PAGE  
3

ТЕМА 10. Виробничий процес
1. Виробничий процес та його структура. Основні принципи організації виробничого процесу.

2. Види руху предметів праці.

3. Виробничий цикл.
1. Виробничий процес та його структура. Основні принципи організації виробничого процесу.
Виробничий процес — це сукупність взаємозалежних основ​них, допоміжних і обслуговувальних процесів праці і знарядь праці з метою створення споживчих цінностей — корисних предметів праці, необхідних для виробничого або особистого споживання. У процесі виробництва працівники впливають на предмети праці за допомогою знарядь праці і створюють нові готові продукти, наприклад верстати, автомобілі, товари на​родного споживання та ін.
Виробничі процеси поділяють:
1)    за призначенням (основні, допоміжні та обслуговувальні);
Основні, а деколи і допоміжні, виробничі процеси здійсню​ються у різних стадіях (або фазах). Стадія — це відособлена частина виробничого процесу, на якій предмет праці перехо​дить в інший якісний стан. Наприклад, матеріал переходить у заготівлю, заготівля — у деталь та ін.
2)    за перебігом у часі (дискретні (перервні) та безперервні). 

Дискретним процесам притаманна циклічність, пов’язана з виготовленням виробів певної форми, які обчислюються в штуках (машини,прилади,одяг тощо).

Безперервні процеси властиві для виробництва продукції, яка не має закінченого об’єму і форми (сипучі, рідкі, газоподібні речовини), тому їх протікання не потребує технологічної циклічності.
3)    за ступенем автоматизації (ручні, механізовані, автоматизовані, автоматичні).

Ручні процеси здійснюються безпосередньо робітником,  зусилля якого є основним джерелом енергії.

Механізовані процеси виконуються робітником за допомогою машини. Робітник керує машинами, а безпосередньо виконує тільки допоміжні операції.

Автоматизовані процеси виконуються машинами під наглядом робітника. За останнім можуть залишатися деякі допоміжні операції.

Автоматичні процеси здійснюються машинами без участі робітника за попередньо розробленою програмою.
Виробничий процес поділяється також: 

- за характером та ступенем спеціалізації на:
- заготівельний
- обробний
- складальний
- залежно від складу сировини:

- аналітичний (з однієї сировини – декілька видів продукції (нафтохімія, лісохімія, коксохімія);
- синтетичний (з декількох видів сировини - один вид продукції);
- прямий (один вид сировини - один виріб).
- за характером випускаючої продукції і методом виготовлення продукції:

- одностадійний (добуваюча промисловість);
- багатостадійний (обробляюча промисловість).

- за ступенем охоплення життєвого циклу виробів:

- дослідні;
- експериментальні.
Основні принципи організації виробничого процесу:
І. Принцип спеціалізації означає обмеження різноманітності елементів виробничого процесу. Спеціалізація – процес поділу виробничого процесу на складові частини і закріплення за кожним підрозділом виготовлення певного виробу.
ІІ. Пропорційність. Даний принцип вимагає відносно однакової продуктивності у всіх виробничих підприємствах. Цей принцип передбачає рівномірне і повне завантаження усіх видів устаткування, необхідного для виконання виробничої програми. 
ІІІ.  Паралельність – передбачає одночасне виконання окремих операцій і процесів. Додержання цього принципу особливо важливе при виготовленні окремих виробів, що компонуються з багатьох процесів.
Простий виробничий процес – це послідовність операцій, результатом яких є виріб. 
Складний виробничий процес – передбачає поєднання декількох складних виробничих процесів.
ІV. Прямоточність означає, що предмети праці в процесі їх обробки повинні мати найкоротші маршрути по всіх стадіях і операціях виробничого процесу. 
Принцип прямоточності досягається при умові розташування цехів, дільниць, робочих місць за ходом технологічного процесу. Допоміжні і обслуговуючі виробництва розташовують найближче до тих підрозділів, які вони обслуговують.
V. Неперервність. Даний принцип вимагає, щоб перерви між суміжними технологічними операціями були мінімальні, або повністю ліквідовані. Найбільшою мірою цей принцип реалізується у безперервному виробництві. В перервному виробництві повністю ліквідувати перерви неможливо. 
VІ. Ритмічність полягає в тому, що робота усіх підрозділів повинна здійснюватися з певним ритмом. При додержанні даного принципу в різні проміжки часу виготовляється однакова або рівномірно зростаюча кількість продукції і забезпечується рівномірне завантаження робочих місць. Ритмічна робота дозволяє найповніше використовувати виробничу потужність, як окремих підрозділів, так і підприємства.
VII. Гнучкість означає, що виробничий процес повинен оперативно адаптовуватись до змін організаційно-технічних умов, пов’язаних з переходом на виготовлення іншої продукції. 
2. Види руху предметів праці.
Є три види руху партії деталей за операціями технологічного процесу: послідовний, паралельно-послідовний, паралельний.
1. - Сутність послідовного виду руху полягає в тому, що кожна наступна операція починається тільки після закінчення виго​товлення всієї партії деталей на попередній операції. При цьо​му передача з однієї операції на іншу здійснюється цілими пар​тіями.
Тривалість технологічного циклу пропорційна розмірові партії та часу виконання операцій. При цьому мають місце іс​тотні перерви партій, пов'язані з тим, що кожна деталь партії, за винятком першої та останньої, пролежує на кожній операції двічі: перед початком обробки і після неї до закінчення оброб​ки останньої деталі в партії.
2. - Сутність паралельно-послідовного руху предметів праці у виробництві полягає в тому, що на кожному робочому місці ро​бота здійснюється без перерв, як за послідовного руху, але ра​зом з тим має місце паралельна обробка однієї і тієї самої партії деталей на суміжних операціях. Передача деталей з поперед​ньої операції на наступну здійснюється не цілими партіями, а поштучно або транспортними партіями.
За такої організації виробничий цикл виготовлення партії деталей характеризується тим, що, по-перше, його тривалість менша, ніж за послідовного виду руху; по-друге, у ньому від​сутні перерви в роботі устаткування і робітників; по-третє, при цьому виді рухів загальний час пролежування деталей на опе​раціях набагато менший, ніж за послідовного виду руху.
3. - Сутність паралельного виду рухів полягає в тому, що деталі з однієї операції на іншу передаються поштучно або транспорт​ними партіями негайно після завершення обробки (незалежно від часу виконання суміжних операцій). Обробка деталей за всіма операціями здійснюється безупинно і пролежування де​талей виключене. Це значно скорочує тривалість технологіч​ного циклу і, отже, виробничого.
Технологічний цикл виготовлення партії деталей за такого виду руху є найкоротшим порівняно з іншими видами руху предметів праці у виробництві. Разом з тим на всіх операціях, крім операції максимальної тривалості, робота здійснюється з перервами в роботі устаткування. Винятком є випадок, коли періоди виконання операцій технологічного процесу однакові або кратні, тобто синхронні. Цей варіант називається пото​ковим видом руху, що застосовується під час організації безперервно-потокових ліній.
3. Виробничий цикл.
Сукупність процесів перетворення предметів праці в конкретний виріб, що проходять через безліч основних, допоміжних і обслуговувальних стадій, що відбуваються паралельно, паралельно-послідовно або послідовно у часі залежно від сформованої на підприємстві виробничої структури, типу виробництва й інших чинників та забезпечують виготовлення виробу, називають виробни​чим циклом. 
Тривалість виробничого циклу — це календарний період часу, протягом якого сировина, основні матеріали, напівфабрикати і готові комплектуючі вироби пе​ретворюються в готову продукцію (календарні дні або години).
Тривалість виробничого циклу залежить від часу трудових і природних процесів, а також від часу перерв у виробничому процесі.
Технологічна операція – операція, у результаті якої змі​нюється зовнішній вигляд і внутрішній зміст предметів праці, а також підготовчо-заключні роботи. Їх тривалість залежить від типу виробництва, його технічної оснащеності, прогресив​ності технології, прийомів і методів праці й інших чинників. 
Час технологічних операцій складається з підготовчо-за​ключного і штучного часу.

Підготовчо-заключний час затра​чується на початку робочої зміни на підготовку робочого місця, налагодження устаткування, пристосувань, установку ін​струментів та зняття пристосувань інструментів наприкінці робочої зміни та ін. 
Штучний час — час виконання виробничої операції, за якої відбувається безпосередня зміна форми, розміру та властивос​тей предмета праці, тобто час обробки одного виробу на одній технологічній операції.
Перерви у робочий час поділяються на: 
· природні (пов'язані з охолодженням деталей після термообробки, сушін​ням після фарбування деталей або інших видів покриття і зі старінням металу);

· організаційні (чекання звільнення робочого місця, затримка постачання комплектуючих виробів); 
· регламентовані (перерви на обід, відпочинок та ін.).
Структура і тривалість виробничого циклу залежать від типу виробництва, рівня організації виробничого процесу й ін​ших чинників. 
Скорочення тривалості виробничого циклу має важливе економічне значення. Чим менша тривалість виробничого ци​клу, тим більше продукції в одиницю часу за інших рівних умов можна випустити на певному підприємстві, у цеху або на ділянці; тим вище використання основних фондів підприєм​ства; тим менша потреба підприємства в оборотних коштах, вкладених у незавершене виробництво, тим вища фондовідда​ча та ін.
У практиці промислових підприємств виробничий цикл скорочується одночасно за трьома напрямами: зменшується час трудових процесів; скорочується час природних процесів та цілком ліквідовуються або зводяться до мінімуму перерви всіх видів.
