Економіка та організація виробництва
Тема 2. Виробничі процеси, типи та методи виробництва.

Задача 1. Тривалість складання виробу на конвеєрі 45 хв. Швидкість руху конвеєра 6м/хв. Час переміщення приладу з одного робочого місця на інше в 5 разів менший за час виконання кожної операції. Крок конвеєра 1,8 м. Режим роботи лінії двозмінний.  Регламентовані перерви на відпочинок – 20 хв. за зміну. Визначити число робочих місць на лінії і випуск приладів із конвеєра за добу.

Задача 2. На потоковій лінії обробка деталей відбувається транспортними партіями. Кожна партія складається з 4 деталей. Технологічний процес обробки однієї деталі складається із 6-ти операцій, тривалість складає (в хв.) 
t1 = 1,5; t2=3,1; t3 = 4,7; t4 = 1,6; t5 = 4,6; t6 = 1,5.
На стрічці конвеєра встановлено лотки, в які складають деталі. Довжина лотка – 600 мм, ширина – 400 мм. Відстані між лотками 800 мм. По всій довжині встановлено три комплекти лотків. Добова програма випуску становить 500 деталей. Регламентовані перерви на відпочинок – 20 хв. за зміну. Тривалість зміни 7 год. Період конвеєра – 6.
Визначити такт, ритм лінії, швидкість руху і довжину конвеєра та число робочих місць на операціях.

Задача 3. Технологічний процес виготовлення виробу складається з трьох операцій.
	№ операцій
	Назва операції
	Норма часу, хв

	1
	Токарна
	2,5

	2
	Шліфування
	7,4

	3
	Свердлильна
	5,1


Лінія працює в 2 зміни тривалістю по 8 год. Змінне завдання – 190 виробів. Перерви у роботі – 5 хв за зміну.
Визначити такт лінії, кількість робочих місць та їх завантаження. 

Задача 4. На лінії виготовляються вироби А, Б, В. Місячна програма їх випуску становить 18 тис. шт., 8  тис. шт. та 11 тис. шт.
Визначити робочі такти потокової лінії, кількість робочих місць по кожній операції і їх завантаження. Використати метод приведення програми до умовного виробу. Лінія працює 20 днів у 2 зміни тривалістю 8 год. Коефіцієнт припустимих втрат часу на переналагодження обладнання – 0,05.

Технологічний процес складається з чотирьох операцій
	№ операції
	Назва операції
	Норма часу на операцію, хв.

	
	
	А
	Б
	В

	1
	Токарна
	2,7
	3,2
	3,4

	2
	Фрезерна
	7,3
	7,4
	7,4

	3
	Шліфувальна
	3,0
	3,0
	3,1

	4
	Свердлильна 
	5,1
	5,4
	5,3

	Загальна трудомісткість 
	
	
	



Методичні рекомендації до виконання

1. Порядок розрахунку дійсного фонду робочого часу
Для коректного визначення параметрів потокової лінії (такту, ритму) необхідно розрахувати дійсний (ефективний) фонд часу (Tеф), який враховує режим роботи підприємства та регламентовані перерви.
Формула для розрахунку:

Tеф = (tзм *60 - tпер) * nзм
Де:
· tзм – тривалість однієї зміни (год.);
· tпер – тривалість регламентованих перерв на відпочинок та особисті потреби за зміну (хв.);
· nзм – кількість змін.

2. Параметри однопредметної безперервної потокової лінії

2.1. Такт потокової лінії (r) – це інтервал часу, через який з лінії виходить готовий виріб.

Де N – виробниче завдання за відповідний період (шт.).

2.2. Розрахункова кількість робочих місць (Nроз) на кожній операції:


Де tшт – норма часу на i-ту операцію.

2.3. Прийнята кількість робочих місць (Nпр): отримане значення Nроз завжди округлюється до найближчого більшого цілого числа.

2.4. Коефіцієнт завантаження робочих місць (kзав):


Економічно ефективним вважається рівень завантаження в межах 0,85-0,95.

3. Методика розрахунку багатопредметних ліній (метод приведення)
У задачах, де на одній лінії виготовляються різні вироби розрахунок проводиться через умовний виріб-представник.

Алгоритм виконання:
1. Обирається виріб з найбільш характерною технологією або найбільшим обсягом випуску.

2. Розраховується коефіцієнт приведення (kпр) як відношення трудомісткості i-го виробу до трудомісткості представника:


3. Приведена програма (Nприв):


4. Розрахунок такту представника (rпредст):


Де α – коефіцієнт втрат часу на переналагодження обладнання.

4. Геометричні та швидкісні параметри конвеєра

4.1. Крок конвеєра (l) – відстань між центрами двох суміжних виробів на конвеєрі.

4.2. Швидкість руху конвеєра (V):


4.3. Довжина робочої зони конвеєра (lроб):


