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Цель работы: Закрепление у студентов теоретических знаний по темам дис-

циплины, а также формирование практических навыков по расчету параметров 

автоматических роторных линий (АРЛ), многостаночного обслуживания, а также 

показателей экономической эффективности от внедрения мероприятий по созда-

нию безопасных и благоприятных условий труда (МББ) на современном произ-

водстве. 

 

1. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ 

 

К выполнению курсовой работы следует приступать после изучения про-

граммы курса "Современные формы организации производства". 

Курсовая работа состоит из двух частей: теоретической и практической. Тео-

ретическая часть состоит из письменного ответа на 1 вопрос. Общий объем теоре-

тического раздела не менее 15 страниц. Варианты заданий к теоретической части 

представлены в разделе 3.  Практическая часть предполагает решение четырех за-

дач. Исходные данные для решения задач представлены в табл. 5.1 - 5.4. Вариант 

выбирается по порядковому номеру в журнале группы (зачетной ведомости).  

Курсовая работа студентами заочной формы обучения высылается или пред-

ставляется лично по адресу: 99011, г. Севастополь, ул. Гоголя,14, ауд.152. 

Срок представления работы на кафедру:  не позднее 10 дней до начала экза-

менационной сессии. 

 

2. ПОРЯДОК ОФОРМЛЕНИЯ КУРСОВОЙ РАБОТЫ 
 

В теоретической части перед каждым ответом обязательно отражаются во-

просы с номерами согласно варианту.   

Практическая часть должна содержать: задание с  исходными данными, по-

дробный расчет и вывод.  

На последнем  листе  курсовой  работы размещается библиографический 

список. Листы курсовой работы должны быть сшиты. 
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3. ВОПРОСЫ К ВЫПОЛНЕНИЮ  

ТЕОРЕТИЧЕСКОЙ ЧАСТИ КУРСОВОЙ РАБОТЫ 

 

1. Экологизация современного производства. 

2. Автоматизация современного производства. 

3. Робототехника в современном производстве. 

4. Создание безопасных и благоприятных условий труда в современном 

производстве. 

5. Виды, особенности автоматических линий. 

6. Автоматические роторные линии в современном производстве. 

7. Гибкие производственные системы в современном производстве. 

8. Многостаночное обслуживание в современном производстве. 

9. Научная организация труда в современном производстве. 

10. Экономические стимулирование повышения уровня безопасности в со-

временном производстве.  

11. Расчет производственной мощности как предпосылка рациональной ор-

ганизации современного производства. 

12. Ресурсосбережение в современном производстве. 

13. Экономическое стимулирование экологизации современного производ-

ства. 

14. Рациональные приемы и методы организации труда в современном про-

изводстве. 

15. Организация и обслуживание рабочих мест в современном производстве. 

16. Разделение и кооперация труда в современном производстве. 

17. Робототехнические комплексы, расчет длительности циклов обслужива-

ния. 

18. Построение графиков многостаночной работы для различных вариантов 

многостаночного обслуживания. 

19. Расчет параметров и выбор оптимального варианта многостаночного об-

служивания. 

20. Особенности автоматических линий для различных типов производства. 

21. Сущность, виды робототехнических комплексов, алгоритмы работы при 

различных схемах обслуживания. 

22. Принципы, элементы, показатели научной организации труда. 

23. Сущность гибкого автоматизированного производства, его особенности 

в условиях различных типов производства. 

24. Сущность, классификация, экономическое стимулирование мероприя-

тий по созданию безопасных и благоприятных условий труда в современном про-

изводстве. 

25. Автоматизация в условиях массового, серийного и единичного произ-

водства. 
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4. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ К РЕШЕНИЮ ЗАДАЧ 

 

4.1. Теоретические данные к решению задачи 1 

 

К параметрам АРЛ относятся следующие: 

1. Кинематический цикл рабочего ротора 

                                                     81 ttТц  ,                                                   (4.1.1) 

где t1 – время передачи заготовки из транспортного ротора в инструменталь- 

             ный  блок рабочего ротора, мин; 

      t2 – время контроля за наличием или правильностью положения заготов- 

             ки, мин; 

      t3 – закрепление заготовки и подвод инструмента, мин; 

      t4 – время технологической операции, мин; 

      t5 – время отвода инструмента, мин; 

      t6 – время раскрепления изделия, мин; 

      t7 – время передачи изделия из рабочего в транспортный ротор, мин; 

      t8 – время холостого хода инструментального блока рабочего ротора, мин. 

Каждому из составляющих Тц соответствует угол поворота рабочего ротора. 
 

2. Цикловая производительность рабочего ротора (шт./мин): 

                                            ц
р ТnПр  ,                                                      (4.1.2) 

где n – число рабочих позиций рабочего ротора, шт. 
 

3. Окружная скорость перемещения позиций ротора (м/мин): 

                                            t
h

V o
р  ,                                                    (4.1.3) 

где ho – шаг между позициями ротора, м; 

        t – время перемещения позиций ротора на 1 шаг, мин; 

или 

                                                   
ц

р T
LV  ,                                                    (4.1.4) 

где L – внешняя окружность соответствующего ротора, м.  
 

4. Количество позиций ротора: 

                                                         
оh

L
n  .                                                       (4.1.5) 

 

5. Длительность технологического цикла изготовления одного изделия 

(мин):  

                                        
  


k

i

m

j

k

i

iТjцiи tTТТ
1 1 1

8 ,                                            (4.1.6) 

где k – общее количество рабочих роторов, шт.; 

      m – общее количество  транспортных роторов, шт.; 

      Тцi – длительность кинематического цикла i-го рабочего ротора, мин; 
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      ТТj – время от подачи предмета труда на j-й транспортный ротор до его пере- 

              дачи на рабочий ротор (для последнего транспортного ротора – до пере- 

             дачи предмета труда в накопитель). 
 

6. Производительность роторной линии (шт./мин): 

                                                     
o

pл

h

V
Пр  .                                              (4.1.7) 

 

7. Программа выпуска роторной линии (шт.): 

                                               Т
л
рв КПFдN  60 ,                                     (4.1.8) 

где Fд – действительный фонд АРЛ, ч;  

      КТ – коэффициент потерь на транспортировку. 

 

4.2. Теоретические данные к решению задачи 2 

 

Последовательность расчета параметров организации многостаночного об-

служивания станков-дублеров приведена ниже. 

1. Определяется число станков-дублеров, обслуживаемых одновременно по 

формуле 

                                       1
з

м

t

t
n ,                                                         (4.2.1) 

где tм – время машинной работы станка, мин.; 

      tз – время занятости обслуживанием станка, мин. 

Если n округляется в меньшую сторону, то имеет место простой рабочего, а 

время простоя определяется выражением: 

                

                             змрпр tntt  1. .                                         (4.2.2) 

Если n округляется в большую сторону, то имеет место простой станка, а 

время этого простоя определяется выражением: 

                            рпропр tt ..  .                                                (4.2.3) 

 

2. Строятся графики многостаночного обслуживания и определяется дли-

тельность цикла многостаночного обслуживания по формулам: 

                               



n

i

рпрзiц ttt
1

. ,                                             (4.2.4) 

где tзi – время занятости рабочего на i-м станке, мин. 
 

3.Рассчитывается коэффициент загрузки оборудования 

                                        
ц

n

i

опi

зо
tn

t

К





1 ,                                                 (4.2.5) 

где tопi – время выполнения операции на i-том станке (tопi=tмi +tзi). 
 

4. Рассчитывается коэффициент загрузки рабочего-многостаночника: 
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ц

n

i

зi

зр
t

t

К


 1 .                                                    (4.2.6) 

5. Выбирается вариант обслуживания в зависимости от округления приня-

того расчетного числа обслуживаемых станков в большую или меньшую сторону 

с использованием целевой функции затрат 

                                       min
1





I

cn
 ,                                           (4.2.7) 

где с – коэффициент отношения затрат, связанных с простоем оборудования  

            к затратам на содержание одного рабочего-многостаночника; 

      I – среднее число работающих станков в течение цикла многостаночного  

            обслуживания, шт. 

Величина I определяется по формуле 

                                           
ц

k

i

j

t

n

I


 1

,                                                     (4.2.8) 

где k – количество минут в tц, мин.; 

      nj – количество работающего оборудования на j-й минуте цикла, шт. 

 

4.3. Теоретические данные к решению задачи 3 

 

Внедрение мероприятий по созданию безопасных и благоприятных условий 

труба (МББ) позволяет повысить экономическую эффективность деятельности 

предприятия, а также получить социальный эффект. В качестве показателя эконо-

мической эффективности может рассматриваться рост производительности труда, 

который определяется с использованием высвобождения численности работников 

за счет внедрения МББ. 

Высвобождение численности за счет сокращения времени технологического 

цикла для жестко регламентированных работ определяется выражением (чел.): 

                                    Ч
Т

ТТ
Ч

н
ц

н
ц

с
ц




 1 ,                                                  (4.3.1) 

где с
цТ ; н

цТ  – соответственно, длительность технологического цикла до и после                     

внедрения МББ, мин.;  

               Ч – численность работников в подразделении, где внедряются МББ, чел. 
 

Высвобождение численности за счет снижения трудоемкости работ для не 

жестко регламентированных работ определяется выражением: 

                                    Ч
Т

Т
Ч

н
р

с
р















 12 ,                                          (4.3.2) 

где с
рТ , с

цТ – соответственно, трудоемкость одного изделия (единицы работы)                    

до и после внедрения МББ, мин.  
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Высвобождение численности за счет сокращения потерь рабочего времени 

для не жестко регламентированных работ определяется выражениями: 

                                     Ч
F

F
Ч

с
д

н
д 














 13 ,                                          (4.3.3) 

где с
дF ; н

дF  –  соответственно, действительный фонд рабочего времени работников 

до и после внедрения МББ, ч. 

или 

                                                Ч
Б

ББ
Ч

н

нс







100
3 ,                                             (4.3.4) 

где Б
с
;Б

н
 – соответственно потери рабочего времени до и после внедрения           

МББ, %. 
 

Рост производительности труда за счет высвобождения численности опре-

деляется по формуле 

                                        100


 

Ч

Ч
ПТ ,                                                (4.3.5) 

где ΔЧΣ – суммарное высвобождение численности, чел. 

 

4.4. Теоретические данные к решению задачи 4 

 

Характеристиками социального эффекта от МББ являются изменения сле-

дующих показателей: 

- индекс травматизма 

                                        ттчтит ККК  ,                                                    (4.4.1) 

где Кчт – коэффициент частоты травматизма; 

       Ктт – коэффициент тяжести травматизма. 
 

- индекс профзаболеваемости 

                                       тпупип ККК  ,                                                     (4.4.2) 

где Куп – коэффициент уровня профзаболеваемости; 

       Ктп – коэффициент тяжести профзаболеваний. 
 

- индекс смертности 

                                       лнлсис ККК  ,                                                     (4.4.3) 

где Клс – коэффициент летальности несчастных случаев; 

       Клн – среднее количество неотработанных дней в году на один летальный  

                 случай, дн. 
   

- обобщающий показатель трудовых потерь 

                                  исипитоп КККК  .                                                   (4.4.4) 
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5. ВАРИАНТЫ И ИСХОДНЫЕ ДАННЫЕ  

К ВЫПОЛНЕНИЮ КУРСОВОЙ  РАБОТЫ 

 

Теоретическая часть.  

Дать письменные ответы на указанные в задании вопросы. Вопросы пред-

ставлены на стр. 4.  Порядковые номера вопросов соответствуют варианту. 

 

Практическая часть. 

Задача 1. 

Используя теоретические сведения и приведенные формулы (4.1.1)-(4.1.8), 

материалы соответствующей лекции по дисциплине определить параметры АРЛ. 

Линия оснащена двумя рабочими и тремя транспортными роторами. Режим рабо-

ты две смены по 8 часов. Другие исходные данные представлены в табл. 5.1. 

 

 

Таблица 5.1 – Исходные данные 
 

№ 

п/п 
Показатели 

Варианты 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1. 
Диаметр транспортных ро-
торов, м 

1,783 1,91 2,388 1,592 1,91 2,388 2,547 1,273 1,592 1,91 

2. Шаг роторов, м 0,8 1 1,5 1,25 1,5 1,5 2 1 1 1 

3.  

Диаметры рабочих роторов, 
м 

          

      - ротор №1 3,057 3,821 4,299 3,98 2,866 3,343 3,821 1,91 2,547 3,184 
      - ротор №2 2,292 2,547 2,786 3,184 3,34 2,866 3,184 1,592 1,91 2,229 

4. 

Длительность кинематиче-
ского цикла рабочего ротора 
№1, мин., 

30 38 45 42 35 37 40 25 30 35 

   - в т.ч. время холостого 
хода 

3,0 3,8 6,0 5,0 7,0 6,3 8,0 5,0 4,5 4,2 

5. 
Время холостого хода рабо-
чего ротора №2, мин. 

2,8 3,6 5,0 4,8 6,8 6,1 7,5 4,8 4,4 3,8 

6. 

Число позиций, проходимых 
транспортным ротором №1, 
от получения из питателя 
предмета труда до передачи 
этого предмета на рабочий 
ротор №1, шт. 

5 3 2 3 2 3 3 3 4 4 

7. 

Число позиций, проходимых 
транспортным ротором №2, 
от подачи на него  с рабочего 
ротора №1 до передачи на 
рабочий ротор №2 предмета 
труда, шт. 

4 3 3 3 3 3 2 3 3 3 

9. 

Число позиций, проходимых 
транспортным ротором №3, 
от подачи на него с рабочего 
ротора №2 до передачи в 
накопитель предмета труда, 
шт. 

5 5 2 2 3 4 3 3 4 5 
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Задача 2. 

Используя теоретические сведения и приведенные формулы (4.2.1)-(4.2.8), 

материалы соответствующей лекции по дисциплине определить параметры МО, 

построить графики работы для станков-дублеров и выбрать оптимальный вариант 

МО. Исходные данные представлены в табл.5.2. 

 

Таблица 5.2 – Исходные данные  
 

№ 

п/п 
Показатели 

Варианты 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1. 
Время машинной работы, 
мин. 

7 14 13 8 11 7 9 12 15 10 

2. 
Время занятости рабочего, 
мин. 

2 4 4 3 3 3 2 5 4 3 

3. 

Коэффициент отношения 
затрат, связанных с простоем 
оборудования к затратам на 
содержание одного рабоче-
го-многостаночника 

0,4 1,2 0,5 0,7 1,2 0,4 0,3 0,8 0,3 1,0 

1,1 0,5 1,0 1,1 0,7 0,8 1,0 0,4 0,7 0,5 

1,4 0,8 1,2 0,4 0,4 1,0 0,7 1,2 1,1 0,2 

Задача 3. 

Используя теоретические сведения и приведенные формулы (4.3.1)-(4.3.5), 

материалы соответствующей лекции по дисциплине определить повышение про-

изводительности труда по цеху в составе двух участков в результате внедрения 

МББ. Участок №1 – работы жестко регламентированы, участок №2 работы не 

жестко регламентированы. Исходные данные представлены в табл. 5.3. 

 

Таблица 5.3 – Исходные данные  
 

№ 

п/п 
Показатели 

Варианты 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1. 

Численность персонала, 

чел.: 
          

      участок №1 32 30 28 34 32 30 28 34 32 30 

      участок №2 19 19 22 20 20 18 18 16 18 16 

2. 

Длительность технологиче-

ского цикла по участку №1 
          

     до МББ 105 94 112 100 84 92 80 75 85 96 

     после МББ 95 78 92 84 72 75 67 65 70 80 

3. 
Сокращение потерь рабоче-

го времени по участку №2 
5 4 4 5 5 4 4 5 5 4 

4. 
Потери рабочего времени 

на участке №2 до МББ, % 
14 16 14 15 16 15 14 17 16 15 

5. 

Трудоемкость изготовления 

одного изделия на участке 

№2 до МББ, час.   

0,69 0,56 0,48 0,56 0,45 0,53 0,95 0,74 0,63 0,85 

6. 

Снижение трудоемкости 

изготовления одного изде-

лия после МББ на участке 

№2, % 

8 9 8 7 5 6 10 9 8 7 
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Задача 4. 

Используя теоретические сведения и приведенные формулы (4.4.1)-(4.4.4), 

материалы соответствующей лекции по дисциплине определить показатели соци-

ального эффекта от внедрения МББ. Исходные данные представлены в табл. 5.4. 

Таблица 5.4 – Исходные данные  
 

№ 

п/п 
Показатели 

Варианты 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1. 
Численность персонала, 

тыс.чел. 
4,5 2,1 3,4 4,2 3,7 2,7 3,5 4,0 3,0 2,5 

2. 

Количество больничных 

листов по травматизму, шт.: 
          

      до МББ 30 15 17 25 17 18 23 22 21 20 

      после МББ 10 8 10 14 12 11 17 9 12 10 

3. 

Число дней нетрудоспособ-

ности вследствие травми-

рования, дней: 

          

      до МББ 450 250 300 380 300 280 280 300 340 300 

      после МББ 100 110 90 120 200 120 140 100 120 110 

4. 

Количество летальных слу-

чаев: 
          

      до МББ 2 3 2 3 3 2 3 3 2 2 

      после МББ 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

5. 

Количество больничных по 

вновь выявленным профза-

болеваниям: 

      до МББ 

      после МББ 

          

28 23 25 14 27 22 15 25 30 18 

11 11 12 8 13 10 9 14 10 11 

6. 

Число дней нетрудоспособ-

ности по вновь выявленным 

профзаболеваниям: 

      до МББ 

      после МББ 

          

400 350 370 240 280 310 240 370 420 280 

150 120 160 90 130 120 100 100 110 120 

7. 

Количество не отработан-

ных дней в году в результа-

те летальных случаев: 

      до МББ 

      после МББ 

          

220 150 140 150 210 140 300 180 150 200 

70 50 60 40 60 60 90 50 90 80 
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