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Примеры задач к ГАКу.

Задача 1

      Рассчитать потребное число станков по операциям и их загрузку на линии обработки крышки двигателя.

Программа выпуска за год – 900 тыс. штук, потери времени в работе оборудования – 7 %. Линия работает в 2 смены по 8 часов. Технологический процесс следующий:

t1 = 0,6 мин.; t 2 = 0,4 мин.; t 3 = 0,3 мин.; t 4 = 0,5 мин.; t 5 = 0,5 мин.; t 6 = 0,6 мин.; t 7 = 0,6 мин.; 

t 8 = 0,5 мин.; t 9 = 0,3 мин.; t 10 = 0,3 мин.; t 11 = 0, 4 мин.

Решение

1) Определяем такт поточной  линии по формуле:
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​​​​​​​​​​​где  r – такт поточной линии;

       F д.г. – действительный годовой фонд времени (час.)

       N г. – годовая программа выпуска изделий (в шт.)

2) Рассчитаем количество станков по операциям по формуле:
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где  Срi – расчетное количество рабочих мест на i-той операции;

       ti – время выполнения i-той операции;

Подставим значения в формулу:
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               Спр ≈ 1

[image: image30.wmf]61

,

0

49

,

0

3

,

0

3

=

=

Cp


                          Спр ≈ 1
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               Спр ≈ 1
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Cр11 = 0,4 : 0,49 = 0,82;                                 Спр ≈ 1
3) Определяем процент загрузки поточной линии:


[image: image2.wmf]%

6

,

92

%

100

926

,

0

11

82

,

0

61

,

0

61

,

0

02

,

1

22

,

1

22

,

1

02

,

1

61

,

0

82

,

0

22

,

1

%

100

=

×

=

+

+

+

+

+

+

+

+

+

=

×

å

å

пр

р

С

С


Ответ: линия загружена на 92,6%, принятое количество рабочих мест на потоке – 11 станков.

Задача 2

     Завод проектирует поточную линию для выпуска 110 тыс. изделий в год. Рассчитать такт поточной линии, если действительный фонд времени за год – 4 000 часов; завод работает в одну смену, перерывы на отдых – 15 мин. в смену, 8,2 часа. Затраты времени на ремонт – 30 мин., затраты времени на устранение брака – 10 мин. Время перерыва на обед – 30 мин.

Решение

1) Определим часовую выработку изделий:
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    (изделий в час), тогда в смену: 27,5 · 8,2 = 225,5 изделий.

2) Определим такт поточной линии: 
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Ответ: такт поточной линии равен 1,75  мин/шт.
Задача 3

Определите такт поточной линии обработки блока цилиндров легкового автомобиля, необходимое число рабочих мест и степень загрузки поточной линии. Сменная программа выпуска 144 блока, технологические потери составляют 2%, регламентированные перерывы в работе линии 6% от продолжительности смены. Время по операциям технологического процесса:

t1 =5,48;

t2 =6,10;

t3=18,34;

t4=3,2;

t5=2,9;

t6=3,0;

t7=5,9;

t8=5,4;

t9=3,2.

Решение:

1) Определим такт поточной линии
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2) Определим потребное число рабочих мест
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Число рабочих мест 
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3) Определим степень загрузки
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Задача 4
Управленческая ситуация

Крупной фармацевтической компании необходимо принять решение о выборе дальнейшей стратегии развития. Возможно, принятие трех принципиально разных альтернативных вариантов решения этой важной управленческой проблемы.

Первый альтернативный вариант решения. Цель компании – получение максимально возможностей прибыли в возможно более короткие сроки. Для этого на четверть урезается программа по созданию новых видов продукции и на 30% сокращаются расходы на маркетинговое обеспечение торговых операций.

Второй альтернативный вариант решения. Компания ставит перед собой обеспечить устойчивое положение в будущем. Для этого основные усилия сосредоточиваются на проведении НИОКР по созданию новых конкурентоспособных видов продукции.

Третий альтернативный вариант решения. Целью компании является сочетание обеспечения рентабельности производства в настоящее время со значительными расходами на НИОКР для создания продукции, конкурентоспособной на рынке сбыта.

Проблема. Проанализируйте возможные стратегические направления развития фармацевтической компании. Какой из трех альтернативных вариантов возможного стратегического развития компании, подготовленных аналитиками, вы считаете наиболее приемлемым и почему?
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