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ВВЕДЕННЯ 

Самостійна робота студентів - це особлива форма навчальної діяльнос-

ті, спрямована на формування самостійності студентів і засвоєння ними сукупнос-

ті знань, вмінь, навиків, що здійснюється за умови запровадження відповід-

ної системи організації всіх видів навчальних занять. Мета самостійної робо-

ти студентів двоєдина: формування самостійності як риси особистості і засво-

єння знань, умінь, навиків. 

Основними функціями самостійної роботи студентів є: пізнавальна, са-

мостійна, прогностична, коригуючи та виховна. 

Пізнавальна функція визначається засвоєнням студентом систематизо-

ваних знань з дисциплін. Самостійна функція - це формування вмінь і навиків, са-

мостійного їх оновлення і творчого застосування. Прогностична функція є 

вмінням студента вчасно передбачати й оцінювати як можливий результат, так і 

саме виконання завдання. Коригуюча функція визначається вмінням вчасно кори-

гувати свою діяльність. Виховна функція - це формування самостійності як риси ха-

рактеру. 

Зміна концептуальної основи й розширення функцій самостійної роботи студен-

та не тільки веде до збільшення її обсягу важливості, а й викликає зміну у взаємовід-

носинах між викладачем і студентом як рівноправними суб'єктами навчальної діяль-

ності, тобто коригує всі психолого-педагогічні (організаційні, методичні) засоби за-

безпечення самостійної роботи студентів. 

При вивченні дисципліни використовуються такі види самостійної роботи студе-

нтів за цільовим призначенням: 

1.   Вивчення нового матеріалу: читання та конспектування літературних джерел інформа-

ції; перегляд відеозаписів; прослуховування лекцій магнітних записів; інші види занять. 

2.    Поглиблене вивчення матеріалу: підготовка до контрольних, практичних, лаборатор-

них робіт, колоквіумів, семінарів; виконання типових задач; інші види занять. 

3.    Вивчення матеріалу з використанням елементів творчості: проведення лабораторних 

робіт з елементами творчості; розв’язання нестандартних задач; виконання розрахунко-

во-графічних  робіт і курсових проектів; участь у ділових іграх і в розборі проблемних 

ситуацій; складання рефератів, доповідей, інформацій з заданої теми; інші види занять. 

4.    Вдосконалення теоретичних знань і практичних навичок в умовах виробництва: нав-

чальні практикуми, робота на філіях кафедр; усі види практик; дипломне проектування; 

інші види занять. 

Самостійна робота студентів з дисципліни повинна забезпечити: 

1.   Системність знань та засобів навчання; 

2.   Володіння розумовими процесами; 

3.   Мобільність і критичність мислення; 

4.    Володіння засобами обробки інформації; 

5.    Здібність до творчої праці. 
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Навчальний матеріал дисципліни, передбачений робочим навчаль-

ним планом для засвоєння студентом в процесі самостійної роботи, виноситься 

на підсумковий контроль поряд з навчальним матеріалом, який опрацьовувався 

при проведенні аудиторних навчальних занять. 

Контроль самостійної роботи студентів включає: 

1.                 відповідь на контрольні або тестові питання; 

2.                 перевірку конспекту; 

3.                 перевірку рефератів; 

4.                 перевірку розв'язаних задач; 

5.                 перевірку розрахунків; 

6.                 перевірку виконаних графічних вправ і завдань; 

7.                 перевірку виконаних індивідуальних завдань. 

 

Час: 56 год. 

 

Порядок виконання роботи 

 

- ознайомитися з умовами самостійного завдання; 

- опрацювати теоретичний матеріал; 

- оформити конспект. 

 

Завдання для самопідготовки 

 

У процесі підготовки до заняття студент в обов’язковому порядку пови-

нен виконати наступні завдання: 

а) вивчити конспект лекцій; 

б) опрацювати рекомендовану літературу; 

в) занести у зошит основні теоретичні відомості щодо опрацьованого 

матеріалу: 
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ДОВІДКОВІ МАТЕРІАЛИ ДЛЯ САМОСТІЙНОЇ РОБОТИ  

 

СР1. Парк обладнання підприємства: характеристика та класифікація.  

Одним із найважливіших факторів підвищення ефективності виробництва 

являється забезпеченість їх основними фондами в необхідній кількості та асор-

тименті та більш повне їх використання. 

Формування ринкових відносин передбачає конкурентну боротьбу між рі-

зними товаровиробниками, перемогти в якій зможуть ті із них, хто найбільш 

ефективно використовує всі види наявних ресурсів. 

Становлення та формування ринкових відносин передбачає подальше 

удосконалення організації обліку основних засобів (ОЗ) на досліджуваному 

підприємстві. ОЗ являють собою сукупність засобів праці, які функціонують у 

виробничому процесі в натуральному вигляді на протязі довгого періоду, на 

протязі якого їх вартість по частинам передається на випущену продукцію. 

Організація обліку ОЗ сприяє ефективному використанню машин, облад-

нання, виробничих площ та інших засобів праці. 

Для досягнення вказаної мети необхідно виконати наступні завдання: 

визначити економічну суть ОЗ, їх характеристику, класифікацію та оцін-

ку; 

розкрити порядок організації обліку надходження та наявності ОЗ. 

Основні засоби (ОЗ) – матеріальні активи, які підприємство утримує з ме-

тою використання їх у процесі виробництва чи поставки товарів, надання пос-

луг, здачі в оренду іншим особам чи для виконання адміністративних і соціаль-

но-культурних функцій, очікуємий термін корисного використання (експлуата-

ції) яких більше одного року. 

Відповідно до діючої типової класифікації ОЗ групуються за їх: 

функціональним призначенням, 

галузями, 

речовим натуральним характером і видами, 

використанням, 

належністю. 

За функціональним призначенням розрізняють виробничі ОЗ, що безпо-

середньо беруть участь виробничому процесі або сприяють його здійсненню 

(будови, споруди, силові машини і обладнання, робочі машини і обладнання 

тощо). 

За галузями народного господарства ОЗ розподіляються на: промисло-

вість, будівництво, сільське господарство, транспорт, зв'язок тощо. 

Більша частина ОЗ належить до галузі "Промисловість". Вона безпосере-

дньо пов'язана з процесом виробництва продукції. Але наявність інших видів 

господарської діяльності зумовлює необхідність обліку ОЗ, що належать до ін-

ших галузей господарства, які знаходяться на балансі промислового підприємс-

тва, належать до галузі "Будівництво". 

У зв'язку з цим в обліку ОЗ промислових підприємств розподіляються на 

промислово-виробничі, виробничі ОЗ інших галузей народного господарства і 
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невиробничі. 

До виробничих ОЗ належать: 

будови, 

споруди, 

передавальні пристрої, 

машини і устаткування, 

робочі машини і обладнання, 

вимірювальні й регулюючі прилади, 

лабораторне устаткування, 

обчислювальна техніка, 

інші машини і обладнання, 

транспортні засоби, 

інструмент, 

виробничий інвентар і приладдя, 

господарський інвентар, 

робочі і продуктивні тварини, 

багаторічні насадження, 

меліорація земель, 

водойми та інші ОЗ. 

У складі виробничих ОЗ виділяють їх активну частину, що і є парком об-

ладнання: 

машини, 

обладнання, 

транспортні засоби. 

Невиробничі ОЗ безпосередньо не беруть участі у процесі виробництва. 

До невиробничих ОЗ належать: 

будови і споруди житлово-комунального та культурно-побутового приз-

начення, 

транспортні засоби, 

обладнання, 

інструменти, 

інші основні засоби невиробничого призначення для обслуговування жи-

тлових, комунальних та культурно-побутових потреб населення. 

За використанням ОЗ поділяються на: 

діючі (всі ОЗ, що використовуються у господарстві), 

недіючі (ті, що використовуються у даний період часу у зв'язку з тимча-

совою консервацією підприємств або окремих цехів), 

запасні (різне устаткування, що знаходиться в резерві і призначене для 

заміни об'єктів ОЗ). 

Істотне значення в обліку ОЗ має розподіл їх за ознакою належності на 

власні й орендовані. 

Власні засоби можуть складатися із: 

Статутного (пайового, акціонерного) капіталу, 

допоміжного фінансування з відповідних джерел на розширення роботи 

підприємства, 
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власних прибутків, 

коштів Амортизаційного фонду, 

спеціальних фондів. 

Орендовані ОЗ показуються у балансі орендодавця, тим самим виключа-

ється можливість подвійного обліку одних і тих же засобів. 

В балансі по статті "Основні засоби" показується вартість ОЗ, як діючих, 

так і тих, що знаходяться на консервації або в запасі. 

Первісна вартість визначається: 

по об'єктам, виготовленим на самому підприємстві, а також придбаним за 

плату у інших підприємств та осіб - виходячи із фактичних затрат на зведення 

або придбання цих об'єктів, включаючи витрати на доставку, монтаж, установ-

ку. Вона виявляється в момент введення об'єкта в експлуатацію та залишається 

незмінною на протязі всього строку надходження ОЗ на підприємство, за виня-

тком випадків дообладнання та добудови об'єктів в порядку довгострокових ін-

вестицій, реконструкцій та часткової ліквідації об'єктів; 

по об'єктам, внесеними засновниками в рахунок їх вкладів в Статутний 

капітал - по домовленості сторін; 

по об'єктам, одержаним від інших підприємств та осіб безоплатно - екс-

пертним шляхом або по даним документів прийому-передачі. 

ОЗ, які були в експлуатації та придбані за плату, приймаються на облік по 

купівельній вартості з додаванням витрат на доставку та установку, а також сум 

зносу по цим об'єктам, вказаних в документах на купівлю-продаж. 

Переоцінена вартість ОЗ - це вартість необоротних активів після їх пере-

оцінки. 

Оцінка об'єктів ОЗ по залишковій вартості визначається відніманням від 

первісної (переоціненої) вартості нарахованого зносу, що обліковується в бух-

галтерському обліку. В балансі приводиться окремо первісна та залишкова вар-

тість основних засобів, а також окремо сума нараховано зносу. 

Згідно з Законом України "Про оподаткування прибутку підприємств" 

№334/94-ВР п. 8.2.1 під терміном "основні засоби" потрібно розуміти матеріа-

льні активи, які використовуються у виробничій діяльності платника податку 

протягом періоду, що перевищує 365 календарних днів з дати введення до екс-

плуатації таких матеріальних активів, і вартість яких поступово зменшується у 

зв'язку з фізичним або моральним зносом. 

Згідно з п. 8.2. 2 основні фонди діляться на три групи: 

1 – будівлі, споруди, їх структурні компоненти, передавальне устатку-

вання; 

2 – автотранспорт і вузли (запасні частини) до нього, меблі; електронні 

оптичні, електромеханічні пристрої і інструменти, інші машини для автоматич-

ної обробки інформації, інформаційні системи, телефони, мікрофони, рації, ін-

ше офісне обладнання; 

3 – будь-які інші основні фонди, які не включені в групи 1 і 2. 
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СР 2. Поняття потоковості виробництва. 

Потокове виробництво є найефективнішою формою організації виробни-

чих процесів. 

Потоковим виробництвом є така форма організації виробництва, яка пе-

редбачає виготовлення продукції, підпорядковане визначеному такту (ритму) і 

здійснюване на спеціальних робочих місцях, розташованих за ходою технологі-

чного процесу. 

Ознаки потокового виробництва: 

- виготовлення одного чи декількох найменувань виробів, близьких за 

конструктивними ознаками, технологією виробництва і габаритами; 

- розчленування технологічного процесу на кратні за трудомісткістю опе-

рації, встановлення їх послідовності і закріплення за окремими робочими міс-

цями; 

- розташування робочих місць відповідно до порядку здійснення опера-

цій; 

- ритмічність обробки чи збірки деталей (виробів); 

- застосування спеціальних транспортних пристроїв конвеєрного типу для 

переміщення предметів праці з однієї операції на іншу з мінімальними перер-

вами. 

При потоковому виробництві реалізуються принципи: 

- спеціалізації; 

- паралельності; 

- пропорційності; 

- прямоточності; 

- безперервності; 

- ритмічності. 

Потокове виробництво забезпечує найвищу продуктивність праці, низьку 

собівартість продукції, найкоротшу тривалість виробничого циклу. До того ж 

воно сприяє досягненню найбільшої ритмічності і безперервності виробництва, 

які забезпечують узгоджене здійснення всіх операцій виробничого процесу на 

робочих місцях відповідно до встановленого ритму виготовлення виробів. 

Високий рівень організації потокового виробництва ставить особливі ви-

моги до конструкції виробів і технології їх виготовлення. До числа таких вимог 

відносять: 

- достатній обсяг виготовлення однотипних видів продукції; 

- поглиблення спеціалізації підприємства, цехів, дільниць і робочих 

місць; 

- ретельне випробовування конструкції на технологічність; 

- науково обґрунтована розробка технологічних процесів. 
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СР 3. Класифікація технологічних операцій і процесів. 

Огляд літературних джерел та узагальнення матеріалів діючих машино-

будівних підприємств дає змогу стверджувати, що продукція машинобудування 

– це, переважно, складні вироби, що складаються з великої кількості деталей та 

вузлів. Таке різноманіття останніх призводить до існування різноманітних вза-

ємопов’язаних технологічних процесів, які здійснюються за допомогою різно-

типного обладнання, що розміщене у різних цехах, дільницях та на лініях. Про-

цес виробництва продукції машинобудування зображений розгалуженою сіт-

кою різноманітних та складних потоків заготовок та деталей, які пізніше скла-

даються у вузли та агрегати, а в підсумку – у готові вироби. 

Традиційно машинобудівні підприємства належать до найскладніших 

промислових підприємств, оскільки асортимент їх продукції є різноманітним, 

кількість працівників сягає кількох тисяч осіб, характерні різні основні, допо-

міжні та додаткові процеси. Відрізняються такі підприємства за своїм складом, 

виробничою структурою, масштабами та типом виробництва. Для машинобуді-

вних підприємств характерне велике різноманіття технологічного обладнання, 

безперервне освоєння нових видів виробів, різноманіття форм та методів орга-

нізування праці тощо. 

ТЕХНОЛОГІЧНІ ПРОЦЕСИ МАШИНОБУДІВНИХ ПІДПРИЄМСТВ 

У залежності від фаз здійснення: 

- технологічні процеси заготівельної фази; 

- технологічні процеси фази оброблення; 

- технологічні процеси фази складання. 

У залежності від характеру їх здійснення: 

- безперервні; 

- перервні. 

У залежності від рівня технічної оснащеності: 

- ручні; 

- машинно-ручні; 

- машинні. 

У залежності від складу сировини: 

- аналітичні; 

- синтетичні; 

- прямі. 

У залежності від особливостей обладнання, що використовується: 

- апаратурні; 

- дискретні. 

У залежності від методів оброблення, які переважають у даному техноло-

гічному процесі: 

- технологічні процеси, де переважають хімічні методи оброблення; 

- технологічні процеси, де переважають механічні методи оброблення; 

- технологічні процеси, де переважають термічні методи оброблення. 

У залежності від характеру продукції, що виготовляється: 

- технологічні процеси виготовлення засобів виробництва; 
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- технологічні процеси виготовлення предметів споживання. 

У залежності від предметної спеціалізації: 

- технологічні процеси виробництва механічного устаткування; 

- технологічні процеси виробництва машин та устаткування загального 

призначення;  

- технологічні процеси виробництва машин та устаткування для сільсько-

го та лісового господарства; 

- технологічні процеси виробництва верстатів; 

- технологічні процеси виробництва інших машин та устаткування спеці-

ального призначення; 

- технологічні процеси виробництва побутових приладів; 

- інші. 

У залежності від змісту: 

- кувальні; 

- ливарні; 

- механічні; 

- термічні; 

- металопокриття; 

- складальні. 

У залежності від рівня інноваційності: 

- високого рівня; 

- середнього рівня; 

- низького рівня. 

У залежності від наявності відходів в результаті здійснення процесу: 

- відходні; 

- безвідходні. 

У залежності від типу виробництва: 

- одиничні; 

- серійні; 

- масові. 

У залежності від номенклатури виробів, що виготовляються: 

- однопредметні; 

- багатопредметні. 

У залежності від способу підтримки і характеру ритму: 

- технологічні процеси з вільним ритмом; 

- технологічні процеси з регламентованим ритмом. 

У залежності від характеру переміщення виробів та працівників: 

- технологічні процеси з рухомими об’єктами; 

- технологічні процеси з нерухомими об’єктами.  
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СР 4.Основні схеми потокових ліній 

Первинною ланкою потокового виробництва є потокова лінія, яка пред-

ставляє собою сукупність робочих місць, розташованих відповідно до послідо-

вності технологічного процесу і призначених для виконання окремих, закріпле-

них за ними операцій. 

Розташування потокових ліній повинне забезпечити: 

- прямоточність і найкоротший шлях руху виробу; 

- раціональне використання виробничих площ; 

- сприятливі умови для транспортування деталей до робочих місць; 

- зручність підходів для ремонту й обслуговування; 

- достатність площ і оснащення для збереження необхідних запасів мате-

ріалів і готових деталей; 

- можливість легкого видалення відходів виробництва. 

Приклади розташування устаткування і шляхи руху виробів наведені на 

рис. 1. 

 
Рис. 1. Рух виробу потоковою лінією при розташуванні устаткування:  

а - односторонньому; б - двосторонньому 

 

Розрізняють такі форми організації потокового виробництва (рис. 2): 

- безперервно-потокове виробництво забезпечує безперервне проходжен-

ня предметів праці через усі процеси поштучною передачею і постійним заван-

таженням робочих місць. Така форма організації повністю відповідає принци-

пам пропорційності, безперервності і ритмічності; 

- переривчасто-потокове виробництво має всі ознаки безперервно-

потокової форми за винятком синхронізації. Повна синхронізація виробничих 

процесів не завжди здійсненна внаслідок різної трудомісткості окремих проце-

сів, неоднакової (непропорційної) продуктивності технологічного устатку-

вання, особливостей застосовуваних технологічних прийомів тощо; 

- постійні-потокові (прямоточні) лінії характерні Для виробничих підпри-

ємств, які мають стійку номенклатуру виробів; 

- багатономенклатурні потокові лінії характеризуються тим, що на одно-

му й тому самому конвеєрі можуть оброблятися або виготовлятися вироби де-

кількох найменувань на відміну від однономенклатурних потокових ліній. 

Потокові форми організації виробничих процесів характеризуються пев-

ним видом руху предметів праці. При безперервно-потоковій формі має місце 

синхронний рух, при переривчасто-потоковій - паралельний, при прямоточній - 

паралельно-послідовний. Послідовний рух предметів праці застосовується при 
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непотоковій формі організації процесів, як правило, в одиничному чи дрібносе-

рійному виробництвах. 

 
Рис. 2. Форми організації потокового виробництва 

 

При організації потокових ліній здійснюється ряд підготовчих робіт: 

- визначається необхідна кількість робочих місць; 

- відповідно до кількості робочих місць диференціюється виробничий 

процес з метою виділення більш-менш рівних за трудомісткістю операцій. 

Якщо технологічно забезпечити таку рівність неможливо, прагнуть до 

встановлення кратної трудомісткості операцій. Це обґрунтовує необхідність ут-

римання для здійснення окремих операцій паралельно, а декількох робочих 

місць; 

- встановлюється такт і ритм виробництва; 

- обирається транспортний конвеєр, який повинен вписатися в площу, 

відведену під потокову лінію, або монтуються інші передавальні (транспортні) 

засоби переміщення предметів праці уздовж потокової лінії; 

- обладнуються з дотриманням належних вимог робочі місця; 

- готуються кадри для потокової пінії; 

- розробляється система обслуговування потокової лінії. 

Форми організації потокового виробництва 
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Технологічні лінії, на яких процес виробництва здійснюється за однією з 

форм потокової організації, називають потоковими. їх характеризує пропорцій-

на побудова, ритмічність, паралельність і прямоточність здійснення процесів. 

Потокові лінії найбільш повно відповідають принципам раціональної організа-

ції виробництва, що дозволяє ефективно використовувати високопродуктивне 

устаткування і транспортні засоби, підвищувати рівень механізації й автомати-

зації процесів. 

 

СР 5. Методика вибору обладнання для ПТЛ 

Виробничий процес — це цілеспрямоване, постадійне перетворення вихі-

дної сировини та матеріалів у готову продукцію, яка призначена як для спожи-

вання, так і для подальшого перероблення.  

Виробничий процес виготовлення складного продукту є результатом по-

єднання ряду паралельних процесів виробництва простих продуктів і має назву 

синтетичного. Процеси, при яких з одного виду сировини виготовляється кілька 

видів продукції, називаються аналітичними. Чим складніший продукт, тим різ-

номанітніші методи його виготовлення, а отже, і складнішою є організація ви-

робничого процесу. 

За характером впливу на предмети праці всі виробничі процеси поділя-

ються на: 

1. механічні; 

2. фізичні; 

3. хімічні тощо. 

За ступенем неперервності: 

1. неперервні — відсутні перерви між різними видами операцій; 

2. дискретні — мають місце технологічні перерви. 

Раціональна організація як виробничого процесу в цілому, так і окремих 

його частин залежить від певних принципів. Ці принципи умовно можна поді-

лити на дві групи. До першої відносять загальні принципи, які не залежать від 

конкретного виробничого процесу. Друга група охоплює специфічні принципи, 

які є характерними для певного виробничого процесу. 

Загальні принципи − це принципи, за якими будується будь-який вироб-

ничий процес у часі та просторі. До них можна віднести такі принципи: 

1. Принцип спеціалізації, який означає розподіл праці між окремими під-

розділами підприємства та робочими місцями в процесі виробництва та їх коо-

перування. 

2. Принцип диференціації передбачає поділ виробничого процесу на ок-

ремі технологічні процеси та операції. При цьому необхідно уникати надмірно-

го поділу операцій, оскільки надмірна диференціація ручної праці посилює 

стомленість робітників через одноманітність та високу інтенсивність їх праці. 

3. Принцип паралельності означає одночасне виконання окремих частин 

виробничого процесу, пов'язаного з виготовленням конкретного виробу. Пара-

лельність проявляється також у сумісництві в часі основних та допоміжних 

процесів та операцій. Особливо широко принцип паралельності використову-

ється в умовах серійного та масового виробництва і включає в себе: 
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- паралельне (одночасне) виготовлення різноманітних вузлів або деталей 

для комплектування готового виробу; 

- одночасне виконання різноманітних технологічних операцій при оброб-

ленні однакових деталей на паралельно розміщеному обладнанні. 

4. Принцип пропорційності передбачає відносно однакову продуктивність 

за одиницю часу взаємопов'язаних підрозділів підприємства, а в межах їх — 

дільниць, груп, бригад, робочих місць. У ринкових умовах часто відбувається 

заміна продукції, що виробляється відповідно до смаків та бажань покупців. 

Тому проблема підтримання пропорційності є одним із найважливіших питань 

для підприємства. Вирішується вона шляхом упровадження оперативно-

виробничого планування, організаційно-технологічних заходів тощо. 

5. Принцип прямоточності забезпечує найкоротший шлях пересування 

предметів праці від запуску сировини або напівфабрикатів до виготовлення го-

тової продукції та виключення зворотних і зустрічних рухів у масштабі цеху та 

підприємства в цілому. Це досягається за допомогою раціонального розміщен-

ня будов та цехів на території підприємства, технологічного обладнання в цехах 

та на дільницях згідно з перебігом виробничого процесу. 

6. Принцип неперервності. Неперервність означає скорочення або зведен-

ня до мінімуму усіляких перерв у процесі виробництва. Ступінь неперервності 

визначається відношенням тривалості технологічної частини виробничого цик-

лу до всього виробничого циклу. 

7. Принцип ритмічності. Означає, що весь виробничий процес та його 

складові з виготовлення заданої кількості продукції повинні строго повторюва-

тися в рівні проміжки часу. 

8. Принцип технічної оснащеності. Цей принцип орієнтований на автома-

тизацію та механізацію виробничого процесу, усунення ручної, важкої, шкідли-

вої для здоров'я людини праці. 

Залежно від особливостей виробничого процесу і типу виробництва за-

стосовується певний метод організації виробництва. 

Метод організації виробництва — це певний спосіб виконання виробни-

чого процесу, що передбачає сукупність відповідних заходів та прийомів. У ха-

рактеристиці методу організації виробництва особливо важливими є взаємозв'я-

зок послідовності виконання операцій технологічного процесу з порядком роз-

міщення обладнання і ступінь неперервності виробничого процесу. 

Операція є частиною виробничого процесу, яка виконується або на одно-

му робочому місці без переналагодження обладнання, або коли кількома робіт-

никами виготовляється один продукт. Розрізняють операції основні та допомі-

жні. 

При основній операції предмет оброблення змінює свою форму, розмір, 

певні властивості та якісні характеристики. Допоміжні операції забезпечують 

нормальне виконання основних операцій. До них можна віднести складські 

операції, контроль якості тощо. 

Технологічний процес для кожного виробу чи деталі має індивідуальний 

характер і виконується, як правило, за індивідуальними замовленнями. 

Розрізняють три методи організації виробництва: 
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- непотоковий; 

- потоковий; 

- автоматизований. 

Непотокове виробництво з організаційного погляду є досить складним. 

Воно застосовується, як правило, в одиничному та експериментальному вироб-

ництві. Непотокове виробництво характеризується такими ознаками: 

• на кожному робочому місці виготовляються та оброблюються різні за 

конструкцією та технологією вироби, бо їх кількість невелика; 

• усі робочі місця розташовані групами, без певного зв'язку з послідовніс-

тю виконання виробничих операцій (немає зв'язку типу "потокова лінія"); 

• існують перерви у виробничому циклі, оскільки предмети праці перемі-

щуються складними маршрутами (після оброблення надходять на склад та че-

кають закінчення оброблення всієї партії); 

• обладнання, яке застосовується, є універсальним. Залежно від широти 

номенклатури виробів потокове виробництво може існувати у двох формах: 

• виробництво партіями; 

• одинично-технологічне. 

Потокове виробництво — найбільш досконалий метод організації вироб-

ництва. Цей метод передбачає оброблення предметів праці за встановленим 

найкоротшим маршрутом з фіксованим часом. Потоковому виробництву влас-

тиві такі ознаки: 

поділ виробничого процесу на окремі операції і закріплення їх за певним 

робочим місцем на тривалий термін; 

• за групою робочих місць закріплюється оброблення одного виду проду-

кції або конструктивно подібних предметів; 

• робочі місця розміщуються послідовно, відповідно до технологічного 

процесу; 

• узгодження та ритмічне виконання всіх операцій на основі єдиного роз-

рахункового ритму потокової лінії; 

• технологічний процес строго диференційований — на кожному робочо-

му місці виконується лише одна або кілька однорідних операцій; 

• передання оброблюваних деталей з операції на операцію відбувається з 

мінімальною перервою і за допомогою спеціальних транспортних засобів (кон-

веєр); 

• предмети праці передаються з однієї на іншу операцію поштучно або 

невеликими партіями. 

Безперервно-поточна лінія (БПЛ) – це така лінія, на якій досягнута повна 

синхронізація основних і допоміжних технологічних операцій, всі операції ви-

конуються на спеціалізованих робочих місцях, які розташовані по ходу техпро-

цесу одне за одним.    

 

СР 6. Складання схеми потокової лінії  

У відповідності до діючих стандартів розглянемо необхідну термінологію 

і основні правила побудови схем. Схема – це креслення, на якому у вигляді 

умовних позначень або зображень показані частини виробу і зв’язки між ними.  
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До складових частин схеми відносять:  

Елементи – частини схеми, що виконують в потоковій технологічній лінії 

певні функції (компресор, насос, транспортер), які не можна розділити на окре-

мі частини з самостійним функціональним призначенням.  

Пристрій – сукупність елементів, яка є єдиною конструкцією.  

Функціональна група – сукупність елементів, які виконують у пристрої 

певну функцію, але не з’єднані в єдину конструкцію, наприклад, наповнюваль-

ноукупорювальний агрегат).  

Залежно від видів елементів, що входять до складу виробу, і зв’язків між 

ними схеми розділяють на наступні види: - електричні Э; - гідравлічні Г; - пне-

вматичні П; - кінематичні К; - комбіновані З. 7 Залежно від основного призна-

чення схеми підрозділяють на наступні типи: - структурні – 1; - функціональні – 

2; - принципові – 3; - схеми з’єднань (монтажні) – 4; - схеми підключення – 5, 

загальні – 6, розташування – 7.  

Позначення схеми визначається її виглядом і типом, наприклад: „схема 

електрична принципова “ Э3 „схема кінематична принципова “ К3.  

Структурна схема – передбачає інформацію про склад потокової лінії або 

окрему одиницю обладнання.  

Функціональні схеми – дають інформацію про послідовність і склад дій 

над об’єктом переробки.  

Принципова схема – несе якнайповнішу інформацію про склад і функціо-

нальні вимоги роботи виробу, машини, лінії.  

Схеми з’єднань (монтажні) – призначені для визначення порядку приєд-

нання, місцеположення і розміру з’єднувальних пристроїв лінії.  

Схема підключень – дає інформацію про порядок підключення устатку-

вання до силової мережі.  

Загальні і комбіновані схеми – залежно від необхідного призначення ін-

формації, дають уявлення про склад, якість і розташування пристроїв та функ-

ціональних одиниць, що входять в схему.  

Розглянемо більш детально приклади побудови схем, потрібних безпосе-

редньо при проектуванні і розробці нового або модернізації існуючого техноло-

гічного обладнання і потокових ліній.  

Машинно-апаратурні схеми, що вживають для оформлення технологічних 

процесів в харчовій промисловості відносяться до схем розподілу, які викону-

ють для визначення складу виробу (установки, лінії). При проектуванні реко-

мендується виконувати принципові схеми розподілу. Принципова (повна) схема 

визначає повний склад елементів виробу і зв’язків між ними, дає детальне уяв-

лення про принципи роботи і послідовності виконання операцій устаткування 

та лінії в цілому.  

Схема інформує про виробничу наладку, регулювання і контроль над ни-

ми. Перед розробкою схеми необхідно ознайомитися із призначенням лінії, 

принципом дії, технологічним процесом, який здійснює кожна машина. При 

побудові апаратурної схеми складної машини слід знати призначення і принцип 

дії всіх її робочих органів. Таке ознайомлення проводиться по технічній доку-

ментації, по літературі або по працюючих моделях машин лінії.  
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Машини і апарати на таких схемах зображають зовнішніми контурами в 

порядку послідовності технологічного процесу. Графічна побудова схеми по-

винна давати наочне уявлення про послідовність взаємодії всіх елементів і фун-

кціональних груп, що входять до складу машини (лінії). Допускається розташу-

вання машин і апаратів не у відповідності їх реального розташування на місці 

експлуатації. У якості прикладу, розглянемо побудову апаратурної схеми пото-

кової лінії виробництва сметани. Дана схема розроблена на основі аналізу тех-

нологічного процесу реальної лінії реального переробного підприємства.  

 
Рисунок 1.1 – Структурно-апаратурна схема потокової лінії виробництва 

сметани 

 

СР 8. Поняття технологічного потоку 

Технологічна операція. Частина виробничого процесу, що виконує дії 

щодо зміни і подальшої фіксації стану оброблюваного середовища, нази-

вається технологічною операцією. 

Типові процеси. У харчових технологіях можна виділити тринадцять ти-
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пових процесів обробки середовищ: 

· з'єднання без збереження поверхні розділу (змішування середовищ); 

· з'єднання із збереженням поверхні розділу (утворення шару); 

· поділ на фракції; подрібнення; 

· складний процес перетворення (комплекс фізичних, хімічних і мікробі-

ологічних процесів); 

· дозування; 

· формоутворення; орієнтування (зокрема, предметів); 

· термостатування (підтримання постійної температури); 

· нагрівання; 

· охолодження; 

· зміна агрегатного стану; 

· зберігання. 

Кожен з перерахованих типових процесів може бути частиною або цілим 

технологічної операції, межі якої, як правило, збігаються з межами конк-

ретної машини або апарата. Об'єднання як мінімум двох технологічних 

операцій забезпечує утворення технологічної підсистеми, що відповідає 

певному комплексу технологічного обладнання (агрегату, установки) або 

набору обладнання у межах виробничої дільниці. 

Технологічна система. Об'єднавши кілька підсистем, що реалізують всі 

стадії переробки сировини і випуску готової продукції, можна сформува-

ти технологічну систему в цілому. Така система відповідає всій сукупно-

сті устаткування, що входить до складу технологічної лінії. 

Формування технологічної системи нової лінії пов'язано з комплексним 

вирішенням завдань технічного прогресу в даній області харчової техно-

логії, спрямованих на збільшення продуктивності праці та економії мате-

ріальних і енергетичних ресурсів при одночасному підвищенні якості 

продукції, що випускається. 

Вивчаючи питання організації технологічних ліній, доцільно розглянути 

їх класифікацію за функціональними ознаками, що характеризує будову 

та принцип дії цих ліній. 

Лінії для виробництва харчових продуктів шляхом розбирання сіль-

ськогосподарської сировини на компоненти. Такими лініями оснащені 

підприємства з обробки та переробки сировини: зерна, олійного насіння 

(соняшнику, бавовни та ін.), цукрових буряків, картоплі, плодів і овочів, 

винограду, а також худоби, птиці, риби, молока та ін. 

Всі види тваринної і рослинної сировини мають складну багатокомпоне-

нтну структуру, а також містять різні домішки, тому основними способа-

ми обробки та переробки є очищення та розбирання вихідної сировини. У 

лініях для первинної переробки сировини технологічний процес спрямо-

ваний в основному на поділ харчових середовищ. Номенклатура продук-

ції, як правило багатокомпонентної, залежить від числа корисних компо-

нентів, що містяться в сировині. 

При цьому якщо навіть основна продукція лінії однокомпонентна (цукор, 

масло), то побічні нехарчові продукти зазвичай мають корисні споживчі 
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властивості (жом, макуха, меляса тощо) і знаходять застосування в сіль-

ськогосподарському виробництві або суміжних галузях харчової промис-

ловості. 

Текстура продукції, що випускається на лініях для первинної переробки 

сировини, являє собою тверді сипкі середовища, рідини і рідиноподібні 

маси або складові частини туш тварин. Якщо ця продукція призначена 

для реалізації через торгові організації, то її упаковують малими порція-

ми в м'яку або тверду тару (пакети, коробки, банки, пляшки тощо); якщо 

направляється на подальшу переробку, то нею заповнюють цистерни або 

контейнери спеціального транспорту й великогабаритну тару у вигляді 

мішків, бідонів, бочок, бутлів і т. п. 

Лінії для виробництва харчових продуктів шляхом складання з ком-

понентів сільськогосподарської сировини. Технологічні лінії вторин-

ної переробки сировини призначені для виробництва ковбасних, хлібобу-

лочних, макаронних та кондитерських виробів, харчоконцентратної, лі-

керо-горілчаної та безалкогольної продукції, м'ясних і плодоовочевих 

консервів, майонезу, парфюмерно-косметичних виробів та ін. На переро-

бку сировина надходить у вигляді однорідних (за складом, розмірам, тек-

стурі) харчових середовищ: твердих, сипучих, рідких або рідиноподіб-

них. 

У лініях для вторинної переробки сировини, в ході технологічного про-

цессу, в основному виконується складання сировини, щоб утворити бага-

токомпонентні харчові середовища. Головні операції – зберігання, дозу-

вання і змішування рецептурних компонентів, а також їх формування і 

пакування. 

Текстура продукції ліній для вторинної переробки сировини являє собою 

тверді сипкі середовища, рідини і рідиноподібні маси, а також тверді 

штучні вироби. При виробництві останніх, провідну роль відіграють про-

цеси формоутворення цих виробів. Номенклатура продукції таких ліній 

протягом технологічного циклу зазвичай однокомпонентна. Тільки в кон-

струкціях деяких ліній передбачена можливість одночасного випуску ви-

робів, різнорідних за складом та зовнішнім виглядом. Наприклад, в лініях 

виробництва цукерок «Асорті» одночасно виробляють набір цукерок з рі-

зними начинками і формою. 

Лінії вторинної переробки сировини, як правило, універсальні і після від-

повідного переналагодження на них можна виготовляти широкий асор-

тимент виробів, що розрізняються між собою за складом і формою. 

Продукція, що випускається на лініях вторинної переробки сировини, в 

основному призначена для реалізації населенню. Тому значне місце в 

складі лінії займає обладнання для виконання фінішних операцій дозу-

вання і пакування рідких, сипучих, пастоподібних або штучних продук-

тів. 

Лінії для виробництва харчових продуктів шляхом комбінованої пе-

реробки сільськогосподарської сировини. Деякі технологічні лінії при-

значені для комбінованої переробки сировини. Наприклад, в лінії вироб-
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ництва шоколаду какао-боби піддаються первинній переробці з відділен-

ням сторонніх домішок і зовнішньої оболонки - какаовелли і отриманням 

какао тертого і какао-масла. Як інші рецептурні компоненти використо-

вують цукор-пісок, молоко та ін. На наступних стадіях технологічного 

процесу виконують операції з'єднання і формування, з утворенням бага-

токомпонентної продукції - шоколадних виробів. Аналогічно при вироб-

ництві халви первинній переробці піддаються олійне насіння соняшнику 

або кунжуту, застосовують також вторинну сировину: цукор-пісок, пато-

ку, піноутворювачі та ін. 

 

СР 9. Принципи систематизації обладнання 

Велика різноманітність машин та обладнання, їх конструктивних, функ-

ціональних та інших характеристик створює об’єктивні труднощі для побудови 

науково-обґрунтованої та практично корисної класифікації. Інженерно-технічне 

вирішення даної проблеми ускладнюється через відмінності мети та завдання, 

заради яких будується певна класифікація. 

Так, з науково-технічної точки зору до машин і обладнання відносяться 

пристрої, що перетворюють енергію, матеріали й інформацію. З економічної 

точки зору машинами й обладнанням вважаються всі види активної частини 

основних фондів; що безпосередньо впливають на предмет праці, тобто силові 

та робочі машини й обладнання, транспортні засоби, виробничий і господарсь-

кий інвентар, а в окремих випадках і дорогий інструмент. 

Силові та робочі машини й обладнання – машини, інструменти, апарати 

та інші види обладнання, призначені для механічного, термічного та хімічного 

впливу на предмети праці з метою зміни форми, властивостей, стану або поло-

ження. До цієї групи відносять всі види технологічного обладнання, враховую-

чи автоматичні машини й обладнання для виробництва промислової продукції, 

обладнання сільськогосподарське, транспортне, будівельне, торгове, складське, 

обладнання систем водопостачання, теплопостачання та інші види. 

Енергетичне обладнання – генератори, що виробляють теплову й елект-

ричну енергію і двигуни, які перетворюють енергію будь-якого виду в механіч-

ну. 

Інформаційне обладнання – призначене для перетворення, передавання та 

збереження інформації: обладнання систем зв’язку, засоби вимірювання та уп-

равління, засоби обчислювальної техніки, засоби візуального й акустичного ві-

дображення інформації, засоби збереження інформації тощо. 

Транспортні засоби – пристрої, призначені для переміщення людей і ван-

тажів (залізничний, водяний, повітряний, автомобільний та інший транспорт). 

Виробничий і господарський інвентар – предмети технічного призначен-

ня , що приймають участь у виробничому процесі, але не належать ні до машин, 

ні до обладнання. До них відносять ємності для збереження рідин, пристрої і 

тару для сипучих, штучних і тарно-штучних матеріалів, пристрої і меблі, пред-

мети офісного та господарського призначення, тощо. 

 

Крім того, існують такі машини й обладнання, що самі по собі можуть ро-
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зглядатися як елементи рухового майна, однак, через спосіб установки вони по-

стійно прикріплені до нерухомості або можуть функціонувати за умов постій-

ного прикріплення до неї. Такі об’єкти називаються постійними пристосуван-

нями. До числа постійних пристосувань відносять настінні або стельові освіт-

лювальні прилади, стелажі, системи кондиціонування повітря, ліфти, тощо, ви-

далення яких може завдати шкоди об’єкту нерухомості. 

 

СР 10. Система і підсистема технологічної лінії 

В загальновизначеному розумінні під системою розуміють якимось чи-

ном упорядковану множину різнорідних взаємозв'язаних між собою та утво-

рюючих деяку єдність елементів. Будь-яка технологічна лінія підпадає під це 

загально прийняте визначення системи, оскільки складається із певної заздале-

гідь визначеної кількості різнорідних технологічних операцій, що об'єднанні 

певним чином для виготовлення певного продукту визначеної кількості та яко-

сті. Окремі технологічні операції об'єднують в угруповання (дільниці, цехи), 

тобто в середині технологічної лінії (системи) утворюють підсистеми, які по-

винні мати деякі властивості цілої системи (технологічної лінії). 

У відповідності з фундаментальними визначеннями загальної теорії сис-

тем треба визначити характерні особливості системи. 

1. Наявність мети функціонування, яка визначає її основне призначення. Для 

технологічної системи основною метою є ви-пуск продукції певної якості та кілько-

сті. Ця мета досягається послідовним виконанням окремих завдань, які здійсню-

ються складовими системи-підсистемами (технологічними операціями). 

2. Наявність керування, тобто упорядкованість системи — приведення її у 

відповідність з метою та завданнями системи. Керування здійснюється безпосе-

редньо працівниками (ручне керування), працівниками з використанням техні-

чних засобів (автоматизоване управління) або тільки технічними засобами, які 

працюють за програмами, що розроблені працівниками (автоматичне керуван-

ня). 

3. Система має визначену структуру і розкладається на підси-стеми, осно-

вною ознакою яких є її цільове призначення. Мета функціонування кожної під-

системи виходить із загальної мети функціонування системи і є часткою функ-

ціонування системи більш високого рівня. 

4. Ієрархічність побудови системи. Це означає, що кожна складова систе-

ми (підсистема) може розглядатись як система, яка в свою чергу сама є складо-

вою системи більш високого порядку. 

5. Безперервна зміна стану елементів підсистем без зміни структури (гра-

фа) системи, оскільки при зміні структури змінюється вся система (нова або 

удосконалена технологія). 

На базі цих загальних положень будь-яку технологічну лінію (виробницт-

ва хліба, цукру, лугів, кислот, пального, тощо) можна розглядати як систему, 

що складається із окремих технологічних операцій (подрібнення, сортування, 

нагрівання, вилучення вологи, хімічні і біохімічні перетворення) або підсистем. 

Комплекс окремих технологічних операцій іноді об'єднують в групи (цехи, ді-

льниці) розглядаючи їх як підсистеми більш високого порядку в системи техно-
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логічної лінії. 

Об'єднання окремих технологічних операцій в групи (цехи, дільниці) по-

в'язано частіше зі зручністю керування. Зі зміною систем керування об'єднання 

окремих операцій в дільниці (цехи) може змінитися. 

Технологічна лінія — це відкрита система, яка залежить від умов зовніш-

нього середовища, визначає її життєдіяльність та взаємоурівноваженість із зов-

нішнім середовищем (попит ринку, технічний прогрес, наукові доробки, нове 

устаткування, тощо). 

Крім того, що технологічна лінія як система складається із фізико-

хімічних систем, вони є складовою системи організації виробництвом (керу-

вання підприємством) через яку здійснюється взаємозв'язок із зовнішнім сере-

довищем (ринок). 

Три ступеня ієрархії забезпечують і розподіл функції кожного рівня цієї 

ієрархії та належне їх виконання. Розглядаючи технологічну лінію як систему 

або як підсистему середнього рівня підприємства, що складається із сукупності 

специфічних технологічних операцій, треба відзначати специфіку будови мате-

матичних моделей технології. Природно, що в основу математич-ного опису 

зв'язків між елементами технологічної лінії повинні бути покладені відомі фі-

зико-хімічні закономірності, які описуються рівняннями матеріального та енер-

гетичного балансу. 

 

СР 11. Оператори для позначення процесів системи 

При побудові операторних моделей систем важливе значення має вибір 

елемента системи, який не підлягає подальшому розчленовуванню. У якості 

елемента доцільно прийняти технологічну операцію, що є мінімальним носієм 

специфічної якості даної системи. Розчленовування ж технологічної операції на 

складові її фізико-хімічні й мікробіологічні процеси являє собою перехід до 

аналізу якісно нових систем. Сукупність ряду технологічних операцій, об'єдна-

них підцілями усередині системи, розглядається як підсистема. Взагалі, у тех-

нологічній системі можуть бути виділені наступні процеси: 

- перетворення - речовини (зміна состава, властивостей, структури), енергії 

(взаємопереходи, трансформація), інформації (обробка, зміна форми вистави); 
- транспортування - речовини (переміщення), енергії й інформації (переда-

ча); 

- зберігання - речовини (затримка вступу в часі), енергії (нагромадження), 

інформації (запам'ятовування). 

Усі процеси перетворення речовини й енергії підкоряються фізичним і 

хімічним законам збереження; стосовно інформації закони збереження незасто-

совні. Інформацію можна розмножувати, перекодувати, знищувати. Повністю 

втрачена інформація відновлено бути не може. Перекодування інформації де-

якою мірою аналогічно перетворенню матерії й енергії з однієї форми в іншу. 

Системний аналіз дозволяє розділити складне завдання на сукупність простих 

завдань, розчленувати складну систему на елементи. Таким чином, аналіз ви-

ступає як процес послідовного розчленовування розв'язуваної проблеми на час-

тки підпроблеми. Структурування проблеми в системному аналізі органічно 
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Рис. 1 - Умовні позначки технологічних процесів обробки середовищ (проце-

сори): 

1 - з'єднання без збереження поверхні розподілу (змішування середовищ); 2 - 

з'єднання зі збереженням поверхні розподілу (утворення шару); 3 - поділ на 

фракції; 4 - здрібнювання; 5 - складний процес перетворення (комплекс фізи-

чних, хімічних і мікробіологічних процесів); 6 - дозування; 7 - формоутво-

рення; 8 - орієнтування (зокрема» предметів); 9 - термостатування (підтримка 

постійної температури); 10 - нагрівання; 11 - охолодження; 12 - зміна агрега-

тного стану; 13 - зберігання (нагромадження) 

сполучається із синтезом, що поєднують у єдину систему безліч приватних роз-

в'язків. У системному аналізі використовується метод декомпозиції цілей, в ос-

нові якого лежить побудова "дерева цілей", що перетворює процес розв'язку 

складної проблеми в системний цілісний процес. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Аналіз може бути фізичним, а може бути й уявним. У першому випадку 

ціле в буквальному значенні слова фізично розчленовується на утворюючі його 

компоненти. У другому випадку ціле розчленовується лише у свідомості, у ду-

мках людини, залишаючись у тому виді, у якому воно існує в реальності. 

Прийнявши за елемент технологічної системи технологічну операцію, границі 

якої в сучасних технологічних потоках, як правило, збігаються із границями 

машин і апаратів, можна систему процесів представити у вигляді операторної 

моделі. У цьому випадку технологічна операція являє собою сукупність типо-

вих фізичних, хімічних і мікробіологічних процесів, умовні позначки яких 

(процесори) показані на рис. 1. 

За допомогою цих тринадцяти умовних позначці типових процесів можна 

графічно зобразити будь-яку технологічну операцію. При зображенні операцій 

типові процеси з'єднуються стрілками - зв'язками. У загальному випадку зв'язку 

- це матеріальні, енергетичні й інформаційні потоки. 

Розробляючи системи процесів у вигляді так званих операторних моделей, до-

сить показати лише матеріальні потоки, які зв'язують між собою типові проце-

си, окремі операції й підсистеми. 

СР 12. Методи оцінки рівнів автоматизації процесів 

Економічна ефективність автоматизації вимірюється ступенем зменшення 
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сукупної праці, затрачуваної на виробництво одиниці продукції. При автомати-

зації сільськогосподарських виробничих процесів вартість капітальних витрат 

зазвичай трохи зростає, а експлуатаційні витрати на одиницю продукції істотно 

скорочуються. Таким чином, ефективність автоматизації характеризується су-

марним скороченням витрат на виробництво одиниці продукції. 

Якщо автоматизацію будь-якого процесу можна здійснити різними спо-

собами, то треба вибрати найефективніший варіант, що забезпечує більш інтен-

сивне зниження вартості і більш високий ріст продуктивності праці. При цьому 

дуже важливо за базовий варіант прийняти найбільш передовий і досконалий 

спосіб механізованого виробництва, що застосовується у вітчизняній чи закор-

донній практиці, оскільки при порівнянні з менш досконалим способом вироб-

ництва можна одержати в розрахунках завищену економію засобів. Фактично 

цей же рівень може бути досягнутий за рахунок більш прогресивної технології 

машинного способу виробництва без залучення автоматизації. 

На техніко-економічні показники істотно впливають правильно сформу-

льовані технічні вимоги на автоматизацію технологічного процесу. Наприклад, 

підвищені вимоги до точності роботи процесу, що автоматизується, приводять 

до ускладнення пристроїв автоматики і до істотного збільшення капітальних і 

експлуатаційний витрат. 

У результаті техніко-економічних, соціально-економічних і якісних порі-

внянь автоматизованого і неавтоматизованого способів виробництва визнача-

ються основні показники ефективності автоматизації: капітальні витрати, екс-

плуатаційні річні витрати, рентабельність, термін окупності, приведені витрати 

й інші.  
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