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пари та гарячої води» у 2007 р. становив 58%, а «зби-
рання, очищення та розподілення води» – 61,7%),а та-
кож застосування застарілих технологій до 30–40 % 
спожитих енергоресурсів втрачається .

Висновки. Вітчизняна енергетична галузь є 
невід’ємною складовою світового енергетичного рин-
ку і так само як в інших країнах потерпає від невирі-
шених загальносвітових проблем, пов’язаних із висо-
кою енергоємністю продукції, низькою енергоефек-
тивністю технологій, недостатньою мотивацією щодо 
енергозбереження. Водночас вона справляє руйнівний 
вплив на екологічні системи та умови життєдіяльнос-
ті людей внаслідок забруднення довкілля.

З метою активізації процесів розроблення нових 
енергоефективних технологій необхідно змінити під-
ходи до формування бюджетів на науково-дослідні 
й дослідно-конструкторські роботи у сфері енерге-

тики в напрямі чіткого формулювання пріоритетів 
науково-дослідних програм і розширення джерел 
фінансування за рахунок залучення до наукових до-
сліджень і впровадження їхніх результатів приватних 
компаній, об'єднання зусиль держави і бізнесу. 

Застосування новітніх технологій відіграватиме 
вирішальну роль для зниження споживання енергії та 
викидів парникових газів, стимулювання економічного 
зростання і підвищення рівня енергетичної безпеки.
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Постановка проблемы. Эффективность произ-
водства зависит в значительной степени от исполь-
зования методов наиболее рациональной специали-
зации рабочих мест с учетом выполняемых операций.

Важной количественной характеристикой типа 
строительного производства является уровень спе-
циализации рабочих мест, исчисляемый с помощью 
коэффициента закрепления операций, который опре-
деляется как среднее количество операций, приходя-
щихся на одно рабочее место за месяц:

КЗ = n·m / KМ ,
где n – количество предметов, обрабатываемых 

данной группой рабочих мест;
m – количество операций, приходящихся на 

1-тый предмет;
Км – количество рабочих мест.

Нормативный КЗ для массового производства со-
ставляет 1–3, для крупносерийного 4–10, мелкосерий-
ного – более 20, единичного – более 40.

Цель работы – исследование вопросов производ-
ственного цикла.

Время от начала производственного процес-
са до выхода готовой продукции определяется как 
производственный цикл.

Производственный цикл включает в себя: время 
производства и время перерывов; время производ-
ства – продолжительность технологических операций 
(или природных, естественных процессов) и продол-
жительность вспомогательных операций (технологи-
ческого обслуживания производства).

Продолжительность технологических операций – 
это время, в течение которого происходят механичес-
кие, химические, физические и другие воздействия на 
предметы труда, в результате чего осуществляется из-
менение форм, размеров, физико-химических свойств 
предметов труда.

Продолжительность вспомогательных опера-
ций – это время, затрачиваемое на межцеховые и 
внутрицеховые перемещения предметов труда, конт-
роль, упаковывание, маркирование и др.

Перерывы в работе подразделяют на регламенти-
рованные и нерегламентированные.

Регламентированные перерывы входят в состав 
каждого цикла, если они вызваны ожиданием на-
копления партии изделий для передачи ее на следу-
ющую технологическую операцию или временной 
остановкой в работе из-за разной продолжительнос-
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ти смежных технологических операций.
Нерегламентированные перерывы связаны с про-

стоем оборудования и рабочих по не предусмотренным 
режимом работы организационно-техническим причи-
нам (задержка поставки сырья, материалов, поломка 
оборудования) и поэтому в производственный цикл 
включаются в виде поправочного коэффициента или 
вообще не учитываются.

Основной составляющей производственного цикла 
является продолжительность технологических опера-
ций, которая составляет технологический цикл (Тц):

Тц = n·t / KM ,

где n – количество предметов в партии;
t – продолжительность обработки одного пред-

мета;
Км – количество рабочих мест, на которых 

выполняется эта операция.
Предметы труда в процессе производства мо-

гут перемещаться последовательно, параллельно и 
параллельно-последовательно. Длительность цикла 
наименьшая при параллельном движении предметов 
труда, наибольшая – при последовательном.

Длительность и состав производственного цикла 
рассчитывают аналитическим, графическим или гра-
фоаналитическим способами. Для этого необходимо 
знать составные части, на которые расчленяется про-
цесс производства продукции, последовательность, 
способ выполнения и нормативы его продолжитель-
ности, вид движения предмета труда.

Рассмотрим наиболее эффективные методы органи-
зации производства.

Существует два метода организации производ-
ства: поточное и непоточное производство.

Непоточное производство используется пре-
имущественно в единичном и серийном производ-
стве. Его признаки: рабочие места размещаются 
однотипными технологическими группами, без свя-
зи с последовательностью выполнения операций, на 
них обрабатываются разные по конструкции и техно-
логии изготовления предметы труда, которые переме-
щаются в процессе обработки сложными маршрута-
ми, создавая большие перерывы между операциями.

В условиях единичного производства непоточный 
метод осуществляется в форме единично-
технологического (обрабатываемые предметы труда не 
повторяются). В серийном производстве непоточный 
метод принимает две формы:

 • партионно-технологический метод (предметы 
труда проходят обработку партиями, которые перио-
дически повторяются);

 • предметно-групповой метод (вся совокупность 
предметов труда разделяется на технологически 
подобные группы).

 Количество оборудования (М) в непоточном про-

изводстве исчисляется для каждой технологически 
однотипной группы станков

N = n·t / (Т·KВ.Н.) ,

где  n  –  количе ство  предметов  т руда , 
обрабатываемых на данном оборудовании;

t – норма времени на обработку предметов 
труда; 

Т – плановый фонд времени работы единицы 
оборудования за год; 

Кв.н. – коэффициент выполнения норм вре-
мени.

Поточное производство обеспечивает строго согла-
сованное выполнение всех операций технологическо-
го процесса во времени и пространстве. Его характе-
ризуют следующие основные признаки:

 • специализация каждого рабочего места на 
выполнении определенной операции;

 • согласованное и ритмичное выполнение всех опе-
раций на основе единого расчетного темпа работы;

 • размещение рабочих мест в строгом соответствии 
с последовательностью технологического процесса;

 • передача обрабатываемого материала или изде-
лий с одной операции на другую с минимальными 
перерывами с помощью транспортера (конвейера).

Основным структурным звеном поточно-
го производства является поточная линия – ряд 
взаимосвязанных рабочих мест, расположенных в 
порядке последовательности выполнения техноло-
гического процесса и объединенных общей для всех 
нормой производительности (ее определяет ведущая 
машина потока).

Поточный метод характерен для массового и круп-
носерийного производства.

Производственные потоки можно классифициро-
вать в соответствии с рядом признаков:

по числу линий – однолинейные и многолинейные;
по степени охвата производства – участковые и 

сквозные;
по способу поддержания ритма – со свободным и 

регламентированным ритмом;
по степени специализации – многопредметные и 

однопредметные;
по степени непрерывности процесса – прерывистые 

и непрерывные.
Для поточной линии рассчитываются основные 

ее параметры 
 • такт (ритм) поточной линии (г) – промежуток 

времени между выпуском двух, следующих одно за 
другим готовых изделий или партий готовых изделий:

r = T/ П ,
где Т – плановый фонд времени работы линии за 

расчетный период, мин.; 
П – объем производства продукции за тот же 

период в натуральном измерении.
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При ритмичном производстве за определенный 
промежуток времени вырабатывается равное коли-
чество продукта.

 • количество рабочих мест (К) исчисляется по каж-
дой операции

N = tц/ r ,

где tц – длительность рабочего цикла.

Заключение
Проведенный анализ проблемы позволил сфор-

мулировать и четко структурировать наиболее 
эффективные методы организации производства, при-

веден ряд практических примеров.
Даны рекомендации относительно рационально-

го использования наиболее результативных мето-
дов организации этапов производственного цикла, 
направленных на реализацию трудового потенциала.
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