ �
 . 

Критическое количество деталей Qкр, при котором оба варианта будут 

равноценными, то есть: 

Зт1 = Зт2    или    пос2крпер2пос1крпер1 УQУУQУ �� �� , 

Откуда: 

пер2пер1

пос1пос2
кр УУ

УУQ
�
�

 . 

При выпуске изделий меньше критического количества более эконо-

мичным будет вариант 1, а при количестве изделий больше критического – 

вариант 2.Расчеты представлены в таблице 2.2 

Таблица 2.2 
Программа выпуска 4000 шт. 

Универсальный токарный станок 

Прямые мат и труд затраты 90 руб. Упер1 360000 руб. 

Условно-постоянные расходы 400000 руб. Упост1 400000 руб. 

Технологическая себестоимость   Зт 760000 руб. 
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Продолжение табл. 2.2 
Программа выпуска 4000 шт. 

Одношпиндельный токарно−револьверный автомат 

Прямые мат и труд затраты 70 руб. Упер2 280000 руб. 

Условно-постоянные расходы 450000 руб. Упост2 450000 руб. 

Технологическая себестоимость   Зт 730000 руб. 

Qкр 2500 шт. 

 

Программа выпуска 1800 шт. 

Универсальный токарный станок 

Прямые мат и труд затраты 90 руб. Упер1 162000 руб. 

Условно-постоянные расходы 400000 руб. Упост1 400000 руб. 

Технологическая себестоимость   Зт 562000 руб. 

Одношпиндельный токарно−револьверный автомат 

Прямые мат и труд затраты 70 руб. Упер2 126000 руб. 

Условно-постоянные расходы 450000 руб. Упост2 450000 руб. 

Технологическая себестоимость   Зт 576000 руб. 

Qкр 2500 шт 

 

Программа выпуска 2000 шт. 

Универсальный токарный станок 

Прямые мат и труд затраты 90 руб. Упер1 180000 руб. 

Условно-постоянные расходы 400000 руб. Упост1 400000 руб. 

Технологическая себестоимость   Зт 580000 руб. 

Одношпиндельный токарно−револьверный автомат 

Прямые мат и труд затраты 70 руб. Упер2 140000 руб. 

Условно-постоянные расходы 450000 руб. Упост2 450000 руб. 

Технологическая себестоимость   Зт 590000 руб. 

Qкр 2500 шт 
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Окончание табл.2.2 
Программа выпуска 2500 шт. 

Универсальный токарный станок 

Прямые мат и труд затраты 90 руб. Упер1 225000 руб. 

Условно-постоянные расходы 400000 руб. Упост1 400000 руб. 

Технологическая себестоимость   Зт 625000 руб. 

Одношпиндельный токарно−револьверный автомат 

Прямые мат и труд затраты 70 руб. Упер2 175000 руб. 

Условно-постоянные расходы 450000 руб. Упост2 450000 руб. 

Технологическая себестоимость   Зт 625000 руб. 

Qкр 2500 шт 

 

Из приведенных расчетов видно что: 

1. При объеме выпуска 4000 шт. выгоднее будет второй вариант техно-

логического процесса. 

2. При объеме выпуска 1800 шт. выгоднее будет первый вариант тех-

нологического процесса. 

3. При объеме выпуска 2000 шт. выгоднее будет первый вариант тех-

нологического процесса. 

4. При объеме выпуска 2500 шт. будет достигнут критический объем 

производства, а следовательно и первый и второй вариант технологического 

процесса будут одинаковы по суммарным затратам. 
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Объем 
выпуска1800 2000 2500 4000

Первый вариант технологического процесса

Второй вариант технологического процесса

 
Рис.2.2. График сравнительной оценки двух вариантов  

технологического процесса 

Задача для самостоятельного решения 
Сравнительная оценка вариантов технологического процесса по техно-

логической себестоимости. 
По данным табл. 2.3 определить: 

а) какой вариант изготовления стержня штекера целесообразнее при-

менять при заданной программе выпуска; 

б) критическую программу выпуска; 

в) какой вариант технологического процесса более выгоден при про-

грамме выпуска: 

 – 1800 шт.; 

 – 2000 шт.; 

 – 2500 шт. 

Построить график сравнительной оценки вариантов технологического 

процесса. 
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Таблица 2.3 
№ 

вар-та  

техн. 

проц. 

Исходные данные 
Ед. 

изм. 

Номер варианта 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 

I, II 

 

I 

Программа выпуска тыс.шт. 8 7,5 3 9 9,5 7 7,5 6,5 9,5 8,5 

1.1. Оборудование Универсальный токарный станок 

1.2. Прямые матери-

альные и трудовые 

затраты на одно изде-

лие 

 

руб. 

50 60 70 40 35 45 55 65 60 50 

1.3. Условно-

постоянные расходы 

тыс. 

руб. 

800 700 600 650 550 750 720 850 900 870 

2.1.Оборудование Одношпиндельный токарно-револьверный автомат 

II 2.2. Прямые матери-

альные и трудовые 

затраты на одно изде-

лие 

 

руб. 

 

40 

 

50 

 

60 

 

30 

 

25 

 

35 

 

45 

 

60 

 

55 

 

40 

2.3. Условно-
постоянные  расходы 

тыс. 

руб. 

880 900 800 850 750 950 920 880 980 920 

 
Тесты 

1. Назовите один из этапов технической подготовки производства: 

а) технологическая подготовка производства; 

б) технико-экономическая подготовка производства; 

в) плановая подготовка производства. 

2. Цель конструкторской подготовки – это: 

а) разработка опытного образца; 

б) отработка конструкции промышленного образца изделия; 

в) изготовление макетов; 

г) отработка технологии. 

 



28 

3. Цель ТПП − это: 

а) обеспечение технологической готовности предприятия к выпуску 

новой продукции предприятия; 

б) отработка конструкции промышленного образца изделия; 

в) выбор технических решений по изделию. 

4.Назовите одну из функций ОПП 

а) проектирование участков и цехов, планировка расположения; 

б) координация этапов технической ПП; 

в) регулирование объема выпуска новой продукции; 

г) автоматизация функций КР. 

5. Цель конструкторской подготовки серийного производства (КПП): 

а) адаптировать конструкторскую документацию ОКР к условиям кон-

кретного серийного производства предприятия-изготовителя; 

б) адаптировать характеристики изделия к  условиям конкретного се-

рийного производства предприятия-изготовителя; 

в) адаптировать изделие к условиям конкретного серийного производ-

ства предприятия-изготовителя. 

6. Технологичность – это: 

а) экономичность изготовления изделия в конкретных организационно-

технологических и производственных условиях и при заданных масштабах 

выпуска; 

б) процесс изготовления изделия в конкретных организационно-

технологических и производственных условиях и при заданных масштабах 

выпуска; 

в) изготовление изделия в конкретных организационно-техноло-

гических и производственных условиях и при заданных масштабах выпуска. 

7. Выберите цель конструкторской подготовки серийного производства 

(КПП):  

а) адаптировать конструкторскую документацию ОКР к условиям кон-

кретного серийного производства предприятия-изготовителя; 
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б) подготовить конструкторскую документацию; 

в) проанализировать степень готовности конструкторской документа-

ции к условиям серийного производства. 

8. ОПП обеспечивает: 

а) конкретизацию и детализацию производственной программы, свое-

временное ее доведение до исполнителей (цехов, участков, рабочих мест) и 

достижение слаженной работы всех подразделений предприятия; 

б) детализацию производственной программы, своевременное ее дове-

дение до исполнителей (цехов, участков, рабочих мест) и достижение сла-

женной работы всех подразделений предприятия; 

в) слаженную работу всех подразделений предприятия. 

9. Назовите один из этапов технической подготовки производства: 

а) технологическая подготовка производства; 

б) технико-экономическая подготовка производства; 

в) плановая подготовка производства. 

10. Цель конструкторской подготовки – это: 

а) разработка опытного образца; 

б) отработка конструкции промышленного образца изделия; 

в) изготовление макетов; 

г) отработка технологии. 

11. Цель конструкторской подготовки серийного производства (КПП): 

а) адаптировать конструкторскую документацию ОКР к условиям кон-

кретного серийного производства предприятия-изготовителя; 

б) адаптировать характеристики изделия к  условиям конкретного се-

рийного производства предприятия-изготовителя; 

в) адаптировать изделие к условиям конкретного серийного производ-

ства предприятия-изготовителя. 
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12. Выберите цель конструкторской подготовки серийного производст-

ва (КПП):  

а) адаптировать конструкторскую документацию ОКР к условиям кон-

кретного серийного производства предприятия-изготовителя; 

б) подготовить конструкторскую документацию; 

в) проанализировать степень готовности конструкторской документа-

ции к условиям серийного производства. 

13. Производственная структура предприятия – это: 

а) совокупность производственных единиц предприятия (цехов, служб), 

входящих в его состав, и формы связей между ними; 

б) совокупность технической и социальной системы; 

в) организационная структура предприятия. 

14. Цех – это: 

а) основная структурная производственная единица предприятия, ад-

министративно обособленная и специализирующаяся на выпуске определен-

ной детали или изделий либо на выполнении технологически однородных 

или одинакового назначения работ; 

б) производственная единица предприятия; 

в) организационная единица предприятия. 

15. Производственная структура предприятия – это: 

а) совокупность производственных единиц предприятия (цехов, служб), 

входящих в его состав, и формы связей между ними; 

б) совокупность определенных единиц предприятия (цехов, служб), 

входящих в его состав, и формы связей между ними; 

в) совокупность непроизводственных единиц предприятия, входящих в 

его состав, и формы связей между ними. 

16. Положительный результат проведения ОКР − это: 

а) положительный результат экономического анализа целей, ресурсов и 

рыночных условий; 

б) новая методика экономических расчетов; 
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в) новый вид испытаний радиоаппаратуры; 

г) новый вид контроля качества; 

д) новый образец изделия. 

17. Виды деятельности, ведущие к сокращению трудоемкости и про-

должительности ТПП: 

а) унификация; 

б) модернизация; 

в) стандартизация; 

г) автоматизация. 

18. Перечислите Функции ОПП: 

а) плановые; 

б) обеспечивающие; 

в) проектные; 

г) координация этапов технической ПП; 

д) регулирование объема выпуска новой продукции; 

е) автоматизация функций КР. 

19. Факторы, влияющие на экономическую эффективность от произ-

водства новой техники: 

а) эксплуатационные характеристики; 

б) издержки при производстве и эксплуатации; 

в) технические характеристики; 

г) объем капитальных вложений на разработку новых изделий; 

д) формы планирования НИОКР; 

е) расчет надежности. 

20. Предназначение опытной партии − это: 

а) отработка промышленной конструкции изделия и принципиальная 

технологической готовности предприятия; 

б) испытание нестандартного оборудования. 
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Контрольные вопросы 
1. Назовите основные цели технической подготовки производства но-

вых изделий? 

2. Какова главная цель конструкторской подготовки производства но-

вых изделий? 

3. Какова главная цель технологической подготовки производства но-

вых изделий? 

4. Какова главная цель организационной подготовки производства но-

вых изделий? 

5. Чему уделяется основное внимание при подготовке производства но-

вых изделий? 

6. Каковы основные моменты конструкторской подготовки производ-

ства новых изделий? 

7. Каковы основные моменты технологической подготовки производ-

ства новых изделий? 

8. Каковы основные моменты организационной подготовки производ-

ства новых изделий? 

9. Что является результатом технической подготовки производства но-

вых изделий? 

10. Назовите ключевые факторы организации на производственном 

предприятии. 

 

3. РАСЧЕТ ОПЕРАЦИОННЫХ ЦИКЛОВ ИЗГОТОВЛЕНИЯ 

ДЕТАЛЕЙ 
 

Различают простой и сложный производственные циклы.  

Простойпроизводственный цикл – это цикл изготовления детали. 

Сложный производственный цикл – цикл изготовления изделия. 
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Длительность производственного цикла в большой степени зависит от 

способа передачи детали (изделия) с операции на операцию. Существуют три 

вида движения детали (изделий) в процессе их изготовления: 

 – последовательный; 

 – параллельный; 

 – параллельно-последовательный. 

При последовательном виде движения каждая последующая операция 

начинается только после окончания обработки всей партии деталей на пре-

дыдущей операции (рис.3.1). 

№
опера-

ции

Норма
времени

t шт

Минуты

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 2616 17 18 19 20 21 22 23 24 25

1

2

3

4

2

1

4

1,5 3t шт23 tшт1 3 t шт 3 3 tшт4

Тпосл
 

Рис.3.1. Операционный цикл при последовательном движении партии 

деталей 

Здесь рассчитывается операционный цикл партии, состоящей из трех 

деталей (n=3), обрабатываемых на четырех операциях: 

Тпосл = 3(tшт1 + tшт2 + tшт3 + tшт4) = 3(2+1+4+1,5) = 25,5 

или: 

,tnТ
•”

i

Ч

1i
штпосл ¦

 
 

     (3.1)
 

где n – количество деталей в производственной партии (шт.);  

Чоп – число операций технологического процесса;  

tштi – норма времени на выполнение i-й операции (мин). 
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Если на всех или отдельных операциях имеются параллельные рабо-

чие места, то операционный цикл определяется по формуле: 

¦
 

 
оп

i

Ч

1i рм

iшт
посл ,

С
t

nТ
    (3.2)

 

где Cpмi – количество рабочих мест, занятых изготовлением партии де-

талей на каждой операции. 

При последовательном виде движения деталей (изделия) отсутствуют 

перерывы в работе оборудования и рабочего на каждой операции, возможна 

высокая загрузка оборудования в течение смены, но производственный цикл 

имеет наибольшую величину, что уменьшает оборачиваемость оборотных 

средств. 

Параллельный вид движения характеризуется передачей деталей (изде-

лий) на последующую операцию немедленно после выполнения предыдущей 

операции независимо от готовности остальной партии. Детали передаются с 

операции на операцию поштучно или операционными партиями, на которые 

делится производственная партия. Процесс происходит непрерывно, если 

достигнуто полное равенство или кратность выполнения операций во време-

ни, что характерно для поточных линий: 

r,
mС
Чt

С
штt

C
штt

опрм

onшт

рм

2

рм

1

21
 

�
�

   � ,   (3.3) 

где r – такт поточной линии (мин). 

График движения партии деталей при параллельном движении приве-

ден на рис.3.2. 

Параллельный вид движения детали (изделий) является наиболее эф-

фективным, но возможности его применения ограниченны, так как обяза-

тельным условием такого движения является равенство или кратность про-

должительности выполнения операций, о чем было сказано выше. В против-

ном случае неизбежны потери (перерывы) в работе оборудования и рабочего. 
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По графику (рис.3.2) определяем операционный цикл при параллель-

ном виде движения: 

Тпар =(tшт1 + tшт2 + tшт3 + tшт4) + (3−1)tшт3 = 8,5 + (3−1)4 = 16,5мин 

,1)t(ntnТ
•”

i

Ч

1i
шт.maxштпосл ¦

 
�� 

   (3.4)
 

где шт.тахt  – время выполнения операции, самой продолжительной в 

технологическом процессе (мин). 

При передаче деталей (изделий) операционными партиями (р) расчет 

ведется по формуле 

¦
 

�� 
оп

i

Ч

1i рм.тах

шт.тах

рм

шт.i
пар ,

С
tр)(п

С
tрT

   
(3.5) 

где р – размер операционной партии (в шт.). 

№
Опера-

ции

Минуты

1

2

3

4

Норма
времени
t шт

1

2

1

4

1,5

t шт2 Тпар

2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17

' 'БA

БA t шт 3(3-1)

1

tшт 11 t шт 3(3-1) t шт 41

AБ = A' Б '  -  время , равное

t шт 31

t шт 3(3-1)

A

 

Рис. 3.2. Операционный цикл при параллельном движении партии деталей 

 

Параллельно-последовательный вид движения состоит в том, что изго-

товление изделий на последующей операции начинается до окончания изго-

товления всей партии на предыдущей операции с таким расчетом, чтобы ра-
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бота на каждой операции по данной партии в целом шла без перерывов. В 

отличие от параллельного вида движения здесь происходит лишь частичное 

совмещение во времени выполнения смежных операций. В практике сущест-

вуют два вида сочетания смежных операций во времени: 

 – время выполнения последующей операции больше времени выпол-

нения предыдущей операции; 

 – время выполнения последующей операции меньше времени выпол-

нения предыдущей операции. 

В первом случае предоставляется возможность применять параллель-

ный вид движения деталей и полностью загрузить рабочие места. 

Во втором случае приемлем параллельно-последовательный вид дви-

жения с максимально возможным совмещением во времени выполнения обе-

их операций. Максимально совмещенные операции при этом отличаются 

друг от друга на время изготовления последней детали (или последней опе-

рационной партии) на последующей операции. 

Схема параллельно-последовательного вида движения показана на 

рис.3.3. 

Минуты

1

2

3

4

1

2

1

4

1,5

Т пп

2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17

'Б'A БA

18 19

В Г

Д Е

Норма
времени

t шт

№
опера-

ции

 

Рис.3.3. Операционный цикл при параллельно-последовательном движении 

партии деталей 
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АБ, ВГ (равное А'Б'), ДЕ – время последующей операции, перекрывае-

мое временем предыдущей операции: 

ДЕ).ВГ(ААtnТ
•”

i

Ч

1i
штпп ��� ¦

   (3.6)
 

В данном случае операционный цикл будет меньше, чем при последо-

вательном виде движения, на величину совмещения каждой смежной пары 

операций: 

 – первая и вторая операции – АБ = (3−1)t шт2 ; 

 – вторая и третья операции – ВГ = (3−1) t шт2; 

 – третья и четвертая операции – ДЕ = (3−1) t шт4. 

(t шт2 и  t шт4 имеют более короткое время t шткор из каждой смежной па-

ры операций). 

Таким образом, время совмещений: 
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Формула для расчета: 
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При выполнении операций на параллельных рабочих местах: 
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При передаче деталей операционными партиями: 
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Параллельно-последовательный вид движения деталей (изделий) обес-

печивает работу оборудования и рабочего без перерывов. Производственный 

цикл при этом виде больше по сравнению с параллельным, но меньше, чем 

при последовательном. 

 

Задачи с решением 
Задача 1 
По исходным данным таблицы: 

а) определить длительность циклов изготовления партии деталей при 

последовательной, параллельной и параллельно-последовательной схемах 

движения партий деталей; 

б) построить графики длительности циклов всех трех видов движения 

партий деталей. 

Исходные данные 
Единица 

измерения 
 

1. Число деталей в партии (п) шт. 3 

2. Число деталей в передаточной (транспортной) партии (р) шт. 1 

3. Число операций шт. 3 

4. Время выполнения операций (tшт) мин  

tшт1  1 

tшт2  2 

tшт3  3 

 
Решение 

1) длительность циклов изготовления партии деталей при последова-

тельной схеме движения: 

мин, 18tnТ
•”

i

Ч

1i
штпосл   ¦
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№ 
опер. Tштi

11

22

33

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

Минуты

 
2) длительность циклов изготовления партии деталей при параллельной 

схеме движения: 

¦
 

  
оп

i

Ч

1i
рм

iшт
пар ,12

С
tnТ мин  

№ 
опер. Tштi

11

22

33

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

Минуты

 
3) длительность циклов изготовления партии деталей при параллельно-

последовательной схеме движения: 

мин12t1)(nТ
1Ч

1i
шт.корпп

•оп

 � ¦
�

 
, 
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№ 
опер. Tштi

11

22

33

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

Минуты

 
 

Задача 2 
По исходным данным таблицы: 

а) определить длительность циклов изготовления партии деталей при 

последовательной, параллельной и параллельно-последовательной схемах 

движения партий деталей; 

б) построить графики длительности циклов всех трех видов движения 

партий деталей. 

Исходные данные 
Единица 

измерения 
 

1. Число деталей в партии (п) шт. 4 

2. Число деталей в передаточной (транспортной) партии (р) шт. 2 

3. Число операций шт. 3 

4. Время выполнения операций (tшт) мин  

tшт1  1 

tшт2  3 

tшт3  2 

 
Решение 
4) длительность циклов изготовления партии деталей при последова-

тельной схеме движения: 

мин, 12tnТ
•”

i

Ч

1i
штпосл   ¦
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№ 
опер. Tштi

11

32

23

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

Минуты

 
5) длительность циклов изготовления партии деталей при параллельной 

схеме движения: 

,10
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  мин  

№ 
опер. Tштi

11

32

23

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

Минуты

 
 

6) длительность циклов изготовления партии деталей при параллельно-

последовательной схеме движения: 

мин9t1)(nТ
1Ч

1i
шт.корпп

•оп

 � ¦
�

 
; 
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№ 
опер. Tштi

11

32

23

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

Минуты

 
 

Задача для самостоятельного решения 
По исходным данным табл. 3.1: 

а) определить длительность циклов изготовления партии деталей при 

последовательной, параллельной и параллельно-последовательной схемах 

движения; 

б) построить графики длительности циклов всех трех видов движения 

партий деталей. 

Таблица 3.1 

Исходные данные 

Единица 

измере-

ния 

Вариант № 

  1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 

1. Число деталей в партии 

(п) 
шт. 3 4 3 4 3 4 3 4 3 4 

2. Число деталей в переда-

точной (транспортной) 

партии (р) 

 

шт. 

 

1 

 

2 

 

1 

 

2 

 

1 

 

2 

 

1 

 

2 

 

1 

 

2 

3. Число операций (N) шт. 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 

4. Время выполнения опе-

раций (tшт) 

 

мин 
          

tшт1  1 0,5 1 0,5 1 2 3 1 2 0,5 

tшт2  2 4 0,5 4 3 3 0,5 0,5 4 1 

tшт3  0,5 3 4 2 0,5 0,5 4 3 0,5 3 

tшт4  3 2 3 1 2 1 2 1 3 0,5 

 



43 

Тесты 
1. Производственные процессы делятся: 

а)наосновные; 

б) целевые; 

в) трудовые; 

г) механизированные; 

д) автоматические. 

2. Стадии производственного процесса: 

а) сборочная; 

б) транспортировочная; 

в) учетная; 

г) промежуточная; 

д) контрольная. 

3. Выберите вариант реализации технологического процесса из множе-

ства возможных способов изготовления продукции, который чаще всего ис-

пользуется: 

а) по минимуму приведенных затрат, которые принимаются в качестве 

критерия оптимальности; 

б) по минимуму общих затрат; 

в) по минимуму условно-постоянных затрат. 

4. Производственный процесс – это: 

а) совокупность всех действий людей и орудий труда, необходимых на 

данном предприятии для изготовления продукции; 

б) совокупность всех действий людей; 

в) совокупность всех действий орудий труда. 

5.Операция – это: 

а) часть технологического процесса, выполняемая на одном рабочем 

месте, состоящая из ряда действий над каждым предметом труда или группой 

совместно обрабатываемых предметов; 



44 

б) весь технологический процесс, выполняемый на разных рабочих 

местах; 

в) часть технологического процесса, выполняемая на одном рабочем 

месте. 

6. Аппаратурные процессы характеризуются выполнением: 

а) машинных и автоматических операций в специальных агрегатах; 

б) машинных операций; 

в) автоматических операций. 

7. Производственная структура предприятия – это: 

а) совокупность производственных единиц предприятия, входящих в 

его состав, и формы связей между ними; 

б) совокупность технической и социальной системы; 

в) организационная структура предприятия. 

8. Цех – это: 

а) основная структурная производственная единица предприятия, ад-

министративно обособленная и специализирующаяся на выпуске определен-

ной детали или изделий либо на выполнении технологически однородных 

или одинакового назначения работ; 

б) производственная единица предприятия; 

в) организационная единица предприятия. 

9. Производственный цикл – это: 

а) календарный период времени, в течение которого материал, заготов-

ка или другой обрабатываемый предмет проходит все операции производст-

венного процесса или определенной его части и превращается в готовую 

продукцию; 

б) строго определенный период времени; 

в) период времени, в течение которого заготовка превращается в гото-

вую продукцию. 

10. Длительность производственного цикла зависит от факторов: 

а) технического уровня производства; 
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б) организации производства; 

в) производственного процесса; 

г) от всех вышеуказанных факторов. 

11. Производственная партия (n) – это: 

а) группа изделий одного наименования и типоразмера, запускаемых в 

производство в течение определенного интервала времени при одном и том 

же подготовительно-заключительном времени на операцию; 

б) изделие одного наименования и типоразмера, запускаемое в произ-

водство в течение определенного интервала времени при одном и том же 

подготовительно-заключительном времени на операцию; 

в) группа изделий одного наименования и типоразмера, запускаемых в 

производство в течение разного времени. 

12. Простой производственный цикл – это: 

а) цикл изготовления детали; 

б) цикл изготовления изделия; 

в) период изготовления детали. 

13. При последовательном виде движения: 

а) каждая последующая операция начинается только после окончания 

обработки всей партии деталей на предыдущей операции; 

б) передача деталей (изделий) на последующую операцию немедленно 

после выполнения предыдущей операции независимо от готовности осталь-

ной партии; 

в) изготовление изделий на последующей операции начинается до 

окончания изготовления всей партии на предыдущей операции с таким рас-

четом, чтобы работа на каждой операции по данной партии в целом шла без 

перерывов. 

14. Основной процесс состоит из следующих стадий: 

а) заготовительной, обработочной и обслуживающей; 

б) обработочной, вспомогательной, сборочной; 

в) заготовительной, обработочной, сборочной. 
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15. Цеха, в которых предмет труда превращается в готовую продукцию, 

называются: 

а) основные; 

б) вспомогательные; 

в) обслуживающие. 

16. Как вы считаете, производственная структура цеха является: 

а) постоянной; 

б) непостоянной; 

в) гибкой. 

17. Частью производственного процесса является: 

а) рабочее место; 

б) операция; 

в) цикл. 

18. В производственном процессе принято выделять следующие фазы: 

а) основные, вспомогательные, обслуживающие; 

б) заготовительные, обрабатывающие, сборочные; 

в) начальные, промежуточные, конечные. 

19. Длительность производственного цикла зависит от: 

а) способа передачи детали с операции на операцию; 

б) способа взаимодействия основного, обслуживающего и обрабаты-

вающего процессов; 

в) способа организации заработной платы. 

 
Контрольные вопросы 

1. Что такое производственный процесс? 

2. Назовите виды производственных процессов. 

3. Что такое производственная операция? Назовите виды операций. 

4. Что Вы понимаете под производственным циклом? 

5. Назовите элементы производственного цикла. Как определяется его 

структура? 
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,/ ..мропi КККз ¦ 

6. Какие виды движения предметов труда в производственном процессе 

Вы знаете?  

7. Как при изменении вида движения предметов труда изменяется про-

должительность производственного цикла? 

8. Каковы области совершенствования организации производства? 

9. Типы производств и их технико-экономическая характеристика. 

10. Методы расчета производственного цикла. 

 

4. ТИПЫ ПРОИЗВОДСТВА И ИХ ТЕХНИКО-

ЭКОНОМИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 
 

Основным показателем, характеризующим тип производства, является 

коэффициент закрепления операцийКз. 

(4.1) 

где Копi−  число операций, выполняемых наi-м рабочем месте;  

Кр.м− количество рабочих мест на участке или в цехе. 

Различают три типа производства: единичное, серийное, массовое. 

Таблица 4.1 

Сравнительная характеристика типов производства 

Сравниваемые 
признаки 

Тип производства 
единичный серийный массовый 

Номенклатура и 
объем выпуска 

Неограниченная но-
менклатура деталей, 
изготовляемых по 
заказу 

Широкая номенклату-
ра деталей, изготов-
ляемых партиями 

Ограниченная но-
менклатура деталей, 
изготовляемых в 
большом объеме 

Повторяемость вы-
пуска 

Отсутствует Периодически повто-
ряется 

Постоянно повторя-
ется 

Применяемое  обо-
рудование и оснаст-
ка 

Универсальное Универсальное, час-
тично специальное 

В основном специ-
альное 

Закрепление  опера-
ций за станками 

Отсутствует Закрепляется ограни-
ченное число деталей 
операций 

Закрепляются од-
на−две операции 
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Окончание табл. 4.1 

Сравниваемые 
признаки 

Тип производства 
единичный серийный массовый 

Расположение обо-
рудования 

По группам одно-
родных станков 

По группам для обра-
ботки конструктивно 
и технологически од-
нородных деталей 

По ходу технологи-
ческого процесса 
обработки деталей 

Передача предметов 
труда с операции на 
операцию 

Последовательная Параллельно–
последовательная 

Параллельная 

Форма организации 
производственного 
процесса 

Технологическая Предметная, группо-
вая, гибкая предмет-
ная 

Предметная, поточ-
ная 

 
Основы расчета и организация однопредметных поточных линий 
Основным показателем работы линии является такт r.Если на операци-

ях поточной линии планируются технологические потери, такт поточной ли-

нии рассчитывается по программе запуска на линию: 

r=Fд /N3,      (4.2) 

где Fд – действительный фонд времени работы поточной линии, рас-

считываемый исходя из календарного фонда, сменности работы предприятия, 

длительности смен и коэффициентов потерь рабочего времени; 

N3−количество изделий, запускаемых на поточную линию в плановом 

периоде, шт. 

N3=NB (1+α/100) ,     (4.3) 

где NВ – объем выпуска изделий с поточной линии; 

α−планируемый процент брака.  

Расчет количества оборудования и числа рабочих мест поточной линии 

ведется по каждой операции технологического процесса. 

Срi = tштi / r,     (4.4) 

где Ср – расчетное количество рабочих мест на поточной линии; 

tштI – штучное время на выполнение i-й операции. 

Принятое количество рабочих мест (Спрi) – это округленное в большую 

сторону расчетное количество рабочих мест. 
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Явочное количество рабочих равно количеству рабочих мест на поточ-

ной линии с учетом многостаночного обслуживания. Общее количество ра-

бочих на поточных линиях определяется как среднесписочное (Rсп) по фор-

муле 

Rсп=(1+b/100)¦
 

m

i
смяв dR

1

 ,     (4.5) 

где b−добавочный процент потерь рабочего времени (очередные и уче-

нические отпуска, болезни, выполнение государственных обязанностей);  

явR  − явочное количество рабочих, равное количеству рабочих мест на 

i−й операции, чел.;  

т−количество операций технологического процесса;  

dсм−число смен. 

Технологический задел ZT, представляющий собой детали, сборочные 

единицы и изделия, находящиеся непосредственно в процессе обработки, 

сборки, испытаний на рабочих местах, рассчитывается по формуле: 

ZT=¦
 

m

i
iпрinC

1

 ,     (4.6) 

где Спрi− количество рабочих мест на i-й операции;  

п−количество деталей, сборочных единиц и изделий, обрабатываемых 

одновременно на рабочем месте. 

Транспортный задел состоит из деталей, сборочных единиц и изделий, 

находящихся в процессе перемещения между рабочими местами и располо-

женными в транспортных устройствах. При непрерывной транспортировке с 

применением конвейера задел рассчитывается следующим образом: 

ZTP=lp.k.×p/v ,     (4.7) 

где lp.k− длина рабочей части конвейера, м;  

р− размер операционной партии, шт.;  

v− скорость движения конвейера, м/мин. 

При периодической транспортировке величина транспортного задела 

определяется по формуле: 
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ZTP=p¦
 

m

i
прiC

1
−1,     (4.8) 

Для поточных линий с рабочим конвейером непрерывного действия 

такт равен времени непосредственной обработки изделий tштна операции, т.е. 

r = tшт. При пульсирующем конвейере такт определяется по формуле: 

r = tшт + tтр ,     (4.9) 

где tтр− время (неперекрываемое) транспортировки изделия с одной 

операции на другую, мин. 

Если поточная линия снабжена распределительным конвейером, то при 

непрерывном его движении: 

r = tшт + tc,y.,     (4.10) 

где tc,y.− время снятия-установки на конвейер изделия, мин. При пуль-

сирующем движении конвейера: 

r = tшт+  tтр + tc,y ,    (4.11) 

Специфической особенностью переменно-поточной линии является 

определение среднего такта линии и частных тактов изготовления изделий 

каждого наименования. Средний такт rсррассчитывается по формуле: 

rср= FД(1−kп)/ ¦
 

n

i
N

1
i ,    (4.12) 

где kп− коэффициент потерь времени на переналадку линии;  

n− количество наименований изделий, закрепленных за линией. 

При большом количестве закрепленных за линией групп деталей част-

ный такт рассчитывается по изделию-представителю, являющемуся наиболее 

типичным для данной линии. При этом способе расчета из числа изделий, за-

крепленных за линией, выбирают одно изделие-представитель (условное из-

делие). Для других деталей находят коэффициент приведения kпрпутем деле-

ния их трудоемкости tiна трудоемкость условного изделия tу: 

Kпр = ti/ty.. (4.13) 

Затем для каждой детали определяют объем затрат на линию, приве-

денный к объему запуска изделия-представителя: 

Nз.пр. = Nзi× kпр.     (4.14) 
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На основании этих данных рассчитывают условный общий такт линии: 

Hобщ.у = Fд (1−kпн)/ ¦
 

n

i
N

1
з.прi .  (4.15) 

Определяются частные такты изготовления i-ro изделия: 

ri = Hобщ.у× kпрi .     (4.16) 
 

 

Задачи с решением 
Задача 1. 

Годовой фонд 

времени рабо-

ты оборудо-

вания, Fд, ч. 

Годовая 

программа 

выпуска, 

N, шт. 

Трудоемкость выполняемых операций, ti, 

мин. 

4050 4000 
1 2 3 4 5 6 

4,5 5 3,8 5,5 4,8 5,1 

Определить расчетное число рабочих мест, принятое число рабочих 

мест на i-ой операции технологического процесса. 

Решение: 1. Используя формулы 2 и 3 определяем расчетное число ра-

бочих мест на i-ой операции технологического процесса (Сi)  

с = 𝑇𝑖 ∗ 𝑁
𝐹д ∗ Кн ∗ 60 

С2 = 5 ∗ 4000
4050 ∗ 0,8 ∗ 60 = 20000

194400 = 0,1029 

С3 = 3,8 ∗ 4000
4050 ∗ 0,8 ∗ 60 = 15200

194400 = 0,0782 

С4 = 5,5 ∗ 4000
4050 ∗ 0,8 ∗ 60 = 22000

194400 = 0,1132 

С5 = 4,8 ∗ 4000
4050 ∗ 0,8 ∗ 60 = 19200

194400 = 0,0988 

С6 = 5,1 ∗ 4000
4050 ∗ 0,8 ∗ 60 = 20400

194400 = 0,1049 
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2. Принятое число рабочих мест на i-ой операции технологического 

процесса (Спр.i) 

Принятое число рабочих мест на i-ой операции технологического про-

цесса определяется путѐм округления соответствующего расчетного значе-

ния Сi . 

С1=0,0926 → Спр.1=1 

C2=0,1029 → Спр.2=1 

C3=0,0782 → Спр.3=1 

C4=0,1132 → Спр.4=1 

C5=0,0988 → Спр.5=1 

C6=0,1049 → Спр.6=1 
Задача 2.  
Определить такт линии, рассчитать необходимое число рабочих мест и 

степень их загрузки, выбрать тип и определить основные параметры конвей-

ера, скорость конвейера и длительность технологического цикла. Исходные 

данные. Сменная программа линии сборки − 250 узлов. Шаг конвейера −1 м. 

Регламентированные перерывы для отдыха в смену − 40 мин. Работа произ-

водится в две смены, продолжительность смены 492 мин. Нормы времени на 

операциях следующие: 

Номер операции 1 2 3 4 5 

Норма времени, мин. 5,9 2 3 1,8 1,2 

Технологическим процессом сборки предусматривается на операции № 

3 отклонение фактических затрат времени от нормы в пределах 0,6 − 1,25 

мин. 

Решение: Определяем такт линии по формуле 2. 

Для непрерывно−поточного производства: 

SТТF реглсмД u� )( , 
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 где СМТ − продолжительность смены; реглТ − продолжительность рег-

ламентированных перерывов на отдых за смену, мин.; S− количество рабочих 

смен в сутки. 

 В данной задаче 

8,1
500

2)40492(
 

u�
 r  мин./шт. 

 Расчет количества рабочих мест рiс  ведется по каждой операции тех-

нологического процесса по формуле 4. 

 Так, по операции № 1 28,38,1/9,51   c  шт. 

 Принятое число рабочих мест прс  определяется округлением расчет-

ного числа рабочих мест в большую сторону. Округление в меньшую сторо-

ну допускается только в том случае, если на одно принятое рабочее место 

превышение составляет не более 0,08; прc  для операции № 1 равно 4. 

Коэффициент загрузки рабочих мест зk  определяется по формуле: 

пррз ссk  . 

Для операции № 1 82,0428,3   зk . 

Скорость движения конвейера рассчитывается  соответственно такту по-

точной линии: rlv  , м/мин., 

где l  −  шаг конвейера (расстояние между осями смежных предметов). 

v=1/2=0,5 м/мин. 

Нормальная длина рабочей зоны I−ой операции нil  определяется по 

формуле i
i

нi cl
r
tll u u , м. 

 На тех операциях, где время их действительного выполнения может 

колебаться и отклоняться от нормы (в данном случае операция № 3), уста-
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навливают резервную зону резil , величина которой определяется следую-

щим расчетом: нi
i

ii
резi l

t
ttl u

�
 max , 

 где itmax  −  норма времени на операции с учетом максимального откло-

нения от времени ее действительного выполнения.  

Резервная зона принимается в числе целых резервных делений, прибавляе-

мых к длине рабочей зоны операции. 

)( '�u � iрезiнiр cllll . 

 В данной задаче длина резервной зоны операции № 3: 

14
6

6625,1
3

3

33max
3 #u

�u
 u

�
 н

№
рез№ l

t
ttl  м. 

 Полная длина рабочей зоны операции № 3 равна 1х(4+1)=5 м. 

 Расчет параметров линии: 

№ опера-

ции 

Норма вре-

мени, мин. 
рc , шт. прс , шт. зk  )( '�u ip cll

, м 

1 5,9 3,28 4 0,82 4 

2 2 1,11 2 0,56 2 

3 6 3,33 4 0,83 5 

4 1,8 1 1 1 1 

5 1,2 0,67 1 0,67 1 

 

 Длительность сборки узла: 

60

)(¦ ¦ ¦��u
 v

l
сcr

T

рез
контрт

ц , ч, 

 где ¦ mc � количество рабочих мест по всем операциям технологиче-

ского процесса; ¦ контрc � число рабочих мест по всем контрольным опера-

циям; ¦ резl � общая длина резервных зон на линии. 

 В данной задаче: 
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45,060/4,25
60

5,01138,1
  

�u
 цТ ч. 

 

Задачи для самостоятельного решения 
Задача 1. 
Рассчитать основные параметры однопредметной непрерывно-

поточной линии (НПЛ) с распределительным конвейером. 

Расчет включает: 

1) определение такта поточной линии; 

2) определение требуемого количества и коэффициентов загрузки ра-

бочих мест на операциях исходного технологического процесса; 

3) изучение необходимости предварительной синхронизации операций 

технологического процесса и, при необходимости, проведение ее методом 

комбинирования переходов и операций; 

4) определение общего количества рабочих мест на НПЛ; 

5) разработку системы адресования на конвейере НПЛ; 

6) расчет величины внутрилинейных заделов и незавершенного произ-

водства. 

1. Планируемый календарный период выпуска 

изделий  Фк = 1 год. 

2. Количество рабочих дней за планируемый календарный период  Др = 

256 дн. 

3. Номинальная продолжительность смены  Тсм = 8,0 час. 
4. Суммарная продолжительность регламентируемых перерывов (в 

смену) Тпер = 0,3 час. 

5. Величина передаточной (транспортной)партии р = 1 шт. 

6. Программа выпуска изделии запланируемый календарный период 

Nвып = 63500 шт. 

7. Ожидаемый процент выхода годных изделий  D = 94 % 

8. Сменность работы   S = 2    смены 
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9. Штучные нормы времени на операциях технологического процесса − 

tшт1 7 мин. 
tшт2 28,2 мин. 
tшт3 11,02 мин. 
tшт4 19,53 мин. 
tшт5 3,43 мин. 
10. Коэффициент, учитывающий величину резервного задела  Кр= 0,1. 

Задача 2. 

Согласно маршрутно-технологическому листу время, необходимое на 

выполнение всех сборочных операций на поточной линии, составляет 142 

мин. Определить основные параметры поточной линии, если время потерь на 

естественные нужды 8 мин. И на оргтехобслуживание 12 мин., а сменная 

программа выпуска 196 изделий. Разрешенный процент технологического 

брака 2 %. Габариты собираемого изделия 160х120х80 мм. Сменный фонд 

времени 420 минут. 

Задача 3.  
Определить такт линии, рассчитать необходимое число рабочих мест, 

определить основные параметры конвейера и продолжительность цикла 

сборки. Исходные данные. Вал со шкивом собирают на рабочем конвейере. 

Сменная программа сборки 250 шт., цех работает в две смены по 8,2 ч. Шаг 

конвейера равен 2 м. Регламентированные перерывы составляют 30 мин в 

смену. Технологический процесс сборки: 

Номер опера-

ции 

Наименование операции Норма вре-

мени, мин. 

1 Вставить в отверстие фланца болты 1,48 
2 Установить шарнир в 4−местное приспособле-

ние 
0,8 

3 Надеть на болты шкив 0,8 
4 Надеть вал 0,8 
5 Навернуть на каждый болт гайки и завернуть 0,8 
6 Шплинтовать все гайки 3,62 
7 Контроль 0,4 
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Задача 4. 
Определить, при какой программе выпуска за смену и с каким числом 

рабочих мест поточная линия может работать как непрерывно-поточная. Ис-

ходные данные. На участке, работающем в одну смену продолжительностью 

492 мин., обрабатывается корпусная деталь станка. Технологический процесс 

обработки детали станка: 

Операция Норма времени, мин. 

Строгальная 3 

Расточная 1,5 

Сверлильная 1,5 

 
Тесты 

1. Единичное производство характеризуется: 

а) широкой номенклатурой изготовляемых изделий, малым объемом их 

выпуска, выполнением на каждом рабочем месте весьма разнообразных опе-

раций; 

б) относительно ограниченной номенклатурой изделий; за одним рабо-

чим местом, как правило, закреплены несколько операций; 

в) узкой номенклатурой и большим объемом выпуска изделий, непре-

рывно изготовляемых в течение продолжительного времени на узкоспециа-

лизированных рабочих местах. 

2. Серийное производство характеризуется: 

а) широкой номенклатурой изготовляемых изделий, малым объемом их 

выпуска, выполнением на каждом рабочем месте весьма разнообразных опе-

раций; 

б) относительно ограниченной номенклатурой изделий; за одним рабо-

чим местом, как правило, закреплены несколько операций; 

в) узкой номенклатурой и большим объемом выпуска изделий, непре-

рывно изготовляемых в течение продолжительного времени на узкоспециа-

лизированных рабочих местах. 
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3. Массовое производство характеризуется: 

а) широкой номенклатурой изготовляемых изделий, малым объемом их 

выпуска, выполнением на каждом рабочем месте весьма разнообразных опе-

раций; 

б) относительно ограниченной номенклатурой изделий; за одним рабо-

чим местом, как правило, закреплены несколько операций; 

в) узкой номенклатурой и большим объемом выпуска изделий, непре-

рывно изготовляемых в течение продолжительного времени на узкоспециа-

лизированных рабочих местах. 

4. Поточное производство является: 

а) наиболее эффективной формой организации производственного про-

цесса; 

б) неэффективной формой организации производственного процесса; 

в) малоэффективной формой организации производственного процесса. 

5. Такт поточной линии – это:  

а) промежуток времени между выпуском изделий (деталей, сборочных 

единиц) с последней операции или их запуском на первую операцию поточ-

ной линии; 

б) промежуток времени между запуском изделий (деталей, сборочных 

единиц) с последней операции или их выпуском на первую операцию поточ-

ной линии; 

в) промежуток времени между двумя операциями. 

6. Ритм – это: 

а) количество изделий, выпускаемых поточной линией в единицу вре-

мени; 

б) количество изделий, выпускаемых поточной линией за определен-

ный период времени; 

в) количество продукции, выпускаемой поточной линией в единицу 

времени. 

7. Оборотный межоперационный задел на линии – это: 
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а) количество заготовок (деталей, сборочных единиц), находящихся 

между операциями линии и образующихся вследствие различной производи-

тельности смежных рабочих мест для выравнивания работы линий; 

б) количество заготовок (деталей, сборочных единиц), находящихся 

между операциями линии и образующихся вследствие одинаковой произво-

дительности смежных рабочих мест для выравнивания работы линий; 

в) количество заготовок (деталей, сборочных единиц), находящихся 

между операциями линии и образующихся вследствие различной производи-

тельности несмежных рабочих мест для выравнивания работы линий. 

8. Синхронизация – это: 

а) процесс выравнивания длительности операции технологического 

процесса согласно такту поточной линии; 

б) период времени, в течение которого происходит выравнивание дли-

тельности операции технологического процесса согласно такту поточной ли-

нии; 

в) процесс длительности операции технологического процесса согласно 

такту поточной линии. 

9. При частичной автоматизации: 

а) рабочий полностью освобождается от работ, связанных с выполне-

нием технологических процессов; 

б) рабочий частично освобождается от работ, связанных с выполнени-

ем технологических процессов; 

в) рабочий не освобождается от работ, связанных с выполнением тех-

нологических процессов. 

10. Непрерывно-поточные линии – это: 

а) современная форма поточного производства; 

б) линии с неполной синхронизацией; 

в) изготовление изделий различных наименований последовательно че-

редующимися партиями. 
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11. Автоматические комплексы с замкнутым циклом производства из-

делия – это: 

а) ряд связанных между собой автоматическими транспортными и по-

грузо-разгрузочными устройствами автоматических линий; 

б) ряд связанных между собой автоматическими транспортными и по-

грузо-разгрузочными устройствами полуавтоматических линий; 

в) ряд несвязанных между собой автоматическими транспортными и 

погрузо-разгрузочными устройствами автоматических линий; 

12. Автоматическая поточная линия – это: 

а) комплекс автоматического оборудования, расположенного в техно-

логической последовательности выполнения операций, связанный автомати-

ческой транспортной системой и системой автоматического управления и 

обеспечивающий автоматическое превращение исходных материалов (заго-

товок) в готовое изделие; 

б) комплекс автоматического оборудования, расположенного в любой 

последовательности выполнения операций, связанный автоматической 

транспортной системой и системой автоматического управления и обеспечи-

вающий автоматическое превращение исходных материалов (заготовок) в го-

товое изделие; 

в) комплекс автоматического оборудования, расположенного в техно-

логической последовательности выполнения операций, связанный системой 

автоматического управления и обеспечивающий автоматическое превраще-

ние исходных материалов (заготовок) в готовое изделие. 

13. Величина частных тактов изделий, закрепленных за линией, может 

быть определена следующими способами: 

а) в зависимости от степени различия в трудоемкости изготовления; 

б) вида программы выпуска изделий; 

в) в зависимости от числа рабочих мест. 
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14. Тип производства – это: 

а) производственная организация, которая осуществляет свою деятель-

ность в сфере производства товаров, оказания услуг или проведения работ; 

б) совокупность организованных, технических и экономических осо-

бенностей производства; 

в) любые процессы (действия), приводящие к достижению определен-

ных результатов (событий). 

15. К особенностям многопредметных поточных линий относятся: 

а) технологическое единство изделий; 

б) возможность быстрой переналадки оборудования на выпуск новых 

изделий; 

в) гибкая конструкция оборудования линий; 

г) все ответы верны. 

16. Основные преимущества от внедрения поточных линий: 

а) сокращение длительности производственного цикла; 

б) увеличение размеров незавершенного производства; 

в) ускорение оборачиваемости оборотных средств; 

17. Недостатки единичного типа производства: 

а) частая переналадка оборудования; 

б) использование в процессе производства рабочих средней квалифи-

кации;  

в) специализация рабочих мест на выполнении нескольких закреплен-

ных за ними операций, незначительный объем ручного труда. 

18. Характерными чертами серийного типа производства являются: 

а) большой удельный вес ручных работ, укрупненные методы норми-

рования труда; 

б) высокая длительность производственного цикла; 

в) изготовление сериями широкой номенклатуры повторяющейся од-

нородной продукции. 
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19. Мелкосерийное производство – это: 

а) тип производства с большим количеством серий ограниченной но-

менклатуры; 

б) тип организации производственного процесса, при котором подраз-

деления или обрабатывающие центры специализируются на определенных 

операциях; 

в) закрепление за рабочим местом небольшого числа операций, а пар-

тии обрабатываемых изделий велики и устойчиво повторяются, через заранее 

определенные промежутки времени. 

20. Коэффициент закрепления операций определяется как: 

а)отношение числа всех различных технологических операций, подле-

жащих выполнению в течение месяца, к числу рабочих мест; 

б) отношение трудоемкости изготовления к трудоемкости условного из-

делия; 

в) отношение действительного фонда времени работы поточной линии 

к количеству изделий, запускаемых на поточную линию в плановом пе-

риоде. 

 

Контрольные вопросы 
1. Что Вы понимаете под типом производства? 

2. Какие типы производства Вы знаете? Дайте им сравнительную тех-

нико-экономическую характеристику. 

3. Что такое поточное производство? Назовите его признаки. 

4. В чем преимущество поточной организации производства? 

5. Какие виды поточных линий Вы знаете? В чем их особенности? 

6. Поясните понятия: объем запуска и объем выпуска изделий, такт по-

точной линии, расчетное и принятое количество рабочих мест. 

7. В чем заключается отличие непрерывно-поточного производства от 

прерывно-поточного? 

8. Каковы недостатки единичного типа производства? 
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9. Охарактеризуйте мелкосерийное, среднесерийное и крупносерийное 

производства. 

10. В чем заключаются особенности организации многопредметных по-

точных линий? 

 

5. ОРГАНИЗАЦИЯ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ПРОИЗВОД-

СТВА И ОБСЛУЖИВАЮЩИХ ХОЗЯЙСТВ 
 

5.1. Организация инструментального хозяйства 
 

Потребность в инструменте (оснастке) на плановый период времени  

( инK ) складывается из расхода ( р.инK ) и разницы между необходимым обо-

ротным фондом ( оK ) и фактической величиной его на начало планового пе-

риода ( о.фK ): 

.офор.инин KKKK ��    (5.1.1) 

Для определения потребности в оснащении применяют три метода рас-

чета: статистический, по нормам оснастки и по нормам расхода (расчетный). 

Расход инструмента ( рK )определяется по формуле 

,
T

с

1
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F
K

    (5.1.2)
 

где эфF − эффективный фонд времени работы оборудования в плановом 

периоде, ч; 

изнT − срок службы инструмента данного вида до полного износа, ч; 

inн − число инструментов, которые должны одновременно находиться на 

i −м рабочем месте (станке); 

с − число рабочих мест, использующих одновременно данный инстру-

мент. 
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Норма расхода − это число инструментов данного типоразмера, расхо-

дуемых при обработке одной детали или одного изделия. 

Для удобства расчета норму расхода инструмента часто определяют на 

100 или 1000 деталей. Расчет ведется по формуле 

,
)1(60
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р RT
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    (5.1.3)

 

где мt − машинное время на одну деталеоперацию, мин. 

Тогда расход инструмента определяется по формуле 

р

р
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�
 ,    (5.1.4) 

где jN − число деталей j-го наименования, обрабатываемых данным ин-

струментом, за плановый период, шт.; 

jHр − норма расхода инструмента на расчетную единицу j-го наимено-

вания, шт.; 

рn − число деталей, принятое за расчетную единицу. 

В массовом и серийном производствах расход режущего и абразивного 

инструмента ( '
рK ) рассчитывается по формуле 
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   (5.1.5)
 

где k− коэффициент, учитывающий преждевременный износ инстру-

мента (k=0,1). 

Машинное время работы инструмента до полного износа определяется 

по формуле: 
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    (5.1.6)
 

где L− величина допустимого стачивания рабочей части инструмента 

при заточках, мм; 

I− средний слой металла снимаемого при каждой переточке,мм; 
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стt − стойкость инструмента (машинное время работы инструмента меж-

ду переточками). 

В единичном и мелкосерийном производствах расход инструмента мо-

жет быть определен по формуле: 
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    (5.1.7)
 

где "
рK − коэффициент машинного времени; 

учK − коэффициент участия данного инструмента в обработке деталей. 

Потребность в мерительном инструменте рассчитывается по формуле 

(методом нормы износа): 
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    (5.1.8)
 

где вa − число промеров на одну деталь; 

вкn − доля охвата деталей проверкой, %; 

пр.иn −число измерений, выдерживаемых данным инструментом до пол-

ного износа (норма износа). 

Для калибров и скоб норма износа определяется по формуле 

,рдпр.и D��D� ВVn     (5.1.9) 

где V − коэффициент допустимого средневероятного износа мерителя 

(V=0,7); 

дD − величина допустимого износа мерителя, устанавливаемого по 

ГОСТу, мкм; 

В−норма стойкости мерителя (число измерений на 1 мкм износа мерите-

ля); 

рD − допустимое число ремонтов мерителя до полного износа: 

( 32р � D ).     (5.1.10) 

Число потребных матриц штампа рассчитывается по формуле: 
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,/ шш nNK      (5.1.11) 

где шn − норма износа матрицы штампа, определяемая по формуле: 
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   (5.1.12)
 

где L− величина допустимого стачивания матрицы, мм; 

и − число ударов между двумя переточками; 

шK − коэффициент, учитывающий снижение стойкости после переточ-

ки. 

Размер цехового оборотного фонда (эксплуатационного фонда) инстру-

мента ( цZ ) определяется по формуле: 

,кр.зр.мц ZZZZ ��     (5.1.13) 

где р.мZ − число единиц инструмента, находящегося на рабочих местах; 

р.зZ − число единиц инструмента, находящегося в заточке и восстанов-

лении; 

кZ − число единиц инструмента, находящегося в инструментально-

раздаточных кладовых, расходный и страховой запас, шт. 

Количество инструментов на рабочих местах при его периодической 

подаче рассчитывается по формуле: 
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   (5.1.14)
 

где мT − периодичность подачи режущего инструмента (и др.) к рабочим 

местам, ч; 

сT − периодичность смены инструмента на рабочем месте, ч; 

нn − количество инструментов, одновременно применяемых на одном 

рабочем месте; 

зK − коэффициент резервного запаса инструмента на каждом рабочем 

месте ( 1з  К , на многорезцовых 42з � K ). 

Периодичность смены инструмента определяется по формуле: 
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где штt − штучное время на операцию, мин; 

мt − машинное время на деталеоперацию, мин. 

Количество инструментов, находящихся в заточке, рассчитывается по 

формуле: 
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   (5.1.16)
 

где зT − время от поступления инструмента с рабочего места в инстру-

ментально−раздаточную кладовую до возвращения его из заточки (для про-

стого инструмента Т, = 8 ч, для сложного Т, = 16 ч). 

Количество инструментов, находящихся в запасе в ИРК, определяет-

ся по формуле: 

),1( знрk KtQZ ��    (5.1.17) 

где рQ − среднесуточный расход инструмента за период между очеред-

ными его поступлениями из ЦИС, шт. ( рQ  = pK : 360); 

нt − периодичность поставки инструмента из ЦИС в ИРК цеха (как пра-

вило, поставки производятся 2 раза в месяц, следовательно, нt = 15 дней); 

зK − коэффициент резервного (страхового) запаса инструмента в ИРК 

(принимаем 1,0з  K ). 

После определения оборотных фондов инструмента в основных и вспо-

могательных цехах завода рассчитывается оборотный фонд инструмента по 

заводу в целом ( об.зZ ). Который включает оборотный фонд ( ¦
 

к

1
.ц

i
iZ ) цехов и 

запас инструмента в ЦИС ( цисZ ): 
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     (5.1.18)
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Общий запас инструмента в ЦИС и ИРК складывается из переходящего 

(расходного текущего) запаса ( рZ ) и резервного (страхового) запаса ( minZ ). 

Минимальный общезаводской оборотный фонд инструмента ( об.з.minZ ) 

равен сумме запасов инструмента на рабочих местах (¦ р.мZ ) в заточке и 

ремонте (¦ р.зZ ) плюс резервный (страховой) запас в ИРК всех цехов (

цис.minZ ) и ЦИСе ( цис.minZ ). 

¦¦¦¦ ��� .цис.minmin.kр.зр.моб.з.min ZZZZZ  (5.1.19) 

 

Максимальный оборотный фонд равен минимальному общезавод-

скому оборотному фонду плюс размер партии поставки инструмента в 

ЦИС, т. е. 

.р.постоб.з.minоб.з.max ZZZ �    (5.1.20) 

Средняя величина общезаводского оборотного фонда равна половине 

суммы максимального и минимального фондов: 
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  (5.1.21)
 

Средняя величина общезаводского фонда инструментов по месту их на-

хождения распределяется следующим образом (в %): 

.70и15,10,5 цисkр.зр.м     ¦¦¦¦ ZZZZ   (5.1.22) 

Максимальная норма запаса ( maxZ ) служит для предупреждения созда-

ния излишне больших запасов инструмента на складе и достигается в момент 

поступления заказа: 

,рцminmax QTZZ ��     (5.1.23) 

где рQ − среднедневной расход инструмента за период между поставка-

ми, шт. 

.или minmaxррцр ZZZQTZ � �   (5.1.24) 
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Величина рZ изменяется от максимального запаса в начале периода ме-

жду поставками, до нуля в конце периода. 

Норма запаса, соответствующая точке заказа ( т.зZ ), при которой выдает-

ся заказ на изготовление или приобретение очередной партии инструмента, 

определяется по формуле: 

,роminт.з QTZZ ��    (5.1.25) 

где оT − период между моментами выдачи заказа и поступления партии 

инструмента на ЦИС, дней. 

При снижении текущего запаса на складе до точки заказа подается заяв-

ка в инструментальный отдел для оформления заказа на изготовление или 

приобретение очередной партии инструмента. 

Организация заточки инструмента и приведенные затраты определяются 

по формулам: 

при заточке самими производственными рабочими: 
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при централизованной заточке: 
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где n − число наименований перетачиваемых инструментов );,...,2,1( ni   

iK .р − годовой расход м-о инструмента; 

iN .з − количество заточек м-о инструмента до его полного износа; 

'
т..т ii СиC − часовая заработная плата рабочего и рабочего-заточника; 

iS .пр − стоимость 1 ч простоя станка основного рабочего во время пере-

точки го-i  вида инструмента; 
'
.з.з ii tиt − время одной заточки i-го вида инструмента соответственно ос-

новным рабочим и рабочим-заточникам; 
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нE − нормативный коэффициент экономической эффективности капи-

тальных вложений; 

21 KиK − стоимость производственных факторов соответственно по 

первому и второму вариантам организации заточки инструмента; 

с.э.о.плс.э.о PиP −расходы на содержание и эксплуатацию оборудования и 

площадей по первому и второму вариантам. 

В большинстве случаев централизованная заточка инструмента дает 

значительный экономический эффект. 

Заточное отделение должно примыкать непосредственно к ИРК цеха, 

что облегчает и упрощает передачу инструмента из ИРК в переточку и по-

следующую его приемку. Заточное отделение оснащается заточными и дово-

дочными станками, число которых определяется по формуле: 
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Для укрупненных расчетов число заточных станков может быть принято 

в процентах от числа станков, обслуживаемых заточным отделением. Для не-

больших цехов это число равно 6%, для средних − 5 %, для крупных − 4 %. 

 

Задачи с решением 
Задача 1.  
Рассчитать годовое потребное количество многомерного мерительного 

инструмента (микрометров 25−50 мм). Количество рабочих мест, где приме-

няются микрометры этого размера, qраб = 160, qконтр= 30. Количество рабочих 

мест, обслуживаемых одним инструментом: враб = 4, вконтр=1. Срок службы 

инструмента в месяцах М = 30. 

 

Решение 
Количество инструмента на рабочих местах 
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Враб = 𝑞∙𝑛
𝑏 ∙ 𝑇

𝑀 = 160 ∙1
4 ∙ 12

30 = 16 шт., 
где n − число одинаковых инструментов на одном рабочем месте; 

Т − число месяцев в году. 

Количество инструмента на контрольных пунктах: 

Вконтр = 30 ∙ 1
1 ∙ 12

30 = 12 шт. 

Общее число микрометров данного типоразмера, необходимых рабо-

чим и контролерам в год: 

В = Враб+ Вконтр=16+12 = 28 шт. 

Задача 2.   
Определить размер партии подачи режущего инструмента в ЦИС, если 

в ЦИС очередная партия инструмента подается через каждые 12 декад. ЦИС 

подает в ИРК каждые 6 дней по 150 инструментов.  Минимальный запас ин-

струмента в  ЦИС  равен 600 шт. 

Решение 
Число подач инструмента в ИРК из ЦИС: 

120
6 = 20 подач 

Размер партии подачи −150 шт. 

Всего за 20 подач подается: 20 ∙150=3000 шт. 

Максимальный запас ЦИС равен максимальному  переходящему запасу 

плюс запас минимальный. 

Qmax = Qпер
max + Qmin = 3000 + 600 = 3600 шт. 

 
Задача 3. 
 Определить плановую и фактическую точку заказа очередной партии 

фрез при следующих условиях. 

Длительность цикла изготовления партии фрез в 200 шт. равна 12 дней. 

Минимальный запас ЦИС –  400шт. Месячный расход был запланирован в 

размере 200 шт. Фактически же месячный расход составил: за первый месяц 
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− 200 шт., второй месяц – 250шт., за третий – 190шт. Интервал между зака-

зами по ЦИС запланирован в размере трех месяцев. Указанный неравномер-

ный расход инструмента по месяцам в дальнейшем будет повторяться перио-

дически. 

 

Решение 
При нормальном расходе по 200шт. в месяц ЦИС должен выдать в 

ИРК: 200∙3 = 600 фрез. Это и будет максимальный переходящий запас ЦИС. 

Максимальный запас ЦИС  

QЦИС 
max=600+400=1000шт. 

Известно, что цикл изготовления партии в 200 шт. равен 12 дней, 600 

шт. будут изготавливаться  
600
200 ∙ 12 = 36 дн. 

За 36 дней при нормальном расходе инструмента следует подать сигнал 

в инструментальный цех о начале изготовления очередной партии фрез. Ко-

личество фрез, соответствующее точке заказа:  

𝑄Т.З. = 200 ∙ 36
30 = 240 (без учета 𝑄𝑚𝑖𝑛 ) 

Но фактически расход фрез за 3 месяца составил: 

200 + 250 + 190 = 640 шт. 

Следовательно, точка заказа должна быть сдвинута, и очередная партия 

фрез должна быть пущена в производство в инструментальном цехе раньше, 

чем было запланировано. Величина сдвига точки заказа определяется отрез-

ком времени, соответствующим величине перерасхода инструмента. Пере-

расход инструмента составляет: 640 − 600 = 40 шт. Так как 200 шт. изготов-

ляются в 12 дн., то 40 шт. будут изготовлены 40∗12
200 = 2,4 дн. 

Точка заказа должна быть сдвинута на 2,4 дн., а заказ должен возобновить-

ся не за 36 дн. до полного расхода максимального переходящего запаса ЦИС, 
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а 36 + 2,4 = 38,4 дн. Количество инструмента, соответствующее точке заказа, 

увеличится до 240 + 40 = 280 шт. 

 

Задачи для самостоятельного решения 
Задача 1. 
Определить оборотный фонд инструментов в цехе по данным: рабочих 

мест в цехе − 80, комплектов инструментов на рабочем месте − 2, инструмен-

тов в комплекте − 3, время заточки инструмента − 5 мин, стойкость инстру-

мента (время между заточками) − 5 ч. Максимальный текущий запас инстру-

ментов в инструментально раздаточной кладовой − 160 ед., страховой запас 

10% от текущего запаса.  

Задача 2. 
Среднее число измерений на 100 деталей по норме равно 40,число из-

мерений за срок службы прибора − 16 млн. Определить расход измеритель-

ных приборов при годовой программе 200 тыс. приборов. Коэффициент слу-

чайной убыли приборов принять равным 0,02. 

Задача 3. Норма машинного времени на обработку детали 5 мин, при 

обработке  детали на станке одновременно работают 3 резца; срок службы 

резца − 50 ч. Определить норму расхода резцов данного вида на 1000 дета-

лей. Сколько резцов потребуется в год при производственной программе 60 

тыс. деталей? 

Задача 4. Определить количество инструмента, находящегося на рабо-

чих местах участка механического цеха. Число рабочих мест, применяющих 

данный инструмент, − 15. Количество инструментов, одновременно приме-

няемых на одном рабочем месте, − 5. Периодичность подноски инструмента 

из инструментально−раздаточной кладовой цеха  − 8 ч. Периодичность съема 

инструмента со станка − 6 ч. Коэффициент страхового запаса на рабочих 

местах − 1.· 

Задача 5. 
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Определить максимальный запас черновых проходных  отогнутых рез-

цов с пластинками твердого сплава. Среднемесячный расход резцов − 174 

шт. Минимальный запас резцов в ИРК – 15% от их месячного  расхода. Пе-

риодичность пополнения запаса − 2 месяца. 

Задача 6. 
 Определить потребность группы станков в режущем инструменте. 

Производственная программа по деталям: А – 8000шт., В – 9600шт., С 

− 13 000 шт.  

Деталь А в данной группе станков проходит одну операцию, состоя-

щую из двух переходов: первый – сверловка 1,2 мин., отрезка 1,35 мин. Нор-

ма износа сверла − 80 ч. Норма износа отрезного резца – 60 мин. 

Деталь В проходит одну операцию − нарезание резьбы− 0,5 мин. Норма 

износа метчика – 40ч. 

 Деталь С проходит одну операцию из двух переходов: первый − рас-

точка отверстия под развертку, второй – развертка отверстия. Машинное 

время на выполнение первого перехода – 3 мин., на выполнение второго − 0,6 

мин. Норма износа расточного резца − 45 ч. Норма износа развертки −25 ч. 

Задача 7. 

Определить норму расхода резцов. Производственная программа − 100 

000 деталей. 

Для резца проходного: величина режущего элемента – 48мм. Величина 

слоя, снимаемого при одной заточке, − 2 мм. Стойкость инструмента− 1 ч. 

Машинное время обработки одной детали − 0,5ч.  

Для резца отрезного: величина режущего элемента – 100мм. Величина 

слоя, снимаемого за одну заточку, − 1 мм. Время между заточками − 1,2 ч. 

Машинное время обработки одной детали данным резцом − 0,8 ч. 

 
 
 
Задача 8. 
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Определить время между доставкой инструмента на рабочие места, ес-

ли первую операцию выполняют 4 станка, вторую – 10 и третью − 6 станков. 

На одном станке на первой операции применяется одновременно 3 ин-

струмента, на второй операции − 2 и на третьей операции – 5. На каждый 

станок в начале смены выдается по 30 инструментов. 

Инструмент, работающий на данном станке, имеет следующую стой-

кость, пересчитанную с машинного на календарное время: по первой группе 

станков −  60 мин, по второй группе станков − 120 мин и по третьей группе 

станков − 90 мин. 

Коэффициент, учитывающий количество инструмента, находящегося в 

резерве у станков, равен единице. 

Задача 9.  

Определить оборотный фонд инструмента, связанный с переточкой. 

Период смены инструмента равен 4 ч. Цикл заточки – 12 ч. Количество стан-

ков-дублеров на данной операции  − 4. Количество одновременно работаю-

щих инструментов на каждом станке – 2. 

 

5.2. Организация ремонтного хозяйства 
 

Под структурой межремонтного цикла понимается перечень и после-

довательность выполнения ремонтных работ и работ по техническому об-

служиванию в период межремонтного цикла. Например, для средних и лег-

ких металлорежущих станков структура межремонтного цикла имеет сле-

дующий вид: 

2645341322111 KOTOTOCOTOTOK ������������ , 

где 1K  и 2K − капитальные ремонты оборудования; 

6,...,21, OOO − осмотры (техническое обслуживание); 

4,321 ,, TTTT − текущие (малые) ремонты оборудования; 

1C − средний ремонт оборудования. 
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Из структуры межремонтного цикла видно, сколько и в какой последо-

вательности проводится тот или иной вид ремонта или осмотра. 

Межремонтный период − время работы единицы оборудования между 

двумя очередными плановыми ремонтами. Например, период между 1K  и 1T , 

или 1T  и 2T , или 2T  и 1C . Продолжительность межремонтного периода ( мрt ) 

определяется по формуле 

1nn тc

м.ц
мр ��

 
T

t ,     (5.2.1) 

где cn и тn ., − число средних и текущих ремонтов. 

Межосмотровый период − время работы оборудования между двумя 

очередными осмотрами и плановыми ремонтами (периодичность техниче-

ского обслуживания). Продолжительность этого периода рассчитывается по 

формуле: 

1nnn отc

м.ц
o ���
 

T
t ,    (5.2.2) 

где on − число осмотров или число раз технического обслуживания на 

протяжении межремонтного цикла. 

Суммарная трудоемкость по отдельному виду ремонтных работ опреде-

ляется по формуле: 

прcc CRtT �� ,          (5.2.3) 

где cT − трудоемкость среднего ремонта оборудования данной группы, 

нормо−ч; 

ct − норма времени на одну ремонтную единицу по всем видам работ, 

нормо−ч; 

R − количество ремонтных единиц; 

прC − количество единиц оборудования данной группы, шт. 

Аналогично определяется трудоемкость по техническому обслужива-

нию, текущему и капитальному ремонтам. 
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Для установления численности ремонтных рабочих соответствующей 

профессии (слесарей, станочников и т. д.) определяют трудоемкость по ви-

дам работ (слесарным, станочным и пр.). Расчет трудоемкости ( спT ) произво-

дится по формуле: 

пром
ооТсск

сп CRt
T

nttnttT ��¸
¹
·

¨
©
§ �

�����
 . ,    (5.2.4) 

где  oТcк tttt ,,, − нормы времени на одну ремонтную единицу слесарных 

работ по капитальному, среднему и текущему ремонтам, а также по техниче-

скому обслуживанию, нормо-ч.; 

омt . − норма времени на одну ремонтную единицу по межремонтному 

обслуживанию за год, нормо-ч. 

Численность ремонтных рабочих (например, слесарных) определяется 

по формуле 

ВД
сп

сп КF
ТЧ
�

 ,     (5.2.5) 

где ДF − годовой эффективный фонд времени работы одного ремонтно-

го рабочего, ч; 

ВК − коэффициент выполнения норм времени. 

Учет и движение деталей на центральном складе запасных частей ве-

дется в соответствии с приведенной классификацией по системе "макси-

мум−минимум". 

Норма запаса однотипных деталей для группы однотипного оборудова-

ния определяется по формуле: 

K
t
ТВСН пр ��� ,   (5.2.6) 

где прC − количество единиц оборудования; 

В − число однотипных деталей в данном типе оборудования, шт.; 

Т − продолжительность цикла изготовления детали или время получе-

ния со стороны партии деталей, дней; 
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t − срок службы детали, дней; 

К−коэффициент неравномерности ремонтов, определяется по пла-

ну−графику. 

 

Задачи с решением 
Задача 1. 
18 слесарей, работающих попарно, обслуживают участок револьверных 

станков. Продолжительность ремонта 1 станка равна в среднем 12,5 смены. 

Для сужения фронта работ была произведена перестановка рабочих в брига-

де. Ремонт каждого станка был поручен 3 слесарям. Продолжительность ре-

монта снизилась до 8,3 смены. 

Определить экономию времени в использовании оборудования от вве-

дения этого мероприятия. В месяце 5 рабочих дней. 

Решение 
Число станков, которое  ремонтировали в месяц 2 слесаря: 

25
12,5 = 2 

Вся бригада за месяц ремонтировала 2∙9 = 18 станков. Общее время 

простоя оборудования в ремонте составляло: 

18∙12,5= 225 станко-смен. 

Трое рабочих за месяц могут отремонтировать 
25
8,3 = 3 станка 

Общее количество станков, которое бригада из 18 чел. Может отремон-

тировать  за 1 месяц: 
18
3 ∙ 3 = 18 

Время простоя оборудования в ремонте составит 

18· 8,3 = 149,4 станко-смены. 

Экономия в использовании времени работы оборудования от переста-

новки рабочих в бригаде равна 225−149,4 = 75,6 станко-смены. 
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Задача 2. 
Рассчитать потребность в инструменте в массовом и серийном произ-

водствах, используя метод расчета по нормам расхода?  

где k− коэффициент, учитывающий преждевременный износ инстру-

мента (k=0,1). 

Решение 
.офор.инин KKKK ��  

,
)1(T60 изн

нм'
р k

ntN
K j

��

��
     11  

,1 стизн t
I
LT �¸

¹
·

¨
©
§ �    2,5          

Ответ: 26 шт. 

Рассчитать численность слесарных ремонтных рабочих  в основном це-

хе завода? 

ВД
сп

сп КF
ТЧ
�

 , 

пром
ооТсск

сп CRt
T

nttnttT ��¸
¹
·

¨
©
§ �

�����
 . ,    58 

прcc CRtT �� ,     R = 0,75 

 Ответ: 8. 

jN − число 

деталей  
j−го наиме-

нования, 
обрабаты-

ваемых 
данным 

инструмен-
том, за 

плановый 
период, 

шт.; 

оборот
ным 

фондом 
( оK ) 

факти-
ческой 
величи-
ной его 
на нача-
ло пла-
нового 

периода 
( о.фK ) 

L− ве-
личина 
допус-
тимого 
стачи-
вания 

рабочей 
части 

инстру-
мента 
при за-
точках, 

мм; 
 

I− сред-
ний 
слой 

металла 
сни-

маемого 
при ка-

ждой 
пере-
точке, 

мм; 
 

стt − 
стой-

кость ин-
струмен-
та (ма-
шинное 
время 

работы 
инстру-
мента 
между 

переточ-
ками). 

 

мt − ма-
шинное 

время на 
одну дета-
леопера-

цию, мин. 
 

nн – число 
инстру-
ментов, 
которые 

находятся 
на станке 

 

100 шт 50 шт 35 шт 0,02мм 0,08мм 2 мин 5 мин 3 шт 
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Задачи для самостоятельного решения 
Задача 1. 
Участок механического цеха обслуживают три слесаря: один – 5 разря-

да и два – 4 разрядов. Месячный план проверок и текущих ремонтов состав-

ляет 525 ч. Слесари за 525 ч выполнили работ в объеме 985 нормированных 

часов, оказав помощь ремонтникам другого участка. Часовая тарифная ставка 

слесаря 5 разряда − 4 руб., слесаря 4 разряда −3 руб. 

Требуется определить: 1) суммарную величину премии бригаде за каж-

дый сэкономленный час; 2) размер заработка на данном участке, если рабо-

чий 5 разряда отработал ввиду болезни только 125 ч, а рабочие 4 разряда − 

каждый по 200 ч. Размер премии равен 60% от суммы экономии. 

Задача 2. 
Шестилетний ремонтный цикл включает в себя, кроме капитального, 

один средний, ряд малых ремонтов и периодических осмотров. Межремонт-

ные периоды равны 9 мес., межосмотровые− 3 мес. Заводское технологиче-

ское оборудование насчитывает 35 агрегатов  12-й категории, 20 агрегатов 

16-й категории и 25 агрегатов 18-й категории ремонтосложности. Определить 

плановый годовой объем ремонтных работ (слесарных, станочных и прочих).  

Задача 3. 
 

cn − число 
средних ре-
монтов. 

on − число 
осмотров или 
число раз 
технического 
обслужива-
ния на про-
тяжении 
межремонт-
ного цикла. 

cT − трудо-
емкость 
оборудова-
ния данной 
группы, 
нормо-ч; 

 

прC − ко-

личество 
единиц обо-
рудования 
данной 
группы, шт. 

 

ДF − годо-
вой эффек-
тивный 
фонд вре-
мени рабо-
ты одного 
ремонтного 
рабочего, ч; 

 

ВК − ко-
эффициент 
выполне-
ния норм 
времени. 

 

омt . − норма 
времени на 
одну ремонт-
ную единицу 
по межре-
монтному об-
служиванию 
за год, нормо-
ч. 

 

10/18 72 нормо-ч 6 шт 35 ч 0,2 10 нормо-ч 
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Бригада ремонтных слесарей обслуживает всеми видами ремонта  це-

ховое оборудование, включающее 40 единиц 10-й категории , 30 единиц 15-й 

категории и 10 единиц 18-й категории ремонтосложности. Ремонтный цикл 

(4 года) содержит, кроме капитального, один средний, два малых ремонта и 

ряд осмотров с межосмотроным периодом, равным 4 мес. Определить по-

требную численность бригады ремонтных слесарей, выполняющих нормы 

времени на 132% (в среднем). 

Задача 4. 
В механическом цехе работают в тяжелых производственных условиях 

восемь одномодельных токарно-винторезных станков, в которых при плано-

вых ремонтах заменяется комплект зубчатых колес 4 шт. Ремонтный  цикл 

станков включает в себя, кроме капитального, два средних и шесть малых 

ремонтов с межремонтным периодом 12 мес. Производственный цикл изго-

товления партии сменных комплектов колес – 1,5 мес. Коэффициент сниже-

ния величины запаса комплектов сменных колес принят 0,9. Определить 

норму запаса комплектов колес. 

 

5.3. Организация транспортного обслуживания 
 

Число транспортных средств, необходимых для внешних и межцехо-

вых перевозок, может быть определено по одной из формул: 

• при одностороннем маятниковом маршруте движения 

¸
¸
¹

·
¨
¨
©

§
��

����

¦ �

  
pз

срсмэфис

n

1j
шт.jj

т.с
2

60

N
tt

V
L

КFKq

Q
K ,   (5.3.1) 

где jN − количество изделий j-го типоразмера (наименования), перевози-

мых в течение планового (расчетного) периода, шт.; 

jшт.Q − масса единицы изделия j-го типоразмера изделия, кг; 

q− грузоподъемность единицы транспортного средства; 
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исK − коэффициент использования грузоподъемности транспортного 

средства; 

эфF − эффективный фонд времени работы единицы транспортного сред-

ства для односменного режима, ч; 

смК − число рабочих смен в сутки; 

L− расстояние между двумя пунктами маршрута, м; 

срV − средняя скорость движения транспортного средства, м/мин; 

зt  и pt − время на одну погрузочную и одну разгрузочную операции за 

каждый рейс, мин; 

j−номенклатура перевозимых изделий (J = 1, 2,.... n); 

• при двухстороннем маятниковом маршруте движения 
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Для кольцевых перевозок число транспортных средств рассчитывается 

по формулам: 

• с нарастающим грузопотоком 
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• с затухающим грузопотоком 
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• с равномерным грузопотоком 
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где прК − число погрузочно-разгрузочных пунктов; 

L' − длина всего кольцевого маршрута, м. 

Количество груза, перевозимого за одну смену, определяется по формуле 

нсмр
см ККД

QQ г

��
 , 

где гQ −  годовой грузооборот на данном маршруте, кг, т; 

рД − число рабочих дней в году; 

смК − число смен в сутки; 

нК − коэффициент неравномерности перевозок (принимается нК =0,85). 

Время пробега транспортного средства по заданному маршруту рассчи-

тывается по формуле: 

српроб /VLT  . 

Время, затрачиваемое транспортным средством на прохождение одного 

рейса, составляет: 

pзпробp 2 ttTT �� или )(22 pзпробp ttTT �� . 

Число рейсов, совершаемых единицей транспортного средства за су-

тки, рассчитывается по формуле: 

р
висмсм

Т
ККtP ��

 , 

где виК − коэффициент использования фонда времени работы транспорт-

ного средства. 

Производительность одного рейса определяется по формуле: 

PQП /см . 
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Для внутрицеховых перевозок количество транспортных средств оп-

ределяется по одной из приведенных ниже формул. Число конвейеров для 

перевозки штучных грузов (деталей, сборочных единиц и т. д.): 

висмсмсршт
oc

ш 6,3 ККtVQ
lQK

�����
�

 ,      (5.3.6) 

где cQ − суммарная масса транспортируемого груза в течение суток, кг; 

ol − шаг конвейера, м; 

3,6− постоянный коэффициент; 

срV − скорость движения конвейера, м/с; 

штQ − масса одного транспортируемого изделия, кг; 

смt − продолжительность смены. 

Число грузовых крюков на подвесном конвейере 

висмcмсри

pc
к n ККtV

LN
А

����

�
 ,  (5.3.7) 

где cN − число транспортируемых изделий в течение суток, шт.; 

pL − длина рабочей части конвейера; 

иn − число изделий, навешиваемых на один крюк, шт. 

Число электрокар для внутрицеховых перевозок: 
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 pз
cpвисмис

псм
т.с

21 tt
V

L
КtKq

КQK ,  (5.3.8) 

где � �1n �K − среднее число передач партии деталей между операциями, 

на склад и со склада за смену. 

Часовая производительность конвейера определяется по формулам: 

• при перемещении груза на подвесном крюковом конвейере: 

o

cp
штч 6,3

l

V
Qq �� ,      (5.3.9) 

• при перемещении штучных грузов в специальной таре по р штук на по-

точной линии: 
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o

cp
штч 6,3

l
V

pQq ��� ,   (5.3.10) 

где р− величина транспортной партии, шт. 

 

Задачи с решением 
Задача 1. 
Суточный грузооборот механосборочного гальванического цехов со-

ставляет 20 т деталей. Маршрут  движения деталей−  маятниковый двухсто-

ронний. Детали транспортируются электрокарами номинальной грузоподъ-

емностью 2 т. Средняя скорость движения электрокаров – 60м/мин. Расстоя-

ние между цехами 900м. На погрузку деталей требуется 10, на разгрузку 5 

мин. Коэффициент использования номинальной грузоподъемности электро-

каров – 0,75. Коэффициент использования суточного времени работы элек-

трокаров – 0,9. Определить необходимое количество электрокаров и суточ-

ное количество рейсов, если они работают в 2 смены. 

Решение 
Длительность одного рейса 

Тр = 900 ∙ 2
60 + 2  10 + 5 = 60 мин. 

Расчетное количество электрокаров рассчитывается 

А2 = 𝑄[𝑡пр + 2  𝑡п + 𝑡р ]
𝑇𝐾1 ∙ 𝑞𝐾2

= 20 ∙ 60
480 ∙ 2 ∙ 0,9 ∙ 2 ∙ 0,75 = 0,93; принимаем 1 

Суточное количество рейсов определяется: 

𝑃 = 480 ∙ 2 ∙ 0,9
60 = 15 

Ответ: 1 электрокар, 15 рейсов. 

Задача 2. 
Доставка деталей из цехов (литейного, механического итермического)в 

сборочный цех осуществляется автомашинами номинальной грузоподъемно-

стью 2,5т. Суточный грузооборот достигает 30 т. Маршрут автошин на рас-

стояние 1500 м  − кольцевой с возрастающим грузопоток, средняя скорость 
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движения автомашин 62 м/мин. Погрузка в каждом из цехов требует (в сред-

нем) 12 мин, разгрузка в сборочном цехе − 20 мин. Автомашины работают в 

2 смены. Номинальная грузоподъемность  автомашины  используется на 

70%, сменный  фонд времени их работы на 85%. Определить необходимое 

количество автомашин и количество совершаемых ими рейсов за сутки. 

Решение 
Длительность одного рейса: 

Тр = 1500
62 + 3 ∙ 12 + 20 = 8 мин. 

Расчетное количество автомашин определяется: 

А4 = 30 ∙ 80
960 ∙ 0,85 ∙ 2,5 ∙ 0,7 = 1,7;принимаем 2 

Количество рейсов за смену: 

𝑃 = 960 ∙ 0,85
80 = 10 

 

Ответ: 2 автомашины; 10 рейсов. 

Задачи для самостоятельного решения 
Задача 1. 
Месячный грузооборот литейного и механического цехов достигает 

220т. Заготовки поступают из литейного цеха в механический на автокарах 

номинальной грузоподъемностью 1 т. Автокары движутся со скоростью 60 

м/мин. На погрузку заготовок в литейном цехе расходуется 12 мин, а на их 

разгрузку в механическом − 10 мин. Расстояние между цехами − 640 м. Но-

минальная грузоподъемность автокара используется на 75%, а фонд времени 

работы автокаров – на 90%. Режим работы автокаров двухсменный. Опреде-

лить необходимое количество автокаров и количество, ежегодных рейсов, 

если в месяце 22 рабочих дня. 

Задача 2. 
Сменный грузооборот механического и термического цехов равен 15 т. 

Маршрут деталей − маятниковый двухсторонний. Расстояние между цехами 
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− 800 м. Детали передаются из цеха в цех на электрокарах номинальной гру-

зоподъемностью 2 т. Скорость движения электрокаров − 50 м/мин. Погрузка 

деталей в каждом цехе требует 14 мин, а разгрузка − 8 мин. Номинальная 

грузоподъемность электрокара используется на 80%, а фонд времени работы 

− на 95%. Определить необходимое количество электрокаров, коэффициент 

их загрузки и количество рейсов каждого электрокара за смену. 

Задача 3. 
Для доставки 120 т груза по кольцевому маршруту в шесть погрузочно-

разгрузочных пунктов используются автомашины номинальной грузоподъ-

емности 3 т. Длинамаршрута − 640 м. На погрузку и разгрузку в каждом 

пункте расходуется 12 мин. Скорость автомашин −160 м/мин. Автомашины 

работают в две смены. Номинальная грузоподъемность автомашины исполь-

зуется на 85%, суточный же фонд времени работы автомашин − на 80%. Ус-

тановить необходимое количество автомашин и количество совершаемых 

ими рейсов ежедневно. 

Задача 4.  
Пятитонные автомашины при двухсменной работе доставляют на завод 

со станции железной дороги, отстоящей от завода на 5,4 км, 200 т груза, со-

вершая при этом 22 рейса (туда и обратно). Средняя скорость автомашин − 

600 м/мин. Суточный фонд времени работы автомашин используется на 95%, 

а их номинальная грузоподъемность − на 80%. Определить необходимое ко-

личество автомашин и коэффициент их загрузки. 

Задача 5.  
Формовочная смесь в литейном цехе подается транспортером, движу-

щимся со скоростью 0,2 м/с. Суточное количество подаваемой смеси состав-

ляет 60 т. Удельный вес смеси − 1,4 т/м3 Используемая ширина транспортера 

под нагрузку − 0,35 м, высота нагружаемой смеси − 10 см. Транспортер рабо-

тает в одну смену (7 ч) причем фонд времени его работы используется на 

80%. Определить необходимое количество транспортеров. 
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5.4. Организация материально-технического снабжения и сбыта продук-

ции 
 

Соотношение между полезной площадью склада ( полS ) и общей пло-

щадью ( общS ) называется коэффициентом использования площади склада, 

который определяется по формуле 

общполисп : SSК  ,   (5.4.1) 

Величина этого коэффициента зависит от способа хранения материаль-

ных ценностей. Например, при хранении в штабелях он равен 0,7−0,75, а при 

хранении на стеллажах −0,3−0,4. 

Расчет полезной площади склада может производиться: 

а) по способу нагрузок; 

 б) по способу объемных измерителей. 

По способу нагрузок полезная площадь ( 2
пол м,S ) определяется по формуле 

дmaxпол : qZS  ,     (5.4.2) 

где maxZ − максимальный складской запас материала, хранимого в 

штабелях и емкостях, т, кг; 

дq − допустимая нагрузка на 1 м2 площади пола склада (согласно спра-

вочным данным), т/м2, кг/м2. 

По способу объемных измерителей полезная площадь рассчитывается 

по формуле 

стстпол nSS � ;     (5.4.3) 

где стS − площадь, занимаемая одним стеллажом, м2; 

стn − число стеллажей, необходимых для хранения данного максималь-

ного запаса материала, определяемое по формуле (расчетное) 

yзпo
max

cт V qK
Zn

��
 ,    (5.4.4) 
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где yq − плотность (объемный вес) хранимого материала, т/м3; кг/см3; 

г/см3; 

зпK − коэффициент заполнения объема стеллажа; 

oV − объем стеллажа в м3 (см3), определяемый по формуле 

hBaV �� o ,     (5.4.5) 

где a− длина стеллажа, м; 

B− ширина стеллажа, м; 

h−высота стеллажа, м. 

Принятое число стеллажей устанавливается после проверки соответст-

вия допустимой нагрузки. Расчет осуществляется по формуле: 

yст
max

ст qS
Zn

�
 .     (5.4.6) 

Общая площадь склада (с учетом коэффициента использования площа-

ди) рассчитывается по формуле  

исппол : KSS  .     (5.4.7) 

Размер площади под приемочно−отправочные площадки определяется 

по формуле 

пр.т.стрпр.о СSЗS ��    ,         (5.4.8) 

где 3 − коэффициент, показывающий, что высота укладки материалов 

на площадках должна быть в 3 раза меньше высоты укладки на транспортных 

средствах; 

трS − площадь, занимаемая единицей транспортного средства, м2; 

пр.т.сС количество транспортных средств, находящихся одновременно 

под погрузкой-разгрузкой. 

Служебные помещения складов рассчитываются исходя из нормы 

2,5−6 м2 на одного работника. 

Ширина проходов между стеллажами и штабелями устанавливается 

0,8−0,9 м, а для проезда тележек − 1,1 −1,2 м. Через каждые 20−30 м должны 

быть сквозные проезды. 
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Задачи с решением 
Задача 1.Вес изготовленной детали − 930 кг. Отходы по действующему 

технологическому процессу составляют 18%. В результате изменения спосо-

ба получения заготовки отходы уменьшились на 7,5%. Определить количест-

во сэкономленного материала, если в цехе изготовлено 280 деталей. 

Решение 
Вес отходов по действующему технологическому процессу: 

930 ∙ 18
100 = 167,4 кг .   

 
По новому технологическому процессу отходы уменьшились: 

167,4 ∙ 7,5
100 = 12,55 кг  .  

 

Общее количество сэкономленного материала: 

12,55·280 = 351,4 кг. 
Ответ: 351,4 кг. 

Задача 2. 
На первом заводе вес деталей для станка составляет 1340 кг, а норма 

расхода материала − 1740 кг. На втором заводе, выпускающем такие же стан-

ки, коэффициент использования металла составляет 0,83. Общий годовой 

расход металла на первом заводе − 290 тыс. т. Определить коэффициент ис-

пользования металла на первом заводе и экономию металла на этом заводе в 

течение года, его коэффициент использования будет доведен до уровня вто-

рого завода. 

Решение 
Коэффициент использования материала рассчитывается 

𝐾н.м. = 𝑞ч
𝑞 = 1340

1740 = 0,77 

Количество сэкономленного материала: 

290000(0,83 − 0,77) = 17400т. 



91 

 
Ответ: 0,77; 17400 т. 

Задачи для самостоятельного решения 
Задача 1. 

Определить общую квартальную потребность в материалах, общий мак-

симальный текущий и страховой запасы и общий максимальный складской 

запас на основании следующих данных: программа выпуска изделий за квар-

тал − 1000 шт., норма расхода материалов на одно изделие для стали − 70, 

меди − 6 и бронзы − 10 КГ. Сталь поставляется через каждые 20 дн., медь и 

бронза − один раз в месяц. Среднее время задержек поставок: стали 5 дн., ме-

ди и бронзы 10 дн. Количество дней в месяце − 30, в квартале − 90. 

Задача 2. 
 Определить количество основных материалов, подлежащих заготовке 

для завода, на основе следующих данных: годовая программа выпуска изде-

лий − 2500 шт., норма расхода материалов на одно изделие для стали − 100, 

чугуна − 75 кг. Фактические остатки материалов на начало планируемого го-

да составили по стали 5 т, по чугуну 3 т. На конец планируемого года остатки 

материалов установлены по стали 7 т, по чугуну 5 т. 

Задача 3. 

 Годовой расход черных металлов на заводе достигает 1200 т. Металл 

поступает периодически четыре раза в год. Страховой запас − 15 дн. Склад 

работает 253 дн. в году. Хранение металлов на складе − напольное. Допусти-

мая нагрузка на 1 м2 пола − 2 т. Определить необходимую общую площадь 

склада, если коэффициент ее использования равен 0,7. 

Задача 4.  

Годовой расход листовой стали на заводе достигает 360 т. Сталь посту-

пает на завод ежеквартальными партиями и хранится на центральном складе, 

страховой запас предусмотрен в размере 15-дневной потребности. Стальные 

листы (плотность 7,8 кг/дм3) хранятся на полочных стеллажах размерами 1,8 

× 1,5 м высотой 2,0 м. Объем стеллажей используется на 65%. Определить 
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расчетное и принятое количество стеллажей, если склад работает 300 дн. в 

году, а допустимая нагрузка на 1 м2 пола составляет 2,0 т. 

Задача 5. 

Клапан мотора может быть изготовлен тремя способами − свободной 

ковкой, высадкой, на горизонтально−ковочных машинах и истечением ме-

талла под давлением. Производственная программа завода − 5000 моторов. 

Чистый вес клапана − 343,4 г. Программа по запасным частям (клапанам) − 

5000 шт. В год. При свободной ковке отход материалов составляет 105 г. На 

горизонтально-ковочных машинах отход на 61% меньше, чем при свободной 

ковке, а при истечении металла − на 56% меньше, чем на горизонталь-

но−ковочных машинах. Определить нормы расхода стали на изготовление 

одного клапана и общее количество материала, необходимое для выполнения 

программы при работе по каждому из указанных способов. Вычислить: ко-

эффициент использования материалов при изготовлении детали всеми тремя 

способами; экономию материала при данной программе, если клапаны изго-

товляются на горизонтально-ковочных машинах и методом истечения по от-

ношению к свободной ковке; снижение расхода материала в килограммах и 

процентах при истечении металла и при работе на горизонтально-ковочных 

машинах. Двигатель имеет 12 цилиндров. 

Тесты 
1. Задача инструментального хозяйства: 

а) своевременное изготовление и обеспечение производства  высокопро-

изводительным и экономичным инструментом и технологической оснасткой; 

б) бесперебойное снабжение инструментом; 

в) бесперебойное снабжение оснасткой; 

г) все вышеуказанное. 

2. Задача ремонтной службы предприятия: 

а) обеспечение постоянной работоспособности оборудования и его мо-

дернизация, изготовление запасных частей, необходимых для ремонта, по-
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вышение культуры эксплуатации действующего оборудования, повышение 

качества ремонта и снижение затрат на его выполнение; 

б) организация текущего ремонта на предприятии; 

в) организация капитального ремонта на предприятии. 

3. Межремонтное обслуживание – это: 

а) повседневный уход и надзор за оборудованием, проведение регулиро-

вок и ремонтных работ в период его эксплуатации без нарушения процесса 

производства; 

б) выборочный и надзор за оборудованием, проведение регулировок и 

ремонтных работ в период его эксплуатации без нарушения процесса произ-

водства; 

в) систематический уход и надзор за оборудованием, проведение регу-

лировок и ремонтных работ в период его эксплуатации без нарушения про-

цесса производства. 

4. Расходный фонд – это: 

а) годовая потребность в инструменте для выполнения запланированно-

го объема и номенклатуры продукции. Расчет потребности по каждому виду 

инструмента ведется по утвержденным нормам расхода и годовой производ-

ственной программы; 

б) месячная потребность в инструменте для выполнения запланирован-

ного объема и номенклатуры продукции. Расчет потребности по каждому ви-

ду инструмента ведется по утвержденным нормам расхода и годовой произ-

водственной программы; 

в) недельная потребность в инструменте для выполнения запланирован-

ного объема и номенклатуры продукции. Расчет потребности по каждому ви-

ду инструмента ведется по утвержденным нормам расхода и годовой произ-

водственной программы. 
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5. Ремонтный цикл – это: 

а) период работы оборудования от начала ввода его в эксплуатацию до 

первого капитального ремонта или период работы между двумя капитальны-

ми ремонтами; 

б) период  времени между двумя капитальными ремонтами; 

в) период времени между двумя профилактическими ремонтами. 

6. Продолжительность ремонтного цикла – это: 

а) промежуток времени между двумя капитальными ремонтами; 

б) промежуток времени между двумя текущими ремонтами; 

в) промежуток времени между циклами ремонта. 

7. Время организационного обслуживания рабочего места – это: 

а) время на уборку отходов и рабочего места, получение и сдачу инст-

рументов, измерителей, приборов, приемку рабочего места от сменщика и 

т.п., затрачиваемое на протяжении смены; 

б) время на подготовку производства; 

в) время на наладку оборудования. 

8. Вспомогательные процессы – это: 

а) технологические процессы, в ходе которых происходят изменения 

геометрических форм, размеров и физико-химических свойств продукции; 

б) процессы, которые обеспечивают бесперебойное протекание основ-

ных процессов (изготовление и ремонт инструментов и оснастки; ремонт 

оборудования; обеспечение всеми видами энергий (электроэнергией, теплом, 

паром, водой, сжатым воздухом и т.д.)); 

в) процессы, связанные с обслуживанием как основных, так и вспомога-

тельных процессов и не создающие продукцию (хранение, транспортировка, 

тех. контроль и т.д.). 

9. Обслуживающие процессы – это: 

а) технологические процессы, в ходе которых происходят изменения 

геометрических форм, размеров и физико-химических свойств продукции; 



95 

б) процессы, которые обеспечивают бесперебойное протекание основ-

ных процессов (изготовление и ремонт инструментов и оснастки; ремонт 

оборудования; обеспечение всеми видами энергий (электроэнергией, теплом, 

паром, водой, сжатым воздухом и т.д.)); 

в) процессы, связанные с обслуживанием как основных, так и вспомога-

тельных процессов и не создающие продукцию (хранение, транспортировка, 

тех. контроль и т.д.). 

10. Заготовительные цехи: 

а) осуществляют предварительное формообразование деталей изделия 

(литье, горячая штамповка, резка заготовок и т.д.); 

б) производят обработку деталей механическую, термическую, химико-

термическую, гальваническую, сварку, лакокрасочные покрытия и т.д.; 

в) производят сборку сборочных единиц и изделий, их регулировку, на-

ладку, испытания. 

11. Обрабатывающие цеха: 

а) осуществляют предварительное формообразование деталей изделия 

(литье, горячая штамповка, резка заготовок и т.д.); 

б) производят обработку деталей механическую, термическую, химико-

термическую, гальваническую, сварку, лакокрасочные покрытия и т.д.; 

в) производят сборку сборочных единиц и изделий, их регулировку, на-

ладку, испытания. 

12. Сборочные цеха: 

а) осуществляют предварительное формообразование деталей изделия 

(литье, горячая штамповка, резка заготовок и т.д.); 

б) производят обработку деталей механическую, термическую, хими-

ко−термическую, гальваническую, сварку, лакокрасочные покрытия и т.д.; 

в) производят сборку сборочных единиц и изделий, их регулировку, на-

ладку, испытания. 

 

 



96 

13. Малый ремонт – это: 

а) детальный осмотр, смена и замена износившихся частей, выявление 

деталей, требующих замены при ближайшем плановом ремонте (среднем, 

капитальном) и составление дефектной ведомости для него (ремонта), про-

верка на точность, испытание; 

б) детальный осмотр, разборка отдельных узлов, смена износившихся 

деталей, проверка на точность перед разборкой и после ремонта; 

в) полная разборка оборудования и узлов, детальный осмотр, промывка, 

протирка, замена и восстановление деталей, проверка на технологическую 

точность обработки, восстановление мощности, производительности по 

стандартам и ТУ. 

14. Средний ремонт – это: 

а) детальный осмотр, смена и замена износившихся частей, выявление 

деталей, требующих замены при ближайшем плановом ремонте (среднем, 

капитальном) и составление дефектной ведомости для него (ремонта), про-

верка на точность, испытание; 

б) детальный осмотр, разборка отдельных узлов, смена износившихся 

деталей, проверка на точность перед разборкой и после ремонта; 

в) полная разборка оборудования и узлов, детальный осмотр, промывка, 

протирка, замена и восстановление деталей, проверка на технологическую 

точность обработки, восстановление мощности, производительности по 

стандартам и ТУ. 

15. Капитальный ремонт – это: 

а) детальный осмотр, смена и замена износившихся частей, выявление 

деталей, требующих замены при ближайшем плановом ремонте (среднем, 

капитальном) и составление дефектной ведомости для него (ремонта), про-

верка на точность, испытание; 

б) детальный осмотр, разборка отдельных узлов, смена износившихся 

деталей, проверка на точность перед разборкой и после ремонта; 
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в) полная разборка оборудования и узлов, детальный осмотр, промывка, 

протирка, замена и восстановление деталей, проверка на технологическую 

точность обработки, восстановление мощности, производительности по 

стандартам и ТУ. 

16. Продолжительность межремонтного цикла – это: 

а) время работы оборудования от момента ввода его в эксплуатацию до 

первого капитального ремонта или период между двумя последовательно 

выполняемыми капитальными ремонтами; 

б) время работы единицы оборудования между двумя очередными пла-

новыми ремонтами; 

в) время работы оборудования между двумя очередными осмотрами и 

плановыми ремонтами. 

17. Грузооборот – это: 

а) сумма всех грузов, перемещаемых на предприятии за определенный 

промежуток времени (или сумма всех грузопотоков предприятия); 

б) сумма всех грузов, перемещаемых на предприятии; 

в) сумма всех грузопотоков предприятия. 

18. План материально-технического снабжения – это: 

а) совокупность расчетных документов, в которых обоснована потреб-

ность предприятия в материальных ресурсах и определены источники их по-

крытия; 

б) совокупность расчетных документов, в которых обоснована потреб-

ность предприятия в материальных ресурсах и не указаны источники их по-

крытия; 

в) совокупность расчетных документов, в которых указана потребность 

предприятия в материальных ресурсах и указаны источники их покрытия; 

19. Время организационного обслуживания рабочего места – это: 

а) время на уборку отходов и рабочего места, получение и сдачу инстру-

ментов, измерителей, приборов, приемку рабочего места от сменщика и т.п., 

затрачиваемое на протяжении смены; 
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б) время на подготовку производства; 

в) время на наладку оборудования. 

20. Потребность в энергоресурсах устанавливается на основе: 

а) норм их расхода и годовой программы выпуска продукции; 

б) норм их расхода и месячной программы выпуска продукции; 

в) норм их расхода и недельной программы выпуска продукции. 

Контрольные вопросы 
1. Перечислите задачи инструментального хозяйства?  

2. Какова структура инструментального хозяйства?  

3. Охарактеризуйте этапы и методы определения потребности в инст-

рументе.  

4. Какова структура ремонтного хозяйства?  

5. Какова сущность системы планово-предупредительного ремонта 

оборудования?  

6. Как устанавливаются ремонтные нормативы?  . 

7. Какова роль транспортного хозяйства в организации производства?  

8. Перечислите задачи транспортного хозяйства. 

9. Как происходит выбор и расчет транспортных средств?  .  

10. Как рассчитывается потребное количество транспортных средств 

предприятия?  
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