
Практическое занятие №3 на тему: «Трудоемкость и промышленная готовность новой техники»
Теоретическая часть
Трудоемкость показывает, сколько труда в часах пошло на выпуск продукции, на оказание услуги.

Трудоемкость - относительный показатель. Иногда  трудоемкость измеряется в человеко-часах (одну работу выполняют несколько человек) на операцию или единицу продукции.
 Пример:
3 человека*5 часов=15 чел - часов.
Люди переводятся в часы, и наоборот. Люди и часы - взаимопереводимые единицы измерения.

Fном за год= d*t*s=250*8*1=2000 (часов).
Фонд эффективный (действительный) учитывает потери времени в процентах от номинального (режимного) фонда времени.
Fэф. = Fн (1 –α/100  )

 α - потери в % от Fном., например:
Fд. пл = Fн * 0, 96

Fд. ф = Fн * 0, 7

Пример:

90 мин – 100%

15 мин – x  

X = (15*100)/ 90 = 16,6 (%). 

100% - 16,6 % = 83,4 % - загрузка рабочего времени в виде ή Fд;
0,65< η < 0,85  - загрузка рабочего времени допустима именно в этих пределах.
Технологический процесс – последовательность операций (стрижка, готовка, выход в Интернет, глажка). Рассмотрим условный технологический процесс:
T фрезерная операция = 1мин.
T1 токарная операция = 2мин.
T2  токарная операция = 4мин.
T шлифовальная = 3мин.
Σ = 1+ 2+ 3+4 = 10 мин/ шт (деталь).
Существует понятие трудоемкости 1 (единицы) и трудоемкости программы изделий, например:
Тпрограммы = 0,6 час / ед * 1000000ед. = 600000 час 
Если :

1) 600000 час/2000 час = 300 (человек);
2) 600000 час/4000 час = 150 (станков).
                       ПГНТ имеет три стадии:

«нулевая»                          «промежуточная»                            «полная»

  НИР                                              ОКР                                          серия   
      Эти стадии промышленной готовности новой техники (ПГ НТ) отличаются по своим результатам. Результатом стадии НИР является отчет по НИР – оформленная бумага. Результатом стадии ОКР или ОК(Т)Р является создание хотя бы одного экз. работающего опытного образца. Результатом стадии «серия» является выпуск промышленной продукции (после проведения КПП, ТлПП, ОПП). Стадии отличаются друг от друга и по инвестициям. Соотношение: 1:10:100 было отмечено еще в социалистической экономике с одним собственником. В настоящее время отличия еще более выражены. Например, строительство одного завода по технологии high teck «тянет» на сумму от 2-х млрд. USD.
отчет по НИР              экзем-ры  раб-его образца                      заводы Стадия 

Стадия НИР – интеллектуальное сырье (по мировым меркам стоит «копейки»), следовательно идеями торговать невыгодно.
Стадия ОКР – интеллектуальный полуфабрикат. Цена интеллектуального полуфабриката уже значительна даже по мировым меркам .

Торговать идеями невыгодно, а выгодно торговать интеллектуальным полуфабрикатом.

Существует идея, которая принадлежит Юрию Лебедеву, владельцу крупнейшей инновационной фирмы в России, о том, чтобы сделать западны(и восточные) развитые индустриальные страны технологическим придатком российских разработок.
 Серия – это продукция, выполненная с одинаковых чертежей (с одинаковыми буквенными обозначениями).
 Промышленная готовность новой техники  - ПГНТ:

 Чтобы перейти со стадии на стадию нужны деньги

 Один  завод по технологии hick tack от 2млрд $.
 Для того чтобы создать новую продукцию, необходимо не только стадия НИР,                    но и стадия ОКР. Это объясняет, почему воруют научные секреты (среднее время 5-7 лет на научные исследования).
      Организация проектирования и производства НТ в значительной степени зависит от ее сложности (создаваемой техники). Отчет по НИР требует следующих работ:
- сбора информации в научно-технических библиотеках;

- выбора и обоснования направления исследования;

- выбора методики исследования;

- создания методики программы работ;

- разработки научных гипотез;

- проведения эксперимента;

- обобщения результатов и написания отчетапо НИР.
Иногда работы по НИР объединяются с работами по ОКР, тогда: НИР + ОКР = НИОКР или НИОК(Т)Р.
Работы по ОКР требуют следующих стадий:
-ТЗ (технического задания);
-ТП (технического предложения);
-ЭП (эскизного проекта);
-РД (рабочей документации);
-Испытаний, корректировки модели.
Практическая часть

Пример задачи на трудоемкость:

Определить численность конструкторов для проектирования специальной оснастки изделия, имеющего по 1800 оригинальных деталей, если исходные данные таковы, что:

N (кол-во оригинальных деталей) = 1800 шт.;
K оснащения по приспособлениям = 1,5;

K оснащения по штампам = 0,1;
K оснащения пресс- формам = 0,2;
K оснащения по режущему и мерительному инструменту = 2,0.
Средняя трудоемкость проектирования равна:
T ср. по приспособлениям = 30 час;
T ср. по штампам = 40 час;
T ср.по  пресс- формам = 35 час.;
T ср. по режущему и мерительному инструменту = 8 час.;
T доп. = 400 час.
Решение:

1).Определим количество оснастки, которое необходимо спроектировать :

n осн. = 1800 * 1,5 = 2700 (шт.);  

n штампов = 1800* 0,1 = 180 (шт.);
n пресс-форм = 1800 * 0,2 = 360 (шт.);
n инстр. = 1800* 2,0 = 3600 (шт.).
2).Определим трудоемкость проектируемой оснастки :

T присп. = 2700 * 30 = 81000 (час);
T шт. = 180 * 40 = 7200 (час);

 T пр- ф.= 360 * 35 = 12600 (час );
T инстр. = 3600 * 8 = 28800 (час).
3). Определим общую трудоемкость проектируемой оснастки:
Tсум. = 81000 + 7200 + 12600 + 28800 = 129600 (час).
4). Определим общую трудоемкость с учетом дополнительных  работ: 
T’сум. = 129600 + 400 = 130000 (час).
5). Определим режимное (номинальное) время работы 1- го конструктора в течение 6 месяцев:

Fном.. = d* t * S * 0,5 = 22* 8 * 1 * 0,5 = 1056 (час).
6). Определим необходимое количество конструкторов с учетом превышения норм на 35% :

130000/ 1056 * 1,35 = 91 (чел.).
Ответ: 91 (человек). 

Вопросы к ПЗ 3:

1. Дайте определение понятию трудоемкости.

2. В каких единицах измеряется трудоемкость?

3. Расскажите о стадиях промышленной готовности новой техники.

4. Сформулируйте определение серии.

5. В какой стоимостной пропорции стадии ПГ НТ отличаются друг от друга?

6. Понятие календарного фонда времени.
7. Понятие номинального (режимного) фонда времени.

8. Понятие эффективного фонда времени.

9. Понятие загрузки рабочего времени.
10. В каких единицах выражается загрузка рабочего времени?

11. В каких единицах выражается рабочее время (фонд рабочего времени)?

12. Какие измерители  позволяют рабочие часы переводить в людей, и наоборот ?
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