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ЗАВДАННЯ


на виконання курсової роботи з дисципліни „Організація виробництва”.


Тема роботи: Обґрунтування обраного  варіанту організації виробничого процесу в часі і просторі.

Ціль роботи: 

1.Обргунтувати просторове розміщення підприємства громадського харчування (кафе). 
2. Обрати  оптимальний варіант запуску виробів в виробництво для заданого технологічного процесу і розміру партії обробляємих виробів таким чином, щоб тривалість технологічного циклу обробки заданої партії виробів була мінімальною.


Вихідні дані: 

1. Тривалість операцій технологічного процесу, хвилин

	Номер операції
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	Тривалість операції, tі, хв.
	2
	3
	5
	2
	6
	7
	8

	Кількість робочих місць, Сі

а.) Сі=1

б.) Сі
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2. Розмір партії обробляємих виробів
n=40шт.


3. Розмір передаточної (транспортної) партії р= 10 шт.

Зміст розрахунків  та графіків

1. Розрахувати тривалість технологічного циклу обробки заданої партії виробів „n” для заданої передаточної партії „р” при послідовному, паралельному та змішаному (послідовно-паралельному) видах рухів предметів праці при Сі=1 і Сі
[image: image2.wmf]³

1, побудувати графіки руху. Проаналізувати тривалість технологічного циклу, зробити висновки. Побудувати циклограму тривалості технологічного циклу.


2. Проаналізувати вплив на тривалість технологічного циклу розміру партії обробляємих виробів „n”  (при р=1шт.) Побудувати графіки залежності Тц=f(n) для 3-х видів руху (Сі=1шт.) Зробити висновки.


3. Проаналізувати вплив на тривалість технологічного циклу розміру передаточної (транспортної) партії виробів „р” (при заданої партії обробляємих виробів n=nз) Сі=1шт.
Побудувати графіки залежності Тц = f(р), а також      Тц= f(n, р). Зробити висновки.


4. Провести закріплення операцій (підоперацій) технологічного процесу між робочими місцями.


5. Вибрати оптимальний варіант запуску виробів в виробництво ( з точки зору виду руху предметів праці, розміру транспортної партії при встановленому Вами розподілу операцій між робочими місцями).

Побудувати графік запуску для вибраного Вами варіанту.


6. Провірити можливість використання мінімально-уривчастої системи організації виробничого процесу в часі для оптимального варіанту. Побудувати графік. Зробити висновки. Дати рекомендації.

Дата видачі завдання „_____” __________ 201_р.





Завдання видав ______________________________________


1. Розрахунки тривалості технологічного циклу з урахуванням різних видів руху предметів праці
При виготовленні партії n однакових предметів праці використовують один із способів передачі з однієї операції на іншу . Розрізняють три види руху предметів праці за операціями: послідовний, паралельний та послідовно-паралельний.
Вихідні дані:

	Номер операції
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	Тривалість операції,ti, хв.
	2
	4
	6
	1
	5
	3
	1

	Кількість робочих місць,Сі
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1

	а) Сі = 1
	
	
	
	
	
	
	

	б) Сі ≥ 1
	1
	1
	2
	1
	2
	1
	1


Розмір партії виробів              n= 48шт.

Розмір передаточної партії     p = 8шт.

1 Тривалість технологічного циклу, графіку руху
1.1 Послідовний рух 

Тривалість технологічного циклу складається з тривалостей операційних циклів.

При Сі = 1
[image: image3.png]T =Y1T,. =nXlt;



     
де m – кількість операцій технологічного процесу.

Послідовний рух предметів праці відрізняється відносно простою організацією та відсутністю перерв на робочих місцях(робітників), але і найбільшою тривалістю технологічного циклу у зв’язку із довготривалим пролежуванням кожної деталі на попередній операції у чеканні закінчення обробки всієї партії (перерва партійності).

Час чекання 
[image: image4.png]T = (m—1) YT,



         
У нашому прикладі 
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Рис.1. Графік послідовного руху партії деталей
Послідовний метод характеризується тим, що запущена у виробництво партія виробів переходить від одного робочого місця до іншого тільки після того, як у даній операції оброблені усі вироби цієї партії. [image: image7.jpg]Liuknorpama nocniflosHOro pyxy
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Рис.2 Циклограма послідовного руху партії деталей
Недолік послідовного руху полягає не тільки у великій тривалості технологічного циклу(Тц=1056) всієї партії деталей, але й кожної деталі(1034) окремо. Тому так організація виробничого процесу в часі доцільна тільки при малих партіях виробів та невеликій трудомісткості операцій, що притаманне, як правило, поодинокому та дрібнооптовому виробництву в машинобудівних галузях промисловості.

1.2 Паралельний рух 

Тривалість технологічного циклу при паралельному русі предметів праці:
[image: image8.png]TP =pXlt, + (n—p)te,



     

У моєму прикладі:
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Рис.3. Графік паралельного руху предметів праці [image: image11.jpg]Liuknorpama napanenbHoro pyxy

10

110 160 210 260 310 360 410 460
[

s10

—1meTiA

—2neTiA

—3naeTiA

—anaeTiA

—snaeTiA

——6naPTIA





Рис.4. Циклограма паралельного руху предметів праці

1.3 Послідовно-паралельних рух предметів праці
Послідовно-паралельний рух предметів праці відзначається частковим запаралелюванням операцій.

Тривалість технологічно циклу виготовлення деталей може бути визначеною за формулою (Сі=1),
[image: image12.png]=n*X7rt;— (Mm—p) T teop,




  .                                            

Для даного прикладу: 
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Рис.5. Графік послідовно-паралельного руху деталей
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Рис.6. Циклограма послідовно-паралельного руху деталей

 Цикл при паралельно-послідовному русі предметів праці менший, ніж при послідовному, внаслідок паралельності протікання кожної пари суміжних операційних циклів [image: image16.png]


. Звідси:
[image: image17.png]


    

 Розрахуємо [image: image18.png]


 для даного прикладу:

	[image: image19.png]



	96 – 16 = 80 хв.

	[image: image20.png]



	208 – 48 = 160 хв.

	[image: image21.png]



	336 – 296 = 40 хв.

	[image: image22.png]



	344 – 304 = 40 хв.

	[image: image23.png]



	544 – 424 = 120 хв.

	[image: image24.png]



	568 – 528 = 40 хв.



[image: image25.wmf]пп

ц

T1056(80160404012040)1056480576

хв.

-

=-+++++=-=


У виробничому процесі можливі 2 варіанти поєднання суміжних операційних циклів:

1) Тривалість виконання попередньої операції менша, ніж наступної:
[image: image26.png]



2) Тривалість виконання попередньої операції більша, ніж наступної:
[image: image27.png]



Слід звернути увагу на те, що скорочення тривалості технологічного циклу [image: image28.png]


 при кожному сполученні операційних циклів визначається відносно найбільш короткотривалого операційного циклу обробки партії (n-p), тобто:
[image: image29.png];=M —p)*tep



    ,                                                                         [11]
де [image: image30.png]op;



 - тривалість коротких операцій(між двома суміжними операціями), хв..
	Номер операції
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	Сума

	ti
	2
	4
	6
	1
	5
	3
	1
	22

	tкорі
	-
	2
	4
	1
	1
	3
	1
	12



[image: image31.wmf]j

(488)140

хв.

t

=-×=


Таким чином, послідовно-паралельний рух  предметів праці має більш короткий цикл, ніж послідовний, за умовою безперервної роботи робочих місць на всіх операціях, хоч деталі пролежують на робочих місцях і число обліково-платних одиниць збільшується(ускладнюється з точки зору організації виробництва), більш високого темпу набуває і робота транспортних засобів. Його доцільно використовувати при обробці великих партій та значній трудомісткості виробів, що притаманне багатосерійному виробництву.
                                                          Висновки
Представивши розрахунки тривалості технологічного циклу та їх графічне зображення з урахування трьох видів руху предметів праці: послідовного, паралельного і послідовно-паралельного, врахувавши всі особливості, як позитивні так і негативні, можна зробити висновки про те, який з цих циклів може найкраще задовольнити схему виробництва товарів.

Послідовний рух предметів праці є досить простим за своєю організацією, полегшує оперативне планування та облік, за нього відсутні перерви на робочих місцях. Але він потребує тривалого технологічного циклу (Тцпосл = 1056 хв.), бо кожна деталь пролежує на попередній операції у чеканні закінчення обробки всієї партії (ТЧЕК = 1034 хв.). Послідовне поєднання операцій в нашому випадку займає дуже багато часу, що не дуже вигідно.

Тривалість паралельного поєднання операцій має найменше значення порівняно з двома іншими (Тцпар = 416 хв.). Але, хоча кожна окрема деталь у процесі обробки не пролежує, однак робочі місця завантажені не повністю.

Так само деталі пролежують при послідовно-паралельному русі предметів праці, але, хоча тривалість цього циклу значно менша за послідовний (Тцп-п = 576 хв.), в нашому випадку, як видно поки що найбільш доцільним буде паралельний рух предметів праці, який характеризується найменшою тривалістю технологічного циклу.
2 Вплив дублюючих робочих місць на тривалість технологічного циклу
З метою скорочення тривалості технологічного циклу – основною складової виробничого циклу виготовлення машинобудівної продукції – на окремих його операціях використовуються дублюючі місця, тобто обробку партії деталей проводять на декількох робочих місцях.

Система організації виробничого процесу в часі при наявності дублюючого обладнання потребує уточнення залежностей для визначення тривалості технологічного циклу, що згадуються в літературі.

Тривалість технологічного циклу при введенні дублюючого обладнання скорочується внаслідок зменшення на одному робочому місці кількості деталей, що обробляються, дроблення на кілька паралельних по  [image: image32.png]


 штук у кожній.

Слід розглянути особливості визначення технологічного циклу при наявності дублюючого обладнання на окремих операціях технологічного процесу при відомих формах його організації в часі: послідовному, паралельному і послідовно-паралельному русі предметів праці.

2.1  Послідовний рух, дублюючий процес
Тривалість технологічного циклу [image: image33.png]


 при послідовному русі деталей (при Сі ≥ 1) 
[image: image34.png]T = 3T, = 37 ([2] &)



  ,   

де  [image: image35.png]


 - тривалість і-го операційного циклу, хв.;
[image: image36.png]


 - кількість деталей, що обробляються на одному робочому місці і-тої операції(у випадку нерівномірного завантаження визначається за найбільш завантаженим робочим місцем).
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 Рис.8. Послідовний рух предметів праці з використанням дублюючих місць
При рівномірному завантаженні робочих місць на операціях формула спрощується. Однак у будь-якому випадку виносити n за знак суми недоцільно, тому що при цьому спотворюється економічний зміст виразу: роздрібнюється на частини  партія деталей, що обробляється, а час на виконання операції обробки кожної деталі не скорочується.

2.2  Паралельний рух предметів праці з використанням дублюючих місць

При паралельному русі предметів праці з використанням дублюючих місць не тільки скорочується загальна тривалість технологічного циклу, а й зменшується або взагалі можуть бути ліквідовані перерви у роботі робочих місць на найменш трудомістких(у порівнянні з головною) операціях. Тривалість технологічного циклу [image: image39.png]


 у цьому випадку дорівнює сумі тривалостей обробки першої деталі(чи першої передаточної партії) на всіх операціях технологічного процесу, що здійснюється за послідовною схемою, та часу обробки всіх наступних деталей з інтервалом випуску кожної наступної , що відповідає такту [image: image40.png]


.

Тривалість технологічного циклу при паралельному русі предметів праці з використанням дублюючих місць:
[image: image41.png]


  .  

Для даного прикладу:
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Рис.9. Паралельний рух предметів праці з використанням дублюючих робочих місць
Якщо остання передаточна партія менша, ніж за заданим розміром, технологічний цикл скорочується на величину ∆Тц:
[image: image44.png]AT, = (P = Paa) ()



  ,  

де p – заданий розмір передаточної(транспортної) партії деталей, шт.;
pфакт – фактичний розмір останньої передаточної партії деталей, шт.. 

Можливі такі варіанти організації запуску деталей у виробництво за окремими робочими місцями даної операції:

· Одночасний початок обробки деталей на всіх робочих місцях;

· Початок обробки на кожному наступному робочому місці через ритм [image: image45.png]


.
Найбільш прийнятний другий варіант, тому що характер руху предметів праці за операціями технологічного процесу тут повністю відповідає визначенню паралельного руху як безперервної передачі транспортних партій на кожну операцію. У першому випадку можуть виникнути втрати через чекання у зв’язку із тим, що робочі місця зайняті обробкою попередніх передаточних партій.

Тривалість однієї перерви на робочому місці:
[image: image46.png]e = () )6



  ,   

Сумарний час перерв:
[image: image47.png]Tmzzz';,zfg,(tm..(["j"] - ))



 ,   

де m – кількість операцій технологічного процесу;
Сі – кількість робочих місць на і-й операції;
[image: image48.png]Lrep;;



  - тривалість однієї перерви на j-тому місці і-ї операції, хв.;
[image: image49.png]


 - кількість деталей, що обробляються на j-тому робочому місці і-тої операції, шт..
2.3  Послідовно-паралельний рух предметів праці з використанням дублюючих місць
При послідовно-паралельному русі предметів праці відбувається деяке «запаралелювання» операційних циклів. При цьому забезпечується безперервність обробки деталей на кожній операції.

Ступінь такого запаралелювання τj між суміжними операціями при наявності дублюючого обладнання залежить від сукупності тривалостей суміжних операцій ti і ti+1, кількості робочих місць на них Сі та Сі+1 та їх співвідношення  [image: image50.png]


 і [image: image51.png]ti+s
Cisq



.
Тривалість технологічного циклу:
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Рис.10 Послідовно-паралельний рух предметів праці з використанням дублюючих робочих місць. 

Висновки
Розглянувши вплив дублюючого обладнання на тривалість технологічного циклу можна зробити певні висновки.

Найпростішу організацію має послідовний рух предметів праці і при використанні дублюючого обладнання. Але він же досі залишається найдовшим (тривалість його складає 1056 хв.), що є дуже негативним фактором.

Послідовно-паралельний рух предметів праці є більш доцільним, тому що він значно коротший за своєю тривалістю (480 хв). Але при розгляданні системи послідовно-паралельного руху предметів праці має місце багатоваріантність організації виробничого процесу в часі, що ускладнює розрахунки і побудову графіка, а також саму організацію виробничого процесу. Це часом не дуже вигідно.

А паралельний рух предметів праці з використанням дублюючого обладнання є найбільш прийнятним і вигідним, бо він є найкоротшим з усіх (416 хв.), і його вимір є простішим за послідовно-паралельний рух з дублюючим обладнанням.

Отже, проаналізувавши всі рухи предметів праці з використанням дублюючого обладнання можна зробити висновок, що паралельний рух є найбільш короткотривалим і тому більш вигідний і раціональний ніж послідовний та паралельно-послідовний.
3. Аналіз тривалості технологічного циклу простого процесу виробництва
На тривалість технологічного циклу істотно впливає розмір партії деталей, що обробляється. Тривалість технологічного циклу збільшується зі збільшенням деталей n прибудь-якому русі предметів праці за лінійною залежністю, але з різним ступенем інтенсивності: найбільший вплив на тривалість циклу збільшення партії(об’єму випуску) спостерігається при послідовному русі, найменший при паралельному(рис.13).
n=48 шт. , p=1шт.
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Рис.11. Залежність тривалості технологічного циклу від розміру партії деталей, що обробляються при різних видах руху предметів праці.
Для паралельного та послідовно-паралельного руху предметів праці тривалість технологічного циклу збільшується також із збільшенням передаточної(транспортної) партії р навіть при однакових значеннях всієї партії п(рис.14).
Показники трудомісткості виконання операцій:

	Номер операції
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Рис.12. Залежність тривалості технологічного циклу від розміру передаточної партії деталей(п=48шт).
Для того щоб відобразити одночасний вплив обох вказаних факторів, тобто привести залежність [image: image56.png]T, = f(n,p)



, доцільно користуватись номограмами тривалості технологічного циклу.

На рис.15 подана така номограма для паралельного руху предметів праці, а на рис.14 – для послідовно-паралельного. Із цих малюнків видно, що, якщо передаточна партія збільшується (р>1), пряма, що відображає залежність [image: image57.png]T, = f(n)



, пересувається вгору паралельно залежності [image: image58.png]T, = f(n)



 при р=1 шт., тобто ордината у будь-якій її точці буде лежати вище на величину [image: image59.png]AT,



  проти прямої [image: image60.png]T, = f(n)



 з р=1 шт., відповідно:

при паралельному русі предметів праці
[image: image61.png]AT, =(p—DXETt;— (p— D= —DCTt; — tron)



   [24]
При послідовно-паралельному русі предметів праці
[image: image62.png]T " =@ -1X tw,



     [25]

Якщо при заданому значенні партії деталей, що обробляється, передаточна партія становить р=п, паралельний чи послідовно-паралельний рух предметів праці переходить у послідовний. Таким чином, номограма обмежується зверху прямою , котра зображує залежність [image: image63.png]T = f(n)



, та знизу прямою [image: image64.png]T." = f(n)



 при р=1 шт. чи [image: image65.png]o "=

f)



 при р=1 шт.
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4. Особливості мінімально-уривчастої системи організації виробничого процесу в часі
Поряд із розглянутими системами організації виробничих процесів на деяких виробництвах електротехнічної промисловості головним чином у дослідному та одиничному виробництві електромашинобудування,використовується мінімально-уривчаста система.

Використання цієї системи забезпечує виготовлення першого екземпляру виробу у найкоротший час, а виготовлення всієї партії з найкоротшими перервами(рис.9).
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Рис. 14  Мінімально-уривчаста система організації виробничого процесу в часі
Мінімально-уривчаста система має змішану форму. В ній є елементи паралельної (обробка першої деталі, першого виробу партії ), а також послідовно-паралельної організації виробничого процесу.

Суть цієї системи виробничого процесу:

1) Перший екземпляр виробу виготовляють за паралельною схемою, тобто тривалість її виготовлення найменша з можливих;

2) Тривалі операції здійснюються безперервно;

3) Перерви виникають на коротких операціях. У противагу паралельній організації ці перерви будуть концентрованими, тому їх можна використати для здійснення робіт над деталями інших позицій.

4) Пролежування деталей спостерігається в меншій мірі , ніж при послідовно-паралельній системі.

Найбільший ефект мінімально-уривчаста система дає у тому випадку, коли найтриваліші операції будуть здійснюватись у кінці процесу.  

Висновки і рекомендації
Проаналізувавши всі варіанти запуску виробів у виробництво (послідовний, паралельний і послідовно-паралельний рухи), можна зробити наступні висновки.

На першому етапі було виявлено що найбільш доцільним є використання паралельного руху предметів праці при організації виробництва, так як він є найкоротшим (416 хв.) поряд з послідовним та послідовно-паралельним рухами.

Потім було проаналізовано вплив на тривалість виробничого циклу розмірів передаточної партії (при заданій партії оброблюваних виробів) і партії оброблюваних виробів. Звичайно, при меншому значенні n, менше значення має і час обробки партії. Але такі зміни не вирішують поставлену проблему, оскільки в наш час прагнуть навпаки до збільшення виробництва, до його розширення.

Тому краще зменшити розмір передаточної партії, бо це дасть скорочення циклу, оскільки, як і при паралельному так і при послідовно-паралельному рухах зменшуються перерви, простої у виробництві, знижується пролежування деталей. Тому для нашої організації виробництва найкращим варіантом є коли р = 1 шт.

Отже, оптимальним варіантом запуску виробів у виробництво в нашому випадку є послідовно-паралельний рух предметів праці, з врахуванням закріплення операцій технологічного процесу між робочими місцями (р = 1) з тривалістю технологічного циклу 480 хв. 

 Використання ж мінімально-уривчастої системи організації виробничого процесу в часі для оптимального варіанту є також доцільним, так як тривалість технологічного циклу залишається незмінною (480 хв.). Використовуючи цю систему ми маємо можливість у найкоротший час (22 хв.) виготовити перший виріб, і побачити який вигляд він матиме і з якою якістю буде виготовлятися. Якщо нас задовольнить цей виріб ми будемо продовжувати виготовлення всієї партії, якщо виріб матиме якісь недоліки ми матимемо змогу усунути ці недоліки для всіх інших виробів партії. Мінімально-уривчаста система частіше всього використовується в експериментальному виробництві, при виготовленні якогось нового виробу. Але для нашого варіанту ця система не є дуже вигідною в зв’язку зі значною кількістю виробів. Також ця мінімально-уривчаста система була б прийнята, аби найтриваліші операції здійснювались у кінці процесу, чого ми не спостерігаємо в даному випадку.
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