
Практичне заняття №4 

ОПТИМІЗАЦІЯ СТРУКТУРИ ПОСІВНИХ ПЛОЩ 

 

МЕТА ЗАНЯТТЯ – навчитися будувати економіко-математичну 

модель оптимізації структури посівних площ у матричній формі та 

розв’язувати її за допомогою засобів MS Excel. 

 

1 Завдання для самостійної підготовки  

Вивчити: 

- особливість поопераційного моделювання технологічного про-

цесу . 

Скласти звіт по роботі: 

- номер, найменування та мета роботи; 

- завдання поопераційного моделювання технологічного процесу 

(ТП); 

- категорії операцій ТП. 

2 Питання для самопідготовки 

2.1 Назвіть основні особливості скотарства. 

2.2 В чому полягає особливість поопераційного моделювання ТП. 

2.3 Що є результатом поопераційного моделювання ТП? 

2.4 Назвіть найважливіше завдання поопераційного моделювання 

ТП. 

2.5 Чим визначається послідовність операцій? 

2.6 Назвіть випадки, коли переглядається послідовність виконання 

операцій. 

2.7 Назвіть категорії, на які поділяються операції ТП. 

2.8 Які дослідження проводять для визначення витрат часу на ви-

конання операцій?  

3 Теоретичні відомості 

 

3.1 Поопераційне моделювання технологічного процесу 

Особливістю скотарства є те, що в ньому найважливішим засобом 

виробництва є тварини, продуктивність яких регулюється біологічними 

закономірностями і умовами навколишнього середовища, яке створює 

для них людина. Разом з тим у процесі виробництва тварина перебуває 

на  різних стадіях росту, розвитку чи фізіологічного циклу, а у зв'язку з 

цим змінюється зміст і обсяг робіт по її обслуговуванню. Так, у період 

запуску і підготовки до отелення немає потреби у доїнні і, навпаки, після 

отелення у перші місяці лактації (період роздоювання) затрати праці на 



доїння значно збільшуються. А тому всі роботи, пов'язані з годівлею, 

напуванням і доглядом за худобою, спрямовані головним чином на за-

безпечення їх фізіологічних потреб і максимальний прояв генетичного 

потенціалу продуктивності. Крім того, біологічні процеси у скотарстві 

відбуваються безперервно, а робочі - циклічно, тобто робочий період не 

збігається з часом виробництва продукції, що зумовлює нерівномірне 

протягом доби використання машин, технологічного обладнання і 

праці. Ось чому частота годівлі, напування, доїння та інших робіт зна-

чно впливає на режим праці і відпочинку обслуговуючого персоналу. 

Отже, обслуговування худоби і одержання від неї продукції запла-

нованої кількості і якості пов'язане з виконанням великого обсягу різних 

за змістом і використаними засобами праці технологічних операцій. Це 

значно ускладнює розподіл і спеціалізацію праці, оскільки в умовах ме-

ханізованого виробництва виконання будь-якої однієї технологічної 

операції (особливо на малих фермах) окремими виконавцями не завжди 

доцільне з точки зору повної занятості їх протягом робочого дня. Поєд-

нання ж кількох функцій вимагає від них вищого рівня професіональної 

підготовки. Крім того, поєднувані операції можуть збігатися за часом 

виконання, наприклад, доїння і роздавання концентрованих кормів. Не-

своєчасне виконання однієї із операцій призводить до зниження проду-

ктивності худоби. Так, при порушенні режимів годівлі і доїння продук-

тивність стада знижується за добу в середньому на 10 %, а систематичне 

порушення режиму годівлі високопродуктивних корів спричинює до 

тривалого зниження оплати кормів у 1,3…1,5 рази. 

Зазначені особливості виробництва, зумовлені біологічною сутні-

стю худоби, відносять до розряду «неліквідованих». Разом з тим окремі 

із них можна використовувати для удосконалення технологічних опера-

цій. Наприклад, відбираючи корів з урахуванням стадії лактації і пері-

оду циклу розмноження в умовах потоково-цехової системи, створюють 

однорідні групи, що сприяє стандартизації робочих операцій, поглиб-

лює їх розподіл і спеціалізацію, зменшує потребу у техніці і дає змогу 

найефективніше використовувати трудові і матеріальні ресурси. 

Запровадження сучасних засобів механізації, автоматизації і про-

гресивних технологічних процесів на фермах вимагає і нових форм ро-

зподілу праці. Найпоширеніший розподіл, при якому весь технологіч-

ний процес ділять на окремі однорідні операції чи роботи, виконання 

яких здійснюють на робочих місцях окремі виконавці. За такої умови 

багаторазове повторення однієї і тієї ж операції при незмінних умовах 



виробництва сприяє появі і удосконаленню трудових навиків, професій-

ної майстерності, значного автоматизму у роботі, що дає змогу значно 

скоротити витрати часу і затрати фізичних зусиль, підвищує продукти-

вність праці. 

Ось чому поопераційне моделювання технологічного процесу і по-

лягає в детальному аналізі процесу за окремими робочими операціями з 

метою визначення оптимальної їх послідовності, зоотехнічних і ветери-

нарних вимог та режимів їх виконання, машин і обладнання, енергетич-

них засобів, а також витрат часу і затрат праці на виробництво продукції 

відповідної кількості і якості. Крім того, результатом поопераційного 

моделювання процесу є технологічна документація, яка дає змогу опе-

ративно керувати процесом. 

Найважливішим завданням поопераційного моделювання є точне 

визначення кількості операцій у процесі. Крім того, їх необхідно розмі-

стити в найбільш доцільній технологічній послідовності і по кожній 

операції встановити вимоги до всіх її етапів - підготовчих, основних і 

заключних. Послідовність операцій, в основному, визначають сукупні-

стю біологічних і господарських особливостей тварин та характером 

одержуваної продукції. Встановлюючи кількість і зміст операцій, а та-

кож їх технологічну послідовність виконання, кожний етап процесу все-

бічно аналізують з метою забезпечення обов'язкового одержання запла-

нованої кількості і якості продукції. Проте з метою удосконалення тех-

нології виробництва не слід постійно користуватися один раз встанов-

леною послідовністю виконання операцій. Час від часу, при появі нових 

машин і обладнання, її переглядають і аналізують для виявлення нових 

можливостей кращого використання худоби для одержання продукції. 

Як уже зазначалося, всі операції поділяють на щоденні і циклічні, 

кожна з яких складається з основних і допоміжних робіт. Останні в свою 

чергу ще поділяються на підготовчі і заключні. 

Для аналізу операцій і побудови карт технологічного процесу всі 

операції поділяють на п'ять категорій: робочі, транспортні, сумісні, 

операції по контролю, операції по збереженню продукції і перерви. Всі 

вони мають принципові відмінності, а на картах своє позначення: 

-  робоча операція; проводиться цілеспрямована зміна властивос-

тей предмету; 

-  транспортна операція; пов'язана із переміщенням предмета 

праці з одного місця на інше (переміщення тварин, кліток, готової про-



дукції, кормів тощо). Проте транспортними не будуть ті операції і допо-

міжні роботи, які є складовими елементами - підготовчими або заключ-

ними основної операції (переміщення тварин при зважуванні або осіме-

нінні); 

-  операції по контролю; встановлюють відповідність предмета 

праці чи продукції кількісним і якісним характеристикам після вико-

нання робочої операції (зважування худоби, аналізи молока тощо); 

-  сумісні операції; вказують на поєднання двох або більшої кіль-

кості операцій одним робітником. Наприклад, випасання тварин: тут по-

єднується операція по переміщенню худоби на пасовище і назад, випа-

сання, напування, а інколи й підгодівля концентрованими кормами; 

-  операції по збереженню продукції; вказують на необхідність пе-

ретримки її в процесі виробництва; 

-  перерви; час, протягом якого умови виробництва не вимагають 

або не допускають переходу до виконання наступної операції процесу. 

Плануючи операції, необхідно досконало знати зоотехнічні, зоо-

гігієнічні, ветеринарні вимоги, а також режими їх виконання, оскільки 

цим визначається вибір машин і обладнання, режими їх роботи, крат-

ність і час виконання операцій, необхідні матеріали та інші умови. Так, 

вибираючи машину, обов'язково враховують її продуктивність і можли-

вості найбільш повного завантаження протягом зміни; вибираючи обла-

днання і інструменти - їх найбільшу пристосованість конкретно до даної 

операції. Крім того, враховують показники енерговитрат і перевагу від-

дають тим машинам і знаряддям виробництва, які за однакової продук-

тивності споживають менше енергії. 

Для визначення витрат часу на виконання тієї чи іншої операції у 

технологічному процесі проводять хронометраж або використовують 

готові середні дані численних хронометражних досліджень, які узако-

нені у нормативах витрат часу і затрат праці на кожну операцію. 

  


