РЕФЕРАТ
Магістерська робота на тему «Розробка автоматизованої системи для дослідження процесу виготовлення ламп розжарення на базі ТОВ «Світлотехніка» м. Запоріжжя.»

Метою магістерської роботи є синтез, теоретичне і практичне дослідження процесу виготовлення ламп розжарення, що мають недоліки у виробництві через велику кількість браку, низьку економічну ефективність, низьку працездатність та продуктивність. Для досягнення поставленої мети вирішувалися наступні основні завдання:

· проведено аналіз досягнень у галузі автоматизації виробничих процесів і тенденцій розвитку вітчизняного складального обладнання ламп розжарювання 
· встановлені і обрані показники працездатності та вирішені методичні питання проведення досліджень, для характеристики працездатності ліній складання ламп накалювання. 
· для ліній складання періодичної і безперервної дії досліджено вплив зміни показників працездатності та техніко-економічні характеристики за час багаторічної експлуатації. 
· для ліній складання ламп розжарювання розглянута задача оптимізації функціонування за величинами циклової продуктивності автоматів і якості напівфабрикатів. 

ВСТУП
В даний час в складальному виробництві ламп розжарювання загального призначення застосовуються автоматичні лінії. Першорядне значення при використанні автоматизованого обладнання масового виробництва, набувають питання його працездатності, визначення собівартості своєї продукції і ефективність автоматизації в цілому. Тому залишаються актуальними дослідження в цьому напрямку, що дозволяють вивчити і проаналізувати роботу існуючого обладнання, конструкцію окремих вузлів і механізмів, оптимізувати технологічні режими, розробити рекомендації та методи щодо поліпшення техніко-економічних характеристик. Результати таких досліджень можуть бути використані при проектуванні нового обладнання, яке повинне відповідати безперервно підвищуваним вимогам сучасноговиробництва. 
Вищесказане має велике значення для сьогоднішнього виробництва ламп розжарювання загального призначення, які внаслідок зносу обладнання, погіршуються умови експлуатації (якість обслуговування, якість напівфабрикатів тощо) і несприятливої економічної ситуації, характеризується великими втратами і витратами. Одним із шляхів підвищення ефективності є вдосконалення діючого устаткування на основі розробок рекомендацій з підвищення надійності, оптимізації технологічних процесів та ін. 

Предметом наукового дослідження є працездатність ліній збірки ламп розжарювання періодичної і безперервної дії. Зазначене обладнання 
використовується в складальному виробництві ламп розжарювання і конструктивно відрізняється принципами функціонування. 
Метою цієї роботи є порівняльне дослідження, визначення шляхів і розробка рекомендацій щодо підвищення працездатності здатності ліній складання ламп розжарювання загального призначення періодичної і безперервної дії. 

Науковою новизною роботи є порівняльні дослідження працездатності ліній складання ламп розжарювання періодичної і безперервної дії, результати яких дозволяють обґрунтовано судити про перспективність напрямків у розробці обладнання збірки ламп розжарювання; аналіз багаторічного функціонування ліній збірки ламп розжарювання періодичної і безперервної дії; модель процесу функціонування лінії складання ламп розжарювання і оптимізація собівартості продукції, що випускається за величинами циклової продуктивності ділянок та складом партій напівфабрикатів, що надходять на складання. 

Практична цінність роботи полягає в аналізі чинників, що впливають на працездатність складального обладнання ламп розжарювання зазначених типів; у розробці рекомендацій щодо підвищення працездатності і вдосконаленню ряду механізмів; у розробці рекомендацій для ліній безперервної дії з вибору величин циклової продуктивності ділянок та формування складу партій напівфабрикатів. 

Дослідження працездатності ґрунтуються на теорії надійності та теорії продуктивності робочих машин. При вирішенні завдань оптимізації функціонування використовувалися елементи теорії масового обслуговування, теорії графів і методи оптимізації. 
Положення, що виносяться на захист: 
1. Порівняльне дослідження працездатності ліній складання ламп 
розжарювання періодичної і безперервної дії. 

2. Аналіз багаторічного функціонування ліній складання ламп розжарювання періодичної і безперервної дії. 

3. Модель лінії складання ламп розжарювання. 
4. Оптимізація функціонування ліній складання ламп розжарювання за критерієм собівартості своєї продукції залежно від величин циклової продуктивності ділянок та складу партій напівфабрикатів, які надходять на складання.

ВИСНОВКИ
У роботі наведені результати досліджень по працездатності ліній складання ламп розжарювання загального призначення періодичної і неперервної дії. Підсумки виконаної роботи можуть бути сформульовані таким чином. 
1. На основі проведеного аналізу досягнень у галузі автоматизації виробничих процесів і тенденцій розвитку вітчизняного складального обладнання ламп розжарювання було відзначено, що воно не скільки відстає за техніко-економічними показниками від кращих світових зразків. Функціонуючі в даний час лінії складання періодичної дії (продуктивність близько 2000 ламп на годину) мають порівняно низьку продуктивність і невисоку ступінь автоматизації, а лінії безперервної дії типу «Кекеш» (продуктивність близько 5000 ламп на годину) мають значні втрати по браку. 
2. Для характеристики працездатності ліній складання ламп накалювання були встановлені і обрані показники працездатності та вирішені методичні питання проведення досліджень. На основі вирішенні даних питань були проведені виробничі дослідження працездатності ліній складання ламп розжарювання періодичної і неперервної дії, які дозволили зробити наступні висновки: 
- Автомати неперервної дії, що мають більш складну конструкцію, внаслідок менших динамічних навантажень на передавальні механізми приводів конвеєрів і каруселей, мають менший загальний потік відмов, але мають більше втрат часу на відновлення і потребують більш висококваліфікованого обслуговування в порівнянні з автоматами періодичної дії; 
- Високий темп роботи автоматів лінії безперервної дії безпосередньо 
позначається на втратах по браку деяких виконуваних механізмів і технологічних операцій (завантажувальні механізми, заварка та ін.) У сукупності це призводить до дещо більших втрат по браку у ліній безперервної дії в порівнянні з втратами по браку ліній періодичної дії; 
- Низька якість напівфабрикатів, особливо тарілок, колб, спіралей, пов'язане з великим розкидом геометричних розмірів і фізичних властивостей, безпосередньо позначається на величині втрат, причому автомати лінії безперервної дії більш чутливі до якості в порівнянні з автоматами ліній періодичної дії. В результаті проведених досліджень були запропоновані конкретні рекомендації щодо поліпшення функціонування ряду механізмів. 
3. Для ліній складання періодичної і безперервної дії було досліджено вплив зміни показників працездатності та техніко-економічні характеристики за час багаторічної експлуатації. Дослідження показало що, за останні три роки внаслідок складного економічного становища спостерігається спад випуску продукції, найбільш помітний у ліній безперервної дії. На основі розвитку теорії продуктивності були зроблені техніко-економічний аналіз і дослідження економічної ефективності ліній складання ламп розжарювання, які показали, що при справжніх тенденціях економічних умов,що склалися, лінії складання типу «Кекеш» не виправдали себе насамперед по ряду економічних причин (великі капітальні вкладення, велика частка витрат на напівфабрикати та ін.) Тому, економічний ефект від високоавтоматизованого обладнання при таких економічних умовах відносно малий. Внаслідок того, що лінії складання ламп розжарювання відпрацювали свої нормативні терміни окупності та окуплені в ТОВ «Світлотехніка», лінії безперервної дії є конкурентоспроможними. У даній ситуації порівняно з лініями періодичної дії. 
4. Для ліній складання ламп розжарювання була розглянута задача оптимізації функціонування за величинами циклової продуктивності автоматів і якості напівфабрикатів. 
Для досліджень були складені розрахункові програми з розробленими підходам побудови моделі ліній складання. На моделі був проведений ряд розрахунків. Розрахунки показали, що зниження або збільшення величин циклової продуктивності автоматів при існуючому їх співвідношенні не призведе до якого-небудь зменшення собівартості виготовлення ламп. Оптимізація величин циклової продуктивності автоматів лінії безперервної дії показала, що в даному випадку необхідно, насамперед, зменшити продуктивність автомата монтажу спіралей. Це підтвердив і розрахунок чутливості собівартості від втрат по браку. На моделі були визначені оптимальні величини циклової продуктивності при різних значеннях показників, що впливають на собівартість і які можуть змінюватися в виробничих умовах. 
Для вирішення оптимізаційної задачі складу партій використовуваних напівфабрикатів розглянуті особливості проведення пошукових виробничих досліджень і створена розрахункова програма для повного перебору можливих варіантів на моделі лінії. На основі даної програми була вирішена оптимізаційна задача для наявних в теперішній час партій напівфабрикатів. 
Запропоновані методи і програми можуть бути використані в розрахунках показників і оптимізації функціонування інших типів ліній збірки ламп розжарювання. 
Результати проведених досліджень показали, що лінії складання безперервної дії мають великі потенційні можливості, які при сьогоднішньому економічному становищі, сформованим в ТОВ «Світлотехніка», стримуються поганими експлуатаційними умовами. Застосовуючи більш якісні напівфабрикати в поєднанні з належним технічним обслуговуванням можна очікувати істотне зниження втрат, що підтверджується  експлуатацією подібних ліній в Венгрії у фірмі «Тунгсрам» (GENERAL ELECTRIC). Причому великі втрати по браку пов'язані з не розрахованим для даних технологічних операцій темпом роботи, тому спочатку виробнича лінія, на основі якої була створена «Кекеш», була створена на продуктивність 3600 ламп на годину. Нині помітно зросли вимоги до продуктивності технологічного обладнання. У цьому сенсі, принципи безперервної обробки є найбільш перспективними.
