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Трудоемкости изучения дисциплин «Организация производства и менеджмент» 
и «Производственный менеджмент»
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	–
	69
	+
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	8
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	85
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1. Содержание разделов учебной дисциплины

1.1. Предмет и задачи дисциплины

Организация производства и менеджмент – учебный курс, нацеленный на изучение теоретических и методических вопросов организации производства и управления; условий и факторов рационального согласования действий работников предприятий при использовании предметов и орудий труда в производственном процессе на основе применения знаний в об​ласти техники, экономики и социологии, аналитических приемов и передового опыта, направленных на достижение поставленных целей по выпуску определенных продуктов труда соответствующего качества и количества.

Предприятия машиностроения характеризуются весьма значительной расчлененностью производства в пространстве. Расчлененность производства в пространстве, многоагрегатность, многономенклатурность, многооперационность и большое разнообразие технологических процессов, применяемых при изготовлении деталей и сборочных единиц, отличают 
машиностроительные предприятия от предприятий других 
отраслей производства. Этими особенностями обусловлена сложность потоков движущихся и обрабатываемых заготовок 
и деталей на предприятиях, в частности согласование и регулирование движения всех многообразных производственных потоков во времени и пространстве.

Кроме того, организация производства предполагает координацию движения трудовых элементов по операциям и рабочим местам, благодаря которым достигаются равномерная, ритмичная работа и высокие технико-экономические показатели.

Объектами организации производства на предприятии являются производственные системы различных уровней, в которые входят люди и подчиненные им средства труда. Организация производства призвана обеспечивать: во-первых, формирование наиболее рационального состава работников и средств труда производственной системы для выпуска необходимой обществу продукции требуемого качества (конкурентоспособной) в установленные сроки и в заданном объеме; во-вторых, установление наиболее рациональных взаимосвязей между всеми элементами производственной системы; в-третьих, непрерывное развитие производственной системы в направлении повышения ее эффективности и наибольшего соответствия изменяющимся условиям ее взаимодействия со своей внешней средой.

Организация производства охватывает все составляющие производственной системы и все аспекты ее производственной деятельности. Теоретической основой этой дисциплины является «Экономика предприятия», в которой раскрываются действия объективных экономических законов на предприятии, пути и тенденции развития, формы специализации и кооперирования предприятия.

Главной целью данной дисциплины является создание ус​ловий, при которых обеспечивается успешное выполнение плановых заданий каждым производственным подразделени​ем предприятия и предприятием в целом по всем показате​лям 
и с высокой эффективностью производства.

Поставленная перед предприятием и его подразделения​ми цель достигается путем повседневного решения множества частных задач, направленных на изыскание и использование возможностей:
· повышения эффективности производства, его интенси​фикации на основе научно-технического прогресса и наибо​лее полного использования резервов производства;

· увеличения производительности труда и объема вы​пуска продукции на основе научно-технического прогресса, повышения организации труда, применения прогрессивных систем заработной платы, подъема общеобразовательного уровня работников, повышения качества продукции и дис​циплины труда;

· повышения эффективности использования основных производственных фондов и оборотных средств предприятия на основе равномерной загрузки оборудования, рациональ​ной организации эксплуатации и ремонта оборудования, обслуживания рабочих мест;

· организации работы предприятия с минимальными 
за​пасами материалов, полуфабрикатов, топлива, остатков гото​вой продукции на складах; повышения квалификации и куль​турно-технического уровня кадров и улучшения условий 
тру​да и быта на основе систематической подготовки кадров, оздоровления социально-психологического кли​мата, меха​ни​зации и автоматизации трудоемких и тяжелых работ, улуч​шения бытового обслуживания, экономического стимулиро​вания;

· создания личной заинтересованности каждого работни​ка в хозяйском использовании материальных ценностей пред​приятия.

Кроме того, важной задачей курса организации произ​водства и менеджмента является изучение принципов, методов и форм организации производства и управления ими. Современный инженер должен хорошо знать новую технику и технологию производства, уметь создавать системы управ​ления производством, организовывать быстрое освоение производства новой техники и новой технологии с наимень​шими затратами, обеспечивать достижение максимальной прибыльности и рентабельности.

Предметом курса организации производства является изу​чение на основе достижений науки, техники и передового опы​та количественных и качественных зависимостей в производ​стве продукции, определяющих оптимальное сочетание тру​довых и вещественных элементов совокупного производствен​ного процесса и путей его бесперебойного и ритмичного про​текания в условиях конкретного предприятия исходя из постав​ленных перед ним целей и задач.

Задача курса – эффективное использование достижений всей совокупности конкретных экономических наук и технических дисциплин в организации производства и управления им.

С позиций науки об организации производства следует учитывать иму​щественно-правовую форму предприятия, разнообразие выполняемых про​цессов, их взаимосвязь и территориальную обособленность.

На машиностроительных предприятиях необходимо различать процес​сы: производственные, инновационные, функционального обслуживания производственных и инновационных процессов.

Производственные процессы – совокупность действий работающих и средств производства, необходимых для изготовления продукта.

Инновационные процессы – разработка новых видов продукции, технологий.

Процессы функционального обслуживания производственных и иннова​ционных процессов – материально-технологи​че​ское обслуживание, планиро​вание, регулирование, финансовое обеспечение, подготовка кадров и т.д.
1.2. Организация и планирование инновационных 
процессов
1.2.1. Экономическая сущность и содержание 
инновационной деятельности предприятий

Инновационная деятельность является функцией действия закона возвышения человеческих потребностей. Выполнение требований этого закона состоит в непрерывном повышении эффективности продуктивной деятельности.

Сущность инновационной деятельности предприятий состоит в адаптации к конкурентной среде внутреннего и внешнего рынков.

Конкурентное давление формирует внешние и внутренние мотивации инновационной деятельности предприятий.

В числе наиболее важных внешних мотиваций можно выделить:

· динамику рынков сбыта, повышение качества спроса и изменение потребительских предпочтений;

· активизацию конкурентов;

· циклические колебания конъюнктуры;

· структурные отраслевые изменения;

· изменения в налоговой, кредитно-денежной и финансовой политике государства;

· интеграционные изменения в условиях международного обмена товарами и услугами, движение труда и капитала, тарифных и нетарифных регуляторов внешнеэкономической деятельности;

· государственную научно-техническую политику;

· появление новых ресурсов и изменения на рынке факторов производства, т.е. давление предложения, и т.д.

Состав и содержание внешних мотиваций формирует и внутренние мотивации управления инновационной активностью:

· необходимость расширения доли рынка и стремление к увеличению объема продаж;

· внедрение на новые рынки снабжения и сбыта;

· повышение конкурентоспособности продукции и предприятия;

· повышение финансовой устойчивости и экономической безопасности;

· максимизация экономического результата функционирования в долгосрочной перспективе.

Совокупность и состав управленческих воздействий, обеспечивающих разработку, внедрение и коммерческую реализацию нововведений, представляет собой инновационную политику предприятий.

Ее цель – обеспечение конкурентных преимуществ предприятий в долгосрочной перспективе. Содержание различных направлений инновационной деятельности предприятий отличается значительным разнообразием.

Так, например, описательная характеристика инновационной деятельности при реализации продуктивных инноваций включает:

· проведение научно-исследовательских и конструкторских работ по разработке идеи новшества, проведению лабораторных исследований, изготовлению лабораторных образцов новой продукции, видов новой техники, новых конструкций и изделий;

· подбор необходимых сырья и материалов для изготовления новых видов продукции;

· разработку технологического процесса изготовления новой продукции;

· проектирование, изготовление, испытание и освоение образцов новой техники, необходимой для изготовления продукции;

· разработку и внедрение новых организационно-управ​лен​ческих решений, направленных на реализацию новшеств;

· исследование, разработку или приобретение необходимых информационных ресурсов и информационного обеспечения инноваций;

· подготовку, обучение, переквалификацию и специальные методы подбора персонала, необходимого для проведения НИОКР;

· проведение работ или приобретение необходимой документации по лицензированию, патентованию, приобретению ноу-хау;

· организацию и проведение маркетинговых исследований по продвижению инноваций и т.д.

Таким образом, содержание инновационной деятельности предприятий можно определить как изменение структуры авансированного капитала, собственности и развития схемы владения активами для адаптации к изменяющимся условиям внутреннего и мирового рынка.

Инновации – это конечный результат творческой деятельности, получивший воплощение в виде новой или усовершенствованной продукции либо нового или усовершенствованного технологического процесса, используемого в практической дея​​тельности.

1.2.2. Жизненный цикл продукта

Большинство видов продукции имеют ограниченный 
период спроса. Пе​риод времени между моментами возникновения и прекращения использова​ния продукта принято называть жизненным циклом продукта (ЖЦП). Жиз​ненный цикл включает в себя фазы: создания, освоения, роста, зрелости и старения.

В фазе создания инновационная идея создания нового продукта оцени​вается с точки зрения возможности, целесообразности и масштаба ее реали​зации. Для этого проводятся маркетинговые исследования рынка, поиск ни​ши на рынке, определяются ожидаемые масштабы сбыта продукта, требуе​мые объемы и сроки производства.
Фаза освоения предусматривает начало промышленного освоения инновационной идеи и появление нового продукта на рынке. Это наиболее ка​питалоемкая фаза, требующая серьезных инвестиций для проведения техни​ческой подготовки 
производства, разработки детальной рабочей документа​ции производства, продукта, технологической подготовки, организационного проектирования. Различают техническое, производственное и экономическое освоение нового продукта.

Техническое освоение характеризуется достижением заданных значений технических и эксплуатационных параметров качества продукции по технической документации.

Производственное освоение сводится к достижению заданных масштабов производства нового продукта по ритмичности, календарно-плановым нормативам.

Экономическое освоение характеризуется достижением установленных значений экономических показателей при производстве и реализации (трудоемкость, себестоимость, рентабельность).

Фаза роста предусматривает наращивание производства и объема продаж, поиск и освоение новых рынков. Производственный менеджмент при этом направлен на снижение производственных запасов и запасов готовой продукции, разработку гибкой ценовой политики.

Фаза зрелости характеризуется максимальным объемом производства и реализации, однако при этом основные параметры продукта теряют перспективы дальнейшего улучшения. Главной задачей предприятия в этой фазе становится поиск новых инновационных идей либо модернизация существующего продукта. Увеличивается потребность в инновациях для научных исследований и опытно-конструкторских разработок. 

В фазе старения снижается объем продаж, предприятие выбирает ра​зличную схему замещения устаревшего продукта новым.

1.2.3. Исследовательская стадия проектирования 
инноваций

Развитие науки тесно взаимосвязано с техникой и производством. Результаты НИР и ОКР широко используется в производстве, а современные научные исследования все больше нуждаются в точной, сложной и дорогостоящей технике, поставляемой производством.

По своему содержанию и характеру получаемых результатов научные исследования могут быть фундаментальными, поисковыми и прикладными.

Фундаментальные исследования делятся на теоретические и экспериментальные. Основой фундаментальных исследований является открытие новых явлений, закономерностей и принципов, которые могут быть использованы при создании инноваций. Результаты фундаментальных исследований, как правило, служат основой для проведения поисковых и прикладных исследований, прямо касающихся вопросов создания новых видов материалов, средств и спо​собов производства. Формы информации – теории, гипотезы и т.д.

Поисковые научные исследования направлены на изучение более конкретных проблем, например: возможностей созда​ния новых материалов, техники, технологии, повышения про​изводительности труда и качества выпускаемой продукции и т.п. Результатами поисковых исследований является научно-техническая информация, которая во многих случаях имеет материально-техническое воплощение.

При положительных результатах выводы поисковых работ имеют вполне конкретный характер и выдаются в виде отче​тов, технической документации, макетов, экспериментальных образцов.

Прикладные научные исследования непосредственно на​правлены на создание новых конкретных изделий либо на со​вершенствование существующих, а также на разработку спо​собов их производства, средств механизации и автоматизации производства, систем и методов контроля за качеством продукции и т.д. Результаты прикладных исследо​ваний в форме отчетов, технической документации, макетов, опытных образцов и других формах являются основой дальнейших раз​работок с целью внедрения в практику научных идей. При​кладные исследования, относящиеся к материальному производ​ству, в результате которых осуществляется техническое 
и ра​бочее проектирование, изготавливаются и испытываются опытные образцы, называются опытно-конструкторскими ра​ботами. В процессе этих работ решаются технические задачи на основе возможностей, изысканных в результате приклад​ных исследований.

Работы фундаментального и поискового характера ведут​ся, как правило, в научных учреждениях Академии наук, а так​же в научно-исследовательских лабораториях при кафедрах высших учебных заведений. Работы поискового и особенно прикладного характера выполняются в отраслевых научно-исс​ле​довательских институтах, конструкторских бюро и подраз​делениях предприятий.

Прикладные НИР стали комплексными, их выполняют на​учно-исследовательские, конструкторские и производствен​ные подразделения, а часто и специализированные проектные службы. В проведении научных исследований особое место занимают конструкторские бюро и научные лаборатории пред​приятий. Как правило, они осуществляют конструкторскую подготовку серийного производства и иногда самостоятель​но разрабатывают проекты.

Цикл НИР, проводимых подразделениями предприятий и другими организациями, состоит из стадий, а также возмож​ных этапов по стадиям.

Под стадией понимается логически обоснованный раздел НИР, имеющий самостоятельное значение и являющийся объектом планирования и финансирования.

На первой стадии – разработка технического задания – подбираются и изучаются научно-техническая литература, патентная информация и другие материалы по теме, обсуж​даются полученные данные, на их основе составляется анали​тический обзор и выдвигаются гипотезы. По результатам ана​лиза выбираются направления работы и пути реализации тре​бований, которым должно удовлетворять изделие. Составля​ется отчетная научно-техническая документация по стадии, определяются необходимые исполнители, подготавливается и выдается техническое задание.

На второй стадии – проведение теоретических и экспери​ментальных исследований – осуществляется теоретическая разработка темы, в процессе которой проверяются научные и технические идеи; разрабатываются методики исследований; обосновывается выбор схем; выбираются методы расчетов и исследований; выявляется необходимость проведения экспе​риментальных работ, разрабатываются методики их проведе​ния (первый этап).

На втором этапе, если определена необходимость прове​дения экспериментальных работ, осуществляются проектиро​вание и изготовление макетов и экспериментального образца.

На третьем этапе проводятся стендовые и полевые экспе​риментальные испытания образца по разработанным програм​мам и методикам, анализируются результаты испытаний, оп​ределяется степень соответствия полученных данных на экспериментальном образце расчетным и теоретическим выводам.

На третьей стадии – оформление результатов НИР – составляется отчетная документация, включающая материалы по новизне и целесообразности использования результатов НИР, по экономической эффективности.

Эффективность НИР оценивают по таким видам эффектов, как:

· социальный (повышение безопасности людей, труда, улучшение усло​вий труда, снижение количества профзаболеваний, экологическая безопас​ность и т.п.);

· оборонный (повышение обороноспособности страны);

· научно-технический (накопление новых знаний, публикации, диссер​тации, открытия, изобретения);

· экономический (стоимостная оценка результатов НИР, снижение себестоимости).
1.2.4. Конструирование инновации

Проектирование нового изделия включает в себя опытно-конструкторские разработки (ОКР) и конструкторскую подготовку производства.

Опытно-конструкторские разработки – это комплекс работ по созданию новых видов техники (в виде опытного образца, опытной установки) с заданными технико-экономиче​ски​​ми параметрами и рабочей документацией для их промышленного изготовления и использования.

Конструирование нового продукта включает в себя следующие стадии ОКР:

– подготовительную;

– разработку проектной документации;

– разработку рабочей документации.

Этапы ОКР, их цели и задачи представлены в табл. 1.
Таблица 1
Этапы формирования опытно-конструкторских разработок

	Этапы ОКР
	Цель работы
	Содержание работ

	Разработка
технического
задания (ТЗ)
	Разработка ТЗ
	Составление, согласование и утверждение задания на ОКР

	Разработка технического предложения (ТП)
	Разработка ТП с при​своением документам литеры «П»
	Подбор необходимых материалов. Разработка и утверждение ТП

	Разработка
эскизного
проекта (ЭП)
	Разработка ЭП с присвоением документам литеры «Э»
	Выявление возможных вариантов разработки и оценка их эффективности. Разработка блок-схемы и габаритных чертежей изделия 

	
	
	Составление принципиальных схем, оптимизация параметров

	
	Проектирование, изготовление и лабораторные испытания макета изделия
	Разработка конструкции макета, составление эскизов. Изготовление макета, его испытание. Оформление и защита эскизного проекта. Внесение изменений в проект по результатам защиты

	Разработка
технического
проекта
	Разработка технического проекта с присвоением документам литеры «Т»
	Составление и согласование уточненного технического задания. Выбор конструкции, расчет ее элементов


Окончание табл. 1
	Этапы ОКР
	Цель работы
	Содержание работ

	
	Изготовление и испытание образца
	Конструирование и изготовление технологического образца изделия, его испытание. Разработка конструкции основных узлов с учетом результатов испытаний

	
	
	Оценка патентной чистоты. Оформление и защита технического проекта. Внесение в него изменений по результатам защиты

	Разработка
рабочей
документации
	Разработка конструкторских документов для изготовления и испытания опытного образца (партии). Изготовление и заводские испытания опытного образца (партии)
	Разработка схем и рабочих чертежей, уточнение заявок на материалы и комплектующие изделия. Составление эксплуатационно-технической документации. Составление карт технического уровня. Технологическая подготовка производства. Изготовление и настройка опытного образца изделия. Заводские испытания. Корректировка рабочих чертежей. Составление технического описания, инструкции по эксплуатации и ремонту

	
	Госиспытания опытного образца (опытной партии). Корректировка конструкторской документации по результатам госиспытаний и присвоение литеры «О», «О1» и т.д.
	Проведение госиспытаний по спецпрограмме. Корректировка и доработка документации. Оформление требуемого
по ГОСТу комплекта документации


Конструкторская подготовка производства (КПП) – это совокупность взаимосвязанных процессов, обеспечивающих техническую готовность предприятия к выпуску нового изделия в установленные сроки с заданными параметрами качества, объемом производства и уровнем затрат. Главная задача КПП – целесообразное и эффективное приспособление отработанной конструкции изделия к условиям его будущего производства с сохранением параметров качества.

При единичном производстве (индивидуальный заказ) разработка техдокументации завершается на этапе опытно-конст​рукторской разработки.

В условиях повторяющего производства (серийного, массового) разработка техдокументации идет поэтапно: сначала – на опытный образец (партию), затем – на установочную серию, наконец – на устойчивое (повторяющееся) производство. При этом решаются две главные задачи:

– повышение уровня унификации и стандартизации конструкции;

– обеспечение технологичности изделия.

Унификация – комплекс мер, направленных на устранение необоснованного многообразия типов и конструкций изделий, их узлов, форм и размеров деталей и заготовок, профилей и марок материалов. Унификация позволяет повысить качество, уменьшить трудоемкость и сократить сроки проектирования и освоения изделия.

Управленческая унификация:

– сокращение номенклатуры изделий, сборочных единиц и узлов, сходных по эксплуатационному назначению и параметрам;

– заимствование отдельных деталей и узлов из ранее освоенных в производстве;

– создание параметрических узлов изделий, аналогичных по конструкции, но различных по габаритам, эксплуатационным параметрам;

– типизация форм и размеров деталей и заготовок, профилей и марок материалов.

Стандартизация – высшая форма унификации. Международная организация по стандартизации (ИСО) определила, что стандартизация – это процесс установления и применения правил с целью упорядочения деятельности при участии всех заинтересованных сторон для достижения максимальной экономии с соблюдением функциональных условий и требований безопасности.

Агрегатирование – компоновка нового изделия из ограниченного числа унифицированных элементов и модулей машин.

Для количественной оценки уровня конструктивной унификации и стандартизации используются три показателя:

1. Коэффициент преемственности 
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2. Коэффициент повторяемости 
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3. Коэффициент межпроектной (взаимной) унификации 
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где
   Пi
– количество типоразмеров составных частей i-го из​делия;

Пn
– общее количество типоразмеров составных частей в группе из n изделий;

Пmax – максимальное количество типоразмеров составных частей одного изделия.

Технологичность изделия подразделяется на производственную и эксплуатационную.

Производственная технологичность – это совокупность характеристик изделия, определяющих степень соответствия конструкции организационно-технологическим условиям его производства на конкретном предприятии. Зависит она от масштаба производства, организационного типа, методов организации производственных процессов, состава оборудования, квалификации работников и др. Показатели производственной технологичности:

– конструктивные – масса изделия, его элементов, их количество и разнообразие, уровень стандартизации и унификации, разнообразие материалов. Показатели могут быть абсолютными и относительными;

– технологические – материалоемкость, выход годного, нормы расхода материалов, класс шероховатости и др.;
– экономические – масштаб и трудоемкость, себестоимость и длительность производственного цикла.

Эксплуатационная технологичность – степень соответствия изделия рациональным условиям его эксплуатации (удельная трудоемкость обслуживания изделия, надежность, ремонт изделий; удельные затраты на текущее обслуживание и ремонт).

Обеспечивают технологичность конструкторы, технологи, производственники, менеджеры.

1.2.5. Технологическая подготовка производства 
нового изделия

Технологическая подготовка производства (ТПП) – это совокупность взаимосвязанных процессов, обеспечивающих технологическую готовность предприятия к выпуску нового изделия в установленные сроки, с заданным качеством, объемом производства и уровнем затрат.

Основные задачи ТПП:

– обеспечение технологичности конструкции изделия;

– выбор и разработка технологических процессов;
– проектирование и изготовление средств технологического оснащения;
– управление процессами ТПП.

Порядок работ по ТПП:

1. Разработка межцеховых технологических маршрутов (расцеховка), куда входит:

– разработка классификатора деталей;

– распределение номенклатуры деталей между цехами и участками;
– разработка технологических маршрутов движения де​талей.
2. Разработка пооперационных технологических процессов:

– разработка технологии получения заготовок;

– разработка технологических карт;
– расчет планировки рабочих мест и оборудования;
– формирование производственных участков;
– расчет пооперационных норм времени;
– расчет норм расхода материалов;
– расчет календарно-плановых нормативов;
– установление номенклатуры специального и унифицированного оснащения и оборудования;

– подготовка задания на проектирование оснастки и спецоборудования.
3. Проектирование и изготовление средств технологического оснащения:

– проектирование спецоснастки (инструмента, приспособлений);

– установление очередности изготовления оснастки;
– изготовление техоснастки;

– отладка и подготовка средств техоснащения к использованию.

По формам организации различают внутризаводскую и внезаводскую ТПП. Внутризаводскую ТПП осуществляют службы главного технолога.

1.2.6. Организационная подготовка внедрения инновации

Этапы организационной подготовки внедрения очередной инновации и их содержание представлены в табл. 2.
Таблица 2
Этапы организационной подготовки внедрения очередной 
инновации и их содержание

	Наименование этапа
	Содержание работ этапа

	Разработка этапа организации основного производственного процесса
	1. Выбор форм организации производства, специализации цехов, участков, корпорации между ними.
2. Определение потребности в площадях, оборудовании, составление планировок цехов, участков, проекта реконструкции.
3. Разработка систем оперативно-произ​вод​ст​венного планирования

	Разработка проекта технического обслуживания основного производства
	1. Составление планов движения предметов труда в производстве.
2. Выбор типов транспорта, тары.
3. Решение вопросов организации складского хозяйства, ремонтного и инструментального обслуживания.
4. Определение форм и методов контроля


Окончание табл. 2
	Наименование этапа
	Содержание работ этапа

	Разработка системы организации и оплаты труда
	1. Разработка системы разделения и кооперации труда, проекта организации трудового процесса.
2. Проект обслуживания рабочих мест.
3. Определение режима труда и отдыха работников.
4. Расчет трудоемкости работ по стадиям, подразделениям, операциям.
5. Переподготовка кадров.
6. Разработка системы оплаты и мотивации труда

	Организация материально-технического обеспечения и сбыта
	1. Расчет потребности в материальных ресурсах.
2. Составление заявок и заказов на оборудование, оснастку, комплектующие.
3. Определение поставщиков, потребителей, составление договоров.
4. Анализ рынков, спроса на них на данный вид инновации

	Создание нормативной базы для внутрифирменного технико-эконо​мического и оперативно-календарного плани​рования
	1. Расчет материальных, трудовых, календарно-плановых нормативов.
2. Калькулирование себестоимости и цены инновации.
3. Определение нормативов запасов и оборотных средств


1.2.7. Организация перехода 
на выпуск нового продукта

При всем многообразии вариантов процессов обновления продукции машиностроения можно выделить характерные методы перехода на производство новой продукции:

– последовательный;

– параллельный;
– параллельно-последовательный.
Последовательный метод характеризуется началом производства новой продукции после полного прекращения выпуска снимаемой с производства продукции. Его разновидностями являются методы:

1) прерывно-последовательный (после прекращения выпуска выполняют перепланировку и монтаж технологического оборудования и транспорта, а затем начинают освоение нового изделия);

2) непрерывно-последовательный (выпуск нового изделия начинается сразу же после прекращения выпуска изделия, 
снимаемого с производства. Однако требуется наличие резервных площадей, высокий уровень унификации старого и нового изделия и высокий уровень типизации техпроцессов и техос​настки).

Параллельный метод характеризуется совмещением выпуска снимаемой с производства продукции и вновь осваиваемой. Продолжительность времени совмещения различна: осуществление этого варианта требует дополнительных производственных рабочих, так как трудоемкость осваиваемой продукции выше, чем трудоемкость продукции, снимаемой с производства, и требует увеличения производственной мощности предприятия.

Параллельно-последовательный метод, применяемый в массовом производстве, используется при значительном отличии конструкций нового и снимаемого изделий. Требуются дополнительные мощности (участки, цехи), на которых начинается выпуск нового изделия, отрабатываются техпроцессы, проводится квалификационная подготовка персонала. В начальный период освоения продолжается выпуск заменяемых изделий. Затем происходит кратковременная остановка производства для перепланировки оборудования.

1.2.8. Методы планирования инновационных 
процессов

Выбор метода планирования инновационных процессов определяется в зависимости от значения следующих показа​телей:

– продолжительность комплекса работ;

– количество участников проекта;

– степень неопределенности по составу и содержанию 
работ;

– требования к качеству выполняемых работ.

При разработке проекта, не имеющего существенной новизны и неопределенности (модернизация продукции), используется нормативный метод с данными по базовым проектам.

В условиях неопределенности при разработке принципиально новых конструкторских, технологических, организационных или информационных проектов применяются вероятностные методы планирования – методы сетевого планирования и управления (СПУ).
Нормативный метод использует трудоемкость работ по всем стадиям и этапам, длительность отдельных этапов и проекта в целом, смету затрат.

Различают три основных вида нормативов:

– количественные (число листов определенного формата, число спецификаций и т.д.);

– трудоемкости (количество нормо-часов на один лист, одну спецификацию и т.д.);

– затрат (руб./лист, руб./спецификацию).

На основе установленной трудоемкости работ рассчитывается длительность каждой стадии цикла процесса в календарных днях:
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где tэтi  – длительность стадий (этапа), календарные дни;

Kдi – коэффициент, учитывающий неучтенные дополнительные затраты времени на согласование, утверждение, внесение изменений в документацию;

Kрепс – отношение календарных дней к рабочим в плановом году, 
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 (Фном – номинальный фонд времени, дни; Фд – эффективный или действительный фонд времени, дни);

Чраб
– количество одновременно работающих, чел.;

Тсм
– продолжительность смены, ч;

Kв.н
– коэффициент выполненных норм.

Вероятностный метод планирования – система, позволяющая проводить оптимизацию по времени процесса выполнения комплекса работ, описываемых одной сетью.

Основным инструментом в СПУ является сетевой график (сетевая модель), в котором изображаются взаимосвязи и результаты всех работ по достижению конечного результата.

Сетевой график – ориентированный граф, ребра которого имеют одну или несколько числовых характеристик. Ребра графа изображают работы, а вершины графа – события. Работами называются любые процессы, действия, приводящие к достижению определенных результатов (событий). Есть работы действительные (требующие затрат времени) и фиктивные (зависимости, связи между результатами – событиями, не требующие затрат времени).

Работа в СПУ изображается стрелкой: действительная – сплошной с указанием над ней времени в днях или неделях, фиктивная – пунктирной. Длина стрелки и направление не имеют значения. НО! Исходное событие на графике должно быть слева, завершающее – справа; номер события, из которого выходит работа, должен быть меньше номера события, в которое работа входит. Для обеспечения этого используется ранжирование работ.

Событиями называются результаты работ, поэтому они формулируются при помощи предикатов совершенного вида (сделано, сказано, сообщено и т.д.). Протяженности во времени событие не имеет. Любое промежуточное событие, за которым начинается данная работа, называется начальным и обозначается символом i. Любое промежуточное событие, которому непосредственно предшествуют данные работы (работа), называется конечным и обозначается символом j. Первоначальное событие в сети, не имеющее предшествующих ему событий (начало выполнения всего комплекса работ), называется исходным и обозначается J. Событие, не имеющее последующих событий и отражающее конечную цель комплекса работ, называется завершающим и обозначается С.

Любая последовательность работ в СПУ, в которой конечное событие одной работы совпадает с начальным событием следующей за ней работы, называется путем.

Виды путей в СПУ:

1) полный – от исходного до завершающего события –
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2) предшествующий данному событию – 
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3) следующий за данным событием – 
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4) между двумя промежуточными событиями – 
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5) критический (максимальный по продолжительности путь между исходным и завершающим событиями) – 
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Система СПУ функционирует в режимах:

– предварительного планирования;

– исходного планирования;

– оперативного управления ходом работ.

На стадии исходного планирования весь комплекс работ расчленяется на составные части, которые закрепляются за руководителями и исполнителями. Число уровней руководства устанавливается иерархической структурой. Разработка и построение СПУ идут «снизу вверх».

При построении первичных СПУ желательно предварительно составить перечень событий и работ в табличной форме, а затем графически. Производят сначала «сшивание» «частных» сетей (этапа работ), а затем «сводного» (комплексного) СПУ.

По каждой работе ответственный исполнитель определяет время ее выполнения. Если исполнитель не может определенно оценить время работы, то дается две или три вероятностные оценки: 
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 (наиболее вероятное при нормальных условиях выполнения работы). Ожидаемое время 
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 проставляется в СПУ над стрелками. К расчетным параметрам СПУ относятся: 
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 резервы времени событий и работ (когда имеются пути разной продолжительности).

Резерв времени события 
[image: image21.wmf](

)

i

R

 – время, на которое может быть отсрочено завершение данного события без отсрочки сроков завершения разработки в целом. Определяется как разность между поздним 
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где
       Tпi
– срок наступления события, превышение которого вызовет аналогичную задержку наступления завершающего события;

Tpi
– срок, необходимый для выполнения всех работ, предшествующих данному событию.

Tпi, Tpi определяются по максимальному из путей, проходящих через данные события.
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Путь, соединяющий события с нулевыми резервами времени, является критическим (отмечается в СПУ жирными линиями и стрелками).

Резервами времени располагают работы на некритических путях.

Полный резерв времени работы 
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 – максимальное время выполнения данной работы без изменения продолжительности критического пути.
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Свободный резерв времени работы 
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 – максимальное время, на которое можно увеличить продолжительность данной работы или отсрочить ее начало без изменения ранних сроков начала последующих работ.
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Коэффициент напряженности пути KнL – отношение длительности несовпадающих отрезков пути, проходящих через данные работы, к критическому пути.
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– отрезок данного пути, совпадающий с критическим;
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–
длительность максимального пути, проходящего через данные работы.

Затем проводится оптимизация СПУ по минимизации времени инновационных проектов при фиксированных затратах, по минимизации численности работников и затрат при заданных времени выполнения и величине требуемых дополнительных затрат.

Далее СПУ используется для оперативного управления ходом работ.
1.2.9. Функционально-стоимостный анализ 
в конструкторской подготовке инновации

Одним из важнейших направлений решения задачи обеспечения высокого технико-экономического уровня создаваемой продукции является применение функционально-стои​мост​ного анализа (ФСА).

В процессе ФСА выявляются возможности снижения 
дополнительных затрат и создания конструкций высокого качества. ФСА используется и при проектировании техпроцессов, организации производства, и в процессе освоения новой техники.

ФСА – метод системного исследования объекта (изделия, процесса, структуры), направленный на повышение эффективности использования материальных и трудовых ресурсов.

Под функцией ФСА понимается проявление или сохранение свойств объекта, действие или воздействие.

В теории ФСА функции подразделяются:

1) по области применения – на внешние и внутренние;

2) по роли в удовлетворении потребностей – на главные и второстепенные;

3) по роли обеспечения работоспособности объекта – на основные и вспомогательные;

4) по степени полезности – на полезные, бесполезные (излишние), вредные.

Внешние функции отражают отношения объекта со средой его применения. Различают главные и второстепенные функции. Главные функции определяют назначение объекта, сущность и смысл его существования. Второстепенные функции, не влияющие на работоспособность объекта, отражают побочные цели его создания.

Внутренние функции определяют действия и взаимодействия внутри объекта. Различают основные и вспомогательные функции. Основные функции обеспечивают работоспособность объекта, создают условия осуществления главной функции. Вспомогательные функции способствуют реализации основных.

Объектом ФСА являются прямые затраты. Общие затраты состоят из двух частей:

1) затраты на обеспечение выполнения изделием его функций, т.е. полезные затраты;

2) дополнительные затраты, не имеющие прямого отношения к функции изделия, которые можно уменьшить при выполнении второстепенных или вспомогательных функций, т.е. излишние затраты.

Целевые затраты подразделяются на затраты, связанные с реализацией:

1) основных функций изделия;

2) второстепенных функций.

ФСА проводится по этапам:

1-й этап – подготовительный – выбор объекта исследования, постановка задачи, определение цели анализа, формирование групп по его проведению. Объект – изделие, технологический процесс, производственный процесс и т.д. Задачи – снижение затрат, сокращение сроков и затрат на техническую подготовку, повышение качества изделия, снижение трудоемкости изготовления либо уменьшение отходов, совершенствование организации производства и т.д.

2-й этап – информационный – включает в себя ознакомление с чертежами, техпроцессами, патентами, рекламными проспектами, аналогами, научными публикациями, экономическими показателями (себестоимость, трудоемкость, РСЭО, цеховые расходы, цена, рента и т.д.). Затраты группируются.

3-й этап – аналитический – анализ объекта, определение задач по выработке вариантов решений по его усовершенствованию. Разрабатывается структурно-элементная модель изделия: состав сборочных единиц и деталей изделия, их взаимосвязи; выделяются уровни: изделие, узел, деталь и т.п. Устанавливаются и формулируются функции в целом и по элементам, определяются по ним затраты. Строится функциональная схема изделия. Определяются носители по конкретным функциям. Информация о затратах заносится в спецформы. Дополнительно анализируются затраты труда, стоимость покупных и комплектующих изделий. Выявляются ненужные функции, анализируется возможность замены материала и т.д.

4-й этап – творческий – поиск идей по формированию варианта решения задачи, выбор оптимального («мозговой штурм», морфологический анализ и т. д.). Уделяется внимание элементам наиболее трудоемким, материалоемким, финансово емким. При предварительном отборе вариантов решений используются методы сравнительной технико-экономической оценки (расстановки приоритетов).

5-й этап – исследовательский – оценка и предварительный выбор вариантов. Исключаются варианты, которые невозможно реализовать. Вырабатываются оценочные критерии проверки вариантов на экономичность, т.е. оценки поставленных задач по затратам. Варианты идентичны по количеству функций, в том числе дополнительных.

6-й этап – рекомендательный – из отобранных вариантов выбирается один с указанием всех затрат.

7-й этап – внедрение и контроль результатов ФСА – составляется график внедрения разработанных и организационных решений и осуществляется его реализация.

Результаты ФСА заносятся в таблицу (табл. 3).

С точки зрения функционального подхода процесс разработки технического задания разбивается на три этапа:

1) построение функциональной модели изделия;

2) моделирование взаимодействия изделия исходя из его суммарных функций с внешней средой с целью определения потребительских характеристик изделия;

3) анализ направлений реализации функций изделия и фор​мулирование требований к нему с позиции технико-эконо​мической целесообразности.

Таблица 3
Изменение нормативов при реализации ФСА
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Технико-экономическая оптимизация конструкции инновации решается в двух аспектах:

· технический аспект: определение рациональных требований к качеству изделия с гарантией необходимого уровня качества изделия через сумму объективных и достоверных требований к эксплуатационным параметрам;

· экономический аспект: определение границ и структуры затрат по функциям изделия внутри множества вариантов. Выбор эффективного распределения и сложности конструктивной реализации.

Функционально-стоимостный анализ технологических процессов осуществляется в следующей последовательности:

· исходя из потребностей общества и цели разработки инноваций, определяются функции изделия и функции конструктивных составляющих (узлов, подузлов, деталей);

· определяются материальные носители функций и требуемые их свойства;

· определяются функции процесса изготовления и функции структурных составляющих техпроцессов (температура, скорость, время и т.д.);

· далее определяются материальные компоненты составляющих техпроцессов (средства труда, кадровый персонал и т.д.);

· в завершение определяются функции организации и уп​рав​ления технологическими процессами.

Таким образом, цель функционально-стоимостного анализа в технологической подготовке производства – найти состав и средства обеспечения суммарных свойств изделия с необходимыми функциями с учетом масштаба производства с заданным уровнем качества и минимальных издержках.

Однако ввиду большой трудоемкости ФСА в технологической подготовке производства при выборе объекта анализа приоритет отдается процессам с высокой долей затрат (материальных, трудовых, энергетических) в общих затратах либо процессам, приводящим к возникновению брака.

Контрольные вопросы

1. В чем состоят особенности машиностроительного производства?

2. Что включает учебный курс «Организации производства и менеджмент», каковы его задачи?

3. Характеристика фаз ЖЗП.

4. Перечислите основные внешние мотивации инновационной деятельности предприятия.

5. Что такое «инновационная политика предприятия» и ее цель?

6. Дайте характеристику инновационной деятельности предприятия при реализации продуктовых инноваций.

7. Что такое «инновации»?

8. Классификационные признаки инноваций и инновационных процессов.

9. Содержание исследовательской стадии инноваций и ее эффективность.

10. Содержание конструкторской, технологической и организационной подготовки инновации.

11. Дайте определение понятиям: стандартизация, агрегатирование, конструктивная унификация.

12. Что называется технологичностью конструкций? Ее виды и показатели их оценки.

13. Методы планирования инновационных процессов.

14. Основные элементы сетевых графиков, их назначения. Преимущество перед нормативным методом планирования.

15. Функции ФСА, последовательность и содержание этапов ФСА.

16. Этапы проведения ФСА в конструкторской и технологической подготовке инновации.
1.3. Организация производственных процессов

1.3.1. Организация производственных процессов 
во времени

Технико-экономическая характеристика типов производства

Тип производства – классификационная категория производства по широте номенклатуры, регулярности, стабильности и объему выпуска продукции.

Выделяют три основных типа производства: единичное, серийное и массовое.

Единичное производство характеризуется малым объемом выпуска одного наименования без повторного изготовления, Kз.о > 40 (Kз.о – коэффициент закрепления операций за рабочим местом).

В серийном производстве изделия изготовляются периодически повторяющимися партиями. В зависимости от количества изделий в партии и Kз.о различают мелкосерийное производство (Kз.о = 21…40), среднесерийное (Kз.о = 11…20) и крупносерийное (Kз.о = 2…10).

Массовое производство характеризуется непрерывным из​готовлением изделий одного наименования, на большинстве ра​бочих мест выполняется одна повторяющаяся операция 
(Kз.о = 1).

На машиностроительных предприятиях тип производства определяется преобладающим типом производственных процессов.

Производственным циклом Тц называется интервал рабочего или кален​дарного времени от начала до конца производственного процесса независимо от числа одновременно изготавливаемых деталей или изделий.

Технологический цикл Тт – длительность выполнения технологического процесса.

Операционный цикл Топ – длительность выполнения операции над пар​тией деталей.

Норма времени на операцию – длительность выполнения операции над единицей продукции.

Структура производственного цикла представлена на рис. 1, где Те – время естественных процессов (охлаждение, сушка); Тосн – время основных технологических операций; 
Т (всп – время вспомогательных процессов, не перекрываемых основным временем; Тобс – время организационного и технического обслуживания; Тотл – время на отдых и естественные надобности; Тп.з – время на подготовку и завершение задания, знакомство с работой и техдокументацией, наладку оборудования, сдачу продукции; Тк – время контрольных операций;
Тпарт – пролеживание предметов труда в ожидании окончания обработки всей партии на операции; Тож – пролеживание предмета труда вследствие различия в трудоемкости двух смежных операций; Ткомпл – время создания комплекта необходимых элементов (частей) единого целого (например, сборка формы при литье); Ттран – время межоперационной транспортировки, складирования; Тобор – пролеживание партии деталей в линейных (межцеховых, межучастковых) заделах; Твн.см – время внутрисменных перерывов; Тм см – время междусменных перерывов (Тк, Т часто объединяют в межоперационные перерывы – Тм.о).
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Рис. 1. Структура производственного цикла

Производственный цикл является важным показателем эффективности производства, по его нормативной величине устанавливается норматив неза​вершенного производства, т.е. количество продукции, находящейся на всех стадиях процесса производства.
Технологический цикл представляет собой суммарное время выполне​ния всех технологических операций данного техпроцесса, т.е. Тт есть сумма операционных циклов Топi:

Тт = 
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где m – общее число операций в многооперационном техпроцессе над изде​лием данного наименования.

Длительность Тт многооперационного процесса зависит от степени па​раллельности выполнения смежных операций над партией изделий.

В простом процессе движение партии изделий по операциям может быть организовано как последовательное, параллельное и параллельно-последовательное.

При последовательном движении партия изделий п передается с опера​ции на операцию целиком, т.е. размер передаточной (транспортной) партии р = п. Тогда

Тт.посл = n
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где   tштi – норма времени на i-й операции;

Сpi – число рабочих мест на i-й операции;

п – количество изделий в производственной партии, шт.

Достоинства данного вида движения – отсутствие пере​ры​вов в работе оборудования и рабочего на операциях, высокая загрузка их в течение смены. Но Тт.посл – самый продолжительный.

При параллельном движении одновременно все операции выполняются над разными единицами партии п, каждая единица проходит через все опера​ции техпроцесса непрерывно, независимо от других единиц.

Время движения партии изделий по всем операциям технологического процесса минимально:
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Недостатки этого вида движения: на всех операциях, кроме максимальной по продолжительности, работа осуществляется с перерывами. Только для синхронного процесса, в котором длительности операций равны или кратны друг другу, используют данный вид движения, т.е. 
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Параллельно-последовательное движение характеризуется частичной параллельностью выполнения отдельных операций, непрерывностью выполнения каждой операции над всей партией изделий n, межоперационной передачей изделий либо поштучно, либо частями партии. Для обеспечения непрерывности обработки на операции необходимо соблюдение следующих условий: при равенстве норм времени на смежных операциях (tштi = tштj) либо при tштi < tштj изделия на последующую j-ю операцию передаются поштучно; но при tштi > tштj передача осуществляется частями (транспортными либо передаточными партиями). Тогда 
Тт.пар.-посл = n
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По сравнению с последовательным движением при параллельно-последовательном движении достигается сокращение цикла Тт за счет частичного параллельного выполнения работ на смежных операциях, поэтому используется данный вид движения при условии большого числа изделий в партии n и большой продолжительности операций tшт.

Производственный цикл Тц включает в себя кроме Тт другие составляющие: время естественных процессов и время перерывов нетехнологического цикла, внутри- и межсменных перерывов. Тогда длительность (в календарных днях)

Тц = 
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где Тт – длительность технологического цикла при соответствующем виде движения партии изделий, ч;

Тм.о – продолжительность межоперационных перерывов;

S – число смен в сутках на предприятии;

q – длительность одной смены, ч;

ƒ – коэффициент перевода рабочего времени в календарное;

Тест – время естественных процессов, ч.

Коэффициент параллельности показывает сокращение длительности производственного цикла при параллельном движении по сравнению с последовательным:

Kпар = 
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1.3.2. Организация производственных процессов 
в пространстве. Производственная структура 
предприятия

Производственная структура машиностроительного предприятия – это состав цехов, производственных участков, вспомогательных и обслуживающих подразделений и формы их производственных взаимосвязей.

Цех – организационно обособленное подразделение предприятия, состоящее из ряда производственных и вспомогательных участков и обслуживающих звеньев. Цех выполняет операции, обусловленные характером кооперации труда внутри предприятия. На большинстве промышленных предприятий цех является их основной структурной единицей. Часть мелких и средних предприятий может быть построена по бесцеховой структуре. В этом случае предприятие делится непосредственно на производственные участки. Некоторые наиболее крупные предприятия в организационно-административном отношении строятся по корпусной системе на основе объединения под единым руководством ряда цехов, хозяйств.

К цехам основного производства относятся цехи, изготовляющие основную продукцию предприятия. Это заготовительные (литейные, кузнечнопрессовые и др.), обрабатывающие (механической обработки деталей, холодной штамповки, термической и др.), сборочные цехи.

К вспомогательным относятся цехи, которые способствуют выпуску основной продукции, создавая условия для нормальной работы основных цехов. Это цехи: инструментальные, ремонтно-механические, ремонтно-энергетические, ремонтно-строительные, модельные, штамповые и др.

Подсобные цехи осуществляют подготовку основных материалов для основных цехов, изготовляют тару для упаковки продукции.

К обслуживающим хозяйствам производственного назначения относятся: складское хозяйство, транспортное хозяйство, санитарно-техническое хозяйство, ЦЗЛ.

Производственная структура предприятия приведена на рис. 2. 
Производственная структура предприятия определяет разде​ление труда между его цехами и обслуживающими хозяйства​ми, т.е. внутризаводскую специализацию и кооперирование произ​​водства. Специализация принимает следующие формы: тех​​​​нологическую, предметную или предметно-технологиче​скую.
При технологической специализации предприятие (цех, участок) выполняет определенные технологические процессы (литейные, сборочные, механические).
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Рис. 2. Производственная структура предприятия

Преимущества этой формы специализации: применяются наибо​лее прогрессивные и рациональные техпроцессы с более полной загрузкой оборудования, площадей, персонала, материалов. В результате этого обеспе​чивается более низкая себестоимость изготовления. За счет большей гибко​сти облегчается обновление продукции.

Недостатки: усложняется и удорожается кооперирование внутри предприятия и вне его; ограничивается персональная ответственность за ре​зультат деятельности по качеству, срокам поставки. Применяется такая спе​циализация в единичном и мелкосерийном производстве.

При предметной специализации на предприятии (в цехе, на участке) из​готовляется законченное изделие, сборочная единица или деталь (шасси, ва​лы, шестерни).

Преимущества данной формы специализации: сокращается и уп​рощается внутреннее и внешнее кооперирование, повышается ответствен​ность за качество и дисциплину поставок, облегчается внедрение поточных методов и комплексной механизации, сокращается длительность циклов, уп​рощается планирование, повышается производительность.

Недостатки: усложняется переход на новый выпуск продукции (требуется новое оборудование, перепланировка).

Применяется предметная специализация в массовом и серийном произ​водстве.

Предметная форма специализации имеет две разновидности: предметно-замкнутую (обработка предметов труда относительно узкой номенклатуры с применением типовых технологических процессов) и предметно-груп-
по​вую (обработка предметов труда более широкой номенклатуры, родственных по конструктивно-технологическим и организа​ционно-плановым признакам).

1.3.3. Организационные формы производственных 
процессов

1.3.3.1. Непоточные формы организации
производственных процессов

Выбор предприятием стратегии организации производства, ориентиро​ванной на процесс, наиболее распространен в ма​шиностроении.

В условиях единичного, мелкосерийного и серийного производства применяются главным образом непоточные формы организации производ​ственного процесса.

Широкая номенклатура выпуска и небольшое количество изготовляемой продукции в пределах каждой номенклатурной позиции плана не позволяют обеспечить полную загрузку рабочих мест и их узкую специализацию.

Пути организации производственных процессов:

1. Групповое расположение оборудования (технологическая специали​зация), маршрутный технологический процесс.

2. Произвольное (свободное) расположение оборудования в условиях гибкого производства. Концентрация операций на одном рабочем месте при​водит к сочетанию преимуществ технологической и предметной специализа​ции.

3. Организация предметно-замкнутых участков (ПЗУ) с предметным принципом специализации. Возможно построение ПЗУ со свободным мар​шрутом движения изделий либо с однонаправленным (поточным) перемеще​нием изделий по оборудованию (переходная форма от непоточной к поточ​ной).

При групповом расположении оборудования количество потребного оборудования в каждой группе
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где Ni – программа запуска i-го изделия;

tij – норма времени на изготовление единицы i-го изделия по j-му ви​ду работ;

Kв.н – коэффициент выполнения норм времени по j-му виду работ;

Фд – действительный фонд времени работы оборудования, ч. 

Потребное количество оборудования сопоставляется с фак​тическим (принятым) количеством по данной группе, и рассчитывается коэффициент загрузки оборудования
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При построении производственного процесса по принципу концентрации операций количество оборудования
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где  Kп
– коэффициент, учитывающий потери времени по организационно-техническим причинам; 

qч
– часовая (цикловая) производительность оборудования, шт./ч.

qч = 
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где         Nц
– количество изделий, обрабатываемых за цикл, шт.; 

Тц
– длительность цикла изготовления изделия, ч.

ПЗУ обеспечивают замкнутый цикл изготовления изделий. Номенклатура изделий для ПЗУ меньше, стабильность выпуска выше.

1.3.3.2. Организация поточного производства

Рассмотрим признаки, преимущества и классификацию поточного производства.
Поточное производство – форма организации производства, основанная на ритмичной повторяемости согласованных во времени технологических операций, выполняемых на специализированных рабочих местах, располо​женных в последовательности технологического процесса изготовления одного или нескольких изделий.

Принципы организации производственных процессов при поточном про​изводстве:

· прямоточность;

· непрерывность;

· параллельность;

· пропорциональность;

· ритмичность;

· гибкость.

Предпосылки организации поточного производства:

· стабильность номенклатуры изделий и повторяемость их выпуска;

· достаточно большой объем производства однотипных изделий;

· высокий уровень отработанности конструкции и соответствие ее тре​бованиям спроса;

· возможность целесообразного расчленения операций и разделения труда, эффективного использования рабочих мест;

· возможность применения переналаживаемых поточных линий со сво​бодным ритмом и предметно-замкнутых участков.

Преимущества:

· высокий технологический и организационно-экономи​че​ский уровень;

· применение прогрессивных, ресурсосберегающих технологий;

· обеспечение высокого качества изделий с низкими издержками. 
Классификация поточных линий:
1. По степени непрерывности процесса:

· механизированные и автоматизированные непрерывно-поточные ли​нии (НПЛ);

· механизированные прерывно-поточные линии (прямоточные ППЛ);

· предметно-замкнутые участки.

2. По форме специализации изделий:

· с предметной специализацией;

· с подетальной специализацией;

· с технологической специализацией.

3. По количеству наименований изделий:

· однономенклатурные (массово-поточные);

· многономенклатурные (серийно-поточные).

4. По стабильности работы:

· непереналаживаемые;

· переналаживаемые.

5. По способу поддержания ритма:

· с регламентированным ритмом;

· со свободным ритмом.

6. По месту выполнения операций:

· на рабочем месте;

· на конвейере.

7. По способу транспортной связи:

· с жесткой связью;

· с гибкой связью.

Выбор организационных форм поточных линий определяется тактом работы линий, степенью синхронизации операций техпроцесса, уровнем загрузки рабочих мест на линии.

Такт – промежуток времени между запуском (выпуском) смежных предметов труда на линии:
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 – действительный фонд времени работы линии с учетом потерь на регламентированные перерывы (в смену, сутки, месяц);

Nзап – количество запускаемых на поточную линию предметов труда за тот же период времени, шт.

С учетом регламентированных перерывов (Тпер) и планируемого уровня потерь предметов труда по техническим причинам (брак, разрушающий контроль) такт
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[image: image63.wmf]смпер

вып.см

,

1

100

ТТ

а

N

-

æö

+

ç÷

èø


где   Тсм – продолжительность смены, мин; 

Тпер – время перерывов в смену, мин; 

Nвып.см – сменная программа выпуска, шт.; 

а – процент потерь по техническим причинам. В случае, когда передача по операциям осуществляется транспортными партиями, рассчитывается ритм поточной линии:

R = rp,

где р – величина транспортной (передаточной) партии.

Непрерывно-поточные линии (НПЛ) используются при полной синхронизации процесса в массовом и крупносерийном производстве. Обеспечивается непрерывная загрузка оборудования и рабочих.

Синхронизация операций – деление техпроцесса на операции, по продолжительности равные или кратные такту потока. Способы синхронизации операций: дифференциация, концентрация, комбинирование.

Необходимое число рабочих мест (единиц оборудования) для каждой операции

Срi расч = 
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где tштi – штучное время на i-й операции, мин. 

При неполной синхронизации Срi расч не равно целому числу, поэтому его увеличивают до ближайшего целого числа и определяют Срi прин (принятое).

Далее рассчитывают коэффициент загрузки рабочих мест на каждой операции:
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и средний коэффициент загрузки рабочих мест на поточной линии:

Kзiср = 
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В массовом производстве Kз.ср ≥ 80...85 %, в серийно-по​точ​ном – 70…75 %. Kз не может быть > 1.

Распределительный конвейер – линия, оснащенная механическим транспортом, адресующая предметы труда по рабочим местам. Сама работа производится на стационарных рабочих местах у конвейера.

Для таких конвейеров необходимо определить шаг конвейера (l0) – расстояние между осями двух рядом расположенных предметов труда на конвейере, м. Шаг конвейера l0 определяется габаритами изделия, корректируется с учетом до​пустимой скорости конвейера (от 0,1 до 4,0 м/мин):

Vк = 
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где Vк – скорость движения конвейера, м/мин.

Длина рабочей части конвейера Lp.к определяется на основе его планировки и вариантов расположения оборудования (вдоль конвейера, шахматный порядок промежутков между рабочими местами для обслуживания).

В общем случае Lp.к = l0
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Длина формовочно-заливочно-выбивного конвейера

Lр.к = Lформ + Lзал + Lохл + Lвыб,

где Lформ – длина формовочного участка, м.

Lформ = 
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Lформ определяется по габаритам формовочных машин.

Длина участка заливки
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где       tшт1
– время заливки одной формы, с;

tшт2
– время перехода рабочего от залитой к незалитой форме, с;

Пф
– число форм, заливаемых из одного ковша, шт. 

Длина участка охлаждения (Lохл) зависит от типа металла отливки и ее массы; определяется по справочникам.

Длина участка выбивки (Lвыб) берется равной 8–12 м и зависит от конструкции и габаритов выбивной решетки.

Скорость литейного конвейера

Vк.лит  = 
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где  Kзап – коэффициент запаса скорости конвейера по незалитым формам, Kзап = 1,15…1,2;

b – количество форм, установленных на одной платформе, шт.

Темп потока (его пропускная способность) – это количество изделий, выпускаемых с линии за единицу времени:

Рпот = 
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Рабочий конвейер перемещает предметы труда по линии, регламентируя его ритм, и служит местом выполнения операций, предметы труда не снимаются с конвейера.

Различают поточные линии с непрерывным и прерывным (пульсирующим) движением конвейера.

Длина рабочего конвейера

Lк.р = Lн.з + Lрезi,
где Lн.з – длина резервной зоны конвейера, м;

Lн.з = 
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Lрезi – длина нормальной зоны на i-й операции, м.

Lрезi = l0(i,
где (i – число резервных делений на конвейере, которое учитывает отклонения во времени выполнения i-й операции.

Однопредметные прерывно-поточные прямоточные линии (ОППЛ) используются при отсутствии синхронности процесса на всех операциях (синхронность достигнута только на части операций); применяется комбинированная загрузка рабочих на недогруженном оборудовании путем совмещения операций. Устанавливается период обслуживания, называемый периодом комплектования, зависящий от уровня ритмичности, характеристик транспортных средств и др.

Вследствие различия в производительности на смежных рабочих местах образуются межоперационные оборотные заделы. Их изменение определяется по формуле

Зобij = ±
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где    Зобij – межоперационный оборотный задел, шт.;
Тп – период времени, в течение которого количество работающего оборудования на смежных операциях не изменяется, ч (мин);

Сpi, Cpj
– количество работающих рабочих мест на смежных операциях;

tштi, tштj
– норма времени на смежных операциях, ч (мин).

По рассчитанным заделам строится эпюра их изменения с учетом знака (±) – уменьшения или увеличения.

На каждой операции обработка предметов труда ведется непрерывно, а на последующие – они подаются частично (транспортными партиями), чаще всего поштучно, транспортными средствами (скатами, складами, желобами, рольгангами), работающими со свободными ритмом, либо применяются распределительные конвейеры.

Для того чтобы свести к минимуму наличие оборотных заделов и время простоев оборудования и рабочих, устанавливается регламент работы линии, для чего определяются следующие календарно-плановые нормативы:

· укрупненный такт (ритм) поточной линии;

· число рабочих мест по операциям и по всей поточной линии;

· стандарт – план работы поточной линии;

· размер и динамика движения межоперационных оборотных заделов.

Расчет укрупненного такта (ритма) поточной линии ведется аналогично такта однопредметной непрерывно-поточной линии, аналогично определяется число рабочих мест (единиц оборудования), коэффициент их загрузки (при этом средневзвешенный коэффициент не должен быть ниже 0,75). Стандарт – план ОППЛ составляется на период комплектования. В практической деятельности за величину периода комплектования на ОППЛ принимается одна смена (Ткомпл = 480 мин) или пол смены (Ткомпл = 240 мин).

Стандарт – план поточной линии строится в виде таблицы (рис. 3). В этой таблице записываются все операции техпроцесса и нормы времени их выполнения; проставляется такт (ритм) потока и определяется необходимое число рабочих     мест 
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–––––– – время работы оборудования;
– – – –  – время простоя оборудования;
         (       – переходы рабочих с одного рабочего места на другое.
Рис. 3. Стандарт-план ОППЛ

по каждой операции (расчетное и принятое) и в целом по линии, закрепляется норма за рабочими местами и определяется загрузка рабочих мест (в процентах и минутах), строится график работы и оборудования по каждой операции и рассчитывается потребное количество рабочих; строится график регламентации труда по линии и распределяется загрузка между 
рабочими путем подбора работ; рабочим присваиваются условные номера и устанавливается порядок обслуживания рабочих мест.
Пример расчета и построения стандарт-плана:

1) программа запуска на период комплектования 240 мин составляет 150 шт.;
2) такт потока ЧОППЛ = 
[image: image84.wmf]80,560
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 = 1,6 мин/шт.;
3) расчетное число рабочих мест равно 4 единицам, принятое – 6 единиц, которым присваиваются номера от 1 до 6; оборудование на рабочих местах № 2, 3, 5 и 6 полностью незагружено;
4) расчетная численность рабочих составляет 6 человек, однако после распределения загрузки путем подбора работ (совмещения профессий) достаточно иметь 4 человека в смену. Если нет возможности полностью загрузить отдельных рабочих на поточной линии, можно им поручить выполнение внепоточных работ в соответствии с графиком работы оборудования поточной линии. 

Вследствие различной трудоемкости на смежных операциях производственного процесса неизбежны межоперационные оборотные заделы, расчет которых между каждой парой смежных операций производится по вышеприведенной формуле (табл. 4). Весь период комплектования разбивается на части, каждая из которых характеризуется неизменным числом работающих единиц оборудования на смежных операциях.

Таблица 4
Расчет величины оборотных заделов

	Частный период
	Время 
частного 
периода, мин
	Расчет заделов, шт.
	Кол-во 
деталей, шт.
	Максимальный задел

	1
	2
	3
	4
	5

	Между 1-й и 2-й операциями

	Т1
	45,6
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	Т3
	74,4
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	Между 2-й и 3-й операциями

	Т1
	165,6
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	74,4
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Окончание табл. 4
	Частный период
	Время 
частного 
периода, мин
	Расчет заделов, шт.
	Кол-во 
деталей, шт.
	Максимальный задел

	1
	2
	3
	4
	5

	Между 3-й и 4-й операциями

	Т1
	45,6
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	Номер операции
	Операция
	Норма времени, t, мин
	Число 
рабочих мест
	Номер рабочего места
	Загрузка рабочих мест
	Задел
	График работы оборудования и перехода 
рабочих за период оборота линии, равный 0,5 смены, или 240 мин

	
	
	
	по расчету (Ср)
	принято (Спр)
	
	%
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	максимальный
	на 
начало периода
	30
	60
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Рис. 4. График изменения оборотных заделов

Частными периодами между 1-й и 2-й операциями является Т1, Т2, Т3, а между 2-й и 3-й – Т1 и Т2 и т.д. (рис. 4). Далее, исходя из загрузки рабочих мест, определяется продолжительность каждого периода, величина которого указана ранее в стандарт-плане ОППЛ. 

Например: Т1 = 45,6 мин, Т2 = 165,6 – 45,6 = 120 мин; 
Т3 = 240 – 165,6 = 74,4. После определения величины оборотного задела по каждому частному периоду строится график движения оборотного задела (эпюры заделов) по каждой паре смежных операций за период комплектования. На графике указываются величины максимального оборотного задела между каждой парой смежных операций и величина межоперационного оборотного задела на начало периода комплектования.

Многономенклатурные (многопредметные) поточные линии (МПЛ) используются для обработки предметов труда различных наименований (типоразмеров) последовательно чередующимися партиями, при этом необходима переналадка оборудования. Если трудоемкость изготовления предметов труда одинакова, то рассчитывается единый такт:
rМПЛ = 
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где  Kпер – коэффициент потерь времени работы линии на переналадку обо​рудования;

k – число наименований (типоразмеров) изделий, закрепленных за линией.

Если же трудоемкость изделий, изготовляемых на поточной линии, раз​лична, то рассчитываются частные такты.
Партионно-групповые линии (ПГЛ) близки по организации к предмет​но-замкнутым участкам с однотипными или одинаковыми технологическими маршрутами изготовления изделий. Для таких линий используют групповую наладку оборудования, групповой техпроцесс на деталь-представитель или на комплексную деталь, тогда такт

rПГЛ = 
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где Nвып.прив – приведенная программа выпуска, шт.; рассчитывается с учетом трудоемкости детали-представителя.

Автоматические поточные линии (АПЛ) – совокупность автоматиче​ского оборудования, установленного в порядке следования операций техпро​цесса и соединенного автоматической транспортной системой, имеющей на​копитель первичной загрузки и единый пульт управления.

Классификация АПЛ:
1. По степени совмещения обработки с транспортиро​ванием:

· стационарные;

· роторные;

· цепные.

2. По составу оборудования:

· агрегатные;

· специализированные;

· специальные.

3. По числу потоков:

· однопоточные;

· многопоточные.

4. По зависимости потоков:

· с зависимыми потоками;

· с независимыми потоками.

5. По числу типов одновременно обрабатываемых из​делий:

· однопредметные;

· многопредметные.

6. По степени переналадки:

· переналаживаемые;

· непереналаживаемые.

Допустимая степень неравенства тактов между взаимосвязанными звеньями определяется периодом времени пополнения компенсационного задела (Зк). Этот период называется периодом компенсации (Тк)

Зк = 
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где      Зк – компенсационный задел, шт.;

( – допустимая величина неравенства тактов на соседних участках;

ri, rj  – меньший и больший такт на участках, ч/шт.

Такт АПЛ
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где    tмаш – машинное время обработки, мин/шт.;
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 – суммарное вспомогательное время, не перекрываемое машинным, мин;


[image: image102.wmf]тран

t

 – время транспортировки изделий на одну позицию, мин.

Контрольные вопросы

1. Что называется производственным процессов и какова его структура?

2. Перечислите принципы рациональной организации и их содержание.

3. Дайте характеристику типам производства.

4. Что называется производственным циклом и какова его структура?

5. Виды движения партии изделий по операциям, их отличительные особенности.

6. Что понимается под производственной структурой предприятия, цеха, участка?

7. Виды специализации, их преимущества, недостатки и условия применения.

8. Пути организации непоточных форм производственных процессов.
9. Признаки поточного производства.

10. Предпосылки поточного производства.

11. Классификация поточных линий и их характеристика.

12. Пути синхронизации операций на НПЛ.

13. Основные параметры НПЛ.

14. Отличие поточных линий с рабочим и распределительным конвейером.

15. Отличительные особенности прерывно-поточных линий.

16. Разновидности многономенклатурных поточных линий.

17. Классификация автоматических поточных линий.

18. Загрузка оборудования и его пропускная способность.


2. Планирование производственной деятельности предприятия

2.1. Сущность и принципы планирования

План – это рабочий инструмент достижения поставленной цели субъектом предпринимательства, созданный на основе конъюнктурного прогноза среды хозяйствования и расписанный по исполнителям, времени и средствам.

«Инструмент» – означает, что план не сама цель, а средство достижения цели, а средства достижения цели включают экономические, психологические, коммерческие, организационные, кадровые, технологические и иные действия.

«Достижение поставленной цели» – определяет удовлетворение личных и коллективных интересов работников объекта хозяйствования к намеченному сроку.

«На основе конъюнктурного прогноза» – означает знание механизма рынка, в том числе рынка своего товара. «Расписанный по исполнителям, времени и средствам» – означает, что план действий должен быть обеспечен ресурсами временными и пространственными, т.е. должен быть обеспечен по срокам исполнения материальными, трудовыми, финансовыми и интеллектуальными средствами.

Планирование – это процесс экономического обоснования рационального поведения субъекта хозяйствования для достижения своих целей, т.е. это процесс формирования целей, определения приоритетов, средств и методов достижения.

Процесс планирования осуществляется в соответствии с методологией планирования.

К основным принципам планирования относятся:

1. Принцип комплексности – означает, что система планирования должна охватывать деятельность предприятия во взаимосвязи всех его элементов.

2. Принцип непрерывности – заключается в сопряжении плановых  показателей  на   различных  стадиях   планирования 
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Рис. 5. Классификация планов в системе планирования

(прогнозирования, перспективного и текущего), а также по уровням управления и функциональным направлениям деятельности предприятия.

3. Принцип гибкости (адаптивности) – означает способность плана менять свою направленность при изменившихся условиях деятельности и иметь определенные резервы, т.е. иметь возможность корректировки для адаптации к изменившимся обстоятельствам бизнеса.

4. Принцип обоснованности означает планирование на основе информации о требованиях потребителей к техническому уровню качества продукции, уровню цен на нее и возможному объему поставок, нормативной базы планирования для расчета потребности в ресурсах.

5. Принцип оптимальности – означает обеспечение наиболее целесообразное использование производственных ресурсов путем обоснования наилучшего варианта плана деятельности предприятия.

Таким образом, план в себя включает следующие элементы:

1) постановку целей;

2) развернутое описание необходимых действий;

3) ресурсное обеспечение;

4) перечень участвующих исполнителей (служб) и определение их задач;

5) сроки выполнения расчетных показателей.

Классификация планов и их взаимосвязь представлена на рис. 5.

2.2. Сущность стратегического планирования

Стратегия – это обобщающая модель длительного действия, необходимых возможностей, или совокупность ее главных долгосрочных целей и основных способов их достижения. Таким образом, стратегия – это прежде всего реакция предприятия на объективные внешние и внутренние обстоятельства деятельности.

Стратегическое планирование – это процесс разработки основных ориентиров, норм и ключевой модели поведения предприятия.

Он включает:

· процесс моделирования будущего, применительно к которому должны быть определены цели и сформулирована концепция долговременного развития;

· это управленческий процесс создания и поддержания стратегического соответствия между целями предприятия, ее потенциальными возможностями и шансами на перспективу;

· адаптивный процесс, в результате которого происходит непрерывный мониторинг изменений в деятельности предприятия.

Основные задачи стратегического планирования:

· распределение ресурсов;

· адаптация к внешней среде;

· определение долгосрочного поведения;

· обоснование тактического планирования;

· установление показателей деятельности для последующего контроля.

Типовыми целями стратегического плана являются:

· максимизация ожидаемой прибыли;

· максимизация объема деятельности;

· увеличение доли рынка;

· выживание;

· эффективность работы;

· диверсификация;

· качество продукции (услуг);

· финансовая стабильность;

· выход на новые рынки;

· научные исследования и разработки.

Этапы стратегического планирования осуществляются в последовательности:

· анализ среды хозяйствования;

· формулировка целей бизнеса;

· стратегический анализ;

· определение достижимого уровня роста бизнеса;

· разработка программы действий и составление графика работ;

· формирование бюджета;

· мониторинг.

Стратегия предприятия ориентирована на внешнюю и внут​​реннюю среду хозяйствования. Внешняя среда предполагает следующие стратегии: товарную; ценообразования; взаимодействия предприятия с рынками денег и ценных бумаг; снижения издержек; внешнеэкономической деятельности. Внутренняя среда экономической стратегии представлена видами: 1) стратегия снижения производственных издержек направлена на обеспечение конкурентного преимущества за счет снижения затрат; 2) стратегия инвестиционной деятельности позволяет формировать инвестиционный портфель; 3) стратегия стимулирования персонала предусматривает разработку систем стимулирования работников предприятия; 4) стратегия предотвращения несостоятельности (банкротства), задачей которой является ранее обнаружение кризисных тенденций, «слабых сигналов», предвещающих кризисные явления, и выработка мер противодействия этим явлениям.
Информационная база планирования

Информационная база разработки планов определяется совокупностью данных, систематизированных по определенным признакам и используемых для решения планово-эконо​ми​ческих задач, разрабатываются схемы потоков информации и документооборота, перечни пользователей информации, методики расчета необходимых показателей.

Цель создания информационной базы – современное обеспечение системы планирования необходимой информации определенного состава, содержания и количества для принятия плановых решений, обеспечение сбалансированности планов, выявление и максимальное использование резервов произ​водства.

Норма – это максимально допустимая абсолютная величина затрат труда, времени, расхода материалов, сырья, топлива, энергии для изготовления единицы продукции (услуги) установленного качества в производственно-технических условиях планируемого года.

Норматив – показатель, характеризующий относительную величину использования предметов и орудий труда, их расхода на единицу массы, объема, мощности и т.д.

Нормы и нормативы должны быть:

1) прогрессивными;

2) обоснованными;

3) комплексными.

Нормы и нормативы классифицируются:

· по объему нормирования (затрат живого труда, расхода организации производства);

· методам разработки (расчетно-аналитические; расчетно-статистические; опытные; статистические);

· периоду действия (оперативные, текущие, перспек​тивные);

· степени агрегирования продукции (пооперационные, индивидуальные, групповые);

· масштабу применения (цеховые, заводские).

2.3. Технико-экономическое (функциональное) 
планирование

2.3.1. Планирование маркетинга

Этот план определяет основные плановые параметры 
на будущее и учитывает фундаментальные экономические 
и неэкономические цели бизнеса. План маркетинга может быть долгосрочным, среднесрочным и обязательно краткосрочным.

Основой плана маркетинга являются:

· базовая стратегия предприятия;

· прогноз спроса;

· прогноз сбыта;

· финансовое положение предприятия.

План маркетинга должен отвечать следующим требо​ваниям:

· соответствовать базовым стратегическим целям предприятия и ее структурных подразделений, а также риску, который предприятие может взять на себя;

· быть всесторонним и полным;

· содержать краткосрочную программу для осуществления текущих планов;

· организационно обеспечивать разработанные действия для осуществления плана;

· входить в разделы коммерческих планов;

· быть гибким для соответствия изменяющимся условиям бизнеса.

План маркетинга включает:

1) план сбыта;

2) план снабжения;

3) компоненты маркетинга.

Как правило, планирование маркетинга состоит из двух укрупненных стадий: первая стадия – отбор отдельных рынков и их сегментов, на этой стадии предприятие планирует реализовывать продукцию. Идентификация рынка производится по местоположению и объему.

Вторая стадия планирования определяет следующие факторы:

· продукция;

· место;

· цена и система скидок и надбавок;

· каналы распределения, транспортировки и складиро​вания;

· реклама;

· расширение, модернизация продукции или сокращение производства;

· расфасовка и упаковка, дизайн;

· оптовые или индивидуальные продажи;

· фирменные товарные знаки;

· выставки, презентации, связи с потребителями;

· подготовка товарных агентов;

· позиционирование продукции.

В ходе разработки плана маркетинга решаются задачи:

1) анализ состояния и прогнозирование развития рынка;

2) организация закупки сырья, материалов, полуфабрикатов;

3) организация сбыта (продажи);

4) развитие рынка, привлечение новых покупателей, изучение потребностей в новых товарах и услугах;

5) организация эффективной обратной связи.

Этапы разработки плана маркетинга:

· выбор типа стратегии маркетинга;

· проведение маркетинговых исследований;

· анализ состояния предпринимательства;

· обоснование функции маркетинга и анализ ее факторов;

· составление бизнес-планов по направлениям предпринимательства;

· корректировка параметров и контроллинг;

План маркетинга включает расчет бюджета средств. Краткосрочный план маркетинга включает три раздела:

1. Продукт (услуга) – вид продукта (основного и дополнительных); их прибыльность, издержкоемкость, спрос; фаза жизнедеятельности товара; полезные изменения в продукте с целью роста спроса.

2. Цена – в сравнении с ценой конкурентов; возможная система скидок; политика цены, ее изменения; возможность прироста прибыли под влиянием фактора цены; оптимальный объем товара при выбранной цене.
3. Бюджет средств на рекламу.
2.3.2. Планирование производства 
и реализации продукции, оказания услуг

Формирование плана реализации продукции и услуг осуществляется на основе факторов с их потребителями и поставщиками материалов, заготовок, полуфабрикатов, комплектующих изделий. В плановый объем реализуемой продукции Nреал включают:

Nреал = Nосн + Nзап + Nп/ф + Nвсп + Nусл,
где        Nосн
– готовые изделия основной продукции;

Nзап
– запчасти, не входящие в изделия;

Nп/ф
– полуфабрикаты собственного производства;
Nвсп
– продукция вспомогательных производств для реализации на сторону;

Nусл
– промышленные услуги для реализации другим предприятиям.

План реализации продукции представляет базу разработки плана производства продукции, расчета численности работающих, фонда заработной платы, плана снабжения, затрат на производство.

Формирование плана реализации продукции включает:

1. Расчет объема продажи по видам продукции по трудоемкости, по себестоимости и в рыночных ценах; расчет загрузки оборудования, расчет заработной платы основных рабочих, определение материальных затрат.

2. Определение величины резервов по объему реализуемой продукции, мощности и ресурсам предприятия.

3. Расчет оптимального плана по номенклатуре и объему с целью получения максимальной прибыли.

К основным показателям плана производства продукции относятся: объем товарной продукции в натуральном и стоимостном выражении, объем валовой и чистой продукции в стоимостном выражении по рыночным ценам. Кроме того, используются условно-натуральные измерители для приве​дения рыночных видов продукции к одному виду, взятому за базу.

Годовой объем производимой продукции распределяется по кварталам и месяцам с учетом сроков ее поставок, цикла изготовления и рабочих дней в периоде. На основе этих планов разрабатываются годовые планы цехам с такой же разбивкой.

В объем товарной продукции включается полностью 
изготовленная и предназначенная для реализации продукция, отвечающая требованиям госстандартов, техусловий и дого​воров.

Nтов = Nреал + (Nг.к – Nг.н) + (Nотг.к – Nотг.н),
где             Nг.к, Nг.н – объем готовой продукции на складе предприятия соответственно на конец и начало планируемого года; руб.;
Nотг.к, Nотг.н  – объем готовой продукции отгруженной, но не оплаченной потребителем согласно условиям договора, соответственно на конец и начало планового периода;

Объем чистой продукции определяется в плановых ценах путем исключения из объема товарной продукции затрат на материалы и величины амортизационных отчислений основных средств.

В объем валовой продукции входят объемы, подлежащие реализации основной продукции, технологической оснастки, выполняемых услуг и изменение объема незавершенного производства:

Nв = Nосн + Nт.о + Nусл + (Nнез.к – Nнез.н),
где Nнез.к и Nнез.н – объем незавершенного производства соответственно на конец и начало планового периода, руб.

Объем валовой продукции рассчитывается в стоимостном выражении в рыночных ценах и по трудоемкости для расчета загрузки оборудования и численности основных рабочих.

2.3.3. Планирование затрат на производство 
и себестоимость продукции (услуг). 
Планирование цены на продукцию

План по затратам на производство разрабатывается с целью определения экономических показателей работы пред​приятия.

Предприятие в процессе своей деятельности совершает материальные и денежные затраты на простое и расширенное  воспроизводство основных и оборотных средств, производство и реализацию продукции, социальное развитие трудового коллектива и др. Наибольший удельный вес во всех 
расходах предприятия занимают затраты на производство продукции (себестоимость), как денежное выражение затрат на приобретение производственных факторов, необходимых для осуществления производственной и коммерческой деятель​ности.

Себестоимость продукции (работ, услуг) – это стоимостная оценка используемых в процессе производства продукции (работ, услуг) природных ресурсов, сырья, материалов, топлива, энергии, основных средств, трудовых ресурсов, а также других затрат на ее производство и реализацию.

Затраты на предприятиях в соответствии с их назначением группируются по экономическим элементам и калькуляционным статьям. Формирование групп затрат по экономическим элементам позволяет рассчитать смету затрат на производство, которая отражает их распределение по экономическому содержанию, независимо от формы использования в производстве того или иного вида продукции и места осуществления затрат. Смета необходима и для составления материальных балансов, нормирования оборотных средств, разработки финансовых планов и др.

Группировка затрат по калькуляционным статьям расходов отражает их состав в зависимости от направления расходов (на производство или его обслуживание и управление) и места возникновения (основное производство, вспомогательные служ​​бы, обслуживающее хозяйство и др.).
Смета затрат, состав и содержание элементов сметы

Установлена следующая обязательная номенклатура затрат на производство по экономическим элементам:

– материальные затраты (за вычетом стоимости возвратных отходов);

– затраты на оплату труда (все виды оплаты и другие выплаты);

– отчисления на социальные нужды;

– амортизация основных средств;

– прочие денежные затраты.

К материальным затратам относятся сырье и основные материалы, покупные комплектующие изделия, полуфабрикаты, услуги сторонних организаций, запасные части, вспомогательные материалы, затраты на приобретение тары и упаковки, топливо и энергия, расходуемые на технологические и хозяйственные нужды, и др.

Затраты на оплату труда включают в себя выплаты заработной платы за фактически выполненную работу персонала предприятия в соответствии с тарифными ставками, должностными окладами, а также стоимость продукции, выдаваемой в порядке натуральной оплаты работникам, премии, надбавки к окладам, стоимость бесплатно предоставляемых услуг (питание, форменная одежда и др.), оплаты очередных и учебных отпусков и другие выплаты, связанные с оплатой труда.

Отчисления на социальные нужды (в страховые фонды) – это отчисления в государственные внебюджетные фонды со​циального назначения – пенсионный фонд, фонд социального страхования, фонд медицинского страхования. В настоящее время отчисления ведутся по ставке единого социального налога.

В состав затрат на амортизацию основных средств входит сумма амортизационных отчислений на полное восстановление основных производственных средств, исчисленная исходя из их балансовой стоимости и срока полезного использования.

Прочие денежные затраты включают в себя налоги, сборы, отчисления в специальные фонды, платежи по кредитам в пределах установленных ставок, затраты на командировки, оплату услуг связи и др.
Калькуляция себестоимости продукции, состав, 
классификация затрат в калькуляции

Калькуляция выражает затраты предприятия в денежной форме на производство и реализацию единицы конкретного вида продукции (выполнение единицы работ). В качестве типовой группировки применяется следующая номенклатура статей калькуляции:

1. Сырье и материалы (за вычетом отходов).

2. Покупные изделия, полуфабрикаты и услуги производственного характера сторонних предприятий и организаций.

3. Топливо и энергия на технологические цели.

4. Основная заработная плата производственных рабочих.

5. Дополнительная заработная плата производственных рабочих.

6. Отчисления на социальные нужды (отчисления в страховые фонды).

7. Расходы на подготовку и освоение производства.

8. Износ инструментов и приспособлений целевого назначения.

9. Расходы на содержание и эксплуатацию оборудования.

10. Общепроизводственные расходы.

11. Общехозяйственные расходы.

12. Потери от брака (технологически неустранимого).

13. Прочие производственные расходы.

Итого производственная себестоимость…

14. Внепроизводственные расходы.

Итого полная себестоимость…

Для целей планирования и учета затраты классифицируются:
1. По роли в процессе производства:

– основные – затраты, связанные с технологическими процессами изготовления продукции (например, материальные);

– накладные – затраты, связанные с обслуживанием производственного процесса и управлением (например, общепроизводственные).

2. По методу отнесения на себестоимость конкретного вида продукции:

– прямые – затраты, которые могут быть отнесены непосредственно на себестоимость конкретного изделия (материальные затраты, затраты на приобретение комплектующих, запасных частей);

– косвенные – затраты, которые рассчитываются на весь объем продукции (по их сметам) и распределяются на себестоимость отдельных видов продукции пропорционально величине основной заработной платы основных производственных рабочих, коэффициенто-машино-часов обработки изделий или производственной себестоимости.

3. По характеру изменения, зависящему от объема производства в краткосрочном периоде времени:

– условно-переменные – затраты, общая величина которых при изменении объема производства изменяется пропорционально ему; при этом на единицу продукции они остаются неизменными (например, материальные затраты);

– условно-постоянные – затраты, общая величина которых при изменении объема производства в пределах мощности остается постоянной; при этом на единицу продукции они изменяют​ся обратно пропорционально объему производства (например, заработная плата управленческого персонала, амортизация).

4. По степени однородности:

– одноэлементные – затраты, из которых невозможно выделить элементы, характеризующие стоимостную оценку других производственных факторов (например заработная плата, материальные затраты);

– многоэлементные – затраты, состоящие из ряда одноэлементных затрат (например расходы на содержание и эксплуатацию оборудования, внепроизводственных расходы).
Расчет переменных и постоянных затрат

К переменным затратам относятся все материальные затраты, сдельная, основная и дополнительная заработная плата производственных рабочих с отчислениями на социальные 
нужды.

Расчет материальных затрат:

Зм = ЦмНр.мKтр.заг – ЦотхМотх,

где  Зм – затраты на основные материалы, руб.; цена единицы материала, руб.;

Цм – цена единицы материала, руб.;

Нр.м – норма расхода материала на единицу продукции, т/ед.;

Kтр.заг – коэффициент транспортно-заготовительных расходов;

Цотх – цена единицы отходов, руб.;

Мотх – масса отходов, т/ед.

Расчет затрат на заработную плату:

Зпл = СчНврKдKнKс.н,

где      СчНврKд – основная заработная плата.

Зпл – основная и дополнительная заработная плата производственных рабочих с отчислениями в страховые фонды;

Сч – средняя часовая тарифная ставка производственных рабочих при изготовлении единицы продукции, руб./ч;

Нвр
– трудоемкость изготовления единицы продукции по технологическому процессу, нормо-часы;

Kд
– коэффициент доплат к основной заработной плате за отработанное время (производственные премии, доплаты за интенсивность, сверхурочное время и т.д.);

Kн
– коэффициент дополнительной заработной платы за неявочное время (за отпуск, командировки и т.д.);

Kс.н
– коэффициент отчислений в страховые фонды (базовая ставка единого социального налога).

К постоянным затратам относятся затраты в калькуляции с 7-й по 14-ю статью, которые распределяются пропорционально основной заработной плате производственных рабочих.

Расчет себестоимости единицы продукции:

а) выпускается один вид продукции, тогда

Сед = Зпер + 
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где  Сед – себестоимость единицы продукции, руб.;

Зпер – переменные затраты на единицу продукции, руб.;

Зпост – постоянные затраты на объем продукции, руб.;

V – годовой объем продукции, шт.;

б) выпускается n видов продукции, тогда

Седi = Зперi + Счi,

где       Седi
– себестоимость единицы i-го вида продукции, руб.;

Зперi
– переменные затраты на единицу i-го вида продукции, руб.;

Счi Нврi Kд – основная заработная плата производственных рабочих на единицу i-го вида продукции, руб.;
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 – фонд основной заработной платы производственных рабочих предприятия, руб.
Понятие выручки, ее виды

Главным источником средств для возмещения затрат и образования доходов предприятия является выручка.

Выручка от реализации продукции – это сумма денежных средств, полученных предприятием за произведенную продукцию, выполненные работы, оказанные услуги.

Кроме выручки от реализации основной продукции предприятие может получать выручку от прочей реализации (выбывших основных средств, материалов и др.), а также от внереализационных операций (сдача имущества в аренду, совместная деятельность, доходы по операциям с ценными бумагами и др.). На размер выручки от реализации продукции влияют объем выпускаемой продукции, ее ассортимент, качество, уровень цен, ритмичность отгрузки, формы расчетов и др.

Общая сумма выручки образует валовую выручку.

Понятие цены, дифференциация цен по стадиям 
ценообразования

Важным фактором, влияющим на величину выручки, является процесс ценообразования. В конечном счете цена товара определяется рынком исходя из соотношения спроса и предложения. Но исходным пунктом формирования продажной цены, несмотря на конкретные изменения, внесенные в систему ценообразования в связи с ее либерализацией, является калькуляция себестоимости.

Цены дифференцируются по ряду критериев:

– по степени участия государства в ценообразовании;

– по стадиям ценообразования;

– по транспортной составляющей в цене;

– по характеру ценовой информации.

Дифференциация цен по стадиям ценообразования отражает количественную взаимосвязь между ценами, складывающимися по мере движения товара (услуги) от производителя к конечному потребителю. Цена на каждой предыдущей стадии движения товара является составным элементом цены на последующей стадии. Формирование цены в процессе движения товара (услуги) представлено на рис. 6.
	Элементы цены

	
	
	Косвенные налоги
	
	

	Затраты на производство и реализацию товаров (работ, услуг)
	Прибыль производителя
	Акциз
	НДС
	Издержки посредника
	Прибыль посредника
	НДС посредника
	Издержки торговли
	Прибыль торговли
	НДС торговли

	Оптовая цена

изготовителя
	
	
	
	
	
	
	
	

	Оптовая отпускная цена
	
	
	
	
	
	

	Оптовая цена закупки
	
	
	

	Розничная цена


Рис. 6. Дифференциация цен по стадиям ценообразования

Для определения финансового результата деятельности предприятия (прибыли) необходимо сопоставить выручку с затратами на производство продукции и ее реализацию. 
2.3.4. Финансовое планирование. Понятие прибыли, 
формирование и распределение прибыли
Прибыль – основной источник финансовых ресурсов предприятия, связанный с получением валового дохода.

Валовой доход предприятия определяется путем исключения из валовой выручки и результатов внереализационных операций (без налога на добавленную стоимость и акцизов) всех затрат на производство и реализацию продукции, вошедших в себестоимость, кроме затрат на оплату труда.

Валовая прибыль – часть валового дохода предприятия, которая остается после вычета всех обязательных расходов. Она включает в себя сумму прибыли от реализации продукции (работ, услуг), основных средств, иного имущества и доходов от внереализационных операций, уменьшенных на сумму расходов по этим операциям.

Прибыль (убыток) от реализации продукции (работ, услуг) определяется как разница между выручкой от реализации продукции в действующих ценах без НДС и акцизов и затратами на ее производство и реализацию. Предприятие, осуществляющее экспортную деятельность, при начислении прибыли из выручки от реализации продукции исключает экспортные тарифы.

Прибыль от реализации основных средств и иного имущества предприятия определяется как разница между выручкой от реализации основных средств и иного имущества без НДС и остаточной или ликвидационной стоимостью имущества с учетом расходов на реализацию.

Прибыль от внереализационных операций включает в себя доход от сдачи имущества в аренду, доход по ценным бумагам, превышение суммы полученных штрафов над уплаченными, прибыль от совместной деятельности, прибыль прошлых лет, выявленную в отчетном году, и др.

Для целей налогообложения принято выделять налогооблагаемую прибыль. Она определяется как разница между валовой прибылью и прибылью от других видов деятельности; доходами, по которым другая ставка налога (в отличие от ставки налога на прибыль предприятий); отчислениями в резервные фонды; налогами из валовой прибыли до налогообложения (например, налог на имущество предприятий); льготами по налогу на прибыль.
К льготам по налогу, например, относятся средства, направляемые на финансирование: капитальных вложений производственного назначения; жилищного строительства; содержания объектов социальной сферы, находящейся на балансе предприятия, и т.д.
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Рис. 7. Распределение прибыли предприятия

Чистая прибыль предприятия – это прибыль после уплаты налогов и выплаты дивидендов. Из этой прибыли также уплачиваются некоторые налоги в местные бюджеты и взыскиваются экономические санкции. Чистая прибыль подлежит распределению по плановым фондам накопления, потребления и т.д. (рис. 7), хотя существует и более простой вариант использования чистой прибыли, без образования фондов накопления и потребления. Однако на крупных предприятиях наличие таких фондов помогает рационально распределять финансовые ресурсы и осуществлять контроль за их использованием.

Понятие, определение и анализ безубыточности 
деятельности предприятия

Важным показателем для принятия управленческих решений является определение условий безубыточной работы предприятия, после создания которых можно говорить о получении прибыли. Для этого устанавливается точка безубыточности, или порог рентабельности. Она показывает, каким при этом должен быть объем реализации (продаж), так называемый пороговый объем реализации, при котором предприятие не получает прибыли, но и не имеет убытка. Точка безубыточности определяется из условия равенства выручки от реализации продукции и себестоимости, рассчитанных для безубыточного объема производства:

ЦVбезуб = ЗперVбезуб + Зпост,

где  Vбезуб – безубыточный объем производства, шт.;

Ц – цена единицы продукции, руб.;

Зпер – затраты переменные в расчете на единицу продукции, руб.;

Зпост – затраты постоянные, рассчитанные на объем продаж, руб.

Отсюда
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Графически определение точки безубыточности показано на рис. 8.
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Рис. 8. Безубыточный объем производства

После определения точки безубыточности планирование прибыли строится на основе эффекта (операционного) финансового рычага, т.е. запаса финансовой прочности, при котором предприятие может позволить себе снизить объем реализации, не приходя к убыточности. Эффект операционного рычага состоит в том, что любое изменение выручки от реализации приводит к еще более сильному изменению прибыли. Действие данного эффекта связано с непропорциональным воздействием постоянных и переменных затрат на финансовый результат при изменении объема производства и реализации.

Эффект операционного рычага рассчитывается как отношение маржинальной прибыли к общей прибыли. Маржинальная прибыль – это доход после покрытия переменных затрат, она определяется разницей между выручкой от реализации и постоянными затратами. Если порог рентабельности пройден и доля постоянных затрат в себестоимости снижается, то сила воздействия операционного рычага уменьшается. И наоборот, при повышении удельного веса постоянных затрат действие производственного рычага возрастает. Когда выручка от реализации снижается, сила операционного рычага возрастает, что влечет за собой снижение прибыли.

Рентабельность, показатели рентабельности

Кроме абсолютного размера прибыли показателем эффективности (доходности) предприятия выступает рентабельность. При принятии решений, связанных с управлением процессами формирования прибыли, используются показатели рентабельности капитала, издержек (продукции) и продаж, которые измеряются в процентах.

Рентабельность капитала определяется отношением прибыли к капиталу (активам). Этот показатель дает оценку доходности вложенного в производство капитала, как собственного, так и заемного, привлекаемого на долгосрочной основе.
Рентабельность продукции определяется отношением прибыли от реализации продукции к себестоимости товарной продукции. Она характеризует выход прибыли в процессе реализации продукции на единицу издержек (затрат) в основной деятельности предприятий.

Рентабельность продаж определяется отношением прибыли от реализации продукции к выручке от реализации продукции. Она характеризует доходность основной деятельности предприятия и используется менеджерами для контроля над взаимосвязью между ценами, количеством реализованного товара и затратами на производство и реализацию продукции.

Контрольные вопросы

1. Перечислите основные принципы планирования.

2. Какова классификация планов в системе планирования?

3. Сущность и задачи стратегического планирования.

4. Этапы стратегического планирования.

5. Требования, предъявляемые к плану маркетинга.

6. Сущность стадий маркетинга.

7. Этапы разработки плана маркетинга.

8. Что включает объем реализуемой валовой и товарной продукций?

9. Элементы сметы затрат.

10. Классификация затрат.

11. Состав переменных и постоянных затрат.

12. Виды выручки.

13. Разновидности цен.

14. Виды прибыли предприятия.

15. Экономическое содержание точки безубыточности (порог рентабельности).

16. Виды рентабельности, их содержание.

2.4. Оперативно-производственное 
планирование (ОПП)

Оперативно-производственное планирование является завершающей стадией планирования на предприятии. ОПП обеспечивает ритмичную работу предприятия, непрерывность производственного процесса, полную и равномерную загрузку оборудования. Организация равномерного выпуска продукции способствует значительному сокращению уровня необходимых внутрипроизводственных и межцеховых запасов, объема незавершенного производства (НЭП).

Объектом ОПП являются функциональные отделы и произ​водственные подразделения предприятия, вплоть до самых низких звеньев производственной цепочки (производственные участки в цехах, рабочие места).

Основной целью ОПП является обеспечение бесперебойной, слаженной работы всех подразделений предприятия путем коорди​нации работы цехов, участков и рабочих мест по срокам выполне​ния планового задания.

Главные задачи ОПП:

1) распределение производственной программы по месяцам, декадам, дням таким образом, чтобы обеспечить полную (необхо​димую) и равномерную загрузку подразделений;

2) доведение планового задания до подразделений, рабочих мест и установление календарных сроков его выполнения;

3) разработка плановых нормативов и норм;

4) планирование подготовки производства с технической точки зрения в установленный срок;

5) обеспечение рабочих мест ресурсами, деталями, инструмен​том;

6) координация функционирования всех звеньев в процессе производства;

7) оперативное регулирование производственного процесса для предупреждения вероятных перебоев и обеспечения ритмичной ра​боты предприятия.

Качественное выполнение основных задач оперативного пла​нирования способствует росту производительности труда, сниже​нию себестоимости продукции, повышению уровня использования основных и оборотных фондов.

Перечисленные цель и задачи ОПП определяют его основные функции:
1. Проведение объемных расчетов по предприятию и произ​водственным подразделениям, включающих в себя расчеты загруз​ки и пропускной способности оборудования и производственных площадей.

2. Разработка календарно-плановых нормативов организации производственного процесса, в том числе:

· определение длительности производственного цикла изго​товления изделия и его элементов, величины межоперационных за​делов;

· установление величины незавершенного производства;

· расчет партий запуска деталей и изделий в производство;

· определение сроков опережения запуска изделий в производ​ство по фазам и стадиям обработки деталей и изготовления изделия и т.д.

3. Разработка календарных графиков запуска-выпуска изделий.

4. Установление оперативных производственных заданий про​изводственным подразделениям предприятия (цехам, участкам, ра​бочим местам).

5. Оперативное регулирование, учет и контроль выполнения плановых заданий.

Таким образом, ОПП является важной составной частью пла​нирования деятельности предприятия, которая благодаря тщатель​ной проработке совокупности практических аспектов организации производственного процесса обеспечивает на практике реализацию всех планов, составляемых на предприятии.

2.4.1. Методы, этапы и функции 
оперативно-производственного планирования

Система ОПП на предприятии включает в себя множество по​казателей, при расчете которых применяются различные методы планирования.

Основные методы ОПП:

1) объемный;

2) календарный;

3) объемно-календарный:

4) объемно-динамический.

Объемный метод ОПП применяется для планирования объе​мов производства и объемов реализации продукции. С использова​нием этого метода производится:

а)
распределение годовых объемов на более короткие проме​жутки времени (квартал, месяц и т.д.);

б)
планирование объемов производства для каждого подразде​ления предприятия, что позволяет сделать их работу более слажен​ной и эффективной.

Календарный метод ОПП базируется на использовании про​грессивных норм для расчета длительности периода, требуемого для производства не только всего изделия, но и деталей, комплектов деталей. При этом учитываются и сроки, необходимые для сборки конечного изделия, производимого предприятием. Метод применяет​ся в тех случаях, когда необходимо планирование конкретных сро​ков, в течение которых выпускается продукция предприятия, или времени запуска продукции в производство. Он используется для расчетов нормативных сроков (например, для расчета длительности производственного цикла в данном цехе) или для расчета норматив​ных опережений производства на некоторых участках, что важно для обеспечения непрерывности производственного процесса.
Объемно-календарный метод ОПП сочетает в себе основные черты двух рассмотренных выше методов. Он используется на предприятиях для определения длительности всего производствен​ного цикла, расчета объема выполняемых работ за весь плановый период. На основе данных, полученных этим методом, рас​считывают загрузку оборудования в соответствии со сроками и объ​емами работ, а также время поставки про​дукции на рынок. Это более универсальный метод, применение которого не ограничено только цехами, занимающимися производством. Его можно использовать для планирования деятельности отделов, участков, цехов, не выпускающих про​дукцию.

Объемно-динамический метод ОПП базируется на использовании показателей объемов продукции и динамики производства продукции (работ, услуг). Кроме того, учитываются сроки, в течение которых она производится. Метод предусматривает тесную взаимосвязь объемных, динамических и календарных показателей производства продукции, которая учитывается при построении различных графиков, описывающих выполнение заказов клиентов, загрузку различных подразделений на предприятии, производственных участков, цехов, занимающихся выпуском и т.д. Этот метод позволяет планировать деятельность предприятия таким образом, чтобы имеющиеся у него ресурсы использовались наиболее эффективно.

В процессе ОПП осуществляется конкретизация и детализация стратегических и тактических планов предприятия, а также их реализация и контроль исполнения. ОПП состоит из 
этапов:

1. По уровню управления: 

· ОПП в целом по предприятию;

· межцеховое;

· внутрицеховое.

2. По содержанию решаемых задач: 
· оперативно-объемное планирование:

· оперативно-календарное планирование;

· оперативное управление производством.

Организация ОПП предусматривает создание специальных подразделений в структуре плановой службы предприятия для выполнения функций ОПП на различных уровнях управления производством. В совокупности подразделения ОПП на разных уровнях управления образуют организационную структуру ОПП.

Функции ОПП в целом по предприятию выполняет планово-экономический отдел, функции межцехового ОКП возложены на производственно-диспетчерский отдел или планово-производственный отдел предприятия, функции внутрицехового ОКП – на планово-диспетчерское бюро цеха и мастера участка.

2.4.2. Объемное планирование производства

На данном этапе планирования проводится расчет производственной мощности. В зависимости от времени определения различают три вида производственной мощности: входную, выходную и среднегодовую.

Под входной мощностью (Мн) понимают производственную мощность предприятия (цеха, участка) на начало планового периода.

Выходная мощность (Мк) – это мощность на конец планового периода, рассчитываемая на основе входной мощности, выбытия и ввода мощности в течение планового периода:

Мк = Мн + Мввод – Мвыб,
где  Мввод – мощность вводимых объектов в течение планового периода;

Мвыб – мощность, ликвидируемая по причине выбытия объектов.

Планирование выпуска продукции осуществляется из среднегодовой мощности (Мср), т.е. мощности, которой будет располагать предприятие в целом за год:
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где        Кввод – число полных месяцев работы вводимой мощности;
Квыб – число полных месяцев отсутствия ликвидируемой мощности.
Производственная мощность предприятия определяется по мощности ведущих цехов. Ведущие цехи – это производственные цехи, в которых сосредоточена наибольшая часть основных средств и где на изготовление продукции затрачивается наибольшее количество труда. В машиностроении, в частности, это сборочные цехи.

Мощность цехов определяется мощностью ведущих участков, групп оборудования, поточных линий. Под ведущим участком производства (цеха) понимают звено, где выполняются основные технологические операции по изготовлению данного вида продукции, сосредоточена главная часть основного технологического оборудования, осуществляется наиболее значительная часть затрат живого труда. В частности, в сборочных цехах ведущими участками производства являются конвейерные линии сборки, монтажные стенды.

Мощность участка, в свою очередь, определятся мощностью ведущих групп оборудования. Ведущая группа оборудования – это группа, на которой выполняются самые трудоемкие технологические операции и которая имеет максимальный удельный вес в общем количестве оборудования или стоимости основных фондов ведущего цеха (участка цеха).

Расчет производственной мощности предприятия проводится в следующей последовательности: агрегаты и группы технологического оборудования – производственные участки – цехи (корпуса, производства) – предприятие в целом.

Мощности основных цехов рассчитываются по мощности оборудования, занятого изготовлением основной продукции и полуфабрикатов. Мощности вспомогательных и обслуживающих цехов и производств рассчитываются отдельно и определяются не объемом выпуска товарной продукции, а объемом услуг, оказываемых основному производству.

Для расчета производственной мощности применяются два метода:

1) по производительности оборудования;

2) по трудоемкости изготовления продукции.

2.4.3. Оперативно-календарное планирование 
(ОКП)

Выбор системы ОКП определяется внутренними особенностями и внешними условиями его деятельности.

Система оперативно-календарного планирования производства (ОПК) – это методика и техника выполнения плановых работ, служащая основой реализации функций оперативного планирования производства.

Систему ОКП характеризуют следующие параметры:

· планово-учетная единица, т.е. первичный объект пла​ни​ро​вания и учета объема производства продукции (работ, услуг);

· состав календарно-плановых нормативов;

· порядок оформления плановой и учетной документации.

Главным параметром системы ОКП является планово-учетная единица, в соответствии с которой определяется тип системы ОКП. Выбор планово-учетной единицы системы ОПП зависит от типа производства, который оказывает существенное влияние на степень централизации функций планирования, состав календарно-плановых нормативов, порядок оформления плановой и учетной документации.

Вне зависимости от типа каждая система ОКП должна отвечать следующим требованиям:

1) обеспечивать взаимосвязь с технико-экономическим планированием;

2) гарантировать взаимосвязь календарного планирования и оперативного управления производством;

3) комплексно охватывать все вопросы оперативно-пла​но​вого руководства, включающего в себя составления заданий и графиков производства, их обеспечение и доведение до непосредственных исполнителей, оперативный учет, контроль и регулирование производства.

В теории и практике планирования выработаны три основные системы ОКП:

· позаказная;

· покомплектная;

· подетальная.

Позаказная система ОКП применяется в единичном производстве для разовых и редко повторяющихся заказов. Планово-учетной единицей является заказ. Вид заказа, его стоимость, порядок расчетов, передачи продукции, срок выполнения заказа определяется в договоре с заказчиком.

При этой системе разрабатывают следующие календарно-плановые нормативы: 

· длительность производственного цикла (Тц) изготовления изделия или выполнения заказа; 

· сроки опережения запуска-выпуска изделий по цехам – исполнителям заказа;

· срок запуска заказа в производство и срок его выпол​нения.

Основу позаказной системы планирования составляет цикловой сквозной график с очередностью работ над изделием, сроки их выполнения и исполнители.

Покомплектная система ОКП характерна для серийного производства. Планово-учетной единицей является комплект узлов и деталей.

При комплектной системе разрабатывают календарно-плановые нормативы:

· размер производственной партии;

· длительность производственного цикла изготовления изделия (Тц);

· сроки опережения по цехам-исполнителям;

· размеры заделов;

· сроки запуска-выпуска изделий;

Комплектно-узловая система, при которой планово-учетной единицей является комплект деталей, образующих сборочный узел: все детали подаются к моменту сборки данного узла изделия.

Комплектно-групповая система, при которой планово-учетной единицей является групповой комплект, т.е. детали, имеющие одинаковый технологический маршрут обработки, оборудование и оснастку, периодичность запуска и очередность подач на сборку.

Машинокомплектная система, при которой планово-учетной единицей является комплект деталей, относящихся к определенному изделию обрабатываемых в данном цехе. Условный машинокомплект: детали, относящиеся к различным изделиям, обрабатываемым в данном цехе.

Суткокомплектная система, при которой планово-учетной единицей является комплект деталей разных изделий, подлежащих изготовлению в плановом периоде. Суткокомплект формируется исходя из суточной потребности в деталях, входящих в данный комплект.

Подетальная система оперативно-календарного планиро​вания наиболее эффективна в условиях массового и крупносерий​ного производства. Она является одной из самых сложных. Объек​том планирования является каждое рабочее место, каждая деталь, сборочная единица. Планово-учетной единицей выступает деталь.
При этой системе рассчитывают следующие календарно-плановые нормативы:

· длительность производственного цикла изготовления изделий;

· срок опережения запуска-выпуска изделий по цехам-исполнителям;

· такт поточных линий;

· размер заделов на поточных линиях (межоперационных, страховых, транспортных);

· сроки запуска-выпуска изделий по цехам;

· норматив НЗП.

Рассмотренные выше основные системы ОКП отличаются друг от друга по объектам планирования, планово-учетным единицам, составу календарно-плановых нормативов. Выбор системы ОКП производится в зависимости от типа производства, характера вы​пускаемой продукции и других факторов. Правильный выбор сис​темы ОКП позволяет осуществлять оперативное планирование наиболее эффективным образом.

Основными календарно-плановыми нормативами являются нормативный размер партии деталей и изделий, периодичность запуска изделий в производство, длительность производственного цикла, сроки опережения запуска-выпуска изделий по цехам-изготовителям, ритм и такт производства и т.д.

В серийном производстве календарно-плановые нормативы включают в себя:

· размер партий обработки деталей, размер серий выпуска изделий и периодичность их повторения в производстве;

· длительность производственного цикла;

· сроки опережения запуска-выпуска партий деталей, узлов и изделий;

· нормативный уровень заделов и общего НЗП. Используя эти нормативы, разрабатывают стандартные планы работы производственных бригад и участков.

Комплекс задач ОКП серийного производства включает ряд технико-экономических расчетов:
1. Планирование размера серии изделия, величины партии деталей и сборочных единиц на основе производственной программы предприятия.

2. Планирование периодичности запуска серий и партий в производство, длительности производственного цикла.

3. Определение календарных сроков запуска-выпуска партий деталей и сборочных единиц, расчет времени опережения и величины заделов.

4. Расцеховка изделий и составление производственной программы для каждого цеха, включающие:

· определение списка узлов, комплектов или деталей, подлежащих изготовлению в планируемом месяце, и расчет их количества;

· расчет общей трудоемкости программы и сопоставление ее с пропускной способности, разработка организационно-технических мероприятий, обеспечивающих выполнение программы.

5. Формирование планов производственных участков с уче​том их специализации.

6. Составление сменно-суточных заданий на основе месячного плана производственного участка и календарных графиков запуска-выпуска партий деталей, данных оперативного учета о фактическом выполнении плана, сведений о наличии материалов, заготовок, оснастки, технической документации. Пользуясь этими данными, в сменно-суточный план включают в первую очередь те детали, отсутствие которых задерживает последующие этапы производственного процесса; во вторую очередь – детали, выпуск которых намечен планом на данные смену-сутки.

В единичном производстве изготавливается одно изделие или некоторое количество изделий оригинальной конструкции, поэтому применяется позаказное планирование, осуществляемое прямым и обратным методами.

Прямое планирование (планирование вперед) предполагает, что выполнение заказа начинается с момента его поступления (независимо от срока исполнения), после чего все операции планируются вперед, начиная с этой даты.

Обратное планирование (планирование назад) заключа​ется в планировании последней операции, при этом за отправную точку принимается дата исполнения заказа. После этого все предшествующие операции планируются в обратном порядке.

На промышленных предприятиях обратное планирование применяется наиболее часто, так как обеспечивает уменьшение запасов.

Оперативно-календарное планирование в единичном производстве включает следующие плановые расчеты:
1. Расчет трудоемкости заказа по видам работ, определение требуемого числа рабочих мест.

2. Формирование объемно-календарного графика выполнения заказа в порядке, обратном ходу технологического процесса, начиная с испытательного или сборочного цеха. По графику определяют общий цикл изготовления заказа, который сопоставляют с заданным договором сроком.

3. Расчет календарных сроков опережения в работе цехов для их согласованной бесперебойной работы и для того, чтобы все детали, входящие в данное изделие, поступили на сборку к заданному сроку. Поэтому детали, имеющие более длительный цикл изготовления, запускают в производство раньше, чем другие детали.

4. Составление сводного объемно-календарного графика выполнения всех заказов для взаимной увязки работ по заказам во времени и для более полного использования оборудования и  площадей. Сводный объемно-календарный график ежемесячно корректируют с учетом данных о выполнении месячной программы основными цехами, информации о состоянии НЗП по заказам, сведений о новых заказах, принятых предприятием.

5. На основе уточненного сводного объемно-календарного графика заказов для каждого цеха указываются объем работ по каждому заказу и сроки их выполнения.

6. Предусмотренные цеховой производственной программой работы распределяются по производственным участкам, планируется обеспечение участков и рабочих мест необходимыми комплектами технической документации, материалами, заготовками, инструментами и т.д.
Оперативное управление производством

Оперативный учет на предприятии отражает выполнение плановых показателей за определенные промежутки времени. Он характеризует выполнение плана по объему производства деталей в цехах, номенклатуре выпускаемой предприятием продукции, состояние имеющихся на предприятия заделов и запасов, а также отношения между цехами предприятия в ходе производственной деятельности.

Основными задачами оперативного учета являются:

· учет выработки продукции;

· учет фактически отработанного времени.

Учет выработки продукции на предприятии зависит от типа производства. Оперативный учет выполнения программы основными цехами в единичном производстве осуществляется по данным восполнения сменно-суточного задания каждым участком. Объектами учета служат: выработка рабочих, движение деталей по операциям, поступление заготовок, брак, простои, сдача готовой продукции. Учет производится на основе специальной первичной документации – по нарядам, специальным маршрутным картам движения изделий, по накладным и т.д.

Учет выработки продукции в серийном производстве проводится с помощью маршрутного листа – документа, в котором фиксируются все операции, выполняемые в ходе производства продукции. Этот лист вместе с производимой продукцией проходит все стадии технологического процесса и выступает в роли одного из основных документов при оперативном учете на предприятия с серийным типом производства. Учет обеспеченности цеха материалами ведется в цеховых складах на основе картотеки прихода-расхода материала и полуфабрикатов, покупных изделий. Поступление и выдача материалов оформляются лимитно-заборной картой, при​ходно-расходными накладными или комплектовочной ведомостью. Работники 
планово-диспетчерских бюро цехов ежедневно на осно​вании выполнения сменно-суточных заданий оформляют отчет о сдаче готовых деталей и сборочных единиц и направляют его 
веду​щему инженеру планово-диспетчерского отдела, который в графике ежедневной сдачи делает отметки по каждой позиции.

Учет выработки в массовом производстве осуществляется по конечной операции. Этот процесс, как правило, на таких предпри​ятиях автоматизирован.

Учет отработанного времени играет важную роль при форми​ровании заработной платы работников. Организация этого учета зависит от размеров предприятия, его структуры и многих других факторов. Учет отработанного времени может быть централизован​ным и децентрализованным. При централизованной организации учета регистрация фактически отработанного времени проводится на проходной предприятия, а при децентрализованной – непосред​ственно в каждом подраз​делении.

Учет фактически отработанного времени может осуществлять​ся с помощью введенных на проходной или в подразделении табе​лей, пропусков или индивидуальных электронных карточек работ​ника.

Существует две системы учета: система нормативного учета и система «стандарт-кост».

2.4.4. Диспетчирование производственного 
процесса

Диспетчирование (диспетчеризация) – это система непре​рывного контроля и оперативного регулирования хода производст​венного процесса с целью обеспечения выполнения плана в соот​ветствии с разработанным календарным графиком как в целом по предприятию, так и по каждому его производственному подразде​лению.

Диспетчирование обнаруживает, предупреждает и ликвидирует производственные неполадки и отклонения от плана, а также на​правляет движение производственного процесса в рамки установ​ленного организационно-технологического режима, обес​печивая условия для выполнения производственных заданий.

Оперативное управление производством включает работы по организации:

· разработки и выполнения оперативно-календарных планов производства и сменно-суточных заданий цехов, участков, рабочих мест;

· обеспечения рабочих мест всем необходимым;

· учета и контроля хода производства;

· регулирования хода производства.

Элементы оперативного управления: планово-учетная еди​ница, планово-учетный период, оперативно-календарный план, его состав и методика расчета, порядок установления производственных заданий. 

Основные принципы оперативного управления: оперативность, централизация, плановость и профилактика.

Сущность диспетчирования сводится к непрерывному контролю и текущему регулированию производства, направленному на выполнение плановых заданий.

В масштабе предприятия контроль за ходом производства осуществляется по следующим направлениям:
· контроль выполнения номенклатурного плана предприятия;

· контроль межцеховых передач узлов, деталей, полуфабрикатов, заготовок и состояния заделов в производстве;

· контроль оперативной подготовки производства;

· наблюдение за работой отстающих участков в цехах.

В масштабе цеха контроль за производственным процессом выполняется по следующим направлениям:

· контроль выполнения номенклатурного плана цеха;

· контроль подачи в цех заготовок, полуфабрикатов, материалов, готовых деталей и узлов;

· контроль оперативной подготовки производства и обеспечения рабочих мест всем необходимым;

· наблюдение за работой на линиях или участках.

Методы контроля и регулирования зависят от типа производства, масштаба и производственной структуры предприятия или цеха, характера выпускаемой продукции.

В условиях опытного производства оперативное регулирование выполнения работ осуществляется по ленточным или сетевым графикам. При этом устанавливается степень отставания или опережения фактических сроков выполнения работ от ранних сроков их начала.

Организационное построение диспетчерского аппарата предприятия зависит от типа, характера и масштаба производства. На крупных предприятиях формируется центральное диспетчерское бюро в составе планово-диспетчерского отдела предприятия. В центральном диспетчерском бюро создаются диспетчерские группы по видам производства или стадиям производственного процесса.

Служба главного диспетчера осуществляет следующие основные функции:

· непрерывный контроль хода выполнения производственной программы по основным видам изделий и по стадиям производственного процесса;

· выявление отклонений от установленных плановых заданий и анализ их причин;

· принятие оперативных мер по устранению и предупреждению перебоев в производственном процессе;

· координация текущих работ взаимосвязанных звеньев;

· учет и анализ внутрисменных простоев оборудования;

· учет и контроль обеспечения рабочих мест всем необходимым.

Таким образом, оперативное управление производством осуществляется на основе непрерывного слежения за ходом производства. оказывая целенаправленное воздействие на коллективы цехов, участков, бригад для обеспечения обязательного выполнения производственных программ.

Контрольные вопросы

1. Объекты, цели и задачи ОПП.

2. Функции ОПП.

3. Этапы ОПП.

4. Что такое мощность предприятия, цеха, участка?

5. Параметры системы ОКП.

6. В чем сущность и нормативы позаказного, комплектного и подетального ОКП?

7. Состав календарно-плановых нормативов при различных типах производства.

8. Задачи оперативного учета.

9. Сущность диспетчирования.

10. Функции главного диспетчера.

2.5. Организация вспомогательных производств 
и обслуживающих хозяйств

2.5.1. Содержание и задачи организации 
технического обслуживания производства

В функции технического обслуживания производства входит обеспечение технического состояния (готовности) средств производства и движения предметов труда в процессе производства. Для обслуживания основного производства машиностроительные заводы имеют целый комплекс вспомогательных хозяйств (служб):

– ремонтное;

– инструментальное;

– энергетическое;

– транспортное;

– снабженческо-складское.

В данном пособии рассматриваются вопросы организации тех вспомогательных хозяйств, в которых возможна работа студентов-выпускников технических специальностей механико-технологического факультета.

2.5.2. Организация ремонтного хозяйства

Сущность ремонта заключается в сохранности и качественном восстановлении работоспособности оборудования путем замены или восстановления изношенных деталей и регулировки механизмов. Структурная организация управления ремонтным хозяйством предприятия приведена на рис. 9.
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Рис. 9. Структура управления ремонтным хозяйством

Под системой ремонта понимается совокупность взаимосвязанных положений и норм, определяющих организацию и выполнение работ по техобслуживанию и ремонту оборудования, ее цель – сохранить в течение обусловленного времени при заданных условиях эксплуатации производительность, точ​ность и прочие показатели, гарантированные в сопроводительной техдокументации заводов-изготовителей.

Техническое обслуживание помогает поддерживать работоспособность оборудования и заключается в наблюдении за его состоянием и правилами эксплуатации, в регулировании механизмов и устранении мелких неисправностей.

Плановые ремонты в зависимости от объема, сложности и сроков проведения работ подразделяются на текущие, средние и капитальные ремонты.

Текущий ремонт предусматривает замену или восстановление отдельных деталей без разборки оборудования, регулировку механизмов и обеспечение или восстановление работоспособности агрегата до очередного планового ремонта.

Средний ремонт выполняется с частичной разборкой станка, заменой или восстановлением отдельных деталей и узлов ограниченной номенклатуры, восстановлением исправности и частичного ресурса оборудования.

При капитальном ремонте проводится полная разборка оборудования, замена или восстановление всех изношенных деталей и узлов, сборка, регулирование и испытание агрегата под нагрузкой.

Модернизация устраняет моральный износ устаревшего оборудования и предусматривает либо повышение технического уровня агрегата, либо его специализацию для выполнения отдельных работ.

Основой регламентации ремонтных работ является нормативная база типовой системы (типовая система техобслуживания и ремонта металло- и деревообрабатывающего оборудования), предусматривающая следующие основные нормы:

– структуру и продолжительность ремонтных циклов;

– продолжительность межремонтных периодов;

– структуру и продолжительность цикла технического обслуживания;

– ремонтосложность;

– нормы трудоемкости: расход материалов, простой в ремонте и др.

Ремонтный цикл (Цр) – повторяющаяся совокупность различных видов планового ремонта, выполняемая через установленное для каждого вида оборудования число часов оперативного времени работы, называемое ремонтным периодом.
Продолжительность ремонтного цикла (Тц.р) – число часов оперативного времени работы оборудования, на протяжении которого проводятся все ремонты, входящие в состав ремонтного цикла (между двумя капремонтами).

Структура ремонтного цикла (Сц.р) определяет перечень и чередование плановых ремонтов внутри цикла.


[image: image111.wmf]ц.ро.мм.ит.омсрсув

,

ТАKKKKKKK

=×××××××


где А – установленный норматив времени оперативной работы для каждого вида оборудования;

Kо.м, Kм.и, Kт.о, Kмс, Kрс, Kу, Kв – коэффициенты, зависящие соответственно от обрабатываемого материала; материала инструмента; класса точности оборудования; категории массы; ремонтных особенностей; условий эксплуатации; возраста оборудования.
Продолжительность межремонтного периода (Тмр) – время оперативной работы оборудования между последовательно выполняемыми плановыми ремонтами:
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где   п
– количество определенного вида ремонтов;
Тр
– трудоемкость текущего ремонта;

Тс
– трудоемкость среднего ремонта. 
Продолжительность цикла техобслуживания (Тц.о) равна межремонтному периоду.

Ремонтосложность (R) определяется конструктивными и технологическими особенностями оборудования и устанавливается на механическую и электрическую части каждого станка. Единица ремонтосложности механической части – ремонтосложность условного станка, трудоемкость капремонта механической части которого равна 50 ч в условиях среднего ремонтного цеха машиностроительного предприятия; единица ремонтосложности электрической части – ремонтосложность электрической части условного станка, трудоемкость капремонта которого равна 12,5 ч.

Нормы трудоемкости, расхода материалов и простоя станка в ремонте устанавливаются на одну условную ремонтную единицу (1R) для каждого вида ремонтных работ соответственно в нормо-часах, килограммах, часах.

Нормы времени на 1R в нормо-часах указаны в табл. 5.

Таблица 5
	Осмотр и виды 
ремонта
	Слесарные работы
	Станочные работы
	Прочие 
работы
	Всего

	Осмотр
	0,75
	0,1
	–
	0,85

	Текущий ремонт
	4,0
	2,0
	0,1
	6,1

	Средний ремонт
	16,0
	7,0
	0,5
	23,5

	Капитальный ремонт
	23,0
	10,0
	2,0
	35,0


Средняя трудоемкость по отдельному виду ремонтных работ
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где Тср – трудоемкость среднего ремонта оборудования данной группы, нормо-часы;

t1R – норма времени на 1R по всем видам работ, нормо-часы;

R – количество единиц ремонтосложности;

n – количество единиц оборудования данной группы, шт.

Технологическая последовательность этапов выполнения плановых ремонтов: 1) подготовка к ремонту; 2) проверка точности (до разборки); 3) разборка на узлы; 4) разборка узлов на детали; 5) замена, пригонка деталей, сборка и регулировка узлов; 6) общая сборка; 7) регулировка станка; 8) испытание станка; 9) окраска станка; 10) сдача техконтролю.

 Годовой план-график ремонта оборудования по цеху на год оформляется в виде табл. 6.

Таблица 6
	 Оборудование
	 Инвентарный номер
	 Модель оборудования
	 Категория ремонтосложности
	 Дата последнего капремонта
	 Межремонтный период, мес.
	 Межосмотровой период, мес.
	Послед​ний 
ремонт (осмотр)
	Виды и трудоемкость ремонтных работ и простой 
по месяцам года
	Всего трудоемкость, нормо-часы
	 Простои, дни

	
	
	
	
	
	
	
	 Виды ремонта
	 Дата ремонта (осмотра)
	01
	02
	…
	10
	12


	 Слесарных работ
	 Станочных работ
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13
	14
	15
	16
	17

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


Виды ремонтов и осмотров по месяцам устанавливаются по структуре межремонтного цикла. Месяц, в котором должен производиться очередной плановый ремонт или осмотр, определяется путем прибавления к месяцу предыдущего ремонта (осмотра); (см. табл. 6 графы 7 и 8) времени межремонтного (межосмотрового) периода.

Работы по техобслуживанию регламентируются заводом-изготовителем и обозначаются следующим образом:

Е: работа, выполняется ежемесячно;

ТО – 1: выполняется один раз в неделю (проверка устройств техники безопасности и отказов механизмов, которые могут привести к авариям);

ТО – 2: раз в месяц, проверка органов управления, крепежных деталей и т.д.;

ТО – 3, ТО – 4, ТО – 5: соответственно раз в 3 месяца, 6 месяцев и 12 месяцев.
2.5.3. Организация инструментального хозяйства

От степени совершенства технологической оснастки, своевременности обеспечения ею рабочих мест и размеров затрат на инструмент непосредственно зависят важнейшие показатели работы предприятия: производительность труда, качество и себестоимость продукции, ритмичность производства.

Структура управления инструментальным хозяйством машиностроительного предприятия показана на рис. 10. 
Классификация и индексация инструмента систематизируют огромную номенклатуру инструмента. Классификация облегчает планирование, учет, хранение и обеспечивает возможность автоматизации управления инструментом. Под классификацией понимается группировка инструмента и последующее разделение его по типовым признакам в соответствии с назначением и конструктивными особенностями.

По характеру использования инструмент разделяется на стандартный (нормативный) и специальный.

К стандартному относится инструмент общего назначения, т.е. предназначенный для выполнения многочисленных операций по различной продукции.

Специальный инструмент служит для выполнения определенной операции.
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Рис. 10. Структура управления инструментальным хозяйством 
машиностроительного производства

Весь инструмент делится на 8 разрядов: первые 4 цифры обозначают эксплуатационно-конструктивную характеристику: группы, подгруппы, виды и разновидности.

Остальные 4 цифры обозначают регистрационный номер специнструмента или типоразмер стандартной оснастки. Каждый разряд классификационной группы включает в себя 10 цифр (от 0 до 9), обозначая характеристику инструмента (например, измерительный, режущий и др.). Далее группа инструмента делится на 10 подгрупп (например, режущий: резцовый, фрезерный, сверлильный и т.д.); подгруппа содержит 10 видов и т.д.

На основе классификации производится индексация инструмента, т.е. присвоение каждому типоразмеру условного обозначения – индекса (кода). Индекс представляет собой ряд цифр, расположенных в порядке классификационных разрядов: первая цифра – группа; вторая – подгруппа; третья – вид и т.п. Индекс фиксируется в карточке инструмента.

Под стандартизацией понимается целесообразное сокращение конструктивного и размерного разнообразия инструмента при расширении областей его применения, при этом сокращаются цикл производства, трудоемкость и затраты на инструмент и оснастку.

Под потребностью в инструменте понимается суммарное количество инструмента по каждому типоразмеру, которое необходимо изготовить на предприятии и приобрести на стороне для обеспечения всех нужд предприятия.

Планирование потребности включает в себя определение:

1) расходного фонда;

2) запасов инструмента;

3) расходных лимитов для цехов.

Годовая потребность (Ип) в инструменте определяется по расходу его на производственную программу (Ир) и разности между нормативной (Зн) и фактической (Зф) величиной оборотного фонда:
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Расход инструмента (расходного фонда) рассчитывается исходя из плана основного производства предприятия, номенклатуры инструмента и норм его расхода.

В массовом производстве норма расхода устанавливается на операцию, деталь или изделие на основании машинного времени и нормативного износа инструмента.

Для режущего инструмента норма расхода устанавливается на 1000 деталей:
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где           tмаш
– машинное время на данную операцию, мин;

i
– число одновременно работающих инструментов дан​ного типоразмера;

Тиз
– стойкость инструмента до полного износа, ч;

Kу
– коэффициент случайной убыли инструмента.

Норма расхода измерительного инструмента
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где  αв
– процент выборочности контроля;

п
– число измерений одной детали;

пиз
– число измерений до полного износа инструмента.
Оборотный фонд (запас инструмента) – количество инструмента в эксплуатации (на рабочих местах и в заточке) 
и в запасе для обеспечения бесперебойного хода производства. В него входят цеховой оборотный фонд (Фц) и запасы централь​ного инструментального склада (ЦИС). Фц состоит из эксплуатационного фонда цеха (Фэ.ц) и запасов в цеховой инструментально-раздаточной кладовой (Фз.ц). Фэ.ц включает в себя инструмент, находящийся на рабочих местах (Фр.м), в заточке и ремонте.

Количество инструмента на рабочих местах
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где    Тр.м
– периодичность подачи инструмента на рабочее место;

Тс
– периодичность съема инструмента со станка;

Ср
– количество рабочих мест (станков);

i
– число инструмента на станке;

iз
– запас инструмента у рабочего, шт.

Запас инструмента в ЦИС
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где      Идн
– среднесуточная потребность в инструменте, шт.;

Тпр
– длительность периода изготовления определенной партии инструмента или поступления его со стороны, дни;

Зmin
– минимальный запас, шт. (произведение среднесуточной потребности (Идн) на период срочного изготовления или приобретения данного инструмента (Тср)).

Контрольные вопросы

1. Сущность системы ремонта.

2. Виды плановых ремонтов.

3. Понятия продолжительности и структуры ремонтного цикла, межремонтного периода.

4. Понятия структуры и продолжительности технического обслуживания.

5. Понятие ремонтосложности оборудования.

6. Какова классификация инструмента?

7. Как индексируется инструмент?

8. Как определяется годовая потребность в инструменте?

9. Каковы содержание и задачи технического обслуживания производства?

10. Какова структура отдела главного механика предприятия?

11. Что понимается под системой ремонта?

12. Виды плановых ремонтов, их содержание.

13. Основные нормативы ремонтных работ.

14. Как составить годовой план-график ремонта оборудования?

15. Какова технологическая последовательность этапов выполнения плановых ремонтов?

16. Что включают в себя комплексы работ по техническому обслуживанию?

17. Какова структура инструментального отдела?

18. В чем сущность и назначение классификации инструмента?

19. Что понимается под потребностью в инструменте?

20. Как определить запасы инструмента?

21. Как рассчитать: расходный фонд предприятия; оборотный фонд предприятия; цеховой оборотный фонд; количество инструмента на рабочих местах; запас инструмента на ЦИС?


3. Менеджмент предприятия

3.1. Общие положения

Английское слово американского происхождения management (менеджмент) в настоящее время широко распространено в языках народов государств мира, имеет интернациональное значение. Это слово не переводится на русский язык дословно. Термин «менеджмент» по своей сути является аналогом терминов «руководство», «администрирование», «управ​ление социально-экономическими явлениями в рыночных условиях» или, упрощенно, «управление».
Менеджмент представляет собой область знаний и профессиональной деятельности, направленных на формирование и обеспечение достижения целей хозяйственных субъектов путем разумно обоснованного использования людских, материальных, финансовых и информационных ресурсов.

Таким образом, менеджмент – это разновидность управления, полностью отвечающего потребностям рыночной экономики, это умное, умелое, разумное, рассудительное ведение хозяйства, заведование, руководство, управление, умение добиваться целей посредством труда, интеллекта, мотивов поведения людей.

Разделение труда в сфере управления происходило по двум направлениям: вертикали и горизонтали. Исторически первым было разделение труда по вертикали. В результате воз​никают линейные полномочия, линейный руководитель и иерархия.

Линейные полномочия стоятся по принципу: «Я старше, ты младше – подчиняйся!». При этом работа по координации действий отделяется от самих действий. На структурных схемах такие полномочия отражаются сплошной линией.

Линейный руководитель отвечает за все аспекты деятельности относительно обособленной структурной единицы. Он имеет право принятия окончательного решения, поэтому подписывает основные распорядительные документы организации: приказ на первом уровне иерархии и распоряжение на других уровнях. С момента подписания документа линейным руководителем он вступает в силу.

Иерархия (соподчинение) рождает проблему определения нормы управляемости (диапазона контроля), т.е. числа подчиненных у одного руководителя. С экономических позиций выгоден широкий диапазон контроля, тогда аппарат управления обходится дешевле, но при этом может происходить потеря управляемости.

В рамках классической школы предпринималась попытка вывести расчетную формулу для определения нормы управляемости. Оказалось, что достоверных результатов такая формула не дает – слишком много влияющих факторов. Было доказано наличие следующей закономерности: чем выше уровень иерархии, тем меньше диапазон контроля.

Разделение труда по горизонтали приводит к появлению функционального руководителя и функциональных полномочий.

Функциональные полномочия строятся по принципу: 
«Я больше знаю – я советую». При этом происходит постадийное разделение работы руководителя, выделяются функции управления. На структурных схемах такие полномочия стали отражать пунктирной линией. Со временем структуры усложняются, и такие линии начинают мешать прочтению схемы, поэтому принята договоренность функциональные полномочия подразумевать, но не отражать.

Функциональный руководитель отвечает за отдельный аспект управленческой деятельности. Он готовит документы для линейного руководителя. Его подпись на документе означает факт согласования и обозначается специальным термином – «виза». Таким образом, современная организация использует руководителей двух видов: линейных и функциональных.

Организация любого размера состоит из групп. Они создаются по воле руководства, которое сознательно осуществляет разделение труда и выстраивает организационную структуру. Такие группы принято называть формальными. Цели их деятельности всегда конкретны и, как правило, записаны в таких документах, как «Положение об отделе», «Должностная инструкция».

Каждый руководитель обязан обеспечивать результативность работы группы. В теории выделяются восемь факторов, влияющих на нее. Зная их, руководитель может «конструировать» группу с учетом особенностей выполняемой задачи.

Любая формальная организация служит своеобразной питательной средой для возникновения неформальных отношений и неформальных групп, поскольку именно формальная организация заставляет людей взаимодействовать на постоянной основе.

Содержание менеджмента включает:
· науку и искусство управления;

· вид деятельности по руководству людьми на предприятии и управлению предприятиями;

· категорию людей, осуществляющих работу по руководству и управлению.

Менеджмент является особым видом профессиональной деятельности, направленной на достижение предприятием, ограниченным в ресурсах, оптимальных результатов хозяйственной деятельности, основываясь на принципах и реализуя функции, методы и технологию.

Для современного менеджмента характерны:

· постоянное стремление к повышению эффективности деятельности организации;

· изменение целей в зависимости от состояния внешней и внутренней среды;

· ориентация на достижение намеченных результатов;

· использование новейших информационных технологий;

· максимальное применение экономико-математических ме​тодов для решения стоящих задач;

· использование нововведений в работе подразделений и предприятия в целом;

· возрастание роли маркетинга до критической;

· различные риски и управление рисками;

· участие всех работников предприятия в управлении.

Предприятие рассматривается как средство достижения целей, которое позволяет людям выполнять коллективно то, что они не могут сделать индивидуально. Цели есть конкретные конечные состояния или желаемый результат, которого стремится добиться организация или ее подразделения.

Основной целью менеджмента является достижение конечных состояний, намеченных результатов посредством прогнозирования, планирования и реализации планов пред​приятия.

С учетом этого менеджмент – это комплексная система целевого управления на основе решения задач, прогнозирования, стратегического и текущего планирования деятельности предприятия в целях удовлетворения потребностей и запросов потребителей и получения предприятием максимальной прибыли.

Одной из самых значимых характеристик предприятия является взаимосвязь с внешней средой. Предприятие полностью зависит от внешней среды как в отношении своих ресурсов, так и в отношении потребителей.

Под термином «внешняя среда» понимаются экономические условия, потребители, профсоюзы, нормативные акты, законодательство, конкурирующие организации, система ценностей в обществе, общественные взгляды, техника и технология.

Внутренние переменные предприятия характеризуют ситуационные факторы внутри его.

Основные переменные на самом предприятии, которые требуют менеджмента, – это цели, структура, задачи, технология и люди.

Структура предприятия определяет логические взаимоотношения уровней и функциональных областей, построенные в такой форме, которая позволяет наиболее эффективно достигать целей предприятия.
3.2. Принципы менеджмента

Основополагающие принципы в менеджменте были сформулированы А. Файолем в науке администрирования, что явилось его вкладом в развитие школы управленческого рационализма.

К основным принципам управления относятся следующие:

1. Единство управления, который состоит в том, что полную и абсолютную ответственность за деятельность коллектива всего предприятия должен нести один человек – его руководитель.

2. Скалярный метод передачи полномочий: при больших объемах и разнообразии функций, потребности в специальных знаниях возникает необходимость делегирования части полномочий по вертикали управления.

3. Принцип масштабности в управлении: для обеспечения эффективного управления необходимо лимитирование числа лиц, занятых в управлении. Это число определяется целым рядом факторов и характером выполняемой работы.

4. Принцип коммуникации или системы связей: неформальные взаимоотношения в коллективе, т.е. «конструировать» коллектив должен руководитель с учетом особенностей выполняемых задач.

5. Принцип ориентирования состоит в том, что предприятие должно выстраиваться в соответствии с характером сформулированных стратегических задач.

6. Принцип избирательности – менеджеры соответствующих уровней управления должны получать достаточную, но дозированную для принятия решения информацию. В противном случае решение будет принято в более длительные сроки либо может быть нерациональным.

7. Принцип дифференциации управленческих решений (работы) на простые составляющие, на которых уже опробованы проектные решения. В конечном счете это приводит к сокращению времени и затрат на управление.

8. Принцип контроля, который гласит, что он позволяет чему-то осуществляться именно так, как это было запланировано, т.е. контроль рассматривается как функция в совокупности с планированием.

9. Принцип инициативы: его использование предполагает поощрение исполнителя за творческий подход к выполнению возложенных задач.

10. Принцип соответствия диктует необходимость соответствия возложенному уровню ответственности полномочий.

11. Планирование – это координация намечаемых мер для обеспечения успехов с минимальными затратами либо непременное условие обоснования замысла и надежности получения желаемого результата.

12. Принцип гибкости гласит о том, что структура предприятия должна постоянно корректироваться в соответствии с изменениями целей, масштабов и технологии.

13. Принцип стимулирования либо вознаграждения пропорционально вкладу исполнителя.

14. Доступность всех уровней управления для решения поставленных и возникающих задач и проблем.

15. Воспитание корпоративного духа, т.е. преданности коллективу, предприятию, стране.

3.3. Функции менеджмента

Функция как категория менеджмента характеризует конкретный вид управленческой деятельности или объективно необходимый вид отношений между людьми как область проявления сущности менеджмента.

Функция менеджмента как возможная область формирования управляющего воздействия предполагает осуществление непрерывных взаимосвязанных действий по выработке средств и методов воздействия и их реализации применительно к решению конкретной проблемы.

Поэтому функция рассматривается как объективно необходимая область процесса управления, имеющего временную и пространственную определенность и конечную результативность.

Процесс управления – совокупность и непрерывная последовательность взаимосвязанных действий управленческих работников по реализации функций менеджмента, осуществляемых по особой технологии и направленных на достижение целей социально-экономической системы на основе применения управленческих принципов, методов и средств.

Каждая функция менеджмента представляет собой сферу действия определенного процесса управления, а система управления конкретным объектом или видом деятельности представляет собой совокупность функций взаимосвязанных единым управленческим циклом. В этом заключается суть процессного подхода к исследованию функций менеджмента.

Анализ современной литературы и мировой практики менеджмента позволяет говорить о широком использовании функциональной концепции процесса управления.

Как системообразующий фактор, функция менеджмента теснейшим образом связана с социально-экономическими усло​виями функционирования и развития организаций. Поэто​му содержание функций менеджмента многогранно. На этой основе можно установить взаимосвязи и взаимодействия групп функций, знание которых создает для менеджера условия принятия правильных решений, а также разработать методо​ло​гическую базу формирования и функционирования системы менеджмента.

Современные условия формирования в России рыночных отношений в экономике и в менеджменте обусловливают потребность классификации функций менеджмента, установ​ление их связей и взаимозависимостей. Признаками выделения функций менеджмента могут стать методологические, исследо​ва​тельские критерии менеджмента: менеджмент как воздейст​вие, как процесс выработки и реализации решения, как система управления, как управление воспроизводственным процессам и развитием, как профессиональная деятельность.

Основные функции менеджмента характеризуются полно​той содержания, устойчивостью структуры и масштаба катего​рии, системностью и универсальностью использования в раз​ных сферах деятельности. Главная их особенность состоит в том, что каждая основная функция менеджмента пред​став​ляет собой отдельный процесс управления по выработке средств воз​дейст​вия на персонал и его деятельность для дости​жения общих результатов социально-экономической системы.

Далее рассматриваются основные функции менеджмента.

1. Прогнозирование.

Главной задачей прогнозирования на уровне предприятия является стремление предвидеть, осознать и своевременно приспособиться в своих целях и возможностях к складывающимся обстоятельствам бизнеса.
Другими задачами прогнозирования являются:

· выявление объективно складывающихся тенденций хозяйствования;

· анализ потенциала фирмы;

· выявление альтернатив развития;

· определение проблем, требующих решения в прогнозный период;

· определение уровня ресурсов (материальных, трудовых, финансовых, интеллектуальных и иных): а) необходимых фирме для достижения целей деятельности, в том числе по определенным видам ресурсов; б) в перспективе находящихся во владении фирмы.

Борьба за рынок требует предвидения, начальным этапом которого является прогноз.

Для этого предприятию нужен объективный прогноз вариантов будущего состояния. Предприниматель всегда озабочен получением прибыли, которая зависит от его действий на рынке. Зачастую ему не хочется поступиться текущей прибылью ради будущей. Поэтому обращение к будущему происходит лишь тогда, когда это действительно может обеспечить предпринимателю будущие доходы.

Прогнозирование предприятия включает:

1) составление прогнозов показателей внешней среды хозяйствования: эти показатели не поддаются планированию и отражают объективно складывающиеся условия бизнеса;

2) разработку прогнозов, которые будут использованы при планировании показателей. Это прежде всего показатели внутренней среды хозяйствования.

Предприятия могут разрабатывать следующие основные прогнозы состояния внешней среды:

· экономический;

· технологический;

· спроса и объема сбыта;

· хозяйственного риска.

Экономический прогноз представляет информацию о будущем состоянии экономики страны, территориального бассейна или конкретного геополитического региона. Возможен экономический прогноз по отдельной сфере, например в области финансов, банковской деятельности, налогообложения, т.е. по различным факторам, влияющим на развитие любого вида предпринимательства. Такой прогноз предприятие может составлять с учетом имеющейся информации, опубликованной в периодической печати.

Технологический прогноз охватывает уровень технического прогресса или будущее состояние технологического развития в сферах, оказывающих непосредственное влияние на деятельность предприятия. Например, предприятие, занимающееся производством или продажей компьютеров, должно знать прогноз технических возможностей по расширению объема памяти на дискетах. Прогноз технологических прорывов 
подскажет фирме, нужно ли: а) проводить интенсификацию существующих мощностей; б) увеличивать инвестиции в расширение уже имеющегося производства; в) ориентироваться в будущем на новые технологические проекты. Прогноз технологий тесно связан с прогнозом инвестиций предприятия.
Прогноз спроса является частью экономического прогноза, но тем не менее имеет самостоятельное значение. Прогноз спроса основывается на опубликованных или рассчитанных специализированным учреждением данных, но составляется на уровне предприятия, отражая его конкретные условия деятельности. Прогноз спроса (потенциального объема продажи) определяет реальный уровень спроса на товары предприятия в будущем. Именно он будет положен в основу прогноза сбыта, а далее – всех остальных экономических обоснований предприятия прибыли, капитала, затрат, персонала. Прогноз спроса окажет влияние на все последующие расчеты предприятия: что надо производить, в каком объеме, по какой цене продавать, потребность в инвестициях, ожидаемую прибыль и рентабельность.

Прогнозирование хозяйственного риска. Деятельность предприятия в условиях рынка всегда подвержена риску. Это неудивительно, так как любое предприятие предпринимает действия по укреплению своего положения в ущерб конкурентам. Аналогичные действия принимаются и другими предприятиями. Соответственно, на рынке действия одного предприятия вступают в противоречие с действиями других, что и порождает риск, т.е. определяет возможную ситуацию опасности, когда предприятие может получить меньше прибыли или даже убыток вместо предусмотренного положительного результата. Хозяйственный риск является непременным атрибутом рыночной среды, и его роль в рыночной экономике весьма значительна.

В случае неблагоприятных обстоятельств предприятие рискует своим имуществом и репутацией. Поэтому важными задачами, входящими в сферу прогнозирования предприятия, являются: а) осознание и определение степени риска; б) разработка мер его снижения или выбор иного варианта действий. Прогнозирование риска – составная часть прогнозной экономической работы предприятия.

Прогнозирование хозяйственного риска выполняется, как правило, одновременно, а иногда и после выполнения некоторых плановых расчетов, связанных с определением долгосрочных целей развития предприятия. Так, вначале на основе прог​но​зов спроса, сбыта и инвестиций на предприятии рассчитываются варианты стратегического плана, по которому затем можно определить прогноз риска. Это поможет выбрать из имеющихся вариантов стратегии развития наименее риско​ванную.

2. Планирование как основная функция менеджмента представляет виды деятельности по формированию средств воздействия, обеспечивающих единое направление усилий всех членов организации к достижению общих целей. Планирование как процесс управления включает разработку и реализацию средств воздействия: концепцию, прогноз, программу, план. Каждое из средств воздействия имеет свою специфику и условия использования:

– концепция – идея, теоретические и методологические основы ее разработки, обоснование, методы и условия реализации. Любая теоретическая экономическая или управленческая проблема для ее воплощения в экономику проходит стадию концепции.

– прогноз – научное предвидение возможного состояния экономики, общества, организации в будущем; прогнозы в бизнесе разрабатываются по сложным социально-экономиче​ским проблемам, как правило, на долгосрочный или среднесрочный период; чаще всего используется в стратегическом управлении;
– программа – законченный комплекс заданий, мероприятий, работ, объединенных единой целью и конкретным конечным результатом, требующий привлечения значительных ресурсов, осуществляемый совокупностью взаимодействующих органов, организаций, лиц разных функциональных сфер экономики. Формирование целевых комплексных программ в бизнесе и их научных исследований. Их преимущество связано с более четкой ориентацией на конечный результат, с формированием более эффективной системы контроля и мотивации деятельности персонала, с сокращением бюрократических процедур и повышением оперативности управления, с более четкой системой ответственности, координации и регулирования деятельности. В условиях России, особенно в период реформирования, программное управление становится распространенным видом управления.

3. Регулирование – вид деятельности по поддержанию режимов функционирования организации в сфере действия объективных законов, принципов и обеспечению условий проявления объективных процессов и тенденций.

В процессе регулирования вырабатываются средства воздействия и механизмы реализации по взаимодействию государственных и рыночных регуляторов. Можно сказать, что данная функция выполняет роль адаптации менеджмента к устанавливаемым государством параметрам, таким как: налоги, процентные ставки, тарифы, валютный курс и реагирование на изменение макроэкономических параметров: уровня занятости, уровня инфляции, изменение динамики ВВП.

Расширение сферы влияния рыночных регуляторов выявляет объективную необходимость регулирования режимов функционирования предприятий, выявления отклонений и поиск средств и возможностей ликвидации нарушений, в том числе в виде поддержки государства (например, в период банкротства).

Естественно, регулирование, как основная функция, имеет самостоятельное содержание и ее нельзя рассматривать как составную часть системы государственного регулирования.

Как функция менеджмента регулирование деятельности в производственно-хозяйственной системе является условием реализации государственных регуляторов, кроме того, здесь проявляется их результативность. Таким образом, через функцию регулирования проявляется непосредственная связь разных видов социального управления.

Содержание функции регулирования по уровням менеджмента изменяется: чем ниже уровень управления, например уровень филиала или цеха, тем больше степень влияния регулирования обслуживающих процессов в поддержании движения материальных, трудовых, информационных, финансовых потоков.

4. Организация как основная функция менеджмента представляет собой вид деятельности по упорядочению совместной деятельности людей для достижения целей. При реализации данной функции оперируют категориями процесса, системы, коммуникаций, организационно-стабилизационных методов и организационно-распорядительных средств. Организация как функция менеджмента формирует объект, совершенствует его, разрабатывает режимы функционирования, создает механизмы адаптации к изменениям внешних и внутренних связей в системе управления. Поэтому организация управления – это формирование условий устойчивости и гибкости социально-экономической системы на основе комплексного подхода, с учетом системных и ситуационных факторов.

Содержание функции организации управления предполагает формирование и обоснование набора видов работ, необходимых для выполнения организуемой деятельности, определение по каждому виду деятельности: компетенций, т.е. возможностей или границ действий и принятия решений; полномочий, т.е. прав на принятие решений; ответственности, т.е. определение меры и формы ответственности и санкции за последствия принятого решения. На базе этих данных определяются перечень и профессиональный состав персонала, технология управления, система информационного обеспечения.

Средствами для выполнения функции организации являются регламенты, нормативы, распоряжения, инструкции, самоорганизация.

5. Координация как функция менеджмента представляет собой вид деятельности по согласованию и упорядочению объединенных общей целью и совместной деятельностью людей в производственно-хозяйственных организациях. На предприятиях, ориентированных на долговременное функционирование, координация рассматривается как дополнение и расширение функции организации. В процессе данной функции осуществляется координация преимущественно внешних связей руководителями высших уровней отраслевого, регионального, муниципального управления.

В других случаях, например при формировании программно-ориентированных систем типа творческих групп, координация становится основной организующей функцией, 
поскольку в данных системах не требуется жесткая формализация, необходимы лишь согласованность творческих усилий, целенаправленность на идеи, их мотивированность.

6. Мотивация как функция менеджмента связана с процессом побуждения себя и других людей к деятельности через формирование мотивов поведения для достижения целей личных и целей организации. В процессе мотивации предполагается использование следующей последовательности взаимозависимых категорий: Потребности людей – Интересы людей – Мотивы деятельности – Действия людей.

Побуждение или ощущение недостатка чего-либо (в чем-либо) является проявлением потребности через формирование интереса, который рассматривается как осознанная потребность.

Мотивационный подход к поведенческой деятельности рассматривается как центральная функция менеджмента. Менеджер воздействует на человека через его реальные цели, жизненные установки и ожидания, создавая эффективную мотивацию производственной деятельности работников. В качестве примера можно указать особенности мотивации производственной деятельности управленцев. Мотивация специалистов – ориентация на профессиональный рост, накопление знаний. Они предпочитают, чтобы их оценивали профессионалы. Руководители-администраторы ориентированы на должностной рост, склонны к волевым методам и регламентированию деятельности, рациональному стилю руководства. Предприниматели мотивированы на потребность достижения конкретных результатов, ориентированы на решение новых проблем и на материализацию новых идей, часто сопряженных с большим риском. Вознаграждение для предпринимателя – доля прибыли, получаемой руководимым им предприятием.

Мотивация через потребности отражает процесс их возвышения от простых (пища, жилище, безопасность) до сложных – самоутверждение, самосовершенствование, самоуправление. Если мотивация основана на удовлетворении высших потребностей, то такой человек склонен к самоуправлению. Для удовлетворения высших потребностей предварительно должны быть удовлетворены первичные потребности и требуется наличие высокой производственной и управленческой культуры.

7. Стимулирование – функция, связанная с процессом активизации деятельности людей и коллективом путем использования стимулов, рычагов, методов как способов формирования интересов и мотивов деятельности. Отсюда следует, что функция стимулирования основывается на процессах мотивации, преобразуя их в стимулы, воздействующие на поведение и деятельность преимущественно коллективов и предприятий. Так, по отношению к предприятию стимулами, активизирующими его деятельность, могут стать: льготные кредиты, снижение пошлин и акцизов, налоговые льготы, повышение штрафных санкций.

Наиболее действенное в настоящее время по отношению к работникам – материальное стимулирование. Самый чувствительный стимул, применяемый к работнику, – размер зарплаты и своевременность ее выплаты. Размер заработной платы сопоставляется с прожиточным минимумом с учетом цен на формирование потребительской корзины и другими показателями и служит критерием уровня жизни населения.

Процессы стимулирования можно рассматривать в качестве как активизирующих и формирующих мотивацию деятельности людей, так и обеспечивающих результаты мотивации, определяемые правильным выбором и эффективным использованием мотивов и стимулов.

8. Учет и контроль представляет собой деятельность специалистов по сбору и оценке результатов на всех стадиях производительной и управленческой деятельности, сопоставление их с установленными целями и плановыми параметрами развития предприятия и выявление отклонений достигнутых результатов от плановых величин.

9. Анализ – стадия управленческого процесса, представляющая собой исследование причин отклонений от заданных параметров развития предприятия и разработка мероприятий по устранению причин отклонений.

10. Контроллинг – новое явление в теории современного менеджмента, возникающее на стыке экономического анализа, планирования и административного менеджмента. Основная цель контроллинга – организация управленческого процесса на достижение стратегических целей предприятия. Поэтому контроллинг – это комплексный подход к выявлению и решению проблем, возникающих на пути к достижению этих целей.

Функциями контроллинга является координация управленческой деятельности; информационная и консультационная поддержка принятия отдельных управленческих решений; создание и обеспечение функционирования общей информационной системы управления предприятием; обеспечение рациональности управленческого процесса.

Причинами возникновения контроллинга является нестабильность внешней среды и необходимость смещения акцента с контроля прошлого на анализ будущего; усложнение систем управления, а также информационный бум.

Контроллинг состоит из двух элементов: стратегического и оперативного.

11. Гуманизация как функция менеджмента отражает социальный характер менеджмента и роль человеческого фактора как субъекта и объекта менеджмента. Человек в системе менеджмента, как уже отмечалось, не только фактор производства и средство достижения целей, но и цель менеджмента. Поэтому функция гуманизации управленческих отношений и всей системы общественных отношений в условиях переориентации кадров российской экономики на рыночное мышление становится важной функцией менеджмента. В первую очередь гуманизация отношений касается этики деятельности природы и механизма воздействия морали как одной из сторон социальной деятельности человека, особой формы общественных отношений и сознания. Этика как система знаний обобщает и систематизирует принципы морали, формируемые в процессе развития общества, и представляет собой основу нравственного воспитания, формирование активной жизненной позиции. Этика менеджмента проявляется в этике деятельности фирм, организаций, а также в деятельности менеджеров, специалистов и всего персонала организаций. Этика как отрасль знаний, рассматривающая человеческие отношения и поведение людей с точки зрения их соответствия общепринятым разумным нормам. Чаще всего под этическими требованиями подразумевается правила поведения менеджера, предпринимателя, предъявляемые уровнем культуры общества к его стилю, деятельности, характеру общения с людьми, социальному облику. 

Такие черты культурного человека, как вежливость, тактичность, деликатность, необходимы не только для поведения в обществе, но и для повседневной жизни. Такие качества, как доброжелательность, чувство меры, умение управлять эмоциями, стрессами, формирует цивилизованный стиль поведения и имидж благодарного человека и предпринимателя. Из всех необходимых и значимых черт этики менеджера следует отметить два важнейших, каждое из которых может служить содержанием этики в узком его смысле – порядочность и благородство. Считается, что коллектив ведет себя этично и социально ответственно, если следует закону и отвечает принятой системе ценностей.
3.4. Методы менеджмента

Для достижения целей менеджмента управляющий должен использовать определенные приемы воздействия на группы людей и отдельного человека. Совокупность способов воздействия представляет собой систему методов управления. 

В современном менеджменте методы управления дополняют друг друга и действуют в совокупности, в системе.

Можно выделить три основных вида методов:

· экономические;

· организационно-распорядительные (административные);

· социально-психологические.

По сфере воздействия все методы имеют двойственный характер: либо внешние, либо внутренние.

Действия экономических методов основываются на экономическом интересе, личной и коллективной экономической заинтересованности достижения целей организации. К внешним экономическим методам можно отнести экономические примеры, осуществляемые со стороны государственных и муниципальных органов и других элементов внешней среды. К ним можно отнести налоговую и тарифную систему, систему кредитования и дотирования, лицензирования и распределения госзаказа, систему штрафных санкций и т.д. К внутренним экономическим методам можно отнести экономические приемы, используемые органами управления предприятия: система оплаты труда и мотивации предприятия, амортизационная политика, порядок распределения прибыли и т.д.

Организационно-распорядительные методы – это способы воздействия, основанные на использовании объективных организационных отношений между людьми. Внешнее воздействие определяется системой законодательных актов, регламентирующих хозяйственно-финансовую деятельность предприятий. Внутреннее организационно-распорядительное воздействие заключается в установлении правил внутреннего распорядка и стандартов предприятия.

Организационно-распределительные (административные) методы подразделяются на две группы:

· организационного воздействия;

· распорядительного воздействия.

Методы организационного воздействия – это способы упорядочения системы, состоящие:

· из методов организационного регламентирования (предполагают разработку организационных структур управления и регламентов взаимодействия);

· организационного нормирования (качественно-техниче​с​кого, технологического, трудового, финансово-кредитного и т.д.);

· организационного инструктирования (предполагает разработку положений, должностных инструкций, стандартов предприятия).

Методы распорядительного воздействия – это способы сохранения системы в условиях ее изменения, т.е. эти методы отражают динамику системы во времени (приказы, распоря​жения, предписания), регламентирующие деятельность орга​низации.

Социально-психологические методы управления основываются на удовлетворении потребностей человека в признании, участии в управлении, возможности реализовать свои знания и способности.

Внешнее социально-психологическое воздействие определяется состоянием общественно-политической жизни общества, степенью общественного признания отрасли, в которой функционирует предприятие, общественной оценкой профессий. Социально-психологические методы управления должны учитывать социальные группы коллектива, т.е. деление его по полу, классу, образованию, возрасту, интересам.

Внутренние способы удовлетворения социально-психоло​ги​ческих потребностей личности – продвижение, делегирование полномочий по управлению, моральное стимулирование, система межличностных отношений.

Социально-психологическое воздействие на коллектив достигается с помощью формирования благоприятного психологического климата взаимоотношений, подбора авторитетных руководителей, создания соответствующей культуры предприятия, общей системы ценностей и т.д.

Использование и преобладание совокупности методов в сложившейся системе управления определяется рядом факторов: политической и экономической обстановкой в стране, регионе, отрасли, общим состоянием внешней среды, уровнем развития предприятия, особенностями типа руководителей и т.д.
3.5. Организационное проектирование

Для обеспечения жизнедеятельности предприятия необходимо осуществить организационное проектирование. Разделение труда в управлении, специализация и комбинирование 
различных управленческих работ происходит постоянно. С рос​том объема управленческой деятельности возникает необходимость в создании аппарата управления предприятием, который называется организационной структурой управления.

Организационное проектирование включает в себя выполнение следующих работ:

· определение видов деятельности организации, их конкретизация;

· определение необходимых ресурсов и связей с внешней средой, необходимых для осуществления деятельности;

· определение степени централизации и децентрализации, их соотношения в управлении;

· выбор типа организационной структуры управления;

· проектирование структуры управления;

· определение штатного расписания и численности персонала;

· разработка положений о подразделениях и должностных инструкций.

При построении организационной структуры управления должны учитываться нижеследующие правила:

· чем лучше построена организация, тем больший результат она имеет;

· в основе построения лежит технология производства продукции (услуги);

· структуризация организации по продуктам и потребителям способствует повышению эффективности;

· каждое подразделение и каждый человек в организации должен иметь работу, за которую отвечает только он;

· выполнению каждой работы должен соответствовать конкретный результат, и только он определяет полезность для организации данного подразделения или человека;

· положительный результат определяется эффективностью построения организации, квалификацией и мотивацией ее работников;

· организация строится и функционирует по правилу управленческого цикла;

· правило «своего кармана» предполагает: знаю, имею, распоряжаюсь определенной долей проданной продукции;

· установленный на предприятии порядок экономических взаимоотношений никто, включая руководителя предприятия, нарушать не имеет права.

На построение организационной структуры управления оказывают влияние три группы факторов:

· влияние внешней рыночной среды;

· специализация управленческого труда;

· соотношение централизации и децентрализации.

Рассмотрим наиболее распространенные типы организационных структур управления.

Линейная структура (рис. 11) характеризуется отсутствием специализации в управлении. Все работы выполняются линейными руководителями при полном соблюдении принципа единоличия. Данная структура применяется в небольших организациях либо там, где необходима строгая иерархия подчинения, либо для низшего уровня управления на крупных предприятиях.
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Рис. 11. Линейная структура управления

Преимущества линейной структуры управления:

· единство распорядительства;

· согласованность действий исполнителей;

· простота управленческих связей;

· оперативность в принятии решений;

· личная ответственность руководителя за результаты деятельности;

Недостатки линейной оргструктуры:

· высокие требования к квалификации руководителя;

· перегрузка руководителя информацией и контактами с подчиненными;

· концентрация власти на высшем уровне руководства;

· отсутствие специализированных звеньев снижает качество управления.

В функциональной структуре (рис. 12) все однотипные виды работ по управлению передаются в ведение специальных служб. Руководитель перестает быть универсалом, так как появляется аппарат специалистов.
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Рис. 12. Функциональная структура управления

Преимущества:

· распределение функций управления между руководителем и специализированными подразделениями или специалистами;

· повышение качества подготовки управленческих решений;

· освобождение высшего руководства от оперативного управления и возможность заниматься стратегическими целями;

· утрата необходимости в специалистах-универсалах.

Недостатки:

· несогласованность действий функциональных подразделений;

· выдача противоречивой информации производственным подразделениям;

· преобладание узкофункциональных целей, противоречащих общим целям предприятия;

· сложность установления степени ответственности за конечные результаты.

Линейно-штабная оргструктура (рис. 13) характеризуется специализацией штабных органов; при этом функция штабов сводится в экспертизе и подготовке управленческих решений для непосредственного руководителя, который, в конечном счете, самостоятельно принимает окончательный вариант решения.
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Рис. 13. Линейно-штабная структура управления

Линейно-функциональная оргструктура (рис. 14) включает несколько уровней управления, на каждом из которых есть линейные и функциональные руководители, имеющие четкое распределение обязанностей. Она хорошо зарекомендовала себя для использования в условиях крупных предприятий с крупносерийным и массовым типом производства, работающих только в стабильной внешней среде.
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Рис. 14. Линейно-функциональная структура управления

Преимущества:

· сохранение принципа единоличия;

· высокая устойчивость и надежность;

Недостатки:

· плохо контролируемые горизонтальные связи;

· дробление целей с утратой ориентации на главные;

· присвоение командных функций функциональными службами с появлением противоречивых распоряжений;

· сложность адаптации к нововведениям;

· большая загрузка верхнего уровня руководства решением оперативных вопросов согласования.

Применение дивизиональных структур управления предполагает:

1. Выделение подразделений, относительно независимых друг от друга, осуществляющих замкнутый процесс производства продажи, формирование обособленных центров создания прибыли.

2. Подчинение каждого из таких производств общим целям и интересам всей фирмы.

3. Минимальные вмешательства в дела отдельных производств со стороны руководства фирмы. 

Разновидностями дивизионных структур управления являются:

· продуктовые (рис. 15);

· ориентированные на потребителя;

· региональные.
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Рис. 15. Схема продуктовой структуры управления

Примером дивизиональной структуры, ориентированной на потребителя, может быть структура управления на «Пермэнерго». Региональные дивизиональные структуры управления используются предприятиями при размещении подразделений в местах их дислокации либо при больших географических областях и районах.

Преимущества дивизиональных структур управления:

· гибкость и быстрота адаптации к внешним условиям;
· высокий уровень удовлетворения запросов потребителей;
· более полное восприятие персоналом целей предприятия.

Недостатки:

· некоторый рост численности персонала за счет децентрализации служб и дублирования их в подразделениях;

· трудности в достижении общих целей деятельности предприятия с перераспределением полученной прибыли в собственных интересах;

Матричная структура управления: предпосыли использования ее следующие:

· высокие требования к выпуску новых продуктов с высоким качеством;

· требования к высокоэффективному использованию ресурсов;

Матричная структура (рис. 16) встраивается в существующую линейно-функциональную структуру как временную для решения важной целевой проблемы. Матричная структура характеризуется двойным подчинением специалистов: во-первых, непосредственному начальнику отдела и, во-вторых, руководителю создаваемого проекта.
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Рис. 16. Матричная структура управления

Преимущества матричной структуры:

· гибкость и способность адаптироваться к изменениям;

· эффективное использование ресурсов;

· высокая оперативность реализаций новых проектов;

· рост профессионализма специалистов;

· освобождение высшего руководства от решения оперативных вопросов по решению проблем.

Недостатки матричной структуры:

· двойное подчинение специалистов, что сопряжено с конф​ликтными ситуациями и хаосом;

· высокие требования к совместимости руководителей отделов и проектов;

· возможность борьбы за власть.

Применение проектной структуры управления решает проблему двойного подчинения, так как специалисты отделов временно переводятся в подчинение только руководителю проекта. Однако возникает проблема их работы после решения проблемы и окончания проекта. Временный характер проектной структуры создает атмосферу неуверенности у специалистов по дальнейшей работе.

Холдинговые структуры возникли в условиях концентрации производства, его специализации и диверсификации по различны сегментам рынка, что привело к необходимости объединения различных предприятий в многоструктурные комплексы – холдинги.

Структура ответственности

1. Собственник:

· капитал; 
· назначение менеджеров холдингов; 
· структура; 
· стратегия + капитал, дивиденды.

2. Менеджеры холдингов:

· финансы; 
· персонал; 
· организация; 
· технология и рынок + прибыль, дивиденды + зарплата персонала.

3. Предприятия:

· план производства; 
· расчет затрат; 
· маркетинг, логистика; 
· инновации + производство продукции + зарплата персонала.

Холдинговые компании обладают контролем над предприя​тиями за счет владения их акциями и денежным капиталом, имеют право назначать директоров подконтрольных предприятий. Они имеют возможность единого управления большим капиталом для решения важных проблем за счет концентрации финансов.

Преимущества:

· закрепление предприятий за производством определенного продукта (полупродукта);

· снижение конкуренции внутри холдинга и разумная кооперация;

· облегчение инновационных процессов;

Недостатки холдинговых структур:

· зависимость эффективности функционирования предприятий от объективности финансовых взаимоотношений собственник – менеджеры холдингов – предприятия.

3.6. Технология принятия управленческих решений

Принятие решений – это сущность управленческой деятельности. Управленческое решение – это результат анализа, прогнозирования, оптимизации, экономического обоснования и выбора альтернативы из множества вариантов достижения конкретной цели системы менеджмента. 

Для решения производственной проблемы необходимо ответить на следующие вопросы:

· для чего делать (решить проблему, реализовать идею);

· что делать;

· как делать (по какой технологии);

· кому делать;

· с какими производственными затратами делать;

· в каком количестве делать;

· где делать;

· кому поставлять;

· по какой цене и когда поставлять;

· что это даст инвестору и обществу в целом.

Основными факторами, оказывающими влияние на качество управленческого решения, являются: применение в системе менеджмента научных подходов и принципов, методов моделировании, автоматизация управления, мотивация качественного решения и прочее.

Поскольку решения принимаются людьми, различают уравновешенные, импульсивные, инертные, рискованные и осторожные решения. Перечисленные виды решений принимаются в основном в процессе оперативного управления. Для стратегического и тактического управления принимаются рациональные решения, основанные на методах экономического анализа обоснования и оптимизации.

Качество управленческого решения – это совокупность параметров решения, удовлетворяющих конкретных потребителей и обеспечивающих реальность его реализации.

К основным условиям обеспечения высокого качества и эффективности управленческого решения относятся:

· применение к разработке управленческого решения научных подходов менеджмента;

· изучение влияния экономических законов на эффективность управленческого решения;

· обеспечение лица, принимающего решение, качественной информацией;

· применение методов функционально-стоимостного анализа, прогнозирования, моделирования и экономического обоснования каждого решения;

· структуризация проблемы и построение дерева целей;

· обеспечение сопоставимости вариантов решений;

· обеспечение многовариантности решений;

· правовая обоснованность принимаемого решения;

· автоматизация процесса сбора и обработки информации, процесса разработки и реализации решений;

· разработка и функционирование системы ответственности и мотивации качественного и эффективного решения;

· наличие механизма реализации решения.

Экономический результат реализации решения у изготовителя товара проявляется после его продажи, а у потребителя – после покупки и в процессе использования товара.

К принципам экономического обоснования решения относятся: учет фактора времени; учет затрат и результатов за 
жизненный цикл товара; применение в расчетах системного и комплексного подхода; обеспечение многовариантности технических и организационных решений; обеспечение сопоставимости вариантов по исходной информации.

Технология разработки решений – это совокупность методов и средств преобразования материальных ресурсов, информации и других компонентов в товар и прочие компоненты, т.е. технология дает ответ на вопрос: как делать и каким спо​собом.

Организация процесса разработки управленческого решения представляет собой увязанный по целям, ресурсам, исполнителям, срокам, технологиям и в пространстве комплекс работ по разработке решения, контроль и координацию их выполнения. Организация разработки управленческого решения представляет собой сложный комплекс работ.

К методам подготовки и принятия управленческих решений относятся методы, имеющие свою систему управленческих действий:

· анализа ситуаций, позволяющей сформулировать и описать ситуацию, выявить проблемы и установить приоритет их решения;

· анализа проблем (причин), в котором после описания проблем проводят сравнение областей с проблемой и без нее в четырех измерения: что, где (откуда), когда и сколько.

Далее формулируются гипотезы появления проблем, проводится тестирование на верность гипотез, которые испытываются на практике:
· анализ решений, основанного на концепции опережающего, оценка степени достижения целей и возможных неблагоприятны последствий вариантов решений; 

· анализ потенциальных проблем, в котором акцент делается на предупреждение появления проблем, в ходе реализации метода разрабатывается план, в котором отмечаются критические области с вероятными отклонениями от нормативных в прошлые периоды и в будущем с позиций: человека, оборудования, используемых материалов, технологии, времени и затрат. Далее анализируются возможные варианты по предупреждению отклонений (ликвидации) либо их минимизации с оценкой риска. В конечном плане разрабатывается система предупреждения и оповещения по возможным потенциальным  проблемам, мероприятиям, ответственным подразделениям и срокам.

3.7. Кадры управления

Кадровая политика на предприятии зависит от его миссии на конкретный период. В ее основе лежит ряд общепризнанных принципов, таких как демократия в управлении (т.е. готовность к сотрудничеству); знание людей и их потребностей; соблюдение последовательности (равенства) в предоставляемых взаимоотношениях.

Исходными положениями в кадровой политике являются:

· политика занятости (привлекательность условий работы, безопасности, возможность продвижения по службе, методы найма на работу);

· политика обучения, т.е. реализации возможности постоянного совершенствования, повышения квалификации;

· политика оплаты труда, т.е. использование на предприятии современных систем по оплате труда;

· политика производственных отношений, т.е. установление определенных процедур для решения трудовых проблем, зависящая в том числе от стиля руководства на предприятии;

· политика благосостояния, т.е. политика социального партнерства, социальный пакет, предоставляемый работникам данного предприятия.

Исходя из миссии предприятия, определяется стратегия деятельности и структура управления предприятием. На их основе определяется потребность в должностных позициях, качественный и количественный состав управленческих подразделений. Каждая должностная позиция имеет наименование, код должности, ее цель и решаемые задачи, занимаемое положение, информационные контакты, правовые полномочия, сферы компетенции, профиль требований.

Профиль требований может быть конкретизирован для каждой должности непосредственно на предприятии. Однако есть общий перечень таковых. К ним относятся:

· профессиональные знания;

· способности и опыт (творческие способности, аналитическое мышление, способность оценить экономическую ситуацию и самостоятельность действий и их логика);

· качества, предполагающие способность к руководству (сила убеждения, готовность к сотрудничеству, способность добиваться своего, чуткость и интуиция, коммуникабельность);

· поведение, ориентированное на работу (упорство, выдержка, способность противостоять стрессам, карьеризм);

· административные способности (принимать решения, способности к планированию и организации).

Стратегия подбора кадров на должностные позиции зависит от внешней ситуации и внутренней установки на пред​приятии. Стратегия реализуется по одному из следующих вариантов:

· ориентация на внутренние источники привлечения персонала с предварительной их подготовкой и обучением;

· ориентация на внешние источники с привлечением квалифицированных сотрудников;

· сочетание обоих вариантов.

Каждый из названных вариантов имеет свои особенности в преимуществах и недостатках привлечения, которые сформулированы в табл. 7.

Таблица 7
Особенности привлечения внутренних и внешних источников
	Внутренние источники

	Преимущества
	Недостатки

	1. Появление шансов для служебного роста (повышение степени привязанности к организации, улуч​​шение социально-психоло​ги​че​ско​го климата на производстве).

2. Низкие затраты на привлечение кадров.

3. Претендент на должность знает данную организацию.

4. Сохранение уровня оплаты труда, сложившегося в данной организации (претендент со стороны может предъявить более высокие требования в отношении оплаты труда, существующей на рынке труда в данный момент).

5. Освобождение занимаемой долж​ности для роста молодых кадров данной организации.

6. Быстрое заполнение освободившейся штатной должности, без длительной адаптации. 
7. «Прозрачность» кадровой политики.

8. Высокая степень управляемости сложившейся кадровой ситуации.

9. Возможность целенаправленного повышения квалификации персонала.


	1. Ограничение возможности для выбора кадров.

2. Возможны напряженность или соперничество в коллективе в случае появления нескольких претендентов на должность руководителя.

3. Появление панибратства при решении деловых вопросов, так как только вчера претендент на должность руководителя был наравне с коллегами.

4. Нежелание отказать в чем-либо сотруднику, имеющему большой стаж работы в данной организации.

5. Снижение активности рядового работника, претендующего на должность руководителя.

6. Количество переводов на новую должность не удовлетворяет потребность в кадрах.
7. Удовлетворяется потребность только качественная, но через переподготовку или повышение квалификации, что связано с дополнительными затратами.

8. Вызывает проблемы у тех работников, которых обошли с повышением.


Продолжение табл. 7
	Преимущества
	Недостатки

	10. Появление возможности избежать всегда убыточной текучести кадров.

11. Рост производительности труда (если перевод на новую должности).
12. Решается проблема занятости собственных кадров.

13. Повышение мотивации, степени удовлетворенности трудом.

14. Улучшает моральный дух у работников, получивших повышение.
15. Поднимает моральный дух у персонала, который видит для себя возможности повышения по службе.

16. Дает возможность руководству лучше оценить способности «внутренних» претендентов.

17. Требует меньших затрат, чем внешние источники
	9. Можно оголить отдельный участок работы, когда забирают человека из одного подразделения, чтобы заполнить вакансию в другом

	Внешние источники

	Преимущества 
	Недостатки 

	1. Более широкие возможности выбора.

2. Появление новых импульсов для развития организации.

3. Новый человек, как правило, легко добивается признания.
4. Прием на работу покрывает абсолютную потребность в кадрах.

5. Меньшая угроза возникновения интриг внутри организации.

6. Вносит «свежую кровь» и новые идеи в компанию.
	1. Более высокие затраты на привлечение кадров.

2. Высокий удельный вес работников, принимаемых со стороны, способствует росту текучести кадров. 
3. Ухудшается социально-психо​ло​гический климат в организации среди давно работающих.

4. Высокая степень риска при прохождении испытательного срока.

5. Плохое знание организации.


Окончание табл. 7
	Преимущества 
	Недостатки 

	7. Дает возможность работодателю увидеть, как обстоят дела вне компании.

8. Иногда это дешевле, чем обучать или переобучать уже имеющихся работников.

9. Выступает как форма рекламы для компании
	6. Длительный период адаптации.

7. Блокирование возможностей служебного роста для работников организации.

8. Нового работника плохо знают в организации.

9. У новых работников могут возникать трудности при адаптации к культуре, сложившейся в организации, и к стилю управления.

10. Вхождение в новую должность для работников, нанятых со стороны, может потребовать больше времени, чем для «своих».

11. Период вхождения в новую должность чреват снижением производительности


На каждом предприятии существует (либо должна существовать) система оценки и продвижения персонала, система обучения и повышения квалификации, среди которых особое место занимает ротация.

Ротация весьма эффективна для некоторых организаций, особенно находящихся в стадии интенсивного роста; считается эффективным такое использование внутренних источников комплектования управленческих кадров, как перемещение руководителей. Возможны следующие варианты перемещений руководителей:

· повышение (или понижение) в должности с расширением (или уменьшением) круга должностных обязанностей, увеличением (уменьшением) прав и повышением (понижением) уровня деятельности;

· повышение уровня квалификации, сопровождающееся поручением руководителю более сложных задач, не влекущим за собой повышение в должности, но сопровождающимся повышением зарплаты;

· смена круга задач и обязанностей, не вызванная повышением квалификации, не влекущая за собой повышение в должности и роста зарплаты.
Такого типа ротации, как правило, приводят к расширению кругозора, повышению управленческой квалификации 
и, в конечном счете, сопровождаются должностным ростом работников организации.

Роль внутреннего рекрутинга сегодня многими предприятиями недооценивается. Внутренний рекрутинг – это одна из составных частей кадровой политики, ориентированной на развитие работников и получение от них максимальной отдачи. Внутренний рекрутинг в сравнении с внешним имеет свои преимущества и недостатки.

Таким образом, завершая рассмотрение данного раздела дисциплины, можно сказать, что менеджмент – это сложная система управления экономическими, социальными, производственными и информационными процессами на предприятии. При этом для решения поставленных задач применяются несколько инструментов воздействия на работников:

· организационные инструменты (иерархия власти, мотивация через осознанную экономическую заинтересованность, делегирование прав и ответственности);

· неформализованные инструменты (конкуренция и соревновательность, авторитет и лидерство, групповые нормы и правила поведения).

Чаще всего в менеджменте для воздействия на коллективы людей используется сочетание нескольких инструментов в зависимости от занимаемой должности, вида выполняемой работы, сложившихся традиций управления.

Как правило, последовательность задач, выполняемых менеджером, следующая:

· установление цели, конкретных заданий и выбор способа их достижения;

· организация дела, формирование эффективной структуры и технологи управления;

· подбор людей в команду с разработкой системы мотивации;

· разработка системы измерения результатов труда, их анализ и оценка;

· создание условий для роста квалификации всех сотрудников;

· выработка норм и правил отношений и поведения в организации.

Таким образом, любое экономически самостоятельное предприятие нуждается в менеджменте.


4. Организация самостоятельной работы

4.1. Общие методические указания к выполнению 
контрольных и курсовых работ

Вышеназванные курсы знакомят будущих инженеров с основными закономерностями и принципами эффективного сочетания в пространстве и времени живого труда и вещественных элементов производства. В про​цессе знакомства с курсом студенты получают систематизированные на​учные знания, раскрывающие формы и методы организации производства на предприятии, способствующие повышению его эффективности.
Для изучения указанных курсов необходимы данные методичес​кие указания и учебная литература. Рекомендуется изучать курс в по​следовательности, принятой в рабочей программе и приведенной в на​стоящем пособии.

Контроль своих знаний по каждой теме должен проводиться путем ответов на вопросы для самопроверки. Неясные вопросы могут быть раз​решены путем консультаций в университете в течение семестра или во время сессии у преподавателя кафедры «Экономика и управление на предприятии».

Учебным планом курса «Организация производства и менеджмент» предусмотрено выполнение студентом-заочником двух контрольных работ либо выполнение курсовой работы.

Контрольные работы включают вопросы теоретического и расчетного ха​рактера. Выполнение их позволит студентам закрепить знания, полу​ченные при самостоятельном изучении теоретической части курса, при​обрести некоторые навыки аналитической работы и выполнения технико-экономических расчетов. Выполнение контрольных работ предполагает краткое и логичное изложение вопросов с анализом примеров по предпри​ятию, где работает студент, не допуская переписывания ответа из книг. В конце работы необходимо привести список использованной литературы, в тексте работы дать ссылки на нее. Контрольные задания даны в вариантах. Студент выполняет вариант начиная с 1 и до 9, если последние две цифры шифра зачетки соответствуют таковым. Студенты, у которых по​следние две цифры зачетки более 9, выполняют номер варианта, равный сумме двух последних цифр шифра.

Вопросы и исходные данные должны быть полностью перенесены в от​вет, затем приводятся краткие реферативные ответы и решения задач с пояснениями и обоснованием.


Учебным планом курса по некоторым специальностям предусмотрено выполнение студентом-заочником курсовой ра​боты, целью каждой является приобретение практических навыков экономического обо​снования предлагаемого к внедрению варианта технологического процес​са. Полученные навыки необходимы для обоснования проектных решений в дипломных проектах и в дальнейшей практической деятельности инже​неров. Для рекомендации к внедрению одного из нескольких рассматри​ваемых технологических решений одноцелевого назначения студенту не​обходимо:

· рассчитать капитальные вложения и технологическую себестоимость по каждому варианту технологического про​цесса;

· установить области экономически эффективного применения вариан​тов технологического процесса исходя из критической программы выпуска деталей;

· рассчитать срок окупаемости дополнительных капитальных вложе​ний. Курсовая работа завершается рекомендацией одного из срав​ниваемых вариантов технологического процесса к внедрению. Заключительный вид контроля в зависимости от специальности при​веден в таблице на с. 5.

В период установочной и экзаменационной сессии в университете организуется чтение обзорных лекций по курсу и проведение практических занятий. Посещать аудиторные занятия необходимо до и после самостоятельной проработки всего материала в соответствии с программой дисциплины и методическими указаниями.

Заключительный контроль осуществляется при наличии у студента отчетности по контрольным работам либо курсовой работы в зависимости от специ​альности с положительной рецензией преподавателя и допуска по результатам самостоятельных практических занятий. На заключительном контроле к студенту предъявляются требования в объеме рабочей программы. Студент должен показать достаточные знания по всем теоретическим и прикладным вопросам и умение применять их в решении инженерных задач по специальности.

4.2. Контрольные задания по теории организации 
производства и менеджмента

Контрольная работа № 1

Вариант 1

1. Содержание конструкторской подготовки инновации и показатели уровня конструктивной унификации и стандартизации.

2. Опишите все методы подготовки и принятия управленческих решений. Какие из них используют менеджеры на предприятия, в подразделении, где Вы работаете.

Вариант 2

1. Сущность, задачи и этапы стратегического планирования.

2. Преимущества и недостатки внутренних источников привлечения кадров управления. Какие источники привлечения работников используются на Вашем предприятии? Удовлетворены ли Вы ими?

Вариант 3

1. Понятие технологических конструкций, ее виды и показатели оценки.

2. Разновидности цен на продукцию. Виды прибыли предприятия.

Вариант 4

1. Содержание технологической подготовки инновации. Каковы инновации в технологии использованы на Вашем предприятии в последние годы?

2. Сущность стадий и этапы разработки плана маркетинга.

Вариант 5

1. Определение понятий: стандартизация, агрегатирование, конструктивная унификация.

2. Экономическое содержание точки безубыточности. Виды рентабельности, их содержание.

Вариант 6

1. Функции, последовательность и содержание этапов функционально-стоимостного анализа.

2. Производственная структура предприятия, цеха, участка.

Вариант 7

1. Состав структуры производственных процессов и принципы их рациональной организации.
2. Виды цен и их практическое использование.
Вариант 8

1. Характеристика основных параметров непрерывно- и прерывно-поточных линий.

2. Методы менеджмента.

Вариант 9

1. Виды специализации производства, их преимущества, недостатки и условия применения.

2. Классификация затрат на производство продукции по различным признакам.

Вариант 10

1. Содержание исследовательской стадии инноваций и ее эффективность.

2. Классификация планов в системе планирования.

Вариант 11

1. Характеристика фаз жизненного цикла инновации, продукта.

2. Функции менеджмента.

Вариант 12

1. Содержание организационной подготовки инновации.

2. Типы организационных структур управления, их преимущества и недостатки.

Вариант 13

1. Этапы проведения функционально-стоимостного анализа в конструкторской и технологической подготовке инновации.

2. Принципы менеджмента.
Вариант 14

1. Основные элементы сетевых графиков, их назначение.

2. Профиль требований к менеджеру.

Вариант 15

1. Функции и этапы оперативно-производственного планирования.

2. Сущность технологии разработки и принятия управленческих решений.

Вариант 16

1. Сущность и календарно-плановые нормативы позаказного, комплектного и подетального оперативно-календарного планирования.

2. Преимущества и недостатки внешних источников привлечения кадров управления.

Вариант 17

1. Состав календарно-плановых нормативов при различных типах производства в оперативно-производственном планировании.

2. Понятие продолжительности и структуры ремонтного цикла, межремонтного периода.

Вариант 18

1. Сущность диспетчирования в планировании.

2. Классификация и индексация инструмента.

Вариант 19

1. Определение мощности предприятия, цеха, участка.

2. Понятие структуры, продолжительности и виды технологического обслуживания оборудования.

Вариант 20

1. Объекты, цели, задачи и этапы оперативно-производ​ст​венного планирования.

2. Сущность системы ремонта и технического обслуживания. Понятие ремонтоспособности оборудования.

4.3. Задания для выполнения технико-экономических 
расчетов

Вариант № 1

Задача № 1
Рассчитать длительность производственного цикла в рабочих днях по техпроцессу: величина партии деталей 800 шт.; величина передаточной партии 80 шт. Нормы времени по операциям:

	№ операции
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	Норма времени, мин
	3,0
	6,9
	2,0
	3,6
	8,0
	1,8
	1,1


На каждой операции работа выполняется на одном станке, среднее межоперационное время на каждую передаточную партию 60 мин; работа производится в две смены по 8 ч.

Задача № 2

На линии с распределительным конвейером обрабатывается картер воздушного наоса (габарит 320(140 мм, масса заготовки 9 кг).

Необходимо: 1) определить такт линии; 2) рассчитать потребное число рабочих мест по операциям и их загрузку; 3) рассчитать основные параметры конвейера: длину, скорость. Шаг конвейера равен 4 метра. 

Суточная программа для техпроцесса 240 шт:
	№ операции
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	Норма времени, мин
	5,2
	1,35
	4,0
	3,7
	2,7
	1,3
	1,25
	0,7


Вариант № 2

Задача № 1

Определить длительность технологического и производственного цикла в часах. Партия деталей из 30 шт. обрабатывается параллельно. Среднее межоперационное время 15 мин. Технологический процесс обработки.
	№ операции
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	Норма времени, мин
	5
	7
	5
	6
	2
	3
	6

	Число станков
	1
	2
	1
	2
	1
	1
	2


Как изменится технологический цикл, если размер партии удвоить?

Как изменится длительность производственного цикла, если операция № 2 будет разделена на 2 (3 мин. и 4 мин), каждая из которых выполняется на 1 станке?

Задача № 2

На участке, работающем в одну смену, изготовляется станина станка. 

Техпроцесс:
	№ операции
	1
	2
	3

	Норма времени, мин
	3,5
	2,0
	2,5


Определить: 1) при какой программе в смену и с каким числом рабочих мест на операциях линия может работать как непрерывно-поточная; 2) с какими межоперационными заделами работает линия, если на каждой операции имеются по два станка, а период комплектования задела равен смене, и какова при этом программа выпуска.

Вариант № 3

Задача № 1

Обрабатывается вилка соединительного ползуна с кулисой в 400 шт. Запуск деталей в производство осуществляется партиями по 40 шт., обработка ведется параллельно-последова​тель​но. Технологический процесс следующий:
	№ операции
	1
	2
	3
	4
	5

	Норма времени, мин
	31,5
	16,4
	2,0
	12,6
	4

	Число станков
	3
	2
	1
	2
	2


Определить: 1) длительность технологического цикла в ча​сах; 2) производственный цикл изготовления первой партии деталей; 3) изменение производственного цикла первой партии деталей, если на операции № 2 вместо двух станков использовать три и уменьшить партию запуска до 20 шт.

Задача № 2

На прямоточной линии изготавливается картер редуктора. Определить такт линии, потребное число рабочих мест на 
операциях и их загрузку, штат рабочих на линии, учитывая возможные совмещения. Составить план-график работы оборудования и рабочих на линии при нескольких переходах. Рассчитать величину и составить график изменения межоперационных заделов. Суточная программа для линии 260 шт., линия работает в две смены.

Техпроцесс:
	№ операции
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	Норма времени, мин
	2,7
	2,7
	3,25
	3,5
	0,9
	1,02
	3,08


Вариант № 4

Задача № 1

1. Определить срок исполнения заказа на 100 шестерен распределительного вала при условии, что заготовки будут поданы в цех к 7 мая.

Технологический процесс:
	№ операции
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	Норма времени, мин
	12
	3
	20
	30
	10
	2,5
	6
	5


На операции 4 установлено два станка, цех работает в две смены по 8 ч; среднее межоперационное время 5 часов; заказ передается по операциям целиком. 
2. Можно ли ускорить выпуск шестерен, если перейти на параллельно-последователь​ный вид движения с передачей деталей по операциям по 10 шт.

Задача № 2

Определить: 1) такт непрерывно-поточной линии; 2) потребное число рабочих мест по операциям и их загрузку; 3) скорость конвейера и его длину; 4) все виды заделов. Годовая программа выпуска 20 600 шт. Потери по техническим причинам 0,6 %. Количество рабочих дней в году 252 дня. Продолжительность смены 480 мин с 30-минутным перерывом в смене.
	№ операции
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	Норма времени, мин
	52
	48
	72
	40
	85
	36
	80


Вариант № 5

Задача № 1

Изготовляется партия деталей в комплекте 100 шт. по технологическому процессу:
	№ операции
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	Норма времени, мин
	21
	3
	4
	15
	8
	8
	14
	3
	2
	11

	Число станков
	3
	1
	1
	2
	1
	1
	2
	1
	1
	2


Участок работает в две смены по 8 ч, среднее межоперационное время при параллельно-последовательном виде движения партий 30 мин, при параллельном – 3 мин. Определить: 1) длительность технологического цикла обработки всей партии при параллельном и параллельно-последовательном виде движения деталей при поштучной передаче; 2) длительность производственного цикла обработки всей партии при обоих видах движения; 3) как изменится длительность цикла при удвоении всей партии; 4) какой вид движения партий и размер ее оказывает наиболее существенное влияние на цикл?

Задача № 2

Определить величину оборотных заделов, построить графики их изменения для прерывно-поточной линии. Определить потребность в рабочих и их загрузку, если сменная программа составляет 75 шт., продолжительность смены 8 ч.

Нормы времени по операциям:
	№ операции
	1
	2
	3
	4

	Норма времени, мин
	4
	8
	2
	6


Вариант № 6

Задача № 1

Определить, какое влияние на длительность технологического цикла оказывает последовательность операций техпроцесса при последовательном, параллельно-последовательном и параллельном виде движения партий. Величина изготовляемой партии 10 т, передаточной партии 1 шт.

Нормы времени по операциям:
	№ операции
	1
	2
	3
	4
	5

	Норма времени, мин
	0,5
	3,0
	0,8
	1
	2


Варианты расположения операций: 1-й вариант приведен выше; 2-й вариант – поменять местами операции № 1 и 2; 
3-й вариант – по возрастающей продолжительности операций; 4-й вариант – по убывающей продолжительности операций.

Задача № 2

Определить такт и ритм линии. Рассчитать потребное число рабочих мест по операциям и их загрузку. Рассчитать скорость конвейеров и его длину, все виды заделов для непрерывно-поточной линии, если годовая программа выпуска 41 400 шт., потери по техническим причинам 0,4 %. Количество рабочих дней в году 252. Количество смен в сутки равно 2 с перерывом в смене 30 мин.

Норма времени:
	№ операции
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	Норма времени, мин
	12
	24
	28
	18
	30
	36
	32


Вариант № 7

Задача № 1

Партия деталей в 300 шт. обрабатывается при параллельном виде движения передаточными партиями по 10 шт.

Техпроцесс обработки:
	№ операции
	1
	2
	3
	4
	5

	Норма времени, мин
	20
	30
	20
	4,0
	10

	Число станков
	3
	4
	2
	1
	2


Работа ведется в две смены по 8 ч. Как изменится длительность циклов, если обработка будет вестись параллельно-последовательно? Определить при этом: 1) длительность технологического цикла изготовления партии; 2) как изменится длительность цикла, если а) на операции 2 установить 6 станков; б) на операции 4 уменьшить норму времени до 2 мин; в) уменьшить время выполнения операции № 3 на 8 мин?

Задача № 2

Поточная линия производства выпускного клапана двигателя должна работать с тактом 3,8 мин.

Техпроцесс:
	№ операции
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	Норма времени, мин
	1,6
	7,3
	3,6
	1,0
	6,2
	6,1
	1,7
	3,0
	5,92
	5,6


Определить число необходимых рабочих мест по операциям и их загрузку, а также программу, при которой будет достигнута максимальная загрузка рабочих мест на линии.

Вариант № 8

Задача № 1

Определить списочную численность основных рабочих по цеху в целом и по профессиям, если:

– объем продаж 90 000 шт.

– прирост незавершенного производства +500 шт.

– норма времени по операциям: № 1 – 40 мин, № 2 – 21 мин, № 3 – 34 мин.

Средний коэффициент выполнения нормы 1,1.

Число рабочих дней – 251 по 8 ч в смену.

Потери времени – 16 %.

Задача № 2

На участке, работающем в одну смену по 8 ч, изготовляется станина станка.

Техпроцесс:
	№ операции
	1
	2
	3

	Норма времени, мин
	3,5
	2,0
	2,5


Определить: 1) при какой программе в смену и с каким числом рабочих мест на операциях линия может работать как непрерывно-поточная; 2) с какими межоперационными заделами работает линия, если на каждой операции имеется по два станка, а период комплектования задела равен смене, и какова при этом программа выпуска.

Вариант № 9

Задача № 1

Производственное задание для участка на месяц установлено 300 комплектов вместо 280 в прошлом месяце.

Условия выполнения работ в отчетном месяце и планируемые показатели на следующий месяц:
	Показатели
	Прошлого месяца
	Планового месяца

	1. Трудоемкость одного комплекта, нормо-час
	0,3
	0,25

	2. Средняя продолжительность рабочего дня, ч
	7,6
	7,8

	3. Число рабочих дней в месяце
	21
	22


Определить: 1) уровень производительности труда; 2) за​планированное изменение производительности.

Задача № 2

Определить величину оборотных заделов, построить график их изменения для ППЛ, определит потребность в рабочих и их загрузку, если:

1) сменная программа составляет 75 шт.;
2) продолжительность смены 8 ч.

	№ операции
	1
	2
	3
	4

	Норма времени, мин
	4
	8
	2
	6,4

	Число станков
	1
	1
	1
	1


Вариант № 10

Задача № 1

Определить списочную численность основных рабочих по цеху в целом и по профессиям, если:

– объем продаж 90 000 шт.;
– прирост незавершенного производства +500 шт.;
– норма времени, мин. по операциям: № 1 – 40 мин, № 2 –21 мин, № 3 – 34 мин.

Средний коэффициент выполнения нормы 1,1.

Число рабочих дней – 251 по 8 ч в смену.

Потери времени – 15 %.

Задача № 2

На участке, работающем в одну смену по 8 ч, изготовляется станина станка.

Техпроцесс:
	№ операции
	1
	2
	3

	Норма времени, мин
	3,5
	2,0
	2,5


Определить: 1) при какой программе в смену и с каким числом рабочих мест на операциях линия может работать как непрерывно-поточная; 2) с какими межоперационными заделами работает линия, если на каждой операции имеется по два станка, а период комплектования задела равен смене, и какова при этом программа выпуска.

Вариант № 11

Задача № 1

Определить потребность в технологическом оборудовании и коэффициент загрузки каждого вида и всего оборудования в целом, если:

1) годовая производственная программа выпуска 30 тыс. шт.; 2) изменение остатков незавершенного производства по детали 2 %; 3) брак продукции 0,5 %. Режим работы 8 ч в смену, количество рабочих дней в году 22. Режим работы оборудования – три смены.

Техпроцесс:
	
	операция № 1
	операция № 2
	операция № 3

	Тшт, мин
	480
	6,0
	4,5

	Квн
	1,15
	1,1
	1,1


Задача № 2
На прямоточной линии изготовляется картер редуктора. Определить такт линии, потребное число рабочих мест на 
операциях и их загрузку, штат рабочих на линии, учитывая возможные совмещения. Составить план-график работы оборудования и рабочих на линии при нескольких переходах. Рассчитать величину и составить график изменения межоперационных заделов. Суточная программа для линии 260 шт., линия работает в две смены.

Техпроцесс:
	№ операции
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	Норма времени, мин
	2,7
	2,7
	3,25
	3,5
	0,9
	1,02
	3,08


Вариант № 12

Задача № 1

Определить длительность производственного цикла изготовления деталей при параллельно-последовательном виде движения партии в 30 шт. Транспортная партия = 5 деталям.
	Штучное время на операции
	tшт1 = 
= 5 мин

	tшт2 =
= 15 мин
	tшт3 = 
= 3 мин


	tшт4 = 
= 13 мин


	tшт5 = 
= 6 мин



	Кол-во рабочих мест
	1
	3
	1
	1
	1


Межоперационное время равно 5 мин.

Режим работы 2-сменный по 8 ч.

Задача № 2

На линии с распределительным конвейером обрабатывается картер воздушного насоса (габарит 320(140 мм, масса заготовки 9 кг).

Необходимо: 1) определить такт линии; 2) рассчитать потребное число рабочих мест по операциям и их загрузку; 3) рассчитать основные параметры конвейера: шаг, длину, скорость. Суточная программа для линии 732 шт., линия работает в две смены по 8 ч.

Техпроцесс:
	№ операции
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	Норма времени, мин
	5,2
	1,35
	4,0
	3,7
	2,7
	1,3
	1,25
	0,7


Вариант № 13

Задача № 1

Определить мощность (пропускную способность) отделения цеха, если:
	Операция
	Тшт, мин
	Число машиноопераций
	Сменность

	№ 1
	2,2
	2
	2

	№ 2
	5,0
	5
	2


Количество рабочих дней 222.

Потери на ремонт оборудования 10 %.

Задача № 2

Определить: 1) такт непрерывно-поточной линии; 2) потреб​ное число рабочих мест по операциям и их загрузку; 3) ско​рость конвейера и его длину; 4) все виды заделов. Годовая программа выпуска 20 600 шт. Потери по техническим причинам 0,6 %. Количество рабочих дней в году 222 дня. Про​дол​жительность смены 480 мин с 30-минутным перерывом в смене.

	№ операции
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	Норма времени, мин
	52
	48
	72
	40
	85
	36
	80


Вариант № 14

Задача № 1

Изготовляется вилка соединительного ползуна с кулисой в количестве 400 шт. Запуск деталей осуществляется партиями по 40 шт.; обработка ведется параллельно-последовательно.

Техпроцесс:
	№ операции
	Норма времени, мин
	Число станков на операции

	1
	31,5
	3

	2
	16,4
	2

	3
	2,0
	1

	4
	12,6
	2

	5
	4,0
	2


Определить: 1) длительность технологического цикла обработки 400 шт.; 2) производственный цикл изготовления первой партии деталей; 3) изменение длительности производственного цикла партии, если на операции № 2 использовать три станка и уменьшить партию запуска до 20 шт.

Задача № 2

Определить такт и ритм линии. Рассчитать потребное число рабочих мест по операциям и их загрузку. Рассчитать скорость конвейеров и его длину, все виды заделов для непрерывно-поточной линии, если годовая программа выпуска 41 400 шт., потери по техническим причинам 0,4 %. Количество рабочих дней в году 252. Продолжительность смен в сутки равно 480 мин с перерывом в смене 30 мин, 2-сменный режим работы.

Норма времени:
	№ операции
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	Норма времени, мин
	12
	24
	28
	18
	30
	36
	32


Вариант № 15

Задача № 1

Можно ли выполнить заказ к 16 мая, используя параллельно-последовательный вид движения с передачей деталей по 10 шт. Заказ на 100 деталей. Заготовки будут поданы в цех к 7 мая.

Техпроцесс:
	№ операции
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	Норма времени, мин
	12
	3
	20
	30
	10
	2,5
	6
	5


Задача № 2

На прямоточной линии производится ведущая шестерня. Необходимо: 1) определить такт линии, потребное число рабочих мест на операциях и их загрузку; 2) составить план-график работы оборудования и рабочих на линии; 3) определить штат рабочих на линии, учитывая возможные совмещения и регламент работы рабочих-совместителей; 4) рассчитать величину заделов и составить график изменения межоперационных оборотных заделов. Суточная программа для линии 400 шт., линия работает в две смены; период комплектования 2 ч.

Техпроцесс:
	№ операции
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	Норма времени, мин
	2,2
	4,6
	1,8
	3,0
	11,4
	2,4
	0,6


Вариант № 16

Задача № 1

Определить, как изменится длительность цикла в рабочих днях простого процесса при параллельном виде движения при уменьшении передаточной партии с 20 шт. до 10 шт. Другие параметры: величина партии 200 шт. 

Нормы времени по операциям:
	№ операции
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	Норма времени, мин
	1,7
	2,1
	0,9
	4,2
	2,8
	0,7


На каждой операции работа выполняется на одном станке, среднее межоперационное время на каждую передаточную партию 2 мин. Работа выполняется в две смены по 8 ч.

Задача № 2

На прямоточной линии изготовляется картер редуктора. Определить такт линии, потребное число рабочих мест на операциях и их загрузку, штат рабочих на линии, учитывая возможные совмещения. Составить план-график работы оборудования и рабочих на линии при нескольких переходах. Рассчитать величину и составить график изменения межопера​ционных заделов. Суточная программа для линии 260 шт., линия работает в две смены.

Техпроцесс:
	№ операции
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	Норма времени, мин
	2,7
	2,7
	3,25
	3,5
	0,9
	1,02
	3,08


Вариант № 17

Задача № 1
Определить длительность производственного цикла при последовательном, параллельно-последовательном и параллельном виде движения. Указать возможные срои запуска в производство всей партии для последовательного вида движения и сроки начала каждой операции при последовательно-параллельном виде движения. Величина обрабатываемой партии 500 шт., передаточной партии 50 шт., дата выпуска всего количества 1 сентября; производство работает в две смены, такт потока 0,2 ч.

Нормы времени по операциям:
	№ операции
	1
	2
	3
	4
	5

	Норма времени, мин
	0,4
	0,2
	0,8
	0,6
	0,2


На каждой операции работа выполняется на одном станке.

Задача № 2

На участке прямоточной линии обработки валика возникают межоперационные оборотные заделы. Определить их максимальную величину и построить график их изменения. Период комплектования задела 2 ч. Линия работает с тактом 8 мин/шт.

Нормы времени:
	№ операции
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	Норма времени, мин
	4
	6
	8
	4
	6
	12


Вариант № 18

Задача № 1

Определить длительность цикла обработки партии деталей в рабочих днях при последовательном виде движения деталей. Число деталей в партии 50 шт.

Нормы времени на операции:
	№ операции
	1
	2
	3
	4
	5

	Норма времени, мин
	1,0
	1,4
	3,0
	0,3
	0,7

	Число станков
	1
	1
	1
	2
	1


После операции 4 детали направляют в термический цех. Цех работает в две смены, кроме станков на операции 4, ра​ботающих в одну смену. Среднее межоперационное время 0,5 дня.

Задача № 2

На линии с распределительным конвейером обрабатывается корпус коробки передач (габариты 365(295). Необходимо определить: 1) такт линии; 2) потребное число рабочих мест и их загрузку; 3) основные параметры конвейера (шаг, общую длину, скорость). 

Суточная программа для линии 263 шт., линия работает в две смены по 8 ч.

Техпроцесс:
	№ операции
	Операции
	Норма времени, мин

	1
	Фрезерование
	11,5

	2
	Фрезерование
	11,5

	3
	Шлифование
	3,6

	4
	Сверление
	3,7

	5
	Нарезание резьбы
	7,5

	6
	Сверление
	3,7

	7
	Нарезание резьбы
	3,8

	8
	Контроль
	1,8


Вариант № 19

Задача № 1
Изготовляется вилка соединительного ползуна с кулисой в количестве 400 шт. Запуск деталей осуществляется партиями по 40 шт.; обработка ведется параллельно-последовательно.

Техпроцесс:
	№ операции
	Норма времени, мин
	Число станков на операции

	1
	31,5
	3

	2
	16,4
	2

	3
	2,0
	1

	4
	12,6
	2

	5
	4,0
	2


Определить: 1) длительность технологического цикла обработки 400 шт.; 2) производственный цикл изготовления первой партии деталей; 3) изменение длительности производственного цикла партии, если на операции № 2 использовать три станка и уменьшить партию запуска до 20 шт.

Задача № 2

На линии с распределительным конвейером обрабатывается корпус коробки передач весом 32 кг. Суточная программа выпуска для линии 241 шт., линия работает в две смены по 8 ч, каждая с регламентированными перерывами на отдых 10 мин в смену. 
Техпроцесс:
	№ операции
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	Норма времени, мин
	9,5
	12,5
	4,6
	4,7
	6,5
	2,4


Определить такт линии, число рабочих мест и их загрузку. Рассчитать параметры конвейера: шаг, скорость движения, общую длину, если шаг конвейера равен 3 м.

Вариант № 20

Задача № 1

Определить срок исполнения заказа в цехе при последовательном, параллельно-последовательном и параллельном видах движения. Исходные данные: цех получил заказ на 200 изделий, заготовки в цех поступят к 20 января.

Техпроцесс:
	№ операции
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	Норма времени, мин
	12
	20
	30
	3
	6
	5


Цех работает в две смены. Среднее межоперационное время 4 ч. Размер передаточной партии 40 шт.

Задача № 2
На поточной линии обрабатываются шестерни размерами с диаметром 20 и 24 мм. Месячная программа линии по первому изделию составляет 1000 шт., а второму – 750 шт.

Техпроцессы:
	№ операции
	1
	2
	3
	4
	5

	Норма времени, мин, 
по 1-му изделию
	52
	80
	12
	10
	25

	Норма времени, мин, 
по 2-му изделию
	54
	73
	12
	13
	27


Цех работает в две смены по 8 ч. В месяце 22 рабочих дня. Определить: 1) рабочие такты линии; 2) число станков по операциям и их загрузку; 3) период времени работы линии, необходимый для изготовления каждого изделия.
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