

1. Определение массы выбранной детали.

Плотность материалов:
Сталь – 7800 (кг/м3)
Чугун – 7100 (кг/м3)
	Наименование детали
	Габариты, м
	Масса, кг

	Вал 
	Ø 0,14 x 0,24
	             26

	Втулка
	Ø 0,08 х 0,09
	3,52

	Крышка
	Ø 0,15 x 0,08
	4,5

	Фланец 
	Ø 0,12 x 0,035
	1,8

	Гильза 
	Ø 0,15 x 0,08
	3,5

	Крышка с пазом
	0,06 х 0,14х0,035
	1,8

	Валик
	Ø 0,06 x 0,12
	10,65



2. Определить массу заготовки.
	Наименование детали
	Метод получения заготовки
	Масса заготовки, кг

	Вал
	литье в песчано-глинистую форму
	         32

	Втулка
	горячая штамповка
	3,85

	Крышка
	литье в песчано-глинястую форму
	5,58

	Фланец
	горячая штамповка
	2,3

	Гильза 
	литье в песчано-глинистую форму
	4

	Крышка с пазом 
	литье в кокиль
	2,16

	Валик
	горячая штамповка
	12,25



    Массу заготовки выбираем с учетом увеличения ее по сравнению с массой детали (при горячей штамповке – на 15%, при литье в песчано-глинистые формы – на 20%)
3. Определить запас хранения выбранной детали и заготовки, исходя из норм запаса хранения:

   Имеем поточное производство, для него норма запаса хранения находится в пределах ¼ – 5 дней. Для среднесерийного производства деталей среднего и мелкого габарита норма запаса хранения – 3 дня. Запас хранения определяется по формуле:
Si= (Q . n)/365  (кг),
где:	Q – объем поступивших грузов в течение года в тоннах,
	n – норма запаса хранения
Рассчитываем объемы грузов:
Q = 70000 . m 



где: 70 000 – объем выпускаемых изделий в год,
 m – масса заготовки для детали,

Запас хранения детали:
	
	Вал
	Втулка
	Крышка 
	Фланец
	Гильза
	Крышка с  пазом
	Валик

	n (сут)
	3
	3
	3
	3
	3
	3
	3

	масса (кг)
	26
	3,56
	4,5
	1,8
	3,5
	1,8
	10,62

	Q (т/год)
	1820
	246,4
	315
	126
	245
	126
	743,4

	Si (т)
	14,96
	2,03
	2,59
	1,04
	2,01
	1,04
	6,11



Запас хранения заготовки:
	
	Вал
	Втулка
	Крышка 
	Фланец
	Гильза
	Крышка с пазом
	Валик

	n (сут)
	3
	3
	3
	3
	3
	3
	3

	масса (кг)
	32
	3,85
	5,58
	2,3
	4
	2,16
	12,25

	Q (т/год)
	2240
	269,5
	390,6
	161
	280
	151,2
	857,5

	Si (т)
	18,41
	2,22
	3,21
	1,32
	2,30
	1,24
	7,05



4. Определение суммарного запаса хранения по всем изделиям:
    Суммированием запасов хранения выбранных деталей (из вышеприведенных таблиц) получаем общий запас хранения по всем компонентам:
∑S=∑Si (i=1÷k)
Запас хранения детали:
∑S= 14,96+2,03+2,59+1,04+2,01+1,04+6,11=  29,78(т)
Запас хранения заготовки:
          ∑S=18,41+2,22+3,21+1,32+2,3+1,24+7,05 = 35,75(т)








Запас хранения детали в шт.:
	
	Вал
	Втулка
	Крышка 
	Фланец
	Гильза
	Крышка с  пазом
	Валик

	Шт
	575
	575
	575
	575
	575
	575
	575


Запас хранения заготовки в шт.:
	
	Вал
	Втулка
	Крышка 
	Фланец
	Гильза
	Крышка с  пазом
	Валик

	Шт
	575
	575
	575
	575
	575
	575
	575




5. Выбрать вид автоматизированного склада
         Хранение вышеуказанных деталей осуществляют с помощью автоматизированного склада типа стеллажный с кран-штабелером. Заготовки деталей и детали хранят в таре. Такие детали как: вал, валик, гильза хранят в таре в специальных отверстиях ориентировано; втулка, крышка, и фланец хранятся в поддонах с вертикально расположенными штырями. Деталь «крышка с пазом» хранят в поддоне с выступом под крышку.
6. Выбрать размеры мест хранения изделий, исходя из их размеров и возможности максимального размещения изделий, так же определить вид хранения детали и определить количество изделий,  которое будет размещено на месте:
  При определении размера тары учитывается не только габаритные характеристики, но и максимальная грузоподъемность грузового крана(до 0,5т.). Количество деталей, заполненных в таре навалом, берем с учетом коэффициента заполнения тары, равным от 12% до 30% в зависимости от сложности формы детали. Габариты тары указаны по нормам ISO(ИСО).
	Наименование детали
	Тип тары паллета(поддон)
	Габариты тары (ячейки стеллажа), м
	Объем тары,

	Кол-во деталей в 1-ой таре(ячейке), шт.
	Масса наполненной тары(детали), кг
	Масса наполненной тары(заготовки), кг

	Вал
	Паллета с отверстиями(для вертик. положения вала)
	0,8×1,2×0,12
	0,115
	15
	390
	480

	Втулка
	Паллета со штырями
	0,8×1,2×0,12
	0,115
	108
	380,16
	415,8

	Крышка
	Паллета со штырями
	0,8×1,2×0,12
	0,115
	32
	176
	178,56

	Фланец
	Паллета со штырями
	0,8×1,2×0,12
	0,115
	54
	97,2
	124,2

	Гильза
	Поддон с круглыми ячейками
	0,8×1,2×0,12
	0,115
	32
	112
	128

	Крышка с пазом
	Палетты с выступом под крышку
	0,8×1,2×0,12
	0,115
	96
	172,8
	207,36

	Валик
	Паллета с отверстиями(для вертик. положения вала)
	0,8×1,2×0,12
	0,115
	40
	426
	490



7. Определение количества ячеек, необходимых для хранения деталей и заготовок. Расчет площади склада
	Наименование детали
	Необх. запас хранения,шт.
	Количество необх. ячеек

	Вал
	575
	38

	Втулка
	575
	5

	Крышка
	575
	18

	Фланец
	575
	11

	Гильза
	575
	18

	Крышка с пазом
	575
	6

	Валик
	575
	14



Общее количество ячеек для деталей - 110, вместе с заготовками – 220.
Так как выбираем двухрядный стеллаж, то в одном ряду будет 40 ячейки. По высоте располагаем по 5  ячеек, соответственно по 8 ячеек по длине. Нам необходимо 3 таких стеллажа.
Найдем общую площадь склада, учитывая проезд штабелера между стеллажами:
S=a*b=(0,8+1+0,8)*(8*1,2*3)75.
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