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Состав и количество основного оборудования в поточном производстве


Поточное производство характеризуется непрерывностью и равномерностью. Поточная форма организации производства присуща массовому производству.
Массовое производство характеризуется постоянной загрузкой рабочих мест одной и той же производственной работой, большим объемом выпуска продукции при ограниченной номенклатуре изделий, непрерывно изготавливаемых в течение продолжительного периода времени. На каждом рабочем месте, как правило, выполняют по одной закрепленной за рабочим операции. Такое производство оснащают, как правило, специальным оборудованием, располагающимся по ходу выполнения технологических операций. Применяют высокопроизводительные инструменты, оснастку. Широко внедряются средства механизации и автоматизации: различные виды конвейеров, автоматические линии, робототехнические комплексы (РТК) и др. 
В зависимости от степени непрерывности и степени механизации и автоматизации производственного процесса различают массовое непрерывно-поточные (переналаживаемое) производство,  массовое  поточное (непереналаживаемое) производство и массовое непрерывно-автоматическое производство.
Для массового производства характерны высокий уровень организации труда и ритмичность выпуска изделий с заданным тактом.
Длительность отдельных операций должна быть равна или кратна такту при соблюдении неравенства
                                                 τв  ≥  tшт ,                                                  
где tшт  – штучное время отдельной операции.
Количество рабочих мест на каждой операции поточной линии рассчитывается по формуле

                                               .                                                 
При расчетах количества рабочих мест могут оказаться дробными числами. В этом случае выбирается ближайшее большее целое число (меньшее при условии 3-8 % переработки). Отношение расчетного количества рабочих мест к принятому характеризует их загрузку

                                             . 
Нормативная загрузка оборудования в массовом производстве должна быть в пределах Кз = 0,65…0,75.
Если τв > tшт. ср, то производство принимают серийным. Серийное производство характеризуется ограниченной номенклатурой изделий, изготавливаемых периодически повторяющимися партиями с небольшим объемом выпуска.
В серийном производстве наряду с универсальным оборудованием, приспособлениями применяют специализированное оборудование, автоматы, полуавтоматы, агрегатные станки, станки с ЧПУ, обрабатывающие центры, ГПС из станков с ЧПУ, позволяющие перестроить производство на обработку партии деталей других типоразмеров или конфигураций. Также могут применяться переналаживаемые автоматические линии.
В серийном производстве применяют следующие формы организации: переменно-поточная (поточно-серийная) обработка, групповая обработка и предметно-замкнутые участки.
Переменно-поточные линии создают для группы технологически однотипных деталей. Станки располагают по ходу технологического процесса. Детали перемещают со станка на станок, создавая непрерывность движения (потока), для чего согласовывается время выполнения операций на станках. После окончания обработки одинаковых заготовок выполняют переналадку оборудования, которая занимает минимум времени.
При групповой обработке на каждом станке линии одновременно осуществляют несколько подобных операций разных техпроцессов. Это обеспечивается применением специальных многоместных приспособлений. При групповой обработке повышается загрузка оборудования, а линия работает без переналадки станков.
Переменно-поточную и групповую обработки выполняют на обычных поточных и автоматических линиях.
Количество станков переменно-поточной и групповой  поточной линии рассчитывается по зависимости
                                                                                                                  

                                                                                              
               
где  tш-кi  и Ni - соответственно штучно - калькуляционное время, мин, операции изготовления i-й детали и ее программа выпуска;
n- количество разных деталей, изготавливаемых на переменно – поточной линии.

Задание студенту:
         1.Изучить представленные и содержащиеся в литературе материалы о составе основного оборудования в поточном производстве.
         2. Проанализировать возможность использования поточной формы производства для изготовления Детали, подобранной на практике в 6 семестре для выполнения курсовых проектов (работ) и ВКР. Изучить технологический процесс ее изготовления и сделать выводы.
         Выполненную работу выставить в своем личном кабинете для ее оценивания.
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