
МДК 04.01 «Организация и планирование сварочных работ»
Преподаватель Игошева И.З. 
igosheva@vemst.ru 
Задание для IV  курса
 группы СП-40т
Выполнить в срок до 08 апреля 2020

Выполненную работу отправьте по email 
igosheva@vemst.ru  в виде файла MS WORD. 
Для этого создайте новый документ MS Word, выполнить расчеты по организации сварки-сборки вашего изделия (3 шва) . 
Готовую работу отправить по электронному адресу до 08 апреля.
Не забудьте указать свои Фамилию Имя и группу!


1. Организация работ по сборке-сварке изделия 
1.1 Нормирование работ.
Понятие нормирование сварочной работы подразумевает организацию труда, а также рабочего места. Главные задачи здесь - повышение эффективности процесса труда и обмен производственным опытом.
Увеличить производительность труда можно, правильно обустроив рабочее место сварщика. Все мероприятия, направленные на обустройство личного места работника, должны быть прописаны в планах НОТ (научная организация труда).
 
[image: Рабочее место сварщика]

Рабочее место сварщика должно быть оснащено согласно всем требованиям техники безопасности. Кроме того, сварщику должно быть удобно выполнять свою работу, он должен иметь быстрый и легкий доступ ко всем необходимым деталям, инструментам, расходным материалам. Это значительно сэкономит время выполнения любых работ.
Определение нормы времени возможно тремя способами: расчетным, табличным и хронометраж.
Формула для подсчета основного времени:
 
[image: Формула 1], где
t0 - основное время, измеряется в часах;
L - длина шва, обычно измеряется в сантиметрах;
F - площадь сечения шва, также измеряют в сантиметрах, квадратных;
7,85 - плотность наплавленного металла, граммы на кубические сантиметры;
I - ток, в амперах;
Кн - коэффициент наплавки.

Мы по заданию определяем норму времени табличным методом.
В соответствии с «ОБЩЕМАШИНОСТРОИТЕЛЬНЫЕМИ УКРУПНЁНЫМИ НОРМАТИВАМИ ВРЕМЕНИ НА ДУГОВУЮ СВАРКУ В СРЕДЕ ЗАЩИТНЫХ ГАЗОВ» определенны штучно калькулиценоного времени на сборку-сварку изделия «Крышка»
Таблица 1. Расчет норм вспомогательного времени.
	№
	наименование
	Длинна шва, м
	Ко-во швов
	Общая длинна швов
	Время на 1 м шва, мин.
	№ карты и позиции
	Время на шов
	К-т

	1
	Зачистка от ржавчины перед сваркой
	
	
	
	
	
	
	

	2
	Зачистка от брызг металла
	
	
	
	
	
	
	

	3
	Осмотр и промер шва
	
	
	
	
	
	
	

	4
	Осмотр и промер шва
	
	
	
	
	
	
	

	5
	Установка изделия
	
	
	
	
	
	
	

	6
	Крепление изделия
	
	
	
	
	
	
	

	
	Итого 
	
	
	
	
	
	
	



На основании табличных данных можно определить штучно-калькуляционное время
Тштк=То+Твс+, где
То – время горения дуги из расчетов режимов сварки.
Твс – вспомогательное время
Для расчет необходимого количества оборудования и коэффициента его загрузки необходимо рассчитать партию узлов.
Партия — это количество непрерывно обрабатываемых деталей с однократной затратой подготовительно-заключительного времени. Нормативной (оптимальной) называют такой размер партии, при котором рабочая сила и оборудование используются с наименьшими затратами.
Для расчета оптимальной партии деталей (Попт, шт.), предполагающей непрерывную занятость рабочего места, используют формулу:
 
nопт = 
 
где Фп - месячный полезный фонд работы единицы оборудования, ч (в м-це 22 рабочих дня);
М - количество операций в технологическом процессе (1 сварочная);
Квн - коэффициент выполнения норм (0,8-0,9);
Кспец - коэффициент специализации (1);
Тс - суммарное время изготовления детали по всем технологическим операциям, ч.
Рассчитаем так же максимальный годовой выпуск продукции и минимальную партию.
[image: http://www.economic-s.ru/wp-content/uploads/2010/12/78.jpg]
где tпз – время на переналадку оборудования по ведущей операции (т.е. по операции с наиболее сложной и трудоемкой переналадкой оборудования), мин; 
tшт — штучное время по той же ведущей операции, мин/шт.; 
α — коэффициент допустимых потерь времени на переналадку оборудования.
Значения коэффициента находятся в пределах 0,02—0,12 и зависят от себестоимости единицы продукции и типа производства: крупносерийное 0,02—0,05; среднесерийное 0,03—0,08; мелкосерийное 0,05—0,12.
Nmax=

1.2 Расчет необходимого количества оборудования и коэффициента его загрузки.
Зная эффективный фонд рабочего времени оборудования и максимально возможный выпуск однородной продукции можно определить количество рабочих мест.
Fэф = D∙S∙q∙(1- а/100);
где D – число рабочих дней в плановом периоде;
S – число смен;
q – продолжительность смены, час;
а – планируемые потери времени на ремонт и переналадку оборудования, %
Для этого рассчитаем загрузку оборудования:
 нормо/часов

Рассчитаем количество рабочих мест:


Экономически выгодна загрузка 90%

1.3 Расчет численности сварщиков.

Так как на предприятии обеспечена достаточно высокая загрузка оборудования, то явочное количество основных производственных рабочих устанавливаем по числу рабочих мест:
Rяв = ∑Спр

[image: ]
где Rяв – явочное количество рабочих;
S – число смен;
α – планируемый коэффициент невыходов, устанавливается по балансу рабочего времени. Принимаем α = 0,12.

1.4 Проектирование сварочного участка сборочного цеха.
Проектирование сборочно-сварочных цехов должно удовлетворять общим требованиям, предъявляемым к машиностроительным предприятиям:
Ширина пролета, высота и длина участка должны соответствовать нормам технологического проектирования.
Разрез цеха должен быть в месте расположения самого высокого оборудования, имеющегося в цехе, так же в этом месте должен быть кран.
Проект должен удовлетворять ГОСТам, ЕСКД и нормам проектирования.
Масштаб цеха и изображения элементов производства (оборудования), рабочих, складочных мест и т.д. должны строго соответствовать требованиям ГОСТов 2.428-84 и 2.002-72.
На каждые 30 - 40 метров длины цеха должен быть один мостовой кран. Согласно санитарным нормам для промышленных предприятий объем участка (цеха) должен быть не менее 15 м3 на человека.
При планировке цеха необходимо обеспечить прямоточность техпроцесса, отсутствие возвратных перемещений и наиболее полную загрузку оборудования, подъемно-транспортных и рабочих мест.
При планировке участков применяют следующее:
- габаритные контуры оборудования в положении покоя (обозначаются толстой сплошной серой линией);
- контуры подвижных частей оборудования (обозначаются тонкой штрихпунктирной линией);
- должны быть обозначены осевые линии;
- место обслуживающего персонала;
- места подвода и отвода сред (вода, воздух, газ и др.).
Согласно ГОСТ 2.002-72 при планировке участка применяют следующие цвета:
- красным цветом обозначаются подвесной путь, подкрановые балки, мостовые балки, краны, консоли;
- розовым цветом обозначаются энергетическое оборудование и трассы;
- оранжевым цветом обозначается оборудование для химических и нефтехимических предприятий;
- голубым цветом обозначается санитарно-технологическое оборудование;
- светло-зеленым цветом обозначаются технологическое оборудование для предприятий металлургической метаталообработки и ремонтно-технологических;
- синим цветом обозначается грузопоток.
Допускаемые пределы минимальных расстояний между оборудованием, складочными местами и элементами здания цеха представлены в таблице 2.23.
Таблица 2. Допускаемые пределы минимальных расстояний между оборудованием, складочными местами и элементами здания цеха.
	
	Определяемое расстояние
	Допускаемые пределы значений, м

	
	От колонн или стен здания до боковой стороны оборудования
	1-3

	
	От колонн или стен здания до тыльной стороны оборудования
	1-2,5

	
	Между боковыми сторонами оборудования
	1-1,4

	
	Между складочными местами
	1-1,4

	
	Между боковой стороной оборудования и складочным местом
	1-1,2

	
	Между тыльной стороной оборудования и складочным местом
	1

	
	ширина проезда между рядами
	3,0-4,0



Расчет ширины пролета
При проектировании сборочно-сварочного участка планировку оборудования, оснастки, складочных и рабочих мест выполняют рядами. На практике наиболее рациональным является двухрядное расположение оборудования и рабочих мест.
При расположении складочных мест вдоль ряда ширина пролета цеха (участка) Вп определяется следующим образом:
Вп = 2 (В1 + Вм + В2 + Вск) + Впр 
где В1 - расстояние от тыльной стороны рабочего места до оси продольного ряда полости или стены здания цеха, на проектируемом участке принимаем значение равное 1 метру;
В2 - расстояние между рабочим и складочными местами, на проектируемом участке принимаем значение равное 1 метру;
Вм - ширина рабочего места на проектируемом участке принимаем значение равное 4,5 метрам;
Вск - ширина складочного места на проектируемом участке принимаем значение равное 3,5 метрам;
Впр - ширина проезда между двумя линиями рабочих мест на проектируемом участке принимаем значение равное 4 метрам;
При планировке участка необходимо строго соблюдать нормы технологического проектирования, согласно которым расстояние между колоннами принимается равным 12 м (реже 6 м), а ширина пролета равна 18, 24 и 30 м). Ширину пролета более 30 м разрешается использовать только при технико-экономическом обосновании.
При проектировании участка необходимо обеспечить прямоточность технологического процесса, отсутствие возвратных перемещений заготовок, изделий, осуществлять наиболее полную загрузку оборудования и подъемно-транспортных устройств и их рациональное размещение.
Кроме этого, на планировке размеры участка должны быть проверены с точки зрения соблюдения санитарных норм для промышленных предприятий, согласно которым на каждого работающего должно приходиться не менее 15 м3 объема производственного помещения.
Расчет длины участка
Длина участка складывается из последовательной суммы размеров рабочих мест и проходов между ними. Размеры рабочих мест выбираются в зависимости от размеров изготовляемого изделия. Проходы между рабочими местами принимаются от 1,5 до 3 м. Так как здание одноэтажное принимается в проекте, то шаг колонны составляет 12 м длиной. 
[image: Схема планировки участка для расчета длины полета]
Расчет высоты пролета
Высота пролет проектируемого сборочно-сварочного участка выбирается исходя из подлежащих изготовлению в них изделий, габаритными размерами, применяемого оборудования и наличием или отсутствием использования верхнего транспорта (мостовых кранов, кран-балок, подвесных тележек и так далее).
При наличии верхнего транспорта высота пролета для сборочно-сварочного участка рассчитывается следующим образом:
Нр = h1 + h2 + h3 + h4 + h5 
Нп =Нр + h6 + h7 
где Нр - высота пролета участка от пола до головки рельса подкранового пути;
Нп - высота пролета участка от пола до нижнего перекрытия;
h1 - наибольшая высота оборудования (оснастки, стеллажей), применяемого в данном пролете цеха;
h2 - расстояние между наивысшей точки указательного оборудования и наиболее низкой точки выступающих частей перекрытия (обычно h2 = 0,5-1м);
h3 - наибольшая высота грузов, перемещаемая в данном пролете при помощи верхнего транспорта;
h4 - расстояние между наиболее высокой точкой перемещаемого груза и наиболее низкой точкой подъемного крана (при перемещении груза цепями или тросами h4 = 0,5 м ширины увязки, но не менее 1 м);
h5 - расстояние между наиболее низкой точкой подъемного крюка крана до головки рельса подкранового пути;
h6 - расстояние от головки рельса подкранового пути до высшей точки тележки крана;
h7 - расстояние между высшей точкой тележки крана и нижним уровнем затяжки стропил перекрытия (обычно = 0,6-1,2м);
б - угол между вертикалью и натянутыми стропами, которые удерживают на крюке крана груз.
[image: Схема разреза цеха]
Согласно требованиям ГОСТ, на планировке участка контур оборудования и оснастки обозначаются основной линией. Подвижные части оборудования обозначаются тонкой штрихпунктирной линией с двумя точками.


1.5 Выбор межоперационных транспортных средств и расчет их стоимости
При выборе межоперационных транспортных средств учитывать следующие факторы:
- массу изделия;
- вид продукции;
- технологию ее изготовления;
- форму и особенности организации труда;
- производственных помещений;
- расположение оборудования;
- требования вспомогательных служб.
При массе детали 68 кг расположение оборудования по ходу технологического процесса в качестве межоперационных транспортных средств выбираем поворотную кран-балку, которая может одновременно обслуживать от 2х до 4х станков, стоимостью 85000 рублей и электроталь, стоимостью 125000 рублей.
Подъемные механизмы относятся к цеховому оборудованию и в технологическую себестоиомсть не включаются.

2. Расчет технологической себестоимости продукции
1.6 Расчет стоимости основных производственных фондов и годовой суммы амортизационных отчислений.

Таблица 3. Расчет стоимости сварочного оборудования.
	№ операции
	Наименование оборудования
	 количество, шт
	Габариты, мм3
	Мощность, кВт/час
	Стоимость оборудования, руб.

	
	
	
	
	1 шт
	все
	1 шт
	все

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	Итого
	
	
	
	
	
	




Таблица 4.  Ведомость годовой суммы амортизационных отчислений
	Виды основных фондов
	Полная первоначальная стоимость, руб.
	Срок службы
	Норма амортизации, %
	Годовая сумма амортизационных отчислений, руб.

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	Итого
	
	
	
	



1.7 Планирование фонда заработной платы.
Для оплаты труда сварщиков рекомендуется принять сдельно-премиальную оплату труда.
Расценка, т.е. заработная плата за один узел рассчитывается по формуле:

где ЧТС – часовая тарифная ставка, соответствующая разряду работы, руб;
Тшт – норма времени на операцию, мин.
Согласно трудовому договору премия составляет 30%. При условии, что предприятие находится в г. Кирове применяем районный коэффициент 15%.
Заработная плата составит:
ЗП=Р*1,3*1,15=
С заработной платы работодатель начисляет платежи в социальные фонды (ПФ,ФСС,ФОМС) 30%.
Отчисления = ЗП*0,3

1.8 Расчет затрат на материалы.
Расчет стоимости осноного материала Ст3

Расчет стоимости сварочной проволоки (марка)

Расчет стоимости расхода газа СО2

Расчет стоимости электроэнергии (кВт)

Время горения дуги * мощность сварочного аппарата*цену 1 кВт

1.9 Расчет технологической себестоимости.

Таблица 5. Калькуляция технологической себестоимости одной детали.
	№ №
	Статья расходов
	Метод расчета 
	Сумма, руб.

	1
	Материалы основные
	
	

	2
	Расходные материалы
	
	

	3
	Заработная плата
	
	

	4
	Отчисления на социальные нужды
	
	

	5
	Амортизация
	
	

	
	Итого
	
	


 
Заключение: В процессе написания курсовой работы были рассчитаны ….
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