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In the article bases open up programmatic having a special purpose planning of production cycle. The
most effective orders of construction of production cycle are determined. Basic principles of construction of the
most short-story production cycle and metho.

Keywords: production, planning, production cycle, time of treatment, time of expectation of treat-
ment, uncompleted production.ds of their use are described.

Вступ. Часи світової фінансової кризи минають. Українські виробники поступово на-
рощують обсяги виробництва. Але суттєвий плив на цей процес відіграє відсутність
стабільності в роботі підприємств-постачальників, що гальмує діяльність виробника і призво-
дить до його простоїв через брак сировини або комплектуючих. До того ж цей чинник вносить
свої корективи у заздалегідь сформовані принципи планування виробництвом і змушує вноси-
ти зміни в існуючу систему програмно-цільового планування.

Актуально це тому, що велика кількість підприємств-постачальників сировини і
напівфабрикатів змушена працювати неповний робочий тиждень або не на повну виробничу
потужність. Виробник через брак сировини і напівфабрикатів, а також через загрозу штрафних
санкцій від несвоєчасного постачання продукції споживачам змушений запускати у роботу
обмежену кількість виробничих цехів, при цьому залучати, як і раніше, допоміжні цехи. В да-
ному випадку допоміжні цехи є необхідними, але затрати, що пов’язані з їх діяльністю, будуть
повністю перекладатись на собівартість незначної кількості продукції основного виробничого
цеху.

В силу цих причин вивчення і розробка найбільш ефективного порядку руху сировини
і матеріалів у виробництві набуває важливого значення, що підтверджує актуальність обраної
теми для дослідження.

Виклад питання
Узагальнюючим показником, що дозволяє найбільш точно охарактеризувати ступінь

ефективності організації виробництва, є показник тривалості виробничого циклу. Величина
«тривалість виробничого циклу» використовується для складання графіків руху предметів
праці на виробничих переходах і по підприємству в цілому. Окрім того, показник тривалості
виробничого циклу можна використовувати для розрахунку необхідної кількості обігових
коштів та тривалості їх обігу.

Виробничий цикл – час від замовлення до остаточного виготовлення виробу в межах
одного підприємства (переходу). Чим менший виробничий цикл, тим менша кількість необ-
хідних обігових коштів і менша тривалість їх обігу.

Чималий вплив на тривалість виробничого циклу мають перерви між операціями об-
робки. Ці перерви можуть бути викликані: необхідністю формування партії перед транспорту-
ванням її на наступну операцію (перехід); відсутністю узгодженості між часом закінчення
одної операції і початком наступної операції: попередня операція закінчується раніше, ніж
звільняється робочий час на наступній операції.

Виникнення перерви при формуванні партії перед транспортуванням її на наступну
операцію гарантує, що напівфабрикати пролежують двічі: спочатку вони пролежать перед ви-
конанням обробки, потім вони пролежать після обробки в очікуванні останнього напівфабри-
кату, що входить в цю партію.

Важливим чинником, що безпосередньо впливає на тривалість виробничого циклу, є
порядок руху сировини і напівфабрикатів у виробничому процесі. У виробництві, як правило,
використовують один з трьох існуючих порядків руху сировини і напівфабрикатів:
послідовний, паралельний, послідовно-паралельний.

. ., . ., 2013.Власова А В Тимошенко АО 
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Розгляд питання
Послідовний рух сировини і напівфабрикатів по переходах передбачає, що кожна на-

ступна операція розпочинається тільки після закінчення обробки всієї партії сировини і напів-
фабрикатів на попередній операції. Тобто, на операції обробляють лише один напівфабрикат,
а його передачу на наступну операцію здійснюють тільки у складі партії і тільки після оброб-
ки всієї партії на цій операції.

Тривалість виробничого циклу при послідовному русі ПослТ визначається формулою:
)(....)()( 2211 ііПосл ntntntТ  

де: n – кількість напівфабрикатів в партії;

it – час обробки на окремій операції;

і – час для пересування на наступну операцію.
В тому випадку, якщо на окремій операції одночасно обробляють декілька

напівфабрикатів, формула розрахунку часу має наступний вигляд:

)(....)()( 11 iiі
і

і
Посл ntn

c
tntТ  

де: іс – кількість робочих постів на і-й операції.
Для виконання розрахунків часу, необхідного на рух сировини і напівфабрикатів у ви-

робничому процесі, використовуємо вхідні дані  табл. 1. Умовний обсяг виробництва n – 4 од.

Таблиця 1. Вхідні данні для розрахунків часу на рух сировини і напівфабрикатів у вироб-
ничому процесі

№
операції Операція

Кількість робочих постів Час, хв.
Автоматично Пересування

іс it і
5 Свердлення 1 4 2

15 Токарна обробка 2 4 2
25 Протяжка 1 1 2
35 Токарна обробка 1 4 2
45 Шліфування 1 3 -

Для існуючих вхідних даних тривалість виробничого циклу складає:

64)34()244()214()24
2
4()244( послТ хв.

Сітьовий графік руху сировини і напівфабрикатів у виробничому процесі із
послідовним рухом приведений на рис. 1.

Рис. 1. Сітьовий графік руху сировини і напівфабрикатів з послідовним рухом
Загальна тривалість виробничого циклу для всієї партії, при послідовному русі сиро-

вини і напівфабрикатів у виробничому процесі, пропорційна розміру партії та тривалості її
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обробки на кожній із передбачених технологічним процесом операції.
При цьому кожний напівфабрикат, за винятком першого та останнього, значну частину

часу виробничого циклу перебуває в очікуванні обробки решти напівфабрикатів, що входять в
цю партію.

Час очікування обробки для 1 напівфабрикату визначається за формулою:
обрПослОч tТt . ,

де: обрt – час обробки 1 напівфабрикату на всіх операціях.

Для існуючих вхідних час обробки 1 напівфабрикату обрt складає:

1434124 обрt , хв.
Час очікування обробки для 1 напівфабрикату складає:

501464. Очt , хв.
Загальний час очікування обробки для всієї партії визначається за формулою:

.... ntt ОчзагОч 
Загальний час очікування обробки для всієї партії складає:

200450...  ntt ОчзагОч хв.
Перевагою послідовного руху обробки сировини і напівфабрикатів слід вважати

відсутність перерв в роботі обладнання та його переналадки. До недоліків послідовного руху
слід віднести тривалий час очікування і, як наслідок, утворення наднормових обсягів неза-
вершеного виробництва.

При паралельному русі кожний напівфабрикат передається з однієї операції на іншу
поштучно чи транспортною партією, не очікуючи обробки напівфабрикатів, що входять до
складу цієї партії. Кожний напівфабрикат потрапляє на наступну операцію одразу після за-
вершення обробки на попередній операції, що дає можливість уникнути утворення
міжопераційних запасів (наробків), скоротити час виробничого циклу.

Тривалість виробничого циклу при паралельному русі парТ визначається за формулою:
- при поштучній передачі виробів:

);1(....21  nttttТ махіПар

- при передачі виробів партіями.
),(....21 рnttttТ махіПар 

де: махt – максимальний час виконання операції;
р – розмір передаточної партії, для існуючих вхідних даних р = 1.

Для існуючих вхідних даних тривалість виробничого циклу складає:
36))14(4(324212424 ПарТ хв.

Час очікування обробки для 1 напівфабрикату визначається за формулою:
обрПарОч tТt . .

Час очікування обробки для 1 напівфабрикату складає:
221436. Очt хв.

Загальний час очікування обробки для всієї партії складає:
88422.. загОчt хв.

Побудова сітьового графіка при паралельному русі сировини і напівфабрикатів у ви-
робничому процесі виконується за певними умовами, а саме: спочатку будується операційний
цикл для першого напівфабрикату по всіх операціях без збереження напівфабрикатів між ни-
ми, потім будується графік з урахуванням самої тривалої операції без перерви в роботі облад-
нання, завершується цей процес добудовою операційних циклів для решти виробів (окрім
першої і самого тривалого).

Сітьовий графік руху сировини і напівфабрикатів у виробничому процесі із паралель-
ним рухом приведений на рис. 2.
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Рис. 2. Сітьовий графік паралельного руху

Перевага паралельного руху сировини і напівфабрикатів у виробничому процесі
полягає в тому, що використання цього порядку дозволяє досягти найменшої тривалості
операційного циклу, рівномірно завантажити робітників і обладнання, підвищити
ефективність праці. Найбільш доцільно використовувати паралельний метод обробки на
підприємствах масового виробництва.

Паралельно-послідовний рух сировини і напівфабрикатів передбачає, що кожна на-
ступна операція починається до закінчення обробки партії на попередній операції, скорочую-
чи час перебування напівфабрикатів між операціями (переділами) і забезпечуючи безперервне
завантаження робочих місць. Сумісні операції частково перекриваються у часі, тому що пев-
ний час виконуються паралельно.

Сумісні операції можуть розрізняються за такими ознаками:
1. тривалість обробки на попередній операції більше за тривалість обробки на

наступній, в нашому випадку (m15 > m25 та m35 > m45);
2. тривалість обробки на попередній операції менше за тривалість обробки на

наступній, в нашому випадку (m25 < m35).
Час, протягом якого сумісні операції виконуються паралельно , визначається:
в першому випадку:

1)14(1141)(25251  pnptnt хв.,
3)14(1343)(45452  pnptnt хв.;

в другому випадку;
12)14(4)(353  pnt хв.

При організації виробництва за даним методом обробка сировини і напівфабрикатів на
кожному робочому місці виконується безперервно як при послідовному русі, але з урахування
умови, що обробка першого напівфабриката на наступній операції починається раніше, аніж
закінчиться обробка останнього напівфабрикату на попередній операції, як при паралельному
русі (рис. 3).

Тривалість обробки сировини і напівфабрикатів при паралельно-послідовному русі бу-
де менша, ніж при послідовному русі, на суму часу, при якому сумісні операції виконуються
паралельно.

Тривалість виробничого циклу при паралельно-послідовному русі ..ППТ визначається

за формулою:  ... ПослПП ТТ
Для існуючих вхідних даних тривалість виробничого циклу складає:

48123164.. ППТ хв.
Час очікування обробки для 1 напівфабрикату визначається за формулою:

обрППОч tТt  ...
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Рис. 3. Паралельно-послідовний рух.
Час очікування обробки для 1 напівфабрикату складає:

341448. Очt хв.
Загальний час очікування обробки для всієї партії складає:

136434.. загОчt хв.
З приведених розрахунків видно, що тривалість очікування при паралельно-

послідовному методі менша за тривалість очікування при послідовному методі та більша за
тривалість очікування при паралельному методі.

Висновки
З економічної точки зору правильно обраний вид руху сировини і напівфабрикатів у

виробничому процесі дає певні можливості, а саме: скоротити тривалість виробничого циклу,
знизити розміри незавершеного виробництва, скоротити розміри необхідних площ для збере-
ження незавершеного виробництва, максимально завантажити виробничі потужності, приско-
рити обіг грошових коштів, які, як відомо, зазвичай утворюються за рахунок кредитних ресур-
сів, знизити зайвий кредитний тягар. Як наслідок знизити собівартості продукції, збільшити
прибуток підприємства, покращити його конкурентоспроможності на ринку.
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