Задание 4

Обработать данные хронометражной карты операции по токарной обработке детали (см. хронометражную карту).

1. На основании показателей текущего времени (в мин. и сек.), занесенных в наблюдательный лист хронометража, определить продолжительность каждого элемента операции и всей операции в целом.

2. Определить норму штучного времени (Ншт.) и норму выработки на 8-ми часовую смену, используя данные табл. 9, 10.

3. Используя данные табл. 11 и 12, рассчитать штучное время (Тшт.), норму выработки на 8-часовую смену на основании режимов работы токарного станка и нормативов времени на вспомогательные элементы операции.

Таблица 9
	Тип производства
	Продолжительность элементов операции, мин.
	Нормативный коэффициент устойчивости хроноряда

	
	
	машинные работы
	мaшинно-ручные
	ручные работы

	Массовое и поточное
	До 6

6-18

свыше 18
	1,2

1,1

1,1
	1,5

1,3

1,2
	2,0

1,7

1,5

	Крупносерийное
	До 6

6-18

свыше 18
	1,2

1,1

1,1
	1,6

1,5

1,3
	2,3

2,0

1,7

	Серийное
	До 6

Более 6
	1,2

1,1
	2,0

1,6
	2,5

2,3

	Мелкосерийное
	Независимо от продолжительности
	1,2
	2,0
	3,0


Таблица 10
	№

вари анта
	Тип производства
	Подготовительно – заключительное время, мин..
	Время обслуживания рабочего места, мин..
	Время на отдых и личные надобности, мин.

	1.
	Крупносерийное
	-
	10
	6
	20

	2.
	Серийное
	14
	13
	22

	3.
	Серийное
	15
	12
	22

	4.
	Серийное
	17
	15
	24

	5.
	Мелкосерийное
	22
	19
	23


Таблица 11
	Условия задания
	

	Длина обработки (L), мм
	161,0

	Диаметр детали (d), мм
	65

	Подача резца на один оборот детали (S), мм/об.
	0,05

	Скорость резания (V), м/мин.
	104

	Число проходов (i)
	2

	Вспомогательное время (Тв), мин.
	0,98

	Подготовительно-заключительное время (Тпз), мин.
	–

	Кол–во деталей в партии (п), шт.
	–


Таблица 12
	Индекс
	Наименование категории затрат рабочего времени
	

	об
	Время обслуживания рабочего места, % от оперативного времени
	-

	орг
	Время организационного обслуживания рабочего места, % от оперативного времени
	3,5

	тех
	Время технического обслуживания рабочего места; % от основного времени
	3,0

	отЛ
	Время  на отдых и личные надобности (в т. ч. физкультурные паузы), % от оперативного времени
	5,5


Для расчета основного машинного времени следует пользоваться следующими паспортными данными чисел оборотов шпинделя станка в мин.: 12,5; 16; 20; 25; 31; 35; 40; 50; 63; 80; 100; 125; 160:200; 250; 315; 400; 500; 630; 800; 1000; 1250; 1600; 2000.

РЕШЕНИЕ
I. Для того, чтобы обработать данные хронометражной карты операции по токарной обработке детали, необходимо на основании показателей текущего времени (в мин. и сек.), занесенных в наблюдательный лист хронометража, определить продолжительность каждого элемента операции и всей операции в целом. Для определения продолжительности наблюдений по всем элементам операции последовательно вычтем из времени начала последующей операции время начала предшествующей.

Для определения суммарной продолжительности хроноряда построчно просуммируем продолжительности всех наблюдений за исключением продолжительности дефектных замеров.

Среднее время найдем путем деления суммарной продолжительности хроноряда на количество учитываемых наблюдений:
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, и т.д.
При проведении анализа устойчивости хронорядов используем данные таблицы 9.

Для определения качества полученных результатов установим фактические значения коэффициента устойчивости хроноряда:
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, и так далее.
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