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ВВЕДЕНИЕ
Перевод предприятий всех отраслей промышленности на полный хозяйственный расчет существенно укрепляет их самостоятельность и повышает ответственность за результат работы. От результатов работы предприятий во многом зависит ускорение научно-технического прогресса в других отраслях народного хозяйства, так как их оснащение современным оборудованием, применение прогрессивных технологических процессов требует широкого использования современной системы организации труда.
Перед предприятиями отрасли стоит задача не только полного обеспечения народного хозяйства и населения своей продукцией, но и резкого снижения затрат на изготовление и эксплуатацию. Общей задачей является повышение эффективности производства и производительности труда. Частные задачи включают улучшение различных сторон деятельности предприятий, в том числе: наиболее полное использование ресурсов предприятия, увеличение объема выпуска продукции, улучшение ее качества, повышение эффективности использования основных фондов, оборотных средств и экономию материальных ресурсов, повышение культурно-технического уровня кадров и улучшение условий труда и быта работников. Не смотря на то, что пути решения этих задач различны, они все взаимосвязаны и взаимообусловлены. А результатом этих решений является правильное определение основных экономических рычагов, таких как себестоимость, прибыль, цена и рентабельность.[6]   
Организация и планирование производства просто необходимы в сегодняшней жизни. Изучение, а так же и правильное применение, материальная заинтересованность всех участников производственного процесса помогут предприятию выжить в сегодняшних экономических условиях.

Когда предприятие выпускает достаточно большой объем продукции, то наиболее выгодной формой ее выпуска является создание предметно-специализированного участка, который будет оснащен поточной линией с непрерывным движением несущего органа. Ремонтные работы по обслуживаний данного участка наиболее оптимально производить вне времени смены.
Существует большое разнообразие форм поточного производства [1].

Целью данной курсовой работы является обоснование выбора типа однопредметной поточной линии, поиск оптимального варианта структуры поточной линии при заданных ограничениях. Построение стандарт-плана линии на основе данных, которые приведены  в задании.
1 СУЩНОСТЬ ПОТОЧНОГО ПРОИЗВОДСТВА
Из всех методов организации производства наиболее совершенным по своей четкости и законченности является поточный, при котором предмет труда в процессе обработки следует по установленному кратчайшему маршруту с заранее заданным фиксированным темпом.

Важнейшим условием поточной организации производства является устойчивая концентрация в одном производственном звене значительных моментов выпуска однородной или конструктивно-технологически сходной продукции.

В массовом производстве, характеризующемся устойчивым выпуском однородной продукции, поток является основным методом его организации. Применяется он и при крупносерийном выпуске продукции, особенно на участках, где выпускаются узлы и детали широкого применения. При единичном производстве используются элементы поточного производства для изготовления унифицированных деталей и узлов.

Поточная организация производства характеризуется следующими признаками:

1) разделение производственного процесса на отдельные операции и длительные их закрепления за определенным рабочим местом;

2) разделение каждого рабочего места на выполнение определенной операции с постоянным закреплением одного или ограниченного количества технологически сходных предметов труда;

3) согласованное и ритмичное выполнение всех операций на основе единого расчетного такта (ритма) поточной линии;

4) размещение рабочих мест в строгом соответствии с последовательностью технического процесса;

5) передача обрабатываемых деталей с операции на операцию с минимальным перерывом и при помощи специальных транспортных устройств.
В поточном производстве наиболее полно выражены основные принципы высокоэффективной организации производственного процесса и в первую очередь принципа прямоточности, непрерывности и ритмичности.[2]
Основным звеном поточного производства является поточная линия, т.е. совокупность специализированных рабочих мест расположенных согласно технологическому процессу и выполняющих отдельную его часть.

В зависимости от уровня специализации производства, объема и характера выпуска продукции, применяемой техники и технологии поточные линии классифицируются по ряду признаков.

По номенклатуре обрабатываемых изделий выделяют постоянно-поточные однопредметные линии, за которыми закрепляются на длительное время обработка или сборка одного наименования продукции, что возможно в условиях массового производства; 

- постоянно-поточные многопредметные линии, на которых ведется обработка нескольких наименований изделия, сходных в конструктивном и технологическом отношении без переналадки оборудования; такие линии применяются когда трудоемкость работ по одному наименованию изделия не достаточна для полной загрузки рабочих мест.
По методу обработки закрепленных предметов различают: 

· переменно-поточные линии, создаваемые для поочередной обработки нескольких наименований деталей (изделий), имеющих сходные технологические маршруты; при переходе от изготовления одной детали к изготовлению другой проводится переналадка оборудования поточной линии; сроки запуска в производство изготовленной продукции регулируются стандартным графиком, применяется в серийном производстве;

· групповые поточные линии, на которых обрабатывается или собирается по типовым технологическим процессам на одном и том же оборудовании значительная номенклатура продукции, близкой по формам предмета труда, имеющий общий технологический маршрут, с использованием групповой оснастки, но без переналадки оборудования.

По степени непрерывности производства выделяют: 

· непрерывные поточные линии, являются наиболее современной формой поточного производства; на ней продолжительность каждой операции равна или кратна такту: предметы труда с одной операции на другую перемещаются поштучно и без пролеживания, применяется параллельный метод движения предметов труда; они обеспечивают строгую ритмичность и наиболее короткую длительность производственного цикла

· прерывные (прямоточные) линии, они не имеют четкой синхронизации всех операций, на отдельных, более трудоемких операциях образуется оборотный задел, для обработки которого привлекаются дополнительные рабочие места: работа ведется партиями по стандартному графику; применяются прямоточные при обработки трудоемкость деталей на разнотипности оборудовании в механических цехах и при серийном типе производства.

Для поточной линии характерно, применить специальные транспортные устройства, которые выполняют функцию не только перемещения предметов труда с одного рабочего места на другое, но часто и поддержания такта работы поточной линии.

 
Применяемые транспортные устройства в поточном производстве делятся на бесприводные (скаты, склизы-желоба и др.) и приводные. Приводные устройства делятся на подъемно-транспортные механизмы (мостовые краны, кран-балки, электрокары, автопогрузчики  и др.) и конвейеры.[6]

Организация поточного производства предусматривает проведение ряда организационно-технических мероприятий  в расчете показателей работы линии. Высокие требования предъявляются к выбору и размещению оборудования, качеству и точности оснастки, качеству материалов, отработанности конструкций и прогрессивности технических процессов, обслуживанию основного производства, планированию и учету. Конструкция изделия должна быть обработана стабильно с широким применением стандартных и унифицированных деталей и узлов. Большое значение имеют технологические конструкции, обеспечивающие минимальную трудоемкость и себестоимость их изготовления, минимальную материалоемкость: конструкция изделия должна быть разработана по принципу взаимозаменяемости деталей и узлов; высокое качество конструкции должно способствовать ее устойчивости.


Важнейшими предпосылками эффективности поточной организации производства являются стабильность на длительное время номенклатуры и значительные объемы выпускаемой продукции, специализация рабочих мест и расположение их по ходу технологического процесса. В то же время узкая специализация рабочих мест, их длительное закрепление за определенным рабочим, жесткая регламентация трудовой деятельности приводят к однообразию труда, снижают содержательность работы. Организация поточного производства должна иметь условия, что требует разработки и применения более совершенных форм его организации. 

2 РАСЧЁТ ОРГАНИЗАЦИОННО-ТЕХНИЧЕСКИХ ПАРАМЕТРОВ ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ПРОЦЕССА ПО ИСХОДНОЙ ПРОГРАММЕ
Исходные данные, необходимые для расчета, приведены в таблице 2.1.
Таблица 2.1. Исходные данные
	Наименование показателей
	Значение

	1. Исходная производственная программа,                             шт.

2. Максимальная производственная программа,                    шт.

3. Эффективный фонд времени оборудования,                         ч.

4. Максимальная величина капитальных вложений,    тыс. руб.

5. Максимальная производственная площадь,                         м2
6. Количество операций,                                                           шт.
	20000

100000

3640

10800

107
5

	№ оп.
	Ti, мин
	Si, мин
	Pi, тыс. руб.

	1

2

3

4

5
	1.9
5.5
4.3
7.0
3.1
	8.3
8.1
11.5
17.2
8.4
	940.4
816.8
743.4
1266.2
831.6


Произведем расчет следующих организационно-технических параметров однопредметного производства:

1) расчетный такт производства;

2) расчетное число станков (рабочих мест);

3) принятое число станков (рабочих мест);

4) коэффициент загрузки станков (рабочих мест);

5) средний коэффициент загрузки производства

1) Расчетный такт производственного процесса определяется по формуле
                 
[image: image1.wmf]N

F

r

эф

×

=

60

,

где     r – расчетный такт однопредметного производства, мин;

Fэф – эффективный фонд времени оборудования, ч;

N – исходная производственная программа, шт.
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2) Расчетное число единиц оборудования на операциях определяется по формуле
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где    Cpi – расчетное число единиц оборудования на i-й операции;

ti – норма штучного времени на i-й операции, мин;

r – расчетный такт производства, мин.

Например, для операции №3 расчетное число станков равно:
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3) Принятое число оборудования на операциях (Спр i) определяется путем округления расчетного числа до целого в сторону увеличения, если перегрузка рабочего места на операции превышает 10%, в противном случае округление производят в сторону уменьшения.

Следовательно, на третьей операции 1 станок, т.е. Спр 3 = 1
4) Коэффициент загрузки оборудования на операциях (Кзi) определяется по формуле:
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Например, для операции №3 коэффициент загрузки составляет:
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5) Средний коэффициент загрузки оборудования на линии (Кз.ср.) определяется по формуле
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где    m – число операций на линии
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6) Расчет стоимости оборудования

Стоимость оборудования (Pоб) рассчитывается по формуле:
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где    Pi – стоимость оборудования на i-той операции, тыс. руб.
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7) Расчет площади под оборудование

Площадь под оборудование (Sоб) рассчитывается по формуле
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где    Si – площадь под оборудование на i-той операции, м2
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Результаты расчетов сведены в таблице 2.2
Таблица 2.2. Организационно-технические параметры процесса производства

	№ оп.
	Норма врем.
	Число станков
	Коэфф.

загр.
	График загрузки

0%                          50%                   100%

	
	
	Расч.
	Прин.
	
	

	1

2

3

4

5
	1.9
5.5
4.3
7.0
3.1
	0.17
0.50
0.39
0.64
0.28
	1
1

1

1

1
	0,17
0,50
0,39
0,64
0,28
	>>>>>
>>>>>>>>>>>>>>>>
>>>>>>>>>>>>
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>
>>>>>>>>>


	Объем производства 

Стоимость оборудования

Площадь под оборудование
	20000

4598.4
53.5
	шт.

тыс.

м2
	100000 – Макс. объем производства

  10800 – Макс. кап. вложения

      107 – Макс. площадь под обор.

	Эффективный фонд времени работы оборудования, ч.

Такт производственного процесса, мин.

Средний коэффициент загрузки оборудования
	3640

10.92
0.40


3 ПОИСК ОПТИМАЛЬНОГО ВАРИАНТА ОРГАНИЗАЦИИ ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ПРОЦЕССА
Поиск заключается в последовательном увеличении загрузки поточной линии так, что при каждом последующем шаге очередная самая загруженная операция догружается до 100%.

При каждом очередном шаге выбирается максимальный коэффициент загрузки из всех операций Кз max  и через него находятся новые (скорректированные) значения параметров поточной линии.
1) Расчет скорректированной производственной программы

Скорректированная производственная программа рассчитывается по формуле
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где    N  – корректируемая производственная программа, шт.

Для первого шага N=Nmin
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2) Расчет скорректированного такта поточной линии

Скорректированный такт поточной линии определяется по формуле
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где    r – корректируемый такт поточной линии, мин.
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3) Расчет скорректированного расчетного числа единиц оборудования

Скорректированное расчетное число единиц оборудования находится по формуле:
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где    Ср – корректируемое расчетное число единиц оборудования.

Для операции №3
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Принимаем скорректированное принятое число станков на третьей операции  Спр.ск 3  = 1
4) Расчет скорректированного коэффициента загрузки

Скорректированный коэффициент загрузки на операциях рассчитывается по формуле 
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Для третьей операции:
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5) Расчет скорректированного среднего коэффициента загрузки

Скорректированный средний коэффициент загрузки рассчитывается по формуле:
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6) Расчет стоимости оборудования

Стоимость оборудования рассчитываем по формуле 

[image: image23.wmf]å

=

×

=

m

i

i

i

пр

об

P

C

P

1

.

[image: image24.wmf]4

,

4598

6

,

831

1

2

,

1266

1

4

,

743

1

8

,

816

1

4

,

940

1

=

×

+

×

+

×

+

×

+

×

=

об

P

 тыс. руб.
7) Расчет площади под оборудование

Площадь под оборудование рассчитывается по формуле
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8) Расчет удельных капиталовложений

Удельные капиталовложения рассчитываются по формуле
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Скорректированные параметры процесса производства приведены в таблице 3.1.
Таблица 3.1. Организационно-технические параметры процесса производства
	№ оп.
	Норма врем.
	Число станков
	Коэфф.

загр.
	График загрузки

0%                          50%                   100%

	
	
	Расч.
	Прин.
	
	

	1

2

3

4

5
	1.9
5.5
4.3
7.0
3.1
	0.27
0.79
0.61
1.00
0.44
	1
1

1

1

1
	0,27
0,79
0,61
1,00
0,44
	>>>>>>>>>
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>
>>>>>>>>>>>>>>>>>>
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>
>>>>>>>>>>>>


	Объем производства 

Стоимость оборудования

Площадь под оборудование
	31200
4598.4
53.5
	шт.

тыс.

м2
	100000 – Макс. объем производства

  10800 – Макс. кап. вложения

      107 – Макс. площадь под обор.

	Эффективный фонд времени работы оборудования, ч.

Такт производственного процесса, мин.

Средний коэффициент загрузки оборудования
	3640

7.00
0.62


После первого шага корректировки характеристики производственного процесса улучшились: повысился объем производства, повысился средний коэффициент загрузки, снизились удельные капиталовложения.

Дальнейшая корректировка производится по аналогии с вышеприведёнными расчётами до тех пор, пока скорректированные показатели не превысят максимально-допустимых значений [3].
Для определения оптимального варианта организации производственного процесса осуществляем расчет для 8 случаев. Результаты расчета сведены в таблице 3.2.

Таблица 3.2. Варианты организации производственного процесса

	№ п/п
	Объем выпуска
	Занимаем.

площадь
	Стоимость оборуд., тыс.
	Ср. коэфф. загрузки
	Удельные кап. вложения, руб.

	1

2

3

4

5

6

7

	20000

31200
39709
50791
62400
70452
79418

	53.5
53.5
70.7
78.8
90.3
107.5
115.9

	4598.4
4598.4
5864.6
6681.4
7424.8
8691.0
9522.6

	0.40
0.62
0.66
0.72
0.78
0.78
0.79

	229.9
147.4
147.7
131.5
119.0
123.4
119.9

	Мах
	100000
	107
	10800
	1
	-


На шестом варианте расчета площадь, занимаемая под оборудование, превысила максимально-допустимое значение, следовательно, вариант №6 и №7 являются неприемлемыми для организации производственного процесса.

Средний коэффициент загрузки самый высокий в варианте №5, занимаемая площадь почти достигает нормы, к тому же в этом варианте самый низкий размер удельных капиталовложений, а объём выпуска наибольший, поэтому вариант №5 является наиболее приемлемым для организации производственного процесса.

Организационно-технические параметры для варианта №5 сведены в таблице 3.3.

Таблица 3.3. Организационно-технические параметры процесса производства

	№ оп.
	Норма врем.
	Число станков
	Коэфф.

загр.
	График загрузки

0%                          50%                   100%

	
	
	Расч.
	Прин.
	
	

	1

2

3

4

5
	1.9
5.5
4.3
7.0
3.1
	0.54
1.57
1.23
2.00
0.89
	1
2
2
2
1
	0,54
0,79
0,61
1,00
0,89
	>>>>>>>>>>>>>>>>
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>
>>>>>>>>>>>>>>>>>>
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>


	Объем производства 

Стоимость оборудования

Площадь под оборудование
	62400
7424.8
90.3
	шт.

тыс.

м2
	100000 – Макс. объем производства

  10800 – Макс. кап. вложения

      107 – Макс. площадь под обор.

	Эффективный фонд времени работы оборудования, ч.

Такт производственного процесса, мин.

Средний коэффициент загрузки оборудования
	3640

3.50
0.78


Средний коэффициент загрузки меньше 0.85, следовательно, линия принимается прерывно-поточной. 
4 ПОСТРОЕНИЕ СТАНДАРТ–ПЛАНА
Стандарт-план определяет способ и период передачи деталей с операции на операцию (по одной детали или транспортными партиями, через такт или через несколько тактов), периодичность и количество подач заготовок на первую операцию.
Стандарт-план - совокупность графиков работы оборудования и рабочих.

Стандарт-план прерывно-поточной линии составляется на определенный отрезок времени, который называется периодом обхода или периодом обслуживания линии. В стандарт-плане регламентируется расстановка рабочих по операциям, устанавливается, какие операции и в какой последовательности выполняет каждый рабочий, определяется загрузка рабочих и оборудования. Он позволяет выявить возможность последовательного многостаночного обслуживания станков на линии одним рабочим. На основании стандарт-плана уточняется количество рабочих, необходимых для обслуживания линии, устанавливается способ и периоды передачи деталей с операции на операцию, виды и размер заделов между операциями, порядок их расходования и восполнения [4].
При построении графика работы исходным является график загрузки оборудования, полученный в результате предварительных расчетов основных организационно-технических параметров однопредметной непрерывно-поточной линии в выбранном варианте.

Для построения стандарт-плана однопредметной прерывно-поточной линии необходимо рассчитать:

- количество полностью загруженных рабочих мест на i-й операции;

- коэффициент загрузки неполностью загруженных рабочих мест на i-й операции (Кз.н,i<1);

- время работы недогруженного рабочего места на i-й операции.

Количество полностью загруженных рабочих мест на i-й операции (Сi) рассчитывается по формуле
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где    [Ci.p] – целая часть числа рассчитанных рабочих мест на i-й операции

Например, для третьей операции
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Коэффициент загрузки неполностью загруженных рабочих мест на i-й операции (Кз.н,i) определяется по формуле
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Например, для третьей операции
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Время работы недогруженного рабочего места рассчитывается по формуле
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где    То – период оборота, То = 240 мин.

Например, третьей операции
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Результаты расчетов приведены в таблице 4.1.

Таблица 4.1. Расчетные данные для построения стандарт – плана
	№ оп
	ti,

мин.
	Кол. раб. мест
	[Ci.р]
	Kзн,i
	Тн.i,

мин.

	
	
	Сi.p
	Ci п
	
	
	

	1

2

3

4

5
	1.9
5.5
4.3
7.0
3.1
	0.54
1.57
1.23
2.00
0.89
	1
2
2
2
1
	0
1
1
2
0
	0.54
0.57
0.23
0
0.89
	130
137
55
0
214


ti – Норма штучного времени

Сi.p – Расчетное число рабочих мест
Ci.п – Принятое число рабочих мест
[Cip] –  Целая часть расчетного числа рабочих мест
Кз.н.i – Коэффициент загрузки недогруженного места
Тн,i – Время работы недогруженного места
Тi –  Время работ на участке
По результатам расчёта строим график-регламент, представленный на рисунке 1
	N0,i
	Сiп
	NРМ 
	Тi,мин
	Nраб
	Период   обслуживания линии, мин.

30   60   90   120   150   180   210   240

	1
	1
	1


	130
	1


	

	2
	2
	2
3
	240
137
	2
3
	

	3
	2
	4
5

	240
55
	4
1
	

	4
	2
	6
7

	240

240

	5
6

	

	5
	1
	8
	214

	7

	


Рисунок 1. График-регламент
          Из графика-регламента видно, что первый рабочий работает и на 1ой и на 3ей операции, то есть он переходит с рабочего места №1 на рабочее место №5, в момент времени 130 минут. 

Теперь, исходя из графика регламента и расчетов по нижеприведенным формулам, составим таблицу чередования фаз и приращения заделов.                                                                                                    

  Таблица 4.2. Таблица чередования фаз прерывно-поточной линии
	Nоп 

i
	ti
	Фаза

j 
	Tij
	Cij
	Ci+1,j
	ΔZij
	Z’ir
	Zio
	Zir
	Zij ср.
	Zi ср
	Zi max

	1
(1-2)
	1.9

	1

2

3
	130
7
103
	1

0
0
	2

2
1
	21.1
-2.5
-18.6
	21.1
18.6
0
	0
	21.1
18.6
0
	10.55
19.85
9.3
	10.3
	21.1

	2
(2-3)
	5.5

	1

2

3
	137
48
55
	2
1
1
	1
2
1
	18.0
-15.6
-2.4
	18.0
2.4
0
	0
	18.0
2.4
0
	9.0
10.2
1.2
	7.5
	18.0

	3

(3-4)
	4.3

	1

2
	185
55
	1
2
	2

2
	-9.8
9.8
	-9.8
0
	9.8
	0
9.8
	4.9
4.9
	4.9
	9.8

	4

(4-5)
	7.0

	1

2
	214
26
	2

2
	1
0
	-7.8
7.8
	-7.8
0
	7.8
	0
7.8
	3.9
3.9
	3.9
	7.8


Детали, прошедшие обработку на предыдущей операции и не обработанные на последующей по причине различной их производительности или сдвига во времени работы, составляют оборотный межоперационный  задел.

Изменение оборотного задела за определенный отрезок времени представляет собой разность количества деталей, обработанных за этот отрезок времени, на предыдущей и последующей операциях. Такие заделы образуются только на прерывно-поточных линиях.
Изменение оборотного задела между двумя смежными операциями в течение фазы рассчитывается по формуле

[image: image35.wmf]j

i

Z

,

D

=
[image: image36.wmf]÷

÷

ø

ö

ç

ç

è

æ

-

+

+

1

1

,

i

j

i

i

ij

j

i

t

C

t

C

T

, шт.
где Ti,j - продолжительность фазы, когда на смежных операциях работает неизменное число станков, мин;

Сi, Сi+1 – число работающих станков соответственно на предыдущей и последующей операциях в течение фазы;

t i, ti+1  - нормы штучного времени соответственно на предыдущей  и последующей операциях, мин.

Значение 
[image: image37.wmf]j

i

Z

,

D

может быть положительным или отрицательным. Положительное значение свидетельствует об увеличении задела за время фазы Ti,j, отрицательное – об уменьшении. Максимальное значение 
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, полученное на одной из фаз периода обхода линии, принимается для отсчета и построения графика изменения оборотного задела между двумя смежными операциями. 

Для построения стандарт-плана рассчитаем параметры межоперационных заделов, а именно:
1) Изменение оборотного задела между двумя смежными операциями в течение фазы 
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Для первой пары смежных операций
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Для второй пары смежных операций 
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Для третьей пары смежных операций
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Для четвёртой пары смежных операций
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2) Накопленный за r фаз задел на i-той паре смежных операций при условии, что преходящий задел Zi,o=0

Z`i,r=
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Например, для первой пары смежных операций
Z`1,1= 21.1.
Z`1,2= 21.1 – 2.5=18.6.
Z`1,3= 21.1 – 2.5 – 18.6=0.
3) Переходящий задел:
Zi,o=
[image: image61.wmf]r
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Например, для первой пары смежных операций

Z1,o=
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4) Межоперационный задел  Zi,r
Zi,r= Zi,o +Z`i,r , шт.
Например, для первой пары смежных операций

Z1,1= 21.1+ 0=21.1.
Z1,2=18.6+0=18.6.
Z1,3=0+0=0.
5)Средние значения заделов каждой фазы Zi,j,ср
     Zi,j,ср=0,5(Zi,r-1+ Zi,r), шт.







Например, для первой пары смежных операций:
Z1,1,ср=0,5(21.1+0)=10.55.
Z1,2,ср=0,5(18.6+21.1)=19.85.
Z1,3,ср=0,5(18.6+0)=9.3.
6) Средние значения заделов каждой пары смежных операций Zi,ср 
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Z1,ср=(10.55*130+19.85*7+9.3*103)/240=10.29.
Z2,ср=(9.0*137+10.2*48+1.2*55)/240=7.45.
Z3,ср=(4.9*185+4.9*55)/240=4.9.
Z4ср=(3.9*214+3.9*26)/240=3.9.
6) Средний задел на линии Zл,ср
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Zлср =10.29+7.45+4.9+3.9=26,54 шт.
Максимальный задел на каждой паре смежных операций равен
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а, значит, Z1 max = 6 шт. Максимальные заделы необходимо учитывать, для того чтобы знать, какую площадь нужно отводить на каждой паре смежных операций для их хранения [4].
По результатам расчета строим стандарт-план однопредметной прерывно-поточной линии. Для уменьшения величины межоперационных заделов целесообразно следовать правилу: если на некоторой паре смежных операций (i, i+1) производительнее последующей (ti < ti+1), то необходимо по возможности обеспечивать совмещение моментов начала периодов работы Tн.i и Tн.i+1, в противном случае необходимо по возможности обеспечить совмещение моментов окончания этих периодов работы.

Стандарт план однопредметной прерывно-поточной линии приведен на рисунке 2.
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 Рисунок 2. Стандарт-план однопредметной прерывно-поточной линии

В стандарт-плане приведены эпюры изменения заделов для каждой пары смежных операций, а также эпюра изменения заделов для всей поточной линии в целом.

Из стандарт-плана видно, что при принятом количестве рабочих мест на линии: 7, явочное число рабочих: 7.
ЗАКЛЮЧЕНИЕ
В данной курсовой работе произведен расчет параметров и технико-экономическое обоснование однопредметной поточной линии. По результатам расчета тип линии принят прерывно-поточным, со следующими параметрами:

- объем выпуска N = 62400 шт.;

- стоимость оборудования P = 7424.8 тыс.руб.;

- площадь под оборудование S = 90.3 м2;

- такт производственного процесса r = 3.50 мин.;

- средний коэффициент загрузки Kз = 0.78
- Средний задел на линии Zл,ср = 26,54 шт
По результатам расчета построен стандарт-план однопредметной прерывно-поточной линии. Рабочий №1 совмещает операции на рабочих местах №1 и №5.
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