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ВВЕДЕНИЕ

 «Организация производства» относится к экономическим наукам, занимающим ведущее место среди общественных наук, так как они изучают производственные отношения. Дисциплина «Организация производства» является составной частью комплекса нормативных фундаментальных 
и профессионально-ориентированных учебных дисциплин, изучение которых позволяет готовить специалистов экономических специальностей, удовлетворяющих требованиям четырехуровневого университетского образования (младший специалист, бакалавр, специалист, магистр). Важнейшими направлениями в изучении предмета являются экономическая и организационная направленность действий по управлению процессами создания, освоения и производства новой техники, товаров с целью совершенствования рыночных отношений между производственными организациями и потребителями. 
Организация производства – координация и оптимизация 
в пространстве и во времени всех экономических элементов предприятия 
с целью достижения в определенные сроки наибольшего результата 
с наименьшими затратами.
Содержание курса ориентировано на непосредственную связь с этапами жизненного цикла товара – последовательность действий по его зарождению, производству и использованию (эксплуатации, потреблению и утилизации).
Цель и задачи дисциплины ​​– формирование системного подхода 
к изучению принципов и методов организации производства в современных условиях. Дать представление о существующих отечественных и зарубежных методах организации основного, вспомогательного и обслуживающего производства. Формирование комплекса знаний о производстве, производственных системах, освоении организации производства, общих принципов, методов и положений организации производства предприятия независимо от форм его собственности, направлений деятельности, а на этой основе – специальных знаний и практических навыков для принятия эффективных управленческих решений по созданию, функционированию                    и реорганизации производственных систем в условиях рыночной среды, самостоятельного выполнения технико-экономических расчетов при обосновании производственных процессов, выбора эффективных вариантов их функционирования и трансформации.

Предметом дисциплины является изучение закономерностей рационального объединения средств производства, рабочей силы и других факторов производства в условиях быстрых изменений, связанных 
с обновлением продукции и процессом ее изготовления, то есть  изучение  методов и средств наиболее рациональной организации производства. То есть изучение закономерностей развития производства, определяемых экономическими законами, и методических подходов к формированию организации производства с учетом требований рационального использования ресурсов и создания организационных условий для обеспечения целостности, непрерывности и максимальной эффективности производства. Исходя из сущности организации производства, можно утверждать, что она представляет собой особый вид человеческой деятельности по созданию и совершенство-ванию производственной системы.
Объектом изучения науки «Организация производства» является определение конкретных значений параметров технологического процесса на основе анализа возможных вариантов и выбора наиболее эффективного.

Организация производства изучает определенное направление экономики, поэтому дисциплина «Организация производства» относится 
к функциональным экономическим наукам.
Методика изложения курса предполагает чтение лекций, решение практических задач, выполнение тестовых заданий,  обсуждение теоретических вопросов и практических ситуаций, а также самостоятельную работу студентов с рекомендуемой литературой. 

В результате изучения курса «Организация производства» студент должен знать:

– особенности организации производственного процесса в современный период;

– принципы организации производства;

– производственную структуру предприятия;

– систему создания и освоение новой техники;

– методы расчета параметров поточного производства;

– особенности организации и нормирования работы на предприятии;

– механизм организации оплаты труда на предприятии;

– принципы организации инфраструктуры производства.

В результате изучения курса «Организация производства» студент должен уметь:

– на практике использовать накопленные теоретические знания;

– рассчитывать и оптимизировать параметры сетевого графика;

– рассчитывать основные параметры поточного производства, выбрать тип поточной линии; оценивать экономическую эффективность поточного производства;

– рассчитывать затраты на осуществление вспомогательных и обслу-живающих процессов;

– выявлять типы производства;

– оценивать эффективность организации трудового процесса на предприятии;

– определять виды норм труда;

– вести распределение заработка и премии в коллективе исполнителей.
Междисциплинарные связи. 

Курс «Организация производства» основывается на использовании объективных экономических законов, что позволяет установить некоторые общие для всех предприятий и специфические для предприятий различных отраслей принципы, формы и способы организации их наиболее эффективной работы. Данный курс изучается в тесной связи с другими науками. Теоретической основой для построения курса «Организация производства» служат такие дисциплины, как «Экономическая теория», «Микроэкономика», «Экономика предприятия», которые раскрывают содержание экономических законов, механизм их действия, создают условия для использования этих законов во время хозяйственной деятельности предприятий и определении путей и тенденций их развития. Главные положения этих наук является теоретической основой для построения курса «Организация производства» 
и определяют методологические подходы к решению задач предприятия 
в условиях рыночных отношений. Кроме названных дисциплин, организация производства тесно связана с другими экономическими курсами, которые оказывают содействие ее основательному усвоению: «Экономическая статистика», «Экономический анализ деятельности предприятия», «Менеджмент», «Маркетинг», «Экономика труда» и т. п., на основе которых разрабатываются меры по повышению эффективности организации производственной деятельности предприятия. Кроме того, организация производства широко использует математические методы, основывается на основных положениях правовых наук, законах философии, социологии 
и других дисциплин. 
Любые организационно-технические решения, способы изготовления продукции, выполнения производственных операций, методы хозяйствования, какими бы они ни были удачными, эффективными сегодня, завтра могут быть улучшены или заменены более совершенными под воздействием научно-технических достижений, изменяющихся условий производства. Диалектический метод позволяет рассматривать организацию производства как непрерывную творческую работу, результатом которой является повышение эффективности производства. Основываясь на диалектическом методе, «Организация производства» использует такие частные методы познания, как экономический анализ и синтез, балансовый, экспериментальный, экономико-математический, моделирования, системного подхода. Системный подход позволяет получить целостное представление о многообразии явлений, происходящих на предприятии, раскрыть причинно-следственные связи между ними.
Содержание дисциплины раскрывается в логически связанных  разделах и темах:

1. Организационные основы производства. Производственные системы.
2. Производственный процесс и типы производства.
3. Система создания и освоения новой техники.

4. Организация производственного процесса в пространстве и во времени.
5. Организация поточного производства.
6. Организация инфраструктуры предприятия: вспомогательные про-изводства и обслуживающие хозяйства.
7. Система сетевого планирования и управления на производстве.
8. Организация трудовых процессов и нормирование труда.

9. Организация оплаты труда.
10. Организационно-экономическое обеспечение качества и конкуренто-способности продукции.
Технология изучения дисциплины включает использование взаимосвязанных видов занятий, основными из которых являются лекционные, семинарские, практические занятия, решение практических и ситуационных задач, контрольные работы, тестовые задания, самостоятельная работа студентов, курсовая работа, зачет и экзамен.
Отмеченные формы работы студента позволят в требуемом объеме овладеть программой курса «Организация производства», оценить уровень практической направленности данной учебной дисциплины.
Самостоятельная и индивидуальная работа планируется для каждого студента с целью закрепления и углубления знаний, совершенствования навыков работы с дополнительной литературой и активного поиска новых знаний, подготовки к выполнению контрольных работ, курсовой работы, экзамену.
В соответствии с программой дисциплины «Организация производства» студент должен знать: 

· сущность, закономерности и основные принципы современной организации производства;

· понятие, сущность, структуру и особенности производственного процесса и различных типов производства;

· особенности организации этапа создания и освоения новой техники, сетевого планирования и проектирования;

· основы организации оплаты труда, его эффективного построения                 и нормирования;

· характеристику организации поточного производства в современных условиях;

· процесс организации производственной инфраструктуры предприятия;

· состав, структуру, особенности формирования расходов и результатов 
в ходе осуществления процесса производства, а также деятельности предприятия в целом;

· экономическую сущность и общий методологический подход к оценке эффективности производства, хозяйственной деятельности предприятия 
в целом;
уметь:

· используя рациональные методы организации производства осуществлять анализ состояния экономики и организации работы и производства 
в целом;

· выявлять экономические закономерности организации производства на предприятии;

· организовать работу производственного подразделения предприятия;

· оперировать основными методами организации производства;

· устанавливать причинно-следственные связи между затратами 
и конечными результатами деятельности предприятия при изменении условий организации производства;

· вести оценку эффективности внедрения методов организации производства;

· определять факторы, которые влияют на основные показатели деятельности производства и предприятия, оценивать это влияние.

Содержание программы курса

МОДУЛЬ 1 
Тема 1. Введение.  Организационные основы производства. Производственные системы.
Особенности организации производства в современных условиях. Понятие «организация». Организация как функция управления на предприятии. Организационная структура предприятия. Сущность организации производства на предприятии. Основные факторы, влияющие на организацию производства 
в современных условиях. Цели, задачи и содержание курса «организация производства».

Системный подход к изучению производства. Основы системного анализа производства. Основные элементы систем на производстве. Производственная система: понятие, ее виды, основные элементы, особенности взаимосвязей между элементами. Организационная система понятие: ее виды, основные элементы, особенности взаимосвязей между элементами. Промышленное предприятие как целостная система: виды, цели, сущность функционирования. Производственный потенциал и организационные факторы повышения уровня его использования. 

Тема 2. Производственный процесс и типы производства.
Производственный процесс и его структура. Понятие производственного процесса. Разновидность операций производственного процесса. Процессы труда и натуральные процессы. Понятие процесса труда и его структура. Понятие основных, вспомогательных и обслуживающих процессов. Виды основных процессов. Стадии производственного процесса. Схема основного производственного процесса. Принципы организации производственных процессов. Типы производства и их технико-экономический анализ. Понятие массового, серийного и единичного производства: примеры, основные технико-экономические характеристики. Организация производственного процесса по системе «канбан».

Тема 3. Система создания и освоения новой техники.
Содержание и задачи создания и освоения новой техники (СОНТ). Структура цикла СОНТ. Стадии цикла «исследование – производство». Понятие жизненного цикла продукции. Схема системы подготовки производства. Кривые освоения и их экономический смысл. Методы перехода на выпуск нового изделия.

Сокращение цикла освоения и рост конкурентоспособности производства. Влияние обновления продукции на показатели деятельности предприятия. Факторы влияния на объем работ по СОНТ. Научные принципы организации процессов СОНТ. Пути сокращения цикла СОНТ.

МОДУЛЬ 2
Тема 4. Организация производственного процесса в пространстве 
и во времени.
Производственный цикл и его структура. Длительность производственного цикла. Основные параметры производственного цикла.

 Виды движения предметов труда и их влияние на производственный цикл. Правила передачи изделий с одной операции на другую. Анализ видов движения и сфера их использования. Расчет длительности производственного цикла в зависимости от вида движения предметов труда в процессе их обработки.

Производственная структура предприятия. Классификация цехов и служб предприятия. Специализация предприятия. Виды специализации предприятия.

Тема 5. Организация поточного производства.
Сущность поточного производства. Понятие и особенности поточного производства. Основные признаки поточного производства. Преимущества поточного производства. Условия поточного производства. 

Классификация поточных линий. Расчет показателей поточной линии. Организация автоматизированного производства (классификация и приме-няемые технические средства). Такт, ритм, темп потока. Расчет количества рабочих мест на поточной линии. Расчет коэффициентов синхронизации. Определение типа поточной линии. Виды заделов на поточной линии. Технологический задел. Транспортный задел. Страховой задел. Межоперационный задел. Длина конвейера. Скорость движения конвейера. Автоматизированные поточные линии.

 Автоматизированные поточные линии. Гибкое автоматизированное производство и его экономические преимущества.
МОДУЛЬ 3
Тема 6. Организация инфраструктуры предприятия: вспомогательные производства и обслуживающие хозяйства.
Состав и назначение обеспечивающих и обслуживающих хозяйств. Основные принципы организации обеспечивающих и обслуживающих хозяйств.
Организация инструментального хозяйства. Характеристика и задачи инструментального хозяйства (ИХ). Схема внутризаводского обращения инструментов. Классификация инструментальной оснастки. Нормирование расхода и  запаса инструментов. Особенности методов расчета расхода инструмента для различных типов производства. Оборотный фонд инструмента. Понятие «точки заказа». Организация работы центрального инструментального склада (ЦИС). Пути совершенствования организации ИХ.

Организация ремонтного хозяйства. Назначение ремонтного хозяйства. Виды систем ремонта. Система планово-предупредительного ремонта, ее нормативы. Виды ремонтов. Расчет параметров системы ремонтообслуживания. Планирование объемов работ по техническому обслуживанию и ремонту. Понятие «единица ремонтной сложности».

Организация энергетического хозяйства. Характеристика и задачи энергетического хозяйства. Энергетический баланс предприятия: понятие, классификация, правила построения. Расчет потребности в энергии. Управление энергетическим хозяйством.

Организация транспортного хозяйства: задачи, назначение, состав. Определение грузооборота и грузопотока. Виды внутризаводских перевозок. Управление транспортным хозяйством.

Организация складского хозяйства. Задачи и  назначение складского хозяйства. Классификация складских помещений. Система работы складских помещений. Современные системы управления складским хозяйством.
МОДУЛЬ 4 
Тема 7. Система сетевого планирования и управления на производстве.
   Сетевое планирование и управление разработками: виды систем СПУ, понятие сетевого графика. Правила построения сетевого графика. Параметры сетевого  графика.  Анализ  и  оптимизация  сетевого  графика. Эффективность ускорения разработки и освоения новой техники.
Содержание и задачи планирования комплексной подготовки производства новых изделий. Классификация организационных систем планирования и управления разработками. Линейные модели планирования комплексной подготовки производства. Преимущества и недостатки линейного планирования.

Тема 8. Организация трудовых процессов и нормирование труда.
Содержание и направление научной организации труда (НОТ). Рациональные режимы труда и отдыха. Изучение и проектирование рациональных методов труда. НОТ на рабочем месте.  Разделение труда. Виды разделения труда на предприятии. Кооперация. Бригадные формы организации труда на предприятии. Виды бригад на предприятии. Совмещение профессий. Многостаночное обслуживание.

Сущность и задачи нормирования. Принципы нормирования. Виды норм. Классификация затрат рабочего времени. Состав технически обоснованной нормы времени. Специфика расчета норм для разных типов производства. Методы технического нормирования. Методы изучения затрат рабочего времени: фотография рабочего времени, хронометраж.

Тема 9. Организация оплаты труда на предприятии.
Организация заработной платы. Системы и формы оплаты труда на предприятии. Цели организации оплаты труда. Принципы, цели и содержание оплаты и стимулирования труда. Выбор форм оплаты труда. Механизм распределения фонда оплаты труда по подразделениям. Распределение бригадного заработка. 

Организация премирования рабочих. Оценка факторов трудового вклада рабочих и специалистов. Коэффициенты трудового участия. Нетрадиционные формы оплаты труда.  Моральное стимулирование. 

Тема 10. Организационно-экономическое обеспечение качества 
и конкурентоспособности продукции.
Понятие качества продукции. Контроль качества продукции. Конкурентоспособность продукции. Показатели конкурентоспособности продукции. Методы определения конкурентоспособности продукции. Пути повышения конкурентоспособности продукции. Система сертификации продукции.
СТРУКТУРИРОВАНИЕ ДИСЦИПЛИНЫ В СООТВЕТСТВИИ 
С КРЕДИТНО-МОДУЛЬНОЙ СИСТЕМОЙ
МОДУЛЬ 1 
Цель  модуля – овладение знаниями о сущности организации как функции управления на предприятии, об особенностях организации производства в современных условиях деятельности предприятия. Ознакомиться с основами системного подхода к организации производства, характеристикой производственного потенциала и организационными формами повышения уровня его использования, типами производства и их характеристиками.

Таблица М.1
Тематический план модуля 1 

	№
	Перечень тем
	Аудиторное 

время, час
	Самостоятельная работа

	
	
	лекции
	практич.  (семинарск.)
	

	1.
	 Введение. Организационные основы производства.  Производственные системы
	2


	2


	8


	3.
	 Производственный процесс и типы производства
	4
	4
	8

	4.
	 Система создания и освоения новой техники
	2
	2
	8

	Итого
	8
	8
	24

	Всего
	16
	26

	Общее количество часов
	40


Задачи модуля: усвоение студентами сущности организации производства, ее места и роли в современных условиях хозяйствования,  выявление организационной структуры предприятия; определение факторов, влияющих на организацию производства в современных условиях; получение навыков оценки влияния факторов на стратегию предприятия. Усвоение студентами понятия и сущности производственной системы, а также понятия организационной системы, ее видов, основных элементов, особенностей взаимосвязи между элементами; системы показателей, измеряющих производственную программу; характеристикой производственного потенциала и организационных факторов повышения уровня его использования. Знание характеристики промышленного предприятия как целостной системы, особенностей различных типов производства. 

По завершении студентами первого учебного модуля студенты должны:

1. Знать принципы и функции организации производства на предприятии  в современных условиях хозяйствования.

2. Уметь выявлять вид деятельности и организационно-правовую форму предприятия, их объединения на основании классификации предприятий.

3. Определять цели и задачи организации производства.

4. Знать организационные формы реализации методов управления субъектами хозяйствования разного уровня, структуры управления.

5. Уметь оценивать влияние факторов на организацию производства 
в условиях рынка.

6. Знать особенности формирования организационной структуры, уметь применять правила ее построения на практике.

7. Знать сущность и характеристику производственного предприятия как целостной системы.

8. Уметь определять виды организационной системы, ее основные элементы, особенности взаимосвязи между ними.
9. Знать понятие и сущность производственного потенциала и про-изводственной мощности предприятия.
10.  Вести оценку влияния факторов на производственную мощность и по-тенциал предприятия.

11.  Уметь характеризовать принципы организации производства.

12.  Знать характеристику типов производства.

13.  Определять тип производства на основании технико-экономических показателей.

14.  Выделять границы применения типов производства.

15.  Оценивать экономическую эффективность обоснованного выбора типа производства для конкретного предприятия.

Вопросы для углубленного и самостоятельного изучения 

Организация как функция управления на предприятии. Основные факторы, влияющие на организацию производства в современных условиях. 

Основы системного анализа производства. Основные элементы систем на производстве. Производственная система: понятие, ее виды, основные элементы, особенности взаимосвязей между элементами. Экономическая система, социальная система, техническая система: понятие, взаимосвязь.
Понятие производственного потенциала и производственной мощности предприятия. Методы их расчета. Факторы и направления повышения использования производственного потенциала.
Разновидность операций производственного процесса. Процессы труда 
и натуральные процессы. Понятие процесса труда и его структура. Виды основных процессов. Схема основного производственного процесса. Принципы организации производственных процессов. Зарубежные методы организации производства. Организация производственного процесса по системе «канбан». 
Стадии цикла «исследование – производство». Схема системы подготовки производства. Кривые освоения и их экономический смысл. Методы перехода на выпуск нового изделия. Процессы СОНТ на предприятии-месте работы студента.

Сокращение цикла освоения и рост конкурентоспособности производства. Факторы влияния на объем работ по СОНТ. Научные принципы организации процессов СОНТ.

Вопросы для проверки знаний и самоподготовки (модуль 1)

1. Роль и значение организация производства, ее сущность.

2. Промышленное предприятие как целостная система: виды, цели, сущность функционирования.

3. Особенности организации производства в современных условиях.

4. Организация как функция управления на предприятии.

5. Влияние факторов на организацию производства.

6. Основные элементы систем на производстве.

7. Производственная система: понятие, ее виды, основные элементы, особенности взаимосвязей между элементами.

8. Организационная система понятие: ее виды, основные элементы, особенности взаимосвязей между элементами.

9. Экономическая система, социальная система, техническая система: понятие, взаимосвязь.

10. Производственный потенциал и производственная мощность предприятия.

11. Методы определения производственной мощности.

12. Факторы и направления повышения использования производственного потенциала.

13. Производственный процесс и его структура.

14. Разновидность операций производственного процесса.

15. Понятие процесса труда и его структура.

16. Технологические, нетехнологические и естественные процессы.

17. Понятие основных, вспомогательных и обслуживающих процессов.

18. Стадии основного производственного процесса.

19. Схема протекания основного производственного процесса.

20. Принципы организации производственных процессов.

21. Типы производства и их технико-экономический анализ.

22. Специализация производства.

23. Коэффициент закрепления операций.

24. Границы применения различных типов производства.

25. Зарубежные методы организации производства.

26. Организация производственного процесса по системе «канбан».
27. Сущность и характеристика этапа создания и освоения нового изделия, техники.

28. Жизненный цикл продукции.

29. Особенности этапа СОНТ.

30. Влияние факторов на длительность цикла СОНТ.

31. Пути сокращения жизненного цикла продукции.

32. Особенности СОНТ в различных типах производства.
МОДУЛЬ 2 
Цель  модуля – овладение знаниями об организации производства в пространстве и во времени, особенностях организации поточного производства, его экономической эффективности в современных условиях организации производства и деятельности предприятия.

Задачи модуля: усвоение студентами сущности производственного цикла и видов движения предметов труда в процессе их обработки, получения знаний по определению длительности производственного цикла при его организации в пространстве и во времени на основании производственной структуры и знания ее структурных элементов. Получение знаний особенностей организации поточного производства, его характеристики и возможностей организации на практике.

Таблица М.2
Тематический план модуля 2 

	№
	Перечень тем
	Аудиторное 

время, час
	Самостоятельная работа

	
	
	лекции
	практич.  (семинарск.)
	

	1.
	Организация производственного процесса в пространстве и во времени
	4
	4
	10

	2.
	Организация поточного производства
	6
	6
	14

	Итого
	10
	10
	24

	Всего
	20
	24

	Общее количество часов
	44


По завершении студентами второго учебного модуля студенты должны:
1. Знать понятие и сущность производственного процесса, его структуру и составные элементы

2. Усвоить характеристику длительности производственного цикла.

3. Характеризовать составные элементы продолжительности производственного цикла.

4. Знать основные параметры производственного цикла.

5. Характеризовать виды движения предметов труда и отслеживать их влияние на производственный цикл.

6. Определять длительность производственного цикла при различных видах движения предметов труда в процессе их обработки.

7. Знать правила передачи изделий с одной операции на другую.

8. Проводить анализ видов движения и определять сферу их использования.

9. Выделять элементы производственной структуры предприятия. 

10.  Знать классификацию цехов и служб предприятия. 

11.  Уметь определять специализацию предприятия, виды специализации предприятия.

12.  Знать сущность поточного производства.

13.  Выделять условия поточного производства.

14.  Выявлять признаки поточного производства.

15.  Знать классификацию поточных линий.

16.  Уметь производить расчет показателей поточной линии.

17.  Выявлять и подбирать конфигурацию поточной линии.

18.  Осуществлять подбор транспортных средств на потоке.

19.  Знать виды заделов на поточной линии.

20.  Уметь рассчитывать величину заделов для различного типа поточных линий.

21.  Обладать навыками построения графиков межоперационных оборотных заделов.

22. Оценивать экономическую эффективность типов производства.

Вопросы для углубленного и самостоятельного изучения темы

Длительность производственного цикла. Основные параметры производственного цикла.

Влияние на производственный цикл различных видов движения предметов труда в процессе производства. Классификация цехов и служб предприятия предприятия-места работы студента.

Специализация предприятия. Виды специализации предприятия.

Основные признаки поточного производства. Преимущества поточного производства. Условия поточного производства. 

Классификация поточных линий. Компоновка и планировка поточных линий.

Организация автоматизированного производства (классификация и при-меняемые технические средства). Такт, ритм, темп потока. Расчет количества рабочих мест на поточной линии. 

Технологический задел. Транспортный задел. Страховой задел. Межоперационный задел. Длина конвейера. Скорость движения конвейера. Автоматизированные поточные линии.

Автоматизированные поточные линии. Гибкое автоматизированное производство и его экономические преимущества.

Вопросы для проверки знаний и самоподготовки (модуль 2)

1. Производственный цикл и его структура.

2. Длительность производственного цикла.

3. Основные параметры производственного цикла.

4. Влияние вида движения предметов труда на производственный цикл.

5. Правила передачи изделий с одной операции на другую.

6. Анализ видов движения и сфера их использования.

7. Производственная структура предприятия.

8. Классификация цехов и служб предприятия.

9. Специализация предприятия.

10. Виды специализации предприятия.

11. Производственный цикл сложного процесса.

12. Сущность поточного производства.

13. Условия поточного производства.

14. Основные признаки поточного производства. 

15. Преимущества поточного производства.

16. Классификация поточных линий.

17. Расчет показателей поточной линии.

18.Организация автоматизированного производства.

19. Автоматизированные поточные линии.

20. Гибкое автоматизированное производство и его экономические преимущества.

21. Показатели поточной линии.

22. Расчет количества рабочих мест на поточной линии.

23. Расчет коэффициентов синхронизации. 

24. Определение типа поточной линии. 

25. Виды заделов на поточной линии.

26. Технологический задел. 

27.Транспортный задел. 

28. Страховой задел.

29. Межоперационный задел.

30.  Длина конвейера и скорость движения конвейера.

32. Компоновка и планировка поточных линий.

33. Экономическая эффективность организации поточного производства в современных условиях хозяйствования.
 МОДУЛЬ 3 
Цель  модуля – овладение знаниями об организации производственной инфраструктуры предприятия, особенностях ее функционирования и основных показателях эффективности деятельности.
Таблица М. 3
Тематический план модуля 3 

	№
	Перечень тем
	Аудиторное 

время, час
	Самостоятельная работа

	
	
	лекции
	практич.  (семинарск.)
	

	1.

2.

3.

4.

5.
	Организация инфраструктуры предприятия: вспомогательные производства и обслуживающие хозяйства, в том числе:

Организация инструментального хозяйства.
Организация ремонтного хозяйства.
Организация энергетического хозяйства.
Организация транспортного хозяйства.
Организация складского хозяйства.
	8

2

2

1

2

1
	8

2

2

1

2

1
	30

	Итого
	8
	8
	30

	Всего
	16
	30

	Общее количество часов
	46


Задачи модуля: усвоение студентами сущности инфраструктуры производственного предприятия, определение места и роли производственной инфраструктуры, знание основных принципы организации обеспечивающих и обслуживающих хозяйств, определение основных показателей вспомогательных и обслуживающих структурных подразделений производственного предприятия, расчет экономической эффективности организации инфраструктуры предприятия, работающего в сфере производства.

По завершении студентами третьего учебного модуля студенты должны:

1. Знать состав и назначение обеспечивающих и обслуживающих хозяйств.

2. Уметь характеризовать основные принципы организации обеспечивающих и обслуживающих хозяйств.

3. Выделять особенности производственной инфраструктуры предприятия.

4. Знать цели и задачи организации инструментального хозяйства на предприятии, основные элементы инструментального хозяйства.

5. Уметь определять факторы, влияющие на потребность производственного предприятия в инструменте и инструментальной оснастки.

6. Иметь навыки нормирования расхода и  запаса инструментов.

7. Осуществлять управление инструментальным хозяйством по системе «максимум-минимум».

8. Предлагать пути совершенствования инструментального хозяйства, вести экономическую оценку эффективности совершенствования вспомогательного хозяйства. 

9. Знать цели и задачи организации ремонтного хозяйства на предприятии. 

10. Знать основную сущность системы планово-предупредительных ремонтов. 

11. Характеризовать виды планово-предупредительных ремонтов. 

12.  Выделять структуру ремонтного цикла, длительность ремонтного цикла. 

13. Уметь характеризовать понятие ремонтосложности, использовать данную категорию при планировании затрат на осуществление ремонтных работ. 

14. Выделять пути совершенствования ремонтного хозяйства. 
15. Знать характеристику и задачи энергетического хозяйства.

16. Раскрывать сущность энергетического баланса предприятия.

17. Уметь производить расчет потребности в энергии. 

18. Характеризовать процесс управления энергетическим хозяйством.

19. Знать цели и задачи организации транспортного и складского хозяйств на предприятии, их основные элементы.

20. Уметь классифицировать транспортные средства на предприятии.

21. Осуществлять выбор транспортных средств для различных типов производства.

22. Знать и уметь выбирать виды внутризаводских перевозок. 

23. Иметь навыки расчета нормативов транспортного хозяйства.

24. Знать классификацию складов на предприятии. 

25. Выявлять пути и направления совершенствования транспортного 
и складского хозяйств.
Вопросы для углубленного и самостоятельного изучения темы

Схема внутризаводского обращения инструментов. Классификация инструментальной оснастки. Организация работы центрального инструментального склада (ЦИС). Пути совершенствования организации ИХ.

Система планово-предупредительного ремонта, ее нормативы. Виды ремонтов. Понятие «единица ремонтной сложности», прогрессивные методы ремонта. Пути совершенствования ремонтного хозяйства.
Энергетический баланс предприятия: понятие, классификация, правила построения. Расчет потребности в энергии. Управление энергетическим хозяйством.

Виды внутризаводских перевозок. Управление транспортным хозяйством. Классификация транспортных средств на предприятии. Система работы складских помещений. Современные системы управления складским хозяйством. Пути и направления совершенствования транспортного и складского хозяйств.

Вопросы для проверки знаний и самоподготовки (модуль 3)

1. Понятие и сущность инфраструктуры производственного предприятия.

2. Состав и назначение обеспечивающих и обслуживающих хозяйств.

3. Влияние факторов на производственную инфраструктуру предприятия.

4. Требования, предъявляемые к производственной инфраструктуре предприятия.

5. Основные принципы организации обеспечивающих и обслуживающих хозяйств.

6. Особенности организации инструментального хозяйства.

7. Характеристика и задачи инструментального хозяйства (ИХ).

8. Схема внутризаводского обращения инструментов.

9. Классификация инструментальной оснастки.

10.  Нормирование расхода и  запаса инструментов.

11.  Особенности методов расчета расхода инструмента для различных типов производства.

12.  Оборотный фонд инструмента.

13.  Понятие «точки заказа».

14.  Организация работы центрального инструментального склада (ЦИС).

15.  Пути совершенствования организации ИХ.

16.  Особенности организации ремонтного хозяйства.

17.  Назначение ремонтного хозяйства.

18.  Виды систем ремонта. 

19.  Система планово-предупредительного ремонта, ее нормативы.

20.  Виды ремонтов. 

21.  Расчет параметров системы ремонтообслуживания.

22.  Планирование объемов работ по техническому обслуживанию и ремонту.

23.   Понятие «единица ремонтной сложности».

24.  Особенности организации энергетического хозяйства.

25.  Характеристика и задачи энергетического хозяйства. 

26. Энергетический баланс предприятия: понятие, классификация, правила построения.

27. Расчет потребности в энергии. 

28. Управление энергетическим хозяйством.

29. Особенности организации обслуживающего хозяйства на производственном предприятии.

30. Виды внутризаводских перевозок.
31. Управление транспортным хозяйством.
32. Организация транспортного хозяйства: задачи, назначение, состав.
33. Определение грузооборота и грузопотока.
34. Построение шахматной ведомости.

35. Диаграмма перевозок.

36. Системы маршрутов.

37. Задачи и  назначение складского хозяйства.
38. Классификация складских помещений. 
39. Система работы складских помещений.
40. Современные системы управления складским хозяйством.
МОДУЛЬ 4 
Цель  модуля – овладение знаниями об особенностях применения сетевого планирования и управления в производстве, организации трудовых процессов на предприятии в современных условиях хозяйствования.

Задачи модуля: усвоение студентами сущности методов сетевого планирования и управления в производственном процессе, границ их применения в современных условиях хозяйствования; получение знаний особенностей организации труда на предприятии, умений осуществлять нормирование трудовых процессов, осуществлять организацию оплаты труда на предприятии.
Таблица М.4
Тематический план модуля 4 

	№
	Перечень тем
	Аудиторное 

время, час
	Самостоятельная работа

	
	
	лекции
	практич.  (семинарск.)
	

	1.
	Система сетевого планирования и управления на производстве
	2
	2
	8

	2.
	Организация трудовых процессов и нормирование труда
	2
	2
	8

	3.
	Организация оплаты труда на предприятии
	2
	2
	6

	4.
	Организационно-экономическое обеспечение качества и конкурентоспособности продукции.
	2
	2
	8

	Итого
	8
	8
	30

	Всего
	16
	30

	Общее количество часов
	46


По завершении студентами четвертого учебного модуля студенты должны:

1. Знать сущность сетевого планирования и управления на предприятии, его основные цели и границы применения.

2. Владеть основами построения сетевых графиков как основы сетевого планирования.

3. Правила построения сетевого графика.

4. Уметь осуществлять расчет параметров сетевого  графика.  

5. Проводить анализ  и  оптимизацию  сетевого  графика.

6. Определять экономическую эффективность сетевого планирования 
и управления на предприятии.

7. Характеризовать линейные модели планирования комплексной подготовки производства. 

8. Выделять преимущества и недостатки линейного планирования.

9. Знать содержание и направление научной организации труда (НОТ). 

10. Определять рациональные режимы труда и отдыха. 

11.  Осуществлять проектирование рациональных методов труда.

12. Характеризовать НОТ на рабочем месте. 

13. Выявлять виды разделения труда на предприятии. Кооперация. Бригадные формы организации труда на предприятии. Виды бригад на предприятии. Совмещение профессий. Многостаночное обслуживание.

14. Знать сущность и задачи нормирования, принципы нормирования. 

15. Выявлять виды норм, границы их применения для различных категорий работников.

16. Уметь классифицировать затраты рабочего времени.

17. Выделять состав технически обоснованной нормы времени.

18. Знать специфику расчета норм для разных типов производства.

19. Использовать методы технического нормирования, методы изучения затрат рабочего времени: фотография рабочего времени, хронометраж.

20. Знать системы и формы оплаты труда на предприятии.

21. Выделять цели организации оплаты труда. 

22. Использовать на практике принципы оплаты и стимулирования труда. 

23. Осуществлять выбор форм оплаты труда. 

24. Знать механизм распределения фонда оплаты труда по подразделениям.

25. Уметь распределять бригадный заработок с помощью различных методов. 

26. Иметь навыки организации премирования рабочих.

27. Проводить оценку факторов трудового вклада рабочих и специалистов.

28. Строить систему организации оплаты труда на основании коэффициентов трудового участия. 

29. Использовать методы нематериального стимулирования.

30. Вести оценку экономической эффективности организации оплаты 
и стимулирования работников.
31. Знать какими свойствами должны обладать конкурентоспособные товары, конкурентоспособная техника.

32. Формулировать цель оценки уровня конкурентоспособности продукции.

33. Знать группы показателей и их составляющие, формирующие конкурентоспособность товара.
34. Уметь соизмерить цену и качество продукции.

35. Применять оценку технического уровня продукции отдельных видов.

36. Выделять виды показателей качества и технического уровня.
37. Использовать комплексный и дифференциальный методы оценки уровня качества продукции.

38. Определять показатели экономичности техники, характеризовать эти показатели для разных сфер – производства и эксплуатации техники.
39. Определять цену потребления техники и обосновывать необходимость  применения этого оценочного показателя.
40. Определять объем полезной работы машины за год, за срок ее службы. 
Вопросы для углубленного и самостоятельного изучения темы

Анализ  и  оптимизация  сетевого  графика. Эффективность ускорения разработки и освоения новой техники. Построение сетевого графика создания предприятия, на котором работает студент, соответствующей организационно-правовой формы на основании нормативно-правовых документов и законно-дательных актов.
Содержание и задачи планирования комплексной подготовки производства новых изделий. Классификация организационных систем планирования и управления разработками. Линейные модели планирования комплексной подготовки производства. Преимущества и недостатки линейного планирования.

Изучение и проектирование рациональных методов труда. НОТ на рабочем месте студента.  Разделение труда. Кооперация. Бригадные формы организации труда на предприятии. Виды бригад на предприятии. Совмещение профессий. Многостаночное обслуживание. Особенности организации труда работающего студента.

Системы и формы оплаты труда на предприятии. Механизм распределения фонда оплаты труда по подразделениям на предприятии где работает студент. Распределение бригадного заработка. Оценка факторов трудового вклада рабочих и специалистов. Организация премирования 
и стимулирования рабочих. Нетрадиционные формы оплаты труда.  Моральное стимулирование на предприятии. 

Вопросы для проверки знаний и самоподготовки (модуль 4)
1. Понятие и сущность сетевого планирования и управления.

2. Сетевые методы разработки: виды систем СПУ, понятие сетевого графика.

3. Правила построения сетевого графика. 

4. Параметры сетевого  графика. 

5. Анализ  и  оптимизация  сетевого  графика.

6. Эффективность ускорения разработки и освоения новой техники.

7. Содержание и задачи планирования комплексной подготовки производства новых изделий. 

8. Линейные модели планирования комплексной подготовки производства.

9. Преимущества и недостатки линейного планирования. 

10.  Содержание и направление научной организации труда (НОТ).

11.  Рациональные режимы труда и отдыха.

12.  Изучение и проектирование рациональных методов труда.

13.  НОТ на рабочем месте. 

14.  Разделение труда.

15.  Кооперация труда на предприятии. 

16.  Бригадные формы организации труда на предприятии. 

17.  Совмещение профессий. Многостаночное обслуживание.

18.  Сущность и задачи нормирования.

19.  Принципы нормирования.

20.  Виды норм.

21.  Классификация затрат рабочего времени.

22.  Состав технически обоснованной нормы времени.

23.  Специфика расчета норм для разных типов производства.

24.  Методы изучения затрат рабочего времени.

25.  Цели и задачи организации оплаты труда.
26.  Системы и формы оплаты труда на предприятии. 
27.  Принципы, цели и содержание стимулирования труда.
28.  Системы и формы оплаты труда на предприятии.
29.  Принципы, цели и содержание оплаты и стимулирования труда.
30.  Механизм распределения фонда оплаты труда по подразделениям.
31.  Распределение бригадного заработка.
32.  Организация премирования рабочих.
33.  Оценка факторов трудового вклада рабочих и специалистов.
34.  Коэффициенты трудового участия. 
35.  Моральное стимулирование работников. 
1. Организационные основы производства. Производственные системы

1.1. Промышленное предприятие как современная производственная система

Предприятие представляет собой производственную систему. 
С управленческой точки зрения его можно рассматривать как организацию, под которой понимается группа лиц, взаимодействующих друг с другом ради достижения общей цели с помощью различных вещественных, правовых, экономических и иных условий.

Каждое предприятие производит продукцию, товары, услуги, осуществляет основную деятельность. В этом его главная цель и задача, смысл существования. Отсюда следует, что в основу управления предприятием ставится управление производственным процессом вне зависимости от того, производятся в организации товары или услуги, знания или информация.

Для того чтобы производить любой экономический продукт, необходимо использовать факторы производства, экономические ресурсы: рабочую силу, оборудование, сырье, материалы, информацию, денежные средства. Следовательно, управление предприятием включает управление работниками, средствами производства, производственными ресурсами, финансами, технологиями.

Для функционирования производства необходимо получать исходные материалы и реализовывать выпущенную продукцию. Отсюда вытекает необходимость управлять снабжением и сбытом, иметь на предприятии соответствующие службы, по-современному называемые службами логистики.

Предприятие обязано выпускать продукцию определенного качества, соответствующую стандартам, принятым нормам, техническим условиям. Значит, управление предприятием включает управление качеством выпускаемого продукта, что в свою очередь требует управления технологическими процессами.
Предприятие – самостоятельный хозяйствующий уставный субъект, имеющий права юридического лица и осуществляющий все перечисленные 
в уставе виды деятельности с целью получения определенной прибыли (дохода), повышения стоимости бизнеса  (1(. 

Достижение поставленных целей обеспечивается подцелями: рост прибыли (дохода), а также прибыльности работы в целом достигается путем роста объемов реализуемой на рынке продукции, изготовлением продукции высокого качества в предусмотренные договорами о поставках сроки, минимизацией (оптимизацией) затрат производственных ресурсов, ускорением сроков освоения новой техники и выхода с ней на рынок. 

Таким образом, для реализации поставленных целей и задач, достижения долгосрочного конкурентного преимущества значительная роль отводится эффективной организации производства на предприятии.

Наиболее крупным элементом хозяйства с экономической, технической 
и социальной точек зрения является производственный потенциал, выступающий в виде предприятий, фирм и т. д. Содержательная сторона деятельности таких организаций крайне многообразна и оказывает существенное влияние на различные стороны жизни общества. Являясь частью этого общества, производственные организации сами подвержены процессам общественных изменений. Поэтому производственные организации и их влияние на общество можно рассматривать во многих аспектах. 
Сама по себе производственная организация как сложная система, выступает в виде: 

– юридически (законодательно) оформленного субъектно–объектного органа;

– хозяйственного объекта; 

– социального организма;
– организационной структуры; 

– пространственно-технического организма.

Как целостная система, производственная организация выступает в качестве юридического лица, которое имеет в собственности, хозяйственном ведении или оперативном управлении обособленное имущество, осуществляет имущественные права и отвечает по своим обязательствам этим имуществом.

Как подсистема государственного (или мирового) хозяйства производственная организация может рассматриваться как представитель определенной отрасли хозяйства, типа производства регионального или государственного уровня.

Как система со сложной внутренней структурой производственная организация может выступать в виде организационной, производственной, технической, функциональной и иного вида структур, характеризующих взаимодействие многообразных факторов и элементов организации для достижения ее целей.

Производственные организации выделяются среди других организаций целым рядом особенностей. 

Во-первых, являясь генератором общественного богатства, они – основной поставщик материальных благ.

Во-вторых, именно производственные организации решают одну из ключевых задач развития человеческого общества: они осуществляют расширенное воспроизводство, что позволяет не только накапливать материальные, интеллектуальные и духовные ценности (за счет полученной прибыли), но и качественно преобразовывают их т. е. по существу предоставляют саму возможность для развития общества. 

В-третьих, фирмы, осуществляя свою хозяйственную деятельность, являются основным «донором» государства, направляя в казну налоговые плате-жи, которые используют для решения общенациональных и региональных задач.

В-четвертых, выплачивая заработную плату своим работникам, дивиденды акционерам, выступая в качестве продавца и покупателя на рынке предприятий, они формируют покупательную способность.

В-пятых, производственные организации формируют важнейшие рынки – рабочей силы, капиталов и инвестиций, товаров и средств производства. 

В то же время сами производственные предприятия являются объектом воздействия со стороны общества. 

К направлениям организации производства относятся следующие процессы:

·  выбор варианта технологии, определение ресурсов и средств производства продукции с целью создания определенной продукции;

·  технологическое планирование рабочих мест, участков, цехов и пред-приятия в целом;

·  стандартизация, унификация процесса производства и его составных элементов;

·  проектирование и рационализация трудовых процессов и методов труда;

·  проектирование, создание и освоение новых изделий;

·  техническое обслуживание производственного процесса;

·  контроль и обеспечение качества продукции и технологий;

·  повышение конкурентоспособности производства и предприятия в целом.

Таким образом, производственная функция охватывает все действия, которые непосредственно связаны изготовлением товаров. Она играет главную роль в создании товаров или услуг промышленного предприятия. Предприятие выступает неким трансформатором (преобразователем) различного рода ресурсов в готовую продукцию (работу, услугу). То есть предприятие представляет собой некую производственную систему, создавая в процессе трансформации добавленную стоимость как разницу между стоимостью вложений и стоимостью конечного продукта, реализуя при этом поставленные предприятием подцели.
1.2. Производственная система предприятия
Производство является важнейшим компонентом любой страны. Именно производство определяет уровень жизни. Для успешной конкуренции на внутреннем и мировом рынках производители должны иметь передовые технологии, соответствующие организационные структуры. Возникают многочисленные проблемы, связанные с изменениями в культуре, управлением информационными потоками и политикой в области человеческих ресурсов. Все это имеет значение для эффективного функционирования, извлечения прибыли из технологических возможностей.

Изучая процесс производства, необходимо понимать, что:
· процесс производства включает больше, чем просто производство продукции; 

· производство всегда предоставляет потребителям не только продукцию, но и услугу; 
· процесс переработки означает добавление ценности или преимущества к тому, что перерабатывается; 
· люди и машины являются ресурсом и базой процесса переработки. 

Один из основных аспектов производства – преобразование ресурсов, которые приобретает предприятие, в товары, которые затем с успехом продаются потребителям.

Задача предприятия состоит в том, чтобы воспринять «на входе» факторы производства (затраты), переработать их и «на выходе» выдать готовую продукцию (результат). Это и называется производственной деятельностью. 
Деятельность разных предприятий, имеющих совершенно разные ресурсы, готовую продукцию и процессы, можно разделить на четыре категории:

· производственная деятельность; 

· введение и планирование стандартов качества; 

· контроль и управление; 

· организация и основные операции.
Следует отметить, что ни одна из четырех категорий деятельности в производственном процессе не является независимой от других. А поскольку элементы процесса производства взаимосвязаны, производство требует квалифицированного управления.

Готовая продукция производственного бизнеса всегда представляет собой определенный продукт, но услуга - это элемент, который добавляет ценность продукту в глазах потребителя.

Производство и производственные системы являются объектом производственного менеджмента или организации производств как таковой. До недавнего времени основное внимание в теории и практике производственного менеджмента уделялось самой производственной функции.

В настоящее время существует более широкий взгляд на производство. Появился термин «интегрированное производственное предприятие». Это означает, что в процессе принятия решений участвуют все службы, 
и вырабатывается стратегия развития производственного предприятия. Службы должны работать сообща на достижение конечного результата. При этом предполагается устранение границ между функциональными службами (производства, маркетинга, НИОКР, финансов и человеческих ресурсов).

Производственная система представляет собой обособившуюся 
в результате общественного разделения труда часть производственного процесса, способную самостоятельно или во взаимодействии с другими аналогичными системами удовлетворять те или иные нужды, потребности 
и запросы потенциальных потребителей с помощью производимых этой системой товаров и услуг.

Возникновение той или иной производственной системы обусловлено возникновением или формированием на рынке спроса на продукцию, способную удовлетворить требования покупателей. Следовательно, производственная система должна быть приспособлена к длительному удовлетворению покупательского спроса. 
Единственно верным критерием того, насколько хорошей является производственная система предприятия, является ее способность конкурировать на внешнем и внутреннем рынках. Это обуславливает необходимость изучения способов повышения организации производства 
и предприятия в целом. 

Современное предприятие – это сложная производственная система, включающая такие элементы, как основные фонды, сырье и материалы, трудовые и финансовые ресурсы. Важнейшая задача управления – использование перечисленных элементов таким образом, чтобы обеспечить эффективное функционирование всей производственной системы, выживание 
и развитие в условиях жесткой конкурентной борьбы.

В широком смысле под системой понимается определенная совокупность элементов, образующих целое (составленное из частей), которое обладает новым качеством, отсутствующим у элементов этой системы.

Предприятие рассматривается как производственная система, по​скольку ему присущи все признаки, характерные для системы. Под​разделения предприятия (цехи, участки, отделы и др.) являются подси​стемами, состоящими из элементов различной степени сложности (ра​ботники, предметы и орудия труда и т. д.).

Производственные системы – это особый класс систем, включаю​щий работников, орудия, предметы труда и другие элементы, необ​ходимые для функционирования системы, в процессе которого созда​ются продукция 
и услуги.

На первичном уровне производственную систему можно рассмат​ривать как группу механизмов (оборудование, аппараты и т. п.), об​служиваемых работником (оператор, машинист и т. д.). Каждый меха​низм и обслуживающий его работник представляют собой систему «человек – машина», состоящую из двух взаимодействующих и взаи​мосвязанных элементов.

К характерным признакам функционирования предприятия как производственной системы относятся:

• целенаправленность, т. е. способность создавать продукцию, оказывать услуги (поскольку такие системы созданы для удов​летворения определенных потребностей);

• полиструктурность, т. е. одновременное существование на предприятии (как системы) взаимосвязанных подсистем (цехов, участков, отделов и т. д.), где почти каждый элемент си​стемы одновременно входит в несколько подсистем и функцио​нирует в соответствии с их требованиями, целями;

• открытость, проявляющаяся в тесном взаимодействии пред​приятия 
с внешней средой – в материальном, энергетическом, информационном, финансовом и других видах обмена с внеш​ней средой;

• сложность, обусловленная таким основным элементом систе​мы, как трудящиеся, а также полиструктурностью, стохастичес​кими изменениями состояния элементов системы и воздействием внешней среды. Она заключается в огромном количестве эле​ментов системы с многочисленными сложными и, как правило, альтернативными связями, большим количеством осуществляе​мых процессов.

Предприятие представляет собой динамичную систему, способную изменяться, переходить из одного качественного состояния в другое, оставаясь в то же время системой благодаря определенным свойствам.
Основные свойства производственной системы:

• результативность – способность создавать продукцию или оказывать услуги. Она обеспечивается организацией производ​ственной системы;

• надежность – устойчивое функционирование, способность ло​кализировать в сравнительно небольших частях системы отри​цательные последствия стохастических возмущений, происходя​щих как внутри системы, так и во внешней среде. Надежность системы повышается при ограничении величин и частоты стоха​стических возмущений, а также за счет увеличения внутрисис​темных резервов и обеспечивается системой управления;

• гибкость – возможность приспосабливать производственные системы 
к изменяющимся условиям внешней среды, прежде все​го к повышению уровня конкуренции, изменению потребностей рынка и др.;

• управляемость – характеристика процесса управления пред​приятием как системой. Система управляема, если в заданное время достигает цели управления и укладывается при этом в ог​раничения по ресурсам. Система неуправляема, если не достига​ет цели; плохо управляема, если достигает намеченной цели не точно, а приблизительно или выходит за установленные ограни​чения по ресурсам.

Нормальное (обычное) состояние предприятия как производствен​ной системы – функционирование. В каждой производственной систе​ме осуществляется производственный процесс. Этот процесс изменяет элементы производственной системы. Часть таких элементов (матери​алы) потребляется, превращаясь в незавершенное производство, полу​фабрикаты и, наконец, в готовую продукцию, которая покидает систе​му. Другие элементы, например инструменты, станки, постепенно из​нашиваются и по мере изнашивания заменяются новыми, не всегда идентичными. Таким образом, производственные системы находятся в подвижном (динамическом) равновесии – система сохраняется при не​прерывном изменении. Это свойство обеспечивается структурой систе​мы, т. е. ее организацией. Поэтому состояние системы в любой момент времени определяется не исходным состоянием (хотя последнее влияет на состояние системы в ближайшие моменты времени), 
а параметрами системы. Названные свойства производственных систем предопреде​ляют их инерционность: установленная структура системы, включая соотношения элементов и их связи, поддерживается до тех пор, пока она существенно не изменится в результате накопления небольших внутренних и внешних изменений или вследствие целенаправленного совершенствования организации системы.
Рассмотрение предприятия в контексте организации производства должно вестись на основании системного подхода. Системный подход является методологией анализа и синтеза объектов природы, науки и техники, организационных и производственных комплексов в целом как систем. Сила системного метода в анализе сложных проблем заключается в том, что он позволяет, с одной стороны, разложить слишком сложную для решения проблему на ее составляющие вплоть до постановки конкретных, имеющих отработанные методы решения, а с другой стороны удерживать их вместе               в качестве единого целого.

Представление о внутренней структуре проблемы включает выявление элементов, установление отношения между ними, определение методов структуризации, оценки ее выбора, а также последовательности их применения, после чего произведения требуемых построений и расчетов. Отношения между элементами, причинно-следственные связи между ними играют особую роль, поскольку именно комбинация взаимосвязанных элементов, образующих комплексное единое целое и определенным порядком взаимодействующих, определяют систему.

Термин «система» в дословном переводе означает «соединенное, составленное из частей» [28]. При решении любой проблемы можно выделить четыре взаимно дополняющих понятия, вкладываемых в термин система:

1) в философском, теоретико-познавательном смысле система есть способ мышления как способ постановки и упорядочения проблем;

2) в научно-исследовательском понимании система представляет собой методологию исследования процессов и явлений, отнесенных к какой-либо области человеческих знаний в качестве объекта системного анализа;

3) в проектном понимании система представляется как методология проектирования и создания комплексов методов и средств для достижения определенной цели;

4) в наиболее узком, инженерном, смысле система понимается как взаимосвязанный набор вещей и способов их использования для решения определенных задач.

Содержание понятия «система» приводит к выводу, что в данном случае систему следует рассматривать в третьем и четвертом определениях: как методологию исследования проблемы организации производства, а также как набор технико-экономических методов, соединенных единой целью и представляющих единое целое – разрабатываемую концепцию организации производства современного предприятия исходя из свойства экономичности.
ПРАКТИЧЕСКИЕ ЗАДАНИЯ

ПО ТЕМЕ 1 «Организационные основы производства. Производственные системы»

1.1. Задание 
Назовите цели и задачи современной организации производства. На примере производственного предприятия любой отраслевой принадлежности проведите деление целей организации производства и целей общехозяйственной деятельности.

Выделите составные части производственной системы конкретного предприятия, работающего в сфере производства.

Назовите сложности организации производства в современных условиях хозяйствования.

1.2. Тестовое задание
ТЕСТ № 1
К этапам по технико-экономическому обоснованию деятельности предприятия относятся:

1) принятие решения о производственной программе;

2) регистрация предприятия;

3) расчет потребности в ресурсах;

4) выбор организационно-правовой формы;

5) сопоставление затрат и результатов деятельности;

6) расчет себестоимости и проекта цены.

ТЕСТ № 2
Процессы, которые относятся к направлениям организации производства:

1) определение ресурсов и средств производства продукции с целью создания определенной продукции;

2) регистрация предприятия;

3) стандартизация, унификация процесса производства и его составных элементов;

4) проектирование, создание и освоение новых изделий;

5) изучение рынка товаров и услуг;

6) техническое обслуживание производственного процесса

ТЕСТ № 3
В соответствии с Хозяйственным кодексом Украины, «по размеру» выделяют такие предприятия:

1) малые;

2) мелкие;

3) массовые;

4) крупные;

5) серийные;

6) единичные;

7) средние.

ТЕСТ № 4
Какая из характеристик не соответствует действительности? Размер предприятия определяет…

1) среднегодовая численность персонала;

2) среднегодовая стоимость основных производственных фондов;

3) годовой объем производства продукции;

4) объем валового дохода от реализации продукции;

5) территория предприятия.

ТЕСТ № 5
Какая из представленных характеристик не определяет специализацию:

1) отделение производства определенного продукта или его части;

2) отделение определенных стадий производства;

3) закрепление за рабочим местом одной специальной операции;

4) выполнение на рабочем месте разнообразных операций;
5) выполнение однородных работ.

ТЕСТ № 6
Основная цель деятельности предприятия заключается в следующем:

1) создание рабочих мест;

2) уплата налогов;

3) производство качественной продукции;

4) удовлетворение потребностей рынка и получение прибыли;

5) организация оплаты труда и разработка эффективной системы мотивации.

ТЕСТ № 7
К основным свойствам производственной системы относятся:

1) результативность;

2) надежность;

3) автоматизация;

4) управляемость;

5) быстродействие.

ТЕСТ № 8

Термин «система» рассматривается с точки зрения следующих походов, вкладываемых в данное понятие:
1) философского;

2) математического;

3) физического;

4) научно-исследовательского;

5) инженерно-экономического;

6) простого.

ТЕСТ № 9

Системный подход означает, что исследуемый объект рассматривается как система, для изучения которой необходимо:

1) разложить ее на элементы и исследовать свойства этих элементов 
с точки зрения достижения поставленной цели;

2) разложить ее на элементы и исследовать свойства этих элементов по отдельности без привязки к поставленной цели;
3) не раскладывать ее на элементы, а вести рассмотрение только в комплексе.
ТЕСТ № 10

Производственные системы – это особый класс систем, включаю​щий в свой состав:

1) трудовые ресурсы;

2) орудия труда;

3) факторы внешней среды;

4) предметы труда;

5) интеллектуальный потенциал предприятия;

6) научно-технический прогресс мировой экономики.
Вопросы для проверки знаний и самоподготовки

1. Раскройте сущность понятия «производство».

2. Что такое предприятие, какие виды деятельности предприятия выделяют?

3. Раскройте содержание производственной деятельности.

4. Какие современные требования ставятся по отношению к производству?

5. Укажите цели и задачи организации производства.

6. В чем взаимосвязь функций технологии и организации производства?

7. Назовите предмет и объект «Организации производства».

8. Раскройте смысл системного подхода в организации производства современного предприятия.

9. Выделите направления организации производства.

10.  Каковы признаки функционирования предприятия как производственной системы?

11. Какими особенностями и свойствами отличаются производственные системы от другого рода систем?

12. Охарактеризуйте современные стратегии и концепции производства.
2. Производственный процесс и типы производства 

2.1. Производственный процесс и  его структура
Любая экономическая система, в том числе предприятие, решает три главных допроса: что производить, как производить, для кого производить. Организация производства непосредственно связана с поиском ответа на вопрос: как производить. Современный подход к организации производства отвечает на комплексный вопрос как экономично производить конкурентоспособную продукцию. Она призвана определить эффективные взаимосвязи между отдельными элементами производственно-сбытового процесса и создать условия для повышения конкурентоспособности продукции и предприятия в целом. Именно поэтому рыночные отношения обусловливает необходимость совершенствования организации производства па предприятии.
Современный экономист, приобретающий экономическую специальность, должен знать основы организации производства, в том числе уметь квалифицированно решать вопросы, связанные с сокращением трудоемкости продукции и повышением производительности труда, организацией производства новых видов продукции, повышением эффективности работы предприятия, улучшением качества товаров и услуг. Совершенствование организации процесса производства должно быть в центре внимания хозяйственных руководителей всех рангов. Задача состоит в том, чтобы находить такие организационные решения, которые бы на каждом этапе развития производственно-хозяйственной системы способствовали достижению поставленных целей.
Именно поэтому в сфере производства трудно провести границу между технической и организационной деятельностью. Вместе с тем, организация производства – это комплексная деятельность, требующая в одинаковой степени учета и технических, и экономических факторов, деятельность, которую можно осуществлять, только опираясь на конкретные технические, технологические данные, на экономические расчеты. 
Производственные затраты невозможно уменьшить без знания технических параметров производства, но и нельзя выбрать наиболее оптимальные технические решения без учета требований экономичности.

Основой деятельности предприятия является производственный процесс. Производство изделий, способных удовлетворить человеческие потребности, то есть создание потребительских стоимостей во все более крупных масштабах на все более высоком качественном уровне, является главной задачей промышленного предприятия.

Производственный процесс – это совокупность взаимосвязанных трудовых и естественных процессов, под целенаправленным воздействием которых исходные материалы превращаются в законченную продукцию. 
Процесс труда представляет собой комплекс операций, в ходе которых человек заранее установленным способом видоизменяет предмет труда, превращая его в готовый продукт с применением соответствующих средств труда. В естественных процессах предмет труда видоизменяется под воздействием сил природы без участия человека.

Важнейшая роль в производстве принадлежит частичным процессам, 
в рамках которых непосредственно производится продукция, то есть технологическим операциям. Они, в свою очередь, образуют технологический процесс, который является частью производственного процесса.

Наряду с технологическими процессами производственный процесс включает нетехнологические процессы, которые не оказывают воздействий на форму предмета труда, его свойства. Нетехнологические операции представляют собой необходимые, неизбежные по технико-организационным причинам перерывы между технологическими операциями (технический контроль качества; погрузочно-разгрузочные операции; транспортные и другие операции).

Производственный процесс в условиях современного промышленного предприятия отличается большой сложностью. Методы организации производственного процесса зависят от назначения процесса. В этой связи частичные процессы делятся на различные группы (табл. 2.1).
Перечисленные процессы предопределяют особый подход к организации производства. Характер производственного процесса в решающей степени определяется назначением изделия. Конструкция изделия или его химический состав, объем выпуска предопределяют технологию производства, а значит, и виды производственных процессов, стадии основного процесса производства. 

В машиностроении это заготовительная, обрабатывающая, сборочная стадии; в металлургии – доменное, мартеновское и прокатное производство; в текстильной промышленности – прядение; ткачество и отделка и т. д.

Особенности и условия производственного процесса накладывают также отпечаток на его составляющие. Например, возможны соединения отдельных видов производственного процесса: технологических и транспортных; технологических и контрольных и др., а значит, и объединение стадий основного производства, либо исключение отдельных из них вследствие особого уровня специализации на предприятии. Типовая схема функционирования основного производственного процесса представлена на рис. 2.1
Таблица 2.1

Разграничение производственных процессов по их назначению

	Наименование процесса
	Сущность процесса
	Примеры 

	Основные 

процессы
	Процессы непосредственного изготовления основной продукции, производство которой является главной целью деятельности предприятия. Они характеризуют  производственный профиль и специализацию предприятия. Основные процессы состоят из отдельных стадий (этапов), охватывающих комплекс однородных по назначению процессов, придающих предметам труда новое свойство. Типовыми стадиями основного производства являются: заготовительная, обработочная, сборочная (рис. 2. 1).
	Подготовительный этап: операция формо-образования; изготовление заготовки; смешивание красок; раскрой, подготовка исследователем рабочего места и др.

Преобразующий этап: термическая, механическая, электрохимическая обработка; нанесение покрытия, проведение экспериментов, лечение больного и др.

Заключительный этап: сборка; упаковка; сдача законченной работы, др.

	Вспомога-тельные процессы
	Непосредственно не воздействующие на предметы труда, а призванные обеспечить нормальное протекание основных процессов. Совокупность вспомогательных процессов образует вспомогательное производство предприятия.
	Изготовление и восстановление инструмента; ремонт и осмотр оборудования, производство электроэнергии и др.

	Обслужива-ющие процессы
	Способствуют протеканию основного и вспомогательного процессов, оказывают производственные услуги этим процессам, не создавая продукции. Совокупность обслуживающих процессов образует обслуживающие хозяйства предприятия.   
	Складские операции, внутрицеховое и межцеховое транспортирование заготовок, материалов, сборочных единиц, деталей, готовой продукции и др.
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Рис. 2. 1. Схема прохождения стадий основного производственного процесса промышленного предприятия

2.2. Производственная операция, ее виды и элементы

Операция – это минимальная экономически обособленная часть процесса производства, выполняемая над одним или несколькими совместно обрабатываемыми предметами производства на одном рабочем месте.

Существует большое многообразие видов операций, применяемых 
в организации производства, основные из которых представлены на рис. 2. 2.

Важное значение имеет классификация операций с точки зрения характера распределения функций производственной системы между человеком и средствами труда. В зависимости от технического оснащения              производственного процесса операции бывают (рис. 2. 3).
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Рис. 2. 2. Деление операций производственного процесса












Рис. 2.3. Классификация операций производственного процесса

С точки зрения организации процесса управления операция может делиться на ряд более мелких частей и составных элементов (рис. 2. 4).






Рис. 2. 4. Составные части операции

Переход – технологически однородная часть операции, характеризующаяся неизменностью поверхности предмета производства, режима обработки, орудий труда.

Проход – часть перехода, характеризующаяся постоянством обрабатываемой поверхности.

Движение – однократное перемещение органов работника.

Действие – совокупность движений, выполняемых непрерывно.

Прием – совокупность выполняемых непрерывно действий определенного целевого назначения.

2.3. Принципы рациональной организации производственных процессов

Прогрессивная  организация производственного процесса состоит 
в рациональном сочетании в пространстве и во времени всех основных, вспомогательных и обслуживающих процессов. Способы такого сочетания из-за многообразия производственных процессов весьма разнообразны. Однако в настоящее время в теории и практике организации производства определились научные принципы, которым она должна быть подчинена.

Принципы – представляют собой исходные положения, на основе которых осуществляется построение, функционирование и развитие производственного процесса. Их соблюдение является одним из основополагающих условий эффективности организации производства. 
К таким принципам относятся следующие.

Принцип специализации. Специализация представляет собой форму общественного разделения труда, обусловливает выделение и обособление отраслей, предприятий, цехов, участков, линий и отдельных рабочих мест. Специализация определяется прежде всего степенью постоянства изготовляемой номенклатуры продукции. В результате специализации обеспечивается внедрение методов массово-поточного производства, упрощается структура предприятия, растет удельный вес специализированного оборудования. Различают три вида специализации: технологическую, подетальную и предметную.

  При технологической специализации цехи и участки специализируются на выполнении определенных технологических операций. Примером может служить производство заготовок – стального, чугунного и цветного литья, горячих штамповок и поковок. При подетальной специализации цехи и участки изготовляют законченные детали, при предметной – предприятие специализируется на производстве законченной продукции, например, часовой, телевизионной и др.

Принцип пропорциональности. Пропорциональность выражается 
в соблюдении правильного соотношения производственных  мощностей 
и площадей между отдельными рабочими местами, участками и цехами. Отдельные частные процессы и операции по изготовлению тех или иных деталей должны быть согласованы с другими процессами и операциями. Последовательное соблюдение пропорций способствует более правильному распределению оборудования по отдельным участкам производства, а также их более полному использованию.

Нарушение этих пропорций приводит к образованию так называемых узких мест, то есть к перегрузке одних рабочих мест и недогрузке других, 
в результате чего не полностью используются производственные мощности, простаивает оборудование. Поэтому одним из важнейших условий планомерной работы производства выступает строгое соблюдение пропорций между рабочими местами, участками, а  в пределах завода – между цехами.

Принцип непрерывности. Следует понимать как ликвидацию либо уменьшение перерывов в производстве данного конкретного изделия. К их числу относят межоперационные, внутриоперационные и междусменные перерывы. Примером ликвидации или резкого сокращения межоперационных перерывов может служить непрерывное поточное производство, при котором длительность отдельных операций так синхронизирована, что изделие передается на последующую операцию немедленно после завершения предыдущей. Организация непрерывного производственного процесса создает условия для комплексной механизации и автоматизации производства, ведет 
к сокращению длительности производственного цикла и повышению в нем доли времени, затрачиваемого непосредственно на выполнение технологического процесса.

Принцип параллельности. Характеризуется тем, что отдельные операции или процессы в целом выполняются одновременно (параллельно). Увеличение параллельности обеспечивает сокращение длительности произ-водственного цикла. 

Принцип прямоточности. Под прямоточностью следует понимать кратчайший путь прохождения изделия по всем стадиям и операциям производственного процесса. В соответствии с этим принципом взаимное расположение зданий и сооружений на территории предприятия, а также размещение в них цехов должно соответствовать требованиям производственного процесса: поток материалов, полуфабрикатов и изделий должен быть поступательным по ходу технологического процесса и кратчайшим, без встречных и возвратных движений.

  Принцип ритмичности. Предусматривает выпуск в равные промежутки времени одинаковых или возрастающих количеств продукции и соответственно повторение через эти промежутки времени производственного процесса во всех его фазах и операциях. Ритмичность производства исключает недогрузку предприятий, сверхурочные работы, снижает брак, способствует равномерной загрузке оборудования и росту производительности труда рабочих.

Принцип автоматичности. Предполагает максимальное выполнение операций производственного процесса автоматически, т. е. без непосредствен-ного участия в нем рабочего либо под его наблюдением и контролем. Необходимость автоматизации обусловлена, как правило, интенсификацией технологических режимов, повышением требований к точности обработки, увеличением выпуска продукции и другими условиями.

Принцип дифференциации. Предполагает разделение производственного процесса изготовления одноименных изделий между отдельными подразделениями предприятия. Этот принцип находит выражение в создании структурных подразделений предприятия, построенных по технологическому или предметному признаку.

Принцип комбинирования. Означает объединение всех или части разнохарактерных процессов по изготовлению определенного вида изделия 
в пределах одного структурного подразделения (участка, цеха и др.).

Принцип концентрации. Означает сосредоточение выполнения определенных производственных операций по изготовлению технологически однородной продукции (работ) на отдельных участках, рабочих местах, цехах, производствах предприятия.                          

2.4. Организационные типы производства

В зависимости от таких признаков, как объем выпускаемой продукции, широта и устойчивость ее номенклатуры, уровень концентрации и специали-зации, универсальности применяемого оборудования и технологической оснастки, квалификации рабочих, различают три типа производства:

1) единичное;

2) серийное;

3) массовое.

Тип производства – совокупность признаков, определяющих организационно-техническую характеристику производственного процесса, осуществляемого как на одном рабочем месте, так и на совокупности их                 в масштабе участка, цеха, предприятия.

Тип производства предприятия определяется типом производства ведущего цеха, а тип производства цеха – характеристикой участка, где выполняются наиболее ответственные операции и сосредоточена значительная часть основных производственных фондов.

Отнесение предприятия к тому или иному типу производства носит условный характер, поскольку на предприятии и даже в отдельных цехах может иметь место сочетание различных типов производства. И теоретически,                 и практически легко отличить серийное производство от массового производства или единичного и наоборот. Гораздо труднее провести границы между отдельными подтипами серийного производства. В то же время 
в практической деятельности такое разграничение не только желательно, но 
и необходимо.

Основной фактор, который определяет тип производства – специализация. 

Специализация производства, форма общественного разделения труда, выражающаяся в делении старых и формировании новых отраслей производства, а также в разделении труда внутри отраслей.

Специализация производства проявляется усилением общественного характера производства. Научно-технический прогресс и рост масштабов производства — важнейшие факторы углубления специализации.

Специализация производства характерна для всех отраслей материального производства, а также непроизводственной сферы.

Наиболее развита специализация в промышленной отрасли. Отрасль              в структуре экономике – это совокупность предприятий, характеризующихся единством экономического назначения производимой продукции, однородностью потребляемых материалов, общностью технологической базы и технологических процессов, особым профессиональным составом кадров, специфическими условиями труда. Пример: металлургическая отрасль промышленности, машиностроительная, химическая, автомобильная, электронная. Увеличение числа особых, самостоятельных отраслей промышленности означает обособление производств разнородных продуктов 
и сокращение номенклатуры однородной продукции при увеличении масштабов ее производства на предприятиях, образующих в совокупности ту или иную отрасль. Из всех отличительных признаков специализации отрасли                       и предприятия главным является род выпускаемой продукции. Наиболее обобщающим показателем коренных изменений, которые произошли                      в специализации промышленности, служит рост числа её особых, самостоятельных отраслей, многие из которых, в свою очередь, включают подотрасли и производства. Специализация отраслей дополняется специализацией предприятий внутри каждой отрасли на выпуске конструктивно и технологически однородной продукции.

Увеличение числа особых, самостоятельных отраслей промышленности происходит не только в результате обособления производств разнородных готовых продуктов, но и отдельных деталей и частей готовых продуктов                        и отдельных операций технологического процесса их изготовления.                   В зависимости от того, какая из этих групп производств выделяется 
в самостоятельную отрасль, различаются три основных вида специализация производства: предметная, подетальная, технологическая (стадийная). Действие факторов, способствующих специализации, в совокупности приводит к тому, что каждое предприятие выполняет определенную функцию в системе общественного разделения труда.
Проблему разграничения типов производства усложняет то обстоятельство, что серийность отличается не только по предприятиям, но и внутри одного и того же предприятия по его производственным подразделениям. Даже при организации производства одного изделия следует учитывать возможность применения разных типов производства. К решению вопроса о разграничении типов производства можно подходить с различных сторон. Однако основным признаком деления на типы производства является специализация рабочих мест. Ее уровень определяется коэффициентом закрепления операций, представляющим собой отношение числа всех технологических операций, выполняемых на рабочем месте, к числу рабочих мест. Тип производства предопределяет структуру предприятий и цехов, характер загрузки рабочих мест и движение предметов труда в процессе производства. Каждый тип производства имеет свои особенности организации производства и труда, применяемого оборудования и технологических  процессов, состава и квалификации кадров, а также материально-технического обеспечения (табл. 2.2). Особенности каждого из типов производства должны быть учтены при организации системы учета и планирования.
Таблица 2.2

Сравнительная характеристика типов производства

	Основной фактор
	Тип производства

	
	единичное
	серийное
	массовое

	1. Специализация           рабочих мест
	разные 

операции
	периодически 
повторяющиеся операции
	одна / несколько 

постоянно повторя-ющихся операций

	2. Коэффициент

    закрепления 

    операций (kз.о)
	( 40
	крупно – 2…10;

средне – 11…20;

мелко – 21…40
	1

	3. Уровень 

специализации 
	низкий
	средний
	высокий

	4. Номенклатура продукции
	неограниченная

 («широкая»)
	ограниченная 
сериями
	один /несколько 

типов изделий 

(«узкая»)

	5. Повторяемость

выпуска
	не

повторяется
	периодически 

повторяется
	постоянно повторяется (непрерывная)

	6. Тип 

оборудования
	универсальное
	специализи-рованное
	специальное (автоматические линии)

	7. Расстановка

оборудования
	технологичес-кий принцип (по группам однотипных станков)
	предметно-технологический принцип 
	предметный принцип (по ходу производственного 

процесса)

	8.Технологический процесс

изготовления
	маршрутная технология
	смешанная 

технология
	пооперационная технология

	9. Уровень 

автоматизации производства
	до 0,20

(низкий)
	0,40…0,70
	0,90…0,99

	10. Квалификация

рабочих
	высокая
	средняя
	низкая

	11. Загрузка рабочих мест
	разнопера-ционный
	ритмично-повторяющийся
	постоянный/

однооперационный

	12. Трудоемкость и себестоимость изготовления единицы продукции
	    высокая
	         средняя
	          низкая


2.5. Структура основного производства

Тип производства предъявляет определенные требования к организации производственного процесса. Таким образом, типу производства и производственной системе всегда необходимо находиться в соответствии друг с другом с целью обеспечения бесперебойной работы производства.

Оптимальная организация производственной системы – деятельность, требующая комплексной оценки многих факторов. Она включает в себя анализ типа производства, сложность производимой продукции, периодичность поступления в производство одинаковых изделий, объем производства, номенклатуру изделий, уровень применяемой технологии и многие другие факторы, а также их совокупное влияние.

При организации рабочих мест могут осуществляться технологический или предметный подходы. В соответствии с ними различают три вида производственных систем:

· технологическую;

· предметную;

· смешанную.

Технический прогресс, развитие специализации и кооперирования предприятий могут потребовать пересмотра производственной структуры, создания новых структурных подразделений, перепланировки площадей, изменения производственных мощностей и др.

Производственная структура предприятия – это пространственная форма организации производственного процесса, которая включает состав 
и размеры производственных подразделений предприятия, формы их взаимосвязей между собой, соотношение подразделений по мощности (пропускной способности оборудования), численности работников, а также размещение подразделений на территории предприятия [9].
Производственная структура предприятия отражает характер разделения труда между отдельными подразделениями, а также их кооперированные связи в едином производственном процессе по созданию продукции. Она оказывает существенное влияние на эффективность и конкурентоспособность предприятия. Состав, размеры производственных подразделений, степень их пропорциональности, рациональность размещения на территории предприятия, устойчивость производственных связей влияют на ритмичность производства 
и равномерность выпуска продукции, определяют издержки производства 
и, следовательно, уровень чистого дохода предприятия. Поэтому эффективная производственная структура предприятия должна отвечать следующим требованиям:

· простота производственной структуры;
· отсутствие дублирующих производственных звеньев;

· пропорциональность мощности цехов, участков, пропускной способности оборудования;

· стабильные формы специализации и кооперирования цехов и участков;

· гибкость производственной структуры.
Производственная структура – это состав цехов и служб предприятия 

с указанием связи между ними.

Первичным звеном в организации производственного процесса является рабочее место. Рабочее место – элементарная частица структуры предприятия, где размещены исполнители работы, обслуживаемое технологическое оборудование и другая оснастка. Характер и особенности рабочего места во многом определяют вид производственной структуры. 

  

Цех – это производственное и административно обособленное подразделение предприятия, в котором выполняется определенный комплекс работ в соответствии с внутризаводской специализацией (рис. 2.5).

 









Рис. 2.5. Классификация цехов производственного предприятия
Как было отмечено, совокупность рабочих мест, на которых выполняются технологически однородные операции или различные операции по изготовлению одного-двух видов продукции, составляет производственный участок. Они создаются по двум принципам [6]:
1. Технологический. Участок состоит из однотипного оборудования; рабочие на участке выполняют определенный вид операции. Такой тип участков характерен для мелкосерийного и единичного типов организации производства.
2. Предметно-замкнутый. На таком участке используется разнотипное оборудование, рабочие места специализируются на изготовлении определенного вида продукции. Этот тип участков характерен для крупносерийного и массового производств.

Отмечая следующий структурный элемент производственной структуры, такие как цеха, они могут подразделяться на (рис. 2.5): 

· основные – производят продукцию, которая определяет основное назначение предприятия. По стадиям производственного процесса основные цехи подразделяются на заготовительные, обрабатывающие и выпускающие (сборочные);
· вспомогательные либо обеспечивающие  - энергетические, ремонтные, инструментальные и др., которые обеспечивают бесперебойную и эф-фективную работу основных цехов; 

· обслуживающие – выполняют операции по транспортировке 
и хранению материально-технических ресурсов и готовой продукции; 

· побочные и подсобные цехи - изготавливают продукцию из отходов основного производства или их утилизируют; 

· экспериментальные (исследовательские) цехи – занимаются подготовкой и испытанием новых изделий, разработкой новых технологий. 

Существенным признаком, объединяющим предприятие в единый организм, является наличие общего вспомогательного хозяйства, обслуживающего все части предприятия, а также единство территории. Общее вспомогательное хозяйство и единство территории создают более тесные связи между отдельными звеньями предприятия.

Предприятие обладает также организационным единством, что означает наличие единого руководства, учета, стратегии развития.

Важной чертой, характеризующей предприятие, является его экономическое единство, т. е. единство коллектива работников, занятых на нем, общность материальных, технических и финансовых ресурсов, а также экономических результатов работы.
Для количественного анализа структуры используется ряд показателей, которые характеризуют следующие факторы:

1) уровень централизации отдельных производств;

2) степень соотношения между основными, вспомогательными и об-служивающими производствами;

3) размеры, уровень специализации производственных звеньев и их пропорциональность;

4) эффективность пространственного размещения предприятия;

5) характер взаимосвязи между подразделениями.

Анализ и исследование данных показателей позволяет определить способы создания рациональной структуры предприятия в соответствии с про-грессивными методами и принципами организации производства.

Известны три типа производственной структуры предприятия: предметный, технологический и смешанный (предметно-технологический).

Признаком предметной структуры является специализация цехов на изготовлении определенного изделия или группы однотипных изделий, узлов, деталей (цехи по изготовлению двигателей, задних мостов, кузовов, коробок передач на автомобильном заводе). 

Признаком технологической структуры является специализация цехов предприятия на выполнении определенной части технологического процесса или отдельной стадии производственного процесса. Например, наличие литейного, штамповочного, механического и сборочного цехов на машиностроительном заводе. На практике часто встречается смешанная производственная структура при которой часть цехов специализирована технологично, а остальная –  предметно.

В зависимости от того, какое подразделение является основной структурной производственной единицей предприятия, различают цеховую, безцеховую, корпусную и комбинатскую производственную структуру.
На предприятиях с простым производственным процессом применяется безцеховая производственная структура, основой построения которой является производственный участок и совокупность территориально обособленных рабочих мест, на которых выполняются технологически однородные работы или изготавливается однотипная продукция.

При корпусной производственной структуре основным производственным подразделением крупного предприятия является корпус, 
в который объединены несколько однотипных цехов.

На предприятиях с многостадийными процессами производства 
и комплексной переработкой сырья (металлургическая, химическая, текстильная промышленность) используется комбинатская производственная структура. Ее основу составляют подразделения, изготавливающие технологически завершенную часть готового изделия (чугун, сталь, прокат).

Исходя из сущности и содержания производственного процесса, который включает основные, вспомогательные и обслуживающие процессы, а также учитывая назначение и характер производимой продукции, либо работ, выполняемых на предприятии, различают основное, вспомогательное, обслуживающее, побочное и подсобное производства, на базе которых создаются соответствующие участки, цеха и хозяйства.
Цеха основного производства специализируются на изготовлении профильной продукции предприятия. Например, на машиностроительных предприятиях к ним относятся литейные, кузнечно-прессовые, механические, сборочные, на металлургических – доменные, сталеплавильные, прокатные цеха, на обувных и швейных предприятиях – закройные и швейные. На больших предприятиях для построения короткого пути материального потока и обеспечение эффективности производственных процессов однородные по профилю цеха объединяются в корпуса. На предприятиях с небольшим объемом и относительно простыми производственными процессами целесообразно ограничиться участковой структурой подразделений, не создавая цехов.

Вспомогательные цеха способствуют выпуску основной продукции, производят вспомогательные виды изделий, которые необходимы для нормальной работы основных цехов (например, изготовление инструментов, запчастей для ремонта оборудования, производство энергии, оказание ремонтных и энергетических услуг). Важными из этих цехов считаются инструментальные, ремонтно-механические, ремонтно-энергетические, ремонтно-строительные, модельные, штамповые и др.
Побочные цехи перерабатывают отходы основного и вспомогательного производств и изготавливают непрофильную продукцию или восстанавливают вспомогательные материалы для нужд производства.

Подсобные цеха осуществляют подготовку основных материалов для основных цехов, а также изготавливают тару для упаковки продукции.
Обслуживающие цехи и хозяйства производственного назначения обеспечивают нормальную работу основных и вспомогательных цехов путем транспортировки и хранения сырья, полуфабрикатов, готовой продукции, проведение необходимых санитарно-технических мероприятий, поддержание благоустройства их помещений и территории и т. д. К категории обслуживающих хозяйств относятся: складское хозяйство, в составе которого различные склады и кладовые; транспортное хозяйство, которое формируется на базе депо, гаражей, ремонтных мастерских, транспортных и погрузочно-разгрузочных средств; санитарно-техническое хозяйство, объединяющее водопроводные, канализационные, вентиляционные и отопительные устройства; центральная заводская лаборатория, состоящая из соответствующих лабораторий механической, металлографической, химической, пирометрических, рентгеновской т. д.
В производственную структуру не входят различные общезаводские службы и хозяйства и подразделения капитального строительства, охраны окружающей среды, культурно-бытового обслуживания работников, например, жилищно-коммунальное хозяйство, подсобное хозяйство, столовые, профилактории, медицинские учреждения, детские ясли, сады, клубы, спортивные и оздоровительные подразделения и т. п.
ПРАКТИЧЕСКИЕ ЗАДАНИЯ

ПО ТЕМЕ 2 «Производственный процесс на предприятии»
2.1. Творческое задание

Выделив сферу деятельности предприятия (база практики, места работы студента или др.), определить отраслевую принадлежность предприятия. 

При условии осуществления предприятием производственной деятельности описать технологические и нетехнологические процессы на предприятии. Раскрыть смысловое значение и содержание основного, вспомогательного и обслуживающего процессов на предприятии. Охарактеризовать особенности организации основного производствен-ного процесса на предприятии. Выделить стадии основного процесса. Составить схему движения предмета труда по стадиям технологического процесса. Описать техническое оснащение производственного процесса, уровень автомати-зации и соответственно виды операций технологического процесса.

С точки зрения организации процесса управления выявить возможность разбиения операции на составные элементы. Охарактеризовать, как основные прин-ципы организации производства реализованы на предприятии-месте работы студента.

При условии работы студента на непроизводственном предприятии, возможно выполнение данного задания на примере предприятия-поставщика, контрагента либо предприятия-места работы, однако путем рассмотрения основных составляющих организации производства в контексте универсальности характеристик данного предприятия.  

2.2. Задание  

На машиностроительном заводе выполняются следующие производственные процессы: литье, горячая ковка и штамповка; ремонт зданий, сооружений и уход за ними; изготовление и ремонт инструментальной оснастки; транспортирование 
и хранение материальных ценностей, механическая обработка; термическая обработка; контроль качества; сборка деталей в узлы; сборка узлов в машину. Произвести классификацию указанных процессов на основные и вспомогательные.

2.3. Задание  

В процессе изготовления деталь проходила механическую обработку, горячую штамповку, транспортирование, термическую обработку, механический контроль, прием, хранение и выдачу со склада. Произвести деление указанных процессов 
и операций на технологические и нетехнологические.
2.4. Задача 

На участке фрезерных станков (8 единиц) механообрабатывающего цеха 
в течение месяца  изготавливается 10 наименований  деталей. Каждая  из деталей 
в процессе обработки на участке в среднем обрабатывается на четырех операциях. Определить  коэффициент  закрепления  операций  и  тип  производства  на участке
.2.5. Задание (индивидуальное)

 При условии, что работающий студент может представить данные по видам операций технологического процесса, уровню их загрузки и специализации, а также количеству занятого оборудования в цехах основного производства, продолжительности (трудоемкости) и др. конкретного предприятия, то  после согласования исходной информации с преподавателем, возможно рассчитать коэффициент закрепления операций по соответствующему подразделению (подразделениям) предприятия-места работы студента, выявить тип производства. Проанализировав полученные значения показателей и характеристики производственного процесса, сделать вывод о принятии решения по определению типа производства на данном предприятии. Дать основные характеристики данного типа производства, ориентируясь на информацию, которая представлена в табл. 2.2.

2.6. Тестовое задание
ТЕСТ № 1
Какая из характеристик не соответствует массовому типу производства: 

1) узкая номенклатура;

2) специальная оснастка;

3) детальная разработка технологических процессов;

4) минимальные затраты на техническую подготовку производства;

5) минимальная длительность производственного цикла.

ТЕСТ №  2

Какими показателями характеризуется тип производства на предприятии:

1)  объем выпуска продукции;

2)  уровень специализации;

3)  коэффициент закрепления операций за рабочим местом;

4)  коэффициент оборачиваемости оборотных средств;

5)  коэффициент сменности. 
ТЕСТ №  3

 Среди представленного перечня цехов укажите те, которые относятся к цехам основного производства:

1)  ремонтно-механический цех;

2)  тарный цех;

3)  складской цех;

4)  сборочный цех;

5)  цех механической обработки. 

ТЕСТ №  4
Какое из высказываний о производственном процессе неверно?

1) механообработку и сборочные процессы относят к основным; 

2) вспомогательные и обслуживающие процессы содействуют непрерывности основных процессов;

3) обслуживающий процесс – это изготовление и эксплуатация продукции, потребляемой в основном производстве;

4) все процессы – основной, вспомогательный и обслуживающий –  равнозначны для производства.

ТЕСТ №  5
Среди представленного перечня цехов укажите те, которые организованы по технологической специализации:

1) сталелитейный цех, цех цветного литья;

2) колесный цех, складской цех;

3) ремонтно-механический цех, сборочный цех;

4) инструментальный цех, энергосиловой цех.

ТЕСТ №  6
Совокупность основных, вспомогательных и обслуживающих подразделений предприятия создает:

1) производственную структуру;

2) общую структуру фирмы;

3) перерабатывающую систему предприятия;

4) инфраструктуру производства.

ТЕСТ № 7
Среди представленного перечня производственных подразделений укажите группу основных цехов:

1) ремонтный, инструментальный, энергетический;

2) транспортный, тарный, цех товаров широкого потребления;

3) литейный цех, центральный инструментальный склад;

4) механический цех, термический цех, литейный цех.

ТЕСТ №  8
Какие из перечисленных процессов относят к вспомогательным производственным процессам?

1) сборка деталей в узлы;

2) снабжение предприятия материалами и его складирование;
3) обучение персонала;

4) изготовление и ремонт инструментальной оснастки.

ТЕСТ №  9
К ручным операциям производственного процесса можно отнести следующие:

1) конвейерная транспортировка продукции;

2) шлифовка;

3) покраска забора;

4) маркировка прибора на станке;

5) упаковка приборов вручную.

ТЕСТ №  10
Выявить тип производства по коэффициенту закрепления операций в швейном цехе (20 рабочих мест), если в среднем выполняется 15 пошивочных операций для четырех наименований изделий:

1) единичный;

2) мелкосерийный;

3) среднесерийный;

4) крупносерийный;

5) массовый.

ТЕСТ №  11
Массовый тип производства характеризуется:

1) узкой номенклатурой;

2) небольшими объемами выпуска продукции;

3) высокой квалификацией рабочих;

4) универсальным оборудованием;

5) высоким уровнем специализации.

ТЕСТ №  12
Какие процессы выполняются машинами без участия работника?

1) ручные;

2) автоматизированные;

3) автоматические;

4) аппаратные.
ТЕСТ №  13
Часть производственного процесса, которая выполняется на одном рабочем месте над предметом труда без переналадки оборудования, называется…

1) технологическим процессом;

2) технологической операцией;

3) технологическим циклом.
ТЕСТ № 14
Процессы, которые выполняются работником с помощью машин и механизмов называются …

1) аппаратурными;

2) ручными;

3) автоматическими;

4) механизированными.
ТЕСТ №  15
Какой производственный процесс целесообразен при изготовлении отдельных видов широкой номенклатуры:

1) единичный производственный процесс;

2) производственный процесс серийного типа;

3) массовый процесс производства.
ТЕСТ № 16
Как соотносятся производственный и технологический циклы процесса производства?

1) производственный цикл равен технологическому, выраженному в календарном времени;

2) производственный цикл равен технологическому с учетом сумм межоперационных перерывов;

3) производственный цикл равен технологическому с учетом межоперационных перерывов и длительности природных процессов.
ТЕСТ № 17
При организации какого производства более полно обеспечивается использование основных принципов организации производственных процессов?

1) при единичном производстве разнообразной продукции;

2) при массовом поточно-конвейерном производстве однообразной продукции;

3) при выборочном производстве серийной продукции;

4) при создании и освоении нового изделия.

ТЕСТ № 18
Как называется комплекс вспомогательных и обслуживающих цехов, хозяйств, участков и служб, на предприятии:

1) подсобное хозяйство;

2) непроизводственная структура предприятия;

3) инфраструктура предприятия;

4) производственная инфраструктура предприятия;

5) социальная инфраструктура.
Вопросы для проверки знаний и самоподготовки

1. Раскройте сущность производственного процесса предприятия.

2. Охарактеризуйте место и роль производственного процесса                       в системе экономических отношений.

3. В чем отличие производственного и технологического процесса?

4. Дайте определение технологического процесса и охарактеризуйте его составные элементы.

5. По каким классификационным признакам делится производственный процесс?

6. Что такое производственная операция, какие виды классификационных признаков ее деления существуют?

7. Что представляет собой структура технологической операции, каковы критерии ее деления?

8. Приведите примеры технологических и нетехнологических производственных процессов.

9. В чем особенности организации естественных процессов, их место          и роль в организации производства?

10. Охарактеризуйте основные и вспомогательные процессы производства.

11. В чем отличительные характеристики вспомогательных 
и обслуживающих процессов на производственном предприятии?

12. Раскройте смысл деления основного производственного процесса на стадии.

13. Поясните связь между специализацией и стадиями основного производственного процесса.

14. Что такое специализация производства?

15. Какие виды специализации выделяются на производственном предприятии?

16. Опишите схему прохождения стадий основного производственного процесса промышленного предприятия.

17. Перечислите принципы рациональной организации производственных процессов.

18. Как строится прогрессивная  организация производственного процесса на основании принципов ее организации?
19. Что такое тип производства, как он выделяется?

20. С какой целью и на основании каких критериев осуществляется классификация производственных процессов на организационные типы?

21. В чем состоит особенность единичного типа производства?

22. Охарактеризуйте признаки серийного производства.

23. Назовите особенности массового способа организации производства.

24. Где используется массовый тип производства?
25. Охарактеризуйте трудоемкость и себестоимость продукции 
в различных типах производства.
26. Какой   показатель ложится в основу выделения типа производства?
27. Как найти коэффициент закрепления операций?
28. В каких пределах может находиться величина коэффициента закрепления операций?
29. Что такое производственная структура предприятия?
30. Перечислите требования эффективной производственной структуры предприятия.

31. Дайте определение «рабочего места», назовите его виды.

32. Охарактеризуйте цех как основное структурное подразделение производственного предприятия.
3. Система создания и освоения новой техники

3.1. Понятие жизненного цикла продукции

Жизненный цикл продукции –  это совокупность взаимосвязанных процессов последовательного изменения состояния продукции от формирования исходных требований к ней до окончания ее эксплуатации или применения. Жизненный цикл – это не временной период существования продукции данного типа (одного наименования и обозначения), а процесс последовательного изменения ее состояния, обусловленный видом производимых на нее воздействий. При этом продукция конкретного типа может одновременно находится в нескольких стадиях жизненного цикла, например, в стадиях производства, эксплуатации и капитального ремонта. Реально существование продукции как таковой начинается после окончания ее изготовления, т. е. практически ее жизненный цикл ограничивается стадией эксплуатации (применения). Условно началом жизненного цикла продукции считают формирование исходных требований к ней. И хотя на начальных этапах работ (при предварительных исследованиях, выполнении НИР) продукция, как правило, существует только в виде замысла, требований, технической документации, считается, что ее жизненный цикл уже начался. Первым уровнем деления жизненного цикла продукции является деление его на стадии жизненного цикла. 

Большинство жизненных циклов обладает следующими свойствами: 

· товар обладает ограниченной продолжительностью жизни;

· сбыт товара имеет вид «S-образной» кривой и, в конечном счете, исчезает; 

· точки изгиба кривой сбыта определяют положение следующих этапов жизненного цикла: выведение на рынок, рост, зрелость, спад. Иногда встречаются дополнительные этапы конкурентной нестабильности, когда замедляется рост сбыта;

· длительность жизни товара можно продлить;

· удельная прибыль на единицу продукции растет, а затем падает 
в течение жизненного цикла. 

Понятие «жизненный цикл» применимо как  к видам товаров, так и к  их подвидам, модификациям и маркам. Различные товары имеют разную длительность жизненного цикла и каждой его стадии: от нескольких дней до нескольких десятков лет. Продолжительность жизненного цикла в целом и его отдельных фаз зависит от конкретного рынка.
3.2. Этапы жизненного цикла продукции

Сформулировав портфель заказов, предприятию необходимо приступить 
к разработке новой продукции. При этом учитывается жизненный цикл изделия. 

Жизненный цикл изделия состоит из ряда стадий, на которых идея трансформируются в новую технику (товар), способную удовлетворить требования потребителей. Одним из главных факторов успеха деятельности предприятия в условиях рынка является непрерывное обновление товаров и технологии производства, иными словами – создание, разработка, испытание в рыночных условиях и освоение производства новой продукции. Новая продукция, создаваемая на базе новых идей, исследований и технических достижений, обеспечивает конкретный успех на рынках сбыта. Понятие «цикл наука – производство» подразумевает тесную взаимосвязь научных исследований с их промышленным освоением. Полный комплекс работ по созданию и освоению новых товаров приведен на рис 3.1.
	Научно-техническая подготовка производства и освоение новых товаров (НТПП)
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Рис.3.1. Комплекс работ по созданию и освоению новых товаров
Организация разработки и контроль качества нового изделия производится по следующей схеме, представленной на рис. 3.2.
Начальной стадией жизненного цикла являются научно-исследо-вательские работы (НИР), которые проводятся по единому техническому заданию (ТЗ). Научно-исследовательская работа состоит из следующих этапов: разработка ТЗ НИР; выбор направлений исследований; теоретические 
и экспериментальные исследования; обобщение и оценка результатов НИР.

[image: image1] Рис. 3.2. Схема организации разработки и контроля качества нового изделия
          Научные исследования можно разделить на фундаментальные, поисковые и прикладные (табл. 3.1). Фундаментальные и поисковые НИР обычно не входят в комплекс работ по созданию и освоению новых товаров.

Таблица 3.1
Научно-исследовательские работы

	Виды исследований
	Результаты исследований

	Фундаментальные
	Расширение теоретических знаний. Получение новых научных данных о процессах, явлениях, закономерностях, существующих в исследуемой области; научные основы,  методы и принципы исследований

	Поисковые
	Увеличение объема знаний для более глубокого понимания изучаемого предмета. Разработка прогнозов развития науки и техники; открытие путей  применения новых явлений               и закономерностей

	Прикладные
	Разрешение конкретных научных проблем для создания новых изделий. Получение рекомендаций, инструкций, расчетно-технических  материалов, методик и т. д.


Непосредственно к процессам создания новых товаров относятся прикладные НИР. 

Основные этапы НИР:

1) разработка технического задания (ТЗ) НИР;

2) выбор направления исследования;

3) теоретические и экспериментальные исследования;

4) обобщение и оценка результатов исследований.

Конкретный состав  этапов и работ на них определяется, естественно, спецификой НИР. Примерный  перечень  работ  на  этапах  НИР  приведен  
в табл. 3.2.

Техническое задание определяет цель, содержание, порядок выполнения работ и способ реализации результатов НИР и является обязательным документом для начала НИР. Этот документ согласовывается с заказчиком. Законченная НИР обсуждается на научно-техническом совете или соответству-ющей секции, на котором рассматривается соответствие выполненных работ ТЗ НИР, обоснованность выводов и рекомендаций и выносится решение 
о продолжении работы на следующих стадиях жизненного цикла. 
После завершения прикладных НИР при условии получения положительных результатов экономического анализа, удовлетворяющих фирму с точки зрения ее целей, ресурсов и рыночных условий, приступают 
к  выполнению опытно-конструкторских работ (ОКР). 
Таблица 3.2
Этапы и состав НИР

	Этапы НИР
	Состав НИР

	Разработка ТЗ НИР
	Научное прогнозирование. Анализ результатов фундаментальных и поисковых исследований. Изучение патентной документации. Учет требований заказчиков.

	Выбор направления исследования
	Сбор и изучение научно-технической информации. Составление аналитического обзора. Проведение патентных исследований. Формулирование возможных направлений решения задач, поставленных в ТЗ НИР, и сравнительная оценка. Выбор и обоснование принятого направления исследований и способов решения задач. Сопоставление ожидаемых показателей новой продукции после внедрения результатов НИР с существующими показателями изделий-аналогов. Оценка ориентировочной экономической эффективности новой продукции. Разработка общей методики проведения исследований (программы работ, план-графики, сетевые модели). Составление промежуточного отчета.

	Теоретические и экспериментальные исследования
	Разработка рабочих гипотез, построение моделей объекта исследований. Выявление необходимости проведения экспериментов для подтверждения отдельных положений теоретических исследований или для получения конкретных значений параметров, необходимых для проведения расчетов. Разработка методики экспериментальных исследований, подготовка моделей (макетов, экспериментальных образцов), а также испытательного оборудования. Проведение экспериментов, обработка полученных данных; сопоставление результатов эксперимента с теоретическими исследованиями. Проведение технико-экономических исследований. 

	Обобщение и оценка результатов исследований
	Обобщение результатов предыдущих этапов работ.
Оценка полноты решения задач. Разработка рекомендаций по дальнейшим исследованиям и проведению ОКР. Разработка проекта ТЗ на ОКР.



Второй стадией жизненного цикла являются опытно-конструкторские работы (ОКР). На этой стадии разрабатывается конструкторская документация: техническое предложение, эскизный проект, технический проект, рабочая конструкторская документация. ОКР проводятся также для создания технологического оборудования, нужного для изготовления опытных образцов и партий изделий. В процессе опытно-конструкторских работ материализуются идеи конструктора в опытных образцах, которые будут доведены до промышленного производства.

Разработка конструкции изделия состоит из следующих этапов:

· выполнение необходимых расчетов;

· экспериментальные работы;

· проектирование, конструирование;

· изготовление опытных образцов;

· корректировка конструкторской документации по результатам сдачи приемочной комиссии опытного образца (партии), установочной серии, головной (контрольной) серии.

Порядок разработки и утверждения технических заданий, испытаний опытных образцов, проведения приемочных испытаний серийной и массовой продукции; функции заказчиков, разработчиков, изготовителей и потребителей новой техники регламентируются соответствующими стандартами и мето-дическими материалами.

Разработка изделия завершается после устранения недоработок по замечаниям приемочной комиссии и утверждения акта приемки опытного образца, партии.

ОКР – важнейшее звено материализации результатов предыдущих НИР. На основе полученных результатов исследований создаются и отрабатываются новые товары. 

Состав работ на этапе конструкторской подготовки производства предприятия-изготовителя:

1. Получение конструкторской документации от разработчика.
2. Проверка документации на комплектность.
3. Внесение изменений в соответствии с особенностями предприятия-изготовителя.
4. Внесение изменений по результатам отработки конструкции на технологичность.
5. Внесение изменений по результатам технологической подготовки производства.
6. Техническое сопровождение изготовления опытной партии изделий.
7. Внесение изменений в конструкторскую документацию по результатам изготовления опытной партии.
8.  Оформление и утверждение документации для изготовления установочной серии.
9. Техническое сопровождение изготовления установочной серии.
10. Оформление и утверждение документации для серийного производства.
11. Выпуск ремонтной, экспортной и иной документации.
12. Техническое сопровождение серийного производства.

В настоящее время все большее место в работах КПП приобретают методы автоматизированного проектирования и создания конструкторских документов (САПР).

Следующими стадиями жизненного цикла является подготовка производства (ПП) и выход на мощность (ВМ), то есть постановка продукции на производство. Структура органов подготовки производства определяется такими факторами, как новизна, сложность, тип производства, частота обновления продукции. 

Эти стадии включают мероприятия по организации производства нового изделия или изделия, освоенного другими предприятиями:

1) поставка;

2) монтаж;

3) наладка средств технического оснащения производства;

4) приемочные испытания серийной и массовой продукции.

Выход на мощность произойдет после завершения работ по подготовке производства: пуск и проверка технологического оборудования; запуск                   в производство установочной серии; проведение квалификационных испытаний изделий установочной серии; доработка и корректировка технологической 
и другой документации.

Установочная серия или первая промышленная партия изделий изготавливается для проверки способности данного производства обеспечить промышленный выпуск продукции в соответствии с требованиями научно-технической документации (НТД) и потребителей. Образцы установочной партии, прошедшие приемо-сдаточные и квалификационные испытания, могут быть представлены на рынке новшеств (проведение рекламной кампании, демонстрация на выставках, торговых центрах и т. п.). 

На крупных машиностроительных предприятиях с массовым и крупно-серийным производством подготовка производства новых изделий ведется централизованно под руководством главного инженера. Главному инженеру подчиняются главный конструктор, главный технолог, начальник лаборатории, начальник планового отдела, экономисты, социологи, программисты.

Обработка создаваемых конструкций происходит в экспериментальном цехе или опытном производстве. Технологическая подготовка осуществляется в цехах.
На предприятиях с единичным и мелкосерийным производством применяется децентрализованная или смешанная система подготовки производства. Одни подразделения занимаются конструированием изделий, другие – технологической подготовкой.

Как правило, на небольших предприятиях конструкторская и техно-логическая подготовка сосредоточена в техническом отделе, который подчиняется главному инженеру.

Все рассмотренные стадии жизненного цикла (НИР, ОКР, ПП и ВМ) носят название предпроизводственных. Здесь формируется изделие, его качество; закладывается технический уровень изделия, его прогрессивность.

Техническая подготовка производства включает в себя конструкторскую, технологическую, организационную подготовку производства, а также  освоение серийного выпуска новых изделий. На этом этапе новое изделие проходит различные стадии его освоения от опытного образца, полученного 
в результате НИОКР, через опытную и установочную партии до серийного производства на конкретном действующем предприятии. Основная цель технической подготовки – не просто освоение серийного производства нового изделия, а решение этой задачи с максимальным учетом специфики предприятия-изготовителя и с минимальными затратами на это освоение.

Технологическая подготовка производства (ТПП). 

Задача ТПП – это обеспечение полной технологической готовности фирмы к производству новых изделий с заданными технико-экономическими показателями (высоким техническим уровнем, качеством изготовления, а также с минимальными трудовыми и материальными издержками – себестоимостью при конкретном техническом уровне предприятия и планируемых объемах производства).

Исходными данными для проведения ТПП являются:
1) полный комплект конструкторской документации на новое изделие;
2) максимальный годовой объем ее выпуска при полном освоении 
с учетом изготовления запасных частей и поставок по кооперации;
3) предполагаемый срок выпуска изделий и объем выпуска по годам 
с учетом сезонности;
4) планируемый режим работы предприятия (количество смен, продолжительность рабочей недели);
5) планируемый коэффициент загрузки оборудования основного производства и ремонтная стратегия предприятия;
6) планируемые кооперированные поставки предприятию деталей, узлов полуфабрикатов и предприятия-поставщики;
7) предполагаемые рыночные цены новых товаров с учетом ценовой стратегии предприятия и его целей;
8) принятая стратегия по отношению к риску (с точки зрения наличия дублирующего оборудования);
9) политика социологии труда предприятия.

Отработка изделий на технологичность. Технологичность – это экономичность изготовления изделия в конкретных организационно-технологических и производственных условиях при заданных масштабах выпуска.

Организационная подготовка производства (ОПП). Функции организационной подготовки производства:
1) плановые (в том числе предпроизводственные расчеты хода производства, загрузки оборудования, движения материальных потоков, выпуска на стадии освоения);
2) обеспечивающие (кадрами, оборудованием, материалами, полуфабрикатами, финансовыми средствами);
3) проектные (проектирование участков и цехов, планировка расположения оборудования).

В процессе организационной подготовки производства используются конструкторская, технологическая документации и данные для проведения технологической подготовки производства. 

Характеризуя изменения технико-экономических показателей новых изделий на стадии освоения можно отметить следующее: начальный этап освоения выпуска новых изделий характеризуется повышенными издержками. Причину этого можно объяснить следующими факторами:
– небольшим объемом выпуска изделий, на который распределяется условно–постоянные расходы, связанные с освоением новых изделий;
– повышенной трудоемкостью и фондоемкостью изготовления  (из-за посте-пенности отладки оборудования; неполной оснащенности техпроцессов специаль-ным оборудованием и оснасткой; недостаточной опытности рабочих и ИТР);

– большим количеством переналадок (например, прессового оборудования);
– повышенным браком;
– затратами на обучение персонала;
– доплатами до среднего уровня зарплаты в период освоения и др.
Следующей стадией жизненного цикла является производство созданного изделия в соответствии со сформированным портфелем заказов. Управление подготовкой производства входит в обязанности функциональных менеджеров.

Подготовка производства делится на внутреннюю и внешнюю. Внешнюю подготовку осуществляют проектные и научно-исследовательские институты, конструкторских бюро и другие организации.

Внутренняя подготовка проводится непосредственно на предприятии.

Создание новых конструкций базируется на результатах анализа спроса на новую технику, в которых сформулированы требования потребителей  
к техническим параметрам изделия, их экономичности.

Одной из завершающих стадией жизненного цикла является эксплуатация (для изделий длительного пользования) или потребление (для сырья, топлива 
и т. п.) заказчиком или потребителем, использующим данную продукцию по назначению или как комплектующие изделия при производстве другой продукции. Этап эксплуатации (применения), включает в себя следующие стадии:

– хранение;

– транспортирование;

– подготовка к применению по назначению;

– испытание;

– ожидание применения по назначению;

– применение по назначению;

– техническое обслуживание;

– ремонт.

От того, насколько грамотно потребитель использует (эксплуатирует) продукцию, будет, в частности, зависеть срок ее службы.

Основаниями для перехода к конечному этапу жизненного цикла (вывод из эксплуатации, списание, ликвидация и утилизация отходов) могут быть:

– исчезновение или существенное изменение потребности;

– моральное старение;

– физическое старение (полное исчерпание ресурса вследствие физического износа и невозможность или нецелесообразность его восстановления путем ремонта). 

На стадии утилизации необходимо предупредить вредное воздействие использованной продукции на окружающую природную среду. 

3.3. Сокращение сроков создания и освоения новых товаров

В современных условиях хозяйствования сроки создания и освоения новых товаров (СОНТ) имеют чрезвычайно важное (как правило, решающее) значение в деятельности фирмы. Опоздание предложения нового товара на рынок по сравнению с конкурентами делает напрасными усилия и затраты на его создание и освоение, то есть приводит к невосполнимым убыткам, иногда влекущим банкротство. Поэтому сокращение сроков создания и освоения новых товаров является центральной задачей, которая решается путем снижения продолжительности этапов системы подготовки производства (СПП) и повышения степени их параллельности. Основные задачи и методы сокращения сроков создания и освоения новых товаров приведены в табл.3.3.
Процесс создания и освоения новых товаров, как и любой другой сложный процесс, состоящий из многих стадий и этапов, выполняемых различными подразделениями фирмы, должен быть тщательно скоординирован и увязан во времени. График подготовки производства как элемент системы планирования и управления и в то же время как модель цикла создания и освоения новых товаров должен отражать существенные в отношении достижения конечных целей работы (этапы, фазы и т. д.). Он должен также учитывать возможные состояния комплекса соответствующих работ, сроки их выполнения, возможные нарушения этих сроков и последствия нарушений.
Таблица 3.3
Задачи и методы сокращения сроков создания и освоения новых товаров
	Основные задачи сокращения сроков СОНТ
	Методы
	Содержание

	1. Снижение количества изменений, вносимых после передачи результатов из предшествующего звена в последующее
	Инженерно-технические 
	Системы автоматизированного проектирования (САПР);
Автоматизированные системы технической подготовки производства (АСТП).

	2. Определение рациональной степени параллельности фаз, стадий и этапов СПП
	Планово-координационные
	Планирование и координация;
Система сетевого планирования;
Моделирование;
Автоматизированные системы управления (АСУ).

	3. Обеспечение минимума затрат времени при выполнении работ и потерь времени при передаче результатов работ из предыдущей стадии в последующую
	Организационные
	– стандартизация;
– унификация;
– типизация технологических и организационных решений;
– механизация и автоматизация труда  служб подготовки  производства;
– автоматизация нормативных экономических и др. расчетов;
– функционально–стоимостный анализ;
– предварительная отработка новых изделий в опытном производстве.


Продолжительность жизненного цикла в каждый конкретный период научно-технического прогресса определяется физическим и моральным сроком старения техники независимо от сроков выполнения и организации работ по стадиям жизненного цикла и внутри них по этапам.

Менеджер должен контролировать сроки предпроизводственных стадий, чтобы избежать их растягивания во времени (иначе до стадии производства могут дойти устаревшие разработки). Опыт, получаемый управляющим 
в условиях определенной продолжительности жизненного цикла продукции, является его капиталом, пока он работает в этих условиях, но может стать отрицательным фактором в другой сфере деятельности.

Разработанный технологический процесс должен быть экономичным 
и прогрессивным.

Экономичность технической подготовки производства (ТПП) обеспечивается по нескольким направлениям. Прежде всего, устанавливается единообразие в применяемых методах обработки или сборки изделия, то есть достигается технологическая стандартизация. 

Использование типовых технологических процессов позволяет сократить объем работ по проектированию новых технологических процессов 
и длительность периода технологической подготовки производства. Важную роль в экономии затрат времени играет стандартизация оснастки. Большое влияние оказывают факторы, связанные с использованием дорогого, высокопроизводительного оборудования.

Организация и управление процессом технологической подготовки производства должны быть нацелены на применение прогрессивных технологических процессов, оборудования, оснастки, средств автоматизации производственных процессов, принципов и методов работы руководителей 
и исполнителей.

Критерии оптимизации системы создания и освоения нового товара устанавливаются в зависимости от целей и задач предприятия. Ими, 
в частности, могут быть: 

· технический уровень изделия;
· сроки создания и освоения; 

· увеличение объемов производства; 

· увеличение товарной номенклатуры;
· снижение издержек при подготовке производства и в процессе самого производства; 

· снижение издержек при эксплуатации изделия.

Исходя из вышеперечисленных выводов, можно составить следующие предложения:

1. На этапе внедрения товара на рынок нужно привлечь внимание потребителей-новаторов, формирующих общественное мнение; наличие рекламы в средствах массовой информации, которая носит информационный характер; применять твердую обоснованную цену.

2. На этапе роста следует увеличивать затраты на рекламу, носящую убеждающий характер; выводить на рынок всю ассортиментную группу;  устанавливать широкий диапазон цен, рассчитанный на различные рыночные сегменты; расширять торговую сеть.

3. На этапе зрелости необходимо сохранять на рынке всю ассортиментную группу; применять полную ценовую линию на товары;  придать рекламе конкурентный характер.

4. На этапе спада спроса на товар необходимо сократить число торговых точек; оставить на рынке только те товары, которые пользуются максимальным спросом; перейти к рекламе информационного и напоминающего характера.
ПРАКТИЧЕСКИЕ ЗАДАНИЯ

ПО ТЕМЕ 3 «Система создания и освоения новой техники»

3.1. Задача (многовариантная)

Определить экономические показатели ускорения освоения нового изделия, а именно:

1) трудоемкость изготовления нового изделия;

2) сокращение цикла освоения нового изделия (построить график освоения);

3) дополнительное количество продукции, полученное вследствие ускорения освоения;

4) снижение  себестоимости  единицы  изделия (в  денежном  выражении и в процентном);

5) годовую экономию, полученную от ускорения освоения нового изделия, если известно:

· первоначальная трудоемкость изготовления изделия и проектный годовой выпуск заданы в соответствии с вариантом в табл. 3.4;

· за счет мероприятий по ускорению освоения, трудоемкость изготовления  была снижена на 25% и завод сократил продолжительность достижения проектного годового выпуска на 30%;

· переменные  расходы  на  одну машину – 1300 грн, постоянные расходы  – 150 тыс. грн/год;

· наращивание выпуска продукции в обоих случаях происходит пропорционально времени освоения.
Методические рекомендации

 В результате сокращения трудоемкости изготовления осваиваемого изделия сокращается цикл освоения, который ранее составлял 12 мес. В связи 
с этим в течение года проектный выпуск будет расти на величину дополнительно изготовляемого количества продукции:
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(3.1)

где Nгод – первоначальный годовой выпуск продукции;


Т1 – первоначальный цикл освоения (Т1 = 12 мес.);


Т2 – продолжительность цикла после внедрения мероприятий по ускорению.
Так как наращивание объемов выпуска ведется пропорционально, то такие темпы изменения программы можно отобразить на графике освоения.









Расчет годового объема выпуска после ввода мероприятий по ускорению цикла СОНТ приведет к снижению себестоимости как одного изделия, так 
и годового объема выпуска за счет экономии на условно-постоянных расходах. 
Такую  экономию  необходимо  определить  как  в натуральном (грн), так 
и в процентном выражении.
Таблица 3.4 

 Исходные данные для расчета эффективности ускорения цикла СОНТ

	Вариант
	Первоначальная трудоемкость , t1, нормо-ч
	Проектный годовой выпуск,

Nгод , шт.

	1 
	100
	600

	2 
	120
	700

	3 
	95
	500

	4 
	150
	800

	5 
	145
	650

	6 
	170
	720

	7 
	80
	840

	8 
	125
	900

	9 
	110
	625

	10 
	145
	730

	11 
	160
	840

	12 
	90
	610

	13 
	155
	730

	14 
	133
	845

	15 
	164
	900

	16 
	125
	760

	17 
	140
	680

	18 
	115
	625

	19 
	92
	790

	20 
	84
	850

	21 
	107
	980

	22 
	112
	905

	23 
	160
	885

	24 
	180
	630

	25 
	200
	710

	26 
	120
	580

	27 
	105
	920

	28 
	133
	525

	29 
	210
	1000

	30 
	180
	980


3.2. Тестовое задание

ТЕСТ №  1

Жизненный цикл новой техники – это:

1) время от начала исследований, направленных на создание образца, до снятия с эксплуатации последнего экземпляра;

2) срок службы техники – от ввода в эксплуатацию до ее списания;

3) период постановки на производство;

4) этап создания и освоения нового изделия;

5) основной производственный процесс.

ТЕСТ №  2

Укажите правильную последовательность этапов системы освоения новой техники (СОНТ):

1) выдача технического задания – подготовка – освоение производства – производство;

2) НИР – постановка на производство – производство;

3) НИР – ОКР – технологическая подготовка – освоение;

4) освоение – производство – эксплуатация;

5) НИР – конструкторская подготовка – эксплуатация.

ТЕСТ №  3

Согласно типовой структуре предприятия, кто руководит научно-исследовательскими и конструкторскими работами на предприятии?

1) главный механик;

2) директор предприятия;

3) менеджер по персоналу;

4) главный инженер.

ТЕСТ №  4

Объем работ, связанный с процессом создания и освоения нового изделия, не зависит от следующих факторов:

1) степень новизны и сложности осваиваемой продукции;

2) партии поставки основных материалов;

3) номенклатурного состава изготавливаемой продукции;

4) количества вспомогательных подразделений предприятия.
ТЕСТ № 5

Особенностями периода создания и освоения нового изделия являются:

1) повышенная трудоемкость нового изделия в начале его освоения;

2) рост себестоимости по мере повышения объема производства;

3) постепенное снижение материалоемкости в ходе освоения изделия;

4) высокий уровень качества в начале процесса освоения.
ТЕСТ № 6

Сокращения длительности цикла создания и освоения нового изделия моно добиться путем:

1) типизации технологических и организационных решений;

2) последовательного выполнения этапов СОНТ;

3) параллельного выполнения работ по освоению;

4) исключения ряда этапов СОНТ из обязательного перечня.

ТЕСТ №  7

Организационная подготовка производства выполняется:
1) перед НИОКР;

2) после технической подготовки, перед освоением новой техники; 

3) перед серийным производством.

ТЕСТ №  8

Критерии оптимизации системы создания и освоения нового товара

1) технический уровень изделия;

2) сроки создания и освоения; 

3) увеличение объемов производства; 

4) увеличение амортизации;

5) снижение издержек на этапе закупки сырья; 

6) снижение издержек при эксплуатации изделия.

ТЕСТ №  9

К способам сокращения продолжительности этапа создания и освоения нового изделия относятся:

1) снижение трудоемкости технологической подготовки производства;

2) использование принципа параллельности выполнения работ;

3) последовательное выполнение каждого из этапов;

4) внедрение автоматизированных методов обработки информации;

5) увеличение потерь времени при передаче результатов работ из предыдущей стадии в последующую.
ТЕСТ №  10

Научные исследования можно разделить на следующие виды:

1) аналитические;

2) графические;

3) фундаментальные;

4) прикладные.
Вопросы для проверки знаний и самоподготовки

1. Охарактеризуйте место и роль этапа создания и освоения нового товара в системе организации производства и экономики в целом. 

2. Из каких этапов состоит цикл создания и освоения нового изделия?

3. Перечислите последовательность этапов СОНТ.

4. Раскройте содержание фаз НИОКР и рыночных испытаний.

5. Из каких этапов состоит фара реализации СОНТ, какие факторы влияют на ее состав.

6. Перечислите критерии оптимизации системы создания и освоения нового товара, от чего они зависят?
7. Назовите задачи и методы сокращения сроков создания и освоения новых товаров.

8. Какие из путей сокращения этапов СОНТ в настоящее время наиболее часто используются современными предприятиями?

9. Как параллельный способ организации выполнения этапов СОНТ влияет на его продолжительность?

10. Какие виды научных исследований не входят в этап СОНТ и почему?

11. Раскройте смысл каждого из видов научных исследований.

12. Перечислите основные этапы НИР.

13. в чем заключается технико-экономическое обоснование этапов НИР и ОКР?

14. Охарактеризуйте цели и задачи опытно-конструкторской разработки.

15. Опишите особенности этапов технической и технологической подготовки производства.

16. Какая исходная информация ложится в основу проведения технологической подготовки производства?

17. Что такое технологичность, с какой целью она определяется?

18. Охарактеризуйте этап организационной подготовки производства.

19. Какова динамика технико-экономических показателей новых изделий?
20. Назовите пути повышения эффективности организации этапов СОНТ.
4. Организация производственного процесса 
в пространстве и во времени

4.1. Структура производственного цикла

Основой построения производственного процесса во времени является производственный цикл.

Производственный цикл – это календарный период времени, в течение которого материал, заготовка или другой обрабатываемый предмет проходит все операции производственного процесса или определенной части 
и превращается в готовую продукцию. Производственный цикл выражается 
в календарных днях, часах. Одной из важнейших задач организации производства является обеспечение наименьшей длительности производственного цикла изготовления продукции.

 Понятие длительности производственного цикла может применяться как по отношению к изготовлению изделия в целом, так  и к изготовлению отдельных деталей (партии деталей).

Партия деталей – это определенное количество предметов, обрабатываемых или собираемых на данном рабочем месте, выполняющем определенную операцию непрерывно, с однократной затратой подготовительно-заключительного времени.

Основными параметрами, характеризующими производственный цикл, являются его длительность и структура. Определение длительности производственного цикла необходимо прежде всего для установления сроков запуска продукции в производство исходя из сроков выпуска, обеспечения взаимоувязки в работе отдельных цехов и участков, расчета объема незавершенного производства; широко используется в планировании при составлении оперативных планов и других планово-производственных расчетах.

Производственный цикл включает различные по своему назначению затраты времени, которые можно разделить на две группы:


В общем виде длительность производственного цикла (Тц) определяется 
следующим образом:

Тц = Тт + Ттр + Тк + Тмо + Те+ Тп ,                                  (4.1)

где Тт – время выполнения технологических операций;

      Ттр – время транспортировки изделия;
      Тк – время контрольных операций;
      Тмо – межоперационное время;
      Те – время естественных процессов;
      Тп – длительность перерывов в процессе производства, связанных с режимом труда.

Некоторые из составляющих производственного цикла могут отсутствовать или перекрываться другими, благодаря чему сокращается длительность производственного цикла в целом. Структура производственного цикла представлена на рис. 4.1.

















Рис. 4.1. Структура производственного процесса
Основу производственного цикла составляет технологический цикл, который 
в свою очередь состоит из операционных циклов.

Операционный цикл – это продолжительность обработки на одной (данной) операции процесса. При наличии на операции нескольких работающих станков (Сi) операционный цикл представляет собой:

        Топi = n ( tшкi / Сi ,                                                    (4.2)

 где Топi – операционный цикл

         tшкi – штучно-калькуляционная норма времени на операцию;

          n –  размер партии деталей.

Производственный цикл является важным показателем эффективности производства. Продолжительность производственного цикла имеет большое экономическое значение, так как влияет на скорость оборачиваемости оборотных средств, темп выпуска продукции, использование производственной площади, оборудования и других основных фондов.

К основным направлениям сокращения продолжительности производственного процесса относятся:

· упрощение конструкции изделия;

· совершенствование технологических процессов изготовления изделия и унификация, стандартизация оборудования, оснастки;

· механизация и автоматизация учета времени, операций вспомогательного и обслуживающего хозяйств;

· минимизация перерывов производственного процесса всех видов;

· эффективная организация трудовых процессов и мотивация труда.

4.2. Расчет длительности производственного цикла при различных видах движения изделий в производстве

На длительность производственного цикла существенно влияют размер партий деталей и вид движения деталей (предметов труда) в процессе обработки. Работа партиями возможна только в крупносерийном производстве. Поэтому необходимо различать производственный цикл отдельных деталей 
и цикл изготовления изделия в целом, поштучную передачу предметов труда          и их передачу с операции на операцию партиями. При этом цикл может быть однооперационным и многооперационным.

Производственный цикл во многом зависит от способа передачи детали (изделия) с операции на операцию. Существует три вида движения предметов труда в процессе их изготовления: последовательный, параллельный, параллельно-последовательный (смешанный).

Достоинством последовательного вида движения предметов труда является отсутствие перерывов в работе оборудования и рабочего на каждой операции, возможность их высокой загрузки в течение смены, но производственный цикл при этом виде движения характеризуется наибольшей длительностью, что отрицательно влияет на технико-экономические показатели работы предприятия.

Параллельный вид движения предметов труда является наиболее эффективным, но возможность его применения ограничена, так как обязательным условием такого вида движения является равенство или кратность продолжительности, выполнения операции. Невыполнение такого условия приводит к перерывам в работе оборудования и рабочего.

Параллельно-последовательный вид движения предметов труда обеспечивает работу оборудования и рабочего без перерывов. 

Производственный цикл при этом виде больше по сравнению                                  с параллельным, но меньше, чем при последовательном виде движения предметов труда.

При изготовлении деталей партиями возможно применение всех трех способов передачи предметов труда в ходе обработки, при больших партиях – параллельного и параллельно-последовательного.

 В связи с тем, что вид движения предметов труда в процессе производства влияет в основном на многооперационный цикл, то при определении времени на прохождение технологического процесса такой цикл именуется как операционный. Рассмотрим содержание каждого вида движения и формирование операционного цикла на примере многооперационного процесса изготовления деталей.

Общая характеристика видов движения партии изделий в процессе производства.

Длительность цикла изготовления партии изделий равна при:

1) последовательном виде движения изделий:
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где 
п – количество изделий в партии;


т – число операций;


ti – норма времени на одно изделие;
2) параллельном виде движения изделий:
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где tдл – наиболее длительная операция.

Определение   длительности   цикла  отмеченным  способом  применяется в случае поштучной передачи изделий по операциям.

При движении деталей по операциям транспортными партиями (ρ) длительность цикла составляет:
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3) параллельно-последовательном виде движения изделий:
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где   ρ – количество изделий в транспортной партии (при поштучной передаче  ρ = 1);
tкор і – норма времени на операцию с более коротким циклом из каждой смежной пары операций.

Отмеченные формулы используются при выполнении операций на одном станке. В случае применения нескольких единиц оборудования, представленные формулы корректируются путем деления соответствующего значения длительности операции на количество единиц оборудования, используемого на данной операции.  

Длительность технологического цикла, полученную аналитическим способом, сопоставляют с графическим методом расчета. При этом графики представляют собой отображение видов движения партии изделий транспортными партиями во времени.

График последовательного вида движения не будет изменяться от способа передачи (поштучно или транспортными партиями), т. к. для 
последовательного вида понятие «дробления» на партии или штуки неприемлемо. При последовательном движении каждая последующая операция начинается после того, как все детали партии прошли обработку на предыдущей операции (рис. 4.2, а).

График параллельного вида движения начинают с изображения транспортной партии, передаваемой с операции на операцию последовательно. Изображение последующих транспортных партий осуществляют путем пристыковки к главной операции, а расположение остальных операций происходит относительно главной согласно логике построения  и длительности операций.

Изобразить последующие транспортные партии можно и иным способом. Для этого необходимо помнить, что параллельный вид движения характеризуется простоями (перерывами) на операциях (за исключением главной). Время  перерывов на і-й операции определяется следующим образом:

                                       t пер i = ( (t гл – t і).


(4.7)

Таким образом, чередуя  выполнение операции и время перерывов  
и выравнивания по главной операции, можно изобразить график параллельного вида движения (рис. 4.2, б).

При построении графика параллельно-последовательного вида движения партия изделий делится на транспортные партии, тем самым уменьшается длительность цикла по сравнению с последовательным видом движения. 
Но с целью исключения перерывов определяется время смещения между операциями    і – 1 и і (предыдущей и последующей) с длительностями ti–1 и ti соответственно.

В случае если ti–1 
[image: image7.wmf]£

 ti , передача изделий на операцию с длительностью ti происходит сразу после завершения обработки на операции і – 1. Тогда время смещения составит:
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Если ti–1 ( ti , смещение между операциями будем находить по формуле:
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Пример построения графика параллельно-последовательного вида движения представлен на рис. 4.2, в.
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Рис. 4.2. График видов движения деталей по операциям п = 10 шт,  ρ = 5 шт.
Условные обозначения:


а) последовательное движение;


б) параллельное движение;


в) параллельно-последовательное движение.

Норма времени на выполнение операции: t1 = 2 мин.; t2 = 1 мин.; t3 = 4 мин.; t4 = 3 мин.

Пример: Определить аналитически длительности цикла изготовления партии изделий n = 10 шт., транспортная партия ρ = 5. Изделие проходит  четыре операции: t1 = 2 мин.; t2 = 1 мин.; t3 = 4 мин.; t4 = 3 мин (см. рис 4.2).
Решение: 

Длительность цикла:

– при последовательном движении:
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– при параллельном виде движения:
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· при параллельно-последовательном движении:
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Время перерывов на операциях:

t пер1 = 5 · (4 – 2) = 10 мин.;

t пер2 = 5 · (4 – 1) = 15 мин.;

t пер3 = 0, так как 3-я операция является главной;

t пер4 = 5 · (4 – 3) = 5 мин.
Время смещения между операциями:

Ст 1,2 = 10 · 2 – (10 – 5) · 1 = 15 мин., (t1 ( t2);

Ст 2,3 = 5 мин. (t2 ( t3);

Ст 3,4 = 10 · 4 – (10 – 5) · 3 = 25 мин. (t3 ( t4).
Последние две характеристики определяются для анализа каждого из способов организации производственного процесса во времени (анализа длительности производственного цикла при различных видах движения изделий по операциям производственного процесса), а также для построения графика видов движения (рис. 4.2).
ПРАКТИЧЕСКИЕ ЗАДАНИЯ

ПО ТЕМЕ 4 «Организация производственного процесса 
во времени»

4.1. Задача 

Производственный процесс представлен операциями основного производственного процесса, длительность которых задана в табл. 4.1. 

Таблица 4.1
Технологический процесс обработки деталей 

	Наименование операций
	Время выполнения операций, мин

	Токарная

Шлифовальная

Центровка и проточка

Сверлильная

Нарезка резьбы
	1,0

2,0

0,7

0,5

1,5


Определить длительность операционного цикла изготовления партии деталей (n = 5 шт.) при последовательном, параллельном и параллельно-последовательном видах движения деталей.

Для этих же видов построить график движения деталей по операциям.

При условии, что работающий студент может представить данные по видам операций технологического процесса и их продолжительности (трудоемкости), то данные, которые представлены в табл. 2.3 возможно заменить соответствующими данными по предприятию-месту работы студента, согласовав их с преподавателем. При этом количество операций может варьироваться. 

Проанализировав полученные значения длительности цикла при различных идах движения предмета труда по операциям технологического процесса, сделать вывод о целесообразности использования каждого из них на данном предприятии.

4.2. Задача (многовариантная)

Определить графически и аналитически длительность технологического цикла на основании данных, представленных в таблице 4.2 при различных видах движения партии изделий в процессе производства (последовательном, параллельном и параллельно-последовательном).  После проведенных расчетов и построений необходимо проанализировать полученные значения длительности цикла при различных видах движения, сопоставляя  аналитические  и  графические  результаты;  выделить  особенности и, преимущества и недостатки каждого из видов движения.

Таблица 4.2 

Исходные данные для расчета длительности технологического цикла

	Вариант
	Величина партии изделий

 n, шт.
	Количество          в транспорт. партии,

шт., ρ
	Нормы времени на одно изделие, ti, мин.

	
	
	
	t1
	t2
	t3
	t4
	t5

	1
	16
	4
	2
	5
	1
	7
	4

	2
	20
	4 
	4
	5
	2
	6
	3

	3
	12
	3
	2
	4
	2
	8
	5

	4
	9
	3
	3
	5
	3
	6
	4

	5
	15
	3
	3
	6
	2
	7
	4

	6
	12
	4
	2
	4
	3
	9
	5

	7
	24
	8
	2
	4
	3
	8
	4

	8
	18
	6  
	3
	5
	2
	7
	4

	9
	21
	7
	2
	3
	1
	8
	3

	10
	30
	6
	2
	4
	1
	6
	3

	11
	25
	5
	2
	3
	1
	7
	5

	12
	28
	7
	4
	5
	2
	6
	3

	13
	16
	4
	3
	5
	1
	9
	4

	14
	15
	5
	2
	6
	2
	10
	5

	15
	20
	5
	3
	4
	1
	6
	4

	16
	30
	5
	3
	2
	1
	7
	3

	17
	24
	6
	4
	5
	2
	6
	4

	18
	30
	5
	3
	4
	1
	7
	1

	19
	36
	6
	2
	4
	2
	9
	5

	20
	27
	9
	3
	4
	1
	7
	1

	21
	32
	8
	2
	3
	1
	5
	2

	22
	18
	3
	4
	5
	2
	9
	3

	23
	14
	2
	2
	4
	1
	6
	3

	24
	18
	3
	2
	3
	1
	7
	4

	25
	20
	4 
	3
	4
	1
	5
	3


Примечание: При расчете принимать, что на каждой операции работа выполняется на одном станке.
Вопросы для проверки знаний и самоподготовки
1. Что такое производственный цикл, как его определить?

2. Какие факторы оказывают существенное влияние на продолжи-тельность производственного цикла?

3. Как зависит длительность цикла от вида движения предметов труда в ходе обработки?

4. При изготовлении партии одноименных предметов труда в процессе обработки каждая последующая операция начинается после того, как все детали партии прошли обработку на предыдущей операции. Для какого вида движения характерны такие признаки?

5. В процессе производства каждая последующая операция начинается немедленно после окончания предыдущей операции. Для какого вида движения характерны отличительные признаки (дать его краткую характеристику)?

6. В чем состоит экономическое значение сокращения длительности цикла изготовления продукции?

7. Каковы пути сокращения длительности цикла изготовления изделия? 

8. Как изменятся средние затраты времени на изготовление детали при увеличении количества деталей в партии? 

9. Для какого типа  производства характерен тот либо иной вид движения? 
10. Назовите преимущества и недостатки параллельного вида движения.

11. Выделите преимущества и недостатки последовательного вида движения.

12. Назовите преимущества смешанного вида движения. За счет чего они достигаются?

13. При параллельном движении в случае передачи изделий поштучно и в случае передачи транспортными партиями будут присутствовать определенные отличия. Назовите их.

14. Как влияет изменение количества рабочих мест на операциях на длительность цикла.
15. С какой целью при смешанном виде движения рассчитывается время смещения?

16. Как минимизировать простои, образующие при параллельном виде движения?

17. В каком случае образуются простои при параллельном виде движения изделий по операциям?

18. Что такое главная операция? Как ее определить?

19. Что такое транспортная партия? С какой целью она создается? 
20. Назовите способы построения графика параллельного вида движения при передаче изделий транспортными партиями.

21. Назовите особенности параллельного, последовательного и  парал-лельно-последовательного видов движения.

22. Чему равно смещение, если длительность предыдущей операции меньше, чем последующей.

23. Что такое «время ожидания»? При каком виде движения оно присутствует?

24. Назовите границы использования параллельного и последова-тельного видов движения?

25. С какой целью и как на предприятии стремятся сократить длительность производственного цикла?

26. Назовите этапы внедрения смешанного вида движения изделий по операциям технологического процесса.

27. Как меняется продолжительность производственного цикла в случае  поштучной обработки деталей либо транспортными партиями?  

28. Какова структура производственного цикла изготовления продукции, от чего зависит его продолжительность?

29. Какой (какие) из известных видов движения изделий по операциям применяется на синхронизированных поточных линиях? 

30. В процессе производства каждая последующая операция начинается немедленно после окончания предыдущей операции. Для какого вида движения характерны отличительные признаки (дать его краткую характеристику)?

31. Если количество деталей в партии увеличить в три раза, то что произойдет с величиной средних затрат времени на изготовление детали? Как определить данную характеристику?

32. За счет чего образуются простои при параллельном виде движения изделий по операциям?
5. Организация поточного производства

5.1. Сущность и характеристика поточного производства

Поточная форма организации производства является наиболее прогрессивной в технико-организационном и экономическом отношении.

Поточное производство – экономически целесообразная форма организации процесса изготовления изделий и входящих в них элементов, при которой преимущественно прямоточное движение предмета обработки (сборки) 
в пространстве сочетается с точно регламентированным движением его во времени. Такое сочетание направлено на достижение пропорциональности, прямоточности, непрерывности, ритмичности процесса; специализации, параллельности выполнения работ, что обеспечивается как механическими средствами, так и четким организационным распорядком выполнения  операций в сочетании с широким использованием передовых форм и методов организации труда.

Характерные признаки организации поточного производства:

· разделение процесса изготовления продукции на ряд составных частей, на более или менее простые операции и закрепление их за отдельными рабочими местами (станками) или за группой одинаковых рабочих мест;

· повторение одних и тех же процессов на каждом рабочем месте;

· ритмическая повторяемость согласованных во времени операций технологического и вспомогательного процессов; 

· расположение оборудования по ходу технологического процесса;

· специализация рабочих мест;

· оснащение рабочих мест поточной линии специальным оборудованием, инструментом, приспособлениями, обеспечивающими высокопроизводительное выполнение закрепленных операций;

· транспортная направленность, регламентирующая все производство во времени и в пространстве, применение специальных транспортных средств;

· высокая степень механизации и автоматизации процессов производства;

· непрерывно повторяющееся единообразие всех производственных факторов качества и форм материалов, инструментов и приспособлений и т. п.;

· равномерность выпуска продукции на основе единого расчетного такта поточной линии;

· одновременное выполнение всех составных частей процесса.
Основные условия поточного производства:

· сосредоточение в одном производственном звене выпуска однородной  продукции;

· соблюдение специальных режимов работы;

· строгое соблюдение технологического процесса;

· выполнение установленного порядка обслуживания поточной линии;

· выполнение ремонтных работ в регламентируемое время;

· создание запаса инструмента и оснастки;

· обслуживание потока вспомогательным персоналом;

· строгое соблюдение трудовой дисциплины.

Для того чтобы выполнять эти условия, необходимо:

· расположить оборудование и рабочие места по ходу технологического процесса;

· непрерывно и равномерно перемещать предметы труда по рабочим местам поточной линии, с предыдущей операции на последующую, поштучно или небольшими партиями, по мере их обработки на предыдущей с помощью специальных транспортных средств;

· согласовать, то есть синхронизировать продолжительность выполнения всех технологических операций на линии. Синхронизация означает равенство или кратность выполнения всех технологических операций на линии.

Условие синхронизации, выравнивания длительности всех операций необходимо для того, чтобы каждое предыдущее рабочее место потока непрерывно давало работу каждому последующему рабочему месту без пролеживания предметов труда и простоев оборудования. Это условие является наиболее характерной особенностью поточного производства. Поточное производство представляет собой основную форму организации производственного процесса на предприятиях массового типа производства, где от потока может быть получен наибольший эффект.

Условиями для перехода на поточные методы производства являются: достаточный объем выпуска однотипных изделий, для чего максимально унифицируют конструкции выпускаемых изделий; углубление специализации завода, цехов, участков и рабочих мест; отработку конструкций изделий 
с точки зрения требований поточной технологичности; разработка технологического процесса, обеспечивающего наибольшую пропорциональ-ность в потоке, а в серийном производстве – унификация технологии и применение групповой обработки. Применение поточных форм организации производственных процессов на предприятиях эффективно при высоком уровне механизации и автоматизации процесса. В поточном производстве, как правило, резко сокращаются производственные циклы изготовления изделий, уменьшается размер незавершенного производства, повышается производительность труда и, следовательно, снижается себестоимость продукции. Эффективность поточного производства находит свое выражение в том, что оно способствует достижению ритмичности производства, увеличению выпуска продукции, улучшению ее качества, сокращению потерь рабочего времени. Это ведет к улучшению технико-экономических показателей работы предприятия и его конечных результатов.

5.2. Классификация поточных линий

Первичным звеном в поточном производстве является поточная линия, т. е. группа рабочих мест, на которых последовательно осуществляется технологический процесс изготовления деталей и сборки узлов и изделия 
в целом. Поточная линия – это группа рабочих мест, предназначенная для выполнения закрепленных за ними операций, расположенных по ходу технологического процесса, при этом изделия (детали) передаются поштучно или небольшими партиями.

Организация поточных линий предъявляет специфические требования               к планировке оборудования производственных участков и цехов, к транспорту 
и таре, которые применяются на поточных линиях. Поскольку поточная линия является практическим выражением целей и задач предприятии с одной стороны, 
и внешней и внутренней среды предприятия с другой, то достаточно важным становится определение факторов, которые непосредственно    и  косвенно оказывают влияние на создание поточной линии на конкретном предприятии.
Для начала необходимо разделить все факторы влияния на внешние                 и внутренние с точки зрения предприятия. К первым необходимо отнести следующие факторы:

· существующие технологии, системы автоматизации, программное обеспечение;

· доступные материалы, поставщики, возможные объемы сделок                 с контрагентами;

· ситуация на рынке труда: подготовленность потенциальных кадров, средний уровень заработной платы и т. п.;

· отрасль производства: конкурентные предприятия, общая развитость рынка, возможные правовые ограничения в отрасли;

· общий уровень развития экономики;

· политическая ситуация в стране, законодательная база.

К внутренним факторам необходимо отнести ключевые позиции развития предприятия:

· доступные ресурсы (преимущественно финансовые), условия обладания ими (заемные или собственные) и т. п.;

· стратегия развития предприятия в краткосрочной и долгосрочной перспективе;

· разработанные планы производства.

Внешние факторы связаны с располагаемыми благами и информацией предприятия. К благам можно отнести:

· финансовые ресурсы (в т.ч. денежные средства);

· основные фонды (здания);

· земельные участки;

· материальные ценности (товары и ресурсы).

На основании данных групп благ формируется политика и стратегия предприятия. Помимо этого, почти все из данных групп оказывают влияние на поточную линию. Денежные средства характеризуют доступную технологию, которую можно приобрести или разработать, какое оборудование можно установить на поточную линии и т. п. Здания характеризуют потенциал площадей, на которых будет размещаться поточная линия, склады и т.п. структурные единицы предприятия. В целом необходимо отметить, что внутренние факторы выражают определенный уровень ограничения, исходящий из основных законов экономики.

Планировка поточных линий должна обеспечивать наибольшую прямоточность и кратчайший маршрут движения изделия; наиболее рациональное использование производственной площади; наилучшие условия для транспортировки материалов и деталей к рабочим местам, удобство подходов для обслуживания и ремонта; достаточность площадей и устройств  для требуемых запасов материалов и деталей.

В поточном производстве применяются самые разнообразные транспортные средства (рис. 5.1.).


Рис. 5.1. Классификация  транспортных средств, применяемых 

в поточном производстве
Специфика транспортных средств, применяемых на потоке, накладывает отпечаток на характер поточных линий, используемых в поточном производстве во взаимодействии с другими транспортными средствами             (рис. 5.2.).
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Рис. 5.2. Классификация поточных линий

Конфигурация поточных линий в зависимости от планировки цеха, участка, количества рабочих мест и других условий предполагает следующие виды поточных линий, которые частично совпадают с классификацией, представленной на рис. 5.2:

1. По типу производства (по степени специализации): однопредметные и многопредметные. Однопредметные поточные линии – это линии, на которых постоянно выпускается один вид продукции в большом количестве, 
в течение длительного периода времени.

Характерные черты однопредметных поточных линий: 

а) производство одного вида продукции в течение длительного периода времени до смены объекта производства на предприятии; 

6) постоянно действующий, несменяемый технологический процесс; 

в) большой масштаб производства однотипной продукции.

Эти линии, как правило, применяются в условиях массового или крупносерийного производства.

Многопредметные поточные линии – это линии, на которых изготавливают продукцию (изделия) разного ассортимента, сходных в технологическом отношении.  На таких поточных линиях продукция изготавливается путем периодического переключения с производства одного вида продукции к другому виду. Такой переход от выработки одного вида продукции к другому приводит к изменению режима работы оборудования. При этом часть оборудования исключается из потока, а часть вводится.

Существуют следующие формы многопредметных поточных линий:

•
Групповые линии – это линии, на которых обрабатывается несколько изделий разных наименований по групповой технологии и с использованием групповой оснастки либо одновременно, либо поочередно, но без переналадки оборудования (рабочих мест).

Примером групповой поточной линии может служить производство сменно-запасных деталей к судовым двигателям, механизмам.

•
Переменно-поточная линия – это линия, на которой обрабатывается несколько конструктивно-однотипных изделий разного наименования, обработка ведется поочередно через определенный интервал времени 
с переналадкой рабочих мест (оборудования) или без их переналадки. В период изготовления предметов определенного наименования такая линия работает по тем же принципам, что и однопредметная.

Поточная линия может быть прямолинейной, прямоугольной, круговой, кольцевой, овальной. Более правильной считается прямая или кольцевая конфигурация поточной линии. При большом количестве оборудования и рабочих мест их размещают в несколько параллельных линий, но так, чтобы не было возвратных и пересекающихся линий движения предметов труда.

2.  По степени прерывности процесса потоки бывают непрерывно-потчными и прямоточными (прерывно-поточными). На первых линиях движение изделий по операциям осуществляется при непрерывной (без простоев) работе рабочих и оборудования. Предметы труда с операции на операцию  передаются непрерывно поштучно или небольшими транспортными партиями с помощью механизированных или автоматизированных транспортных средств (конвейеров) через одинаковый промежуток времени, равный такту или ритму потока. При этом время выполнения всех операций технологического процесса на данном рабочем месте должно быть равно или кратно такту (ритму). Такой технологический процесс принято называть синхронизированным.

Непрерывно-поточные линии используются на всех стадиях производства. Особенно большое распространение они получили в сборочных процессах, где преобладает ручной труд, поскольку его организационная гибкость позволяет разделить технологический процесс на операции, добиваясь полной синхронизации.

Непрерывно-поточными могут быть как одно-, так и многопредметные поточные линии. Непрерывно-поточное производство может быть двух видов – постоянно-поточным и переменно-поточным.

Прямоточными называются поточные линии, в которых не обеспечивается полная непрерывность движения предметов труда, так как не соблюдается условие синхронизации операций на всех рабочих местах. Загрузка оборудования и рабочих мест на таких линиях недостаточно равномерна. На отдельных рабочих местах, имеющих меньшую длительность операций, происходит накапливание незавершённого производства.

Прерывно-поточными также могут быть одно- и многопредметные поточные линии. Они создаются, когда отсутствует равенство или кратность длительности операций такту и полная непрерывность производственного процесса не достигается. Для поддержания беспрерывности процесса на наиболее трудоемких операциях создаются межоперационные оборотные заделы.

Прерывно-поточные однопредметные линии наиболее широко применяются в механообрабатывающих цехах массового и крупносерийного производства, а прямоточные многопредметные – в механообрабатывающих цехах серийного и мелкосерийного производства.

3. По способу поддержания ритма движения различают линии 
с регламентированным и свободным ритмом.

Регламентированный ритм работы поддерживается с помощью конвейеров и световой сигнализации.

Линии с регламентированным ритмом характерны для непрерывно-поточного производства. Здесь ритм поддерживается с помощью конвейеров, перемещающих предметы труда с определенной скоростью, или с помощью световой или звуковой сигнализации при отсутствии конвейеров.

Линии со свободным ритмом не имеют технических средств, регламентирующих ритм работы линий, а необходимый ритм обеспечивается непосредственно рабочим на данной линии. Линии со свободным ритмом широко распространены в рыбоконсервном и кулинарном производстве.

Эти линии применяются при любых формах потока (непрерывно-поточной и прямоточной), и соблюдение ритма в этом случае возлагается непосредственно на работников данной линии. Его величина должна соответствовать расчетной средней производительности за определенный период времени (час, смену, и т.п.).

4. По способу транспортировки предметов труда различают линии со средствами непрерывного действия (конвейерами), с транспортными средствами прерывного действия (рольганги, желоба, тележки на рельсах, монорельсы с тельферами, краны и др.) и линии без транспортных средств.

Наиболее совершенным транспортным средством в поточной линии является конвейер, который поддерживает ритм работы линии, уменьшает потребность в обслуживающих рабочих, требует равенства или кратности длительности операций на линии.

В зависимости от функций, выполняемыми средствами, линии непрерывного действия подразделяются на: линии с транспортным конвейером; линии с рабочим конвейером и линии с распределительным конвейером.

В зависимости от характера движения конвейеры бывают двух типов: непрерывно движущиеся и пульсирующие. Пульсирующий конвейер через определенные промежутки времени периодически останавливается, а затем снова движется.

Транспортные конвейеры поточных линий (ленточные, пластинчатые, цепные, подвесные и др.) предназначены для транспортировки предметов труда и поддержания заданного ритма работы линии.

Рабочие конвейеры поточных линий являются не только транспортными средствами непрерывного действия, выполняющими функции транспортных конвейеров, но и представляют собой систему рабочих мест, на которых осуществляются технологические операции без снятия предметов труда. 

Распределительные конвейеры применяются на поточных линиях 
с выполнением операций на стационарных рабочих местах (станках) и с различным числом рабочих мест-дублеров на отдельных операциях, когда для поддержания ритмичности необходимо обеспечить четкая адресация предметов труда по рабочим местам.

Линии с транспортными средствами прерывного действия в зависимости от разновидности этих средств могут быть подразделены на несколько видов. 
К транспортным средствам прерывного действия относятся: бесприводные (гравитационные) транспортные средства (рольганги, скаты, спуски и др.); подъемно-транспортное оборудование циклического действия (мостовые краны, монорельсы с тельферами, электротележки, электрокары и др.).

Линии без наличия транспортных средств – это линии с неподвижным предметом труда (как правило, при сборке крупных объектов).

5. По характеру движения конвейера.

В зависимости от характера движения конвейеры бывают двух типов: непрерывно движущиеся и пульсирующие.

Линии с непрерывным движением конвейера создаются в тех случаях, когда по условию технологического процесса операции должны выполняться во время движения рабочего конвейера без снятия предметов труда с рабочих мест или операции должны выполняться на стационарных рабочих местах (транспортный конвейер).

Линии с пульсирующим движением конвейера создаются в тех случаях, когда по условию технологического процесса операции должны выполняться при неподвижном объекте производства на рабочем конвейере. В этом случае привод конвейера включается автоматически через заданный интервал времени только на время, необходимое для перемещения изделий на следующую операцию. Пульсирующий конвейер через определенные промежутки времени периодически останавливается, а затем снова движется.

В зависимости от места выполнения операций различают рабочие конвейеры, когда все операции выполняются непосредственно на их несущей части, и распределительные, когда операции выполняются на стационарных рабочих местах.

6. По уровню механизации процессов различают автоматические 
и полуавтоматические поточные линии.

Полуавтоматические поточные линии агрегатированы из специальных станков-полуавтоматов (с последовательным, последовательно-параллельным и параллельным агрегатированием).

Автоматические поточные линии характеризуются объединением 
в единый комплекс технологического и вспомогательного оборудования 
и транспортных средств, а также автоматическим централизованным управлением процессами обработки и перемещения предметов труда. На этих линиях все технологические, вспомогательные и транспортные процессы полностью синхронизированы и действуют по единому такту (ритму).

  4.3. Основные параметры поточных линий

Основой организации поточного производства является ритмичность. Мерой ритмичности и непрерывности потока служит такт. 
Такт поточной линии – это промежуток времени, протекающий с момента выпуска с линии одного изготовленного предмета до выпуска следующего за ним предмета. Такт однопредметной поточной линии равен:
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где 
[image: image14.wmf]t

– такт поточной линии, мин.;
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– фонд времени в часах или минутах за смену;
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– технически неизбежные простои конвейера, %;
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– сменный выпуск продукции, шт.

В случае обработки и передачи по операциям предметов труда партиями, определяют  ритм транспортной партии, R:
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где 
[image: image19.wmf]р

 – количество изделий в транспортной партии.

Производительность поточной линии характеризуется темпом. 
Темп – количество изделий, ритмично выпускаемых с поточной линии (или рабочего места) в единицу времени. Например, часовая производительность потока при поштучной передаче равна:
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а при передаче транспортными партиями –
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Количество рабочих мест (оборудования) на i-й операции определяется следующим образом:
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[image: image23.wmf]i
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– время выполнения i-й операции.

Суммируя число оборудования по i-м отдельным операциям, получаем потребность в оборудовании для всей поточной линии.

Необходимое количество производственных рабочих определяется по каждой операции с учетом сменности работы поточной линии, уровня загрузки, возможного совмещения профессий, многостаночного обслуживания, выполнения норм и др.

Общая длина потока или конвейера определяется по формуле:
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где 
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– количество рабочих мест на поточной линии;
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 – расстояние между центрами двух смежных изделий на потоке.

Рабочие места могут располагаться с одной стороны конвейера, с двух сторон и в шахматном порядке (рис. 5.3.).

Если рабочие места будут расположены по обе стороны конвейера, то общая длина потока сокращается. Для того чтобы конвейер данной длины обеспечил соблюдение установленного такта, необходимо установить определенную скорость его движения:
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Основным условием для создания серийно-ритмичных участков или 
в целом поточных линий является синхронизация. 

Синхронизация – это процесс согласования длительности операций 
с тактом поточной линии для того, чтобы длительности всех операций были равны или кратны целому числу тактов. Идеально синхронизированная поточная линия называется непрерывно-поточной, для которой характерно отсутствие простоев на i-х операциях. 
Условие синхронизации:
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где
Ci – число параллельных рабочих мест на i-й операции.
Коэффициент синхронизации i-й операции с тактом поточной линии:

 kсi =  
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Если изменением числа рабочих мест (введением параллельных рабочих мест) не удается достичь рекомендуемого значения коэффициента синхронизации kс, то поточная линия относится к прерывно-поточным (прямоточным). 
	Схемы способов расположения оборудования
	Способы
расположения

оборудования

	

	Однорядный

	

	Двухрядный

	

	Зигзагообразный   с тремя

односторонними рядами станков

	

	Зигзагообразный с одним двухсторонним и двумя односторонними рядами станков

	

	Зигзагообразный с двумя двухсторонними и одним односторонним рядами станков


Рис. 5.3. Примеры способов расположения оборудования в поточных линиях
5.4. Заделы на поточных линиях (ПЛ)

Средством обеспечения непрерывного выпуска изделий с поточных линий являются заделы. Задел – это незавершенное производство (незаконченные обработкой предметы труда) в натуральном выражении. Задел, находящийся на производственном участке (линии), называется линейным заделом. Линейный задел подразделяется на три вида:


Общий внутрилинейный задел Zобщ включает:

Zобщ = Zт  + Zтр + Zст,                                      (5.10)

где
Zт – технологический задел;

Zтр – транспортный задел;

Zстр – страховой (резервный) задел.

Технологический задел – это предметы труда, находящиеся на рабочем месте. Следовательно, при поштучной передаче деталей с операции на операцию:
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где 
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 – общее количество рабочих мест на поточной линии, а при передаче  транспортными (передаточными) партиями Ппер:
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Транспортный задел – это детали, находящиеся  между рабочими местами, на стадии перемещения. Физически – это детали, размещенные на конвейере, транспортере, тележках, скатах и других средствах перемещения. При поштучной передаче деталей на ПЛ:
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а при  передаче партиями:
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На прямоточных поточных линиях при транспортировке деталей вручную транспортный задел размещается на тележках-стеллажах, т. е. равен суммарной емкости всех применяемых на поточных линиях тележек. Страховой задел создается на случай непредвиденных обстоятельств, срывов в процессе производства.
Такие резервные запасы могут храниться возле рабочих  мест на стеллажах, площадках для складирования, в мерной таре и т. п. В тех случаях, когда при проектировании прямоточной ПЛ не удается достичь синхронности операций, применяются прерывно-поточные (прямоточные) линии. В связи 
с отсутствием синхронности процесса на прямоточной линии возникают из-за разной производительности на смежных рабочих местах межоперационные оборотные заделы. Наличие этих заделов является следствием и необходимым условием ритмичной работы прямоточной линии.

Межоперационные оборотные заделы Zоб периодически накапливаются 
и расходуются из-за непропорциональности и несинхронности смежных операций на прямоточной ПЛ и предопределяют размер площадей для хранения межоперационных запасов, а также размер незавершенного производства. Они динамичны и изменяются с течением рабочего времени.

Величина межоперационного оборотного задела зависит от соотношения производительности смежных операций и определяется по формуле:
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где tc – время совместной работы на двух смежных операциях (период одновременного выполнения двух смежных операций, в течение которого производительность на каждой из них постоянна, а количество рабочих мест не меняется);

Сi,Cj – количество рабочих мест на смежных i-х и j-х операциях в течение времени совместной работы (tc);

ti, tj – нормы времени на выполнение i-й и j-й  смежных операций;
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 – производительность на двух смежных операциях i и j.  

В формуле (5.15) Zм.о ij может иметь знак «+» или «–». Знак «+» означает, что задел деталей между смежными операциями будет вначале накапливаться, 
а потом расходоваться; «–» означает, что последующая операция производительнее предыдущей и для ее непрерывной работы задел необходимой величины должен быть создан до начала работы оборудования на последующей операции.

Перед определением межоперационных оборотных заделов с целью установления значений времени совместной работы строят график работы оборудования на прямоточной линии в виде горизонтальных линий, длительность которых соответствует времени занятости (коэффициенту загрузки) каждого рабочего в течение периода. Этот период выбирается равным или кратным длительности смены и должен соответствовать периодичности передачи деталей или передаточных партий на смежные (потребляющие) участки, в данном случае – на участок сборки. 

Процесс построения пооперационного стандарт-плана прямоточной ПЛ рассмотрим на примере. В табл. 5.1 для периода комплектования задела – 
Тк = 420 мин определены коэффициенты загрузки рабочих на недогруженных 
рабочих местах. Предположим, что рабочий может совмещать профессии по всем трем операциям. Сменный график работы оборудования изображен на рис. 5.4. в виде горизонтальных линий.

Рис. 5.4. Сменный график загрузки оборудования на прямоточной линии
Суммарная загрузка рабочего-многостаночника равна загруженности на первой операции (210 мин), на второй операции (126 мин) и на третьей операции (42 мин), т. е. 378 мин, а время его простоя составит 420 – 378 = 42 мин. Эти отрезки времени предопределяют время совместной работы на смежных операциях  tc. В табл. 5.2 выполнен расчет межоперационных оборотных заделов по формуле (5.15).
Таблица 5.1

Показатели прямоточной ПЛ (Тк = 420 мин)

	Опера-ция
	Число рабочих мест
	Уровень загрузки рабочего-многостаночника

	
	расчетное
	принятое
	%
	минут

	1
	5,5
	6
	50
	210

	2
	2,3
	3
	30
	126

	3
	3,1
	4
	10
	42


 Таблица 5.2

Расчет межоперационных оборотных заделов

	Опе-ра-ция
	Оперативное время, ti, мин
	Время совместной работы на смежных

операциях, tc, мин.
	Число загруженных рабочих мест на смежных операциях, шт.
	Оборотный задел,

Zоб ij, шт.

	i, j
	
	
	Сi
	Cj
	

	1,2
	t1= 8,4
	210
	6
	2
	50

	
	t1= 4,2
	126
	5
	3
	-15

	
	
	84
	5
	2
	10

	2,3
	t2= 4,2
	210
	2
	3
	0

	
	t3= 6,3
	126
	3
	3
	30

	
	
	42
	2
	4
	6,7

	
	
	42
	2
	3
	0


Например, межоперационный оборотный задел между первой и второй операциями на первом временном отрезке (tc = 210 мин):
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а на втором временном отрезке (tc = 126 мин):
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На третьем временном отрезке (tc=84 мин):
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Расчет межоперационных оборотных заделов между 2-й   и  3-й операциями:
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Рис. 5.5.  Пооперационный стандарт-план прямоточной линии 

(график движения межоперационных оборотных заделов)
Расчетам, выполненным в табл. 5.2, соответствует график движения межоперационных оборотных заделов, изображенный на рис. 5.5.

5.5. Эффективность развития поточного производства

В поточном производстве в полном объеме находят свое проявление прогрессивные принципы организации производственного процесса. Являясь передовым методом организации производства, поточное производство имеет существенные экономические преимущества.

Внедрение потока ведет к сокращению длительности производственного цикла, уменьшается время пролеживания предметов труда в ожидании полной обра-ботки партии на предшествующих операциях, что приводит к ускорению оборачи-ваемости оборотных средств и уменьшению объема незавершенного производства.

 Важным фактором является снижение трудоемкости продукции вследствие механизации и автоматизации, эффективной оснащенности трудового 
и производственного процессов. На поточной линии резко сокращаются непроизводительные затраты и потери рабочего времени, создаются предпосылки для обеспечения высокого качества продукции. 


При поточной организации возможно более эффективное использование производственной площади. Вместе с тем поточное производство имеет ряд недостатков: монотонность труда, узкая специализация работников, жесткая регламентация их деятельности, что приводит к высокой утомляемости работников, снижению производительности труда, заинтересованности рабочих в труде. Дальнейшее развитие поточного производства должно быть направлено на устранение этих отрицательных явлений и соблюдение ряда правил:


Основными преимуществами поточного производства являются:

· повышение производительности труда, что является результатом механизации и автоматизации операций (включая транспортные), внедрения эффективных технологий и специальных быстродействующих средств технологического оснащения, оптимальной планировки рабочих мест, приобретения рабочими навыков выполнения повторяющихся операций; 

· сокращение длительности производственного цикла, что становиться возможным в результате специализации рабочих мест, бесперебойного их обслуживания в соответствии с ритмом, устранения перерывов в движении изделий по рабочим местам, сокращения расстояния и времени транспортировки, запараллеливания процессов и совмещения операций; 

· уменьшение заделов незавершенного производства и ускорение оборачиваемости оборотных средств в результате сокращения длительности цикла; 

· повышение качества продукции, снижение брака как результат улучшения технологической и трудовой дисциплины, технического обслуживания 
и ремонта оборудования, стандартизации и контроля качества продукции; 

· снижение себестоимости продукции, что является результатом всего комплекса мер по рациональной организации производственного процесса 
и сокращения затрат всех видов ресурсов. 

Вместе с тем, поточному производству характерны и некоторые недостатки, 
к числу которых относятся: узкая специализация работников, монотонность труда, жесткая регламентация их деятельности. Данные особенности отрицательно сказываются на уровне производительности труда, обуславливают высокую текучесть кадров, понижают заинтересованность рабочих в результатах своего труда. В дальнейшем развитие поточного производства должно быть ориентировано на устранение факторов, снижающих эффективность поточного производства. 

Для поточного производства характерной чертой является снижение затрат по сравнению с другими способами организации производственного процесса. На снижение себестоимости влияют следующие факторы: 

– экономное расходование материалов, в результате интенсификации процессов, и увеличение выпуска продукции; 

– наиболее полное использование оборудования, зданий и сооружений благодаря целесообразной планировке оборудования, непрерывности и равно-мерности процессов производства и сведения простоев оборудования до минимума; 

· благодаря повышению производительности труда и снижению трудоемкости продукции обеспечивается сокращение заработной платы на производство единицы продукции; 

· рациональный выбор материалов, установление более экономичных размеров и допусков материалов, применение наиболее эффективных методов раскроя с учетом максимального использования отходов производства позволяет уменьшить затраты на основные материалы и полуфабрикаты; 

· применение техники обоснованных типов и размеров инструментов, оптимальных скоростей, установленных режимов работы оборудования, организации принудительной смены и централизованной заточки позволяет сократить удельные расходы инструментов; 

· тщательная разработка технологического процесса, постоянство применения материалов и режимов работы, освоения рабочими технологических процессов, позволяет сократить брак в производстве продукции. 
ПРАКТИЧЕСКИЕ ЗАДАНИЯ

ПО ТЕМЕ 5 «Организация поточного производства»

5.1. Задача

Определить такт линии, рассчитать количество рабочих мест, количество работников и коэффициент их загрузки. Выбрать тип линии и определить основные параметры конвейера (скорость движения, длину рабочей части).

Исходные данные: линия создана для обработки фланцев, суточное задание – 450 штук. Шаг конвейера – 1,5 м. Линия работает в течение 2 смен длительностью по 8,2 часа каждая; регламентируемые перерывы не учитываются; технологические потери отсутствуют. Нормы времени на выполнение операций:

Таблица 5.3

Исходные данные

	Номер операции
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	Норма времени, мин.
	12,0
	10,8
	23,4
	13,0
	5,8
	10,8
	5,4


Проанализировав полученные значения по операциям технологического процесса и основные показатели поточного производства, сделать вывод об эффективности организации производства на данном предприятии.

5.2. Задача (многовариантная)

Построить график межоперационных оборотных заделов на прямоточной поточной линии, если известны: сменный выпуск продукции (Nсм), часовые производительности  на  операциях  поточной линии  (П час i). 

Данные по вариантам  представлены в табл.2.6. Эффективный фонд рабочего времени Фэф =   8 ч.

Перед расчетом оборотных заделов на прямоточной поточной линии (ПЛ) необходимо построить график загрузки рабочих мест в течение временного периода, на который строится стандарт-план (смена, полсмены и т. п.). При этом следует максимально загрузить оборудование и рабочих.

Для повышения загрузки рабочих необходимо применять многостаночное обслуживание и совмещение профессий. В задаче условно принимаем, что возможно совмещение профессий по любым из 5 заданных видов работ (операций).
Таблица 5.4

Исходные данные для расчета заделов

	Вариант
	Nсм, штук
	Часовая производительность на операциях  Пчас , шт./ч.

	
	
	1
	2
	3
	4
	5

	1 
	240
	30
	60
	40
	30
	60

	2 
	320
	80
	100
	50
	60
	40

	3 
	400
	50
	100
	75
	100
	50

	4 
	120
	15
	30
	45
	60
	20

	5 
	150
	20
	30
	25
	20
	25

	6 
	480
	80
	60
	120
	100
	70

	7 
	360
	45
	120
	60
	90
	60

	8 
	250
	50
	31
	60
	75
	45

	9 
	180
	25
	30
	25
	60
	40

	10 
	450
	90
	56
	100
	70
	60

	11 
	320
	80
	40
	100
	50
	70

	12 
	525
	66
	100
	130
	80
	110

	13 
	160
	40
	20
	27
	20
	80

	14 
	270
	90
	34
	68
	100
	80

	15 
	350
	70
	44
	100
	110
	50

	16 
	460
	60
	58
	100
	120
	80

	17 
	260
	35
	100
	65
	45
	80

	18 
	440
	75
	55
	100
	90
	130

	19 
	230
	30
	46
	100
	60
	70

	20 
	300
	40
	90
	50
	100
	75

	21 
	180
	30
	23
	90
	50
	60

	22 
	240
	50
	30
	60
	80
	100

	23 
	470
	80
	100
	60
	40
	90

	24 
	500
	100
	65
	120
	150
	90

	25 
	330
	100
	50
	45
	80
	60

	26 
	420
	100
	52
	70
	60
	105

	27 
	300
	70
	40
	100
	50
	60

	28 
	220
	30
	60
	45
	50
	80

	29 
	560
	80
	70
	100
	150
	90

	30 
	380
	50
	100
	70
	90
	60


5.3. Задача

Радиоприемники  монтируют  на  конвейере  поточной  линии.  Объем  выпуска – 34 приемника  за  смену;  трудоемкость монтажа одного приемника – 5 часов 25 минут. Длительность выполнения операций на каждом рабочем месте одинакова и равна такту. Перерывы на отдых составляют 7% от времени работы линии. Рабочие места размещены с одной стороны конвейера, расстояние между центрами – 1,6 м. Определить такт работы линии, количество рабочих мест, скорость и длину конвейера.

5.4. Задача (многовариантная)

Определить тип поточной линии (ПЛ) на основании условия ее синхронизации, трудоемкость выполнения  операций на  линии  представлена в табл. 5.5, а также величину образующихся на ней заделов.
Таблица 5.5

Оперативное время на деталь, нормо-ч/шт.

	Операция 
	Оперативное время, ti

	1
	0,55

	2
	1,10

	3
	0,74

	4
	0,93

	5
	0,62


Прочие исходные данные:

1) годовой выпуск деталей N см , шт., задан в табл. 5.6;

2) число рабочих дней в году Д раб = 252 дня;

3) сменность работы S = 1 смена; месячный режимный фонд рабочего времени Фреж = 168 ч.;

4) затраты времени на планово-предупредительные работы – 5 % режимного фонда времени, а перерывы на отдых – 2 раза в смену по 10 мин.

После расчетов коэффициентов синхронизации и определения типа ПЛ, определить для нее создаваемые заделы по известным формулам.
Сделать вывод о типе поточных линий, эффективности организации поточного производства, описать какие транспортные средства могут быть использованы в данном производстве при полученных значениях параметров поточного производства.
Таблица 5.6

Годовой выпуск продукции

	Вариант 
	N, шт. /год

	1 
	5000

	2 
	7200

	3 
	13000

	4 
	25000

	5 
	49000

	6 
	6500

	7 
	9000

	8 
	8500

	9 
	9300

	10 
	2500

	11 
	18000

	12 
	20200

	13 
	15100

	14 
	17000

	15 
	10500

	16 
	13000

	17 
	12100

	18 
	17000

	19 
	16000

	20 
	14200

	21 
	6000

	22 
	9000

	23 
	4500

	24 
	11000

	25 
	7400

	26 
	17200

	27 
	15000

	28 
	27000

	29 
	30000

	30 
	20000


Вопросы для проверки знаний и самоподготовки

1. Раскройте сущность поточного производства на предприятии.

2. Охарактеризуйте свойства поточного производства, его отличительные признаки.
3. В чем отличие поточного производства от других способов организации производства?
4. Охарактеризуйте место и роль специализации при организации поточного производства.
5. Назовите условия организации поточного производства.
6. В чем особенности организации вспомогательных и обслуживающих подразделений в системе организации поточного производства.
7. Выделите основные принципы поточного производства.
8. Приведите примеры предприятий, организованных на основании принципов поточного производства.
9. Перечислите и охарактеризуйте основные показатели поточного производства.
10. Назовите дополнительные показатели поточного производства.
11. В чем заключается компоновка и планировка поточного производства?
12. Что такое поточная линия, с какой целью она используется?
13. Охарактеризуйте классификационные признаки деления поточных линий по видам.
14. Раскройте смысл синхронизированных и несинхронизированных поточных линий.
15. Как определить уровень синхронизации поточной линии?
16. Раскройте смысл условия синхронизации поточного производства. Как его добиться?
17. Что такое коэффициент синхронизации, как он определяется?
18. Перечислите и охарактеризуйте способы расположения оборудования в поточных линиях.
19. Что такое производственный задел, с какой целью он создается?

20. Как связаны между собой виды заделов и тип поточной линии?

21. Какие виды заделов возникают на прямоточных поточных линиях?

22. Перечислите виды линейных заделов, назовите их место возникновения и хранения.

23. От чего зависит величина транспортного задела?

24. Чем определяется размер технологического задела?

25. С какой целью создается страховой задел?

26. Какие существуют способы нахождения величины страхового задела?

27. Что такое межоперационные оборотные заделы?

28. Назовите причины возникновения межоперационных оборотных заделов?

29. Что такое время совместной работы, как его определить?

30. Что показывает график загрузки рабочих мест?

31. От чего зависит размер межоперационных оборотных заделов?

32. Охарактеризуйте динамику межоперационных оборотных заделов.

33. Назовите особенности построения графика межоперационных оборотных заделов.

34. Перечислите пути повышения эффективности организации поточного производства.

35. Какие виды движения изделий по операциям технологического процесса эффективно использовать в синхронизированном поточном производстве?

36. Выделите связь между типом производства и принципами организации поточных линий.

37. Назовите  преимущества и недостатки поточного производства.

38. В чем заключается сложность организации поточного производства?

39. В каком случае целесообразно использовать поточные линии на предприятии?

40. В какой сфере деятельности не используется поточное производство?

6. Организация инфраструктуры предприятия: вспомогательные производства 

и обслуживающие хозяйства

6.1. Роль и состав вспомогательных производств и обслуживающих

хозяйств

Важнейшим условием осуществления бесперебойной и эффективной работы промышленного предприятия является организация технического обслуживания основного производства. В современных условиях хозяйствования, в условиях совершенствования состава основных фондов, внедрения комплекса механизированных и автоматизированных систем, увеличения непрерывности процессов, конструктивного и технологического усложнения продукции, внедрения рациональной организации труда повышаются требования к обслуживанию,  возрастает  роль  обслуживающих хозяйств в производственном процессе.
Результативность хозяйственной деятельности предприятия определяется уровнем организации не только основных производственных процессов. 
В условиях постоянного совершенствования технической базы производства все большую значимость приобретают проблемы рациональной организации вспомогательных и обслуживающих процессов, т. е. развитие инфраструктуры предприятия. 

Высокий уровень технического обслуживания основного производства 
и эффективная организация всех подразделений производственной инфраструктуры непосредственно влияют на показатели производственно-хозяйственной деятельности предприятий, эффективность изготовления и выпуска качественной и конкурентоспособной продукции с минимальными затратами.

Инфраструктура предприятия – комплекс подразделений и служб, способствующих обеспечению нормального функционирования (без перерывов 
и остановок) основного производства и всех сфер деятельности предприятия.
К инфраструктуре относятся: инструментальное, энергетическое, транспортное, складское, тарное и другие хозяйства, а также службы материально-технического обеспечения; внешней корпорации; маркетинга; технического контроля качества продукции, техпроцесса; метрологии патентоведения, подготовки производства новой продукции, лабораторных испытаний; планирования и учета; финансовой и кадровой деятельности; сбыта готовой продукции и др.

Возрастание роли и значения производственной инфраструктуры объясняется тем, что:

· повышение уровня механизации и автоматизации производственных процессов увеличивает объемы и сложность работ по ремонту и наладке оборудования, требует расширения номенклатуры инструмента, оснастки 
и приспособлений;

· переход к новым технологиям и интенсификация режимов работы оборудования повышают требования к качеству и увеличивают потребность в различных видах энергии;

· усложнение производственных процессов и углубление внутри-производственных связей между подразделениями увеличивают объем работ по транспортировке различных грузов.

Состав, структура, темпы развития инфраструктуры предприятия зависят от ряда факторов: 


Для достижения высоких производственных результатов важно создать в трудовом коллективе комфортную социальную базу и благоприятный психологический климат, обеспечить социальную мотивацию труда, т. е. сформировать социальную инфраструктуру.

В целом успешное хозяйствование в рыночных условиях является невозможно без сбалансированного развития, как основного производства, так и производственной и социальной инфраструктур предприятия. 

Для выполнения функций технического обслуживания на предприятии создается ряд цехов и хозяйств, прямо не участвующих в создании основных изделий, определяющих профиль предприятия, а по своей деятельности содействующих работе основных цехов (рис. 6.1).

Большое влияние на формы организации вспомогательных и обслуживающих процессов оказывает их взаимодействие с основным производством. Например, на специализированном предприятии, производящем обрабатывающие инструменты, данное производство является основным, а при производстве машин – вспомогательным; при производстве стали получение кислорода – вспомогательный процесс, а в химическом производстве может быть составной частью основного производства. Это важно учитывать при использовании прогрессивного опыта организации основного производства в организации вспомогательного производства.
 
Рис. 6.1. Состав основных структурных элементов технического обслуживания производства
Вспомогательным и обслуживающим процессам присуща не только организационно-техническая, но и экономическая соотносительность с основным производством: затраты на вспомогательное производство и техническое обслуживание должны окупаться эффективностью основного производства. Относительно значительные затраты во вспомогательных, обслуживающих производствах могут быть целесообразны в случае, если благодаря этому снижается средняя себестоимость изделий в основном производстве, повышается качество и уровень конкурентоспособности основной продукции и др. Отсюда вытекает необходимость комплексной организации производственных процессов, на основании системного подхода, с учетом требований к инфраструктуре предприятия.
  
6.2. Организация инструментального хозяйства

Инструментальное хозяйство – это совокупность подразделений, занятых приобретением, проектированием, изготовлением, восстановлением и ремон-том технологической оснастки, ее учетом, хранением и выдачей на рабочие места.

Технологическая оснастка (инструмент) – это все виды режущего измерительного и сборочного инструмента, а также штампы, пресс-формы, разнообразные приспособления. 

На каждом промышленном производственном предприятии применяется широкая номенклатура инструмента и технологической оснастки. 

Задача инструментального хозяйства (ИХ) состоит в своевременном обеспечении производства высокопроизводительным и экономичным инструментом и оснасткой, а также в поддержании его в работоспособном состоянии в период эксплуатации.

Для решения указанных задач на предприятиях создаются соответствующие службы и производственные подразделения, устанавливаются их взаимосвязи, а также связи с цехами предприятия.

 В инструментальное хозяйство входят: 

· инструментальный отдел занимается централизованными поставками инструментов и приспособлений, а также их проектированием; 

· инструментальный цех производит изготовление, ремонт и вос-становление специальной оснастки и инструмента; 

· центральный инструментальный склад осуществляет хранение, учет и выдачу в производство инструмента и оснастки; 

· цеховые инструментальные кладовые непосредственно обслуживают рабочих инструментом и технологической оснасткой. 

Состав, характер и структура инструментального хозяйства зависит от типа и мощности производства, номенклатуры и сложности применяемого инструмента (рис. 6.2).

Слаженная деятельность ИХ зависит от уровня его планирования, который обеспечивает согласованность и ритмичность работы всех звеньев 
 в соответствии с работой основного производства. В связи с этим планирование их работы  осуществляется по каждому из его структурных элементов (цехов, отделений, складов и т. д.). Так, в частности, планирование деятельности ЦИС и ИРК в основном заключается в определении оптимальных размеров запасов оснастки, установлении режимов поставок и распределении. В основе планирования  должны быть положены научно обоснованные нормы 
и нормативы расхода и запасов инструмента, оснастки, а также применяться действенная система контроля за соблюдением лимитов.

Рис. 6.2. Состав инструментального хозяйства предприятия

На крупных предприятиях может быть несколько инструментальных цехов в зависимости от структуры и удельного веса данного хозяйства. Заточные и восстановительные участки организуются, как правило, только в крупных цехах, а в остальных случаях они входят в состав инструментального цеха (ИЦ). Номенклатура и ассортимент инструмента и технологической оснастки предопределяют сложность организации работ по инструментальному обеспечению производства (рис. 6.3).

Необходимое количество инструмента может определяться различными методами: приближенными (опытно-статистическими, укрупненными и др.) 
и точными (расчетными, аналитическими, нормативными и др.). На выбор метода в значительной степени оказывает влияние тип производства, вид инструмента, точность учета и др.


Рис. 6.3. Схема внутризаводского обращения оснастки 

Условные обозначения:

1 – новая покупка; 2 – изготовления в ИЦ; 3 – восстановленная; 4 и 7 – новая и восстановленная; 5, 6 – изношенная; 8 и 10 – затупленная; 9 и 11 – заточенная.

Норму расхода инструмента устанавливают в расчете на одну деталь, изделие, операцию или обобщенно, например, в расчете на 100 станко-часов работы оборудования. 
Для бесперебойного функционирования производственного процесса необходимо иметь определенное минимальное количество инструмента, т. е. его оборотный фонд. Оборотный фонд инструмента (Ио) промышленного предприятия в общем виде определяют как слагаемое по формуле: 

                                   Ио = Иц.и.с. + Ии.р.к. + Ир.м. + Ирем,                         (6.1) 

где Иц.и.с. – запас инструмента в ЦИС;

      Ии.р.к. – запас инструмента в ИРК;

      Ир.м. – количество инструмента на рабочих местах; 

      Ирем – количество инструмента, находящегося в ремонте.

В единичном и мелкосерийном производстве определение величины оборотного фонда производят укрупненно, а в крупносерийном и массовом производстве расчет осуществляют последовательно по всем слагаемым.


6.3. Организация ремонтного хозяйства

В процессе эксплуатации технологическое оборудование подвергается износу, в результате чего теряет свои первоначальные свойства. В условиях трансформационной экономики немногие предприятия имеют возможность осуществлять приобретение новых орудий труда, в связи с чем все более актуальной становится организация ремонтного хозяйства. Так, эффективная организация проведения ремонтов не только обеспечивает работоспособность оборудования, но и существенно влияет на результаты производственной деятельности предприятия. 

Ремонтное хозяйство – это совокупность производственных подразделений, осуществляющих комплекс мероприятий по надзору за состоянием оборудования, уходу за ним и ремонту.

Основными задачами ремонтного хозяйства являются:

· обеспечение постоянной эксплуатационной готовности оборудования;

· увеличение сроков эксплуатации оборудования без ремонта;

· модернизация оборудования;

· механизация и повышение качества ремонтных работ;

· сокращение затрат на ремонт и техническое обслуживание ремонтного производства.

Эти задачи решаются ремонтной службой предприятия. Пример состава 
и структурных элементов ремонтной службы представлены на рис. 6.4.
На крупных предприятиях в состав ремонтного хозяйства входят ремонтно-механический, электроремонтный и ремонтно-строительные цехи и участок по ремонту санитарно-технического оборудования. 

Работы по поддержанию оборудования в работоспособном состоянии подразделяются на техническое обслуживание и ремонт.

Ремонт – это комплекс операций по восстановлению параметров технической характеристики оборудования и обеспечению дальнейшей его эксплуатации.

Техническое обслуживание – это комплекс операций по поддержанию работоспособности оборудования и обеспечению его технических параметров в процессе эксплуатации.

По способу организации предусматриваются следующие виды ремонтных работ:

плановые ремонтные работы – выполняются через установленное число оперативного времени работы оборудования;

неплановые ремонтные работы (аварийные) – ремонтные работы по потребности.

  












Рис. 6.4. Структурная схема основных элементов ремонтной службы

Система ППР также предусматривает осмотры, при которых выявляется степень износа отдельных деталей, устраняются мелкие дефекты, неисправности (рис. 6.5).
На предприятиях ремонт технологического оборудования осуществляется на основе: 

1) системы ремонта по результатам технической диагностики (все виды ремонта производятся в зависимости от фактической потребности в нем после объективного контроля технического состояния оборудования); 

2) системы планово-предупредительного ремонта (ППР). ППР – это совокупность запланированных технических и организационных мероприятий по уходу, надзору и ремонту, направленных на предотвращение преждевременного износа оборудования, аварий, а также на поддержание его 
в хорошем техническом состоянии. Сюда же относят возможную модернизацию оборудования в процессе ремонта. 

Организация  ремонтного  хозяйства  предприятия  базируется  на системе  планово-предупредительного  ремонта (ППР), основные  положения  которой установлены Единой системой планово-предупредительных ремонтов (ЕС ППР)  и  Типовой  системой  технического  обслуживания 
 и  ремонтов (ТС ТОР).

Система ППР – это совокупность организационно-технических мероприятий по уходу, надзору, обслуживанию и ремонту оборудования; профилактических мероприятий по заранее составленному плану в опре-деленных объемах и в определенные сроки в целях предотвращения износа, внезапных отказов и поддержания оборудования в работоспособном состоянии. Система ППР базируется на двух основных принципах: предупредительности 
и плановости.

Опыт применения системы ППР на предприятиях нашей страны, а также в некоторых зарубежных странах свидетельствует о ее высокой эффективности, заключающейся в снижении доли затрат на ремонт оборудования в общих издержках производства.

Регламентация ремонтных работ в системе ППР осуществляется 
с помощью нескольких нормативов. Важнейшими нормативами системы ППР являются следующие: ремонтные циклы, их структура, продолжительность; длительность межремонтного периода; продолжительность проведения ремонтных работ; категория ремонтной сложности оборудования; нормативы трудоемкости и материалоемкости ремонтных  работ.

Рис. 6.5. Виды работ по техническому обслуживанию и ремонту

Ремонтный цикл – это период времени между вводом в эксплуатацию оборудования и его остановкой на капитальный ремонт (КР) или период работы оборудования между двумя капитальными ремонтами. За ремонтный цикл проводятся в определенной последовательности все виды ремонтных работ. Например, для средних и легких станков ремонтный цикл имеет следующую структуру:

КР1 – О – ТР1 – О – ТР2 – О – СР1 – О – ТР3 – О – ТР4 – О – КР2.
Условные обозначения:

КР – капитальный ремонт;

СР – средний ремонт;

ТР – текущий ремонт;

О – внутрицикловой осмотр.

Межремонтный период – период оперативного времени работы оборудования между двумя последовательно выполненными плановыми ремонтами. Он определяется по формуле:
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 – длительность ремонтного цикла;

       n – количество внутрицикловых ремонтов.

 Категория ремонтной сложности (R) – степень сложности ремонта единицы оборудования, которая зависит от его технических и конструктивных особенностей. Категория ремонтной сложности оборудования определяется как по механической, так и по электрической части. Так, в настоящее время для металлообрабатывающих станков ТС ТОР в качестве агрегата-эталона принят токарно-винтовой станок модели 16 К20. Для него установлена категория сложности R = 12. Для любого другого станка этой группы категория сложности определяется путем сопоставления выбранного станка с эталоном.

Ремонтная единица – это условный показатель, характеризующий нормативные затраты на ремонт оборудования первой категории сложности. 

Категория сложности ремонта – относительный показатель, показывающий во сколько раз трудоемкость всех видов ремонта за один ремонтный цикл выше трудоемкости аналогичного ремонта станка-эталона. 

За единицу ремонтной сложности механической части принята ремонтная сложность условного оборудования, трудоемкость капитального ремонта которого в условиях среднего по оснащенности ремонтного цикла составляет 50 ч., а за единицу ремонтосложности электрической части оборудования – 12,5 часов. Категория сложности ремонта оборудования определяется по количеству единиц сложности ремонта, присвоенных той или иной группе оборудования.

Нормы времени (трудоемкости) и материалоемкость на одну ремонтную единицу устанавливаются по видам ремонтных работ. 

Продолжительность простоя оборудования на ремонте также регламентируется нормативами простоя на одну единицу ремонтосложности. Это является особенностью планирования затрат на осуществление ремонтных работ в ремонтном хозяйстве.

Нормативы, представленные в системе ППР, на каждом предприятии подлежат корректировке с учетом характера работы оборудования, уровня его использования; организации ремонтного хозяйства, особенностей предприятия, но в свою очередь они являются основой расчета общего годового объема ремонтных работ; времени по их выполнению, а также затрат на осуществление данных ремонтов и технического обслуживания.

Себестоимость ремонтных работ определяется на основании сметно-финансового расчета. В нее входят заработная плата ремонтных рабочих с отчислениями, стоимость деталей, смазочных, обтирочных материалов и другие затраты. 

   

6.4. Организация энергетического хозяйства

Развитие техники и технологий на каждом этапе предприятия связано 
с увеличением потребления энергии. В этой связи неуклонно возрастают размеры энергетического хозяйства и его роль в осуществлении основных процессов производства. Для того чтобы потребляемая предприятием энергия использовалась наиболее эффективно, необходима правильная организация энергохозяйства, обеспечивающая бесперебойное питание производства всеми видами энергии с наименьшими трудовыми и материальными затратами.

Главная цель энергохозяйства (ЭХ) – надежное бесперебойное обеспечение предприятия всеми видами энергии при соблюдении установленных параметров. ЭХ также осуществляет монтаж, эксплуатацию и ремонт энергооборудования в производственных цехах и подразделениях предприятия.

К основным видам энергии, используемой на промышленном предприятии, относятся: электрическая энергия, тепловая и химическая энергия твердого, жидкого и газообразного топлива, тепловая энергия пара и горячей воды, механическая энергия.

К энергоресурсам относятся: электрический ток, натуральное топливо, природный и сжиженный газ, пар различных параметров, сжатый воздух разного давления, горячая вода и конденсат, вода под давлением.

Названные энергоресурсы используются на предприятии в техно-логических процессах в качестве двигательной силы, для освещения, отопления, вентиляции, хозяйственно-бытовых нужд. При этом на разных стадиях производственного процесса могут использоваться различные виды энергии и энергоносителей. 

По характеру использования потребляемая энергия подразделяется на силовую, технологическую и производственно-бытовую. Силовая энергия приводит в движение технологическое оборудование, подъемно-транспортные средства; технологическая – служит для изменения свойств и состояния материалов (плавление, термообработка и т. д.); производственно-бытовая – расходуется на освещение, вентиляцию, отопление и другие цели.

Энергосбережение предприятия имеет специфические особенности, которые состоят в необходимости немедленного использования произведенной энергии и неравномерной потребности в ней в течение определенного отрезка времени. То есть в ходе потребления энергии могут возникать так называемые пики и спады. В этом случае централизованная система снабжения энергией обеспечивает надежную и бесперебойную работу, упрощает структуру энергохозяйства, сокращает капитальные вложения и текущие издержки на получение энергии. Однако отдельные виды носителей наиболее целесообразно производить на собственных энергосистемах.
Состав и структура ЭХ зависит от типа и размера основного производства, его энергоемкости, связи предприятия с внешними энергосистемами.

В состав энергохозяйства входят:

· электросиловое хозяйство;

· теплосиловое хозяйство;

· газовое хозяйство;

· водоснабжение и канализация;

· электромеханическое хозяйство;

Производственная структура отражает организационные и техно-логические особенности ЭХ как объекта управления. Она показывает характер соединения процесса, средств и предметов труда при производстве, передаче, распределении и потреблении различных видов энергии, а также при выполнении ремонтных и монтажных работ.

В организационном отношении производственная структура ЭХ представляет собой взаимное расположение цехов и участков в структуре предприятия, а в технологическом она характеризуется составом и порядком расположения конкретного оборудования и сетей, которые обеспечивают процесс производства, передачи, потребления энергии, осуществляют ремонтные и обслуживающие работы.

Технологически (функционально) в составе энергетического хозяйства предприятия выделяются три подсистемы:

-генерирующая (электростанции, котельные, насосные установки, газогенераторные и компрессорные станции и т.п.);

-распределительная (трубопроводы и сети, распределительные устройства, трансформаторные подстанции);

-потребляющая (энергоприемники основного и вспомогательного производства, непроизводственные потребители).

В зависимости от источников получения энергоресурсов энергоснабжение предприятия может быть организовано в трех формах:

–  внешнее (т.е. полное удовлетворение потребностей предприятия                        в энергии всех видов  посредством закупок у специализированных поставщиков и посредников энергоснабжения);

–  внутреннее (если предприятие имеет технические возможности                      и считает экономически целесообразным самому обеспечивать себя энергией всех видов от собственных генерирующих установок и станций);

–  смешанное (комбинированное) (когда часть энергоносителей предприятие получает со стороны от территориальных систем и сетей, а другую часть – от собственных генерирующих установок и станций).

 Руководство энергетическим хозяйством предприятия осуществляется отделом главного механика (ОГМ), а при больших масштабах энергохозяйства – главным энергетиком. 

Основными функциями ЭХ являются: наблюдение за строгим выполнением правил эксплуатации энергетического оборудования; организация и проведение ремонтных работ; организация рационального использования, нормирования 
и экономии энергетических ресурсов; разработка    и осуществление мероприятий по реконструкции и развитию энергетического хозяйства.

Главной составляющей рациональной организации ЭХ на предприятии является правильное планирование производства, нормирование и учет потребления энергоресурсов. Как правило, планирование работ ЭХ основывается на балансовом методе, который позволяет определить потребность предприятия в различных видах энергоресурсов и исходя из объема производства и расчетно-технических норм установить наиболее рациональные источники покрытия этой потребности.

Потребность в энергии и ее нормирование определяют на основании плана производства продукции и переработки сырья, удельных норм расхода энергии и условного топлива на единицу продукции сырья, норм расхода энергии и условного топлива на вспомогательное обслуживание, норм потерь 
в сетях и трубопроводах, а также в процессе преобразования энергии. 

Нормативы – это поэлементные составляющие норм, характеризующие удельный расход элемента нормирования на единицу объема, производительности и другие показатели при выполнении производственных процессов.

Норма расхода – это максимально допустимое плановое количество ресурсов на производство детали, единицы продукции (работы) установленного качества в определенных (плановых) условиях производства. Норма расхода энергии может устанавливаться также на процесс, время работы энергопотребителя.

В процессе нормирования и планирования ЭХ используются технически обоснованные (расчетно-аналитические) и статистические (укрупненные) нормы. Каждые из отмеченных видов норм имеют свои границы применения   и используются в зависимости от располагаемой информации и поставленных задач, являются основой для составления энергетических балансов. Энергетические балансы классифицируются по ряду признаков (рис. 6.6).

Технико-экономические показатели ЭХ предприятия характеризуют эффективность производства и потребления различных видов энергии. К числу таких показателей относятся: показатели выполнения плана по производству энергии; энерговооруженности; уровня использования энергоресурсов.

Рис. 6.6. Классификация энергетических балансов
С целью повышения эффективности энергохозяйства, улучшения технико-экономических показателей необходимо уделять внимание вопросам совершенствования ЭХ.
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Транспортное хозяйство – это комплекс средств предприятия, предназначенных для перевозки сырья, материалов, полуфабрикатов, готовой продукции, отходов и др. грузов на территории предприятия и за его пределами.

Транспортное хозяйство предприятия состоит из:

1. Транспортных средств;

2. Устройств общезаводского назначения – депо, гаражи, ремонтные мастерские, рельсовые и безрельсовые пути и т. п.

Изготовление продукции сопровождается систематическим перемещением различных грузов. Совокупность взаимосвязанных работ по перемещению грузов составляет содержание процесса транспортировки, основным элементом которого является транспортная операция.

Значение процесса транспортировки обусловлено не только перемещением грузов, которые представляют собой материально-вещественные элементы производства. Транспортные операции являются составной частью производственного процесса и влияют на длительность производственного цикла. Кроме того, они выступают как средство обеспечения технологических и кооперационных связей в процессе производства.

Рациональная организация заводского транспорта служит важной предпосылкой высокой производительности труда работников, занятых в основном производстве, и ритмичности производства.

Цель системы транспортного хозяйства – своевременное обеспечение производства всеми видами транспортных средств и услуг. Критерием достижения этой цели служит сведение до минимума доли транспортных расходов в себестоимости готового продукта.

Основные функции системы транспортного хозяйства:

· обеспечение производственного процесса всеми видами транспортных средств;

· передвижение грузов в соответствии с требованиями производственного процесса;

· эффективное использование транспортных средств и погрузочно-разгрузочных операций;

· снижение себестоимости транспортных операций;

· планирование транспортных операций;

· поддержание транспортных средств в исправном состоянии и др.

Таким образом, транспортное хозяйство производственных предприятий создается для перемещения основных и вспомогательных грузов между цехами, участками, рабочими местами и операциями технологического процесса. 

Система транспортного хозяйства имеет двухуровневую структуру: на уровне предприятия создается транспортный цех, на уровне цехов функционируют службы цеховых механиков. 

Структура внутризаводского транспорта зависит от объема и типа производства, характера выпускаемой продукции, дифференциации технологического процесса, состава цехов и их территориального расположения. Это и определяет классификацию транспортных средств.

Транспорт предприятия подразделяется на различные виды (табл. 6.1).
В процессе формирования и совершенствования транспортного хозяйства предприятия выбор транспортных средств осуществляется с учетом особенностей предприятия и его структурных подразделений, а также условий их работы, определяемых технологическими и организационными особенностями обслуживаемого ими производственного процесса.

Базой для определения объема работ, выполняемых различными видами транспорта на предприятии, служит суммарная величина грузопотоков или общий грузооборот предприятия. Грузопотоком называется количество грузов 
(в тоннах, кубических метрах, штуках), перемещаемых за единицу времени (час, сутки, месяц, квартал, год) по заданному направлению или через определенный пункт. Сумма всех грузопотоков, осуществляемых внутризаводским транспортом, составляет грузооборот предприятия.

Таблица 6.1

Классификация транспорта промышленного предприятия

	Классификационный признак
	Вид транспорта
	Пример, характеристика

	Назначение и вид транспортных средств
	железнодорожный
	поезда, вагоны и др.

	
	речной
	теплоходы, баржи и др.

	
	автомобильный
	грузовой и легковой транспорт и др.

	
	авиационный
	самолеты, вертолеты различных видов и др.

	
	механический
	краны, кранбалки, конвейеры и др.

	
	трубопроводный
	трубопроводы, сети и др.

	По принципу действия
	периодического действия (прерывного)
	рельсовый, безрельсовый, подъемно-транспортные средства

	
	непрерывного действия
	конвейерные устройства, гравитационные спуски, специальные средства

	По направлению перемещения грузов
	горизонтальный
	рельсовый, автотранспорт и др.

	
	наклонный
	скаты, склизы, желоба

	
	вертикальный
	подъемники

	
	горизонтально-вертикальный
	краны, погрузчики

	По сроку действия
	постоянный
	длительного действия

	
	временный
	на ограниченный отрезок времени

	По видам выполненных работ
	внешний
	перевозка груза за пределы предприятия (ввоз, вывоз) 

	
	внутренний: 

межцеховой

внутрицеховой
	перевозка между цехами на территории предприятия;

перемещение предметов труда между рабочими местами и др. по ходу технического процесса


Масштаб производства, специализация предприятия и применяемая технология определяют характер перевозимых грузов (габариты, вес, форму, физико-химические свойства) и величину грузооборота; количество технологических операций и соответственно количество транспортных связей, и систему передачи предмета труда с операциями на операцию.

Организационный тип производства и формы его организации влияют на частоту и стабильность грузопотоков. В массовом и крупносерийном производстве в условиях постоянной повторяемости изделий имеются предпосылки для более полной загрузки транспортных средств, создания постоянных маршрутов и применения высокопроизводительных, специализированных транспортных средств. В условиях серийного и мелкосерийного производства имеет место нестабильность грузопотоков из-за переменной повторяемости изделий, что обусловливает целесообразность применения универсальных транспортных средств. Сложная производственная структура предприятия увеличивает объем перевозок, усложняет транспортные связи между производственными подразделениями. Применение поточной формы организации производственного процесса часто предполагает применение специальных транспортных средств.

Большое значение имеет тип и размеры здания, планировка производственных помещений, компоновка оборудования, которые определяют расстояния и направления перемещения грузов.

При выборе транспортных средств учитывается их назначение, соответствие производственным потребностям, а также сопряженность производительности транспортных средств и основного технологического оборудования, работающих в едином ритме, а также работающих на различных участках [26].

Техническая оценка вариантов транспортных средств осуществляется по следующим критериям:

· производительность транспортного средства;

· степень механизации и автоматизации;

· соответствие характеру перемещаемых грузов;

· надежность транспортных средств в эксплуатации и сохранности перевозимых грузов;

· необходимый уровень техники безопасности и охраны труда работников.

Экономическая оценка осуществляется по следующим критериям:

· затраты на транспортировку;

· затраты на эксплуатацию транспортных средств;

· затраты на транспортные работы в расчете на 1 тонну груза;

· срок окупаемости затрат на приобретение транспортных средств или дополнительных затрат на совершенствование транспортного хозяйства.

Таким образом, затраты на транспортировку могут быть сокращены за счет эффективного использования транспортных средств – их вместимости и грузоподъемности, соответствия грузовой единицы размерам транспортных средств и ускорения их оборачиваемости, а также сохранности грузов.

Основой для рациональной организации межцеховых и внешних грузопотоков предприятия и планирования работы транспорта предприятия является диаграмма грузопотоков, то есть графическое изображение в соответствующем масштабе данных шахматной ведомости на схеме генерального плана предприятия. Шахматная ведомость представляет собой таблицу, по вертикали которой перечислены отправители (поставщики), а по горизонтали – в том же порядке указаны цехи, склады и др. – получатели. Сумма итогов граф и строк по всем цехам и складам составляет величину внутризаводского грузооборота (табл. 6.2).

Таблица 6.2

Пример шахматной ведомости (таблицы) грузооборота предприятия
	Отправители
	Получатели

	
	Склад

материалов
	Цех 

№ 1
	Цех 

№ 2
	Цех

 № 3
	Всего

отправлено

	Склад материалов
	–
	1000
	500
	500
	2 000

	Цех № 1
	–
	–
	2 000
	8 000
	10 000

	Цех № 2
	–
	200
	–
	100
	300

	Цех № 3
	–
	500
	200
	–
	700

	Всего по предприятию
	–
	1 700
	2 700
	8 600
	13 000


 Шахматные таблицы вместе с планировкой цехов и генеральными планами предприятий служат для построения схем (диаграмм) грузопотоков. Схема  грузопотоков предприятия строится применительно к наличным либо проектируемым путям. На диаграмме грузопотоки изображаются в виде линий, ширина которых пропорциональна их величине (тоннажу или объему перевозки). Конфигурация линий соответствует трассе перемещения грузов. Различные грузы обозначаются на схеме установленными знаками или цветами (рис. 6.7).
Схема грузопотоков позволяет определить степень их рациональности, обеспечить прямолинейность и наметить кратчайшие пути движения грузов. 
С помощью схемы грузопотоков и ведомости грузооборота выявляются нерациональные перевозки, и обеспечивается прямоточность движения грузов, степень стабильности перевозок. 

Транспортировка грузов возможна по разовым и постоянным  маршрутам. Разовые маршруты (по неповторяющимся требованиям – заказам) характерны для индивидуального и мелкосерийного производства. Они, как правило, носят случайный характер как по направлению, так и по величине перевозимых грузов.


Рис. 6.7. Фрагмент схемы грузопотоков
Для массового и крупносерийного производства характерны постоянные маршруты с твердым расписанием перевозок и, как правило, по нормальной системе маршрута.

Различают две основные системы маршрутов перевозки грузов:

1. Маятниковая система. Применяется при перевозке грузов между двумя пунктами. Маршруты в этом случае могут иметь следующие варианты:

а) односторонние (порожняком в одну сторону):


б) двусторонние (грузы транспортируют в обоих направлениях):


в) веерные (одновременная доставка грузов разным потребителям):




2. Кольцевая система. Применяется при обслуживании многих пунктов, при этом осуществляют последовательную перевозку грузов от одного потребителя к другому с последующим обязательным возвращением транспортных средств в исходный пункт. Различают следующие варианты:
а) равномерный грузопоток 


б) возрастающий грузопоток (сборочный) 


в) затухающий грузопоток (развозочный) 


Графиком работы транспортных средств определяется порядок выполнения погрузо-разгрузочных работ. 

При разработке графика работы транспортных средств предусматривают выполнение подготовительных работ: 

· порядок обеспечения тарой; 

· оснащение пунктов приемки и отправления грузов средствами механизации; 

· закрепление за маршрутами транспортных средств и водителей. 

Планирование перевозок состоит из трех этапов: 

· технико-экономическое планирование; 

· календарное планирование; 

· диспетчирование. 

Технико-экономическое планирование заключается в составлении календарных годовых или квартальных планов перевозок. Эти планы включают 
в себя производственную программу (план перевозок), грузооборот, объем погрузо-разгрузочных работ, необходимое количество транспортных средств и механизмов, численность транспортных рабочих и другие данные, характеризующие работу транспорта в планируемом периоде. 

Календарные планы перевозок составляются на более короткие периоды: смену, сутки, месяц. Они охватывают погрузо-разгрузочные работы, ремонт транспортных средств и путей сообщения. Основным оперативным плановым документом является расписание движения транспортных средств. 

Оперативное руководство ходом транспортных работ, контроль за соблюдением расписаний движения транспортных средств и сменно-суточных планов осуществляет диспетчерская служба транспортного хозяйства. Она же организует выполнение плановых работ. Оперативный учет ведется на основе суточных рапортов о работе транспортных подразделений.

Оптимальное количество транспортных средств определяется принятой системой обслуживания. Заключительным этапом организации работы внутризаводского транспорта является составление сменно-суточного задания, расписания и графика работы транспорта. В массовом и крупносерийном производстве составляют графики работы транспорта.


От организации производственного транспорта зависит непрерывная 
и ритмичная работа предприятия. Его значение еще более усиливается в условиях механизированного и автоматизированного производства, основанного на применении высокопроизводительного и дорогостоящего оборудования.

Обеспечение нормального хода производственного процесса в условиях современного предприятия требует непрерывного и планомерного перемещения между и внутри звеньев производственного цикла больших масс сырья, топлива, различных материалов, полуфабрикатов, готовой продукции, отходов.
Таким образом, рациональная организация внутризаводского транспорта, оптимизация грузопотоков и грузооборота способствуют сокращению длительности производственных циклов изготовления продукции, ускорению оборачиваемости оборотных средств, снижению себестоимости продукции, росту производительности труда.

6.6. Организация складского хозяйства
Складское хозяйство является неотъемлемой частью любого предприятия. Оно служит для обеспечения эффективной и бесперебойной работы основного и вспомогательного хозяйств.

Складское хозяйство крупного промышленного предприятия представляет собой сложную систему, состоящую из сети складов со специальными устройствами, оборудованием для перемещения, складирования и хранения. Может иметь в своем составе специальный весовой, измерительный инструмент и оборудование, вычислительную технику и др.

Современное предприятие должно располагать хорошо организованным складским хозяйством, задачами которого являются:

· прием материальных ценностей;

· создание необходимых производственных запасов;

· предварительная подготовка материалов к потреблению;

· обеспечение хранения материальных ценностей;

· снабжение основного и вспомогательного производства необходимыми материалами, комплектацией и др.;

· хранение и отпуск готовой продукции.

От правильной организации складского хозяйства в значительной степени зависит ускорение оборачиваемости оборотных средств, а следо-вательно, и снижение себестоимости продукции. Задачи, поставленные перед складским хозяйством, необходимо решать наиболее рационально, с наименьшими затратами трудовых и денежных ресурсов, при наибольшей пропускной способности складов.

Склад – это комплекс зданий, сооружений и устройств, предназначенный для приемки, размещения и хранения поступивших грузов (товаров), подготовки их к потреблению и отпуску потребителям.

Для нормального функционирования складского хозяйства предприятия предполагается наличие нескольких типов складов. Склады завода могут быть классифицированы по различным признакам (табл. 6.3).

Таблица 6.3

Классификация складов на предприятии

	Классификационный признак
	Вид склада

	1. По назначению 
и подчинению
	· снабженческие (материальные) – подчинены отделу материально-технического снабжения;

· производственные – подчинены органам оперативно-производственного планирования; главному механику, инструментальному отделу и др.;

· сбытовые – подчинены финансово-сбытовому отделу предприятия.

	2. По масштабу работы
	· общезаводские;

· цеховые, снабжаемые из общезаводских складов;

· промежуточные.

	3. По видам перераба-тываемых материалов
	· специализированные;

· универсальные.

	4. По размеру склада (складской площади)
	· мелкие;

· средние;

· крупные.

	5. По характеру складской площади
	· закрытые;

· полузакрытые;

· открытые.

	6. По высоте укладки грузов
	· ручная укладка (на высоте человеческого роста);

· механизированная укладка (высота свыше человеческого роста).

	7. По степени механизации складских операций
	· немеханизированные;

· механизированные;

· комплексно-механизированные;

· автоматизированные;

· автоматические.

	8. По отношению к участникам логистической системы
	· склады производителей;

· склады торговых компаний;

· склады транспортных компаний;

· склады экспедиторских компаний;

· склады логистических операторов.


Современный склад – это сложный объект, как с технической, так и с уп-равленческой точки зрения. Склады являются материально-технической базой основных участников логистической системы, через которую проходит материальный поток. Склады создаются для временного накопления запасов 
с целью своевременного снабжения производства необходимыми материалами и комплектующими или потребителя – готовой товарной продукцией. 
Условия ведения бизнеса требуют для эффективного выполнения функций по обработке материальных потоков использования современной складской инфраструктуры, активного применения прогрессивных технологий, прикладных компьютерных программ и систем автоматизации технологических процессов, внедрения системы контроля качества оказываемых услуг. Складское хозяйство значительным образом влияет на стратегию принимаемых решений и организацию движения материальных потоков.

Необходимость в складах существует на всех стадиях движения материального потока, начиная от источника сырья и заканчивая конечным потребителем готовой товарной продукции, что объясняет большое разнообразие видов складов. При этом склады используются только в тех случаях, когда они объективно необходимы и реально позволяют снизить общие издержки.

Большое значение для правильной организации складского хозяйства имеет расположение складов на территории предприятия. В основе рационального размещения складов должно быть максимальное приближение складских точек к основным потребителям материалов и обеспечение максимальной прямолинейности грузооборота.

Основными операциями складского хозяйства являются: прием, хранение, отпуск и учет материальных ценностей на складах. Условно складские операции делятся на две группы:

· собственно складские (выгрузка, прием, размещение, хранение, отпуск и др.);

· вспомогательные (распаковка, сортировка, комплектование, сборка, подготовка к отправке, установка и др.).

Объем складских операций зависит от типа производства; объема и интер-вала поставок, отправок материалов; размера партии поставки; вида материальных ценностей, условий их хранения; уровня механизации и автоматизации складских операций; вида транспорта и др.
При решении вопросов нового строительства или реконструкции действующих складов определяется потребность в складских площадях и емкостях.

Состав и последовательность выполнения складских операций в системе складирования представлен на рис. 6.8.
Площадь любого склада можно разделить на три основные части:

· полезную (или грузовую), занимаемую непосредственно материальными ценностями и устройствами для их хранения;

· оперативную (или вспомогательную), предназначенную для приемки и отпуска грузов, сортировки, комплектования материальных ценностей, а также для проходов и проездов между штабелями и стеллажами, для размещения весовой и измерительной техники, служебных помещений;

· конструктивную, занимаемую лестницами, колоннами, перегородками, тамбурами, подъемниками и т. п.


Рис. 6.8. Основные операции системы складирования

Склады разных конструктивных разновидностей могут по-разному объединяться в систему складского хозяйства.

Одной из простейших форм организации складского хозяйства является разветвленная структура. В такой структуре какой-либо пункт накопления служит складом – источником для нескольких других пунктов. Дальнейшим развитием такой системы является эшелонированная структура, состоящая из нескольких иерархических уровней – эшелонов складирования.

В такой системе требования от потребителей поступают только на нижний уровень, т. е. запросы от технологического оборудования попадают только на склады подразделений.

Пополнение же складов каждого уровня при нормальных условиях может происходить только из складов близлежащего вышестоящего уровня. Например, запасы входных складов пополняются из региональных оптовых складов. 
В некоторых случаях товары на склады подразделений могут поступать непосредственно от поставщика, минуя региональные и входные склады, либо из региональных складов, минуя входные склады.

Одной из наиболее современных форм организации и ведения складского хозяйства является организация магазинов-складов. Магазин-склад представляет собой склад с той или иной степенью механизации и автоматизации, предназначенный для размещения, хранения и поиска тарно-штучной продукции в условиях многономенклатурного ассортимента [9]. 
В этом отношении функционирование этого склада является обычным. Новым является то, что при образовании на складе излишков сверх запланированного транзитного объема их разрешается оперативно продавать мелкооптовым покупателям. С этой целью при складе создаются торговый зал и необходимые для мелкооптовой торговли зоны приема, комплектации и отправки, а также административные и сервисные помещения.

Каждое отдельное предприятие выбирает ту форму организации складского хозяйства, которая ему экономически выгодна, в соответствии с основной деятельностью и целями данного предприятия.  

Детальное исследование организации и работы многих складов, складских комплексов, распределительных центров на предмет снижения издержек складирования и хранения продукции позволяет выявить и систематизировать факторы эффективности работы складских объектов. К ним могут быть отнесены:

– формат и организация складского пространства (планировка);

– топология товаров внутри складского пространства;

– технологии складской грузопереработки;

– квалифицированный персонал.

Одно из важных направлений оптимизации работы складского хозяйства – повышение гибкости управления персоналом склада. С этой целью рассматриваются возможности взаимозаменяемости, разрабатываются варианты перемещения работников склада с одного участка на другой в момент пиковой загрузки на соответствующих участках. В результате реализации комплекса мероприятий по повышению гибкости управления персоналом достигается существенное высвобождение персонала, сокращение брака 
и создаются условия для повышения скорости подготовки товара к погрузке.

К современным тенденциям совершенствования работы складского хозяйства можно отнести рост высоты складов; использование высокотехнологичного оборудования, а именно гравитационных стеллажей, которые модно использовать для хранения как поддонов с грузом, так и отдельных коробов, контейнеров. 

Повышение показателей использования складских площадей и емкостей на основе рационализации технологического процесса с применением прогрессивных схем механизации, с использованием современного подъемно-транспортного и технологического оборудования является одной из главных задач эффективного функционирования складского комплекса. Без этого невозможно правильно использовать складской объем и снизить трудозатраты по переработке грузов, повысить пропускную способность складов, не увеличивая численность складских работников. 

Таким образом, эффективное функционирование складского хозяйства необходимо с точки зрения экономии на издержках содержания склада, а так же на других сопутствующих издержках. Основными путями совершенствования работы складского хозяйства являются применение современных технологий (в частности и информационных) и оборудования, оптимизация внутренних потоков, с использованием инновационных методов анализа, а также совершенствование системы контроля и управления персоналом.

В системе логистических процессов внимание уделяется комплексу показателей эффективности складского хозяйства (табл. 6.4).
Таблица 6.4

Перечень показателей эффективности логистического процесса на складе

	Ключевые факторы
	Показатели эффективности

	1.  Качество складского сервиса и удовлетворение потребителей


	Обеспечение выполнения заказа точно к сроку;  полнота удовлетворения заказа;  точность параметров заказа и поддержания уровней запасов;  количество возвратов заказов, отсутствие запасов, повышения тарифов; ошибки в выполнении заказов; случаи потерь, хищений, порчи и т.п.; возврат товаров покупателями; жалобы потребителей;  оценка потребителями степени; удовлетворения сервисом.

	2. Использование инвестиций
	Скорость и количество оборотов запасов; использование оборотного капитала; средний уровень запасов на складе;  возврат на инвестиции в основные фонды; использование инвестиций в складскую инфраструктуру; использование инвестиции в технологическое оборудование.

	3. Логистические издержки


	Затраты на управление складскими запасами; затраты на внутрискладскую транспортировку; затраты, связанные с качеством продукции и сервиса (ущерб от недостаточного уровня качества, потери продаж, возврат товаров, устаревание запасов и т.п.); затраты на складскую грузопереработку и хранение; затраты, связанные с операциями.

	4. Время логистических циклов


	Время составляющих цикла заказа; время пополнения запасов;  время обработки заказов потребителей; время доставки заказа; время подготовки и комплектации заказа; время цикла закупки товаров; время цикла подготовки отчетов.

	5. Производи-тельность


	Количество обработанных заказов в единицу времени; грузовые отправки на единицу складских мощностей; использование складского пространства; количество операций грузопереработки в час; общие логистические издержки на единицу инвестированного в складские запасы капитала; общие логистические издержки на единицу складского товарооборота.


ПРАКТИЧЕСКИЕ ЗАДАНИЯ
ПО ТЕМЕ 6 «Организация инфраструктуры предприятия: вспомогательные производства 

и обслуживающие хозяйства»

6.1. Задача 

На фрезерном участке механического цеха массового производства обрабатывается вал. Годовой объем выпуска вала – 80 тыс. штук; машинное время обработки одного изделия фрезой – 5 мин; стойкость фрезы – 1,5 часа; допустимое стачивание режущей части фрезы – 8 мм; толщина слоя, который снимается за одну переточку – 1мм. Определить годовую потребность во фрезах.

6.2. Задача 
Ежедневная потребность в резцах на заводе – 100 шт., страховой запас их предусмотрен на 26 дней. Время от подачи заявки до поставки партии –20 дней. Резцы поставляются партиями по 5 тыс. штук. Определить максимальный запас, точку заказа и построить график использования партии инструмента.

6.3. Задача (многовариантная)

Определить объемы и стоимость ремонтообслуживания в планируемом году для металлорежущего станка, если: 

1) режим работы – 2 смены, 260 рабочих дней, 8-часовая смена; коэффициент использования режимного фонда времени kисп= 0,72; 

2) необходимое  количество  ремонтов  и  осмотров,  порядок их чередования, а  также  другие показатели,  используемые  при  расчете,  представлены  в табл. 6.7;

3) нормы трудоемкости по ремонтообслуживанию (нормо-ч) на единицу ремонтосложности даны в табл. 6.5. 

4) средние часовые тарифные ставки на работы по ремонтообслуживанию (грн/ч) принять по данным предприятия, на котором студент проходил практику или данным преподавателя;
5) нормы затрат на материалы и комплектующие изделия: при выполнении капитального ремонта Ск1 = 410 грн/е.р.с.; при выполнении среднего ремонта Сср1  = 275 грн/е.р.с.; при выполнении текущего ремонта Ст.р1=                                     = 25 грн/е.р.с.; на техническое обслуживание Ст.о = 200 грн/е.р.с.;
6) премии из ФЗП – 40%, доплаты – 10%, отчисления на социальные мероприятия  – 37%.
Таблица 6.5
Нормы трудоемкости 

	Вид работ
	Станок 
	Электрическая часть 

	Капитальный ремонт (КР)
	50,0
	12,5

	Средний ремонт (СР)
	9,0
	–

	Текущий ремонт (ТР)
	6,0
	1,5

	Плановые осмотры (О): перед внутрицикловым ремонтом
	1,1
	0,2

	Перед капремонтом
	0,85
	0,25

	Техническое обслуживание (за 1000 ч. работы на единицу ремонтосложности)
	4,62
	1,33


Состав, число и порядок чередования плановых ремонтов и осмотров в ремонтном цикле определяют на основании структуры ремонтного цикла. Структуру ремонтного цикла задают в виде цифр, первая из которых обозначает количество средних ремонтов (СР), вторая – число текущих ремонтов (ТР), а третья – количество осмотров (О). Ремонтные работы выполняют между двумя капитальными ремонтами (КР) либо между началом эксплуатации и первым капитальным ремонтом. 

Методические рекомендации

Для определения вида и количества ремонтных работ в планируемом календарном году ремонтного цикла необходимо изобразить ремонтный цикл размерной линией по заданной структуре для механической и электрической частей оборудования. При этом должна соблюдаться «привязка» к масштабу рабочего времени в годах.

Годовой фонд оперативного времени составляет: 
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где Др – число рабочих дней в году;

      S – количество смен;

      t – продолжительность смены;

      kисп – коэффициент использования режимного фонда времени.

При построении графика ремонтных работ необходимо помнить, что для электрической части оборудования средние ремонты не предусматриваются (структура ремонтного цикла двухвидовая). Но вместе с тем, текущий ремонт электродвигателя выполняется во время текущего ремонта станка, на котором он установлен (согласно ТС ТОР). Это означает, что продолжительность межремонтного периода электродвигателя (Тм.р. эл) та же, что и у станка.

Пример совмещенной структуры ремонтообслуживания оборудования представлен на рис. 6.9.

                             КР    О1    ТР1     О2    ТР2    О3      СР      О4     ТР3 …

Механич. часть   

                                 КР    О1    ТР1     О2    ТР2    О3      ТР3      О4     ТР4 …

Электрич. часть

Годы                          

                                                       1                          2  ………………….    

 Рис. 6.9  График ремонтообслуживания в течение ремонтного цикла

Для расчета затрат на проведение соответствующих ремонтных работ необходимо найти суммарную трудоемкость ремонтных работ: 

                                          Тсум = Тмех i + Тэл i,                                       (6.4)

где Тмех i  – трудоемкость ремонтных работ механической части;

      Тэл i  –  трудоемкость ремонтных работ электрической части.

Тмех i = n tHi Rм,

                                              Тэл i = n tHi Rэ,                                           (6.5)

где n – количество ремонтных работ;

      tHi  – норма трудоемкости соответствующего вида ремонтных работ                (табл. 6.7);

     Rм,Rэ – ремонтосложность механической и электрической частей, соответственно.

Фонд заработной платы рабочих – ремонтников: 

                              Зпл.рем = Сч Тi kд kдоп kотч ,                               (6.6)

где kд, kдоп, kотч – коэффициенты доплат, дополнительной заработной платы, отчислений на социальные мероприятия.

Стоимость материальных ресурсов по всем видам ремонтных работ за конкретный плановый год определяется суммированием: 
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где  Сэл, Смехi – нормативы расхода материальных ресурсов по видам ремонтных работ для электрической и механической частей, соответственно.
Суммарные затраты на ремонтообслуживание в планируемом году  составят:
Ср.о = Зпл  рел + См + КР,                              (6.8)

где КР – косвенные расходы, определяемые в процентах к фонду основной заработной платы ремонтных рабочих (принимаются по данным преподавателя).

Результаты проведенной работы по составлению годового плана ремонтов рекомендуется свести в таблицу 6.6.

Таблица 6.6

План ремонта металлорежущего станка в 3-ий  год эксплуатации

	Вид работы
	Коли-чество

работ в 3-ем году, n
	Норма-тив трудо-емкости по видам работ, thi,
нормо-ч/ е.р.с.
	Часовая тариф-ная ставка по видам работ, Сч, грн/ч
	Норма затрат на материа-лы по видам работ, грн/е.р.с.
	Расчет

	
	
	
	
	
	трудоем-кость ремонт-ных работ, Тi, нормо-ч
	зарплата ремонт-ных рабочих,
Зпл рем i, грн
	затра-ты на мате-риалы, Смi, грн

	А. Механическая часть, Rм = ______ е.р.с.

	Б. Электрическая часть, Rэ = ______ е.р.с.

	Всего


	
	
	
	
	
	
	 


Таблица 6.7

Данные для расчета затрат по ремонтообслуживанию

	Вариант
	Структура ремонтного цикла
	Тр. ц. мех,

час
	Тр. ц. эл,

час
	Ремонтосложность,  е.р.с.

	
	
	
	
	Rм
	Rэ

	1
	1-4-2
	16800
	12000
	12,5
	10

	2
	1-2-2
	12600
	10800
	9,7
	6,5

	3
	1-6-1
	24840
	17500
	7,5
	4,3

	4
	2-3-1
	18200
	9600
	19,5
	15

	5
	1-4-1
	17010
	8400
	13,7
	9,1

	6
	1-4-0
	19100
	11050
	14,2
	6,8

	7
	2-3-0
	18800
	9550
	17,4
	8,3

	8
	1-2-3
	12200
	9600
	13,9
	7,8

	9
	2-3-2
	16900
	7880
	11,7
	5,9

	10
	3-4-1
	23200
	10050
	16,4
	7,7

	11
	3-4-0
	20180
	9800
	17,3
	9,5

	12
	1-4-1
	16800
	12000
	10,8
	7,9

	13
	1-4-2
	16800
	7800
	16,1
	9,4

	14
	2-3-2
	18630
	9200
	15,5
	7,2

	15
	2-3-0
	17100
	9100
	9,8
	6,5

	16
	1-4-1
	17010
	10500
	15,1
	10,5

	17
	1-6-0
	24000
	10020
	14,0
	11,2

	18
	2-6-0
	26100
	12000
	10,8
	7,6

	19
	2-6-1
	28200
	11900
	14,3
	8,9

	20
	1-4-1
	16800
	10800
	16,2
	9,5

	21
	1-2-1
	12800
	10800
	14,3
	10,1

	22
	1-4-2
	16800
	10100
	19,0
	12,4

	23
	2-3-1
	16900
	9500
	19,5
	16,0

	24
	2-3-2
	19600
	10700
	14,9
	7,3

	25
	2-3-0
	25100
	10030
	11,8
	7,0

	26
	2-6-0
	29200
	18100
	8,4
	7,1

	27
	1-4-1
	18600
	14200
	9,1
	5,3

	28
	1-2-2
	12600
	10800
	10,5
	4,2

	29
	1-4-2
	16800
	12000
	16,3
	7,5

	30
	1-4-1
	16800
	11000
	18,6
	11,9


6.4. Тестовое задание
ТЕСТ №  1

В каком из следующих утверждений допущена ошибка?

Нормативы ремонтных работ…

1) это длительность ремонтного цикла и количество ремонтов всех видов в ремонтном цикле;

2) задают методы  прогрессивного  ведения ремонта: агрегатный, узловой и т. п.;

3) зависят от вида применяемой системы ППР;

4) упрощают расчет плановых затрат ресурсов на ремонты;

5) характеризуют осуществление  внезапных, аварийных ремонтов.
ТЕСТ №  2

 Какими показателями оценивается работа транспортного хозяйства на предприятии:

1)  грузопоток;

2)  норма расхода материала;

3)  грузооборот;

4)  система перевозок;

5)  энергоемкость предприятия.

ТЕСТ №  3

Система «максимум – минимум» в планировании расхода инструмента определяет:

1) значение оборотного фонда инструмента;

2) точку заказа инструмента;

3) ремонтосложность оборудования

4) партию поставки инструмента.

ТЕСТ №  4

Планово-предупредительные ремонты...

1) имеют профилактическую направленность; 

2) дороже, чем ремонт по потребности;

3) ведут к сокращению простоев оборудования в ремонтах;

4) во всех отраслях выполняют по единой системе ППР.

ТЕСТ №  5

Система организации ремонтных работ может быть:

1)   предупредительной;

2)   обязательной;

3)  случайной.
ТЕСТ № 6

Какие из перечисленных процессов относят к вспомогательным производственным процессам?

5) сборка деталей в узлы;

6) снабжение предприятия материалами и его складирование;

7) обучение персонала;

8) изготовление и ремонт инструментальной оснастки.

ТЕСТ № 7

Как называется комплекс вспомогательных и обслуживающих цехов, хозяйств, участков и служб, на предприятии:

6) подсобное хозяйство;

7) непроизводственная структура предприятия;

8) инфраструктура предприятия;

9) производственная инфраструктура предприятия;

10) социальная инфраструктура.
ТЕСТ № 8

Чему равна длительность межремонтного периода, если длительность ремонтного цикла составляет 5 лет, а количество средних и текущих ремонтов 
в составе ремонтного цикла – 4?

1) 1 год;

2) 1,25 года;

3) 2 года;

4) 0.8 года.
ТЕСТ № 9

Какие  из перечисленных видов ремонтных работ относятся 
к техническому обслуживанию:

1) капитальный ремонт;

2) осмотр;

3) профилактическая регулировка;

4) текущий ремонт.

ТЕСТ № 10

Выделите наиболее трудоемкий вид ремонтных работ:

1) текущий ремонт;

2) средний ремонт;

3) осмотр и смазывание;

4) капитальный ремонт.
ТЕСТ № 11

Длительность ремонтного цикла оборудования это…

1) отрезок времени между двумя соседними капитальными ремонтами оборудования;

2) число часов оперативного времени работы оборудования,  на протяжении которого проводятся все ремонты, входящие в состав ремонтного цикла;

3) число часов оперативного времени работы оборудования между двумя последовательно выполняемыми плановыми ремонтами.

ТЕСТ № 12

Сколько составляет величина межремонтного периода, если длительность ремонтного цикла равна 3000 часов оперативного времени работы оборудования, а структура ремонтного цикла:2-3-0?

1) 500 часов;

2) 200 часов;

3) 600 часов;

4) 300 часов.

ТЕСТ № 13

В состав затрат на осуществление ремонтных работ оборудования включаются:

1) затраты на оплату труда ремонтного персонала;

2) затраты на покупку оборудования;

3) затраты на запасные части по ремонту оборудования;

4) расходы на электроэнергию, потребляемую оборудованием. 

ТЕСТ № 14

Продолжительность эксплуатации инструмента на предприятии непосредственно не зависит от:

1) условий эксплуатации;

2) типа производства;

3) цены на инструмент;

4) своевременном поддержании работоспособности инструмента.

ТЕСТ № 15

«Точка заказа» инструмента – это…

1) максимальный запас инструмента в центральном инструментальном складе предприятия;

2) страховой запас инструмента на рабочих местах;

3) величина партии поставки инструмента;

4) предельное значение запаса инструмента при котором необходимо выполнить его заказ для пополнения запаса.

ТЕСТ № 16

К сводным энергетическим балансам можно отнести:

1) топливный баланс предприятия;

2) баланс пара;

3) энергобаланс цеха;

4) баланс сжатого воздуха по цеху;

5) баланс горячей воды.

ТЕСТ № 17

Основные направления повышения эффективности энергохозяйства:

1) премирование работников предприятия;

2) внедрение энергосберегающих технологий;

3) выбор наиболее экономичных поставщиков;

4) экономное расходование инструментальной оснастки.

ТЕСТ № 18

Складское хозяйство производственного предприятия относится к …

1) основному производственному процессу;

2) технологическому процессу производственного предприятия;

3) вспомогательным процессам, поскольку может выполнять операции по производству вспомогательных видов продукции;

4) обслуживающему производству, поскольку способствует протеканию основного производства.

ТЕСТ № 19

Объем складских операций  на уровне предприятия определяется:

1) видом цехового транспорта;

2) размером партий поставок и отправок материалов;

3) условием механизации и автоматизации складских операций;

4) количеством операций основного технологического процесса.

ТЕСТ № 20

В функции складского хозяйства не входят:

1) приемка материальных ценностей;

2) осуществление технического обслуживания оборудования;

3) обеспечение сохранности оборудования на складе;

4) отгрузка готовой продукции;

5) реализация готовой продукции.

ТЕСТ № 21

К стационарным транспортным устройствам относятся:

1) тележки;

2) автопогрузчики;

3) конвейеры;

4) трубопроводы;

5) автомобили.

ТЕСТ № 22

К внутрицеховому транспорту на предприятии не может относиться:

1) автомобили;

2) конвейеры;

3) транспортеры;

4) автопогрузчики;

5) железнодорожный транспорт.

ТЕСТ № 23

К безприводным транспортным средствам относятся:

1) тележки;

2) транспортеры;

3) рольганги;

4) автомобили;

5) скаты.

ТЕСТ № 24

Какое из перечисленных транспортных средств задает такт, ритм и темп поточного производства:

1) автокары;

2) тележки;

3) гравитационные спуски;

4) конвейерные устройства;

5) транспортеры.
ТЕСТ № 25

Для определения общего грузооборота предприятия составляются следующие документы:

1) график движения межоперационных оборотных заделов;

2) схема грузопотоков предприятия;

3) сетевой график производства продукции на предприятии;

4) «шахматная ведомость» на предприятии;

5) график движения изделий по операциям производственного процесса.

ТЕСТ № 26

Система маршрутов транспортных средств на предприятии непосредственно выбирается в зависимости от:

1) номенклатуры продукции;

2) типа производства;

3) количества этапов создания и освоения продукции;

4) территориального расположения обслуживаемых объектов;

5) структуры грузопотоков.

Вопросы для проверки знаний и самоподготовки

1. Что такое производственная инфраструктура?

2. Назовите составные элементы производственной инфраструктуры предприятия.

3. Что включает в свой состав обслуживающие подразделения предприятия?

4. В чем отличие обслуживающих и вспомогательных подразделений предприятия?

5. Перечислите основные факторы, влияющие на производственную  инфраструктуру. 

6. Назовите требования, предъявляемые к системе технического обслуживания производственного предприятия.

7. Дайте характеристику инструментальному хозяйству предприятия, назовите его цели и задачи.

8. Из каких структурных элементов состоит инструментальное хозяйство производственного предприятия?

9. Какие факторы влияют на состав и структуру инструментального хозяйства?

10.  Опишите процесс внутризаводского обращения технологической оснастки.
11.  Охарактеризуйте пути совершенствования инструментального хозяйства.

12.  С какой целью на производственном предприятии создается ремонтное хозяйство.

13.  Раскройте функции ремонтного хозяйства.
14.  Опишите структурные элементы ремонтной службы, указав их задачи и функции.

15.  Какие виды работ по поддержанию оборудования в работоспособном состоянии выполняются на предприятии?
16. В чем отличие ремонта и технического обслуживания?
17. Какие выделятся виды ремонтов?

18. Охарактеризуйте смысловое значение типовой системы технического обслуживания и ремонта.

19. Назовите нормативы системы планово-предупредительных работ.

20. Что такое структура ремонтного цикла, какие формы записи для нее существуют?

21. Поясните значение категории ремонтной сложности, как она участвует в расчете затрат на осуществление ремонтных работ?

22. Назовите направления совершенствования ремонтного хозяйства.

23. Какие основные виды энергии могут использоваться на промышленном предприятии?

24. Какие цели и задачи реализует энергетическое хозяйство?

25. Назовите структурные элементы энергетического хозяйства.

26. Перечислите подсистемы энергетического хозяйства.

27. Какие факторы влияют на состав и структуру энергетического хозяйства производственного предприятия?

28. Опишите классификацию энергетических балансов.

29. Как возможно совершенствовать энергетическое хозяйство?

30. Что такое транспортное хозяйство, с какой целью оно создается?

31. Что собой представляет система транспортного хозяйства?
32. Охарактеризуйте классификацию транспорта промышленного предприятия.

33. Что такое грузопоток и грузооборот, чем они отличаются?

34. Что изображается на диаграмме грузопотоков?

35. Как построить шахматную ведомость?

36. Назовите технические и экономические критерии выбора и обоснования транспортных средств.

37. Охарактеризуйте систему маршрутов и видов перевозок.

38. В чем состоят особенности планирования перевозок? 

39. Назовите основные направления совершенствования  транспортного хозяйства.  

40. Что такое складское хозяйство, из каких элементов оно состоит?

41. Перечислите и охарактеризуйте функции складского хозяйства?

42.  Раскройте смысл понятия «склад».

43. Какие требования предъявляются к современному складу?

44. Какие виды складов используются в системе обслуживания производственного предприятия?

45. Назовите виды складских операций.

46. Опишите процесс выполнения складских операций в системе складирования.
47. Перечислите требования, предъявляемые к организации складского хозяйства.
48. Как выбирается площадь складского хозяйства?
49. Выявите современные тенденции совершенствования работы складского хозяйства.

50. Раскройте перечень показателей эффективности логистического процесса на складе.
7. Система сетевого планирования и управления на производстве

7.1. Сущность и назначение сетевого планирования и управления

Поиски эффективных способов организации и планирования сложных процессов, а также проектов привели к созданию методов сетевого планирования и управления (СПУ).

Сетевое планирование – метод управления, основанный на использовании математического аппарата теории графов и системного подхода для отображения и алгоритмизации комплексов взаимосвязанных работ, действий или мероприятий для достижения четко поставленной цели. 

Задача сетевого планирования состоит в том, чтобы графически, наглядно и системно отобразить и оптимизировать последовательность и взаимо-зависимость работ, действий или мероприятий, обеспечивающих своевременное  и планомерное достижение конечных целей. Для отображения и алгоритмизации тех или иных действий или ситуаций используются экономико-математические модели, которые принято называть сетевыми моделями, простейшие из них – сетевые графики. С помощью сетевой модели руководитель работ или операции имеет возможность системно и масштабно представлять весь ход работ или оперативных мероприятий, управлять процессом их осуществления, а также маневрировать ресурсами. 

Наиболее распространенными направлениями применения сетевого планирования являются: 

· целевые научно-исследовательские и проектно-конструкторские разработки сложных объектов, машин и установок, в создании которых принимают участие многие предприятия и организации;

· планирование и управление основной деятельностью разрабатывающих организаций;

· планирование комплекса работ по подготовке и освоению производства новых видов промышленной продукции;

· строительство и монтаж объектов промышленного, культурно-бытового и жилищного назначения;

· реконструкция и ремонт действующих промышленных и других объектов;

· планирование подготовки и переподготовки кадров, проверка исполнения принятых решений, организация комплексной проверки деятельности предприятий, объединений, строительно-монтажных организаций и учреждений.
Сетевое планирование и управление – это совокупность расчётных методов, организационных и контрольных мероприятий по планированию                  и управлению комплексом работ с помощью сетевого графика (сетевой модели).

Под комплексом работ понимается всякая задача, для выполнения которой необходимо осуществить достаточно большое количество разнообразных работ.

Для того чтобы составить план работ по осуществлению больших                    и сложных проектов, состоящих из большого количества отдельных исследований и операций, необходимо описать его с помощью некоторой математической модели. Таким средством описания проектов является сетевая модель.

Сетевая модель — это план выполнения некоторого комплекса взаимосвязанных работ, заданного в форме сети, графическое изображение которой называется сетевым графиком.

В системах СПУ главным объектом управления является коллектив, располагающий определенными ресурсами и выполняющий комплекс работ, призванный обеспечить достижение намеченной цели. Метод СПУ позволяет 
в любых, даже самых сложных ситуациях, быстро принимать наиболее правильные решения, выявить резервы времени и средств на одних участках работы  и перебросить их на другие, более напряженные.

7.2. Понятие сетевого графика и его основные элементы

Сетевой график – представляет собой графическое изображение процессов, выполнение которых приводит к достижению одной или нескольких поставленных целей, с указанием установленных взаимосвязей между этими процессами. 

Сетевой график это граф, вершины которого отображают состояния некоторого объекта (например, строительства), а дуги – работы, ведущиеся на этом объекте. Каждой дуге сопоставляется время, за которое осуществляется работа и/или число рабочих, которые осуществляют работу. Часто сетевой график строится так, что расположение вершин по горизонтали соответствует времени достижения состояния, соответствующего заданной вершине. 

Основными понятиями сетевого планирования являются – работа, события, пути.

Работа – это некоторый процесс, приводящий к достижению определенного результата и требующий затрат каких-либо ресурсов, имеет протяженность во времени [23]. 

Виды работ:

· действительная работа в прямом смысле слова, требующая затрат труда, материальных ресурсов и времени;

· ожидание – работа не требующая затрат труда и материальных ресурсов, но занимающая некоторое время;

· фиктивная работа (зависимость) – связь между двумя или более событиями, не требующая затрат труда, материальных ресурсов и времени, но указывающая, что  возможность начала одной операции непосредственно зависит от выполнения другой. Продолжительность такой работы = 0.

Всякая работа в сети соединяет два события: предшествующее (являющееся для нее начальным) и следующее за ней (конечное).

Событие — это момент завершения какого-либо процесса, отражающий отдельный этап выполнения проекта [25].

Виды событий:

· Исходное событие – начало выполнения комплекса работ;

· Завершающее событие – конечное событие, означающее достижение конечной цели комплекса работ;

· Промежуточное событие, как результат одной или нескольких работ, представляющих возможность начать одну или несколько непосредственно следующих работ. Продолжительность промежуточного события во времени всегда = 0.

Событие определяет состояние, а не процесс. Таким образом, начало                и окончание любой работы описываются парой событий, которые называются начальным и конечным событиями. Поэтому для идентификации конкретной работы используют код работы (i, j), состоящий из номеров начального (i-го)              и конечного (j-го) событий (рис.7.1), например (2,4); 3-8; 9,10.

[image: image50.wmf]i

j

работа i,j


Рис. 7.1. Элементы сетевого графика
Любая последовательность работ в сетевом графике, в котором конечное событие каждой работы этой последовательности совпадает с начальным событием следующей за ней работой, называется путем. Пути в сетевом графике могут быть трех видов:

· полный путь – это тот, начало которого совпадает с исходным событием сети, а конец – с завершающим, называется полным путем;

· путь, предшествующий событию – путь от исходного события сети до данного события; 

· путь, следующий за событием – путь, соединяющий событие с завершающим событием;

· Путь между событиями i и j – путь, соединяющий какие-либо два события i и j, из которых ни одно не является исходным или завершающим событием сетевого графика;

Критический путь – путь, имеющий наибольшую продолжительность от исходного события до завершающего, а также тот, который не имеет резервов времени работ и событий. Критический путь обозначается на сетевом графике утолщенными или двойными линиями (стрелками). 


При построении сетевого графика нужно учитывать следующие правила: 

· каждая работа должна быть заключена между двумя событиями;

· в сети не может быть работ, имеющих одинаковые коды;

· в сети не должно быть событий, из которых не выходит ни одной работы, если только это событие не является для данного графика завершающим;

· в сети не должно быть события, в которое не входит ни одной работы, если только это событие не является исходным; 

· следует избегать пересечения стрелок;

· не должно быть стрелок, направленных справа налево;

· номер начального события должен быть меньше номера конечного события; 

· длина стрелки не зависит от времени выполнения работы;

· стрелка не обязательно должна представлять прямолинейный отрезок;

· в сетевом графике не должно быть замкнутых контуров.

Наиболее распространенный тип сетевого графика работ представляет систему кружков и соединяющих их направленных отрезков (стрелок), где стрелки отображают сами работы, а кружки на их концах ("события") – начало или окончание этих работ. То есть при составлении сетевых графиков (моделей) используют условные обозначения (рис. 7.2).
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 Риc. 7.2. Основные элементы сетевой модели
Методика создания сетевой модели заключается в следующем:

1. Выявляются работы, которые подлежат выполнению.

2. Определяются технологическая и организационная последо-вательности выполнения работ.

3. Осуществляется графическое размещение работ в очередности их выполнения. 

4. Выполняется объединение работ с помощью зависимостей и событий.

5. Проводится оптимизация сетевой модели и нумерация событий.

7.3. Временные параметры сетевых графиков
Особое значение при составлении сетевого графика имеют два понятия: ранее начало и позднее окончание работы.

Раннее начало работы – срок, раньше которого нельзя начать данную работу, не нарушив принятой технологической последовательности. Он определяется наиболее долгим путем от исходного события до начала данной работы. 

Позднее окончание работы – самый поздний срок окончания работы, при котором не увеличивается общая продолжительность работ. Он определяется самым коротким путем от данного события до завершения всех работ.

При оценке резервов времени удобно использовать еще два вспомогательных понятия: 

Раннее окончание (ранний срок свершения события) – срок, раньше которого нельзя закончить данную работу. Он равен раннему началу плюс продолжительность данной работы. 

Позднее начало (поздний срок свершения события) ​– срок, позже которого нельзя начинать данную работу, не увеличив общую продолжительность выполнения комплекса работ. Он равен позднему окончанию минус продолжительность данной работы. 

Если событие является окончанием лишь одной работы (т.е. в него направлена только одна стрелка), то раннее окончание этой работы совпадает с ранним началом последующей. 

Общий (полный) резерв – это наибольшее время, на которое можно задержать выполнение данной работы, не увеличивая общую продолжительность работ. Он определяется разностью между поздним и ранним началом (или поздним и ранним окончанием). 

Если данной работе предшествует несколько работ, ее раннее качало должно быть равно максимальному раннему окончанию предыдущих работ. Расчет поздних сроков ведется в обратном порядке – от завершающий к исходной, как и В сетевом графике "вершины-события". У завершающей работы позднее и раннее окончание совпадают и отражают продолжительность критического пути. Позднее начало последующей работы равно позднему окончанию предыдущей. Если за данной работой следует несколько работ, то определяющим является минимальное значение из поздних начал. 

Для упрощения расчета параметров сетевого графика возможно воспользоваться рядом формул.

Ранний срок свершения события определяется как наиболее раннее время, когда могут быть начаты работы, которые выходят из этого события. Для исходного узла ранний момент начала принимается равным нулю (Тpi = 0). Ранний момент для следующего события j определяется простым добавлением длительности следующих работ (t ij) к раннему сроку предыдущего события i, то есть определяется по формуле:

Tpj = Tpi+ t ij.
(7.1)
Поскольку Tpi = tpn ij , то Tpj = Tpi+ t ij =  tpn ij +  t ij .

Раннее завершение работы (tpз ij) равняется раннему началу работы плюс ее длительность t ij , то есть определяется по формуле [14;c.100]:

tpз ij = tpn ij + t ij = Tpi+ t ij .



 (7.2)
После определения всех ранних сроков, определяют критический путь           и критические работы. Вычисление этих параметров является одной из целей применения сетевой модели в решении задач производства, проектирования и планирования. 

Поздний срок события определяется как наибольшее значение из всех поздних завершений работ, которые выходят из этого события.

Поздний момент свершения определенного события (Tпi) равняется разнице между длительностью критического пути (TKP) и максимальным путем следующего события, определяется по формуле:

Tпi = TKP – max {t pз in}.



 (7.3)
Поздние сроки предыдущих событий определяются простым отчислением длительности предыдущей работы от позднего момента конечного события, то есть по формуле:
Tпi = Tпj - t ij ,




  (7.4)

Tпi = Tпj - t ij = tpз ij - t ij.   
                              
(7.5)

Резерв времени события (Ri) – это максимальное время, за которое допускается задержка его наступления, обусловленная завершением помещенных в него работ. Он равняется разнице между поздним и ранним сроком наступления события и вычисляется по формуле [28]:
Ri = Tпi - Tpi .




(7.6)
Полный резерв времени работы (Rij) – это максимальное время, на которое может быть увеличена ее длительность при условии неизменности длительности критического пути. Полный резерв времени определяется как разница между поздним свершением и ранним началом работы с учетом ее длительности:

Rij = t пз ij – (tpn ij + t ij).



(7.7)
Полный резерв времени используется для установления приоритетов, при анализе и планировании работ и, кроме того, при заданных ограничениях.
Важным свойством полного резерва времени работы является то, что он принадлежит не только этой работе, но и всем полным путям, проходящим через неё. При использовании полного резерва времени только для одной работы резервы времени остальных работ, лежащих на максимальном пути, проходящем через неё, будут полностью исчерпаны. 

Резервы времени работ, лежащих на других (немаксимальных по длительности) путях, проходящих через эту работу, сократятся соответственно на величину использованного резерва.

Свободным резервом времени можно пользоваться для предотвращения случайностей, которые могут возникнуть в ходе выполнения работ. Если планировать выполнение работ по ранним срокам их начала и окончания, то всегда будет возможность при необходимости перейти на поздние сроки начала                   и окончания работ.

Свободный резерв времени (rв ij) – это то время, на которое можно перенести начало работы или увеличить ее длительность, при этом ранние начала следующих работ не изменятся. Он определяется по формуле:
rвij  = Tpj - Tpi-  t ij.





 (7.8)
Следует отметить, что в случае достаточно простых сетевых графиков кроме табличного метода расчета параметров сетевых графи​ков, может быть применено секторное представление временных параметров, то есть расчет параметров может быть произведен на самом графике. Каждое событие для этого делится на четыре сектора. В левом секторе события записывают раннее начало работы, в правом – позднее окончание, в верхнем – номер данного события, в нижнем – номер предшествующего события, из которого к данному событию идёт путь максимальной продолжительности. Имеет место, когда 
в нижнем секторе ставят номер события и верхний сектор не заполняют. Определённые резервы времени записывают под стрелкой в виде дроби: 
в числителе общий резерв, а в знаменателе частный резерв.

Реально на практике продолжительность работ, фактическое их состояние могут изменяться. При этом может изменяться и ожидаемое время наступления события, окончания работ и критический путь. Зная критический путь, руководство может сосредоточиться на тех работах, которые являются решающими с точки зрения сроков окончания всех работ.
7.4. Анализ и оптимизация сетевых графиков

После нахождения критического пути и резервов времени работ и оценки вероятности выполнения проекта в заданный срок должен быть проведён всесторонний анализ сетевого графика и приняты меры по его оптимизации. Этот весьма важный этап в разработке сетевых графиков раскрывает основную идею СПУ. Он заключается в приведении сетевого графика в соответствие с заданными сроками и возможностями организации, разрабатывающей проект.

Оптимизация сетевого графика в зависимости от полноты решаемых задач может быть условно разделена на частную и комплексную. 

Видами частной оптимизации сетевого графика являются: минимизация времени выполнения комплекса работ при заданной его стоимости; минимизация стоимости комплекса работ при заданном времени выполнения проекта. Комплексная оптимизация представляет собой нахождение оптимального соотношения величин стоимости и сроков выполнения проекта в зависимости от конкретных целей, ставящихся при его реализации [15]. 

Анализ сетевого графика начинается с анализа топологии сети, включающего контроль построения сетевого графика, установление целесообразности выбора работ, степени их расчленения.

Затем проводятся классификация и группировка работ по величинам резервов. Следует отметить, что величина полного резерва времени далеко не всегда может достаточно точно характеризовать, насколько напряжённым является выполнение той или иной работы некритического пути. Всё зависит от того, на какую последовательность работ распространяется вычисленный резерв, какова продолжительность этой последовательности.

Оптимизация сетевого графика представляет процесс улучшения организации выполнения комплекса работ с учётом срока его выполнения. Оптимизация проводится с целью сокращения длины критического пути, выравнивания коэффициентов напряжённости работ, рационального использования ресурсов.

В первую очередь принимаются меры по сокращению продолжительности работ, находящихся на критическом пути. Это достигается за счет перераспределения всех видов ресурсов, как временных (использование резервов времени некритических путей), так и трудовых, материальных, энергетических. При этом перераспределение ресурсов должно идти, как правило, из зон, менее напряжённых, в зоны, объединяющие наиболее напряжённые работы.

Оптимизация может вестись путем сокращения трудоёмкости критических работ за счёт передачи части работ на другие пути, имеющие резервы времени. Также можно рассматривать следующие методы оптимизации сетевого графика:

· пересмотр топологии сети, изменение состава работ и структуры сети;

· обеспечение проведения параллельных (совмещенных) работ;

· разделение широкого фронта работ на более мелкие участки;

· уменьшение продолжительности программы путем изменения применяемой технологии.

Проводя корректировку графика надо иметь в виду, что рабочих загружают ресурсами до определенного предела (чтобы каждый рабочий был обеспечен достаточным фронтом работ и имел возможность соблюдать правила техники безопасности).

В процессе сокращения продолжительности работ критический путь может измениться, и в дальнейшем процесс оптимизации будет направлен на сокращение продолжительности работ нового критического пути и так будет продолжаться до получения удовлетворительного результата. Абсолютно идеальной можно считать ситуацию, когда  длина любого из полных путей будет равняться длине критического пути или, по крайней мере, пути критической зоны. Тогда все работы будут вестись с равным напряжением, а срок завершения проекта существенно сократится.

Самый очевидный вариант частной оптимизации сетевого графика с учётом стоимости предполагает использование резервов времени работ. Продолжительность каждой работы, имеющей резерв времени, увеличивают до тех пор, пока не будет исчерпан этот резерв или пока не будет достигнуто верхнее значение продолжительности. Продолжительность каждой работы целесообразно увеличить на величину такого резерва, чтобы не изменить ранние сроки наступления всех событий сети, то есть на величину свободного резерва времени.

На практике при попытках эффективного улучшения составленного плана неизбежно введение дополнительно к оценкам сроков фактора стоимости работ. Проект может потребовать ускорения его выполнения, что, естественно, отразится на стоимости: она увеличится. Поэтому необходимо определить оптимальное соотношение между стоимостью проекта и продолжительностью его выполнения.

Процесс пересчета продолжается до тех пор, пока не будет получен приемлемый вариант плана или пока не будет установлено, что все имеющиеся возможности улучшения плана исчерпаны и поставленные перед разработчиком проекта условия невыполнимы. В настоящее время на практике сеть вначале корректируют по времени,  т. е. приводят ее к заданному сроку окончания работы. Затем приступают к корректировке графика по критерию распределения ресурсов, начиная с трудовых ресурсов [9]. 
ПРАКТИЧЕСКИЕ ЗАДАНИЯ

ПО ТЕМЕ 7. «Система сетевого планирования 

и управления на производстве»

7.1. Задача (многовариантная)

Сетевое планирование конструкторской подготовки производства. 

Специальное конструкторское бюро получило задание осуществить опытно-конструкторскую разработку (ОКР) прибора. Для планирования конструкторской подготовки производства был использован сетевой метод: перечень и трудоемкость  работ  представлены в табл. 7.1. Необходимо построить сетевую модель и, определив длительность  этапов,  рассчитать  ее  параметры. Проанализировать  полученные  резервы  времени и разработать предложения по сокращению  цикла  ОКР (требуемое  сокращение цикла  разработки  задано  в табл. 7.2).

Методические рекомендации

Вначале необходимо определить длительность выполнения работ в днях, а полученные расчеты занести в табл. 7.1 (последняя колонка). 

Длительность выполнения работы i-j   рассчитывается как:
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где
Тi – j – трудоемкость выполнения работы;


писп – число исполнителей на работе i – j;


Фисп – фонд времени работы исполнителя (8 час.);


kпер – коэффициент перевода рабочего времени в календарное:
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Затем производят сшивание сети в соответствии с логикой выполнения работ и кодируют работы. Полученные коды также вносятся в таблицу 7.1. После этого непосредственно на графике определяются параметры сети. 

Проанализировав имеющиеся резервы времени, делается вывод о возможных путях сокращения цикла ОКР прибора и оценивается  возможность требуемого сокращения разработки.

Дополнительное задание: построить линейный график и график загрузки исполнителей. 
Таблица  7.1 

Таблица-определитель сетевого графика

	Но-мер ра-бо-ты
	Содержание  работы
	Код

ра-бот i-j
	Трудо-емкость, нормо-ч
	Число

испол-нит., чел.
	Дли-тель-ность,

ti – j,

дни

	1 
	Составление и согласование ТЗ
	
	–
	1
	1

	2 
	Подбор  описаний и каталогов
	
	48
	3
	

	3 
	Подбор и изучение литературы
	
	см.  табл. 7.2
	

	4 
	Патентный поиск
	
	180
	1
	

	5 
	Сбор информации о технико-экономических показателях аналогов
	
	300
	7
	

	6 
	Разработка функциональной схемы
	
	–
	1
	2

	7 
	Выбор элементной  базы
	
	см.  табл. 7.2
	

	8 
	Составление и выдача заявки на комплектующие изделия
	
	см.  табл. 7.2
	

	9 
	Получение комплектующих
	
	–
	1
	10

	10 
	Разработка ТЗ на узлы и источник питания
	
	см.  табл. 7.2
	

	11 
	Разработка конструкторской документации на функциональные узлы
	
	270
	5
	

	12 
	Разработка КД на детали
	
	740
	4
	

	13 
	Разработка КД на сборочные единицы
	
	см.  табл. 7.2
	

	14 
	Изготовление сборочных единиц
	
	860
	3
	

	15 
	Монтаж и испытание устройства
	
	500
	3
	

	16 
	Расчет надежности
	
	см.  табл. 7.2
	

	17 
	Разработка чертежей узлов и элементов
	
	1200
	7
	

	18 
	Разработка чертежей деталей и сборочных чертежей 
	
	800
	10
	

	19 
	Разработка чертежей общего вида
	
	200
	5
	

	20 
	Технологический контроль чертежей и корректировка документации
	
	см.  табл. 7.2
	

	21 
	Оформление комплекта технической документации
	
	см.  табл. 7.2
	


Примечание: колонки «Код работ» и «Длительность» заполняются студентом самостоятельно на основании информации, приведенной  в мето-дических рекомендациях.
 
Таблица 7.2 

Дополнительные сведения для расчета сетевого графика

	Вари-ант 
	Трудоемкость работ, Тi – j, дни
	Требуе-мое сокращ. цикла разработки, %

	
	Номер работ
	

	
	3
	7
	8
	10
	13
	16
	20
	21
	

	
	Число исполнителей на соответствующих номерах работ
	

	1
	32/2
	64/3
	28/1
	200/3
	270/3
	12/1
	300/3
	550/1
	5

	2
	40/2
	115/4
	34/1
	300/4
	370/3
	42/2
	270/2
	470/2
	7

	3
	45/3
	74/1
	30/1
	185/2
	250/2
	70/1
	250/2
	800/3
	9

	4
	50/3
	65/1
	26/1
	300/2
	370/2
	85/1
	400/2
	720/2
	8

	5
	30/2
	57/2
	23/2
	200/2
	270/2
	34/1
	213/3
	650/3
	4

	6
	15/1
	60/2
	40/3
	250/2
	320/2
	39/2
	500/4
	580/2
	6

	7
	25/2
	85/3
	54/1
	275/3
	315/3
	50/2
	270/4
	490/2
	8

	8
	36/2
	82/1
	22/2
	180/4
	235/3
	35/2
	157/2
	600/2
	6

	9
	43/3
	37/1
	35/1
	180/3
	250/2
	41/2
	280/3
	550/2
	5

	10
	50/3
	35/2
	25/2
	200/4
	283/3
	33/2
	500/4
	470/2
	10

	11
	30/2
	44/3
	38/3
	400/5
	430/4
	67/3
	270/3
	680/3
	10

	12
	20/2
	33/3
	34/3
	320/3
	390/2
	27/2
	210/2
	700/3
	8

	13
	10/4
	46/3
	20/2
	340/2
	400/5
	51/3
	400/5
	800/3
	10

	14
	15/4
	58/2
	35/2
	335/2
	370/3
	50/2
	310/3
	820/4
	7

	15
	25/2
	71/2
	34/1
	270/2
	225/2
	63/1
	300/2
	500/1
	3

	16
	30/2
	84/4
	42/2
	260/3
	330/4
	27/1
	370/2
	400/1
	4

	17
	33/2
	110/3
	53/2
	190/2
	260/2
	35/1
	300/5
	500/2
	6

	18
	20/3
	90/2
	26/1
	400/4
	300/3
	44/2
	500/4
	900/4
	8

	19
	18/3
	69/1
	19/2
	400/3
	300/2
	40/2
	222/2
	900/3
	5

	20
	30/3
	82/3
	20/1
	285/3
	405/2
	84/3
	300/3
	600/1
	9

	21
	38/2
	73/4
	18/1
	190/2
	280/2
	27/1
	405/4
	530/2
	7

	22
	42/1
	55/2
	45/4
	350/4
	300/3
	20/1
	270/5
	575/3
	8

	23
	50/1
	67/2
	31/3
	270/2
	200/2
	15/1
	305/3
	625/2
	6

	24
	37/2
	88/1
	29/2
	175/3
	283/2
	18/1
	400/3
	495/2
	8

	25
	32/2
	70/3
	40/2
	290/2
	400/5
	40/2
	380/3
	520/2
	7

	26
	27/4
	87/4
	17/1
	165/2
	415/2
	80/3
	200/2
	655/3
	5

	27
	22/3
	62/5
	27/2
	285/4
	345/3
	35/2
	165/2
	720/3
	11

	28
	40/1
	42/3
	35/3
	500/6
	400/5
	30/2
	180/2
	630/3
	6

	29
	44/2
	58/2
	32/2
	510/6
	600/3
	31/2
	270/2
	800/5
	15

	30
	33/2
	73/1
	18/3
	270/4
	325/3
	60/1
	400/3
	600/1
	12


Примечание: по вариантам перед чертой указана трудоемкость работы, за чертой – число исполнителей на соответствующих номерах работ (Тi – j /писп).

7.2. Задача

Сетевое планирование выполнения комплекса строительных работ.

По заданным в табл. 7.3. исходным данным построить сетевую модель строительства загородного дома.  Рассчитать параметры сетевого графика, выявить резервы работ, выделить критический путь. 

Проанализировать возможность выполнения строительных работ в течение срока: Т = 3 месяца.

Таблица 7.3.

Укрупненный перечень строительных работ
	Содержание работы
	Продолжительность работы, дней

	Набор рабочей силы и прораба
	7

	Заказ экскаватора и ожидание заказа
	2

	Заказ крана и ожидание заказа
	6

	Машинная копка котлована
	2

	Ручная подчистка котлована
	3

	Покупка строительных материалов
	10

	Строительство фундамента
	4

	Кирпичная кладка
	20

	Устройство перекрытий
	3

	Строительство крыши
	15

	Покупка отделочных материалов
	5

	Настилка полов
	12

	Штукатурные работы
	14

	Отделочные работы
	22

	Обустройство приусадебного участка
	8


Методические рекомендации

Последовательность выполнения задания может быть представлена следующими этапами:

1. Определить последовательность выполнения работ, выделив работы (этапы), которые могут выполняться параллельно.

2. Построить модель (график), закодировать работы, внести коды в таблицу.

3. Непосредственно на графике определить параметры сети.

4. Разработать предложения по сокращению цикла производства.

5. Оценить возможность выполнения комплекса работ в течение указанного срока. 
7.3. Задача

Сетевое планирование выполнения комплекса работ по организации складского хозяйства.

По заданным в табл. 7.4 исходным данным построить сетевую модель и, определив длительность этапов, рассчитать ее параметры. Разработать предложения по сокращению цикла выполнения работ.
Таблица 7.4

Организация складских работ на предприятии

	Номер

ра-боты
	Содержание

работы
	Код

работы
	Продолжительность

работы, дни

	
	
	
	ми-ним.
	мак-сим.
	ожи-даемая

	1
	Принятие решения о создании складского отдела
	0–1
	
	
	

	2
	Формирование группы специалистов по созданию складского отдела
	
	
	
	

	3
	Составление технико-экономического обоснования создаваемого подразделения
	
	
	
	

	4
	Подбор кадрового состава
	
	
	
	

	5
	Разработка плана деятельности и функциональных обязанностей
	
	
	
	

	6
	Подготовка документов по организации
	
	
	
	

	7
	Обучение персонала
	
	
	
	

	8
	Подбор складских помещений и видов складов
	
	
	
	

	9
	Выработка системы учета и контроля ТМЦ
	
	
	
	

	10
	Разработка складских операций
	
	
	
	

	11
	Разработка плана выполнения складских операций
	
	
	
	

	12
	Построение системы отчетности
	
	
	
	

	13
	Контроль потока ТМЦ
	
	
	
	

	14
	Расчет движения ТМЦ
	
	
	
	

	15
	Составление отчета о затратах в складском хозяйстве
	
	
	
	

	16
	Составление калькуляции складских операций
	
	
	
	

	17
	Контроль процесса хранения
	
	
	
	


Методические рекомендации

Последовательность выполнения задания может быть представлена следующими этапами:

1. Оценить возможность включения данного перечня работ в процесс организации складского хозяйства.

2. При необходимости скорректировать перечень работ путем исключения или добавления отдельных работ в общий перечень.

3. Определить длительность работ в днях.
4. Построить модель, закодировать работы, внести коды в таблицу.
5. Непосредственно на графике определить параметры сети.

6. Разработать предложения по сокращению цикла выполнения работ.

7.4. Задача

Рассчитать параметры сетевого графика, выделить критический путь:


7.5. Задача

Сетевое планирование создания предприятия в форме акционерного общества (АО). 


По заданным в табл. 7.5 исходным данным построить сетевую модель и, определив длительность этапов, рассчитать ее параметры. Проанализировать полученные резервы времени и разработать предложения по сокращению цикла создания на 8 %.

Порядок работы:

1. Определить длительность работ в днях.

2. Построить модель, закодировать работы, внести коды в таблицу.

3. Непосредственно на графике определить параметры сети.

4. Разработать предложения по сокращению цикла выполнения работ.

5. Оценить, достигается ли требуемое сокращение цикла разработки. 

Таблица 7.5

Приблизительный перечень работ по организации и созданию 

предприятия в форме АО

	Номер

рабо-ты
	Содержание

работы
	Код 

работы
	Продолжительность
работы, дни

	
	
	
	ми-ним.
	мак-сим.
	Ожида-емая

	1
	Принятие решения о создании АО
	0–1
	
	
	

	2
	Формирование группы специалистов по созданию АО 
	
	
	
	

	3
	Составление технико-экономического обоснования создаваемого АО
	
	
	
	

	4
	Проведение собрания учредителей и заключение учредительного договора
	
	
	
	

	5
	Разработка устава АО
	
	
	
	

	6
	Подготовка нотариально заверенных учредительных документов
	
	
	
	

	7
	Рекламная кампания, подписка
	
	
	
	

	8
	Открытие депозитного счета в банке
	
	
	
	

	9
	Печатание сертификатов на право владения акциями
	
	
	
	

	10
	Подготовка учредительного собрания АО
	
	
	
	

	11
	Продажа акций по подписке, размещение их через банки 
	
	
	
	

	12
	Размещение акций через фондовую биржу
	
	
	
	

	13
	Проведение учредительного собрания АО
	
	
	
	

	14
	Государственная регистрация в местных органах власти
	
	
	
	

	15
	Регистрация АО в налоговой инспекции
	
	
	
	

	16
	Регистрация АО в облстатуправлении
	
	
	
	

	17
	Изготовление печати и штампа
	
	
	
	

	18
	Уведомление акционеров об общем собрании
	
	
	
	

	19
	Общее собрание акционеров, выборы правления, утверждение планов работы

	
	
	
	


7.6. Задача

Сетевое планирование выполнения комплекса работ по продвижению нового товара на рынок.
Список операций по работе с новой продукцией представлен в табл. 7.6.

Таблица 7.6

Приблизительный перечень работ по продвижению нового товара 
на рынок

	Код
	Операция
	Предшествую-щая

опера-ция
	Продолжительность в неде-лях 
	Количество сотруд-

ников, чел


	Стои-мость рабо-ты, тыс. грн 
	Продолжительность в неде-лях 
	Стои-мость 

работ, 

тыс. грн.



	1
	Организовать транспортный отдел 
	–
	
	2
	20
	1
	42

	2
	Нанять торговых агентов
	1
	3
	2
	5
	1
	19

	3
	Обучение торговых агентов
	2
	5
	1
	12
	3
	35

	4
	Выбрать рекламное агентство
	1
	2
	1
	0,5
	1
	1,3

	5
	Спланировать рекламную кампанию
	4
	3
	3
	21
	2
	57

	6
	Провести рекламную кампанию
	5
	9
	2
	50
	6
	85

	7
	Разработать упаковку
	–
	2
	1
	11
	1
	25

	8
	Установка оборудования для упаковки
	7
	6
	2
	18
	3
	38

	9
	Упаковать первоначальный запас ГП
	8, 10
	2
	1
	25
	1
	41

	10
	Заказать партию продукции ее производителю
	–
	3
	1
	35
	2
	52

	11
	Выбрать оптовых покупателей
	1
	4
	2
	2
	1
	8

	12
	Продать оптовикам
	3, 6, 11
	3
	3
	5
	2
	13

	13
	Поставить проданный товар оптовикам
	9, 12
	4
	4
	40
	2
	62


Построить сетевую модель внедрения на рынок новой продукции.

Рассчитать параметры сетевого графика организации отдела сбыта. 

Рассмотреть возможность использования максимум 7-ми человек при организации отдела сбыта.

Сократить длительность реализации проекта на 5 недель с учетом минимизации затрат.

7.7. Тестовое задание

ТЕСТ № 1

С помощью сетевого графика можно определить:

1) взаимосвязь между выполняемыми работами;

2) длительность выполнения отдельных работ;

3) величину межоперационных оборотных заделов;

4) затраты на выполнение отдельных этапов процесса.

ТЕСТ №  2

Оптимизация сетевого графика осуществляется путем:

1) перевода исполнителей с одних работ на другие;

2) привлечения дополнительных работников на ненапряженные работы;

3) привлечения дополнительного оборудования;

4) уменьшения числа работ сетевого графика;

5) увеличения резервов времени работ.

ТЕСТ № 3

В каком случае увеличится величина критического пути, если при выполнении конкретной работы:

1) будет использован полностью свободный резерв времени;

2) будет использован полный резерв времени работы;

3) работа увеличится более чем на полный резерв времени работы;

4) будет использован резерв некритической работы;

5) будет использован резерв некритического пути.

ТЕСТ №  4

Каковы признаки критического пути:          

1) резервы времени работ и событий отсутствуют, длительность пути минимальна;

2) путь максимален по длительности, резервы времени событий меньше, чем резервы времени работы;

3) длительность пути максимальна, резервы времени всех видов отсутствуют.

4) резервы времени работ отсутствуют;

5) резервы времени пути равны нулю.

ТЕСТ №  5

Недостатки сетевых моделей состоят в том, что они …

1) выявляют главную цепь работ; 

2) динамичны;

3) содействуют правильному распределению ресурсов;

4) трудоемки в построении;

5) дают возможность применять ЭВМ.

ТЕСТ № 6

Для построения сетевого графика необходимо знать:

1) содержание и продолжительность работ;

2) полезный срок эксплуатации средств производства;

3) состав и структуру стадий основного производственного процесса;

4) взаимосвязь между работами.

ТЕСТ №  7

Какое из высказываний не характеризует событие в сетевом графике: 

1) это момент окончания одной или нескольких работ; 

2) это появление условий, позволяющих начать одну или несколько работ;

3) не имеет продолжительности;

4) бывает реальным или фиктивным.

ТЕСТ № 8

Длительность этапа (работы, операции) сетевого графика непосредственно зависит от:

1) числа исполнителей на данном этапе;

2) трудоемкости выполнения работы;

3) формы оплаты труда на данной операции;

ТЕСТ № 9

Какие из представленных показателей не относятся к характеристике «фиктивной работы» сетевого графика:

1) длительность работы равна нулю;

2) имеет максимальную длительность;

3) служит для показа логической связи между отдельными результатами работ;

4) обозначается на сетевом графике сплошной стрелкой.

ТЕСТ № 10

Напряженные (критические) работы сетевого графика характеризуются:

1) наличием длительности протекания процесса;

2) наличием полного резерва времени.

3) отсутствием резервов;

4) наличием свободного резерва времени;

ТЕСТ № 11

События, лежащие на критическом пути сетевого графика имеют:

1) максимальный резерв времени;

2) резервы, равные нулю;

3) ранний срок свершения события, больший, чем поздний срок свершения этого события.

ТЕСТ № 12

Использование методов сетевого планирования нецелесообразно, если:

1) комплекс работ выполняется одним исполнителем;

2) выполнение работ (или отдельных этапов) невозможно вести параллельно;

3) выполняется сложный взаимосвязанный комплекс работ;

4) комплекс работ является многоцелевым.

Вопросы для проверки знаний и самоподготовки

1. Раскройте сущность понятия «сетевое планирование и управление» (СПУ).

2. Что такое сетевая модель, какова ее связь с сетевым графиком?

3. Что отражает сетевой график?

4. Перечислите элементы сетевого графика, что они обозначают?

5. Охарактеризуйте правила построения сетевых графиков. 

6. Перечислите параметры сети и методы их расчета.

7. Раскройте сущность и преимущества сетевого планирования и управления.

8. Что такое «критический путь» и каковы его условия?

9. Охарактеризуйте ненапряженные работы сетевого графика.

10.  С какой целью проводится анализ и оптимизация сетевого графика.

11.  По какому критерию проводят деление на частную и комплексную оптимизацию сетевого графика.

12.  Назовите методы оптимизации сетевого графика.

13.  Опишите этапы процесса оптимизации сетевого графика по времени.

14.  В чем особенности частной оптимизации сетевого графика с учётом стоимости?

15.  Какие существуют ограничения при корректировке сетевого графика?
8. Организация трудовых процессов

и нормирование труда
8.1. Сущность и направления организации труда

Организация труда – это способ соединения непосредственных производителей со средствами производства с целью создания благоприятных условий для получения высоких конечных социально-экономических результатов. Организация труда является объективной необходимостью и неотъемлемой составной трудовой деятельности человека. Она должна способствовать совершенствованию всех процессов труда, производительных структур для достижения самой большой эффективности общественного производства.

Современные условия хозяйствования требуют повышения уровня организации трудовых процессов и все больше внимания уделяют организации          и планированию трудовых процессов, мотивации и стимулированию труда,                а также практическому использованию основных методов связи производства  и труда с процессами их организации. Этими методами являются рационализация трудовых процессов, научно-обоснованное планирование производства, его точность, учет, организация отдыха и питания в процессе работы, профессиональное обучение, профессиональный отбор, дифференцированная система оплаты труда и др.

В настоящее время актуальность данного направления исследования не снизилась, а наоборот, акцентировалось внимание на вопросах мотивации труда. Это направление укрепилось как первоочередное при исследовании трудовых процессов во всех сферах приложения, для всех категорий работающих.

Организация трудовых процессов – система мероприятий, которая обеспечивает рациональное функционирование живого труда в целях повышения его производительности при наиболее эффективном использовании средств производства и создании наиболее благоприятных условий труда.

Организация труда на предприятии охватывает такие основные направления:

· Разделение и кооперация труда, которое предусматривает научно обоснованное разделение работников по определенным трудовым функциям, рабочим местам, а также объединение работников в производственные коллективы;

· Организация и обслуживание рабочих мест, которые благоприятствуют рациональном использованию рабочего времени;

· Нормирование труда, что предусматривает определение норм затрат труда на производство продукции и предоставление услуг как основу для организации труда и определения эффективности производства;

· Организация подбора персонала и его развитие, то есть планирование работы персонала, профориентация и профотбор, наем персонала, повышение его квалификации, планирование карьеры, и др.;

· Оптимизация режима труда и отдыха, установление наиболее рационального чередования времени работы и отдыха на протяжении рабочей смены, недели, месяца. Отдых, его содержание и длительность должны максимально способствовать достижению высокой трудоспособности;

· Рационализация трудовых процессов, приемов и методов труда на основе обобщении прогрессивного опыта. Рациональным принято считать такой способ работы, при котором обеспечиваются минимальные затраты времени;

· Улучшение условий труда, что предусматривает сведение к минимуму вредности производства, тяжелых физический, психологических нагрузок,                 а также формирование системы охраны и безопасности труда;

· Мотивация и оплата труда.

Существенный экономический и социальный эффект от совершенствования организации труда достигается при комплексном внедрении указанных направлений, а также их рассмотрение через призму мотивационного процесса           и стимулирования работающих с учетом эффективной организации труда на предприятии.

Организация труда на предприятиях, в отдельных отраслях производства осуществляется в конкретных формах, которые зависят от таких показателей: уровня научно-технического прогресса, системы организации производства; психологических факторов и особенностей экологической среды; а также от перечня показателей, обусловленных характером заданий, которые решаются на разных уровнях системы управления. Организация труда изменяется, совершенствуется в зависимости от изменения этих показателей.
8.2. Виды затрат рабочего времени
По составу рабочее время  неоднородное. Прежде всего, оно делится непосредственно на рабочее время и на время перерывов в работе на протяжении смены. Соотношение этих составляющих, в зависимости от особенностей технологического и трудового процессов, может быть разным. Поэтому необходимо рабочее время классифицировать по определенным признакам. Наиболее распространенными являются классификации рабочего времени относительно исполнителя, производственного процесса и оборудования.Время работы по выполнению производственного задания состоит из следующих категорий затрат рабочего времени исполнителя: подготовительно-заключительного времени, оперативного времени и времени обслуживания рабочего места.
          

Подготовительно-заключительное время – это время, затрачиваемое работником на подготовку средств производства к выполнению заданной работы и действия, связанные с ее окончанием. К нему относится время, затраченное на получение наряда на работу, инструментов, приспособлений и технологической документации; ознакомление с предстоящей работой, технологической документацией, чертежом; инструктаж о порядке выполнения работы; наладку оборудования на соответствующий режим работы; сдачу готовой продукции и др. Величина подготовительно-заключительного времени не зависит от объема работы, выполняемой по данному заданию. Поэтому, когда длительное время выполняется одна и та же работа, подготовительно-заключительное время в расчете на единицу продукции будет незначительным по величине. 

В этих случаях при установлении норм оно обычно не учитывается.
            Оперативное время – это время, затрачиваемое на выполнение заданной работы (операции), повторяемое с каждой единицей или определенным объемом продукции. Оно подразделяется на основное, в течение которого предмет труда претерпевает количественные и качественные изменения (например, снятие стружки с детали на токарном станке), и вспомогательное, которое затрачивается на действия исполнителя, обеспечивающие выполнение основной работы (например, установка и снятие детали).

Время обслуживания рабочего места – это время, затрачиваемое работником на уход за рабочим местом и поддержание его в состоянии, обеспечивающем производительную работу в течение смены. Время обслуживания рабочего места подразделяется на время технического и организационного обслуживания.
Время технического обслуживания - это время, затрачиваемое работником на уход за рабочим мостом и входившим в его состав оборудованием, необходимым для выполнения конкретного задания. 

Время организационного обслуживания – это время, затрачиваемое работником на поддержание рабочего места в рабочем состоянии в течение смены (время на прием и сдачу смены, на раскладывание и уборку инструмента и т.д.).
Время работы, не предусмотренное производственным заданием - это время, затрачиваемое на выполнение случайной и непроизводительной работы (например, на исправление брака продукции). 

Время перерывов – это время, в течение которого работник не принимает участия в работе. Оно делится на время регламентированных и время нерегламентированных перерывов. Время регламентированных перерывов в работе включает в себя время перерывов в работе, обусловленных технологией и организацией производственного процесса, а также время на отдых и личные надобности. 

Время нерегламентированных перерывов в работе – это время перерывов в работе, вызванных нарушением нормального течения производственного процесса. Оно включает в себя время перерывов в работе, вызванных недостатками в организации производства, и время перерывов в работе, вызванных нарушениями трудовой дисциплины.
Все затраты рабочего времени исполнителя, кроме приведенной классификации, могут подразделяться на нормируемые и ненормируемые.
Нормируемые затраты включаются в норму, которые  необходимы для выполнения заданной работы. Сюда относится подготовительно-заключительное время, время оперативной работы, обслуживания рабочего места и регламентированных перерывов. 

Ненормируемые затраты времени (время случайной и непроизводительной работы и нерегламентируемых перерывов)  в норму времени не включаются. Они являются прямыми потерями рабочего времени.

  Классификация рабочего времени относительно производственного процесса предусматривает несколько другие цели наблюдений. В этом случае изучают не то, какими видами работы занимается работник и почему он не работает посреди смены,  а анализируют на какие виды работы тратиться рабочее время при исполнении производственного задания. Поэтому рабочее время группируется относительно производственного процесса и делится на время, связанное с исполнением производственного задания, и время затрат.

Время, связанное с выполнением производственного задания, состоит из: подготовительно-заключительного времени, оперативного времени, времени на обслуживание рабочего места, времени на отдых и личные нужды, которые были описаны выше при  рассмотрении классификации рабочего времени  относительно исполнителя.

Время затрат относительно технологического процесса состоит из: времени неполезной работы, времени затрат, которые зависят от работника и времени затрат вследствие неполадок в производстве.

Изучение рабочего времени относительно производственного процесса может совершаться перед непосредственным изучением рабочего времени исполнителя или бригады. Совершенное знание особенностей протекания производственного процесса во времени по содержанию и целеустремленности каждой части может предотвратить существенные ошибки при внедрении деления и кооперирования труда в целом, благоприятствовать научно-обоснованных индивидуальных или бригадных норм труда.

Классификация рабочего времени  использования оборудования ставит цель выявить, насколько рационально  оно используется для обоснования норм труда.

Время работы оборудования – это период, на протяжении  которого оно находится в действии. Это время четко делится на период работы и неработы. При этом не имеет значения, занят ли параллельной работой работник или его даже нет на рабочем месте, может работать в автоматичном режиме. Вследствие того, что машины, аппараты, верстаты и другое оборудование предназначены для технологических процессов, способ их работы может быть разным.

В зависимости от типа  оборудования работа может состоять из процесса обработки и вспомогательных действий, с рабочего и холостого действия.

Время рабочего действия – это период, на протяжении которого оборудование находится в действии и на нем выполняется основная работа, для которой оно предназначено. 

Время холостого действия – это такой период в работе оборудования, на протяжении которого основная работа не выполняется, т.к. идет подготовка      к осуществлению рабочего действия.  

Время эффективной работы – это суммарное время, которое тратится на движение механизма при непосредственном его  воздействии на объект труда  и сопутствующие действия вспомогательного характера, направленные на выполнения основной работы. Ко времени основной работы  принадлежит такое время эффективной работы, которая тратиться на движения, направленные на непосредственные изменения состояния, формы, размеров или положение предмета труда в пространстве.

 Основное время может быть машинным (период автоматической работы машины без вмешательства работника – наблюдателя) и машинно-ручным (период, когда машина выполняет работу при непосредственной занятости работника ее управлением и регулированием технологического процесса).

Время вспомогательной работы машины, механизма, оборудования – это период эффективной работы, которая тратиться в ходе рабочего процесса                на приведение в состояние готовности или выведения из него рабочего  органа перед осуществлением основной работы и после ее завершения. Вспомогательное  время тратиться на действия, необходимые для выполнения основной работы, которая не перекрывает машинное время.

Сумма основного и вспомогательного времени составляет оперативное время.

Время перерывов – это период бездеятельности механизма по тем или иным причинам. Перерывы в работе могут быть регламентированными и нерегламентированными. 

Таким образом, классификация затрат рабочего времени по разным признакам необходима для выявления величины и причины потерь, а также нерациональных затрат рабочего времени. Чем хуже организация производства и труда, тем больше затраты времени в использовании оборудования и тем более актуальным будет внедрение научно обоснованных норм труда.

8.3. Сущность нормирования труда и его значение
Прогрессивные нормы затрат труда и показатели трудовых затрат являются важнейшим элементом планирования, учета, организации производства          и труда, они позволяют установить оптимальные пропорции между отдельными звеньями производства, представляют собой основу стимулирования роста производительности труда и эффективности производства, обоснование принципов хозрасчета.

Нормирование труда – это определение необходимых затрат труда (времени) на выполнение работы (изготовление продукции) отдельными работниками (или бригадами) в конкретных организационно-технических условиях    и установление на этой основе норм труда.

 Необходимыми признаются затраты, соответствующие эффективному для данных условий производства использованию трудовых и материальных ресурсов при соблюдении научно обоснованных режимов труда и отдыха.

Известны две функции нормирования труда:

· норма труда; 

· мера оплаты труда.
Реализация данных функций позволяет совершенствовать систему норм  и нормативов. Совершенствование нормирования труда представляет собой комплексную систему мероприятий, первоочередная задача которых заключается в построении структуры, направленной на решение задач организации труда.

Состояние нормирования труда, качество и действительность применяемых на предприятии норм зависят от того, насколько при их расчете, внедрении и применении в производстве комплексно обеспечиваются следующие взаимозависящие и взаимовлияющие условия:

· насколько точность расчета, применяемые нормативы, формы и методы  организации труда оптимальны и соответствуют условиям данного типа производства;

· насколько в производстве обеспечивается соблюдение требований, предусмотренных нормой к организации труда, производства и заработной плате;

· насколько достоверен учет выработки, выполнение норм и фактических затрат рабочего времени;

· насколько своевременно и полно пересматриваются, а именно приводятся в соответствии с изменяющими условиями производства, действующие на предприятии нормы.

Нормирование труда преследует  следующие цели:

1) экономические  - нормирование труда позволяет проводить более четкое планирование фонда оплаты труда сотрудников, а также  при необходимости может быть направлено на повышение производительности труда;

2) организационные  - касаются решения конкретных организационных вопросов, связанных с оптимизацией численности, с более четким планированием выпуска продукции на предприятии.
С помощью нормирования можно решать следующие задачи:

1) разработка нормативов основного и вспомогательного оперативного времени в зависимости от условий выполнения производственно – трудового процесса;

2) выявление причин потерь и нерациональных затрат рабочего времени,           и разработка мероприятий по их устранению;

3) проверка действующих норм и выявление причин не выполнения норм  выработки отдельными рабочими;

4) установление нормативов численности рабочих.

Эффективной организацией нормирования трудового процесса является достоверный учет выполнения норм труда, анализ состояния нормирования труда, выявление и установление причин невыполнения норм. Передовой опыт предприятий показывает, что высокий уровень нормирования труда может быть достигнут лишь в том случае, если все трудовые затраты на производство будут находиться в поле зрения руководителей предприятия, строго учитываться и оцениваться. Поэтому на предприятиях следует регулярно анализировать состояние нормирования труда, намечать пути реализации выявленных резервов.

8.4. Методы изучения рабочего времени
Изучение трудовых и производственных процессов на практике осуществляют с помощью наблюдения за последовательностью затрат времени. Это один из самых главных этапов работы по установлению научно обоснованных норм труда, потому что, чем точнее наблюдения, тем качественней установленные на их основе нормы. Для точного установления средних фактических затрат времени, проектирования научно обоснованных норм труда необходимы численные наблюдения за работой исполнителя, оборудования. В действительности имеет место большое разнообразие технологических процессов, техники, организации производства и труда. Это делает невозможным одинаковое исследование этих процессов и обуславливает наличие достаточно большое количество разных методов изучения затрат рабочего времени. Соответственно целям наблюдения, особенностям конкретных рабочих мест и организации труда исполнителей существуют разные классификации методов изучения затрат рабочего времени. 

Методы изучения затрат рабочего времени группируют по таким признакам:

1) По видам и цели наблюдения, содержанию и детализации затрат рабочего времени:

· хронометраж;

· фотографирование, которое имеет три разновидности: фотография рабочего времени, фотография оборудования во времени; фотография производственного процесса;

· фотохронометраж.

2) По способам наблюдения при изучении затрат рабочего времени:

· метод непосредственного измерения длительности каждого из элементов работы или перерыва в работе путем: беспрерывных замеров с фиксацией всех затрат рабочего времени; выборочных замеров; цикличных замеров;

· метод фиксирования количества случаев повторения тех или других видов затрат рабочего времени в определенном интервале времени путем: периодических наблюдений через одинаковые, заранее установленные интервалы времени; моментных наблюдений;

3) По объекту наблюдения и формой организации труда на рабочих местах:

· индивидуальное наблюдение (за одним работником, одной машиной)

· групповое наблюдение (за работой нескольких работников, нескольких машин);

· бригадное наблюдение (за работой бригады);

· многостаночное наблюдение (за работой одного работника, который обслуживает несколько аппаратов);

· маршрутное наблюдение (за работником, который перемещается по определенному маршруту; или за несколькими работниками, расположенными настолько далеко друг от друга, что наблюдатель вынужден обходить их рабочие места в процессе наблюдения по определенному маршруту);

· пикетное наблюдение(проводится на одном месте за движущимися объектами);

4) По способу наблюдения и регистрации результатов фиксация затрат рабочего времени может выполняться:

· в результате визуального наблюдения непосредственно наблюдателем за показателями самых простых приборов (часов, секундомеров);

· с помощью  приборов, которые фиксируют начало и конец отдельных затрат времени, под присмотром работника;

· самим работником (самофотография).

5) По способу и формой записи результатов наблюдения применяют записи:

· цифровая;

· индексная, графичная, фото- и киносъемка;

· комбинированная.
Фотография рабочего дня работника, когда необходимо получить докладную информацию про всех без исключения затрат рабочего времени на протяжении рабочей  дня (смены) или наиболее ответственной его части . Поэтому записи затрат и потерь рабочего времени выполняются неизменно в той последовательности, в которой они действительно имели место. Как правило, фотографию рабочего дня выполняет один наблюдатель на одном рабочем месте. При этом может быть проведена индивидуальная, групповая или бригадная фотография рабочего дня в зависимости от цели наблюдения.  Фотография рабочего процесса выполняется так, как и фотография рабочего дня. Потребность           в ней возникает тогда, когда длительность  рабочего процесса не совпадает              с длительностью рабочей смены. Результаты ее применяют для корректирования норм на оборудование.

Хронометраж – это метод наблюдения за отдельными отрезками рабочего времени на отдельных операциях, которые повторяются много раз на протяжении рабочей смены. Хронометраж операции применяют с целью выявления наиболее рациональных движений и приемов выполнения наиболее важных трудовых операций рабочего процесса при минимальных затратах времени. Эти результаты хронометража необходимы при составлении типовых норм и нормативов.

Фотохронометраж проводят в случаях, когда наблюдения по составу        и структурой производственного процесса необходимо дополнить высокоточными измерениями длительности отдельных, наиболее важных трудовых операций и движений работников. 

Самофотография рабочего дня нужна при необходимости обеспечения массовых наблюдений за использованием рабочего времени всеми без исключения работниками в пределах большого участка или цеха. Самофотографии выполняют сами работники на рабочих местах: в специальных бланках наблюдения они фиксируют не состав и структуру своих трудовых операций, а наличие, длительность и причины простоев своего оборудования, потерь своего рабочего времени. Эффективной самофотография бывает тогда, когда сами работники заинтересованы в выявлении причин, которые сдерживают повышение продуктивности труда. 

 Для проведения наблюдений  могут быть использованы обычные часы с секундной стрелкой. Но их возможности ограничены. Они не позволяют выполнять сложные и детальные наблюдения. Поэтому повышение точности измерения длительности отдельных коротких операций, действий и движений требует более точных приборов. Такими являются хронометры, хроноскопы и одно- и двухстрелочные секундомеры, которые используются в хронометражных и фотохронометражных наблюдениях [2].
Таким образом, наблюдения разными методами составляют основу исследования содержания и объема труда при его техническом нормировании. На основе наблюдений изучают содержание и структуру рабочих процессов, их взаимосвязь. При этом выявляются присущие данному рабочему месту организация труда, производственные возможности оборудования, выявляются потери времени, а также устанавливаются нормы затрат рабочего времени. 

В настоящее время на предприятиях используется система норм труда, отражающих различные стороны трудовой деятель​ности. Наиболее широко применяются нормы времени, выра​ботки, обслуживания, численности, управляемости, нормиро​ванные задания.
Норма времени (Нвр) – это величина затрат рабочего времени на выполнение единицы работы, устанавливаемая работнику или груп​пе работников (бригаде) соответствующей квалификации в определен​ных организационно-технических условиях. Норму времени, установ​ленную на операцию или единицу изделия, называют нормой штучного времени.

Норма выработки (Нвыр) – это установленный объем работы, который работник или группа работников соответствующей квалифи​кации обязаны выполнить за единицу рабочего времени в определен​ных организационно-технических условиях. Таким образом, норма выработки является величиной, обратно пропорциональной норме времени. Она устанавливается, как правило, в массовом и крупносе​рийном производствах, где на каждом рабочем месте выполняется одна или несколько операций.

Норма обслуживания (Н0) – это количество производственных объектов (единиц оборудования, рабочих мест и т.д.), которые работ​ник или группа работников соответствующей квалификации обязаны обслужить в течение единицы рабочего времени в определенных орга​низационно-технических условиях. Эти нормы применяются для нор​мирования труда основных рабочих-многостаночников, а также вспо​могательных рабочих. Например, для наладчика нормой обслуживания является количество закрепленных за ним станков.

Норма времени обслуживания (Нвро) – это количество времени, необходимое в определенных организационно-технических условиях на обслуживание в течение смены единицы оборудования, квадратно​го метра производственной площади и т.д.

Норма численности (Нч) – это установленная численность работ​ников определенного профессионально-квалификационного состава, необходимая для выполнения конкретных производственных функций или объема работ в определенных организационно-технических условиях.

Норма управляемости (Н^) – определяет количество работников, которое должно быть непосредственно подчинено одному руководителю.

По своему содержанию близка к норме выработки другая форма затрат труда – нормированное задание, т.е. установленный состав и объем работ, который должен быть выполнен одним или группой работников за определенный период времени (смену, месяц).
Применение того или иного вида норм зависит от условий произ​водства, характера труда и других факторов. Однако основным видом норм являются нормы времени, так как рабочее время является всеоб​щим измерителем количества затрачиваемого труда. Затраты рабоче​го времени положены и в основу расчета норм выработки, обслужива​ния и численности.
8.5. Особенности организации труда специалистов. Нормирование инженерного и научного труда

В современных условиях хозяйствования предприятие представляет собой обособленную хозяйственную единицу, которая предназначена для решения не только производственных, но и управленческих задач с целью получения прибыли. Особое место на предприятии занимают специалисты – руководители подразделений, маркетологи, конструкторы, технологи, программисты, бухгалтеры, экономисты, менеджеры и др.

Категорию служащих как правило делят на три группы:

· руководители;

· специалисты;

· технические исполнители.

Содержание труда работников этих групп существенно различается. Это предопределяет особенности и методики нормирования, а также обуславливает применение различных видов норм. Для нормирования труда служащих используются следующие виды норм:

· нормы численности;

· нормы соотношения;

· нормы управления;

· нормы обслуживания;

· нормы времени либо выработки (табл. 8.1).

Общим методом нормирования труда служащих является аналитический с двумя его разновидностями:

· аналитически-расчетный;

· аналитически-исследовательский.

Наибольшее распространение получил аналитически-расчетный метод. Нормирование труда с помощью этого метода осуществляется в три этапа. На первом этапе определяют необходимую численность служащих по различным функциям управления и общую их численность; на втором этапе установленную численность конкретизируют по должностям и квалификации, а также по объему выполняемых работ. На третьем этапе каждому работнику устанавливают перечень обязанностей и объем выполняемых за определенное время работ.

Таблица 8.1

Рекомендуемые области применения норм для нормирования труда 
служащих 

	Группа работников
	Нормы

	
	основные
	дополнительные

	Руководители

Специалисты:

выполняющие однородные по составу и постоянно повторяющие работы (в том числе конструкторы и технологи ІІІ категории)

 остальные

Технические исполнители:

выполняющие однородные по составу и постоянно повторяющиеся работы (канцелярские, оформительские, чертежные и др.)

 остальные
	Нормы управляемости

Нормы времени

Нормы численности

Нормы времени и нормы выработки

Нормы обслуживания
	---

Нормы соотношений

Нормы соотношений и нормы времени

Нормы соотношений

Нормы соотношений и нормы времени


Исходными данными для первого этапа служат нормативы численности служащих по функциям управления, типовые структуры управления, положения об отделах и службах предприятия; для второго этапа – нормативы управляемости, нормативы соотношений, нормы обслуживания, должностные инструкции, данные об использовании рабочего времени. Исходными материалами для третьего этапа являются нормативы времени на отдельные виды работ и др.
В зависимости характера используемых данных можно выделить два способа разработки нормативных материалов для нормирования труда служащих:

на основе статистического анализа численности служащих;

на основе изучения затрат рабочего времени.

Нормативы численности служащих имеют различную степень укрупнения:

в целом по предприятию;

по функциям управления;

по отдельным должностям.

Оптимальное соотношение между численностью работников разного уровня квалификации и численностью работников соподчиненных должностей устанавливают по нормативам соотношений. Они также служат для дальнейшей детализации численности работников, рассчитанной по нормативам численности.

Нормативы соотношений позволяют определить структуру состава работников по должностям и по квалификации, но не распределять участки работы между исполнителями. Для решения этой задачи применяются нормы времени и выработки.
При нормировании труда специалистов возникают определенные трудности:

1. Невозможно точно измерить работу специалистов в той ее части, которая связана с выработкой суждений, анализом и принятием решений.

2. Элементы работы не являются рутинными.

3. Необходимость ведения отчетности сводит работу специалистов к работе делопроизводителя.

Связь между материальной заинтересованностью и нормами имеет опосредованный характер. Это осуществляется через оплату труда, его организацию, планирование и др. С целью повышения организации и мотивации труда необходимо: усилить связь норм, как меры труда, с заработной платой, но так чтобы они не могли быть в качестве регулятора заработка. Нормы следует применять для расчета производственных заданий, степень выполнения которых (качество, количество) и определяет оплату труда. Необходимо изменение в самом характере связи между нормой и оплатой труда.
Переход на более прогрессивные нормы стимулирует учет степени напряженности норм, заданий по снижению трудоемкости, за достижением наибольшей выработки, пересмотр норм по инициативе самих рабочих и др. 
ПРАКТИЧЕСКИЕ ЗАДАНИЯ

ПО ТЕМЕ 8. «Организация трудовых процессов

и нормирование труда»

8.1. Задание

Стимулирование является важным фактором усиления трудовой мотивации. Выберите из приведенных вариантов три вида наиболее эффективных мер, которые бы способствовали повышению интереса к выполняемой работе.
a. Осуществлять руководство, которое бы обеспечивало достаточное знание о характере выполняемой работы.
b. Чередование различных видов работы, чтобы однообразный процесс труда не надоедал.
c. Объединить работников, между которыми наблюдается контакт в одну группу, чтобы заставить их качественно выполнять работу.
d. Подробно объяснить работникам суть производственного задания и добиться того, чтобы оно выполнялось без срывов.
e. Время от времени дополнять выполняемую работу новыми задачами, организовывая соревнование за лучший результат.
f. Регулярно указывать на недостатки в выполняемой работе.
Комментарий: знание сути работы (a), а также наличие соответствующего интереса к ней (d) является решающими факторами успеха в организации труда на предприятии и повышения его мотивации. Весьма существенно наличие собственного взгляда на вещи. Очень важно предвосхищение положительного результата деятельности (e).

8.2. Тестовое задание

ТЕСТ № 1

Рациональная организация труда основывается на:

а) интуиции;

б) инженерно-экономических расчетах;

в) опыте предприятий-конкурентов;

г) эксперименте;

д) социологическом опросе. 

ТЕСТ № 2

Для рационализации режимов труда и отдыха необходимы:

а) ритмичность работы;

б) доставка рабочих транспортом предприятия на работу;

в) правильное чередование труда и отдыха;

г) синхронизация технологического процесса;

д) надевание спецодежды до рабочей смены.

ТЕСТ № 3

К ненормируемым затратам рабочего времени относятся:

а) перерывы на отдых и личные надобности;

б) перерывы вследствие нарушения трудовой дисциплины;

в) простои оборудования в связи с плановыми ремонтами;

г) перерывы, вызванные особенностями технологического процесса;

д) затраты подготовительно-заключительного времени.

ТЕСТ № 4

Какие из видов норм не могут применяться в нормировании труда:

а) норма времени;

б) норма выработки;

в) норматив численности;

г) норма расхода материала;

д) нормированное задание.

ТЕСТ № 5

Швея оплачивается сдельно. Какой вид норм следует применять для нормирования ее труда:
а) нормы времени;

б) нормы выработки;

в) нормы обслуживания (швейных машин);

г) нормативы численности;

д) нормы использования оборудования.

ТЕСТ № 6

Эффективность совмещения профессий для предприятия состоит 
в следующем:

а) минимизация перерывов на отдых в течение смены;

б) рост сменности работы предприятия;

в) рост себестоимости продукции;

г) экономия фонда оплаты труда и устранение вакансий;

д) снижение потерь от брака.

ТЕСТ № 7

Оценку  уровня организации труда специалистов нельзя определить на основании:

а) применяемости рациональных методов труда;

б) организации рабочих мест;

в) совмещения трудовых функций;

г) нормирования труда;

д) уровня использования материала.

ТЕСТ № 8

Подготовительно-заключительное время :

а) зависит от применяемых методов нормирования;

б) включает в себя затраты времени на исправление брака;

в) в массовом производстве отсутствует в составе нормы времени;

г) в единичном производстве минимально в расчете на штуку.

д) в серийном производстве отсутствует в составе нормы

ТЕСТ № 9

В состав штучного времени входят :

1) перерывы на отдых и личные надобности;

2) затраты времени на устранение брака;

3) перерывы из-за нарушения технологии;

4) перерывы из-за нарушения трудовой дисциплины;

5) перерывы из-за отсутствия электроэнергии

ТЕСТ № 10

Норма времени на изделие 0,2 нормо-ч. Сменная выработка при этом составляет:

а) 5 штук;

б) 10 штук;

в) 20 штук;

г) 40 штук.

ТЕСТ № 11

Численность вспомогательных рабочих определяют на основании: 

а) технологической трудоемкости;

б) норматива обслуживания;

в) фактической выработки.

ТЕСТ № 12

Высокая степень монотонности труда наблюдается, если:

а) низкая повторяемость операций;

б) минимальное число элементов в операции и низкий операционный темп;

в) минимальное число элементов в операции и высокий операционный темп;

г) максимальное число элементов в операции и низкий операционный темп;

д) высокая степень насыщенности операции трудовыми движениями.

ТЕСТ № 13

Какой из названных методов не относится к способам преодоления монотонности и повышения содержательности труда:

а) чередование выполнения смежных операций;

б) рационализация режимов труда и отдыха;

в) фотография рабочего времени;

г) укрупнение производственного задания;

д) функциональная музыка.

8.3. Задача (многовариантная)

На рабочем месте основного рабочего была проведена фотография рабочего времени (ФРВ). Необходимо: 
1) обработав данные ФРВ, составить фактический баланс рабочего времени; 2) определить норму штучного и штучно-калькуляционного времени, если основное время  (tо), вспомогательное время (tв), нормативное подготовительно-заключительное  время на единицу продукции (tп.з.) представлены по вариантам в табл. 8.4. Время обслуживания рабочего места tобс = 6 % от оперативного времени, а на отдых и личные надобности tотл  = 2 % от оперативного времени. 3) определив нормативный выпуск продукции за смену, составить нормативный баланс рабочего времени (табл. 8.3); 4) выявить затраты времени, подлежащие сокращению, и определить степень возможного уплотнения рабочей смены (резервы времени).

Методические рекомендации

Для сравнения нормативного баланса с фактическим требуется определить норму штучного и штучно-калькуляционного времени:
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(8.1)

Найдем количество продукции, изготавливаемое в смену (для определения нормативных затрат рабочего времени):

(8.2)     
  Степень уплотнения рабочего дня:
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        Таблица 8.2

Данные фотографии рабочего времени

	Вид затрат времени
	Минут
	Шифр

	Опоздание на работу
	6
	

	Надевание спецодежды (в рабочее время)
	8
	

	Получение сменного задания
	7
	

	Ознакомление с заданием. Подготовка рабочего места
	14
	

	Работа на станке
	46
	

	Отдых
	10
	

	Замена инструмента
	5
	

	Работа на станке
	135
	

	Исправление брака
	16
	

	Обеденный перерыв
	25
	

	Опоздание с обеденного перерыва
	8
	

	Заточка инструмента
	10
	

	Отсутствие электроэнергии
	9
	

	Работа на станке
	15
	

	Хождение за заготовками
	40
	

	Посторонние разговоры
	9
	

	Работа на станке
	87
	

	Отдых
	10
	

	Сдача законченной работы. Уборка рабочего места
	20
	

	Всего
	480
	


Таблица 8.3
Сравнение нормативного баланса с фактическим

	Код затрат
	Наименование затрат рабочего времени
	Затраты времени, мин.
	Затраты, подлежащие сокраще-нию, мин.

	
	
	норматив
	факт
	

	ПЗ
	Подготовительно-заключительное время
	
	
	

	ОП
	Оперативное время
	
	
	

	ОБ
	Обслуживание рабочего места
	
	
	

	НР
	Непроизводительная работа
	
	
	

	ОТЛ
	Отдых и личные надобности
	
	
	

	ПНП
	Перерывы из-за нарушения производственного процесса
	
	
	

	ПНД
	Перерывы из-за нарушения дисциплины
	
	
	

	ИТОГО
	
	
	


Таблица 8.4 

Исходные данные для расчета нормы штучного и штучно-калькуляционного времени

	Вариант
	Основное

время tо,  мин.
	Вспомогатель-ное время, tв, мин.
	Нормативное подготовительно-заключительное  время на единицу продукции tп.з., мин./шт.

	1
	7
	4
	3

	2
	9
	4
	5

	3
	11
	5
	4

	4
	9
	6
	5

	5
	8
	3
	3

	6
	10
	5
	4

	7
	11
	5
	3

	8
	6
	2
	2

	9
	5
	2
	4

	10
	4
	2
	3

	11
	7
	4
	4

	12
	8
	4
	3

	13
	6
	3
	5

	14
	9
	2
	3

	15
	10
	4
	7

	16
	11
	5
	5

	17
	9
	3
	4

	18
	8
	4
	3

	19
	5
	2
	3

	20
	6
	3
	4

	21
	7
	3
	4

	22
	11
	5
	4

	23
	9
	5
	4

	24
	8
	3
	3

	25
	4
	2
	3

	26
	5
	1
	4

	27
	8
	2
	4

	28
	7
	4
	3

	29
	9
	5
	2

	30
	12
	6
	4


Задача 8.4. 

Норма   выработки   на  токарную  обработку  подшипников  составляет  12 шт. в смену. Фактическая выработка в конце года составляет 15 шт. Планируемое повышение производительности труда на этой операции за счет повышения режимов обработки и внедрения организационно-технических мероприятий – 12%. Определить потребное нормируемое, фактическое 
и планируемое время для обработки детали при 7-часовой рабочей смене. 

Задача 8.5.

Рассчитать нормы штучного и штучно-калькуляционного времени 
и определить процент выполнения норм выработки рабочим за месяц, если заданы:
1. Штучное время единицы продукции: основное время – 15 мин; вспомогательное – 6 мин; время технического обслуживания рабочего места – 3% (от основного времени); время  организационного  обслуживания  рабочего  места – 4% (от оперативного времени); время на отдых и личные надобности – 2% (от оперативного  времени); подготовительно-заключительное  время  на  партию  – 30 мин.

2. Количество деталей в партии – 15 шт.

3. Выполненный объем работ рабочим за месяц – 210 нормо-ч.

4. Фактически отработано часов за месяц – 174 ч.

Задача 8.6.

Определить процент возможного уплотнения рабочего дня, если в результате обработки фотографии рабочего дня установлено время непроизводительной работы рабочего, равное 8 мин, перерывы в результате отсутствия электроэнергии – 20 мин, потери времени по организационным причинам и техническим причинам – 8 мин, опоздание с перерыва – 4 мин; продолжительность смены 8 часов. 

Задача 8.7. (многовариантная)

Исходя из данных хронометража (табл. 8.5), найти норму оперативного времени и норму времени на одно изделие, если исследование проводилось на предприятии массового типа производства. Затраты времени на техническое и организационное обслуживание, а также на отдых и технологические перерывы по вариантам представлены в табл. 8.6.

Таблица 8.5

Хронокарта составляющих оперативного времени

	Составные части операции
	Продолжительность элементов по наблюдениям (сек)
	Нормативное назначение коэффициента устойчивости хроноряда, kу.н

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	

	Взять заготов-ку, вставить в патрон, закре-пить
	7
	9
	11
	9
	18
	9
	9
	11
	24
	9
	11
	10
	2,5

	Включить ста-нок, подвести резец 
	4
	5
	12
	5
	4
	6
	5
	6
	5
	6
	6
	5
	2,0

	Обточить де-таль
	30
	32
	35
	28
	32
	27
	26
	31
	33
	26
	40
	28
	1,2

	Отвести резец, выключить станок
	4
	5
	6
	4
	5
	4
	6
	4
	5
	6
	4
	8
	2,0

	Снять деталь, положить в тару
	6
	7
	8
	10
	8
	12
	7
	10
	11
	9
	7
	12
	2,5


Методические рекомендации

Одним из основных методов изучения повторяющихся затрат рабочего времени является хронометраж. В данной задаче хронометраж рассматривается как способ получения первичных данных для определения нормы оперативного времени. Операция разделена на составные части (приемы, комплексы приемов или движения) и установлены фиксажные точки, которые определяют границы каждого элемента операции. В результате проведения наблюдений и обработки полученных данных по каждому элементу составлен хроноряд, состоящий из продолжительности выполнения элемента операции в каждом наблюдении (табл. 8.5).

Норматив продолжительности элемента устанавливают по статистическим параметрам каждого хронометражного ряда, а именно по средней арифметической величине: 
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n – количество элементов по наблюдениям;
ti – продолжительность элементов по наблюдениям, сек.

Сумма среднеарифметических значений каждого хроноряда образует продолжительность выполнения операции (норму оперативного времени).

Достоверность средней арифметической зависит от числа замеров, величины и разброса замеров в ряду. Поэтому предварительно каждый хроноряд проверяется на устойчивость по коэффициенту устойчивости ряда:
Kу.ф =
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где tmax и tmin – максимальная и минимальная продолжительность элемента по наблюдениям, сек.

Фактическое значение коэффициента устойчивости (Kу.ф) сравнивают с нормативным  значением  коэффициента устойчивости (Kу.н), представленного в табл. 8.5. После чего делается вывод о стабильности хронорядов.


Норма времени на одно изделие:

            tшт = tо +  tотл + tорг + tт.о + tтехн.п , мин,            (8.6)

где tо – норма оперативного времени;
     tотл – норма времени на отдых и личные надобности;
    tорг , tт.о – норма времени на организационное и техническое обслуживание;
   tтехн.п – норма времени на технологические перерывы.

Таблица 8.6

Исходные данные для расчета нормы времени на изделие

	Вариант
	Проценты затрат (от оперативного времени)

	
	на отдых и личные надобности, tотл
	на организа-ционное обслу-живание, tорг
	на техническое обслуживание, tт.о
	на технологи-ческие пере-рывы, tтехн.п

	1
	2,0
	4,0
	4,1
	2,7

	2
	2,5
	4,0
	4,6
	3,2

	3
	3,0
	3,7
	5,2
	3,7

	4
	2,0
	5,1
	3,9
	2,7

	5
	3,5
	4,3
	5,7
	4,1

	6
	4,0
	4,7
	5,8
	4,7

	7
	4,0
	4,9
	6,1
	4,5

	8
	2,0
	3,3
	4,2
	2,9

	9
	3,5
	4,2
	6,7
	4,4

	10
	3,8
	4,7
	6,0
	4,6

	11
	2,9
	3,5
	5,0
	3,5

	12
	2,7
	3,0
	5,0
	3,7

	13
	3,6
	4,0
	6,0
	4,0

	14
	4,0
	5,0
	6,2
	4,7

	15
	2,5
	3,2
	4,7
	3,2

	16
	5,0
	5,6
	4,9
	5,7

	17
	4,0
	4,6
	6,3
	4,3

	18
	3,3
	4,8
	6,0
	3,9

	19
	2,9
	3,5
	6,2
	3,8

	20
	2,8
	3,2
	5,0
	3,5

	21
	3,2
	3,7
	5,5
	3,7

	22
	4,3
	4,7
	6,5
	5,0

	23
	4,7
	5,1
	5,0
	4,4

	24
	4,8
	5,0
	6,4
	6,1

	25
	3,6
	4,0
	6,2
	2,9

	26
	2,5
	3,0
	5,6
	3,4

	27
	2,2
	2,5
	4,7
	4,6

	28
	4,0
	4,3
	5,9
	3,9

	29
	3,5
	3,9
	4,1
	3,5

	30
	4,5
	4,8
	5,2
	4,4


Вопросы для проверки знаний и самоподготовки

1. Раскройте смысловое значение организации труда.
2.  Какие направления организации труда выделяются в современных условиях хозяйствования?

3. Опишите классификационные признаки деления затрат рабочего времени на виды.

4. Что такое подготовительно-заключительное время, как оно зависит от типа производства?

5. С какой целью исследуют затраты рабочего времени?

6. Какие выделяются виды затрат времени на обслуживание?

7. Дайте характеристику методам непосредственных замеров при изучении затрат рабочего времени.

8. Охарактеризуйте методы моментных наблюдений при изучении затрат рабочего времени.

9. Каковы границы применения хронометражного наблюдения 
и фотографии рабочего времени?

10.  В чем особенности самофотографии?

11.  Назовите этапы проведения хронометража.

12.  Как ведется обработка фотографии рабочего времени?

13.  Что такое штучное время, из каких элементов оно состоит?

14.  Перечислите составляющие штучно-калькуляционного времени.

15.  Опишите учет подготовительно-заключительного времени в составе штучно-калькуляционного времени.

16.  Что такое норма времени, как она определяется?

17.  Как связаны между собой норма времени и норма выработки?

18.  В каком случае для нормирования затрат рабочего времени применяется норма выработки?

19.  Дайте характеристику нормативу численности и нормативу обслуживания.

20.  В чем состоят особенности нормирования труда специалистов 
и служащих?

21.  Какой метод нормирования труда используется для изучения затрат рабочего времени служащих?
22. Раскройте смысл норматива управляемости.
9. Организация оплаты труда на предприятии

9.1. Особенности организации оплаты труда на предприятии 
в современных условиях хозяйствования

Заработная плата – это вознаграждение, рассчитанное, как правило, в денежном выражении, которое в соответствии с трудовым договором собственник или уполномоченный им орган выплачивает работнику за выполненную им работу (24(. 

Система организации оплаты труда представляет собой способ определения размеров вознаграждения, которое подлежит выплате работникам предприятия, согласно осуществленным ими расходов труда или по результатам работы.

В основе организации оплаты труда лежат следующие закономерности:

· максимальная самостоятельность предприятия;

· оплата по конечным результатам производства;

· опережающие темпы повышения производительности труда по сравнению с темпами увеличения заработной платы.

Все эти закономерности логично переходят в реализацию следующих принципов:

· принцип оплаты по затратам и результатам. На протяжении длительного периода времени вся система организации оплаты труда 
в государстве было нацелена на распределение по затратам труда, которое не соответствует требованиям современного уровня развития экономики. 
В настоящее время более строгим является принцип оплаты по затратам 
и результатам труда, а не только по затратам;

· принцип повышения уровня оплаты труда на основе роста эффективности производства, который обусловлен, в первую очередь, действием таких экономических законов, как закон повышающейся производительности труда, закон возвышения потребностей. Из этих законов следует, что рост оплаты труда работника должен осуществляться только на основе повышении эффективности производства;

· принцип опережения роста производительности общественного труда по сравнению с ростом заработной платы, который вытекает из закона повышающейся производительности труда. Он направлен на обеспечение необходимых накоплений и дальнейшего расширения производства;

· принцип материальной заинтересованности в повышении эффективности труда следует из закона повышающейся производительности труда и закона стоимости. Необходимо не просто обеспечивать материальную заинтересованность в определенных результатах труда, но и заинтересовать работника в повышении эффективности труда. Реализация этого принципа 
· в организации оплаты труда будет способствовать достижению определенных качественных изменений в работе всего хозяйственного механизма.

Основная задача организации зарплаты состоит в том, чтобы поставить оплату труда в зависимость от количества и качества трудового вклада каждого работника и тем самым повысить стимулирующую функцию вклада каждого. В современных условиях хозяйствования организация заработной платы сводится к тому, чтобы обеспечить правильную оценку трудового вклада каждого работника.
Такая оценка обеспечивается с помощью основных составляющих системы организации оплаты труда:

· тарифной системы;

· форм и систем заработной платы;

· системы премирования.

Организация оплаты труда предполагает:

· определение форм и систем оплаты труда работников предприятия;

· разработку критериев и определение размеров доплат за отдельные достижения работников и специалистов предприятия;

· разработку системы должностных окладов служащих и специалистов;

· обоснование показателей и системы премирования сотрудников.

Научно обоснованная организация заработной платы позволяет правильно оценить трудовой вклад каждого работника в результаты хозяйствования, начислять зарплату работникам в соответствии с качеством их труда, вложенного в производство продукции, удовлетворяющей определенные общественные потребности. Такая оценка обеспечивается с помощью четырех основных элементов, каждый их которых имеет определенное функциональное назначение. Этими элементами являются:

· тарифная система, задача которой состоит в оценке сложности 
и напряженности труда, а также народнохозяйственной значимости сфер ее применения;

· система текущего премирования, задачей которой является оценка рациональности использования средств труда и рабочего времени в процессе основной деятельности работника;

·  системы поощрительных доплат и надбавок, задача которых заключается в оценке таких личностных качеств работника, которые обеспечивают его положительное влияние на конечные результаты деятельности предприятия в целом, на которые, как правило, не поддаются количественному измерению;

· системы специальных премий, как правило – единовременных, предназначенных для оценки особых достижений или особых аспектов деятельности работников, не включенных в механизм оценки основных результатов их труда.
В целом система оплаты труда изменяется значительно медленнее, чем ее формы. И чем больше изменений  в формах оплаты, тем более показательна функциональная деятельность той или иной системы оплаты труда. Развитие рыночных отношений способствовало появлению различных форм организации оплаты труда в структурах различных форм собственности.
8.2 Зарубежные методы организации оплаты труда

В действующем законодательстве Украины об оплате труда узаконены только те формы и системы оплаты труда, которые использовались в практике социалистического хозяйствования. Однако, современные рыночные отношения требуют тщательного изучения опыта в данном направлении стран с развитой экономикой, так как применяемые в промышленно развитых странах системы оплаты труда отрабатывались и совершенствовались в течение многих лет. В условиях рыночной системы вопросы эффективности труда относятся к компетенции субъектов предпринимательской деятельности, поскольку от эффективности стимулов к труду зависят основные хозяйственные результаты деятельности этих субъектов.

Традиционно существуют три вида оплаты наемного труда:

· почасовая зарплата рабочих;

· годовое жалование служащих;

· единовременное вознаграждение административных руководителей.

Все чаще почасовая оплата труда используется в сочетании с гибкими формами оплаты, которые принято называть нетрадиционными. При этом наряду с твердым жалованием предусматривается вознаграждение по результатам работы на принципах долевого  участия работников в прибылях компании, что не только побуждает их к высокой производительности труда, но и ставит их заработок в зависимость от успехов компании. Такая форма оплаты труда широко используется и становится все более популярной в промышленном секторе, в банковской системе, в сфере услуг и здравоохранении.

Наибольшее распространение получили четыре системы «гибкой» оплаты труда:

1) участие в доходах. 

2) участие в прибылях. 

3) единовременное вознаграждение. 

4) плата за квалификацию и знания. 
В новых экономических условиях приобретает реальную ценность использование зарубежного опыта материального стимулирования труда. При этом следует признать, что далеко не все предприятия могут воспользоваться зарубежным опытом. Дело в том, что на нынешнем этапе трансформации экономики Украины на организацию заработной платы, ее уровень и динамику влияют факторы, которые в стабильных экономических условиях вообще не существуют. Речь идет о кризисе неплатежей, задолженности по заработной плате, значительных ставках сборов с заработной платы, бартеризации экономики. Вместе с тем к условиям конкурентной борьбы успешно адаптируются те предприятия, которые творчески относятся к современным методам мотивации персонала.

Наиболее существенными элементами зарубежного опыта оплаты труда являются следующие:

1) отсутствие шаблонного подхода при принятии решений;

2) заинтересованность всего коллектива сотрудников в достижении высоких результатов на фирме;

3) повсеместное использование тарифной системы оплаты труда как инструмента дифференциации оплаты в зависимости от сложности, условий труда, важности работы в разнообразных ее модификациях;

4) паевая система;

5) распространение почасовой формы оплаты, вызванное высоким уровнем механизации и автоматизации производства, введением новых технологий;

6) пристальное внимание к вопросам организации нормирования трудовых процессов на предприятии;

7) приоритет в организации оплаты труда работников, занятых умственным трудом;

8) использование индивидуальной заработной платы, исходя из конкретных заслуг работника;

9) применение системы надбавок за широкий профессиональный уровень работников;

10) применение нетрадиционных методов материального стимулирования персонала.

В условиях трансформационной экономики в Украине весьма значимым является использование зарубежного опыта построения систем материального стимулирования труда, отличающихся гибкостью, учитывающих индивидуальные результаты труда, носящих многоступенчатый характер, имеющих определенную отраслевую специфику. Во многих странах Западной Европы и в США мотивационные аспекты управления персоналом компаний и фирм приобрели большое значение, и эти методы и опыт мотивации могут с успехом перенесены на украинскую систему стимулирования персонала.

Основные способы реализации системы организации оплаты и стимулирования персонала:

1. Комиссионные.

2. Денежные выплаты за выполнение поставленных целей.

3. Специальные индивидуальные вознаграждения в качестве признания ценности того или иного работника.

4. Программы разделения прибыли.

5. Акции и опционы на их покупку.

С целью эффективного применения на практике подобных методов необходимо выполнение ряда условий:

· Оценка организационной культуры;

· Анализ ситуации на рынке;

· Оперативность действий по выплате вознаграждений;

· Долгосрочность внедряемых программ;

· Премирование работников, без которых эффективность компании оказывается под угрозой;

· Наделение менеджеров полномочиями;

· Творческий подход и экспериментирование.

Существует огромное множество различных нематериальных вознаграждений. Каждая фирма может конструировать программы стимулирования персонала, особенно это касается нефинансовых вознаграждений. Поэтому общепринятой классификации нефинансовых вознаграждений не существует, однако можно выделить наиболее распространенные:

· льготы, связанные с графиком работы;

· материальные нефинансовые вознаграждения (подарки, ссуды, страховки и др.);

· общефирменные мероприятия;

· «вознаграждения-признательности» (похвала, грамоты, упоминание в средствах массовой информации и др.);

· повышение статуса сотрудника;

· вознаграждения, связанные с изменением рабочего места (улучшение условий организации рабочего места).

В последнее время возрождается действенность нефинансовых стимулов. Эта тенденция приводит к возникновению системы «пакета услуг». При ее использовании сотрудник получает возможность выбора из некоторого количества различных вознаграждений то, в чем максимально заинтересован в настоящий момент. 

8.3. Организация премирования и стимулирования работающих

Премирование труда – это дополнительная форма вознаграждения, выплачиваемого работнику в случае достижения предприятием в целом или его конкретным подразделением определенных результатов, а также с учетом индивидуального вклада работника в конечные результаты (5(.

Формируя премиальную систему, необходимо определится с видами стимулирования труда, которые были бы приемлемы для предприятия и действенными в условиях формирования рыночных отношений.

Независимо от того, какая система премирования функционирует на предприятии, она должна включать и оптимально сочетать в себе каждый из элементов премирования, например такие как:

· источники и выплаты премий;

· показатели премирования;

· условия премирования;

· шкалы премирования;

· периодичность премирования;

· категории персонала, которые подлежат премированию;

· порядок выплаты премий и условия депремирования. 

Организация премирования на предприятии должна отвечать следующим принципам:

· премии выплачиваются при условии выполнения количественных и качественных показателей работы;

· сумма премий должна быть «заработанной». То есть непосредственно зависеть от достигнутого результата;

· премирование за различные результаты не должно допускать дублирования;

· предпочтительно самостоятельное (независимое) премирование за каждый из стимулируемых показателей, включенных в эту систему;

· премированию подлежат работники, которые оказали непосредственное влияние на изменение (рост) результатов производства.

Практическое применение названных выше принципов направлено на установление связи между премиальными выплатами и конечными результатами работы, на решение таких важнейших задач премирования как:

1) переориентация с индивидуальных результатов на коллективные;

2) выполнение договорных обязательств, роста качества;

3) снижение затрат.

Премирование из прибыли (чистой прибыли предприятия) является наиболее тонким инструментом поощрения, поскольку четко ориентирует на достижение основного экономического результата – прибыли, по сравнению с такими источниками премирования как выручка либо доход. 

В практике организации премирования можно выделить два основных направления:

· премирование рабочих и служащих за основные результаты хозяйственной деятельности;

· премирование по специальным системам.

Наиболее важным является вопрос выбора и обоснования показателей и условий премирования, наличия четких и ясных формулировок, определяющих взаимные права и обязанности администрации и коллектива предприятия, механизм построения шкал стимулирования. В этой связи необходимо исследование и характеристика нормативов стимулирования на предприятии. Классификация нормативов стимулирования представлена на рис. 9.1.

С учетом конкретных задач производства показатели премирования могут быть ориентированы на:

· поддержание уже достигнутого уровня (выполнения производственного задания, качества продукции, загрузки оборудования и др.);

· дальнейшее улучшение результатов деятельности (рост по сравнению с предыдущим периодом, перевыполнение производственного задания и др.).
С целью определения степени эффективности выбранной системы материального стимулирования необходимо проанализировать все ее элементы, определить оптимальное значение каждого из них с учетом опыта и особенностей своего и других предприятий, сопоставить значения реально получаемого эффекта в результате действия той или иной системы и дополнительных расходов, которые несет предприятие в связи с внедрением данной системы премирования и выплатой премий. При этом необходимо подходить дифференцированно к оценке эффективности систем поощрения, учитывать насколько правильно разработаны и увязаны элементы системы премирования с условиями производства, особенностями работы предприятия, решаемыми задачами и перспективами.

Для того чтобы показатели и условия премирования оказывали стимулирующее действие на поведение персонала подразделения (отдельных работников) и соответствовали задачам их деятельности, важно определить уровень показателей и условий, которые дают основание для выплаты вознаграждения.

Важным компонентом построения премиальной системы является обоснование размера премии с целью обеспечения соответствия размера вознаграждения величине годового вклада коллектива или работника в конечные результаты работы предприятия. При этом следует иметь в виду, что система премирования не выполняет стимулирующего назначения, если премии чересчур малы.


Рис. 9.1. Классификация нормативов экономического стимулирования
Исследование и анализ организации системы премирования необходим, так как он может способствовать повышению эффективности производства, результативности труда каждого работника, а значит, и обеспечить взаимосвязь оплаты труда с эффективностью деятельности предприятия (табл. 9.1). 
К условиям конкурентной борьбы успешно адаптируются те предприятия, для которых современные методы мотивации персонала являются делом практики.

Направления совершенствования стимулирования труда посредством премирования [2]:

1) создание премиальных систем, обеспечивающих высокое качество продукции при обязательном росте выработки;

2) предоставление разнообразных льгот, соответствующих потребностям работников.

Оба направления позволяют заинтересовать работников в эффективном труде, а также закрепить на предприятии тех, кто умеет и хочет работать. В то же время системы премирования должны быть тщательно согласованы 
с особенностями и задачами производственной деятельности предприятия, что во многом определит их эффективность и целесообразность. 
Таблица 9.1

Взаимосвязь оплаты труда и эффективности производства

	Производственная задача


	Решение

	1. Увязывание заработной платы с повышением производительности труда
	Распределение коллективного заработка

Совершенствование механизма распределения прибыли

Система материального стимулирования по коллективным результатам труда в малых группах 

Специальные поощрительные индивидуальные доплаты 

Надбавки за знания

Снижение надбавок по мере повышения уровня жизни

	2. Экономия фонда заработной платы 
	Выплаты больших премий вместо ежегодного увеличения окладов

Создание двойной шкалы заработной платы

	3. Повышение дисциплины и самоотдачи работников
	Улучшение обмена информацией между разными уровнями управления

	4. Уменьшение различий между работниками разных уровней управления
	Перевод всех работников на оклады

Сокращение надбавок к заработной плате руководящих работников


9.4. Методы оценки личного трудового вклада работающих и их использование в премировании

Одной из важнейших тенденций в развитии форм и систем заработной платы можно считать более широкое распространение коллективной оплаты труда. При коллективной форме заработная плата работника определяется с учетом не только его личных качеств, но и коллективных результатов труда, то есть в начале определяется общий заработок коллектива, который затем распределяется между его работниками. Данная форма оплаты труда возникла в связи с концентрацией производства, когда повысились взаимосвязь работников в процессе производства.

Коллективная оплата труда имеет ряд преимуществ. Она создает коллективную ответственность за результаты производства и труда, способствует широкому совмещению профессий, уплотнению рабочего дня. В бригадах, как правило, организована помощь высококвалифицированных рабочих менее опытным, молодым. При бригадной оплате труда значительно сокращается количество норм и расценок, объем платежной документации (нарядов, накладных и т. д.). Значительно изменяются и во многом упрощаются функции линейных руководителей (мастеров, старших мастеров, начальников участков) при организации на участках бригад, что позволяет значительно увеличить нормы управляемости.

При бригадной форме оплаты труда заработок всей бригады определяется путем умножения расценки за единицу работы на фактически выполненный объем работ. Заработок бригады следует распределять между ее членами в соответствии с количеством и качеством труда. Традиционным вариантом  будет распределение заработка между членами бригады пропорционально отработанному времени. Однако было бы ошибочно учитывать лишь отработанное время; важными факторами также являются квалификация работника, его вклад в работу бригады. 
Для того чтобы при расчете заработной платы учесть квалификацию работников в большей части крупных и средних организаций используется тарифная система оплаты труда. Она предполагает зависимость размера оплаты труда от сложности выполняемой работы, условий труда (нормальные, тяжелые и вредные, особо тяжелые и особо вредные), природно-климатических условий выполнения работы, интенсивности и характера труда. Достоинство тарифной системы оплаты труда в том, что она, во-первых, при определении размера вознаграждения за труд позволяет учитывать его сложность и условия выполнения работы; во-вторых, обеспечивает индивидуализацию оплаты труда с учетом опыта работы, профессионального мастерства, непрерывного трудового стажа работы в организации, отношения к труду; в-третьих, дает возможность учитывать факторы повышенной интенсивности труда (совмещение профессий, руководство бригадой) и выполнения работы 
в условиях, отклоняющихся от нормальных (в ночное и сверхурочное время, выходные и праздничные дни). Учет этих факторов при оплате труда осуществляется посредством надбавок и доплат к тарифным ставкам и окладам. Некоторые надбавки и доплаты предусмотрены действующим законодательством и не могут быть ниже установленных размеров, другие определяются локальными нормативными актами. Их размеры и условия назначения фиксируются по общему правилу в коллективных договорах. 
В целях более полного учёта индивидуального вклада каждого рабочего в результаты коллективного труда бригады, по решению её общего собрания может быть применена коэффициентно-долевая система. Она представляет собой количественную оценку реального вклада каждого рабочего бригады в результаты её коллективного труда в зависимости от индивидуальной производительности и качества работы. Именно с её использованием между членами бригады будут распределяться сдельный заработок, приработок и премия.

Предприятие самостоятельно разрабатывает положения о премировании по группам работающих. Премии, как правило, начисляются коллективам бригад, структурных подразделений в целом, то есть за коллективные результаты работы. Начисленная коллективу сумма премии распределяется между его участниками дифференцированно, в зависимости от личного вклада каждого работника в общие результаты труда и не ограничивается никакими максимальными размерами.

Практика работы предприятий, фирм выработала несколько методов оценки трудового вклада работников:

1) Метод оценки личного трудового вклада посредством КТУ (коэффициента трудового участия);

2) Метод оценки личного трудового вклада посредством КЭТ (коэффициента эффективности труда);

3) Метод оценки личного трудового вклада посредством ККТ (коэффициента качества труда).

Каждый из перечисленных методов имеет свои границы применения, преимущества и недостатки.

Также выделяется традиционный метод распределения заработка                     в коллективе исполнителей на основании отработанного времени                                 и квалификации работников, измеряемой тарифной ставкой. 

Поскольку коллективно-сдельная  система оплаты труда рабочих предусматривает установление коллективной сдельной расценки для группы рабочих, совместно выполняющих производственное задание, то в начале необходимо найти коллективный заработок за расчетный период, а затем требуется распределение этого заработка между членами коллектива                          в соответствии с разрядом каждого (его часовой тарифной ставкой Сr i ) и числом отработанных часов за расчетный период Тi.
Заработок i-го члена бригады:
                                      Зi = 
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где m – количество членов бригады;

  Збр – заработок бригады.

Недостаток такого метода распределения зарплаты состоит в том, что рабочие одного разряда за равное отработанное время получают одинаковую зарплату. Вклад конкретного рабочего в конечные результаты работы бригады оценивается с помощью фактического коэффициента трудового участия (КТУфi), учитывающего реальный вклад каждого работника в результаты коллективного труда. Расчет осуществляется по формуле:

                                          КТУфi = КТУБi ±∑Бi ,                               (9.2)

где КТУБi – базовое значение КТУ i-го работника (принять равным 1).

Таким образом, используется наиболее часто используемый метод на практике по оценке личного трудового вклада работников – метод распределения дохода коллектива исполнителей с учетом КТУ.

Для повышения эффективности системы организации оплаты труда на предприятии можно предложить выплачивать премии из фонда отдела каждому специалисту в зависимости от его личного вклада в деятельность предприятия, а личный вклад оценивать по дополнительно разработанной рейтинговой шкале. При расчете вклада рабочего в результат работы бригады возможно применение следующих балльных оценок (табл. 9.2): 

С учетом фактического вклада в конечный результат, заработок i-го члена бригады в соответствии с данным методом составит:
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Таблица 9.2

Оценки показателей  для  определения  личного  вклада членов бригады в общие результаты работы

	Показатели, характеризующие личный вклад
	Значение оценок

	
	повышающих
	понижающих

	Степень выполнения производственного задания 
	0,05–0,15
	– 0,05–0,15

	Проявление личной инициативы, оперативность и повышенная интенсивность работы
	0,05–0,1
	–

	Работа по смежной профессии: 

одной двум и более
	0,05–0,15

0,15–0,30
	–

–

	Низкая интенсивность работы 
	–
	– 0,05–0,25

	Применение в работе передовых приемов и методов труда
	0,05-0,15
	–

	Простои по вине рабочего 
	–
	– 0,15–0,35

	Сдача  продукции  с  первого   предъявления (за каждую 0,1%):
выше норматива

ниже норматива 
	0,01–0,03

–
	–

– 0,01–0,03

	Брак по вине рабочего
	–
	– 0,3–0,5

	Работа с неисправным инструментом, утеря или порча документации   
	–
	– 0,05–0,1

	Опоздание на работу, преждевременное окончание работы, прогул
	–


	– 0,1–0,2

	Невыполнение распоряжений бригадира
	–
	– 0,1–0,2

	Наставничество
	0,05–0,20
	–




ПРАКТИЧЕСКИЕ ЗАДАНИЯ
ПО ТЕМЕ 9. «Организация оплаты труда на предприятии»

Задача 9.1. 

В бригаде рабочих-станочников с целью повышения производительности труда и качества работы решено внедрить бригадный подряд и тем самым распределение заработка в бригаде вести с помощью коэффициентов трудового участия (КТУ). Определить целесообразность этого организационного решения путем сравнения методов организации оплаты труда, для чего необходимо: 

· определить  общий сдельный заработок бригады (Збр); 

· распределить общий сдельный заработок бригады (Збр) традиционным методом и с помощью коэффициентов трудового участия;
· распределить общий сдельный заработок бригады для тех же условий работы каждым из методов, если высвобождается один рабочий (табельный номер 407);
· проанализировать изменения сдельного заработка членов бригады при различных условиях и сделать выводы.

В расчетах принять такие значения:
1) количество изготовленных за месяц изделий N и коллективная сдельная расценка на деталь Рсд выбирается в соответствии с вариантом из табл.9.3.;
2) процент  сдельной  премии за выполнение производственного задания П = 30% (к сдельному заработку);
3) прочие  данные  для расчета  заработка  рабочего представлены в таблице 9.4.

Сдельный заработок бригады определяется на основании представленных исходных данных следующим образом: 

                                                     Збр = N Рсд (1+
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Таблица 9.3

Данные для расчета сдельного заработка

	Табельный номер рабочего
	Часовая тарифная ставка, Сr i, грн/ч
	Фактически отработанное время, Тi, ч/мес
	Баллы трудового вклада, Бi

	101
	10,2
	173,1
	+0,15

	102
	10,0
	168,9
	+0,2; +0,30

	407
	8, 5
	130,5
	- 0,15; - 0,1 

	303
	11,4
	154,3
	табл. 

	320
	9,2
	168,9
	- 0,1; +0,15



Результаты расчетов рекомендуется свести в таблицы 9.4 и 9.5.

Таблица 9.4

Распределение   сдельного   бригадного   заработка традиционным методом

	Табельный номер 

рабочего
	Часовая тарифная ставка, Сri, грн/ч
	Отработан-ное время, 

Тi, ч/мес
	Тарифная зарплата, 

Сri ·Тi , грн/мес
	Заработок члена 

бригады, Зi, грн/мес

	101
	10,2
	173,1
	
	

	102
	10,0
	168,9
	
	

	407
	8, 5
	130,5
	
	

	303
	11,4
	154,3
	
	

	320
	9,2
	168,9
	
	

	Итого
	––
	––
	
	


Таблица 9.5
Распределение сдельного бригадного заработка с помощью КТУ

	Табельный номер 

рабочего
	Часовая тарифная ставка, 

Сri, грн/ч
	Отработан-ное время, 

Тi, ч/мес
	КТУфi
	Тарифная зарплата, 

Сri ·Тi ·КТУфi, грн/мес.
	Заработок
члена

бригады, Зi,
грн/мес

	101
	1,2
	173,1
	
	
	

	102
	1,0
	168,9
	
	
	

	407
	0,8
	130,5
	
	
	

	303
	1,4
	154,3
	
	
	

	320
	0,9
	168,9
	
	
	

	Итого
	-
	-
	-
	
	


Затем необходимо проанализировать, как изменится заработок члена бригады при тех же условиях работы, но в случае высвобождения одного рабочего, табельный номер – 407. Полученные результаты свести в таблицу, по форме аналогичные табл. 9.4 и 9.5. 

При распределении заработка в коллективе исполнителей, полученные суммы зарплаты не должны быть установлены ниже, чем минимальная заработная плата в Украине.

Дополнительное задание.  Распределить между членами бригады величину премии (приработок) на основании личного вклада каждого работающего (для полного состава и при высвобождении работника (табельный номер 407)). Результаты расчетов свести в таблицу 9.6.

Таблица 9.6

Распределение премии (приработка) в бригаде

	Табель-ный номер 

рабочего
	Баллы вклада при распреде-лении премии, Бпр i
	Фактичес-кий КТУ, КТУфi = 
= О+∑Б пр i 
	Премия рабочего с учетом КТУ, Пре  i, грн/мес 
	Распределение премии при высвобождении рабочего

	
	
	
	
	фактический КТУ,  КТУфi= = О+∑Б пр i
	премия рабочего с учетом КТУ, Пре  i, грн/мес

	101
	+0,9; +0,2
	
	
	
	

	102
	0,8
	
	
	
	

	407
	0,5
	
	
	––
	––

	303
	1,2
	
	
	
	

	320
	+1; +0,4
	
	
	
	

	Итого
	
	
	––
	
	––


Величина премии (приработка) члена бригады: 
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где Пре бр – премия (приработок) бригады:

                                      Пре бр = Збр∙
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где П – процент премирования выплат.

Таблица 9.7

Данные для расчета заработка члена бригады

	Вари-

ант
	Объем производства,
N, шт.
	Сдельная расценка
за деталь, Рсд, грн./шт
	Баллы трудового вклада 
для рабочего с табельным номером 303, Бi

	1
	500
	10,8
	+0,3

	2
	270
	20,1
	+0,2; +0,6

	3
	380
	10,6
	- 0,01; 0,3

	4
	420
	10,4
	+0,15

	5
	610
	10,3
	- 0,1; + 0,3

	6
	450
	10,7
	- 0,1; + 0,2

	7
	250
	20,3
	+ 0,2

	8
	310
	10,5
	- 0,03; +0,15

	9
	400
	10,8
	+0,2; - 0,05

	10
	525
	10,75
	- 0,05; +0,1

	11
	600
	10,45
	+ 0,1

	12
	335
	10,9
	+0,05; +0,15

	13
	420
	20,1
	+ 0,15

	14
	275
	20,2
	- 0,01; +0,2

	15
	390
	10,95
	- 0,05; - 0,07; + 0,2

	16
	460
	20,0
	+ 0,2; + 0,01

	17
	510
	10,4
	+ 0,15; +0,1

	18
	265
	20,1
	- 0,05; + 0,15

	19
	200
	10,9
	+ 0,15

	20
	400
	20,5
	+ 0,2

	21
	350
	10,59
	+ 0,3

	22
	260
	10,94
	+ 0,01; +0,03; + 0,1

	23
	680
	10,35
	- 0,05; - 0,05; + 0,2

	24
	720
	10,3
	+ 0,2

	25
	840
	10,1
	+ 0,15; - 0,05

	26
	650
	10,7
	+ 0,2; + 0,05

	27
	290
	10,6
	+ 0,3; + 0,01

	28
	375
	20,25
	+ 0,2; + 0,05

	29
	405
	20,05
	+ 0,3

	30
	480
	20,0
	+ 0,03; + 0,3


9.2. Тестовое задание
ТЕСТ № 1

Выработку работника на рабочем месте целесообразно определить:

1) в стоимостном выражении;

2) в натуральном выражении;

3) по реализованной продукции, т. к. после реализации средства поступают на расчетный счет предприятия.
ТЕСТ № 2

 Укажите, какое из приведенных утверждений не соответствует действительности:

1) уменьшение численности работающих приводит к росту производительности труда;

2) рост объема выпуска при неизменной численности приводит к росту производительности труда;

3) снижение трудоемкости производства изделия приводит к умень-шению производительности труда.
ТЕСТ № 3

Укажите, какие из приведенных ниже утверждений не верны:

1) доплаты получают все работники, а дополнительную зарплату – только отдельные категории работников;

2) дополнительную зарплату получают все категории работников, а доплаты – только отдельные их категории; 

3) премии руководящим работникам выплачивают только из прибыли, оставшейся в распоряжении предприятия (чистой).
ТЕСТ № 4

Когда труд работника нельзя пронормировать, – используется следующий вид оплаты труд:

1) повременная; 

2) сдельная;

3) аккордная.
ТЕСТ № 5

Тарифная система не включает в свой состав:

1) тарифную сетку;

2) тарифные коэффициенты;

3) часовые ставки;

4) тарифно-квалификационный справочник;

5) положение о премировании.

ТЕСТ № 6

Часовая тарифная ставка рабочего – 15 грн, трудоемкость операции – 2 ч/шт. Сдельная расценка на изделие составит: 

1) 7,5 грн/шт;

2) 30 грн/шт;

3) 15 грн/шт.

ТЕСТ № 7
Сдельная форма оплаты труда используется, если:

1) труд нельзя пронормировать;

2) невозможен точный учет результатов;

3) необходимо стимулировать качество труда;

4) применяются количественные показатели работы и есть возможность роста производительности труда;

5) необходима экономия фонда оплаты труда.

ТЕСТ № 8

При сдельно-прогрессивной системе оплаты труда величина сдельной расценки увеличивается за счет:

1) повышения квалификации работника;

2) увеличения отработанного времени;

3) перевыполнения плана;

4) работы без брака.

ТЕСТ № 9

Какой из названных элементов не относится к организации системы премирования:

1) показатели и условия премирования;

2) круг поощряемых работников;

3) порядок депремирования;

4) установление видов норм труда;

5) выбор источника премирования.
ТЕСТ № 10

Какое из названных утверждений не соответствует действительности: источниками премирования могут являться:

1) выручка;

2) доход;

3) прибыль;

4) затраты.
ТЕСТ № 11

Премиальный фонд включат в свой состав:
1) валовые затраты и амортизацию;

2) амортизационные отчисления, так как по своей сути они не являются издержками предприятия;

3) валовой доход;

4) сумму чистой прибыли и амортизацию;

5) чистую прибыль, оставшуюся в распоряжении предприятия после обязательных выплат и платежей.
ТЕСТ № 12

В качестве нормативов материального поощрения необходимо применять:

1) типовые показатели поощрения, характерные для предприятий отрасли;

2) производительность труда, так как она является основным критерием использования трудовых ресурсов;

3) максимальное количество показателей, единое для всех отраслей;

4) оптимальное количество показателей с целью сочетания основных задач производства и результатов деятельности работника;

5) оптимальное количество показателей с целью увеличения вероятности их выполнения, а следовательно – экономией ФОТ.
ТЕСТ № 13

Укажите неверно названный принцип премирования и стимулирования труда:

1) экономическая обоснованность стимулов;

2) отсутствие дублирования премирования;

3) выплата премий независимо от результатов работы предприятия;

4) ощутимость размера премий;

5) обоснованность нормативов и шкал премирования.
ТЕСТ № 14

Преимущества применения коэффициента трудового участия состоят в том, что он:

1) позволяет учесть трудовой вклад каждого работника в конечный результат;

2) основан на субъективных балльных оценках трудового вклада;

3) устраняет «уравниловку» в коллективе;

4) стимулирует работника повышать результаты труда;

5) не всегда выделяет основные критерии эффективного труда.
ТЕСТ № 15

Для оценки трудового вклада подразделений предприятия в общий результат деятельности, применяют:

1) коэффициент трудового участия (КТУ);

2) коэффициент трудового вклада (КТВ);

3) коэффициент эффективности труда (КЭТ);

4) коэффициент качества труда (ККТ);

5) коэффициент загрузки оборудования.

Вопросы для проверки знаний и самоподготовки

1. Принципы организации оплаты труда на предприятии.

2. Составляющие системы организации заработной платы.

3. Особенности тарифной системы оплаты труда.

4. Системы и формы оплаты труда.

5. Особенности оплаты труда аппарата управления, специалистов 
и служащих.

6. Основные элементы структуры оплаты труда работников.

7. Виды вознаграждения и рекомендации по его применению для мотивации работников.

8. Различия экономических и неэкономических методов мотивации работников.

9. Виды премий.

10. Современные системы оплаты труда.

11.  Нетрадиционные формы оплаты труда, границы применения.

12. Основные виды оплаты труда менеджеров.

13. Основные виды оплаты труда торговых агентов.

14. Источники материального поощрения.

15. Отличия премирования рабочих и специалистов.

16. Нормативы материального поощрения.

17. Распределение премиального фонда.

18. Использование КТУ, КТВ, КЭТ для рабочих, специалистов, подразделений.

19. Гарантированный фонд оплаты труда и чувствительность стимулов.
10. Организационно-экономическое обеспечение качества и конкурентоспособности продукции
10.1. Оценка качества продукции 

Объективная оценка качества (К) продукции необходимая составляющая конкурентоспособности фирмы и продукции. Умение точно производить эту оценку позволяет создавать новые конкурентоспособные на рынке изделия, обосновать требования, закладываемые в техническое задание на разработку этих изделий, обосновать необходимость своевременной модернизации продукции или снятия ее с производства.

Оценка уровня качества ее изготовления является одной из составляющих конкурентоспособности (КС) продукции. Причем, эта составляющая наиболее весома в КС. Исследования специалистов в области маркетинга показывают, что конечное решение о покупке товара на треть связано с показателями качества товара. Остальные две трети создаются всем комплексом составляющих КС.

В настоящее время существуют различные определения понятия качества. Большинство ученых под качеством понимают степень соответствия требованиям потребителя. Управление качеством означает получение такого уровня качества, на который рассчитывает рынок. Качество – совокупность сложных технических, производственных и эксплуатационных характеристик изделия, благодаря которым используемое изделие или услуга отвечает ожиданиям потребителя. Можно также отметить, что качество продукции – это степень (мера) удовлетворения конкретной потребности в фиксированных условиях потребления. Другие определяют качество как синтезирующую способность удовлетворять определенную потребность. Нельзя смешивать качество с полезностью. Более высокое К может быть достигнуто с большими затратами, тогда полезность вещи будет меньше, но качество от этого не станет хуже. Таким образом, К должно оцениваться только по отношению к конкретной потребности.

С техническими параметрами изделия связан первый шаг потребителя к его покупке, состоящей в отборе того или иного товара для потребителя. Поэтому оценку К продукции называют потребительской оценкой. Уровень К представляет собой относительную характеристику, основанную на сравнении значений показателей качества либо технического совершенства оцениваемой продукции с базовыми значениями соответствующих показателей. 

Определение набора потребительских параметров является ключевым моментом анализа. Необходимо, чтобы он был достаточно полным, всеобъемлющим, описывающим функциональные особенности изделий. Оценка К продукции начинается с выбора перечня свойств и номенклатуры показателей, характеризующих эти свойства. Показатели К в зависимости от формы делятся на натуральные, стоимостные, натурально-стоимостные                    и относительные (в денежных единицах). 

Иногда показатели К делят на основные и дополнительные. В настоящее время наиболее полной и универсальной является классификация показателей качества, которая служит основой для классификации показателей К различных видов продукции. Показатели К продукции, в зависимости от характера решаемых задач по оценке уровня К продукции, можно классифицировать по следующим признакам: по характеризуемым свойствам; по способу выражения; по количеству характеризуемых свойств; по применению для оценки; по стадии определения значений показателей. Наиболее типичным является первый классификационный признак – характеризуемые свойства изделия. 
В соответствии с этим признаком для оценки уровня К продукции применяют следующие группы показателей: показатели назначения; показатели надежности, эргономические и эстетические показатели; показатели технологичности, транспортабельности и унификации; патентно-правовые показатели; экологические показатели; показатели безопасности; экономии-ческие показатели.
При выборе номенклатуры показателей К продукции устанавливается перечень наименований количественных характеристик свойств продукции, входящих в состав качества продукции и обеспечивающих возможность оценки ее уровня качества.

Помимо выбора показателей качества, в оценке его уровня продукции важным моментом является также и выбор метода оценки. В настоящее время все методы оценки уровня К продукции разделены на три группы: дифференциальные, комплексные и смешанные. Каждый метод имеет свои особенности и условия применения. Так, дифференциальный метод заключается в сопоставлении единичных показателей К данного изделия с соответствующими единичными показателями базового образца (аналога), на основании чего получают относительные единичные показатели качества продукции q по формулам:

или
[image: image64.wmf])

2

.

10

(

n)

,...,

1

(i

;

P

P

`

i

)

1

.

10

(

;

P

P

i

,

q

q

i

б

i

б

i

i

=

=

=


где Рi  – значение i-го показателя К оцениваемого изделия;

       Рiб – значение i-го базового показателя; 

       n – количество показателей качества продукции.

Из формул (10.1), (10.2) выбирают ту, при которой увеличению относительного показателя отвечает улучшение качества продукции.

Комплексный метод оценки уровня К продукции основан на применении обобщенного показателя К продукции. Обобщенный показатель представляет собой функцию от единичных (групповых комплексных) показателей К продукции. Обобщенный показатель может быть выражен: главным показателем, отражающим основное назначение продукции; интегральным показателем К продукции, средним взвешенным показателем 

Комплексный показатель К может быть определен с достаточной точностью, когда установлена номенклатура показателей К изделия, характеризующих его способность удовлетворять потребности потребителей.

В зависимости от цели определения качества и наличия информации о сравниваемых параметрах могут использоваться различные типы показателей К при комплексном методе оценки. Часто комплексный показатель (D) выражают через средневзвешенное арифметическое значение по формуле:

D=m1P1+m2P2+...+mnPn ;
D=m1q1+m2q2+...+mnqn ,




где   m1, m2,..., mn – коэффициенты весомости показателей качества,

n  – число показателей качества, составляющих средневзвешенный показатель;

q1, q2,..., qn  – относительные показатели качества, вычисленные по формулам (10.1), (10.2);

P1, P2,..., Pn –  значения единичных показателей качества.
В группу показателей качества включают наименьшее количество показателей, достаточных для характеристики изделия в соответствии с определением группы. При этом каждый показатель в группе имеет свою весомость, определяемую коэффициентом весомости. На практике в настоящее время наиболее распространен балльный метод комплексной оценки уровня К продукции, хотя более прогрессивным является применение экономико-математических методов. При аналитическом определении коэффициентов весомости используют метод регрессионных зависимостей, метод эквивалентных соотношений или другие научно обоснованные методы. Вместе с тем в большинстве случаев оценку уровня К продукции рекомендуется осуществлять балльным методом. На практике замена балльного метода еще не нашла должного применения. При использовании балльного метода коэффициенты весомости каждого из показателей, влияющих на качество изделия, оцениваются в баллах, установленных экспертным путем. Такой метод, внося элементы субъективизма в оценку К, приводит к значительным погрешностям, особенно на ранних стадиях жизненного цикла изделия. Вместе с тем, комплексный метод позволяет сопоставить несколько вариантов конструкций и выбрать лучший из них. Также этот метод позволяет разработать нормативы показателей К и прогнозировать его уровень, что, в свою очередь, способствует повышению К изделий. Поэтому, чтобы оценить К изделия, определяемое несколькими показателями, используется комплексный метод оценки, основанный на определении комплексного показателя качества.

Комплексная оценка уровня К позволяет использовать интегральный показатель качества продукции. Интегральный показатель применяют, когда установлен суммарный полезный эффект от эксплуатации или потребления продукции и суммарные затраты на создание или эксплуатацию им потребления продукции. изделия t, лет. Сложность использования интегрального показателя заключается в отсутствии свободного доступа 
к информации о требованиях зарубежного рынка и экономических показателях зарубежных аналогов, затратах иностранных потребителей.

Смешанный метод оценки уровня качества сочетает в себе дифференциальный и комплексный методы. Он предусматривает деление всех единичных показателей К на группы. Оценка К по некоторым из этих показателей ведется дифференциально. Для других групп показателей определяется комплексный показатель К. В этом случае полученные показатели не позволяют оценивать К продукции в целом и прогнозировать его уровень, так как необходимо устанавливать каким - либо путем степень важности показателей [65]. В связи с тем, что этот метод объединяет дифференциальный и комплексный методы, при оценке К смешанным методом проявляются недостатки, присущие дифференциальному и комплексному методам.

Достоверная оценка уровня К может быть осуществлена при условии комплексной системы оценочных показателей К, в случае верно выбранного метода оценки уровня К и правильного определения содержания этой характеристики продукции. между понятиями: «качество», «ТУ» и «КС» существует тесная взаимосвязь. Прежде всего, они служат для оценки результатов конкретного труда, его общественной полезности. Общим для них является и то, что они определяются через совокупность потребительских свойств изделия, все они представляют динамичные характеристики продукции, которые меняются с развитием общественных потребностей. Существует также много общего и в методах оценки отдельных показателей, используемых при анализе.

Комплексный метод оценки показателей позволяет использовать оптимальное число показателей в оценке К и сопоставить несколько вариантов. Он может быть основан на экономико-математических методах с применением ЭВМ. Оценка весомости показателей К в этом случае осуществляется балльным методом с применением экспертных оценок. Балльный метод не дает объективных и достоверных оценок К, особенно на ранних стадиях проектирования изделия, что нередко приводит к снижению темпов наращивания производства продукции высокого К. В связи с этим возникает необходимость совершенствования методов оценки как коэффициентов весомости, так и самого К изделия. Обобщенный показатель при комплексном методе оценки К может быть выражен либо главным показателем, а когда затруднительно его определение и установление его функциональной зависимости от исходных показателей, то используют средние взвешенные показатели. При наличии необходимой исходной информации об изделии возможно применение интегрального показателя качества продукции, который позволяет объективно оценить К продукции, но он не приемлем для сравнения отечественных изделий с лучшими мировыми образцами продукции, так как для последних не известны экономические характеристики.

Оценка К изделий может осуществляться также смешанным методом, который заключается в группировке показателей с использованием единичной или комплексной оценки. Так как присутствуют единичные и комплексные показатели, то имеет место субъективное влияние при оценке  К изделия.

10.2. Конкурентоспособность продукции

Эффективная организация производства нацелена на формирование не только высокого уровня качества продукции, но и его конкурентоспособности в целом. Продукция будет являться конкурентоспособной, если она обладает высоким качеством, экономична для производителя и экономически эффективна в сфере эксплуатации. В связи с этим необходимо уметь количественно оценивать свойства конкурентоспособности продукции (техники). 

Под конкурентоспособностью продукции, как правило, подразумевается все то, что обеспечивает ему преимущество на рынке, способствует его успешному сбыту в условиях конкуренции. Анализируя определения конкурентоспособности, приводимые в отечественной литературе, можно заключить, что основным содержанием этого понятия является качество и возможность успешной реализации продукции на конкурентном рынке в определенный момент времени.

Продукция конкурентоспособна, если она имеет сбыт на определенном рынке товаров и обеспечивает определенную прибыль изготовителю или продавцу. Однако получение прибыли от реализации имеет место после акта купли-продажи, т. е. когда изменить свойства продукции уже нельзя. В то же время существует практическая потребность в прогнозировании возможности будущей реализации путем выбора и оценки одного или нескольких показателей, количественно оценивающих и конкурентоспособность (КС) 
и экономичность товаров и услуг.

Конкурентоспособность товара зависит от множества параметров, среди которых можно выделить несколько групп:

1) технические показатели товара. Они определяют соответствие его технического уровня, качества и надежности современным требованиям. Для промышленной продукции техническими показателями могут быть: определенный уровень мощности, производительности, потребление энергии, пригодность к ремонту и частота его необходимости;

2) коммерческие условия. Это ценовые показатели, условия поставок                   и платежей, гарантийные обязательства и обслуживание. Естественно, что товар с более низкой ценой и более длительным сроком гарантийного обслуживания имеет преимущества среди других аналогичных товаров;

3) организационные условия. Это обеспечение реального выполнения коммерческих условий, т. е. организация необходимого сервиса – по всем его возможным видам: предпродажный, продажный и послепродажный. Примером послепродажного сервиса, кроме известного гарантийного и после-гарантийного ремонта, может служить обеспечение покупателя запасными частями к приобретенному оборудованию в течение определенного срока, даже если такая продукция больше не выпускается;

4) экономические условия потребления. Такие условия характеризуются затратами, следующими за покупкой и включаемыми в так называемую цену потребления. Это затраты за весь срок службы оборудования на комплектующие для ремонтов, а также на расходные материалы, электроэнергию и т. п.

Факторы конкурентоспособности следует выявлять при выборе путей повышения конкурентоспособности изделия. Существует два основных направления повышения уровня конкурентоспособности – совершенствование существующего товара или разработка нового. И в том, и в другом случае внимание обращают на повышение качества и технологичности изготовления, снижение издержек, улучшение обслуживания потребителей и повышение экономичности товара. Направления развития конкурентных преимуществ выбираются исходя из текущей ситуации на рынке и приоритетов потребителей.

Алгоритм оценки уровня КС товара состоит в системном учете экономических, технических и нормативных параметров в едином интегральном показателе, количественно измеряющем преимущество оцениваемого товара по сравнению с базовым, реализуемом на рынке или вновь создаваемом (см. рис. 10.1). 
Из алгоритма оценки уровня конкурентоспособности следует, что этот процесс в качестве обязательных составных частей включает: 
а) оценку уровня качества;
б) оценку экономичности и эффективности техники;
в) оценку уровня конкурентоспособности путем соизмерения цены и качества товара;
г) воздействие на уровень конкурентоспособности путем изменения факторов, его формирующих.
При этом необходимо учесть специфику оцениваемого товара, для чего его необходимо разбить по однородным специфическим группам: продукты питания, товары народного потребления, средства производства (машины, приборы, техника и др.) и так далее.
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10.3. Методы оценки конкурентоспособности продукции

Большинство известных из литературы методов расчета уровня конкурентоспособности продукции, предложенные теми либо иными авторами, сводится к сопоставлению между собой обобщающих или интегральных, учитывающих множество различных свойств характеристик конкурирующей продукции. Определяют КС товара как такой уровень его экономических, технических и эксплуатационных параметров, при котором этот товар способен выдерживать соперничество (конкуренцию) с другими аналогичными товарами на рынке. Такое определение, естественно, предопределяет необходимость оценки экономических, технических и эксплуатационных параметров, установление взаимосвязи между ними, возможность сведения (агрегирования) их в единый обобщающий или интегральный показатель либо, наоборот, составление обоснованной системы единичных и комплексных показателей качества и технического уровня продукции. 

Методы оценивания уровня КС могут быть достаточно простыми 
и более сложными. Приведем примеры простых подходов к оценке КС: 
а) при равном качестве продукция, имеющая меньшую цену, более конкурентоспособна; б) при равных ценах продукция, имеющая более высокое качество, конкурентоспособнее; в) если и цена, и качество сравниваемых товаров отличаются, выбирают продукцию, у которой соотношение цены и качества наилучшее. 

В то же время более объективен подход, когда для отдельных товаров (одежды, продуктов питания, мебели и других предметов потребления и др.) используют экспертные оценки качества товаров и далее сопоставляют их с соответствующей ценой. Экспертные оценки обычно выставляют эксперты-специалисты (пять, семь и более человек) в баллах, после чего определяют средний балл качества или их сумму.

Для промышленной продукции и сложнобытовой техники представляется возможным сопоставление отдельных показателей технического уровня и качества либо нахождение комплексного показателя, учитывающего многие свойства сравниваемых товаров. 
Известны рекомендации по оценке уровня КС продукции (QКС) 
по критерию максимума величины полезного эффекта, отнесенного на единицу затрат на приобретение и эксплуатацию изделия:
                                QКС = (Э / ЦП) ( max,
                                     (10.4)
где
QКС – комплексный показатель уровня конкурентоспособности продукции;

Э – полезный эффект от эксплуатации или потребления продукции;


ЦП – затраты на приобретение и эксплуатацию продукции.
Относительный показатель вида Э/ЦП используют в связи с тем, что покупателя, как правило, интересует не абсолютный, а относительный рост технических параметров, то есть такое их увеличение, когда затраты на выполнение единицы работы с помощью данного вида оборудования (или достижения полезного эффекта) снижаются. Этот критерий может использоваться, например, когда потребитель имеет определенную сумму средств для закупки необходимого ему изделия и стремится приобрести ту продукцию, которая обеспечивает максимально полезный эффект в сфере потребления.

Другой критерий, используемый для оценки КС техники, формулируется как требование минимума совокупных расходов потребителя на ее приобретение и эксплуатацию в расчете на единицу основного технического параметра, а при отсутствии такого – на единицу обобщающего показателя технического уровня:

                                 QКС = (ЦП / Р) ( min,                                            (10.5)
где
Р – основной технический параметр изделия.

Наиболее часто встречающимся в отечественной литературе, 
в которой рассматривается проблема оценки уровня КС, является критерий максимизации интегрального показателя КС, определенного по следующей формуле:

                              QКС = (Qн.п Qт.п./Qэ ) ( max,                                      (10.6)
где
Qн.п – комплексный (групповой) показатель соответствия изделия нормативным параметрам;


Qт.п – комплексный показатель технического уровня продукции;

Qэ – комплексный показатель экономичности техники.

Из формулы (10.3) видно, что определенное снижение технического уровня может компенсироваться повышением уровня экономичности 
(но только в случае, когда продукция со сниженными техническими показателями имеет сбыт).

Обобщая известные публикации по проблеме оценки КС товара, можно заключить, что практически все исследователи анализируют это свойство с позиции соизмерения (сопоставления) цены и качества промышленной продукции, формируя требования в виде одного из критериев: (качество / цена) ( максимум; (цена / качество) ( минимум. По нашему мнению, второй из критериев предпочтительнее, потому что интерпретируется достаточно понятно – достижение минимальных затрат потребителя на единицу качества товара.

Все рассмотренное выше касалось «экономической составляющей» КС, но кроме нее на уровень конкурентоспособности влияют маркетинговая и коммерческая составляющие. Экономическую составляющую КС принято связывать с ценовой конкуренцией, а маркетинговую и коммерческую – с неценовой конкуренцией. Различны и факторы, воздействуя на которые можно повысить уровень конкурентоспособности средств производства (см. рис. 10.3). Методы неценовой конкуренции, предопределяемые маркетинговой и коммерческой составляющими, характерны для рыночных условий хозяйствования. Какой бы качественной не была продукция, без стимулирования спроса, организации рекламной компании конкурентоспособность реализуемых товаров будет далека от требуемой.

Таким образом, оценка уровня КС на базе теории качества является практически полезной, поскольку при ее использовании возможно:

а) установление зависимости качества от затрат на его повышение 
и обоснованное планирование таких затрат;

б) управление уровнем качества производимой продукции;

в) разработка обоснованной ценовой политики при продаже изделий.
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Рис. 10.3. Факторы роста конкурентоспособности техники
ПРАКТИЧЕСКИЕ ЗАДАНИЯ

ПО ТЕМЕ 10. «Организационно-экономическое обеспечение качества и конкурентоспособности продукции»
10.1. Задание 
Назовите составляющие качества и конкурентоспособности продукции (техники), обладающей параметрами технического уровня. На примере продукции производственного предприятия любой отраслевой принадлежности произведите деление показателей качества на: показатели назначения; показатели надежности, эргономические и эстетические показатели; показатели технологичности, транспортабельности и унификации; патентно-правовые показатели; экологические показатели; показатели безопасности; экономические показатели.

Выделите составные части конкурентоспособности продукции промышленного назначения.

Приведите пример издержек по эксплуатации данного вида продукции (техники).
10.2. Тестовое задание

ТЕСТ № 1
Конкурентоспособная продукция и услуги – это:

1) вновь созданные технологии, товары;

2) усовершенствованные технологии, продукция, услуги;

3) товары и продукция, имеющие показатели не хуже, чем у конкурентов;

4) товар, обладающий высоким качеством и экономичностью;

5) товар, технический уровень и качество которого могут быть оценены количественно.

ТЕСТ № 2
Конкурентоспособность товара предопределяют:

1) его низкое качество и цена выше, чем у конкурентов;

2) соотношение между ценой и качеством товара;

3) технические показатели товара;

4) продажа товара в кредит и его сервисное обслуживание;

5) цена и внешний вид товара.

ТЕСТ № 3
Качество товара:

1) формируются в сфере его потребления;

2) зависят от цены товара;

3) показатели, тесно связанные между собой;

4) это факторы ценовой привлекательности для потребителя;

5) предопределяют полезный эффект товара и затраты на его эксплуатацию.

ТЕСТ № 4
Соизмерение цены и качества товара можно осуществить путем:

1) определения соотношения «цена/качество»;

2) определения соотношения «качество/цена»;

3) нахождения комплексного показателя технического уровня;

4) определения экономического эффекта от внедрения техники;

5) расчета обобщенного показателя уровня конкурентоспособности.

ТЕСТ № 5
Конкурентоспособной можно признать продукцию, если:

1) ее качество такое же, как и у товара-конкурента, но она меньше стоит;

2) качество сравниваемых изделий различно, а выбираем товар 
с меньшей ценой;

3) если соотношение цены и качества оценивается экспертным методом;

4) если соотношение цены и качества оценивается экспертами на «отлично»;

5) если отношение полезного эффекта от применения товара 
к затратам на его приобретение и эксплуатацию максимально.

ТЕСТ № 6
К показателям технического уровня оборудования относятся:

1) надежность машин;
2) производительность машин;
3) цена техники;

4) быстродействие техники;

5) объем памяти (для вычислительной техники).

ТЕСТ № 7
К показателям качества техники относятся:

1) надежность и производительность машин;

2) цена потребления техники;

3) возраст машин (число лет с начала выпуска);

4) цена техники;

5) расходы по эксплуатации техники.

ТЕСТ № 8

Относительные показатели технического уровня и качества:

1) безразмерные;

2) могут быть просуммированы;

3) находятся методом деления;

4) определяются дифференциальным методом;

5) определяются комплексным методом.

ТЕСТ № 9

О методах оценки технического уровня и качества продукции можно утверждать: 

1) дифференциальный метод состоит в сопоставлении единичных показателей качества;

2) дифференциальный метод учитывает важность сравниваемых показателей качества;

3) при комплексном методе оценки технического уровня в обобщенном показателе учитывают и экономические показатели качества;

4) самый простой и самый точный – экспертный метод оценки уровня качества;

5) если комплексный показатель качества меньше единицы, то изделие экономично и конкурентоспособно.

ТЕСТ № 10

Цена потребления – это:

1) затраты по производству продукции в расчете на единицу главного показателя технического уровня;

2) цена, которая содержит стоимость оборудования, затраты на его монтаж и наладку;

3) цена, которая устанавливается исходя из себестоимости продукции, прибыли предприятия и налога на добавленную стоимость;

4) цена, которая включает: первоначальные затраты по приобретению, доставке и установке оборудования, а также эксплуатационные издержки.

ТЕСТ № 11

Капиталовложения потребителя техники, учитываемые при расчете ее цены потребления:

1) включают цену техники и затраты на ее ремонт;

2) равны цене техники плюс совокупные эксплуатационные издержки;
3) это цена техники плюс затраты на транспортировку, монтаж, наладку, сооружение фундамента;

4) это балансовая стоимость оборудования.
ТЕСТ № 12

Расходы по эксплуатации оборудования включают:

1) стоимость электроэнергии на технологические нужды;

2) стоимость электроэнергии, расходуемой на освещение всех подразделений предприятия;

3) затраты на ремонты оборудования;

4) амортизацию оборудования;

5) себестоимость продукции, изготовленной на оборудовании.

ТЕСТ № 13

 Какие факторы, влияющие на экономичность и конкурентоспособность техники, можно отнести к внутренним, на которые может повлиять предприятие:

1) рост качества техники;

2) снижение затрат на производство;

3) кредитная политика; 

4) амортизационная политика; 

5) методы ценовой и неценовой конкуренции.
Вопросы для проверки знаний и самоподготовки

1. Какими свойствами должны обладать конкурентоспособные товары, конкурентоспособная техника?

2. Зачем оценивать уровень конкурентоспособности еще до продажи товара?

3. Перечислите группы показателей и их составляющие, формирующие конкурентоспособность товара.

4. Назовите факторы конкурентоспособности товара, характерные для сфер производства и эксплуатации техники.

5. В чем различие нормативных, технических и экономических показателей техники?

6. Назовите основные этапы алгоритма оценки уровня конкурентоспособности товара.
7. Почему соотношение «цена/качество» отражает уровень конкурентоспособности товара?

8. Чем единичный показатель качества отличается от комплексного, 
а относительный – от абсолютного?

9. Как можно соизмерить цену и качество продукции?

10. Почему оценка уровня конкурентоспособности основывается на теории качества товара?

11. Определите понятие «уровень качества». 

12. Перечислите виды показателей качества продукции.

13. Чем комплексный метод оценки уровня качества отличается 
от дифференциального?

14. С какой целью учитывают весомость (значимость) различных свойств товаров в расчетах обобщенных показателей технического уровня и качества?

15. Определите цену потребления техники и дайте обоснование необходимости применения этого оценочного показателя.

16. Какие слагаемые включают в капиталовложения потребителя при расчете цены потребления? 

17. Почему удельная цена потребления более объективный оценочный показатель, чем цена потребления техники?

18. Какую технику следует отнести к конкурентоспособной, основываясь на комплексных показателях ее технического уровня и уровня экономичности?
КОНТРОЛЬНЫЕ ВОПРОСЫ

1. Системный подход к организации производства.

2. Задачи и содержание организации производства на предприятии. 

3. Принципы организации производства.

4. Основные этапы жизненного цикла продукции.

5. Экономическое обоснование принимаемых технических решений на различных этапах «жизненного цикла» изделий.

6. Длительность и структура производственного процесса.

7. Виды движения деталей в процессе производства.

8. Последовательный вид организации производственного процесса изготовления партии деталей.

9. Параллельный вид организации производственного процесса изготовления партии деталей.

10. Последовательно-параллельный вид организации производственного процесса изготовления партии деталей.

11. Преимущества и недостатки различных видов движения деталей в процессе производства, экономическая характеристика.

12. Зависимость длительности производственного цикла от размера партии и способа передачи деталей по операциям.

13. Сферы эффективного использования видов движения предметов труда в процессе производства.

14. Производственный процесс, его структура и виды.

15. Связь между технологическим и естественным процессом.

16. Классификация производственного процесса по назначению.

17. Функционирование основного производственного процесса.

18. Схема прохождения стадий основного производственного процесса.

19. Производственная операция, ее виды и элементы.

20. Характеристика составных частей операций.

21. Типы производства и их технико-экономический анализ.

22. Сравнительная характеристика организации производства различного типа.

23. Расчет коэффициента закрепления операций, его экономический смысл.

24. Производственная структура предприятия. 

25. Факторы, влияющие на установление производственной структуры. 

26. Общая структура промышленного производственного предприятия.

27. Классификация цехов на производственном предприятии.

28. Бесцеховая структура производственного предприятия.

29. Рабочее место как элемент производственной структуры.

30. Корпусная и комбинатская структуры производства.

31. Формы специализации на предприятии.

32. Влияние специализации на тип производства и производственную структуру предприятия.

33. Системы создания и освоения новой техники (СОНТ). «Жизненный цикл» продукции, этапы системы СОНТ.

34. Организация производства по принципу «Все делай только тогда, когда нужно».

35. Особенности традиционных методов и системы «канбан».

36. Сущность, характеристика поточного производства.

37. Классификация основных видов и форм поточного производства.

38. Понятие и признаки поточного производства. 

39. Основные параметры поточных линий.

40. Условие синхронизации на поточной линии.

41. Классификация поточных линий. 

42. Виды заделов на поточной линии и методика их определения.

43. Транспортные средства на потоке.

44. Условия возникновения и методика определения межоперационных оборотных заделов на однопредметной поточной линии.

45. Классификация заделов.

46. Экономическая характеристика управления заделами в поточном производстве.

47. Определение типа поточной линии, расчет коэффициента синхронизации.

48. Производственная инфраструктура предприятия: роль в экономии-ческой деятельности предприятия.

49. Факторы, влияющие на состав производственной инфраструктуры. 

50. Организация инструментального хозяйства: цели, задачи, основные направления работы.

51. Нормирование расхода инструмента.

52. Система регулирования запаса инструментов. 

53. Понятие «точки заказа». 

54. Задачи и структура инструментального хозяйства предприятия. Определение потребности в инструменте.

55. Схема взаимодействия подразделений в инструментальном хозяйстве.

56. Пути совершенствования инструментального хозяйства. 

57. Оборотный фонд инструмента и его нормирование. Организация энергетического хозяйства: цели, задачи, основные направления работы.

58. Энергетические балансы и  их классификация.

59. Пути совершенствования энергетического хозяйства. 

60. Организация складского хозяйства: направления работ, задачи, границы применения.

61. Классификация складов.

62. Виды складских операций.

63. Экономическая эффективность совершенствования складского хозяйства.

64. Организация ремонтного хозяйства.

65. Типовая система технического обслуживания и ремонта.

66. Нормативы системы планово-предупредительных ремонтных работ.

67. Виды ремонтов. 

68. Расчет параметров системы ремонтообслуживания.

69. Последовательность составления плана-графика технического обслуживания и ремонта оборудования.

70. Структура и продолжительность ремонтного цикла.

71. Планирование объемов работ по техническому обслуживанию и ремонту. 

72. Понятие «единица ремонтной сложности».  

73. Система планово-предупредительного ремонта, ее нормативы.

74. Организация транспортного хозяйства, влияние факторов на его структуру и состав. 

75. Определение грузооборота и грузопотоков.

76. Транспортные средства, используемые на поточной линии.

77. Организация внутризаводского транспорта, составление шахматной ведомости.

78. Система маршрутов перевозок.

79. Классификация транспортных средств производственного предприятия.

80. Эффективность организации транспортного хозяйства.

81. Системы сетевого планирования.

82. Правила построения сетевых графиков. 

83. Параметры сети и методы их расчета.

84. Сущность и преимущества сетевого планирования и управления.

85. Критический путь и его условия.

86. Ненапряженные работы сетевого графика и их характеристика.

87. Элементы сетевого графика.

88. Анализ и оптимизация сетевого графика.

89. Сущность и содержание организации труда на предприятии.

90. Трудовой процесс и методы его измерения.

91. Классификация затрат рабочего времени.

92. Структура нормируемого времени, его составные части и методика их расчета.

93. Сущность и задачи нормирования труда.

94. Виды норм, их характеристика и границы применения.

95. Методы определения затрат рабочего времени (хронометраж, фотография, метод моментных наблюдений и др.).

96. Особенности организации оплаты труда. 

97. Основные формы кооперации труда на предприятии.

98. Бригадные формы организации стимулирования труда.

99. Распределение заработка в бригаде рабочих и специалистов.

100. Учет личного трудового вклада при распределении оплаты труда 
в коллективе исполнителей.
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  (  характер выпускаемой продукции;


  (  объем выпуска и номенклатура;


тип производства;
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Рис. 3.3.  График освоения производства для вариантов 1 и 2
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