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1. ПОРЯДОК В^1ПОЛНЕНИЯ ЛАБОРАТОРН^1Х РАБОТ 

1.1. Лабораторные работы по Основы производства самолетов 
выполняются в производственных условиях базового предприятия. Студент 
допускается к лабораторной работе только после прохождения общего 
инструктажа по технике безопасности и пожарной безопасности 
проводимого на предприятии и аналогичного инструктажа, проводимого 
перед выполнением лабораторных работ. В журналах проведения 
инструктажа производится соответствующая отметка, и каждый студент 
ставит свою подпись в журнале, регистрируя тем самым факт получения 
указаний по безопасному проведению лабораторных работ. 

1.2. Каждая лабораторная работа выполняется бригадой студентов в 2-3 
человека согласно расписанию занятий и семестрового графика выполнения 
работ. 

1.3. Студенты готовятся к проведению лабораторной работы. Уровень 
знаний студентов определяет преподаватель по результатам контрольного 
опроса. Неподготовленные студенты к проведению работы не допускаются. 

1.4. Перед проведением лабораторных работ студентам вручаются 
бланки заданий. 

1.5. В процессе выполнения исследований студенты заполняют 
отчетные графы бланка заданий. Бланк предъявляется преподавателю при 
отчете по лабораторной работе. 

1.6. Результаты исследований оформляются в отчете по лабораторной 
работе, обсуждаются и обобщаются на семинаре студенческой группы. 



Лабораторная работа №1 
Структура предприятия и его производственный процесс 

Л ю ' о е самолетостроительное предприятие независимо от масштаба 
производства включает три группы подразделений: 

а) подразделения, перерабатывающие исходные материалы в про-
дукцию предприятия. Эту группу называют основным производством 

б) тюдразделения, изготовляющие ияделип, необходимые для произ-
водства продукции предприятия. Эту группу называют вспомогательным 

в) подразделения, обеспечивающие функционирование подразделе-
HHii основного и вспомогательного производства. Эту группу называют 

[1а рис, 1. 1 показана принципиальная схема производственной 
структуры самолетостроительного предприятия. В зависимости от струк-
туры предприятия образуется и^труктура производственного процесса 

П р о и з в о д с т в е н н ы й п р о ц е с с п р е д п р и я т и я — сложный 
комплекс процессов основных, вспомогательных и обслуживающих под-
разделений предприятия, обеспечивающих своевременный выпуск задан-

Производственный процесс самолетостроительного предприятия под-
чинен одной цели —выпуску требусмото качества в заданном количестве 
определенного типа самолета (самолетов). Конкретный состав подраз-
делений предприятий, а следовательно, и структура производственного 
процесса данного предприятия образуются в первую очередь в зависи-
мости от технологического процесса изготовления запущенного в произ-
мдство самолета. Масштаб производства при этом играет значительную 



Т е х н о . ч о г и ч с с к и й п р о ц е с с и з г о т о в л е н и я с а м о л е -
т а — сложный комплекс взаимодействий оборудования и исполнителей 
по преобразованию исходных материалов в изделие. 

Структура технологического процесса изготовления изделия в прин-
ципе определяется структурой данного изделия, его конструктивными 
особенностями и назначением. Но, кроме того, структура технологиче-
ского процесса и особенно его технико-экопомичсские показатели в боль-

шой степени зависят от объема производства, программы выпуска изде-
лий и конкретных производственных условий. 

О б ъ е м п р о и з в о д с т в а — общее количество изделии определен-
ных свойств и назначения, подлежащее изготовлению на данном пред-
приятии за весь планируемый период времени. 

От объема производства зависит целесообразная величина первона-
чальных затрат на подготовку и освоение производства данного изделия. 
Очевидно, чем больше объем производства, тем большие -первоначальные 
затраты (на приобретение специального тгли специализированного обо-
рудования и ииструмента, на механизацию и автоматизацию процессов 
и т. д.) будут экономически оправдагшыми. Увеличение первоначальных 
затрат обеспечивает более высокий технический уровень производства и 
способствует повышению технико-экономических показателей технологи-
ческого процесса изготовления изделия. 

П р о г р а м м а в ы п у с к а — количество изделий, изготовляемых 
данным предприятием за определенный отрезок времени (обычно за 
год). 

Увеличение программы выпуска, так же как и объема производства, 
способствует повышению технического уровня производства и технико-
экономических показателей технологического процесса изготовления из-, 
дел и я. 

М а с ш т а б и р о н з в о д с т в а — условия, определяемые одновре-
менно установленными объемом проияводства и программой выпуска 
продукции. В зависимости or объема производства и программы выпуска 
изделий судят о «большом» и «малом» масштабе производства. 

Технологичсские процессы проектируют с учетом масштаба произ-
водства, достигнутого уровня науки и техники и конкретных условий 
производства. 

СвойстЕа и назначение объекта производства, особенности техноло-
гического процесса его изготовления определяют и организационную 
структуру предприятия, и характер его •прои.чводственного процесса. 



Зависимость отдельных частей производственного процесса пред-
приятия от технологического процесса изготовления изделия различна. 
В прямой зависимости от технологического процесса образуется произ-
водственный процесс основного производства, непосредственно связан-
ный с п[)еобраздЕа!шем исходных материалов в продукцию предприя-
тия. В эту часть производственного процесса входит технологический 
процссс как определяющая основа. 

На производственный процсчх: вспомогательного производства пред-
приятия технологический процесс оказывает влияние через производст-
венный процесс осяовкого производства. Вспомогательное производство 
обеспечивает своими изделиями (чертежами, специал11нымн приспособ-
лениями и инструментом) основное производство н зависимости от по-
требностей осуществле]шя технологического процесса и;чготовлення из-
делии. 

Обслуживающее производство обеспечивает бесперебойное функ-
ционирование подразделений основного и вспомогательного производств 
предприятия. 



шой степени зависят от объема производства, программы выпуска изде-
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В прямой зависимости от технологического процесса образуется произ-
водственный процесс основного производства, непосредственно связан-
ный с преобразованием исходных материалов в продукцию лредприя-
1ИЯ. В эт>- часть производственного процесса входит технологический 
процесс как определяющая основа. 

На производственный процесс вспомо1-ательного нроизнодства пред-
приятия технологический процесс оказывает влияние через производст-
венный процесс основного производства. Вспомогательное нрои.чводство 
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ционирование подразделений основного и вспомогате.чьного производств 
предприятия. 



Типы производства 

В зависимости от объема производства и программы выпу-ска про-
дукции различают три основных типа производства: массовое, серийное 

М а с с о в о е п р о и з в о д с т в о обеспечивает выпуск однородных 
изделий установившегося образца в больших количествах и имеет еле-



а) iia каждом рабочем месте выполняется только одна непрерывно 
повторяющаяся операция; 

б) оборудование на производственном участке располагается в со-
ответствии с последовательностью выполнения операций технологиче-
ского процесса. 

Расположение оборудования ла участке в соответствии с последо-
вательностью выполнения операций обеспечивает кратчайший путь 
межоперационной транспортировки предметов производства и упорядо-
чивает их движение. 

В массовом производстве широко применяют специальные станки, 
приспособления и инструмент, а также транспортирующие устройства 
для механического перемещения предметов обработки от одного рабо-
чего места к другому. 

В поточную линию включают оборудование, выполняющее операции, 
различные по составляющим их частным процессам {обработка реза-
нием, термическая обработка, контрольные испытания и т. п.). 

Выполнение только одной операции на каждом рабочем место по-
точной линии возможно при большой программе выпуска изделий, когда 
время на выполнение операции равно такту или больше его. 

Т а к т — длительность равных промежутков времени между выпу-
ском следующих друг за другом изделий. Ипачс говоря, такт представ-
ляет собой частное от деления календарного отрезка времени на коли-
чество изделий, выпускаемых за это время: 

x ^ f . (1Л) 

где т—-такт выпуска изделий; 
Т — календарный отрезок времени; 
п — количество изделий, выпускаемых за календарный отрезок вре-

мени. 
Невыполнение этого условия (когда время на выполнение операции 

меньше такта) приводит к недопустимой недогрузке оборудования по-
точной линии. Но, кроме того, что 'производственная программа поточно-
массового производства должна б|>1ть большой, необходимо еще, чтобы 
она была устойчивой, т. е. не изменяющейся в течение длительного вре-
мени. Этому условию удовлетворяет большой объем производства. 

При этих условиях нервоначалыи.1е затраты на приобретение или 
изготовление специальных станков, приспособлений и инструментое, на 
механизацию межонерационной транспортировки, иа размещение обору-
дования и т. д. вполне себя оправдывают. 

Наиболее совершенной формой поточно-массового производства яв-
ляется непрерывный поток, при котором продолжительность всех опера-
ций потока одинакова и равна такту выпуска изделий, благодаря чему 
предметы обработки перемещаются от одного рабочего места к другому 
иеарерывпо. 

В самолетостроении массовое производство встречается при изго-
товлении нормализованных деталей (заклепок, болтов, винтов и т. д.). 



С е р и й н о е п р о и з в о д с т в о обеспечивает выпуск однородных 
изделий сериями, повторяющимися через определенный промежуток вре-
мени, и имеет следующие характерные признаки; 

а) на каждом рабочем местс выполняется несколько периодически 
повторяющихся операций: 

б) оборудование на производственном участке располагается в со-
ответствии с последовательностью выполнения этапов технологического 
процесса по rpyn-na.\i операций (операции предварите>тьной черновой об-
работки, операции чистовой обработки и операции окончательной, отде-
лочной обработки). 



в зависимости от количества изделий в серии серийное производст-
во условно делят на мелкосерийное, среднесерийное и крупносерийное. 

Так как программа выпуска изделий и объем серийного производ-
ства относительно малы, производственный участок создают для обра-
ботки нескольких предметов, сходственпых по размерам, конфигурации 
и материалу, а следовательно, и по технологическому процессу их из-
готовления. Это позволяет уменьшить разнообразие оборудования на 
участке и полнее его загрузить. 

Выполнение нескольких операций на одном оборудовании требует 
его переналадки. Поэтому в серийном производстве детали изготовля-
ются партиями. 

П а р т и е й называют определенное количество деталей одинаковой 
конструкции, изготовляемых при одной наладке оборудования. По окон-
чании обработки одной партии оборудование переналаживают на дру-
гую операцию. Продолжительность работы оборудования между пере-
наладками определяется количеством деталей в партии и трудоемкостью 
опсраиии, 

Существует несколько методов определения рационального размера 
партии деталей, Наиболее распространенным из них является метод рас-
чета минимального размера партии деталей с точки зрения экономически 
рационального использования оборудования: 

, (1.21 а Гц, 

где п — количество деталей в партии; 
7п.й—подготовительно-заключительное время на переналадку станка 

по наиболее сложной операции; 
а—коэффициент, учитывающий потери времени {от 0,03 до 0,1} и 

обычно принимаемый равным 0,05; 
Гщ — штучное время на выполнение наиболее сложной операции. 

Количество переналадок определяется по формуле 

(1.3) я 
где Л'г — годовая программа выпуска деталей. 

В серийном производстве используются рабочие преимущественно 
средней квалификации и применяется в основном универсальное обору-
дование, что объясняется необходимостью переналадок. В отдельных 
случаях с целью повышения производительности универсальное обору-
дование оснащают специальными приспособлениями. С увеличением ко-
личества изделий в серии расширяются возможности применения не 
только специальных приспособлений и инструмента, но и специальных 
станков. 



в зависимости от количества изделий в серии серийное производст-
во условно делят на мелкосерийное, среднесерийное и крупносерийное. 

Так как программа выпуска изделий и объем серийного производ-
ства относительно малы, производственный участок создают для обра-
ботки нескольких предметов, сходственных по размерам, конфигурации 
и л;атериалу, а следовательно, и по технологическому процессу их из-
готовления. Это позволяет уменьшить разнообразие оборудования на 
участке и полнее его загрузить. 

Выполнение нескольких операций на одном оборудовании требует 
его переналадки. Поэтому в серийном производстве детали изготовля-
ются партиями. 

П а р т и е й называют определенное количество деталей одинаковой 
конструкции, изготовляемых при одной наладке оборудования. По окон-
чании обработки одной партии оборудование переналаживают на дру-
гую операцию. Продол ж ите^тьиость работы оборудования между пере-
наладками определяется количеством деталей в партии и трудоемкостью 
операции. 

Существует несколько методов определения рационального размера 
партии деталей. Наиболее распространенным из них является метод рас-
чета минимального размера партии деталей с точки зрения экономически 
рационального использования оборудования: 

аТш 
(1.21 

где п — количество деталей в партии; 
7'п.з—подготовительно-заключительное время на переналадку станка 

ио наиболее сложной операции; 
а—коэф4|Цциецт, учитывающий потери времени (пт 0,03 до 0,1) и 

обычно принимаемый равным 0,05; 
Гш — штучное время на выполнение наиболее сложной оа]ерации. 

Количество переналадок определяется по формуле 

(1.3) rt 
где Л'г — годовая программа выпуска деталей. 

В серийном производстве используются рабочие преимущественно 
средней квалификации и применяется в основном универсальное обору-
дование, что объясняется необходимостью переналадок. В отдельных 
случаях с целью повышения производительности универсальное обору-
дование оснащают специальными приспособлениями. С увеличением ко-
личества изделий в серии расширяются возможности применения не 
только специальных приспособлений и инструмента, но и специальных 
станков, 

В отличие от массового серийное производство имеет значительно 
больший объем незавершенного прои.чводства и более длительный про-
изводственный цикл. При этом существенно усложняются планирование 
и учет производства. 


