
[image: image56.bmp]
НАРОДНАЯ УКРАИНСКАЯ АКАДЕМИЯ

ОРГАНИЗАЦИЯ ПРОИЗВОДСТВА

Методические рекомендации для студентов 

факультета заочно-дистанционного обучения,

обучающихся по специальности 

7.050107 – Экономика предприятия

Издательство НУА

НАРОДНАЯ УКРАИНСКАЯ АКАДЕМИЯ

ОРГАНИЗАЦИЯ ПРОИЗВОДСТВА

Методические рекомендации для студентов 

факультета заочно-дистанционного обучения,

обучающихся по специальности 

7.050107 – Экономика предприятия
Харьков

Издательство НУА

2011

УДК 658 (072+075.4)

ББК 65.29p30-2

О-64

Утверждено на заседании кафедры экономики предприятия

Народной  украинской  академии.

Протокол  № 11  от 04 .04.2011

С о с т а в и т е л ь  Е. И. Решетняк
Р е ц е н з е н т  канд. экон. наук Л. И. Комир  
Видання містить календарно-тематичний план, програму курсу, основні питання, які необхідні для підготовки до семінарських і практичних занять, практичні завдання для самостійної роботи, методичні вказівки щодо їх розв’язання, списки літератури. Викладений матеріал дає можливість  організації самостійної роботи студентів.

[image: image57.jpg]


Организация производства : метод. рекомендации для студентов фак. заоч.-дистанц. обучения, обучающихся по специальности 7.050107 – Экономика предприятия / Нар. укр. акад., [каф. экономики предприятия ; сост. Е. И. Решетняк]. – Харьков : Изд-во НУА, 2010. – 60 с.




Издание содержит календарно-тематический план, программу курса, основные вопросы, необходимые для подготовки     к семинарским и практическим занятиям, практические задания для самостоятельной работы, методические рекомендации к их решению, списки литературы. Изложенный материал дает возможность организации самостоятельной работы студентов.

УДК 658 (072+075/4)

ББК 65.29р30-2
 ©  Народная украинская академия, 2011
СОДЕРЖАНИ

Введение…..........................................................................................................3

Содержание и структура дисциплины……………………………………..…4

1. Производственный процесс и типы производства…………………………..7
	2. Организация производственного процесса во времени……………………10
	

	3. Организация поточного производства………………………………………16
	

	4. Сетевое планирование и управление (СПУ) разработками…………...……21
	

	5. Организация инструментального хозяйства…………………………….…..25
	

	6. Организация ремонтного хозяйства…………………………………………26
	

	7. Научная организация и нормирование труда……………………………….29
	

	8. Организация заработной платы…………………………………………..….33
	

	9. Комплексная задача……………………………………………………….….37
	

	Экзаменационные вопросы по курсу «Организация производства»…….…….51
	

	Глоссарий………………………………………………………………….…….54
	

	Список литературы………………………………………………………..……58
	

	
	


ВВЕДЕНИЕ

Целью и задачами учебной дисциплины является формирование комплекса знаний о производстве, производственных системах, освоении основ организации производства, его общих принципов, методов и положений независимо от форм собственности, направлений деятельности, а на этой основе – специальных знаний и практических навыков для принятия эффективных управленческих решений по созданию, функционированию и реорганизации производственных систем в условиях рыночной среды, самостоятельного выполнения технико-экономических расчетов при обосновании производственных процессов, выбора эффективных вариантов их функционирования и трансформации.

Предметом дисциплины является изучение закономерностей рационального объединения средств производства, рабочей силы и других факторов производства  в  условиях  быстрых изменений, связанных с обновлением продукции и процессом ее изготовления.

Объект изучения – промышленное предприятие, которое рассматривается в курсе как производственная система.

В результате изучения курса «Организация производства» будущие специалисты должны получить знания, необходимые для решения задач, возникающих в производственно-хозяйственной деятельности предприятий при выборе рациональных вариантов организационно-плановых решений, обеспечивающих повышение экономической эффективности производства. Необходимо научиться организовать работу производственного подразделения, овладеть методами анализа производственно-хозяйственной деятельности, рациональной организации производственного процесса, найти и использовать внутрипроизводственные резервы, умело применять организацию, нормирование и оплату труда для повышения его производительности и качества, гибко реагировать на изменение спроса, оптимизировать производственные процессы с целью принятия эффективных хозяйственных решений.

Методические рекомендации по «Организации производства» включают условия задач по основным темам курса и методические рекомендации по их решению, список экзаменационных вопросов и глоссарий. 

Перед решением задач необходимо изучить соответствующий теоретический материал, используя рекомендуемую литературу, специальные источники, а также конспект по предмету.

СОДЕРЖАНИЕ И СТРУКТУРА ДИСЦИПЛИНЫ

	Название темы
	Объем работ, ч

	
	всего
	лекции
	прак-тики
	Самосто-ятельная работа

	1. Введение. Организация основного производства. 
	11
	0,5
	0,5
	10

	2. Производственные системы 
	11
	0,5
	0,5
	10

	3. Производственный процесс и типы производства 
	16
	1
	1
	14

	4. Комплексная подготовка производства к выпуску новой продукции 
	16
	1
	1
	14

	5. Организация производственного процесса в пространстве и во времени 
	16
	1


	1
	14

	6. Единичные и серийные методы организации производства 
	16
	1
	1
	14

	7. Организация поточного и автоматизированного производства 
	16
	1
	1
	14

	8. Организация инфраструктуры предприятия: вспомогательные производства и обслуживающие хозяйства 
	16
	1
	1
	14

	9. Организационное проектирование производственных систем 
	15
	0,5


	0,5
	14

	10. Организация трудовых процессов 
и рабочих мест 
	15
	0,5
	0,5
	14

	11. Организация нормирования труда 
	16
	1
	1
	14

	12.Организационно-производственное обеспечение качества и конкурентоспособности продукции 
	16
	1
	1
	14

	Всего
	180
	10
	10
	160


Содержание программы курса:


Тема № 1. Введение. Организация основного производства
Предмет, метод и задачи курса. Развитие теории и практики организации производства. Особенности организации производства в современных условиях.
Тема № 2. Производственные системы

Производство как система. Промышленное предприятие как целостная система: виды, цели, формы, производственный потенциал и организационные

факторы повышения уровня его использования. Жизненный цикл техники и задачи организации производства. Принципы организации производства.

Тема № 3. Производственный процесс и типы производства
Производственный процесс и производственная структура предприятия. Типы производства и их технико-экономическая характеристика. Принципы рационализации процессов. Сущность организации производственных процессов. Виды производственных процессов. Формы организации производства.

Тема № 4. Комплексная подготовка производства к выпуску новой продукции
Сущность комплексной подготовки производства к выпуску новой продукции. Содержание и задачи СОНП. Классификация научных исследований 
и особенности организации НИОКР. Содержание этапов НИР. Изобретательство. Содержание, задачи, стадии ПКР. Технологичность конструкций  и их составных частей. Организационно-экономическая эффективность САПР. Сущность и стадии технологической подготовки производства. Содержание и задачи организационной подготовки. Кривые освоения и их экономический смысл. Сокращение цикла освоения и рост конкурентоспособности производства. 

Тема № 5. Организация производственного процесса в пространстве и во времени
Сущность организации производственного процесса в пространстве и во времени. Методы организации производственного процесса. Виды движения предметов труда и их влияние на производственный цикл.

Тема № 6. Единичные и серийные методы организации производства
Характеристика основных методов организации производственного процесса. Особенности оперативно-календарного планирования и управления 
в единичном производстве. Особенности оперативно-календарного планирования и управления в серийном производстве. Параметры классификации оперативно-календарного планирования и управления на производстве. Автоматизация производственных процессов.

Тема № 7. Организация поточного и автоматизированного  производства

Сущность поточного производства, достоинства и недостатки. Классификация поточных линий. Расчет показателей поточных линий. Классификация поточных линий. Расчет показателей поточных линий. Виды и формы организации автоматических поточных линий. Роторные линии. Гибкое автоматизированное производство и его экономические преимущества.
Тема № 8. Организация инфраструктуры предприятия: вспомогательные производства и обслуживающие хозяйства
Организация инструментального и ремонтного хозяйств. Особенности организации энергетического, транспортного и складского хозяйств предприятия.

Тема № 9. Организационное проектирование производственных 
систем
Содержание и задачи планирования. Сетевое планирование и управление разработками и освоением новой техники: расчет параметров, оптимизация по времени и ресурсам. График «время - затраты».

Тема № 10. Организация трудовых процессов и рабочих мест 
Содержание и направление НОТ. Рациональные режимы труда и отдыха. Изучение и проектирование рациональных методов труда. НОТ на рабочем месте. Совмещение профессий. Многостаночное обслуживание.

Тема № 11. Организация нормирования труда
Сущность и задачи нормирования. Виды норм. Классификация затрат рабочего времени. Состав технически обоснованной нормы времени. Специфика расчета норм для разных типов производства. Методы технического нормирования. Методы изучения затрат рабочего времени: ФРВ и хронометраж. Понятие о микроэлементном нормировании труда.

Принципы, цели и содержание оплаты и стимулирования труда. Выбор форм оплаты труда. Организация премирования рабочих. Оценка факторов трудового вклада рабочих и специалистов. Нетрадиционные формы оплаты труда.   

Тема № 12. Организационно-производственное обеспечение качества 
и конкурентоспособности продукции 

Сущность качества выпускаемой продукции. Основные характеристики качества продукции. Методы оценки качества продукции. Тотальное управление качеством на предприятии. Направления совершенствования качества выпускаемой продукции. «Кружки качества». 

Тема 1.  Производственный процесс и типы производства

1. Понятие производственного процесса и его структура.

2. Принципы  рациональной  организации производственного процесса, их понимание в современных условиях хозяйствования.

3.  Типы производства и их технико-экономическая характеристика.

 [6, С. 25–48, 62–68; 7; 8, С. 22–37; 9, С. 111–117]. 

Задача 1.1

Харьковское государственное авиационное производственное предприятие сегодня – это передовой высокотехнологичный комплекс, располагающий большими производственными мощностями, постоянно осваивающий новые технологические процессы и применяющий новые материалы в производстве, обеспечивая высокое качество выпускаемой продукции на самом современном уровне. 

В состав ХГАПП входят: механосборочные цеха, выпускающие широкую номенклатуру деталей от гаек и винтов до цельнофрезерованных панелей крыла; заготовительно-штамповочные цеха, выполняющие раскрой материала, изготавливающие сложные пространственные детали, трубопроводы всех систем самолета; цех покрытий, выполняющий химобработку деталей, нанесение гальванического и лакокрасочного покрытия на детали и узлы, внешнюю окраску самолетов; цех неметаллов, изготавливающий детали из пластмасс, резины 
и композиционных материалов, в том числе и интерьер самолета; агрегатно-сборочные цеха, собирающие фюзеляж, крыло, киль, стабилизатор, мотогондолу и выполняющие их стыковку; цех окончательной сборки, выполняющий монтаж жгутов, трубопроводов, радио- и спецоборудования, испытания всех систем самолета; летно-испытательная станция, на которой выполняются наземные и летные испытания самолетов, а также осуществляется полный комплекс работ по подготовке к передаче самолета эксплуатанту; эксплуатационно-ремонтный цех, выполняющий все виды гарантийного и послегарантийного обслуживания самолетов производства ХГАПП, находящихся в эксплуатации. 

ХГАПП располагает мощными цехами подготовки производства, изготавливающих средства технологического оснащения (инструмент, приспособления, прессформы, стапеля, стендовое оборудование), применяемые при производстве самолетов. 

Кроме основного производства ХГАПП имеет в своем составе завод ТОРА, занимающийся ремонтом авиатехники, завод Сокольники, выпускающий широкий спектр товаров народного потребления от сервировочных столиков и лестниц-стремянок до оборудования детских площадок, Чугуевский авиационно-технологический завод, изготавливающий различное оборудование 
и средства технологического оснащения.

Задание. Охарактеризуйте производственный состав предприятия. Постройте производственную структуру предприятия исходя из полученной информации. Охарактеризуйте тип производства Харьковского государственного авиационного производственного предприятия.

Задача 1.2

В начале 2010 года группой специалистов-электронщиков и экономистов было создано Научно-производственное предприятие "Титан". Основной целью его создания было заполнение определенной ниши рынка, связанной с обслуживанием оборудования промышленных предприятий, занимающихся металлообработкой.

На сегодняшний день предприятие, используя универсальное оборудование, осуществляет полный цикл работ, направленных на повышение работоспособности и эффективности использования станков с числовым программным управлением, автоматов, полуавтоматов и кузнечно-прессового оборудования в Санкт-Петербурге и Ленинградской области. Предприятие занимается техническим обслуживанием станков и устройств промышленной электроники, их ремонтом и пуско-наладкой; устанавливает системы ЧПУ и производит иную модернизацию оборудования. К числу способов модернизации оборудования можно отнести и собственные разработки предприятия, такие как установка на станки систем компьютерного ввода и вывода. Результат работы предприятия - это бесперебойная работа оборудования заказчика.

Кроме того, предприятие изготавливает для клиентов детали любой сложности. Осуществляет токарную и фрезерную обработку, газовую резку, зубонарезание. Имеется возможность обработки деталей любых размеров, в том числе и особо крупных. 

Особо необходимо отметить высокий профессионализм сотрудников. При этом большой опыт работы с металлорежущим оборудованием позволяет сотрудникам выполнять полученные заказы на действительно высоком уровне.

Задание. Что вы можете сказать о деятельности предприятия? К какому типу производства вы могли бы отнести предприятие, исходя из полученной информации. Определите характер специализации.

Задание 1.3.

Основным направлением деятельности фирмы «Харьков-Прибор» является разработка, производство и внедрение средств бесконтактного измерения температуры (пирометров), продажа и сервисное обслуживание пирометров 
и тепловизоров фирмы Raytek. Фирма «Харьков-Прибор» является эксклюзивным дистрибьютором фирмы Raytek в Украине. Фирма «Харьков-Прибор» проводит работы по термографическому обследованию предприятий и энергоаудиту.

Фирма «Харьков-Прибор» предлагает переносные приборы серии НИМБУС собственного производства (занесены в Госреестр средств измерительной техники Украины под номером У1761-03) с диапазоном измерения температуры 
(-30ºС…+275ºС).

Фирма «Харьков-Прибор» является официальным представителем фирм Eurotron, FLUKE ,Wavetek, Hart Scientific и Meterman и др. 

Измерительные приборы от фирмы «Харьков-Прибор» дают следующие преимущества для Заказчика: 

· Наилучшее соотношение цена/сервис на оборудование вышеперечисленных фирм производителей. 

· Приборы Raytek не требуют дополнительной сертификации или аттестации при проведении ежегодной поверки. 

· Гарантийное обслуживание от 24 месяцев, послегарантийное обслуживание в специализированном сервисном центре «Харьков-Прибор», 
г. Харьков.

Специалисты предприятия готовы дать ответ на технические вопросы. Доступны обслуживание, обучение, поверка и другие услуги, гарантирующие Вам получение максимальной выгоды от применения всего оборудования, поставляемого фирмой «Харьков-Прибор».

ООО НПФ "Харьков-Прибор" является производителем измерительных приборов, имеет пока небольшую производственную базу, но она позволяет производить оборудование на уровне, не уступающем мировым стандартам. 
В процессе сотрудничества с зарубежными партнерами, заручившись их помощью и получив в свое распоряжение часть их технологий, смогли начать собственное производство на основе периодически повторяющегося выпуска приборов для бесконтактного измерения температуры и другого оборудования.

На сегодняшний день ООО НПФ "Харьков-Прибор" целенаправленно работает по нескольким направлениям в производстве приборов для бесконтактного измерения температуры и производстве источников питания.

Задание. Что вы можете сказать о деятельности предприятия? К какому типу производства вы могли бы отнести предприятие, исходя из полученной информации. Определите характер специализации.

Задача 1.4 

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

Тема 2. Организация производственного процесса во времени

1. Понятие производственного цикла и его структура.

2. Виды движения партий деталей в производстве (последовательный, параллельный, смешанный) и сфера их использования.

3. Методы расчета производственного цикла при различных видах движения.

4.  Пути и значения сокращения производственного цикла.

5. Производственная структура предприятий (объединений) и пути ее совершенствования.

[6, С. 48–62; 7; 8, С. 38–63; 9, С. 121–137].

Задача 2.1


Число деталей в партии n = 3; число операций m = 4; время выполнения операций t1 = 2 мин; t2 = 4 мин; t3 = 1 мин; t4 = 3 мин. 

Определить длительность операционного цикла изготовления партии деталей при последовательном, параллельно-последовательном и параллельном видах движения деталей.

Задача 2.2

Технологический процесс сборки изделия А представлен  в табл. 1.

Таблица 1 

Технологический процесс сборки изделия А

	Номер операции
	Норма времени на операцию, мин
	Число рабочих мест на операции, шт

	1
	9,6
	2

	2
	2,2
	1

	3
	4,7
	1

	4
	12
	3

	5
	1,4
	1

	6
	0,9
	1


1. Определить длительность технологического цикла сборки детали  изделия А при всех видах движения деталей. Величина производственной партии – 50 шт, передаточной партии – 10 штук.

2. Найдена возможность объединить пятую и шестую операции в одну (пятую) без изменения длительности каждой из них в отдельности. Вычислить общее сокращение длительности изготовления производственной партии изделия А при всех видах движения деталей. Сделать выводы.

3. Определить, как влияет на длительность производственного цикла очередность технологического процесса при всех видах движения деталей, если поменять местами вторую и третью операции местами. Сделать выводы.

Задача 2.3

Определить длительность цикла сложного производственного процесса сборки изделия А. Для сборки изделия А необходимы узлы У1 и У2. Для сборки узла У1 необходимы узел У3 и детали Д1, Д2 и Д3. Для сборки узла У2 необходимы узел У4 и узел У5, для сборки узла У3 необходимы узел У4 и детали Д4, Д5, Д6 и Д2. Для сборки узла У4 необходимы узел У6 и детали Д3, Д5, Д6, Д7. Для сборки узла У5 необходимы детали Д4, Д5, Д8. Для сборки узла У6 необходимы детали Д3, Д7 и Д9. Время сборки и обработки деталей приведены 
в табл. 2.

Таблица 2 

Время сборки изделия А и узлов, входящих в него

	Наименование операции
	Наименование узла/детали
	Время, мин

	Сборка
	Изделия А
	25

	
	У1
	10

	
	У2
	15

	
	У3
	10

	
	У4
	12

	
	У5
	20

	
	У6
	14

	Обработка
	Д1
	4

	
	Д2
	5

	
	Д3
	8

	
	Д4
	5

	
	Д5
	6

	
	Д6
	12

	
	Д7
	11

	
	Д8
	4

	
	Д9
	10


Методические указания к теме 2

До проведения расчетов необходимо вспомнить общую характеристику видов движения партии изделий в процессе производства.

Длительность цикла изготовления партии изделий равна при:

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


т – число операций;


ti – норма времени на одно изделие;

1) параллельном виде движения изделий:
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где tдл – наиболее длительная операция.

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

При движении деталей по операциям транспортными партиями (ρ) длительность цикла составляет:
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2) параллельно-последовательном виде движения изделий:
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где 
ρ – количество изделий в транспортной партии (при поштучной передаче ρ = 1);

tкор і – норма времени на операцию с более коротким циклом из каждой смежной пары операций.

Отмеченные формулы используются при выполнении операций на одном станке.

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

График последовательного вида движения не будет изменяться от способа передачи (поштучно или транспортными партиями), т.к. для последовательного вида  понятие «дробления» на партии или штуки не приемлемо. При последовательном движении каждая последующая операция начинается после того, как все детали партии прошли обработку на предыдущей операции                      (рис. 2.1, а).

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

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

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


(2.5)

Таким образом, чередуя  выполнение операции и время перерывов  и выравнивания по главной операции, можно изобразить график параллельного вида движения (рис. 2.1, б).

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

В случае, если ti–1 
[image: image5.wmf]£

 ti , передача изделий на операцию с длительностью 
ti происходит сразу после завершения обработки на операции і – 1. Тогда время смещения составит:
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Если ti–1 ( ti , смещение между операциями будем находить по формуле:
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(2.7)

Пример построения графика параллельно-последовательного вида движения представлен на рис. 2.1, в.

После проведенных расчетов и построений необходимо проанализировать полученные значения длительности цикла при различных видах движения, сопоставляя  аналитические  и  графические  результаты;  выделить  особенности и преимущества и недостатки каждого из видов движения.

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

Решение: 

Длительность цикла:

– при последовательном движении:
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– при параллельном виде движения:


   
[image: image9.wmf]å

=

-

+

=

т

і

дл

i

парал

t

n

t

Т

1

)

(

r

r

= 5 · 10 + (10 – 5) · 4 = 70 мин.

· при параллельно-последовательном движении:
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Для построения графика параллельного движения необходимо знать время перерывов на операциях:
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t пер1 = 5 · (4 – 2) = 10 мин.;

t пер2 = 5 · (4 – 1) = 15 мин.;

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

t пер4 = 5 · (4 – 3) = 5 мин.

Для построения смешанного вида движения нужно определить время смещения между операциями:

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

Ст 2,3 = 5 мин. (t2 ( t3);

Ст 3,4 = 10 · 4 – (10 – 5) · 3 = 25 мин. (t3 ( t4).





Условные обозначения:


а) последовательное движение;


б) параллельное движение;


в) параллельно-последовательное движение.

Тема 3. Организация поточного производства

1. Основные признаки поточного производства и его эффективность.

2. Виды поточных линий и их технико-экономическая характеристика.

3. Расчет основных параметров поточных линий.

4. Производственные заделы.

[1, 6, С. 68–87; 7; 8, С. 63–90; 9, С. 139–153].

Задача 3.1

Фотоаппараты монтируют на конвейере поточной линии. Объем             выпуска – 85 фотоаппаратов за смену; трудоемкость монтажа одного фотоаппарата – 3 часа 15 минут. Длительность выполнения операций на каждом рабочем месте одинакова и равна такту. Перерывы на отдых составляют 7% от времени работы линии. Рабочие места размещены с одной стороны конвейера, расстояние между центрами – 1,5 м. Определить такт работы линии, количество рабочих мест, скорость и длину конвейера.

Задача 3.2

Построить график межоперационных оборотных заделов на прямоточной поточной линии, если известны: сменный выпуск продукции (Nсм), часовые производительности  на  операциях  поточной линии  (П час i). Данные по вариантам  представлены в табл. 3. Эффективный фонд рабочего времени Фэф =   8 ч.

Таблица 3  

Исходные данные для расчета заделов

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

	
	
	1
	2
	3
	4
	5

	1 
	240
	30
	60
	40
	30
	60

	2 
	320
	80
	100
	50
	60
	40

	3 
	400
	50
	100
	75
	100
	50

	4 
	120
	15
	30
	45
	60
	20

	5 
	150
	20
	30
	25
	20
	25


Методические указания
Перед расчетом оборотных заделов на прямоточной поточной линии (ПЛ) необходимо построить график загрузки рабочих мест (рис. 3.1) в течение временного периода, на который строится стандарт-план (смена, полсмены и т.п.). При этом следует максимально загрузить оборудование и рабочих. Например, если расчетное число рабочих мест на операции Срасч = 3,5, то 3 рабочих будут загружены на 100%, а 4-й – на 50%.

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

График загрузки является основанием для определения так называемого времени совместной работы tс, которое находится для двух смежных операций. Время совместной работы – это отрезок рабочего времени, на котором не изменяются условия работы на двух смежных операциях.

Поскольку трудоемкость операций, а следовательно и производительность,  на  рабочих местах неизменны, то значение tс зависит от времени начала и продолжительности работы (рис. 3.1).

Часовая  производительность на операции зависит от ее трудоемкости (tі) 
и числа одновременно занятых на операции работников Сі (оборудования):

                         
[image: image12.wmf]C

t

П

i

i

час

×

=

60

,




(3.1)

а межоперационный задел Zоб i j  (i – номер предыдущей операции,  j – номер последующей операции):
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(3.2)

Знак «+» перед полученным значением Zоб i j  означает, что задел накапливается, а «–» – расходуется, то есть должен быть создан ранее и находиться на рабочем месте до начала работы на нем.

Пример  расчета  величины межоперационных заделов на прямоточной ПЛ при N см = 480 шт.,  трудоемкости (ti) и  числе  рабочих  мест  (Сі) приведен 
в  табл. 4.
Таблица 4

Данные для определения межоперационных оборотных заделов

	Опе-рация

і 
	ti , мин.
	Сі , шт.
	Пчас , шт./ч.
	tзап , 

ч.
	tс , 

ч.
	Длительность смены, час.

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	1
	0,75
	1
	80
	6
	6
	
	
	
	
	
	
	
	

	2
	1
	1
	60
	8
	2
	
	
	
	
	
	
	
	

	3
	0,5
	1
	120
	4
	4
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	4
	
	
	
	
	
	
	
	


Межоперационные оборотные заделы:
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  = (80 – 60)·6 = 120 шт.;
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 = (0 – 60)·2 = – 120 шт.;
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  = (60 – 0)·4 = 240 шт.;
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Задача 3.3 

Определить тип поточной линии (ПЛ) на основании условия ее синхронизации, трудоемкость выполнения  операций на  линии  представлена в табл. 5, 
а также величину образующихся на ней заделов.

Таблица 5 

Оперативное время на деталь, нормо-ч/шт.

	Операция 
	Оперативное время, ti

	1
	0,55

	2
	1,10

	3
	0,74

	4
	0,93

	5
	0,62


Прочие исходные данные:

1) годовой выпуск деталей N см = 5000 шт.;

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

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

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

Методические указания

Поточные линии классифицируются по ряду признаков. Одним из основных является степень непрерывности производства. Исходя из этого, ПЛ бывают непрерывно-поточные и прерывно-поточные (прямоточные). Критерием в этом случае выступает так называемое условие синхронизации: выравнивание соотношения между длительностью технологической операции и тактом ПЛ. Следовательно, условие синхронизации можно представить следующим образом:
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где 
ti – трудоемкость на і-й операции;


Сi – число параллельных рабочих мест на і-й операции;


τ  – такт поточной линии.


Такт поточной линии:
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где 
Фсм – сменный фонд рабочего времени;


N см – выпуск деталей в смену.

Синхронизация поточной линии может быть грубой, когда соотношение между ti и Сi регулируется изменением числа рабочих мест. При этом отклонение такта операции ti / Сi от такта ПЛ  – τ  может находиться в пределах ± 5%. Аналитически это отклонение можно определить с помощью коэффициента синхронизации. Коэффициент синхронизации на і-й операции ПЛ:
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Если   величина  kc   на  какой-либо    операции   выходит   за   пределы ±  5%,   то  такая операция является не синхронизированной, а значит, и вся  линия относится к прерывно-поточной  (прямоточной).


Для расчета такта ПЛ и уровня ее синхронизации необходимо рассчитать такие показатели, как:

· режимный годовой фонд рабочего времени:

              
[image: image21.wmf]S

Ф

Ф

реж

год

реж

×

×

=

12

, ч/год
     



(3.6)

· плановый годовой фонд рабочего времени:
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где 
Тппр – затраты времени на плановое ремонтообслуживание;


Пппр – процент затрат на  плановое ремонтообслуживание.

· плановый сменный фонд рабочего времени:
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· плановый сменный фонд с учетом перерывов:
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где
tпер – регламентированные перерывы;

· сменный выпуск деталей:
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После расчетов коэффициентов синхронизации и определения типа ПЛ, определить для нее создаваемые заделы по известным формулам. (Алгоритмы расчета заделов для различных видов ПЛ приведены в учебных пособиях [6–9] по организации производства и специальной литературе [1]).

Тема 4. Сетевое планирование и управление (СПУ) разработками

1. Виды систем СПУ, понятие сетевого графика.

2. Правила построения сетевых графиков.

3. Расчет параметров сетевого графика.

4. Линейный график и график загрузки числа исполнителей.

5.  Анализ и оптимизация сетевого графика.

[7; 8, С.166–183; 9, С. 157–171; 11].

 Задача 4.1 

Список операций по работе с новой продукцией представлен в табл. 6.

Таблица 6

Содержание работ и их характеристики

	Код
	Операция
	Предше​ствую​щая опе​рация
	Про​должи​тель​ность в неделях (норм)
	Коли​чество сотруд-

ников


	Стои​мость работы, т. грн (норм)
	Про​должи​тель​ность в неделях (ускор)
	Стои​мость работы, т. грн

(ускор)

	1
	Организовать отдел по сбыту
	–
	2
	2
	20
	1
	42

	2
	Нанять торговых агентов
	1
	3
	2
	5
	1
	19

	3
	Обучение торговых агентов
	2
	5
	1
	12
	3
	35

	4
	Выбрать рекламное агентство
	1
	2
	1
	0,5
	1
	1,3

	5
	Спланировать рекламную кампанию
	4
	3
	3
	21
	2
	57

	6
	Провести рекламную кампанию
	5
	9
	2
	50
	6
	85

	7
	Разработать упаковку
	–
	2
	1
	11
	1
	25

	8
	Установка оборудования для упаковки
	7
	6
	2
	18
	3
	38

	9
	Упаковать первоначальный запас ГП
	8, 10
	2
	1
	25
	1
	41

	10
	Заказать партию продукции ее производителю
	–
	3
	1
	35
	2
	52

	11
	Выбрать оптовых покупателей
	1
	4
	2
	2
	1
	8

	12
	Продать оптовикам
	3, 6, 11
	3
	3
	5
	2
	13

	13
	Поставить проданный товар оптовикам
	9, 12
	4
	4
	40
	2
	62


1. Построить сетевую модель внедрения на рынок новой продукции.

2. Построить линейный график организации отдела сбыта. Рассмотрите возможность использования максимум семи человек при организации отдела сбыта.

3. Сократите длительность реализации проекта на 5 недель с учетом минимизации затрат.

Методические указания

При построении сети необходимо придерживать следующих условий:

1. Поток времени в модели должен идти слева направо и сверху вниз.

2. Начальное и конечное события в сети могут быть только в единственном числе, то есть одно начальное и одно конечное событие.

3. График не должен иметь циклов, то есть путь не должен несколько раз проходить через одну и ту же вершину (событие).

4. Модель не должна иметь тупиков, то есть событий, которые не имеют предыдущих и последующих кроме начального и конечного события.

5. Между двумя событиями может быть проведена только одна стрелка (работа), если необходимо провести несколько работ, то вводятся фиктивные работы и события.

При расчете параметров сетевого графика основными являются следующие:

ранний срок свершения события - минимальное (т. е. наиболее раннее) время свершения события Рj, после которого возможно начало всех работ, выходящих из события Рj . Ранний срок свершения события Рj определяется по формуле 

t(0)j = max (t(0)i +tij(,                                                   (4.1)

где      t(0)i – ранний срок свершения предшествующего события Рi;

           tij  – продолжительность (ij)-ой работы.

Поздний срок свершения события - это самый поздний допустимый срок наступления события Рi, который не влияет на общую продолжительность критического пути:

                                               t(1)i = min (t(1)j - tij(,                                             (4.2)

где      t(1)j – поздний срок свершения последующего события Рj.
Критическим временем проекта называется время T(0)n = Tkp наступления последнего события Pn. Другими словами, критическое время - это минимальное количество времени, необходимое для выполнения комплекса работ. Работу (Рi,  Рj) для которой выполняется условие t(1)j – t(0)i = tij, называют критической. В сетевой модели необходимо выделить критический путь выполнения проекта организации малого предприятия.

Необходимо рассчитать резервы времени работ:

– полный резерв времени R полij  работы (Рi,  Рj) определяется максимальным количеством времени, на которое можно увеличить продолжительность (Рi,  Рj) работы без увеличения Ткр выполнения проекта:

R полij = t(1)j –  (t(0)i +tij);                                            (4.3)

– свободный резерв времени R свij  работы (Рi,  Рj) – это максимально допустимое увеличение продолжительности этой работы, не нарушающее возможности начинать все работы, выходящие из Рj в наиболее раннее допустимое время t(0)j:

R свij = t(0)j –  (t(0)i +tij);                                            (4.4)

– независимый резерв времени R незij  работы (Рi,  Рj) – максимально допустимое количество времени для увеличения продолжительности работы при условии, что все работы, входящие в событие Рi, заканчиваются в наиболее позднее допустимое время t(1)i, а все работы, выходящие из Рj, начинаются в наиболее раннее время t(0)j, т. е.

R незij = t(0)j – (t(1)i +tij);                                             (4.5)

Поздний резерв времени R позij  работы (Рi,  Рj) показывает максимально допустимое количество времени, которое может быть использовано для увеличения продолжительности работы (Рi,  Рj) при условии, что это не вызовет изменения позднего срока свершения предшествующего события t(1)i :

R позij = t(1)j – (t(1)i +tij).                                             (4.6)

Знание резервов времени работ сетевого графика имеет большое значение для правильного ведения работ проекта. Наличие резервов времени позволяет при оптимизации сети маневрировать сроком начала работ, их продолжительностью и сроком окончания всего комплекса работ.

Сетевые модели позволяют оптимизацию параметров сети по времени. 

При этом необходимо учесть следующее:

· если критическая работа не имеет себе параллельных, то сокращение ее продолжительности дает полный эффект, причем критические вершины, размеры резервов и их распределение по всем работам сетевого графика остаются при этом неизменными;

· если предпринять сокращение критической цепочки на величину, меньшую, чем сумма полных резервов параллельной некритической цепочки, то критический путь проходит по тем же вершинам, что и длительность всей разработки, сокращается на полную величину предпринятого сокращения критической цепочки;

· если сократить продолжительность критической цепочки на величину, равную сумме полных резервов параллельной некритической цепочки, то достигается такое сокращение длительности всей разработки, причем наряду с прежней критической цепочкой появляется новая.

Тема 5. Организация инструментального хозяйства

1. Понятие и состав производственной инфраструктуры предприятия.

2. Состав, значение и задачи инструментального хозяйства.

3. Нормирование использования инструментов и расчет необходимого количества инструмента.

4. Системы регулирования запаса инструментов и обеспечение инструментами цехов и рабочих мест.

5. Пути усовершенствования инструментального хозяйства.

 [6, С. 155–176; 7; 8, С. 214–226; 9, С. 171–179].

 Задача 5.1

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

Задача 5.2 

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

Тема 6. Организация ремонтного хозяйства

1. Задачи ремонтного хозяйства и его состав.

2. Система технического обслуживания и ремонта оборудования, ее нормативы.

3. Организационные формы выполнения ремонтных работ и обслуживания оборудования. Планирование работ по техническому обслуживанию и ремонту.

4. Пути усовершенствования ремонтного хозяйства.

[6, С. 176–194; 7; 8, С. 226–238; 9, С. 181–186; 12].

Задача 6.1 

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

1) режим работы – 2 смены, 260 рабочих дней, 8-часовая смена; коэффициент использования режимного фонда времени (исп= 0,72;
[image: image26.wmf] 

2) необходимое количество ремонтов и осмотров, порядок их чередования, а также другие показатели,  используемые при расчете, представлены в табл. 7;
3) нормы трудоемкости по ремонтообслуживанию (нормо-ч) на единицу ремонтосложности даны в табл. 8. 

   Таблица 7 

        Данные для расчета затрат по ремонтообслуживанию

	Вариант
	Структура ремонтного цикла
	Тр. ц. мех, 

час
	Тр. ц. эл, 

час
	Ремонтосложность,  е.р.с.

	
	
	
	
	Rм
	Rэ

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

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

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

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

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


Таблица 8

Нормы трудоемкости

	Вид работ
	Станок 
	Электрическая часть 

	Капитальный ремонт (КР)
	50,0
	12,5

	Средний ремонт (СР)
	9,0
	–

	Текущий ремонт (ТР)
	6,0
	1,5

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

	Перед капремонтом
	0,85
	0,25

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


4) средние часовые тарифные ставки на работы по ремонтообслуживанию – 12,5  грн/ч;

5) нормы затрат на материалы и комплектующие изделия: при выполнении капитального ремонта Ск1 = 110 грн/е.р.с.; при выполнении среднего ремонта Сср1=75грн/е.р.с.; при выполнении текущего ремонта Ст.р1 = 25 грн/е.р.с.; на техническое обслуживание Ст.о = 60 грн/е.р.с.;

6) премии из ФЗП – 40%, доплаты –10%, отчисления на социальные мероприятия –37,5%.

Методические указания 

 Состав, число и порядок чередования плановых ремонтов и осмотров в ремонтном цикле определяют на основании структуры ремонтного цикла. Структуру ремонтного цикла задают в виде цифр, первая из которых обозначает количество средних ремонтов (СР), вторая – число текущих ремонтов (ТР), а третья – количество осмотров (О). Ремонтные работы выполняют между двумя капитальными ремонтами (КР) либо между началом эксплуатации и первым капитальным ремонтом. Этот период называется ремонтным циклом. Отрезок времени между двумя очередными плановыми ремонтами называется межремонтным периодом. Продолжительность межремонтного периода равна продолжительности ремонтного цикла (Тр.ц), деленной на число внутрицикловых ремонтов (n) плюс единица:

                                      
[image: image27.wmf]1

.

.

+

=

n

Т

Т

ц

р

р

м

 .                                         (6.1)   


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


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

      S – количество смен;

      t – продолжительность смены;

     kисп – коэффициент использования режимного фонда времени.

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

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

                                          Тсум = Тмех i + Тэл i,                                       (6.3)

Тмех i  – трудоемкость ремонтных работ механической части;

Тэл i  –  трудоемкость ремонтных работ электрической части.

                                             Тмех i = n tHi Rм, 

                                              Тэл i = n tHi Rэ,                                           (6.4)

где n – количество ремонтных работ;

    tHi  – норма трудоемкости соответствующего вида ремонтных работ (табл. 8);
   Rм ,Rэ – ремонтосложность механической и электрической частей, соответственно.

Фонд заработной платы рабочих – ремонтников: 

                              Зпл.рем = Сч Тi kд kдоп kотч ,                               (6.5)

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


Стоимость материальных ресурсов по всем видам ремонтных работ за конкретный плановый год определяется суммированием: 
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где Сэл , Смехi – нормативы расхода материальных ресурсов по видам ремонтных работ для электрической и механической частей, соответственно.

Суммарные затраты на ремонтообслуживание в планируемом году  составят:

                             Ср.о = Зпл  рел + См +КР,                              (6.7)

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


Результаты проведенной работы по составлению годового плана ремонтов рекомендуется свести в табл. 9.

Таблица 9 

План ремонта металлорежущего станка в ____ й год эксплуатации

	Вид работы
	Количество 

работ в ___ ом году, n
	Норматив трудоемкости по видам работ, thi нормо-ч/е.р.с.
	Часовая тарифная ставка по видам работ, Сч, грн/ч
	Норма затрат на материалы по видам работ, грн/е.р.с.
	Расчет

	
	
	
	
	
	трудоемкость ремонтных работ Тi, нормо-ч 


	зарплата ремонтных рабочих, Зпл рем i, грн
	затраты на материалы, Смi, грн

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



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



	Всего
	
	
	
	
	
	
	



Тема 7. Научная организация и нормирование труда

1. Содержание и направления научной организации труда (НОТ) и нормирования труда.

2. Разделение и кооперация труда. Организация рабочих мест и их обслуживание.

3. Многостаночное обслуживание, условия его использования, организация труда многостаночника. Совмещение профессий.

4. Виды норм труда.

5. Типовая структура нормы времени и методы определения ее составных частей.

6. Изучение затрат рабочего времени путем наблюдения: хронометраж, метод моментных наблюдений, фотография рабочего времени.

[2; 7; 8, С. 258–291; 9, С. 192–203, 3; 7; 8, С. 294–324; 9, С. 221–244].


Задача 7.1 


Рабочий работает на трех станках. Длительность и структура операций, которые он выполняет, приведены в табл. 10.


Время перехода от одного станка к другому составляет в среднем 0,5 мин. Построить график многостаночной работы и рассчитать коэффициенты занятости работника и загрузку каждого станка в течение цикла многостаночной работы.

Таблица  10 

Длительность и структура операций многостаночного обслуживания

	Операция
	Длительность операции, мин

	
	Всего
	Машинно-автоматическое время
	Время занятости

	1
	9,0
	6
	3,0

	2
	6,5
	4
	2,5

	3
	8,0
	5
	3,0


Задача 7.2 

Норма выработки на токарную обработку подшипников составляет 12 шт. в смену. Фактическая выработка в конце года составляет 15 шт. Планируемое повышение производительности труда на этой операции за счет повышения режимов обработки и внедрения оргтехмероприятий – 12%. Определить потребное нормируемое, фактическое и планируемое время для обработки детали при 7-часовой рабочей смене. 

Задача 7.3

Рассчитать нормы штучного и штучно-калькуляционного времени и определить процент выполнения норм выработки рабочим за месяц, если заданы:

1. Штучное время единицы продукции: основное время – 15 мин; вспомогательное – 6 мин; время технического обслуживания рабочего места – 3% (от основного времени); время  организационного  обслуживания  рабочего  места – 4% (от оперативного времени); время на отдых и личные надобности – 2% (от оперативного  времени); подготовительно-заключительное  время  на  партию  – 30 мин.

2. Количество деталей в партии – 15 шт.

3. Выполненный объем работ рабочим за месяц – 210 нормо-ч.

4. Фактически отработано часов за месяц – 174 ч.

Задача 7.4

Определить процент возможного уплотнения рабочего дня, если в результате обработки фотографии рабочего дня установлено время непроизводительной работы рабочего, равное 8 мин, перерывы в результате отсутствия электроэнергии – 20 мин, потери времени по организационным причинам и техническим причинам – 8 мин, опоздание с перерыва – 4 мин; продолжительность смены 8 часов. 

Задача 7.5 

Исходя из данных хронометража (табл. 11), найти норму оперативного времени и норму времени на одно изделие, если исследование проводилось на предприятии массового типа производства. Затраты времени на техническое обслуживание – 4 % от оперативного времени, организационное обслуживание – 2 %, а также на отдых 5 % и технологические перерывы 3% .


Таблица 11

Карта хронометража составляющих оперативного времени

	Составные части операции
	Продолжительность элементов по наблюдениям (сек)
	Нормативное назначение коэффициента устойчивости хроноряда, kу.н

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	

	Взять заготов-ку, вставить в патрон, закре-пить
	7
	9
	11
	9
	18
	9
	9
	11
	24
	9
	11
	10
	2,5

	Включить ста-нок, подвести резец 
	4
	5
	12
	5
	4
	6
	5
	6
	5
	6
	6
	5
	2,0

	Обточить де-таль
	30
	32
	35
	28
	32
	27
	26
	31
	33
	26
	40
	28
	1,2

	Отвести резец, выключить станок
	4
	5
	6
	4
	5
	4
	6
	4
	5
	6
	4
	8
	2,0

	Снять деталь, положить в тару
	6
	7
	8
	10
	8
	12
	7
	10
	11
	9
	7
	12
	2,5


Методические указания


Одним из основных методов изучения повторяющихся затрат рабочего времени является хронометраж. В данной задаче хронометраж рассматривается как способ получения первичных данных для определения нормы оперативного времени. Операция разделена на составные части (приемы, комплексы приемов или движения) и установлены фиксажные точки, которые определяют границы каждого элемента операции. В результате проведения наблюдений и обработки полученных данных по каждому элементу составлен хроноряд, состоящий из продолжительности выполнения элемента операции в каждом наблюдении (табл. 11).


Норматив продолжительности элемента устанавливают по статистическим параметрам каждого хронометражного ряда, а именно по средней арифметической величине: 
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n – количество элементов по наблюдениям;

ti – продолжительность элементов по наблюдениям, сек.


Сумма среднеарифметических значений каждого хроноряда образует продолжительность выполнения операции (норму оперативного времени).


Достоверность средней арифметической зависит от числа замеров, величины и разброса замеров в ряду. Поэтому предварительно каждый хроноряд проверяется на устойчивость по коэффициенту устойчивости ряда:

                                       Kу.ф =
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где tmax и tmin – максимальная и минимальная продолжительность элемента по наблюдениям, сек.


Фактическое значение коэффициента устойчивости (Kу.ф) сравнивают 
с нормативным  значением  коэффициента устойчивости (Kу.н), представленного в табл. 4.8. После чего делается вывод о стабильности хронорядов.


Норма времени на одно изделие:

            tшт = tо +  tотл + tорг + tт.о + tтехн.п , мин,            (7.3)

tо – норма оперативного времени;

tотл – норма времени на отдых и личные надобности;

tорг , tт.о – норма времени на организационное и техническое обслуживание;

tтехн.п – норма времени на технологические перерывы.

Тема 8. Организация заработной платы

1. Стимулирующая роль морального и материального поощрения.

2. Системы коллективной оплаты труда работников предприятия.

3. Система премирования работников предприятия.

[3–5; 7; 8, С.326–345; 9, С. 248–262; 10].

Задача 8.1 

В бригаде рабочих-станочников с целью повышения производительности труда и качества работы решено внедрить бригадный подряд и тем самым распределение заработка в бригаде вести с помощью коэффициентов трудового участия (КТУ). Определить целесообразность этого организационного решения путем сравнения методов организации оплаты труда, для чего необходимо: 

· определить  общий сдельный заработок бригады (Збр); 

· распределить общий сдельный заработок бригады (Збр) традиционным методом и с помощью коэффициентов трудового участия; 

· распределить общий сдельный заработок бригады для тех же условий работы каждым из методов, если высвобождается один рабочий (табельный номер 407);

· проанализировать изменения сдельного заработка членов бригады при различных условиях и сделать выводы.

В расчетах принять такие значения:

1) количество изготовленных за месяц изделий N = 600 шт. и коллективная сдельная расценка на деталь Рсд = 25 грн/ шт.;

2) процент  сдельной  премии за выполнение производственного задания 
П = 30% (к сдельному заработку);

3) прочие  данные  для расчета  заработка  рабочего представлены 
в табл. 12.

Таблица 12 

Данные для расчета сдельного заработка

	Табельный номер рабочего
	Часовая тарифная ставка, Сr i, грн/ч
	Фактически отработанное время, Тi, ч/мес
	Баллы трудового вклада, Бi

	101
	11,2
	173,1
	+0,15

	102
	15,0
	168,9
	+0,2; +0,30

	407
	10,8
	130,5
	- 0,15; - 0,1 

	303
	11,2
	154,3
	+0,25; +0,35

	320
	18,9
	168,9
	- 0,1; +0,15


Методические указания

Коллективно-сдельная  система оплаты труда рабочих предусматривает установление коллективной сдельной расценки для группы рабочих, совместно выполняющих производственное задание, а также нахождение коллективного заработка за расчетный период и распределение этого заработка между членами коллектива в соответствии с разрядом каждого (его часовой тарифной ставкой Сr i ) и числом отработанных часов за расчетный период Тi.
         Тогда сдельный заработок бригады: 

    Збр = NРсд (1+
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Заработок i-го члена бригады:

                                                                   Зi = 
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где m – количество членов бригады.

Недостаток такого метода распределения зарплаты состоит в том, что рабочие одного разряда за равное отработанное время получают одинаковую зарплату. Вклад конкретного рабочего в конечные результаты работы бригады оценивается с помощью фактического коэффициента трудового участия (КТУфi), учитывающего реальный вклад каждого работника в результаты коллективного труда. Расчет осуществляется по формуле:
                                        КТУфi = КТУБi ±∑Бi ,                    (8.3)

где КТУБi – базовое значение КТУ i-го работника (принять равным 1).

При расчете вклада рабочего в результат работы бригады возможно применение следующих балльных оценок (табл. 13): 

Таблица 13

Оценки показателей  для  определения  личного  вклада членов 
бригады в общие результаты работы

	Показатели, характеризующие личный вклад
	Значение оценок

	
	повышающих
	понижающих

	Степень выполнения производственного задания 
	0,05–0,15
	-–0,05–0,15

	Проявление личной инициативы, оперативность и повышенная интенсивность работы
	0,05–0,1
	–

	Работа по смежной профессии: 

одной

двум и более
	0,05–0,15

0,15–0,30
	–

–

	Низкая интенсивность работы 
	–
	- 0,05–0,25

	Применение в работе передовых приемов и методов труда
	0,05-0,15
	–

	Простои по вине рабочего 
	–
	– 0,15–0,35

	Сдача  продукции  с  первого   предъявления (за каждую 0,1%):
выше норматива

ниже норматива 
	0,01–0,03

–
	–

– 0,01–0,03

	Брак по вине рабочего
	–
	 – 0,3–0,5

	Работа с неисправным инструментом, утеря или порча документации   
	–
	– 0,05–0,1

	Опоздание на работу, преждевременное окончание работы, прогул
	–


	– 0,1–0,2

	Невыполнение распоряжений бригадира
	–
	- 0,1–0,2

	Наставничество
	0,05–0,20
	–


С учетом фактического вклада в конечный результат, заработок i-го члена бригады составит:
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Результаты расчетов рекомендуется свести в таблицы 14 и 15.

Таблица 14 

Распределение бригадного заработка традиционным методом

	Табельный номер 

рабочего
	Часовая тарифная ставка, Сri, грн/ч
	Отработан-ное время, 

Тi, ч/мес
	Тарифная зарплата, 

Сri ·Тi , грн/мес
	Заработок члена 

бригады, Зi, грн/мес

	101
	11,2
	173,1
	
	

	102
	15,0
	168,9
	
	

	407
	10,8
	130,5
	
	

	303
	11,2
	154,3
	
	

	320
	18,9
	168,9
	
	

	Итого
	––
	––
	
	


Таблица 15 

Распределение сдельного бригадного заработка с помощью КТУ

	Табельный номер 

рабочего
	Часовая тарифная ставка, 

Сri, грн/ч
	Отработанное время, 

Тi, ч/мес
	КТУфi
	Тарифная зарплата, 

Сri ·Тi · КТУфi, грн/мес
	Заработок 
члена 

бригады, 
Зi, грн/мес

	101
	11,2
	173,1
	
	
	

	102
	15,0
	168,9
	
	
	

	407
	10,8
	130,5
	
	
	

	303
	11,2
	154,3
	
	
	

	320
	18,9
	168,9
	
	
	

	Итого
	–-
	–-
	–-
	
	


Затем необходимо проанализировать, как изменится заработок члена бригады при тех же условиях работы, но в случае высвобождения одного рабочего, табельный номер – 407. Полученные результаты свести в таблицу, по форме аналогичные табл. 14 и 15. 

Дополнительное задание.  Распределить между членами бригады величину премии (приработок) на основании личного вклада каждого работающего (для полного состава и при высвобождении работника (табельный номер 407)). Результаты расчетов свести в таблицу 16.

Таблица 16

Распределение премии (приработка) в бригаде

	Табельный номер 

рабочего
	Баллы вклада при распределении премии Бпр i
	Фактический КТУ, КТУфi = = О+∑Б пр i 
	Премия рабочего с учетом КТУ, Пре  i, грн/мес 
	Распределение премии при высвобождении рабочего

	
	
	
	
	фактический КТУ,  КТУфi= = О+∑Б пр i
	премия рабочего с учетом КТУ, Пре  i, грн/мес

	101
	+0,9; +0,2
	
	
	
	

	102
	0,8
	
	
	
	

	407
	0,5
	
	
	––
	––

	303
	1,2
	
	
	
	

	320
	+1; +0,4
	
	
	
	

	Итого
	
	
	––
	
	––


Величина премии (приработка) члена бригады: 
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где Пре бр – премия (приработок) бригады:

                                      Пре бр = Збр∙
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где П – процент премирования выплат.

Тема 9. Комплексная задача

По заданной технологии производства продукции, трудоемкость изготовления которой по операциям приведена в таблице, спроектировать участок механообработки, применяя поточные методы организации.
Таблица 17 

Характеристика операций производства продукции

	Операция
	Операционное время, нормо-ч/шт
	Габариты оборудования (ширина, длина), м
	Ремонтосложность, е.р.с. 

	
	
	
	механической части Рм
	электрической части Рэ 

	1 Заготовительная

2 Токарная

3 Фрезерная

4 Сверлильная

5 Шлифовальная 
	0,9

0,2

0,4

0,3

0,5
	1,2 ( 1,2 

0,9 ( 3,0

0,26 ( 0,7

0,9 ( 0,6

1,5 ( 2,8
	6

13,5

11

4,5

19,5
	4

8

4,5

5,5

22,0


Прочие исходные данные:

1) годовой выпуск деталей N;
2) поставка деталей на участок сборки осуществляется по партиям по Пзап = 300 шт.;

3) режим (сменность) работы kсм; месячный режимный фонд рабочего времени при работе в одну смену Фреж = 168 ч;

4) затраты времени на ППР –  П ППР = 7 % режимного фонда времени, а перерывы на отдых – 2 раза  в смену по 10 мин.;

5) число рабочих дней в году Драб = 252;

6) часовые тарифные ставки рабочих 3-го, 4-го, 5-го и 6-го разрядов: 

Сч 3 = 10,5 грн.; Сч 4 = 12,2 грн.; Сч 5 = 14,3 грн.; Сч 6 =16,5 грн.;

7) доплаты к тарифу: за работу на поточной линии (за повышенную интенсивность труда) Пд = 12%; за многостаночную работу Пмн = 12 %;

8) премиальные выплаты по итогам работы за месяц Пре = 30 % к тарифному (сдельному) заработку.

Таблица 18 

Исходные данные по вариантам

	Номер варианта
	Годовой выпуск деталей, N, шт
	Коэффициент сменности, kсм

	1
	5600
	2

	2
	8200
	2

	3
	5000
	3

	4
	6000
	3

	5
	7500
	1

	6
	4800
	1

	7
	8000
	2

	8
	10000
	2

	9
	8500
	3

	10
	4500
	3


Методические указания

1. Определить тип поточной линии 


Определение типа линии – непрерывно-поточная, прямоточная – осуществляется путем определения такта ПЛ и уровня ее синхронизации, а тип специализации ПЛ – однопредметная или многопредметная (переналаживаемая) – определяется возможностью обработки группы деталей на установленном оборудовании и соображениями экономичности организации участка.

1.1. Расчет такта и синхронизация однопредметных ПЛ


Для непрерывно-поточной линии при работе в kсм смен и режимном месячном фонде Фреж. мес. годовой режимный фонд рабочего времени:

Фреж. год = 12 Фреж. мес kсм.




(9.1)

Плановый годовой фонд рабочего времени равен режимному за вычетом затрат времени на плановое ремонтообслуживание Тппр (процент от этих затрат времени можно принять в среднем равным Пппр =  7 % от Фреж.):

Фпл. год = Фреж. год – Тппр = Фреж. год (1 – Пппр /100).

(9.2)

Плановый сменный фонд рабочего времени – это время, приходящееся по плану в расчете на одну рабочую смену:

Фпл. см = Фпл. год /nсм = Фпл. год /Драб kсм;

(9.3)

где
nсм – число рабочих смен в году;


Драб – число рабочих дней в году.

В поточном производстве в течение смены предусмотрено два регламентных перерыва с продолжительностью по tрег = 10 мин. каждый. С учетом этого плановый сменный фонд рабочего времени однопредметной ПЛ, выраженный в минутах, составит:

Сменный выпуск деталей каждого наименования, входящих в машинокомплект, Nсм находится делением годового выпуска j-й детали Nj на количество рабочих дней в году:

N см j = Nj /Драб
kсм;




(9.4)

Такты однопредметных поточных линий при выпуске деталей j-го наименования на отдельной ПЛ равны:

τj = Фсм / N см j, мин./шт.



(9.5)


Если норма штучного времени по большинству операций значительно превышает средний ритм выпуска одной штуки (т.е. такт детали) и при этом такт мал (до 1 мин.), целесообразна организация двух или более однопредметных поточных линий, на которых выпускается аналогичная продукция. С увеличением числа параллельных линий пропорционально уменьшается программа выпуска деталей на каждой линии.

При обработке мелких деталей их транспортировка по рабочим местам осуществляется транспортными передаточными партиями Ппер, размер которых определяется возможностями транспортных средств на потоке. В этом случае вместо такта детали определяют ритм транспортной партии R, который равен:

R = Ппер τ, мин.





(9.6)

Синхронизация потока заключается в выравнивании соотношения между длительностью технологической операции и тактом поточной линии. Идеально синхронизированная поточная линия называется непрерывно-поточной, для которой характерно отсутствие простоев на i-х операциях. При этом трудоемкость всех операций ti равна (кратна) их длительности. Условие синхронизации:
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(9.7)

где
Ci – число параллельных рабочих мест на i-й операции.

Количество параллельных рабочих мест на i-й операции определяется сопоставлением трудоемкости операции ti и такта ПЛ τ с последующим округлением до большего целого:

Срасч i = ti / τ, штук.




(9.8)

Синхронизация поточной линии может быть грубой, когда соотношение между ti и Ci регулируется изменением числа рабочих мест. При этом отклонение такта операции ti/Ci от такта линии τ может находиться в пределах ± 5% и количественно измеряется коэффициентом синхронизации. Коэффициент синхронизации i-й операции с тактом ПЛ

 kсi =  
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(9.9)


Если изменением числа рабочих мест (введением параллельных рабочих мест) не удается достичь рекомендуемого значения коэффициента синхронизации kс, то ПЛ относят к прерывно-поточным (прямоточным). 

Расчет коэффициентов синхронизации рекомендуется свести в табл. 19.

Таблица 19 

Оценка уровня синхронизации операций на поточной линии

	Операция
	Расчетное количество рабочих мест
	Принятое число рабочих мест на линии по производству детали Сi, шт.
	Такты операций на линиях 
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	Коэффициент синхронизации i-х операций на линии по производству детали kсi, %

	1
	
	
	
	

	2
	
	
	
	

	3
	
	
	
	

	4
	
	
	
	

	5
	
	
	
	

	Итого
	
	
	
	


Результаты расчетов, выполненных в табл. 19, являются основанием для классификации ПЛ по уровню их непрерывности.

После расчетов коэффициентов синхронизации технологических операций на различных поточных линиях и выяснения, что конкретная поточная линия не синхронизирована, т.е. относится к прямоточной, желательно для заданных исходных данных (годовой выпуск, сменность и т.п.) определить обратным счетом и указать в пояснительной записке, какими должны быть трудоемкости операций, чтобы конкретная ПЛ удовлетворяла требованиям синхронизации и ее можно было бы отнести к непрерывно-поточным.

Общее число рабочих мест на поточной линии Спл равно сумме принятого числа рабочих мест  Спр на потоке.

Списочное количество рабочих на потоке Ч определяется методом расстановки (по числу рабочих мест) с учетом сменности работы (kсм) и плановых потерь рабочего времени (Праб = 12%):
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(9.10)

При неполной занятости рабочего в течение рабочей смены необходимо предусмотреть многостаночное обслуживание. На проектируемом участке механообработки возможны такие варианты многостаночного обслуживания: на заготовительной и сверлильной операциях могут работать станочники любых специальностей; токарная и шлифовальная операции имеют много общего, а поэтому станочники могут быть переведены на многостаночную работу; токарь может выполнять операцию фрезерования.

Коэффициент загрузки рабочих мест на каждой операции поточной линии kзi определяется соотношением между расчетным и принятым числом рабочих мест:

kзi = 
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(9.11)

Коэффициент загрузки рабочих мест учитывается при построении  пооперационного стандарт-плана однопредметной прямоточной линии.

1.2. Расчет прочих параметров однопредметной непрерывно-
поточной ПЛ

На непрерывно-поточных ПЛ передача деталей с операции на операцию может осуществляться поштучно или транспортной (передаточной) партией. Если в качестве транспортного средства на потоке выбран конвейер или транспортер, то передача поштучная, если же ручная тележка (широко применяется в механообработке), то передача деталей в них зависит от габаритов и массы деталей: для анализируемой продукции передаточная партия (вместимость тележки) может составлять Ппер.= 10 шт., Ритм при передаче деталей транспортными партиями
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(9.12)

Темп поточной линии Те измеряет выпуск продукции за единицу времени (час, день), т.е. характеризует производительность ПЛ. Например, часовая производительность потока при поштучной передаче равна
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(9.13)

а при передаче транспортными партиями – 
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(9.14)

На непрерывно-поточных линиях создаются заделы, позволяющие обеспечить в любой момент времени нормальную работу всех рабочих мест линии. Задел – это производственный запас заготовок или составных частей изделия, обеспечивающих непрерывность производственных процессов на ПЛ.

Для целей нормирования и обеспечения условий нормального функционирования линии заделы разделяются на технологические, транспортные, страховые. Общий внутрилинейный задел Zобщ включает:
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где
Zт – технологический задел;


Zтр – транспортный задел;


Zстр – страховой (резервный) задел.

Технологический задел – это предметы труда, находящиеся на рабочем месте. Следовательно, при поштучной передаче деталей с операции на операцию
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(9.16)

а при передаче  транспортными (передаточными) партиями Ппер
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(9.17)

Транспортный задел – это детали, находящиеся  между рабочими местами, на стадии перемещения. Физически – это детали, размещенные на конвейере, транспортере, тележках, скатах и других средствах перемещения. При поштучной передаче деталей на ПЛ
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(9.18)

а при партионной передаче
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(9.19)

На прямоточных ПЛ при транспортировке деталей вручную транспортный задел размещается на тележках-стеллажах, т.е. равен суммарной емкости всех применяемых на ПЛ тележек.

Страховой задел создается на случай непредвиденных обстоятельств, срывов в процессе производства. Такие резервные запасы могут храниться возле рабочих мест на стеллажах, площадках для складирования, в мерной таре и т.п. Укрупненно страховой задел в курсовой работе следует принять в размере 3 % от сменного выпуска на каждой операции.

1.3. Пооперационный стандарт-план ПЛ

В тех случаях, когда при проектировании ПЛ не удается достичь синхронности операций, применяются прерывно-поточные (прямоточные) линии. В связи с отсутствием синхронности процесса на прямоточной линии возникают из-за разной производительности на смежных рабочих местах межоперационные оборотные заделы. Наличие этих заделов является следствием и необходимым условием ритмичной работы прямоточной линии.

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

Величина межоперационного оборотного задела зависит от соотношения производительности смежных операций и определяется по формуле:


[image: image51.wmf],

.

t

C

t

t

C

t

Z

j

j

c

i

i

c

о

м

ij

-

=

 




(9.20)

где tc – время совместной работы на двух смежных операциях (период одновременного выполнения двух смежных операций, в течение которого производительность на каждой из них постоянна, а количество рабочих мест не меняется);

 Сi,Cj – количество рабочих мест на смежных i-х и j-х операциях в течение tc;

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

В формуле (9.22) Zм.о ij может иметь знак «+» или «–». Знак «+» означает, что задел деталей между смежными операциями будет вначале накапливаться, 
а потом расходоваться; «–» означает, что последующая операция производительнее предыдущей и для ее непрерывной работы задел необходимой величины должен быть создан до начала работы оборудования на последующей операции.

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

Таблица 20 

Показатели прямоточной ПЛ (Тк, мин.)

	Опе-

ра
	Число рабочих мест
	Уровень загрузки рабочего-многостаночника

	ция
	расчетное
	принятое
	%
	минут

	1
	
	
	
	

	2
	
	
	
	

	3
	
	
	
	

	4
	
	
	
	

	5
	
	
	
	


Таблица 21 

Расчет межоперационных оборотных заделов

	Операция i, j
	Оперативное время

ti, мин.
	Времена совместной работы на смежных операциях tc, мин.
	Число загруженных рабочих мест на смежных операциях, шт.
	Оборотный задел

Zоб ij, шт.

	
	
	
	Сi
	Cj
	

	1, 2
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	2, 3
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	3, 4

1
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	4, 5
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	


2.  Осуществить организацию оплаты труда

В эадаче следует обосновать выбор одной из форм оплаты труда на поточной линии, учитывая специфику поточного производства. В качестве альтернативных форм оплаты и премирования труда могут быть рассмотрены повременная, повременно-премиальная, сдельная, сдельно-премиальная и коллективная формы оплаты труда.

При коллективной форме оплаты и стимулировании труда начисление заработка бригаде осуществляется по единому наряду, то есть оплате подлежит конечный результат коллективного труда. На участке механообработки может быть организовано несколько бригад – в зависимости от числа поточных линий, вида обрабатываемых деталей, количества работников в бригаде, смен работы. Студент должен обосновать свои соображения по организации бригад как первичных трудовых коллективов. 

Кратко рассмотрим одну из форм организации оплаты – коллективную. При этой форме оплаты труда определяется коллективная сдельная расценка на изделие Рсд. к как сумма сдельных расценок по i-м технологическим операциям, выполняемых бригадой, Рсд.i с учетом доплат за повышенную интенсивность труда на потоке (Пд, %):

Рсд. к = 
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(9.21)

где m – количество технологических операций;

      Сч.срi  – часовая тарифная ставка среднего разряда работ по i-й операции, грн/ч; 

       kд – коэффициент доплат к тарифу.

Месячный фонд основной зарплаты коллектива бригады, включающей рабочих одной или нескольких поточных линий: 


ФОЗмес = Рсд.к Nмес kпре,




(9.22)

где kпре – коэффициент, учитывающий премиальные выплаты (до 40% сдельного заработка). 

Распределение ФОЗмес между членами бригады осуществляется пропорционально отработанному i-м рабочим времени (табельное время) Тi и квалификации работника, измеряемой его часовой тарифной ставкой Счi. Месячный заработок i-го члена бригады:
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(9.23)

где чi – количество рабочих в бригаде.

Распределение заработка в производственной бригаде, выполненное на примере одного из низовых коллективов, рекомендуется свести в табл. 22.

Таблица 22 

Распределение планового заработка в бригаде поточной линии по производству изделия.

	   Операция

i
	Количество рабочих Чi, чел.
	Разряд работы
	Часовая тарифная ставка Счi, грн/ч
	Отработанное время Тi, ч/мес.
	Зарплата по тарифу, грн./мес.
	Зарплата члена бригады, Зi, грн./мес. 

	1
	
	
	
	
	
	

	2
	
	
	
	
	
	

	3
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3. Осуществить организацию ремонтных работ на поточной линии 

Организация ремонтов технологического оборудования в задаче выполняется с использованием нормативов Типовой системы технического обслуживания и ремонта оборудования  [12]. Согласно этому нормативному документу процесс планирования ремонтных работ включает следующие работы:

· определение вида и количества ремонтных работ по заданной структуре ремонтного цикла;

· изображение ремонтного цикла размерной линией (с последующим определением количества работ по обслуживанию и ремонту в любом заданном преподавателем календарном году ремонтного цикла);

· расчет трудоемкости ремонтообслуживания на основе нормативов Типовой системы;

· составление плана-графика ремонтов оборудования;

· расчет затрат на плановое ремонтообслуживание.

Ремонтный цикл – это совокупность различных видов планового ремонта через установленные равные числа часов оперативного времени работы оборудования, а продолжительность ремонтного цикла Тр.ц – это число часов оперативного времени работы оборудования, на протяжении которого производятся все ремонты, входящие в состав цикла. Структура Тр.ц – это перечень (количество)  ремонтов, входящих в его состав. Например, структуру Тр.ц, состоящего из четырех текущих, одного среднего и одного капитального ремонта, записывают так: КР – ТР – ТР – СР – ТР – ТР – КР (простои оборудования в продолжительность ремонтного цикла не входят).

Структура ремонтного цикла бывает трехвидовой (один средний ремонт, четыре текущих, один плановый осмотр в межремонтном периоде), применяемой для металлорежущего оборудования, и двухвидовый (четыре текущих ремонта и один плановый осмотр в межремонтном периоде), применяемый для электрической части. В курсовой работе ремонтный цикл станка принимается равным Тр.ц = 1680 ч оперативного  времени, а электрооборудования станка Тр.ц = 1200 ч. При этом текущий ремонт электродвигателя выполняется во время текущего ремонта станка, на котором он установлен. Это означает, что продолжительность межремонтного  периода Тм.р электродвигателя та же, что и у станка: 

Тм.р = Тр.ц / (nрем +1) = 16800 / (5+1) = 28000 ч оперативного времени,

где nрем – число ремонтов в течение ремонтного цикла.

Совмещенная структура планового ремонтообслуживания механообрабатывающего оборудования может быть изображена графически и «привязана» к масштабу рабочего времени в годах (рис.9.1).


Механическая

      часть                             

Электрическая 

      часть

Рис. 9.1 – Ремонтный цикл, изображенный в масштабе времени

Масштаб на оси абсцисс определяется сменностью работы поточной линии. По рис. 9.1 можно также определить перечень плановых работ по ремонтообслуживанию механической и электрической частей технологического оборудования в конкретном, заданном руководителем курсовой работы, году ремонтного цикла. Этот перечень вместе с нормативами (табл. 23) далее используется для расчета суммарной трудоемкости ремонтных работ (табл.23).

Таблица 23

Трудоемкость ремонта и планового осмотра оборудования 

	Часть станка
	Вид работ

	
	ремонт
	осмотр

	
	капитальный
	средний
	текущий
	перед внутрицикловым ремонтом
	перед капитальным ремонтом

	механическая

электрическая
	50,0

12,5
	9,0

–
	6,0

1,5
	0,85

0,2
	1,1

0,25


Примечание. Для электрической части оборудования средние ремонты не предусматриваются.

План ремонта технологического оборудования составляется укрупненно, без указания конкретного месяца выполнения работ (табл. 6.2). Определенная в табл. 6.2 трудоемкость плановых работ является основой расчета суммарных затрат на ремонтообслуживание Ср.о:

Ср.о = ФОЗрем + См + КР, 




(9.24)

где ФОЗрем – фонд основной зарплаты ремонтных рабочих, включая премии из фонда заработной платы (Пре = 40% к тарифу);

          См – стоимость материальных ресурсов, расходуемых на ремонты;

          КР – косвенные расходы, определяются в процентах к ФОЗрем и задаются руководителем курсовой работы.


При расчете ФОЗрем средний разряд ремонтных работ следует принять равным 5,2, а часовые тарифные ставки смежных разрядов – по данным руководителя курсовой работы.


Нормы расхода материальных ресурсов определяются исходя из затрат материалов на единицу ремонтной сложности: при выполнении капитального ремонта Ск1 = 100 грн/е.р.с., при выполнении среднего ремонта Сс1=23 грн/е.р.с (понижающий коэффициент равен 0,23), при выполнении текущего ремонта Ст1 = 15 грн/е.р.с (понижающий коэффициент – 0,15), на техническое обслуживание (в расчете на год) Ст.о = 71 грн/е.р.с. (понижающий коэффициент – 0,71).

Стоимость материалов ресурсов по всем видам планируемых ремонтных работ для конкретного наименования оборудования определяется суммированием:
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(9.25)

где Сγ1 – нормативы расхода материальных ресурсов по видам (γ) ремонтных работ, грн/е.р.с.;

        Р – категория (суммарная) ремонтной сложности работ, е.р.с.;

     d – число видов ремонтных работ.

                                                                                                                                                    Таблица 24

План ремонта технологического оборудования поточной линии на 2-й год

	Операция
	Количество уставленных станков
	Категория сложности ремонта
	Количество ремонтных работ
	Трудоемкость, 

нормо-ч

	
	
	механической части
	электрической части 
	осмотров
	текущих ремонтов
	осмотров
	текущих ремонтов

	
	
	станка
	общая
	станка
	общая
	механической части
	электрической части
	механической части
	электрической части
	механической части
	электрической части
	механической части
	электрической части

	1 
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	2 
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	3 
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ЭКЗАМЕНАЦИОННЫЕ ВОПРОСЫ ПО КУРСУ «ОРГАНИЗАЦИЯ                        ПРОИЗВОДСТВА»


1. Производственный процесс, его структура и виды.

2. Многостаночное обслуживание, условия его применения. 

3. Показатели, характеризующие уровень использования оборудования и степень занятости рабочего.

4. Нормирование труда, виды норм, типовая структура норм времени, ее составные части.

5. Сетевые методы планирования и управления 

6. Виды движения предметов труда в процессе производства (последовательный, параллельный и смешанный) и сферы их эффективного использования.

7. Методы определения затрат рабочего времени (хронометраж, фотография, метод моментных наблюдений и др.). 

8. Понятие и признаки поточного производства. 

9. Основные параметры поточных линий.

10.  Этапы конструкторской подготовки производства, их содержание.

11.  Сертификация продукции, качество, технический уровень.

12.   Международные системы управления качеством.

13.  Организация гибкого производства. 

14.  Фотография рабочего дня. 

15.  Обработка листа наблюдений.

16.  Организация производства по принципу «Все делай только тогда, когда нужно».

17.  Системы сетевого планирования. Правила построения сетевой модели.

18.  Основные параметры сетевого графика, расчет и анализ.

19.  Коллективные организации и оплаты труда.

20.  Системы создания и освоения новой техники (СОНТ). «Жизненный цикл» продукции, этапы системы СОНТ.

21.  Нормирование расхода инструмента. 

22. Особенности расчета норм инструмента.

23.  Организация транспортного хозяйства. 

24.  Определение грузооборота и грузопотоков.

25.  Типы производства, их технико-экономическая характеристика. Коэффициент закрепления операций.

26.  Системы регулирования запаса инструментов. 

27.  Понятие «точки заказа». 

28.  Организация во времени сложного производственного процесса.

29.  Организация непоточного производства. 

30.  Расчет необходимого количества оборудования. 

31.  Условия перехода на более эффективные методы организации производства.

32.  Виды ремонтов. 

33.  Структура и продолжительность ремонтного цикла.

34.  Планирование объемов работ по техническому обслуживанию и ремонту. 

35.  Понятие «единица ремонтной сложности».  

36.  Этапы и содержание технической подготовки производства новой продукции.

37.  Система планово-предупредительного ремонта, ее нормативы.

38.  Организация автоматизированного производства (классификация и применяемые технические средства).

39.  Задачи и содержание организации производства на предприятии. 

40.  Принципы организации производственного процесса.

41.  Организация энергетического хозяйства. 

42.  Энергетический баланс предприятия.

43.  Задачи и структура инструментального хозяйства предприятия. Определение потребности в инструменте.

44.  Оперативное управление производством, его особенности в различных типах производства. 

45.  Последовательность составления плана-графика технического обслуживания и ремонта оборудования.

46.  Виды заделов на поточной линии и методика их определения.

47.  Экономическое обоснование принимаемых технических решений на различных этапах «жизненного цикла» изделий.

48.  Условия возникновения и методика определения межоперационных оборотных заделов на однопредметной поточной линии.

49.  Форма организации труда на предприятии.

50.  Системы автоматизированного проектирования (САПР). 

51.  Эффективность использования САПР.

52.  Унификация и стандартизация элементов конструкции. 

53.  Показатели, характеризующие степень унификации.

54.  Методы нормирования труда. Виды норм.

55.  Структура нормируемого времени, его составные части и методика их расчета.

56. Обеспечение технологичности конструкции. Показатели технологичности.

57.  Организация технологической подготовки производства. 

58.  Сравнение вариантов технологических процессов и определение области их эффективного применения.

59.  Основные формы кооперации труда на предприятии.

60.  Особенности оперативно-календарного планирования в серийном производстве.

61.  Производственная структура предприятия. 

62.  Факторы, влияющие на установление производственной структуры. 

63.  Производственный цикл и его структура. 

64.  Зависимость длительности производственного цикла от размера партии и способа передачи деталей по операциям.

65.  Системы оперативного управления производством. 

66.  Особенности традиционных методов и системы «канбан».

67.  Трудовой процесс и методы его измерения.

68.  Классификация затрат рабочего времени.

69.  Виды ремонтов. 

70.  Расчет параметров системы ремонтообслуживания.

71.  Формы разделения труда на предприятии. Их совершенствование.

72.  Классификация поточных линий. Организация многопредметных поточных линий.

73.  Принципы построения организационных систем.

74. Системный подход к организации производства.

75.  Экономическое содержание категории «производственный потенциал».

76.  Общие и отличительные признаки предприятий.

77.  Задачи и содержание организационной подготовки производства.

78.  Основное содержание видов научных исследований.

79.  Содержание и функции изобретательства.

80.  Категории и виды стандартов.

81.  Правила выбора технологичной конструкции по значениям основных и дополнительных показателей технологичности.

82.  Основные этапы технологической подготовки производства.

83.  Нормативы системы ТС ТОР.

84.  Распределение заработка в бригаде рабочих и специалистов.

85.  Энергетические балансы и  их классификация.

86.  Схема взаимодействия подразделений в инструментальном хозяйстве..

87.  Оборотный фонд инструмента и его нормирование.

88.  Классификация поточных линий.  

89.  Транспортные средства на потоке.

90.  Условие синхронизации на поточной линии.

91.  Характеристика типов производства.

92.  Правила построения сетевых графиков.

93.  Принципы организации производственных процессов.

94.  Основные стадии производственного процесса.

95.  Экономическая характеристика видов движения.

96.  Анализ и исследование видов движения.

97.  Критический путь и его условия.

98.  Ненапряженные работы сетевого графика и их характеристика.

99.  Линейный график: преимущества и недостатки.

100. График загрузки числа исполнителей.

ГЛОССАРИЙ ПО КУРСУ «ОРГАНИЗАЦИЯ ПРОИЗВОДСТВА»

Амортизационные отчисления – денежное выражение размера амортизации, соответствующее степени износа основных фондов.

Амортизация – процесс постепенного перенесения стоимости основных фондов на производимую продукцию, в целях последующего воспроизводства.

Ассортимент – перечень наименований изделий по типам, размерам, сортам, маркам в определенных количественных соотношениях.

Ассортиментная концепция определяет возможности оптимального производства ассортимента данного вида товара.

Балансовую прибыль получают путем балансирования всех прибылей и убытков по всем видам деятельности.

Бизнес-план – это план развития на предстоящий период, в котором определены цели, стратегии, направления хозяйственной деятельности.

Валовая продукция характеризует объем производства по полностью законченным и незаконченным изделиям (работам, услугам).

Выработка характеризует количество продукции, производимое работником в единицу рабочего времени.

Единичный метод организации производства – метод, при котором изготавливается широкая номенклатура продукции в единичных экземплярах.

Инвестиции – под ними понимают имущество, имущественные права, интеллектуальные ценности, вкладываемые в объекты предпринимательской деятельности в целях получения прибыли и достижения положительного социального эффекта.

Инструментальное хозяйство – совокупность отделов и цехов, занятых проектированием, приобретением, изготовлением, ремонтом и восстановлением    технологической оснастки с учетом хранения  и выдачей в цехи и на рабочие места.
Календарный фонд рабочего времени определяется путем суммирования списочной численности работников за все календарные дни периода.

Качество – совокупность свойств продукции, обусловливающих ее пригодность удовлетворять определенные потребности в соответствии с ее назначением.

Классификация затрат – это систематизация и группировка затрат по разным признакам.

Лизинг – вид предпринимательской деятельности, направленной на инвестирование временно свободных или привлеченных финансовых средств.


Логистика – управление  материальными, финансовыми, трудовыми, информационными и иными потоками, имеющи​ми место в экономических системах.

Материальные ресурсы – это различные виды сырья, материалов и т.п., которые хозяйствующий субъект закупает для использования в хозяйственной деятельности с целью выпуска продукции.
Модернизация – метод устранения морального износа средств труда путем их усовершенствования на основе достижения технического прогресса.

Мотивация – процесс формирования у работников мотивов к деятельности для достижения личных целей или целей хозяйствующего субъекта.

Норматив характеризует степень использования ресурсов субъектом хозяйствования.

Нормирование труда – процесс по определению минимально допустимого объема продукции (работ, услуг), производимого в единицу времени (час, смену, месяц), соотношения численности работников и оборудования или максимально допустимого времени для выполнения конкретной операции в любой области деятельности.

Оборот рабочей силы характеризует изменение работающих в связи с их приемом и увольнением независимо от причин выбытия и источников пополнения.

Организационная структура – это совокупность отделов и служб, занимающихся построением и координацией функционирования системы менеджмента, разработкой и реализацией управленческих  решений по выполнению бизнес-плана, инновационного проекта.

Организационное проектирование – это комплекс работ по созданию предприятия, формированию структуры и системы менеджмента, обеспечению его деятельности всем необходимым.

Параллельность производственных процессов – принцип рациональной организации процессов, характеризующий степень совмещения операций во времени.

Партионный метод организации производства – метод, при котором периодически изготавливается относительно ограниченная номенклатура продукции в количествах, определяемых партиями их выпуска и запуска.

Поточный метод организации производства – метод, основанный на ритмичной повторяемости согласованных во времени и пространстве основных, вспомогательных и обслуживающих производственных операций, выполняемых на специализированных рабочих местах, расположенных по ходу технологического процесса.

Производственная мощность предприятия – максимально возможный выпуск  продукции  соответствующего качества при заданном ассортименте, который можно произвести в единицу рабочего времени при эффективном  использовании основных средств в оптимальных условиях их эксплуатации.

Производственный процесс – сочетание предметов труда, орудий труда и живого труда в пространстве и времени, функционирующих для удовлетворения потребностей производства.

Производственная структура предприятия – это совокупность основных, вспомогательных и обслуживающих подразделений предприятия, обеспечивающих переработку входа системы в ее выход – готовый продукт с параметрами, заданными в бизнес-плане.
Производительность труда – результативность, плодотворность и эффективность конкретного вида труда.

Пропорциональность производственных процессов – принцип, выполнение которого обеспечивает равную пропускную способность разных рабочих мест одного процесса, пропорциональное обеспечение рабочих мест информацией, материальными ресурсами, кадрами и т.д.

Рабочая зона – участок трехмерного пространства, ограниченный пределами досягаемости рук в горизонтальной и вертикальной плоскости с учетом поворота корпуса на 180* и перемещение рабочего на один – два шага.

Рабочее место – часть производственной площади с размещенными на ней технологическим оборудованием и инвентарем, необходимым для  эффективного выполнения рабочим или бригадой определенного производственного задания.

Рабочий период – изготовление предмета труда, состоящее из времени технологических операций, транспортно-складских операций и контрольных операций.

Реальная зарплата – количество предметов потребления и услуг, которое работник может приобрести на свою номинальную зарплату.

Резервами производительности труда являются неиспользованные возможности затрат живого и овеществленного труда. 

Ремонтное хозяйство – совокупность отделов и производственных подразделений, занятых анализом технического состояния технологического оборудования,  надзором за его состоянием, техническим обслуживанием, ремонтом и разработкой мероприятий по замене изношенного оборудования на более прогрессивное

Себестоимость характеризует общую величину затрат на производство и реализацию продукции в денежном выраже​нии.

Сертификация – процедура, посредством которой проверяется и удостоверяется соответствие видов продукции требованиям стандартов.

Складское хозяйство – выполняет функции по хранению, учету и контролю движения материально-технических ресурсов, поступающих на предприятие.

Смета затрат представляет собой сводный расчет, суммирующий все расходы на производство и сбыт продукции.

Списочная численность – численность персонала фирмы на определенную дату.

Структура себестоимости характеризует поэлементный состав затрат в общей стоимости затрат.

Структура управления – организационная форма построения аппарата управления, характеризующая состав и соподчиненность подразделений управления и должностных лиц.
Табельный фонд рабочего времени равен разнице между календарным фондом рабочего времени и количеством дней, приходящихся на праздничные и выходные дни.

Тарифная система есть совокупность нормативов, при по​мощи которых осуществляется дифференциация и регулиро​вание зарплаты.

Тарифная ставка определяет размер оплаты труда в единицу рабочего времени.

Тарифный разряд определяет уровень квалификации работника и в зависимости от этого размер оплаты труда.

Типизация технологических процессов – это комплекс работ, включающий систематизацию и анализ возможных технологических решений  при изготовлении изделий каждой классификационной группы, разработку оптимального для данных производственных условий типового процесса изготовления изделий каждой классификационной группы при одновременном решении всего комплекса технологических задач.

Транспортное хозяйство – артерия предприятия, связующей материальные потоки.

Трудоемкость характеризует затраты рабочего времени на единицу произведенной продукции.


Факторы внутренней среды – факторы, связанные с конкретной деятельностью человека.


Финансовые ресурсы – это средства, предназначенные на возмещение организационных расходов, закупку материальных ресурсов, оплату персонала и другие расходы.

Финансовые службы представляют собой специализированные структурные подразделения, осуществляющие управле​ние финансовым направлением деятельности фирмы.

Фонд оплаты труда представляет собой общую сумму затрат на оплату труда работников и выплат социального характера.

Фондоотдача характеризует величину выпущенной продукции, приходящуюся на один рубль основных фондов.

Энергетическое хозяйство – бесперебойное снабжение производства всеми видами энергии при соблюдении техники безопасности, выполнении требований к качеству и экономичности энергоресурсов.

Эффективность хозяйственной деятельности – результативность производственной, инвестиционной и финансовой деятельности.

Эффективный фонд рабочего времени на одного работаю​щего характеризует среднее количество часов, которые должен отработать работник в течение периода.

Явочный состав работающих – это  лица, находящиеся на работе и выполняющие определенные функции.
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Рис. 2.1. График видов движения деталей по операциям п = 10 шт,  ρ = 5 шт.
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Рис. 3.1. График загрузки рабочих на прямоточной поточной линии
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Рис. 3.2 – График движения межоперационных оборотных 


заделов
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