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[bookmark: _Toc120417896]Введение

Актуальность этой темы заключается в том, что современная рыночная экономика предъявляет принципиально иные требования к качеству выпускаемой продукции. Качество продукции относится к числу важнейших показателей деятельности предприятия. Повышение качества продукции в значительной степени определяет выживаемость и успех предприятия в условиях рынка, темпы технического прогресса, внедрения инноваций, рост эффективности производства, экономию всех видов ресурсов, используемых на предприятии.
Улучшение качества продукции является частью общей проблемы повышения эффективности народного хозяйства. Цель планирования улучшения качества продукции состоит в выявлении и более полном использовании резервов и возможностей предприятий для достижения высоких и устойчивых показателей качества промышленной продукции. Эта цель может быть достигнута путем внедрения на промышленных предприятиях комплексной системы управления качеством продукции (КС УКП). КС УКП - совокупность мероприятий, методов и средств, направленных на установление, обеспечение и поддержание необходимого уровня качества продукции при ее разработке, изготовлении, обращении и эксплуатации или потреблении.
Цель работы - рассмотреть комплексную систему управления качеством продукции.
Задачи:
1. Рассмотреть сущность и классификации.
2. Выполнить анализ и расчетную часть.



1. [bookmark: _Toc120417897]Теоретическое понятие, классификации подготовка производства поточных линий.

1.1. [bookmark: _Toc120417898]Сущность и классификация поточных линий.
Поточная линия, также называемая сборочной линией или заводской линией, относится к организованному пути сборки продукта. В большинстве случаев поточная линия сосредоточена на конвейерной ленте или другой механической системе, которая физически перемещает продукт от одной станции к другой, и часто неправильно называть этот конвейер поточной линией. На каждом этапе производственного процесса заводской рабочий или станок добавляет деталь к готовому изделию, выполняет проверку контроля качества или какую-либо другую работу, необходимую для завершения проекта.
Первые поточные линии не использовались для сборки изделий. Первоначальная концепция поточной линии использовалась для превращения сырых продуктов, таких как хлопковое волокно, в товары, пригодные для использования, путем распределения рабочих ролей в этом процессе. Из этой концепции родилась автоматизированная сборочная линия, используемая в современном производстве.
Поточная линия была впервые разработана Эли Уитни, но эта концепция не получила своего полного воплощения до 1913 года, когда Генри Форд применил эту концепцию в массовом производстве автомобилей. Используя концепцию поточной линии, Форд смог создать движущуюся линию автомобилей на разных этапах сборки, которые проходили мимо заводских рабочих станций. По мере прибытия вагонов на каждую станцию ​​добавлялся еще один компонент, после чего вагон отправлялся на следующую станцию.
С появлением поточных линий массовое производство стало намного проще, и на производство каждого автомобиля ушло много человеко-часов. Это позволило производить автомобили, которые были доступны по цене, которая могла удовлетворить общественный спрос на новую технологию. Увидев успех Форда, многие другие производители начали внедрять концепцию поточной линии в своих организациях, сделав этот процесс отраслевым стандартом.
Поскольку в последующие годы поточные линии были еще более оптимизированы, производители смогли создавать более передовые технологии и другие продукты, используя меньше труда. Массовое производство посредством сборки на поточной линии привело к снижению цен и повышению качества конечных продуктов производственного процесса. В некоторых случаях производственный процесс стал настолько упорядоченным, что человеческие фабричные рабочие были заменены машинами, которые могут еще больше сократить расходы и повысить производительность. Эта автоматизация процесса позволила исключить человеческий фактор из опасных работ и использовать машины для выполнения задач, которые раньше требовали, чтобы человеческий фабричный рабочий рисковал жизнью или здоровьем.

Таблица 1. Классификация поточных линий
	Признак классификации
	Характеристика производства
	    Виды поточных линий

	1. Степень специализации
	Номенклатура узкая, стремится к единице
	Однопредметная

	
	Номенклатура разнообразная
	Многопредметная

	2. Формирование загрузки
	Полная загрузка одним изделием
	Постоянная

	
	Полная загрузка различными конструктивно и технологически однородными изделиями
	Переменная

	3. Степень прерывистости движения (синхронность)
	Равенство и кратность штучных времен такту, равная производительность операций. Непрерывное равномерное движение изделий по операциям
	Непрерывно-поточная (синхронная)

	
	Некратность штучных времен такту, неравная производительность операций. Движение изделий с задержками и перерывами
	Прерывно-поточная (синхронная)

	4. Способ поддержания ритма
	Ритм поддерживается автоматически действующим конвейером
	С принудительным ритмом

	
	Ритм поддерживается взаимодействием смежных операций
	Со свободным ритмом

	5. Вид транспортных средств
	Связь между операциями и регулирование передачи изделий осуществляется конвейером
	Конвейеризированная

	
	Передача продукции вне связи с тактом с помощью различных транспортных средств
	С использованием различных транспортных средств

	6. Уровень механизации
	Выполнение основных операций на машинах-автоматах, транспортировка изделий автоматизирована
	Автоматизированная

	
	Выполнение основных и вспомогательных операций на машинах при участии рабочего
	Механизированная

	
	Выполнение части основных и вспомогательных операций вручную
	Немеханизированная



1.2. [bookmark: _Toc120417899]Основные параметры поточных линий.
Параметры производственной линии: 
1.  Производственный цикл (r) – это интервал времени, в течение которого определенная единица продукции покидает производственную линию. Измеряется в минутах/шт. r = время работы оборудования за текущий период/свободные средства для планирования производства 
2.  Ритм линии (R) - количество продукции, сходящей с линии за один час. Рассчитывается в штуках/час. R = 1 / r * 60 
3.  Количество заданий на одно задание (С) = норма рабочего времени/r 
4.  Количество онлайновых заданий = сумма количества всех заданий. 
5.  Скорость производственной линии = расстояние шага производственной линии / расстояние шага производственной линии - расстояние до центра соседней заготовки. Расстояние обычно устанавливается на этапе проектирования схемы. 
6.  Количество деталей на производственной линии одновременно = время производства/r 
7.  Партия = длина производственной линии = количество шагов производственной линии * количество предметов труда на линии одновременно. 
8.  Длина замкнутой части рабочей строки = 2*длина рабочей строки + периметр рабочей строки. 
Окружность рабочей линии =3,14*диаметр приводного и натяжного барабана. Для распределительных конвейеров дополнительно учитывают цикл и количество повторений цикла на полной конвейерной ленте. Период — это наименьшее общее кратное.

1.3. [bookmark: _Toc120417900]Технологическая подготовка производства, ее сущность и этапы.
Техническая готовность к производству ТПП — это совокупность взаимосвязанных процессов, обеспечивающих техническую готовность фирмы производить продукцию заданного уровня качества в заданные сроки, объем и стоимость.
Основной задачей Торгово-промышленной палаты является разработка рациональных и перспективных способов производства продукции с целью выпуска продукции в кратчайшие сроки и с наименьшими затратами.
Основным содержанием ТПП является выбор заготовок, выбор типовой технологической схемы, последовательность и содержание проектирования технологических операций, выбор средств механизации и автоматизации техпроцесса, проектирование и изготовление новых производственных технических средств, компоновка. проектирование производственной площадки, оформление рабочей документации, внедрение технологического процесса.
Техническая подготовка производства состоит из решения общих задач, сгруппированных по следующим основным функциям: - Обеспечение технологичности конструкции изделия - Целостность его свойств, выражающаяся в возможности оптимальных затрат труда, денег, материалов и времени Производство, Процесс изготовления, эксплуатации и обслуживания, по сравнению с суммой соответствующих свойств аналогичной продукции того же назначения при обеспечении установленных значений показателей качества, конкурентоспособности и приемлемых условий изготовления, эксплуатации и обслуживания; разработка технологических процессов;- проектирование и изготовление технических средств – набора производственных инструментов, необходимых для осуществления технологических процессов;- организация управления технической подготовкой.
Основные этапы технической подготовки:
· развитие технологического процесса; 
· проектирование и изготовление технических средств и нестандартных средств механизации и автоматизации;
· отрегулировать и внедрить спроектированный технологический процесс.

2. [bookmark: _Toc120417901]Анализ выбора и расчет основных параметров поточных линий

[bookmark: _Toc120417902]2.1. Анализ и выбор типа поточной линии
Важнейшим условием организации производственных потоков является устойчивая концентрация значительных масштабов производства однородной (сходной по структуре и технологии) продукции в одном производственном звене. Организация труда и планирование работы конвейерного производства зависят от разновидности (типа) производственной линии.
Организация поточного производства основана на принципе формирования следующих типов производственных линий:
1. Количество рабочих мест:
У каждой операции есть рабочее место;
Каждая операция имеет несколько заданий.
2. Профессиональный тип: единичная тема или массовый поток; многотематический или серийный поток.
3. Спортивный стиль: непрерывный поток; прерывистый поток (постоянный ток).
4. Метод регулировки ритма: регулярный ритм; свободный ритм.
5. Способ передачи предметов труда между операциями: конвейер с рабочей зоной; пульсирующие и распределительные конвейеры; конвейерно-подъемный транспортный механизм.

2.2. [bookmark: _Toc120417903]Расчет основных параметров поточных линий
Выбор формы организации производственной линии зависит от цикла производственной линии, степени синхронизации технологических операций и уровня загрузки операций на производственной линии. Под производственным циклом (г) понимается календарный период времени между пуском (выпуском) данного объекта (детали, сборочной единицы, изделия) и последующим поступлением объекта на производственную линию. Такт является функцией данной процедуры выпуска, которая существенно влияет на выбор процессов, оборудования, инструментов и транспортных средств. В общем случае значение цикла:
r = Fд/N3,
где Fд– действительный фонд времени за плановый период (смену, сутки, месяц); N3 – количество запускаемых на поточную линию объектов производства за тот же период.
В тех случаях, когда передача с операции на операцию осуществляется транспортными партиями (для небольших деталей, при малой величиной такта, измеряемой секундами), рассчитывается ритм поточной линии:
[image: ],
где птр – величина транспортной (передаточной) партии.
Для обеспечения единого такта или ритма производственной линии при организации массового производства осуществляется синхронизация, то есть уравнивается производительность на всех операциях технического процесса. Синхронизация означает, что время выполнения технологической операции равно или кратно ее заданному рабочему циклу, что является важной предпосылкой непрерывной работы производственной линии.
Предварительная синхронизация с отклонением порядка ±10% от темпа (ритма) выполняется при проектировании производственной линии, а окончательная, более точная синхронизация выполняется при отладке производственной линии. Обеспечение полной синхронизации операций при достижении равенства
[image: ],
где tк1, tк2, …, tкm – штучно-калькуляционное время при выполнении 1, 2, …, m-й операции; w1, w2, …, wm – количество рабочих мест на операциях линии.
Необходимое число рабочих мест (единиц оборудования) для каждой операции равно:
[image: ],
где wi рас – расчетное число рабочих мест на i-й операции; tк i – норма времени на i-ю операцию, мин.
При полной синхронизации потока величина wi всегда целое число, загрузка рабочих мест полная и одинаковая на всех операциях.
При неполной синхронизации на несинхронных операциях wi рас не равно целому числу. Экономически целесообразно округлить его до ближайшего целого числа, которое называется принятым, или фактическим. При этом допустимая перегрузка рабочего места в расчетах должна быть не более 10–12 % со снятием ее при отладке линии.
Коэффициент загрузки рабочих мест на каждой операции в процентах равен:
к. оi = 100(wi рас/wi фак).
Средний коэффициент загрузки рабочих мест на поточной линии в процентах равен:
[image: ],
где и – число операций на линии.
Желательно иметь в массово-поточном производстве нижний предел загрузки рабочих мест 80–85 %, а в серийно-поточном – 70–75 %.
Число рабочих-операторов на i-й операции равно:
Poi = (wi фак f) /wi о.р,
где wi о.р – норма обслуживания на i-й операции; f – число смен.
В данном разделе были представлены параметры, рассчитываемые для любых типов линий. Кроме этого, принадлежность поточной линии к тому или иному классу предопределяет расчет специфических параметров. 
[bookmark: _Toc120417904]Заключение 

Можно сделать следующие выводы о том, что в ходе работы мы установили, что эффективность изготовления и выпуска конкурентоспособной продукции с минимальными затратами и бесперебойность производственно-хозяйственной деятельности предприятий зависят не только от рациональной организации технологических процессов, но и от высокого основного производства и производства. Инфраструктура Уровни обслуживания во всех отделах.
В проектно-расчетной части рассчитывается себестоимость двух альтернативных технологических процессов.
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