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В цехе машиностроительного завода 3 группы станков: шлифовальные - 5 ед., строгальные - 11 ед., револьверные - 12 ед. Норма времени на обработку единицы изделия в каждой группе станков соответственно 0.5 ч, 1.1 ч, 1.5 ч. Определить производственную мощность цеха, если известно, что режим работы двухсменный, продолжительность смены - 8 ч., регла-ментированные простои оборудования составляют 7% от режимного фонда времени, число рабочих дней в году - 255.

Решение

Часовая производительность по каждой группе станков: Прч = Ксгр/Нврс(1), где Ксгр - количество станков в группе, Нврс - норма времени на обработку единицы изделия в данной группе станков. Соответственно, для шлифовальных Ксшл = 5, Нвршл = 0.5 и Прчшл = 5/0.5 = 10 ед/ч (1а); для строгальных Ксстр = 11, Нврстр = 1.1 и Прчстр = 11/1.1 = 10 ед/ч (1б); для револьверных Ксрев = 12, Нвррев = 1.5 и Прчрев = 12/1.5 = 8 ед/ч (1в). "Узким местом", ограничивающим производственную мощность цеха,  является группа револьверных станков с часовой производительностью Прчрев = 8 ед/ч. Производственная мощность цеха ра-вна: Мпр = Прчрев*Псм*(1 - Рпр/100)*Рсм*Чрдг (2), где Псм = 8 ч - продолжительность смены, Рпр = 7% - регламентированная норма простоев оборудования, Рсм = 2 - "сменность" режима работы, Чрдг = 255 - число рабочих дней в году. В числах: 

Мпр = 8*8*(1 - 7/100)*2*255 = 27955 ед.                     
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