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Р Е К  О М  Е Н Д А Ц Ц И

Единая си стем а  техн о л о ги ч еск о й  п о д го 
товки  п р о и зво д ст в а

О рганизация автом ати зи р ован н ого  решения Р  5 0 * 5 4 - 1 3 - 6 7
з а д а ч  о б есп еч ен и я  п р о и зво д ст в а  с р е д с т в а 
ми т е х н о л о ги ч е ск о го  оснащения

ОКСГУ -  0 0 1 4

I .  Основные положения

1 Д .  С о ст а в  з а д а ч  и порядок движения информации при автом а

тизированном решении их с л е д у е т  о п р ед ел я ть  н а основании информа

ционной модели тех н о л о ги ч еск о й  п одготовки  п р о и зво д ст в а  (ТИ П ).

Ц е л есо о б р а зн о сть  выбора и применения с р е д с т в  вычислительной 

техники д л я  автом ати зи р ован н ого  решения з а д а ч  необходимо економ и- 

ческ и  о б о сн о в ы ва т ь .

Порядок проведен ия р аб от по формированию информационных м а с

си в о в  н а машинных н о си тел я х  -  по ГОСТ 1 4 .4 0 6 - 8 3 .

Входные и выходные документы с л е д у е т  оф ормлять в  с о о т в е т ст в и и  

с  требованиями ст а н д а р т о в  ЕСТЦ» ЕСКД» ЕЭДЦ, САПР.

1 . 2 .  П роцесс автом ати зац и и  решения з а д а ч  обесп еч ен и я п роиз

в о д ст в а  ср ед ствам и  т е х н о л о ги ч е ск о го  оснащ ения с л е д у е т  п р ои зводи ть 

в п о сл е д о в а т е л ь н о ст и :

формализация з а д а ч и ;

сбор  и анализ исходны х данны х;

у ст а н о в л ен и е  с о с т а в а  входной и н ор м ативно-спр авочн ой инфор

мации;

р а зр а б о т к а  а л го р и тм о в ; 

р а зр а б о т к а  програм м ;

о тл а д к а  программы и решение контрольны х прим еров;

опытно-промышленная п р овер к а программы;
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в н е д р е н и е  п р о гр а м м ы .

2 ,  О п р е д е л е н и е  п о т р е б н о с т и  в  с р е д с т в а х  

т е х н о л о г и ч е с к о г о  о сн а щ ен и я

2 . 1 .  При о р г а н и з а ц и и  а в т о м а т и з и р о в а н н о г о  р еш ен и я  з а д а ч  о п р е 

д е л е н и я  г о д о в о й  п о т р е б н о с т и  в  с р е д с т в а х  т е х н о л о г и ч е с к о г о  о сн а щ е 

н и я  с л е д у е т  и с п о л ь з о в а т ь  н о р м а т и в ы , у с т а н о в л е н н ы е  в  т е х н и ч е с к о й  

д о к у м е н т а ц и и  н а  с р е д с т в а  т е х н о л о г и ч е с к о г о  о сн а щ е н и я , о п р е д е л я ю щ и е - 

в с е  п а р а м е т р ы  и с х о д н ы х  ф ор м у л.

2 . 2 .  Г о д о в у ю  п о т р е б н о с т ь  в  с р е д с т в а х  т е х н о л о г и ч е с к о г о  о сн а щ е 

н и я  н а д о  о п р е д е л я т ь  в  с о о т в е т с т в и и  с  т р е б о в а н и я м и  т е х н о л о г и ч е с 

к и х  п р о ц е с с о в ,  у с т а н а в л и в а ю щ и х  н е о б х о д и м о с т ь  и с п о л ь з о в а н и я  д ан н ы х 

с р е д с т в .

2 . 3 .  При р а с ч е т а х  н е о б х о д и м о  у ч и т ы в а т ь  в о з м о ж н о с т ь  м н о г о к р а т 

н о г о  и с п о л ь з о в а н и я  с т а н д а р т н ы х  и а г р е г а т н ы х  с р е д с т в  т е х н о л о г и ч е с 

к о г о  о сн а щ ен и я  с  у ч е т о м  и зм ен я ю щ и х ся  у с л о в и й  п р о и з в о д с т в а .  Р е з у л ь 

т а т ы  р а с ч е т а  я в л я ю т с я  о с н о в о й  д л я  о п е р а т и в н о г о  и у к р у п н е н н о г о  

п л а н и р о в а н и я  п о т р е б н о с т и  в с р е д с т в а х  т е х н о л о г и ч е с к о г о  о сн а щ ен и я

в сл ед у ю щ и е г о д ы .

2 .4 .  При о т с у т с т в и и и  с т а б и л ь н о с т и  вы п у с к а  продукции и р а з р а 

б о т а н н ы х  т е х н о л о г и ч е с к и х  п р о ц е с с о в  г о д о в у ю  потребность в с р е д 

с т в а х  т е х н о л о г и ч е с к о г о  о сн а щ ен и я  следует определять г о  т е х н и к о -  

э к о н о м и ч е с к и м  п о к а з а т е л я м .

2 .  П р а в и л а  о р г а н и з а ц и и  а в т о м а т и з и р о в а н н о г о  

п р о е к т и р о в а н и я  с р е д с т в  т е х н о л о г и ч е с к о г о  о сн а щ ен и я

3 . 1 .  А в т о м а т и з и р о в а н н о е  п р о е к т и р о в а н и е  с о е д с г в  ъ е х н о л о г и ч е с -  

к о г о  о сн а щ е н и я  р а з л и ч н ы х  з и л о в  р а з р а б а т ы в а ю т  в в и д е  о т д е л ь н ы х  

п о д с и с т е м  а в т о м а т и з и р о в а н н о й  с и с т е м ы  т е х н о л о г и ч е с к о й  п о д г о т о в к и  

п р о и з в о д с т в а  (А С Ш П ).
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3 .2 .  П о д си ст е м ы  п р о е к т и р о в а н и я  с р е д с т в  т е х н о л о г и ч е с к о г о  о с 

н ащ ен и я долж ны  у д о в л е т в о р я т ь  в с е м  т р е б о в а н и я м , п р е д ъ я в л я е м ы м  к 

п о д с и с т е м а м , со ст а вл я ю щ и м  А.СГПП .

3 . 3 .  Fio и з б е ж а н и е  д у б л и р о в а н и я  р а б о т  п о  о р г а н и з а ц и и  а в т о м а 

т и з и р о в а н н о г о  п р о е к т и р о в а н и я  с р е д с т в  т е х н о л о г и ч е с к о г о  о сн а щ ен и я  

н е о б х о д и м о  у с т а н о в и т ь  н а л и ч и е  или о т с у т с т в и е  с о о т в е т с т в у ю щ е й  п р о г 

раммы во  Ь с е с о ю зн о м  или о т р а с л е в ы х  ф он д ах а л ! . р и т м о в  и п р о г р а м м .

3 . 4 .  Ф орма и с о с т а в  вх о д н ы х  и вы ходн ы х д ан н ы х п о д с и с т е м ы  

п р о е к т и р о в а н и я  с р е д с т в  т е х н о л о г и ч е с к о г о  о сн а щ ен и я  долж ны  о б е с п е 

ч и в а т ь  в о з м о ж н о с т ь  а в т о н о м н о г о  и с о в м е с т н о г о  ф у н к ц и он и р ован и я  

п о д с и с т е м ы  с о  смежными п о д с и с т е м а м и  АСШП н а  о с н о в е  общ ей и с х о д 

ной и п р о м еж у то ч н о й  инф орм ации*

З . Ь .  А в т о м а т и з и р о в а н н о е  п р о е к т и р о в а н и е  с р е д с т в  т е х н о л о г и ч е с к о г о  

о сн а щ ен и я  с т р о и т с я  н а  о с н о в е  ун иф и кац ии и с т а н д а р т и з а ц и и  к о н с т 

р у к ц и й  с р е д с т в  т е х н о л о г и ч е с к о г о  о сн а щ ен и я  и и х  с о с т а в н ы х  ч а с т е й .

3 . 6 .  В  с о с т а в  и с х о д н о й  инф ормации д л я  а в т о м а т и з и р о в а н н о г о  

п р о е к т и р о в а н и я  с р е д с т в  т е х н о л о г и ч е с к о г о  о сн а щ ен и я  с л е д у е т  вклю 

ч а т ь :

т е х н и ч е с к о е  з а д а н и е  н а  п р о е к т и р о в а н и е ;

н о р м а т и в н о -т е х н и ч е с к и е  и р у к о в о д я щ и е  д о к у м е н т ы  н а  п р о е к т и р у 

ем ы е с р е д с т в а  т е х н о л о г и ч е с к о г о  о с н а щ е н и я ;

м е т о д ы  п р о е к т и р о в а н и я  с р е д с т в  т е х н о л о г и ч е с к о г о  о сн а щ е н и я ;

полны й к о м п л е к т  к о н с т р у к т о р с к о й  и т е х н о л о г и ч е с к о й  д о к у м е й i а -  

ции о сн а щ а е м о г о  и з д е л и я ;

х а р а к т е р и с т и к у  п р о и з в о д с т в е н н ы х  у с л о в и й  п р е д п р и я т и я  или г р у п 

пы п р е д п р и я т и й  » д л я  к о т о р ы х  р а з р а б а т ы в а ю т с я  п р о гр ам м ы  а в т о м а т и з м  - 

ро е ш ш о  г о  про е к  ти р о  а а н и я .



3 . 7 .  На о с н о в е  а н а л и з а  и ст о ч н и к о в  входной информации с л е д у е т  

о п р е д е л я т ь  с о с т а в  вводимых в ЭВМ свед ен и й  об обр аб аты ваем ы х и з 

д е л и я х .

3 . 8 .  Вы ходная информация должна с о д е р ж а т ь :

общие св е д е н и я  о кон стр у к ц и и  с р е д с т в  т е х н о л о г и ч е с к о г о  оснащ е

н и я ;

с в е д е н и я  о  с о с т а в н ы х  ч а с т я х  с р е д с т в  т е х н о л о г и ч е с к о г о  о с н а 

щения ,  о тд ел ьн ы х к о н стр у к ти вн ы х э л е м е н т а х  и о и х  взаим ном  р а с 

положении»

3 . 9 .  Выходную информацию в за в и с и м о с т и  о т  у р о в н я  а в т о м а т и з а 

ции инженерных р а б о т  и о со б е н н о с т е й  реш аемой з а д а ч и  с л е д у е т  п р ед

с т а в л я т ь  следующими д о к у м ен там и :

специф икацией и сборочным чер теж ом  (д л я  сборочны х е д и н и ц );

чертеж ом  д е т а л и  ( д л я  д е т а л е й ) ;

табл и ц ей  п а р а м етр о в  к он стр у кц и и  с р е д с т в  т е х н о л о г и ч е с к о г о  о с 

нащения и е г о  с о с т а в н ы х  ч а с т е й .

З Л О *  Н еобходим о, ч тоб ы  выходные данны е п о д си стем ы  о д н о зн а ч 

но о п р ед ел я л и  проектируем ы й о б ъ е к т  и содер ж али  информацию, д о с т а т о ч 

ную д л я  оформления ч ер теж ей  с р е д с т в  т е х н о л о г и ч е с к о г о  осн ащ ен и я, 

вы полняемы х вручную или с  помощью гр аф и ч еск и х у с т р о й с т в .
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4 .  Алгоритмы определени я го д о во й  п отр ебн ости  

в  с р е д с т в а х  т е х н о л о ги ч еск о го  оснащ ения

4 . 1 .  О пределение к о л и ч е ст в а  единиц оборудован ия по техн оло

ги ч еск о м у  п р о ц ессу  д л я  поточного п р о и зв о д с т в а .

К о л и ч ество  единиц оборудован ия д л я  п оточн ого  п р о и зво д ст в а  

о п р е д е л я е т ся  и сх о д я  из к о л и ч е с т в а  обор у дован и я, необходим ого д л я  

выполнения отдельн ы х операц ий . При э т о м :

должна быть д о ст и гн у т а  синхронизация операций д л я  со зд ан и я  

непреры вного п о т о к а ;

п р о ц есс  обр аб отки  чл ен и тся  н а  отдельн ы е операц ии -ло в о з 

можности одинаковы е ( н е  б о л ее  величины тем п а) иди кратны е по в р е 

мени их выполнения.

Общее к о л и ч е ст во  единиц оборудован ия в  поточной линии обр а

ботки  дан ного и зд ел и я (или группы и х ) вычисляют по формуле

г д е  ~so~F -  к о л и ч е ст во  единиц оборудован ия д л я  выполнения о д -  

ной операции в поточной линии; 

t i  -  ш тучное время обработки I  - г о  и зд ел и я , мин;

Mi -  к о л и ч ество  и здели й , подлежащих о б р а б о т к е  в г о д ;

F  -  дей стви тельн ы й  год о во й  фонд времени единицы обор у

д ован и я .

Примечание. Если подученное число единиц оборудования д л я  

данной операции я в л я е т с я  дробным, оно должно бы ть окр угл ен о ( в  

стор о н у  у вели чен и я) до ц ел о го  -  S f .

4 . 2 .  О пределение потр ебн ости  в  и н ст р у м е н т е .

Алгоритм определен и я п отр ебн ости  в и н стр ум ен те в  общем е д у -

и- £ p i
/ г ;'i

у ,

£  j L
&

ч а е
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г д е ;  U  -  н еоб ход и м ое к о л и ч е с т в о  инструм ен ла д ан н о го  н о м е к к л а т у р 

не го  ном ер а н а  годовую  п рограм м у; 

г о д о в а я  п рограм м а вы пуска L-Й д е т а л и , ш т ,;  

к о л и ч е с т в о  (н о р м а) о б р аб аты ваем ы х д е т а л е й  (к о м п л е к т о в ) 

до  п о л н ого  и з н о с а  прим еняем ого и н ст р у м е н т а ; 

к о л и ч е с т в о  (н о р м а) обр аб аты ваем ы х д е т а л е й  д л я  / - г о  т е х 

н о л о ги ч е ск о го  п е р е х о д а *  £ - й  д е т а л и  до  полн ого  и зн о с а  

и н ст р у м е н т а ;

нормативны й коэффициент случ ай н ой  уб ы л и ; 

к о л и ч е с т в о  т е х н о л о г и ч е с к и х  п е р е х о д о в  д л я  о б р аб о тк и  ^ - й  

д е т а л и  и н стр у м ен та  о д и н а к о в о го  н ом ен к л ату р н о го  н о м ер а ; 

порядковы й номер т е х н о л о г и ч е с к о г о  п е р е х о д а ; 

порядковы й ном ер о б р аб аты ваем о й  д е т а л и ; 

к о л и ч е с т в о  наим енований по н о м е н к л а т у р е  об р аб аты ваем ы х 

д е т а л е й •

Дня режущ его и н стр у м ен та  п р и н и м ается

А/Л = (г- + 0 4 .
г д е  ' t  -  к о л и ч е с т в о  возмож ны х п е р е т о ч е к ;

#  -  с т о й к о с т ь  и н стр у м ен та , вы раж енная в к о л и ч е с т в е  о б р а б о т а н 

ных д е т а л е й  м еж ду п ер е т о ч к а м и .

С т о й к о ст ь  и н ст р у м е н т а , вы раж аем ая к о л и ч е с т в о м  т е х н о л о г и ч е с к и х  

п е р е х о д о в  о б р аб аты ваем ы х д е т а л е й  между п е р е т о ч к а м и , о п р е д е л я е т с я  

и з соо тн о ш ен и я :

*  В общ ее к о л и ч е с т в о  т е х н о л о г и ч е с к и х  п е р е х о д о в  вклю чаю тся к а к  п е 

реходы р азн ы х о п ер ац и й , т а к  и совмещ енны х в одной операц ии (н ап р и 

м ер , в м н ого и н стр у м ен тал ьн ы х н а л а д к а х ) .

P i

t t -

й -

tr\ »

к -
I  -

Л .-
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Т  6 0  . =  Q0 Т/
Г * Й »  Л ' У Тмом

г д е  Т  -  р еглам ен ти р ован н ая эко н о м и ч еская  с т о й к о с т ь  инструм ента 

меящу п ер ето ч к ам и , ч ;

T L tfr -  машинное врем я т е х н о л о ги ч е ск о го  п е р е х о д а , мин; 

f a  -  коэффициент изменения с т о й к о с т и , зависящ ий от слож н ости  

н аладки ( Кн ^  1 ) ;

Кр — коэффициент изменения с т о й к о с т и , учитывающий применение 

пониженных режимов р езан и я (наприм ер, д л я  н ел и м и ти р у щ его  

инструм ен та в многоинструм ентальны х н а л а д к а х ) ;

7/  -  ф акти ческая  ^принятая) с т о й к о с т ь  и н стр у м ен та.

4 . 3 .  О пределение п о тр еб н о сти  в  о с н а с т к е  (кр ом е и н стр у м ен та).

А лгоритм определени я п отр ебн ости  в  о с н а с т к е  в  общем с л у ч а е :

'Г-!£,(&%•*)■>
у

г д е  Nt -  потребн ое ко л и ч ество  о сн а ст к и  дан н ого ти п о р а зм е р а ;

F  -  дей стви тельн ы й  годовой  фонд вр ем ен и , ч ;  

it  -  штучное врем я обработки £ - Й д е т а л и , мин; 

i-iic *  штучное врем я обработки д л я  / - й  операции t -й  д е т а л и  

с  применением у*-Й  о с н а с т к и ;

-  г о д о в а я  программа вы пуска С -Й д е т а л и ;

-  порядковый номер обрабаты ваем ой д е т а л и ; 

у  -  порядковый номер о с н а с т к и ;

п- -  к о л и ч ество  наименований по ном ен клатуре обрабаты ваем ы х

д е т а л е й ;

-  коэффициент выполнения норм вр ем ен и;
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коэф ф ициент, учитывающий долю  затрат подготовительно-за к л ю 

ч и т е л ь н о г о  вр ем ен и ;
*

^  -  к о л и ч е с т в о  т е х н о л о г и ч е с к и х  п е р е х о д о в  для об р аб о тк и  С -й  

д е т а л и  с  применением ^ -о й  о с н а с т к и .

5 .  О п р еделен и е к о л и ч е с т в а  единиц с  о с л и ч е н н о е  о о б о р у д о 

ва н и я  д л я  п о д е т а л ь н о -гр у п п о в ы х  у ч а с т к о в  и групповы х 

поточны х линий 

5 . 1 .  П о д е т а л ь н о -гр у п п о вы е  у ч а с т к и .

Т р е б у е м о е  к о л и ч е с т в о  (у к р у п н ен н о ) единиц т е х н о л о г и ч е с к о г о  

о б о р у д о ван и я  в  ц е х е  н а  годову ю  програм м у выпуска вычисляют по ф ор - 

ц у г е  *

2 А ';1 ;Кп  л

г д е  M i-  к о л и ч е с т в о  и з д е л и й ,  подлежащ их о б р а б о т к е  в г о д ;

t i  -  я т у ч н о е  вр ем я  о б р аб о тк и  С-го и з д е л и я , мин;

А / тд - коэф ф ициент,  учитывающий долю  з а т р а т  п о д г о т о в и т е л ь н о -з а к 

л ю ч и тел ьн о го  вр ем ен и ;

-  коэффициент вы полнения норм вр ем ен и ;

F -  д е й ст в и т е л ь н ы й  г о д о в о й  фонд вр ем ен и р аб оты  единицы об о р у 

д о в а н и я , ч .

£  с о о т в е т с т в и и  с  к о л и ч е с т в о м  единиц т е х н о л о г и ч е с к о г о  об о р у д о ван и я 

ц е х а  о п р е д е л я е т с я  ч и сл о  с о з д а в а е м ы х  в  нем  у ч а с т к о в .

На о с н о в е  к а д с т р у х т и в н о -т е э ю о д о ги ч е с к о й  классиф и кации д е т а л е й  

я  п о к а з а т е л е й  о т н о си т е л ь н о й  т р у д о е м к о ст и  ЧК di о п р е д е л я е т с я  про

ф иль п р едм етн ой  с п е ц и а л и за ц и и , п р о и з в о д и т с я  о т б о р  и за к р е п л е н и е  

д е т а л е й  з а  у ч а с т к а м ! .

П о казател ь отн оси тельн ой  т р у д о е м к о ст и  К 31 и с п о л ь з у е т с я  

ДДЯ гр уп п и р ован и я д е т а л е й  по п р и зн а к у , хар актер и зую щ ем у т р у д о е м к о ст ь  

о б р а б о т к а  и о б ъ ем  в ы п у с к а , и в ы ч и сл я е т с я  по  формуле

F/C&
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^ i ------77t -  т а к т  п р о и з в о д с т в а  ^-Й д е т а л и , мин;

Д/ -  к о л и ч е с т в о  1 -х  д е т а л е й , подлежащ их вы п у ск у *

При о т б о р е  и зак р еп л ен и и  д е т а л е й  з а  у ч а ст к а м и  с л е д у е т  о б е с п е 

ч и в а т ь :

к о н ст р у к т и в н о -т е х н о л о г и ч е ск у ю  о д н о р о д н о ст ь  зак р еп л я ем ы х д е 

т а л е й , д о п о л н и тел ьн о  хар актери зую щ ую ся маршрутом о б р аб о тк и  и с р е д 

с т ва м и  т е х н о л о г и ч е с к о г о  о сн ащ ен и я;

р а з н о в е л и к о с т ь  ор ган и зу ем ы х у ч а с т к о в ,  у стан а в л и ва е м у ю  по су м 

марной вел и чи н е п о к а з а т е л я  Ку* , и сч и сл я е м о го  по в с е м  закреп ляем ы м  

з а  у ч а ст к о м  гр уп п ам  д е т а л е й , с  целью  упрощ ения п лан и р ован и я и по

вышения ритмичной р а б о т ы .

Д ля о к о н ч а т е л ь н о го  у то ч н ен и я  сп ец и ал и зац и и  у ч а с т к а ,  н о м ен к л ату 

ры гр уп п  обр аб аты ваем ы х д е т а л е й , н ом ен клатур ы  и к о л и ч е с т в а  единиц 

т е х н о л о г и ч е с к о г о  о б о р у д о ван и я  вы борочно п р о и зв о д я т  пр овер очн ы е 

р а с ч е т ы  коэф ф ициента з а г р у з к и  о б о р у д о ва н и я :

При ко м п л ек то ван и и  группы д е т а л е й  по у сл о в и я м  оптим альной 

з а г р у з к и  об о р у д о ван и я  вы полняю тся следую щ ие р а б о т ы :

отби раю т д е т а л и  в  группы  по шифру н а л а д к и  и доп олн и тельн ы м  

р асчетн ы м  п а р а м е т р а м ;

вы числяю т коэффициент з а г р у з к и  о б о р у д о в а н и я ,

5 . 2 .  Групповы е м н огопредм етн ы е п оточны е линии .

К о л и ч е ст в о  единиц т е х н о л о г и ч е с к о г о  о б о р у д о ван и я  д л я  каж дой 

операции вы числяю т по формуле

& кп Ъ
e c f S K s

F  Къ
7к
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гДе yjr у  ^  ^  з суммарное штучно - кал ькул яцио икс е в ремя,

* *'*/ необходимое для выполнения групповой опера

ции, на годовую программу выпуска изделий,мин,

6. Определение количества единиц «богудования по 

наименованию для подетально-групповых участков 
и групповых многопредметных линий

Количество единиц оборудования вычисляют по формуле

х  X h / - M +  Г-с . __ г*/ X'*/- - i °

J  e  u 7 f

где 'Ll}: ~ штучное время обработки L -го изделия на I  ~Й операции, 

использующей J  -е  наименование оборудования;

Л'ь ~ количество Ь-х изделий, подлежащих выпуску;

Тп.% подготовительно-заключительное время I -й детали на J -м 

наименовании оборудования;

f i n  ~ планируемый нормативный коэффициент загрузки оборудова

ния;

£  -  действительный годовой фонд времени оборудования, ч;

£ -  индекс детали, порядковый номер детали (1 ,2 , . . . п );

J  -  индекс оборудования;

к  ~ индекс операции технологического процесса (1 ,2 , . . . п т ).

П р и м  

Д-зя данной 

(в сторону

е ч а н и е ,  Исли полученное число единиц оборудования 

операции является дробным, оно должно быть округлено

увеличения) до целого S ]d

где S n -  принятое количество оборудования *

Общ ее к о л и ч е с т в о  единиц о б о р у д о в а н и я  вы чи сляю т по ф ормуле
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7 ,  О п р еделен ие к о л и ч е с т в а  единиц о б о р у д о ван и я  

по те х н и к о -э к о н о м и ч е ск и м  п о к а з а т е л я м

К о л и ч е ст в о  единиц о б о р у д о ван и я  вы числяю т по формуле

_ Q _____

L Q

пр огр ам м а го д о в о й  п р оду кц и и , вы п ускаем ой  в  г о д  ( в  т о н н а х , 

ш туках или р у б л я х ) ;

го д о в о й  вы п уск  продукции одной единицы о б о р у д о ван и я  при 

одной с м е н е  ( в  т о н н а х , ш туках или р у б л я х ) ;

ч и сл о  с м е н ;

ч и сл о  с т а н к о - ч а с о в ,  за т р а ч и в а е м ы х  н а  I  т  го д о во й  п р о д у к 

ции ;

д ей ст в и т е л ь н ы й  го д о во й  фонд вр ем ен и о б о р у д о в а н и я , ч ;  

планируемый нормативный коэффициент з а г р у з к и  о б о р у д о в а 

н и я .

С целью  п р о вер к и  укрупн енн ы е р а сч е т ы  к о л и ч е с т в а  п о т р е б н о го  

о б о р у д о ван и я  п р о и з в о д я т с я  по д в у м -т р е м  п о к а з а т е л я м .

8 .  О п р еделен и е к о л и ч е с т в а  единиц о б о р у д о ван и я  

г рч к о м п о н о в к е  а в т о м а т и ч е с к и х  линий

К о л и ч е ст в о  единиц о б о р у д о ва н и я , н ео б хо д и м о е д л я  вы полнения 

одной операции н а  каждой позиции а в т о м а т и ч е с к о й  ли ни и5 вы числяю т 

по ф ормуле
'£  С П

1 Г ~  .

г д е  ‘Z Г// - о п е р а т и в н о е  вр ем я (су м м а о сн о в н о го  -  т е х н о л о г и ч е с к о г о  

и в с п о м о г а т е л ь н о г о  в р е м е н и );

г  ^ O fс* ~ ^  -  такт работы автомат .юг г ко и *ичии;

г д е  Q  -

пь  -

/ I  -

F _

6
или
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-  коли чество  изделий, подлежащих обработке на автоматической 

линии в  г о д ;

F  -  действительный годовой фонд времени автоматической линии, ч .

При установлении д ей стви тельн ого  го д ового  фонда времени а в т о 

матической линии учитываются затраты  времени на ремонт, подналадку, 

смену инструм ента, на остановки и з - з а  неисправностей инструмента, 

электрооборудования, механических и других у ст р о й ст в , а  также другие 

потери.



15

Информационные данные

1 . РАЗРАБОТАН и ШВСШ Госу д ар ствен н ш  комитетом СССР По 

стандартам

ИСПОЛНИТЕЛИ:

П.А.Ш алаев , к ан д .т е х н .н а у к  (руководи тель темы), В . Н. Терехова

2 .  УТВВВДШ И ВВЩИ В ДЕЙСТВИЕ Приказом ВНИИНМАШ * 2 1 7  о т  

0 8 .0 7 .8 7 *



-  IG -

Содержание

Стр.
1 . Основные положения   ........................................................... 3
2, Определение потребности в средствах технологическо

го оснащения......................................................................... . 4
3 . .Правила организации автоматизированного проектиро

вания средств технологического оснащения ..................  4
4. Алгоритмы определения годовое! потребности в средствах

технологического оснащения ............................................_ 7
5. Определение количества единиц обезличенного обору

дования для подетально-групповых участков и группо
вых поточных ЛИНИЙ .......................  10

6. Определение количества единиц оборудования по наиме
нованию для подетально-групповых участков и группо
вых многопредметшх линии ................................................. 12

7. Определение количества едишщ оборудования по техни
ко-экономическим иоказателяг.1 ........................................... хз

8. Определение количества единиц оборудования при ком
поновке автоматических линий ........................................... хз
Информациошше данные ......................................................... 15

ВСТ1Ш. Организация автоматизированного решения задач 
обеспечения производства средствами технологического 
оснащения

Рекомендации 
Р bO~Si-L3~87

Редактор
Трсапвш А..Н.

1!л. редактор Еремеева Т.В.
iilliGIJIl Aid Госстандарта COOP

Ротапринт БШШШАЩ 103007 Москва, ул.Ше 
Тиран812 окз. Объем и ,7 учгизд. л.

[огина, 4 
Цепа 30 к. 

Заказ Р 3822-87-1 
б Л Г ,87г.

Р 50-54-13-87

http://files.stroyinf.ru/Data2/1/4293850/4293850544.htm

