
Организация 
производственного 
процесса во времени



Производственным циклом Тц называется 
интервал календарного времени от начала до 
конца технологического процесса незави симо 
от числа одновременно изготавливаемых 
деталей или изделий. 
Время выполнения технологических операций 
в производственном цикле составляет 
технологический цикл Тт. 
Время выполнения одной операции, в течение 
которого изготавливается одна партия 
одинаковых или несколько различных деталей, 
называется операционным циклом Топ.



Различают следующие виды движения сырья в 
производстве:

1) последовательный вид движения. Обработка изделий 
ведется партиями. Каждая следующая операция начинается 
после завершения обработки всех изделий данной партии.

2) параллельный вид движения. Передача предметов труда с 
одной операции на другую осуществляется поштучно, по 
мере окончания процесса обработки на каждом рабочем 

месте. В связи с этим в отдельные периоды все операции по 
обработке данной партии изделий осуществляются 

одновременно.
3) параллельно-последовательный вид движения. 

Характеризуется смешанной обработкой изделий на 
отдельных операциях. На одних рабочих местах обработка и 
передача на следующую операцию производится поштучно, 

на других – партиями различной величины.



Рисунок 1. Технологический 
цикл при последовательном 

виде движения предметов труда 
по операциям.



Рисунок 2. Технологический 
цикл при параллельно – 

последовательном движении 
предметов труда по операциям 



Рисунок 3. Технологический 
цикл при параллельном виде 
движения предметов труда по 

операциям
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