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При реконструкции и модернизации заводов КПД после ввода в экс-

плуатацию конвейерных технологических линий циркуляции паллет в ря-

де случаев возникли проблемы, связанные с выходом на проектную мощ-

ность. Отсутствие в отечественной практике норм времени производства 

изделий КПД на этих линиях, привело к трудностям организации труда и 

определения их фактической производительности на стадии разработки 

проектно-сметной документации.  

Для определения фактической производительности лини циркуляции 

паллет был выполнен хронометраж ее работы. По полученным данным 

выполнялась оптимизация ее работы, которая включала оптимизацию рас-

кладки изделий по паллетам и технологических режимов производства. 

После выполнения хронометража работы линии были построены цикло-

грамма работы линии и график продолжительности выполнения операций 

на технологических постах.  

Результаты анализа циклограммы работы технологической линии и гра-

фика сравнивались с проектными решениями. Сравнение показало, что фак-

тический коэффициент неравномерности ритма достигает показателя 2,8, 

при нормативном его значении 1,15, а максимальный ритм работы линии 

Rmax = 64 мин, при проектном ритме в 24 мин. После удаления из графика 

производства работ невынужденных простоев линии максимальный ритм 

работы составил Rmax = 55 мин. При данном ритме производительность 

линии составит 44 м3 изделий в смену при проектной мощности 85 м
3
. 

Следующий шаг оптимизации заключался в перераспределении техно-

логических операций и трудовых ресурсов по постам линии. После по-

вторной оптимизации и расчета средней продолжительности выполнения 

операций, по разработанному графику был рассчитан максимальный ритм 

с учетом коэффициента неравномерности ритма, который составил 

Rmax = 40мин. После оптимизации при ритме равном 40 мин, сменная 

производительность линии будет равна 64 м
3
.  

Результаты работы могут быть использованы для повышения произво-

дительности линии циркуляции паллет при реконструкции и модерниза-

ции заводов КПД.  




