Качество – это совокупность свойств и характеристик продукции, которые придают ей способность удовлетворять обусловленные или предполагаемые потребности. Качество продукции формируется под воздействием следующих факторов:

1. Восприимчивость предприятия к своевременному использованию последних достижений научно-технического прогресса.

2. Тщательное изучение требований внутреннего и международного рынков и потребностей различных категорий потребителей.

3. Интенсивное использование творческого потенциала человеческого фактора.

Качество продукции тесно связано с потребительной стоимостью. С понятием качества тесно связано понятие технического уровня продукции. Технический уровень продукции основан на сопоставлении значений показателей, определяющих техническое совершенство оцениваемой продукции с соответствующими значениями базовых показателей. Достижение определённого уровня качества продукции требует создания на предприятии специальной системы, обеспечивающий общее управление качеством, в том числе контроль качества материальных потоков и качества труда, начиная с момента поступления на склад предприятия материальных ресурсов и заканчивая хранением готовой продукции на складе готовой продукции. Под обеспечением качества понимается совокупность планируемых и систематически проводимых мероприятий, необходимых для создания уверенности в том, что продукции удовлетворяет определённым требованиям к качеству.
Показатели качества и методы их оценки
Качество продукции оценивается на основе количественного измерения определяющих её свойств.

1. Показатели назначения характеризуют полезный эффект от использования продукции по назначению и определяют область её применения. Например, для продукции производственно-технического назначения основным показателем является показатель производительности труда.
2. Показатели надёжности (безотказность, сохраняемость, ремонтопригодность и долговечность изделия).
3. Показатели технологичности характеризуют эффективность конструкторско-технологических решений для обеспечения высокой производительности труда при изготовлении и ремонте продукции. Показатели этой группы обеспечивают массовость выпуска продукции, рациональное распределение материальных затрат и времени при технологической подготовке производства, изготовлении и эксплуатации продукции.
4. Показатели стандартизации и унификации характеризуют насыщенность продукции стандартными унифицированными и оригинальными составными частями, а также уровень унификации данной продукции по сравнению с остальными изделиями. Чем меньше в изделии оригинальный составных частей, тем лучше как для изготовителя, так и для потребителя.
5. Эргономические показатели отражают взаимодействие человека с изделием, соответствие изделия гигиеническим, физиологическим и психологическим свойствам человека, проявляющимся в процессе эксплуатации изделия (расположение ручки у холодильника, освещённость, температура, влажность, шум, вибрация, излучение, усилие для управления машиной).
6. Эстетические показатели характеризуют информационную выразительность, рациональность формы, целостность композиции, совершенство исполнения и стабильность товарного вида изделия.
7. Показатели транспортабельности характеризуют приспособленность продукции к транспортировке.

8. Патентно-правовые показатели характеризуют патентную защиту и патентную чистоту продукции и являются существенным фактором при определении её конкурентоспособности.
9. Экологические показатели – это уровень вредных воздействий на окружающую среду, которые возникают при эксплуатации или потреблении продукции (содержание вредных газов, вероятность излучения при хранении и транспортировке продукции и др.)
10. Показатели безопасности характеризую особенности изделия с точки зрения безопасности для покупателя в процессе эксплуатации и для обслуживающего персонала при монтаже, ремонте, хранении, транспортировании.
Количественные значение показателей качества продукции определяются следующими методами:
1. Экспериментальные базируются на применении технических средств (это наиболее объективная оценка).

2. Органо-лептические – это определение качества продукции с помощью органов чувств по балльной системе.

3. Социологические основаны на использовании данных учёта и анализа потребителей продукции.
4. Экспертные основаны на количественных оценках специалистов данного вида продукции.
Каждое подразделение предприятия оценивает свою работу по различной системе показателей.

Перечень показателей качества работы различных подразделений промышленного предприятия:
1. Производственно-структурные подразделения: объём брака и исправлений, ошибки в рабочих нарядах, первоначальный выход вводной продукции, принятой ОТК.
2. Для финансового отдела и бухгалтерии: процент просроченный платежей, ошибки в платёжных ведомостях (штрафы), время удовлетворения заявок на получение информации, ошибки в расчётах и оформлении счетов.

3. Проектно-конструкторских отдел: количество изменений в расчёте на один чертёж, количество ошибок, обнаруженных в ходе анализа проекта, количество ошибок, обнаруженных в ходе испытаний.
4. Отдел маркетинга: точность прогнозных допущений, количество неправильно составленных заказов, ошибки в контрактах, затоваривание продукцией.
5. Отдел материально-технического снабжения: избыточные запасы, время цикла получения материалов, простое производство из-за нехватки материалов.

6. Качество оборудования: техническое показатели (мощность, удельный расход ресурсов, точность), надёжность, экономические параметры, эргономические показатели, показатели безопасности и эстетические свойства.
Цена качества
Цена качества является интегральным экономическим фактором обеспечения качества продукции, поскольку она определяется суммой расходов на осуществление контроля качества и расходов, понесенных предприятием в случае поступления рекламации на продукцию.
Основные составляющие цены качества промышленной продукции:
1. Расходы на обеспечение качества продукции. Относится к сфере производства продукции.

2. Расходы, связанные с неудовлетворительным качеством продукции. Относятся к сфере эксплуатации.

Все затраты по обеспечению качества продукции делятся на цену соответствия продукции требованиям потребителя и цену несоответствия этим требованиям. Цена соответствия включает в себя расходы на обнаружение и предотвращение брака. На испытании и тестирование, на подготовку кадров, на составление соответствующих отчётов и др. (Примерно ¼  общих затрат на качество).

Цена несоответствия включает в себя расходы на исправление брака, на ремонт в течение гарантийного срока, стоимость неисправимого брака, затраты, связанные с просрочкой платежей по счетам, затраты на внесение изменений в технологию, штрафы за задержку поставок и др. (В ¾ общих затрат)  Под экономически оптимальным качеством понимается соотношение качества и затрат на приобретение и эксплуатацию изделия. В нашей стране формируется система качества, включающая в себя головной центр качества, сеть центров качества по регионам. В системе управления качеством соответствует перечень документов и мероприятий, которые сводятся к следующему: 
1. Определения задач руководства в отношении проведения политика качества.

2. Определённая система документации и планирования.

3. Качество составления планов и программ.
4. качество осуществления закупок (соответствие документации при осуществлении закупок действующему законодательству).

5. качество работ на стадии производства.

6. Качественное проведение проверок качества.

7. Выяснение всех причин возникновения дефектов изделий и проведение корректирующих мероприятий.
8. качество хранения, транспортирования, упаковки,

9.  внутрипроизводственный контроль за системой поддержания качества.

10. Обучения персонала 

Управление качеством – это действие, осуществляемое при создании и эксплуатации или потреблении продукции в целях выявление обеспечения поддержания соответствующего уровня её качества. Непосредственным объектом управления в данном случае являются процессы, от которых непосредственно зависит качество продукции. Выработка и реализации большинства управленческих решений в области качества происходит в процессе технического контроля, который представляет собой систему методов, средств и мероприятий, в результате которых идентифицируется качество готовой продукции и сырья требованиям стандартов.

Стандартизация основана на ряде принципов:

1. Повторяемость определят круг объектов, к которым применимы изделия, процессы или отношения, обладающие одним общим свойством – повторяемость (во времени или пространстве)
2. Вариантность обеспечивает минимум рациональных разновидностей стандартных элементов, входящих в стандартизируемый объект.

3. Системность определяет стандарт как элемент системы стандартов.

4. Взаимозаменяемость. Применительно к технике предусматривает замену одинаковых деталей, изготовленных в разное время и в различных точках пространства. 
Государственные стандарты Российской Федерации включают:

1. Обязательные требования к качеству продукции (работ, услуг), обеспечивающие безопасность для жизни, здоровья, имущества, охрану окружающей среды, обязательные требования к технике безопасности и производственной санитарии.

2. Обязательные требования по совместимости продукции.

3. Обязательные методы контроля, требования к качеству продукции (работ, услуг).

4. Типовое конструирование изделий.

5. Основные потребительские и эксплуатационные свойства продукции, требования к упаковке, маркировке, транспортированию и хранению продукции и её утилизации.

6. Положение, обеспечивающее техническое единство при разработке, производстве, эксплуатации продукции и оказании услуг; сохранности и рациональные использование всех видов ресурсов; термины определения и обозначения и другие общетехнические правила.

В Российской Федерации нормативные документы по стандартизации подразделяются на следующие категории:

1. Государственные стандарты (ГОСТы)

2. Отраслевые стандарты (ОСТы)

3. Технические условия (ТУ)

4. Стандарты предприятий (СТП)

5. Стандарты научно-технических обществ, инженерных союзов и других общественных объединений (СТО).

Управление материально-техническим снабжением и сбытом.

1. Формы снабжения.

2. Управление материально-техническим снабжением производства.

3. Управление сбытом.

Формы снабжения

1. Транзитная. При такой форме предприятие получает сырьё и материалы непосредственно от предприятий их добывающих, обрабатывающих или производящих.

2. Складская форма, при которой необходимые материальные ресурсы предприятие получает с баз и складов снабженческо-сбытовых организаций. Эта форма экономична для небольшого количества потребляемых сырья и материалов.

3. Другие формы снабжения: товарно-сырьевые биржи, аукционы, конкурсы, спонсорство, оптовые закупки, регулярные закупки мелкими партиями, снабжение производства по запросам, собственное производство и другие.

Управление материально-техническим снабжением производства.

Снабжение предприятий сырьём, основными и вспомогательными материалами и другими видами материально-технических ресурсов осуществляется отделом материально-технического снабжения. В функции этого отдела входит:

1. Планирование потребности предприятия в материально-технических ресурсах для функционирования производства, эксплуатационного и капитального строительства.

2. Составление заявок и спецификаций на требуемые материально-технические ресурсы.

3. Осуществление всех оперативной деятельности по реализации планов снабжения (заключение договоров и непосредственно получение материалов)

4. Приёмка, размещение, хранение, подготовка к отпуску и отпуск ресурсов подразделениям предприятия.

5. Установление совместно с планово-экономическим, техническим и финансовым отделами норм запасов материально-технических ресурсов, регулирование размера запасов и контроль за их состоянием.

6. Участие в разработке организационно-технических мероприятий по экономии ресурсов, замене дефицитных ресурсов менее дефицитными.

7. Организация контроля за расходованием ресурсов подразделениями предприятия.

8. Ведение оперативного учёта поступления материально-технических ресурсов на предприятие, их отпуска подразделениям предприятия и состояние производственных запасов. 

Организационная структура отдела материально-технического снабжения зависит от типа производства, его масштабов, номенклатуры потребляемых сырья, степени кооперирования с поставщиками и форм снабжения предприятия. В зависимости от этих факторов работы по материально-технического снабжению могут выполнять либо отдельные работники в составе хозяйственного отдела предприятия, либо отделы материально-технического снабжения, либо централизованные службы снабжения. Основными критериями выбора поставщика являются:

1. Стоимость приобретения товаров или услуг. Включает в себя помимо непосредственно цены товара, не имеющую точного и прямого денежного выражения прочую стоимость (изменение имиджа организации, социальную значимость сферы деятельности предприятия, перспективы роста и развития производства и другие).

2. Качество снабжения. 

Качество обслуживания включает качество товара или услуги и надёжность в обслуживании, т.е. гарантированность обслуживания потребителя заказанными им ресурсами в течение определённого промежутка времени (вероятность удовлетворения заявки потребителя). 

Кроме вышеперечисленных критериев выбора поставщика (основные), существуют другие: удалённость поставщика от потребителя, сроки выполнения текущих и срочных заказов, наличие у поставщика резервных мощностей, кредитоспособность и финансовое положение поставщика, способность поставщика обеспечить поставку запчастей в течение всего срока службы поставленного оборудования и другие.

Договор на поставку должен содержать название документа, порядковый номер, название и адрес покупателя, ответственность и санкции за невыполнение заказа, дату, адрес и наименование поставщика, описание товара, адрес поставки, цены товаров и банковские реквизиты. Организация контроля качества и количества поставок. Используются следующие методы по обеспечению качества принимаемых товаров:

1. Методы приёмки партии поставок: сплошной контроль и выборочный.

2. Методы приёмочного контроля: апробация установленной поставщиком системы методов и операций по обеспечению качества, апробация применяемой поставщиком методики контроля качества закупаемых товаров, учёт и определение улучшения показателей качества товаров данного поставщика, сравнительная оценка качества товаров различных поставщиков.

Контроль качества поставляемых товаров и сроков осуществляется складской службой предприятия. Стандартные функции подразделения, отвечающего за закупки необходимых товаров и материалов предполагают ведение картотеки предложений потенциальных поставщиков, отслеживание поступающих от других подразделений требований на приобретение соответствующих ресурсов, составление плана закупок в соответствии с заключёнными договорами, выбор конкретного поставщика и формирование заказа на поставку, регистрация документов, на основании которых производится закупка, оформление доверенности на получение, распределение материальных ценностей по складам, контроль состояния договоров и платёжных документов.
Оперативное управление производством 
1. Задачи и содержание оперативного управления.

2. Межцеховое и внутрицеховое.

3. Организация диспетчирования производства.

1. Оперативное управление устанавливает когда и где должны совершаться все операции по изготовлению деталей, сборке изделий и производству полуфабрикатов. В системе оперативного управления выделяются следующие фазы:

1. Оперативное планирование.

2. Учёт.

3. Контроль.

4. Анализ.

5. Регулирование.

2-5 фазы называются диспетчированием. Оперативное планирование предполагает конкретизацию плана предприятия, т.е. уточняются объём и номенклатура продукции каждого цеха и его подразделений с разбивкой по срокам изготовления (месяц, декада, сутки, час – у японцев).

Оперативный контроль предполагает сопоставление фактических параметров техпроцесса и продукции с данными, установленными в нормативах. Оперативный контроль реализуется на основе информации, полученной в результате оперативного учёта хода выполнения работ и операций движения заготовок, деталей и изделий по каждому производственному подразделению предприятия.

Оперативный анализ предназначен для выявления причин отклонения хода производства от плана. Анализ завершается предложением организационно-технических мероприятий по ликвидации выявленных отклонений. 

В ходе регулирования хода производственного процесса устанавливаются и устраняются  случайные отклонения фактического хода производства от планового, либо вносятся корректировки в разработанный план.

2. Основной нормативной базой для оперативного планирования являются:

1. Календарно-плановые нормативы – это продолжительность производственного типа, размер партии и величина опережения, периодичность запуска продукции в производство, величина заделов и другие показатели.

2. Нормы материалоёмкости – это расход сырья и полуфабрикатов, материалов на единицу выпускаемой продукции.

3. Нормы использования производственных мощностей – это производительность оборудования и коэффициент сменности.

4. Нормы материальной обеспеченности производства: нормы технологических, внутрицеховых и межцеховых заделов, нормы запасов сырья и полуфабрикатов.

По сфере действии оперативное планирование подразделяется на: межцеховое и внутрицеховое. Задачи межцехового оперативного планирования:

1. Определение исходных данных для расчёта заданий.

2. Составление месячных заданий и календарных планов производства для цехов и предприятий в целом.

3. Составление внутримесячных заданий.

При составлении оперативных производственных программ используются следующие данные: годовая и квартальная программы, портфель заказов и договора на поставку продукции, прогноз сбыта, календарно-плановые нормативы (размеры партий и периодичность их запуска, продолжительность производственного цикла  и размеры заделов), нормы трудоёмкости, результаты расчёта загрузки и производительности оборудования и производственных площадей, результаты технико-экономического анализа работы цехов за предшествующий период времени. 

Наиболее важная роль в системе оперативного планирования принадлежит расчёту наиболее рациональной загрузки оборудования и производственных площадей. Теоретически решение этой задачи требует многовариантных расчётов, на практике в большинстве случаев это сводится к проверке соответствия оперативного задания мощности цеха. Для межцехового планирования и контроля за ходом выполнения планов для удобства и наглядности используются различные графики. Внутрицеховое планирование предполагает составление оперативных месячных планов, участков, смен и рабочих бригад, заданий и календарных планов участков, смен и бригад с разбивкой по декадам, неделям и рабочим сменам.

4. Диспетчирование – это система непрерывного контроля и оперативного регулирования хода производства с целью обеспечения выполнения плана в соответствии с разработанным календарным графиком. В диспетчирование включаются следующие вилы работ:

1. Непрерывных учёт и сбор информации о ходе выполнения разработанных и принятых к исполнению календарный графиков производства.

2. Выявление отклонений от установленных плановых заданий и анализ их причин.

3. Принятие оперативных мер по устранению и дальнейшему предупреждению отклонений от плана.

4. Координация текущих работ, взаимосвязанных звеньев производства для обеспечения ритмичности производства в соответствии с календарным графиком.

5. Руководство оперативной подготовкой производства.

Основой диспетчирования является своевременная и точная информация о ходе возникающих неполадках и сбоях в работе отдельных подразделений.

25-го зачёт по этой шняге

Формы организации производства
1. Прямоточная форма организации производства характеризуется линейной структурой с поштучной передачей предметов труда. Эта форма приводит к сокращению длительности цикла, более эффективному использованию рабочей силы за счёт большей специализации труда, к уменьшению объёма незавершённого производства.

2. Точечная форма. Работы полностью выполняются на одном рабочем месте, изделие изготавливается там, где находится его основная часть (сборка изделия с перемещением рабочего вокруг этого изделия). Достоинства это формы: обеспечивается возможность частых изменений конструкции изделий и последовательности обработки; имеется возможность изготовления изделий разнообразной номенклатуры в количестве, соответствующем потребностям производства; снижаются затраты, связанные с изменением расположения оборудования; повышается гибкость производства.

3. Интегрированная форма предполагает объединение основных и вспомогательных операций в единый производственный процесс с линейной структурой при параллельной, последовательной или параллельно-последовательной передаче предметов труда в производстве. При данной форме все рабочие места объединяются с помощью автоматического транспортно-складского комплекса.

В зависимости от способности к переналадке на выпуск новых изделий вышеперечисленные формы организации производства можно условно разделить на жёсткие (непереналаживаемые) и гибкие (переналаживаемые). Жесткие формы организации производства предполагают обработку деталей одного наименования. Переход на выпуск других изделий вызывает необходимость перепланировки производственного участка, замены оборудования и оснастки. Примером жёсткой организации является поточная форма организации производства. Гибкие формы организации производства позволяют осуществить переход на выпуск новых изделий без изменения состава компонентов производственного процесса. К гибким формам организации относятся: гибкое точечное производство, гибкое предметное и гибкое поточное. Гибка предметная форма организации позволяет осуществлять автоматическую обработку деталей в пределах одной номенклатуры без прерывания на переналадку; гибкая прямолинейная форма организации позволяет осуществлять быструю переналадку на обработку новых деталей в пределах заданной номенклатуры путём замены оснастки и приспособлений. 

4. В современных условиях наибольшее распространение получила блочно-модульная форма организации производства. Создание этой формы организации производства осуществляется путём концентрации на производственном участке всего комплекса технологического оборудования, необходимого для непрерывного производства деталей ограниченной номенклатуры и объединение группы рабочих на выпуске конечной продукции с передачей им части функций по планированию и управлению производством на участке. Остальные требования, предъявляемые к организации производства при такой форме:

1. Создание автономной системы технического и инструментального обслуживания производства.

2. Достижение непрерывности процесса производства на основе расчёта рациональной потребности в ресурсах и планирование сроков и интервалов поставок 

3. Обеспечение сопряжённости по мощности механообрабатывающих и сборочных цехов.

4. Соблюдение установленных норм управляемости при определении количества рабочих.

5. Подбор группы рабочих с учётом полной взаимозаменяемости.

5. Сборка сложных агрегатов стендовым методом, отказ от конвейерной системы сборки путём организации мини-потока. В данном случае процесс сборки конечного продукта разделён на несколько крупных этапов. На каждом этапе работают рабочие группы, состоящие из определенного количества сборщиков. Рабочие располагаются вдоль стен 4-х или 5-и угольника, внутри которого расположены необходимые на данном этапе сборки детали. Изделие собирается на самодвижущихся платформах. Передвигаясь по укрупнённым операциям в пределах данного этапа. При такой системе сборки сохраняется принцип потока. За движением платформ с собираемыми изделиями с одного этапа сборки на другой следит диспетчерская служба.

6. Шеста форма. Конвейерная система сборки изделий с включением в неё подготовительных операций. В данном случае сборщики по своему усмотрению работают то на основных, то на подготовительных операциях. Метод организации производственных процессов:

1. Метод организации индивидуального производства используется в условиях единичного или мелкосерийного производства и предполагает:

1. Отсутствие специализации на рабочих местах.

2. Применение широко универсального оборудования, расположенного группами по функциональному назначению.

3. Последовательное перемещение деталей с операции на операцию партиями.

4. Планировка участков по видам работ (участки однородных сортов: токарные, фрезерные, шлифовальные и др.). Последовательность расположения участков в цехе определяется маршрутом обработки большинства типов деталей.

2. Метод организации поточного производства используется при изготовлении изделий одного наименования  предполагает:

1. Расположение рабочих мест по ходу техпроцесса.

2. Специализацию каждого рабочего места на выполнении одой операции.

3. Передачу предметов труда с операции на операцию поштучно или мелкими партиями сразу же после их обработки.

4. Ритмичность выпуска и синхронность операций.

5. Высокую организацию технического обслуживания рабочих мест.

Поточный метод организации можно применять при соблюдении следующих условий: 

1. Объём выпуска продукции достаточно большой и не меняется в течение длительного периода времени.

2. Конструкция изделий технологична, отдельные узлы и детали транспортабельны, изделие можно разделить на конструктивно-сборочные единицы.

3. Затраты времени по операциям могут быть установлены с достаточной точностью и синхронизированы.

4. Обеспечивается непрерывная подача к рабочим местам материалов, деталей и сборочных узлов.

5. Возможна полная загрузка оборудования.

Такт это промежуток времени между запуском (выпуском) двух смежных изделий на поточные линии. Величина, обратная такту, называется темпом работы линии.
«Подойдём к ключникам и пойдём» - сказала Лапыгина, имея в виду, что 25-го будет зачёт

«Зачёт буду до 14 часов. Кто не успевает – придёте что – во вторник»
Метод:
Метод групповой организации производства применяется в случае ограниченной номенклатуры конструктивно и технологически однородных изделий, изготовляемых повторяющимися партиями. Суть метода состоит в сосредоточении на участке различных видов технологического оборудования для обработки группы деталей по унифицированному техпроцессу. Характерные признаки организации производства:

1. Подетальная специализация производственных подразделений.

2. Запуск деталей в производство партиями по специально разрабатываемым графикам.

3. Параллельно-последовательное прохождение партий деталей по операциям.

4. Выполнение на участках или в цехах технологически завершённого комплекса работ. 

Основные этапы организации группового производства:

1. Конструктивно-технологическая классификация деталей (детали объединяются в группы по общности применяемого оборудования, техпроцесса и однотипности оснастки).

2. Определение потребностей в оборудовании.

3. Определение числа производственных участков.

4. Определение степени замкнутости производственного участка. Участок является замкнутым, если на нём выполняется все операции по обработке групп деталей (технологическая замкнутость), и станки не загружены выполнением работ по кооперации с других участков (производственная замкнутость).

5. Разработка маршрутной карты производственного процесса.

6. Разработка планировки цеха и участка, т.е. расстановка оборудования в соответствии с нормативами с соблюдением максимальной прямоточности.

IV Метод организации синхронизированного производства
Этот метод интегрирует ряд традиционных функций организации производственных процессов (оперативного планирования, контроля складских запасов, управление качеством продукции и другие).

Организация поточного производства

1. Сущность и характеристика поточного производства.

2. Классификация поточных линий.

3. Основы расчёта и организации различных видов поточных линий.

1. Поточным производством называется такая форма организации производства, которая характеризуется ритмичной повторяемостью согласованных во времени операций, выполняемых на специализированных рабочих местах, расположенных в последовательности по ходу производственного процесса.

Признаки производства, организованного по поточному методу:

1. Детальное расчленение производственных процессов на составные части (операции) и  закрепление каждой операции за определённым рабочим местом.

2. Прямоточное с наименьшими разрывами расположение рабочих мест.

3. Поштучное или небольшими транспортными партиями передача деталей с одного рабочего места на другое.

4. Синхронизация длительности операций.

5. Использование для передачи деталей с одного рабочего места на другое специальных транспортных средств (транспортёры, желоба, промышленные роботы универсальные манипуляторы и др.)

Организация поточного производства возможна и в мелкосерийном, и в серийном, и в массовом производстве.

Экономические преимущества организации поточного производства:

1. Лучшее использование производственных площадей за счёт более компактного размещение оборудования, сокращения площадей для хранения межоперационных заделов и уменьшения числа межцеховых и цеховых кладовых.

2. Сокращение длительности производственного цикла за счёт использования параллельного движения предметов труда между рабочими местами, уменьшения времени пролёживания предметов труда в ожидании полной обработки партии на предшествующих операциях.

3. Уменьшение размеров незавершённого производства за счёт сокращения длительности производственного цикла.

4. Снижение трудоёмкости продукции за счёт широкой механизации и автоматизации вспомогательных операций, лучшего оснащения труда рабочего, резкого сокращения непроизводительных затрат и потерь рабочего времени.

5. Обеспечение ритмичности работы, что обуславливает выполнение планов производства и поставок продукции.

Недостатки:

1. Монотонность труда.

2. Узкая специализация работников.

3. Жёсткая регламентация их деятельности.

2. Все применяемые поточные линии можно классифицировать по ряду признаков:

1. В зависимости от количества типов одновременно обрабатываемых изделий. Поточные линии делятся на однопредметные и многопредметные.

2. По степени механизации и автоматизации производственного процесса: немеханизированные, механизированные, автоматические.

3. По способу поддержания и характеру режима различают линии с принудительными и регламентированными ритмом и линии со свободным ритмом. На линиях с принудительными и регламентированными детали с операции на операцию передаются с помощью специального транспортного устройства с заранее заданной скоростью. На линиях со свободным ритмом интервал времени между запусков двух изделий на линию поддерживается рабочими или мастерами.

4. По степени непрерывности процесса производства: непрерывно поточные и переменно поточные линии. На непрерывно поточных линиях операции равны или кратны ритму, т.е. синхронизированы во времени. На переменно поточных (прямоточных) линиях нормы времени по операциям не равны и не кратны ритму.

5. По характеру работы конвейера различают линии с непрерывным и пульсирующим движением предметов труда. В 1-м случае все технологические операции выполняются во время движения изделия, при этом рабочий перемещается вдоль линии, во 2-м случае конвейер передвигает конвейер передвигает предметы труда от одного места к другому и останавливается на время выполнения операции.

3. Основы расчёта однопредметных поточных линий.

Основной показатель работы линии – это такт ®. Если на операциях поточной линии планируются технологические потери, то такт поточной линии рассчитывается по программе запуска на линию:
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Fд – период времени, или трудоёмкость, изготовления партии деталей;

Nз – количество изделий, запускаемых на поточную линию в плановом периоде.

Расчёт количества оборудования и числа рабочих мест поточной линии ведётся по каждой операции техпроцесса. Явочное количество рабочих равно количеству рабочих мест на поточной линии с учётом многостаночного обслуживания.

Общее количество рабочих мест на поточной линии:
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b – добавочный процент потерь рабочего времени (очередные и учебные отпуска, болезни, выполнение государственных обязанностей);

Rяв – явочное количество рабочих, равное количеству рабочих мест на i-й операции;

D – количество операций техпроцесса;

dсм – количество смен.

Для обеспечения бесперебойного протекания производственных процессов на поточных линиях создаётся производственный запас заготовок, которых называется заделом. Различают 4 вида заделов: технологический, транспортный, страховой и оборотный.
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