ЛАБОРАТОРНАЯ РАБОТА 3
РАСЧЁТ ТРУДОЁМКОСТИ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРОЦЕССОВ СБОРКИ И МОНТАЖА РЭС

1. Цель работы

Настоящая работа имеет целью изучение студентами методики расчёта трудовых нормативов при проектировании технологических процессов сборки и монтажа РЭС, а также руководящих материалов по нормированию технологических процессов.

2. Основные положения теории

Нормой времени называется время, установленное на производство единицы продукции или для выполнения определённой производственной операции.

В норму времени включаются только полезные затраты рабочего времени. Потери времени, возникающие в результате недостаточно чёткой организации труда, нарушения трудовой дисциплины или отступлений от установленной технологии, которые влекут за собой непроизводительную работу, в норму времени не включаются. 

Состав нормы времени приведён на рисунке 1.
Подготовительно-заключительное время. 
Тпз – время, затрачиваемое на ознакомление с заданием и чертежом, подготовку рабочего места, наладку оборудования, установку и снятие инструмента и приспособлений, оформление и сдачу готовой продукции. Общая продолжительность подготовительно-заключительного времени устанавливается на партию изделий. 

Оперативным временем (Топ) называется время, затрачиваемое на непосредственное выполнение заданной операции. Оно складывается из основного (То) и вспомогательного (Тв) времени.

Основным называется время, в течение которого происходит изменение обрабатываемого изделия, являющееся целью технологического процесса (изменение формы и размеров изделия, структуры и свойств материала, внешнего вида и т.д.).
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Вспомогательным называется время, затрачиваемое рабочим на действия вспомогательного характера при выполнении основной работы. Так вспомогательным считается время, затрачиваемое на установку, закрепление и снятие обрабатываемых изделий, измерение размеров, управление оборудованием и т.п. Часть вспомогательных действий может производиться во время автоматической работы оборудования, то есть перекрывается машинным временем. Такое время в норму включать не следует. 
Время обслуживания рабочего места – это время, необходимое для организации рабочего места, ухода за ним и содержание его в чистоте и порядке в течение смены. 

Время перерывов на отдых включают в норму при тяжёлых работах, работе на конвейере, при высокой температуре на рабочем месте и т.п.

Нормирование ТП состоит в определении величины штучного времени Тшт.  для каждой операции (при массовом производстве) и штучно-калькуляционного времени Тштк. (при серийном и единичном производстве).

Нормирование процесса производится после определения содержания операций, выбора оборудования, инструментов и оснастки, режимов обработки.
Основные расчётные зависимости:

Топ = То +  Тв
Тштк = Тшт + Тпз/n   ,
где n – количество изделий в партии.

Продолжительность Топ  определяется по картам технологического процесса (ТП) и нормативным документам [1, 2, 3], а Торг. тех., Тотд, и Тпз/n устанавливают в % к Топ.

При расчёте Тшт и Тштк необходимо учитывать тип производства, сложность изделия, условия выполнения работы.

Характеристика типов производства приведена в таблице 1.

Таблица 1.
	Тип производства
	Основные признаки
	Следствия

	
	Объём выпуска
	Широта номенклатуры
	Стабильность выпуска
	Оснащение
	Квалификация рабочей силы
	Трудоёмкость и себестоимость

	Единичный
	малый
	очень широкая
	нет
	универсальное
	высокая
	высокие

	Серийный
	средний
	ограниченная
	периодически повторяющиеся партии
	специализиро-ванное
	среднее
	средние

	Массовый
	большой
	узкая
	стабилен и непрерывен
	специальное
	низкая
	низкие


Выпускаемые изделия в зависимости от конструктивных особенностей, требований к технологии сборки и монтажа и различных условий эксплуатации условно классифицированы на три группы сложности – I, II, III.

К I группе сложности  относится широковещательная аппаратура и аппаратура проводной связи массового применения (радиовещательные приёмники, телевизоры, телеграфные аппараты, телефонные станции и т.п.).

Ко II группе сложности относится аппаратура с повышенными техническими требованиями к надёжности при эксплуатации, а также контрольно-измерительная аппаратура (радиолокационная аппаратура, телевизионные передающие устройства, ЭВМ, радиостанции и т.п.).

К III группе сложности относится аппаратура с особыми техническими требованиями к надёжности и внешнему виду, отвечающими особым условиям эксплуатации (программные механизмы, гироскопические механизмы, бортовые самолётные станции и т.п.).

Условия выполнения работы могут быть свободными или удобными, стеснёнными или неудобными, и очень стеснёнными или очень неудобными.

Свободными или удобными следует считать такие условия работы, при которых имеется возможность во время работы перемещаться всем телом, стоять или сидеть, отсутствуют препятствия для обозрения места работы и ограничивающие действия рук рабочего.

Стеснёнными или неудобными следует считать условия работы, затрудняющие обозрение места работы и свободный доступ к нему, что вызывает необходимость низко нагибаться, резко поворачивать корпус, высоко поднимать руку, работать на коленях, а также насыщенность сборочной единицы радиоэлементами и сложная конфигурация деталей.

Очень стеснёнными или очень неудобными следует считать условия, при которых, кроме препятствий, ограничивающих движения рук рабочего и затрудняющих обозрение мест работы, имеются препятствия, создающие необходимость внимательно следить за равновесием тела, работать лёжа, в тесных условиях.
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где К1 – коэффициент, учитывающий группу сложности и тип производства (таблица 2);

К2 – коэффициент, учитывающий условия выполнения работ (таблица 3);

К3 – коэффициент, учитывающий Торг.тех. и Тотд (таблица 4);

К4 – коэффициент, учитывающий Тп3/n (таблица 4)
Таблица 2.  Значения коэффициента К1
	Тип производства
	Группа сложности

	
	I
	II
	III

	Единичное
	1,3
	2,6
	2,0

	Мелкосерийное
	1,2
	1,5
	1,8

	Серийное
	1,0
	1,2
	1,5

	Крупносерийное
	0,75
	0,90
	1,12

	Массовое
	0,70
	0,85
	1,05


Таблица 3. Значения коэффициента К2
	Условие выполнения работы
	К2

	Осторожно
	1,2

	Стеснённо, неудобно
	1,3

	Очень стеснённо, очень неудобно
	1,5


Таблица 4. Значения коэффициентов К3 и К4
	Тип производства
	К3, %
	К4, %

	Массовое
	3,7
	–

	Крупносерийное
	4,0
	1,4

	Серийное
	5,1
	2,5

	Мелкосерийное, единичное
	6,4
	3,2


Исходные данные для расчётов Тшт или Тштк для технологической операции целесообразно свести в таблицу.
Форма таблицы исходных данных.
	Содержание работы
	Кол. приёмов
	Топ на 1 приём, мин
	Поправочные коэффициенты
	Оперативное время     Топ., К1, К2, мин

	
	
	
	К1
	К2
	

	
	
	
	
	
	


3. Лабораторное задание

1) Рассчитать штучное время для всех операций ТП сборки и монтажа изделия.

2) Определить трудоёмкость ТП сборки и монтажа изделия.

4. Порядок выполнения работы.

1) Изучить методику расчёта трудоёмкости ТП сборки и монтажа РЭС.

2) Получить задание у руководителя (сборочный чертёж, технологические документы, объём выпуска).

В качестве задания могут быть использованы документы лабораторной работы 2.

3) Составить таблицу исходных данных для всех операций ТП.

4) Рассчитать Тшт или Тштк для каждой операции ТП.

5) Рассчитать трудоёмкость ТП сборки и монтажа изделия.

5. Требования техники безопасности.

Перед началом работы следует ознакомиться с общей инструкцией по технике безопасности для лабораторий кафедры КПР.

Дополнительных требований по технике безопасности для выполнения данной работы не предусматривается.

6. Содержание отчёта о работе.

Отчёт по лабораторной работе выполняется каждым студентом самостоятельно и должен содержать: 

1) Сформулированную цель работы;

2) Таблицу исходных данных для расчета  Тшт по операциям ТП;
3) Расчёт Тшт и Тштк для всех операций ТП;

4) Расчёт трудоёмкости ТП, сборки и монтажа изделия.

7. Контрольные вопросы

1) Как рассчитывается норма времени?

2) Что является объектом нормирования?

3) Что входит в состав оперативного времени?

4) На какие виды работ затрачивается подготовительно-заключительное время Тпз?

5) На какие виды работ затрачивается время на организационно-техническое обслуживание Торг. тех?

6) Как нормируется Тпз,  Торг. тех и Тотд?

7) Охарактеризуйте условия выполнения работ.

8) Каким образом при расчёте Тшт учитывается сложность изделия, условия работы?
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