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Вводная лекция
Организация образовательного процесса регламентируется учебным планом и расписанием учебных занятий. Язык обучения (преподавания) — русский. 
При формировании своей индивидуальной образовательной траектории обучающийся имеет право на перезачет соответствующих дисциплин и профессиональных модулей, освоенных в процессе предшествующего обучения, который освобождает обучающегося от необходимости их повторного освоения.
Целями освоения дисциплины Организация и управление на производстве являются: дать будущему бакалавру теоретические знания и практические навыки в области управления производством, разработки новых или совершенствованию действующих производственных систем и их подсистем.
Основные задачи изучения дисциплины:
- уяснение роли и места предприятия в системе рыночных отношений, изучение организации производства в пространстве и во времени;
-  выяснение закономерностей развития производства и производственных систем с использованием современных технологий и автоматизации производственных процессов;
- сформировать знания о построении и механизме функционирования системы производственного менеджмента;
- изучение экономических и производственных рисков и путей их предотвращения;
- изучение системы оперативно-производственного планирования на современных предприятиях;
- изучение методов рациональной организации производственных процессов, а также способов наиболее эффективного использования производственных ресурсов предприятия.
В результате освоения учебной дисциплины «Организация и управление на производстве» обучающийся должен:
знать:
· основные	понятия	производственного	менеджмента;
· принципы	и	теоретические	основы	управления	производственными системами;
· современные	концепции	организации	операционной	деятельности;
· методы, подходы, инструменты	и механизмы	для	решения конкретных производственных задач;
· структуру	производственного	цикла	и	пути	его	сокращения;
· факторы,	обеспечивающие	реализацию	производственной	программы;
· современные	системы управления	 качеством и	обеспечения конкурентоспособности.
уметь:
· применять	модели управления	запасами, планировать	потребность организации в запасах;
· формировать	производственную	программу;
· осуществлять	систематический контроль за работой производственных подразделений и координацию их деятельности;
· рассчитывать	производственные	мощности;
· применять	количественные	и	качественные	методы	анализа при принятии управленческих решений и строить экономические, финансовые и организационно-управленческие модели;
· анализировать поведение потребителей	экономических благ	и формирование спроса.
владеть навыками:
·  принятия	стратегических,	тактических	и	оперативных решений в управлении операционной (производственной) деятельностью организаций;
·  планирования	операционной	(производственной) деятельности организации;
·  управления	проектами	и	их	реализаций	с использованием современного программного обеспечения.
Образовательные технологии.
Учебный процесс при преподавании курса основывается на использовании традиционных, инновационных и информационных образовательных технологий. Традиционные образовательные технологии представлены лекциями и семинарскими (практическими) занятиями. Инновационные образовательные технологии используются в виде широкого применения активных и интерактивных форм проведения занятий. Информационные образовательные технологии реализуются путем активизации самостоятельной работы студентов в информационной образовательной среде.

ЛЕКЦИИ

На современном этапе развития происходят существенные изменения в экономике и организации производства на машиностроительных предприятиях. Изменяются характер и методы управления предприятием.
Особое внимание уделяется организации вспомогательного производства, задачам обеспечения качества выпускаемых изделий, роста  производительности труда, основам производственного  менеджмента, совершенствованию организации заработной платы и труда работающих и т.п.
Повышение эффективности машиностроения возможно при существенном росте уровня автоматизации производственного процесса.
 В машиностроении внедряется производственное оборудование, оснащенное системами программного управления и микропроцессорной техникой.
Производственные процессы должны обеспечивать решение следующих задач:
- выпуск продукции необходимого качества, без которого затраченные на нее труд и материальные ресурсы, будут израсходованы бесполезно;
- выпуск запланированного количества изделий в заданный срок при минимальных затратах живого труда и вложенных капитальных затрат.
Основой  производственного процесса является подробно разработанная технологическая часть, что свидетельствует о приоритетной роли технолога в процессе изготовления изделий машиностроения.
Технолог должен принимать активное участие не только в процессе изготовления изделий, но и в работе вспомогательных производств (инструментального хозяйства), контроля качества продукции, технического обслуживания, управления и подготовки производства.
Таким образом, круг задач, стоящий перед технологом не ограничивается только умением проектировать технологические процессы изготовления изделий. Он должен решать всеет комплекс вопросов, связанных с построением производственного процесса: разбираться в экономике, организации и управлении производством. Масштабы современного производства и уровень техники  требуют от технолога широкого кругозора и глубоких знаний различных дисциплин.
Совершенствование машиностроительного производства происходит путем комплексной автоматизации производственных процессов на базе применения  промышленных роботов, станков с ЧПУ, автоматических транспортных средств    и т.п.
В дальнейшем это позволит создавать интегрированные производства, обеспечивающие автоматизацию  основных и вспомогательных процессов и при минимальном участии человека в производственном процессе выпускать изделия требуемого качества и в необходимом объеме.
В настоящее время расширяется номенклатура производимых изделий, возрастают требования к их качеству. В связи с чем возникает необходимость в повышении точности технологического оборудования, его мощности и экологической чистоты всей производственной системы и ее высокой гибкости, то есть быстрой перестройки производственного процесса.
Поэтому принимаемые технико-организационные решения  снижают потенциальную возможность используемой производственной системы. Для решения указанных проблем будущему специалисту необходимы глубокие знания основ машиностроительного производства. 

Краткая история исследований производства
Начало исследований производств по праву связано с именем Ф. Тейлора (1856-1915). Результаты его исследований обобщены в ряде работ, среди которых наиболее крупными являются: "Управление фабрикой" (1903 г.), "Принципы научного управления" (1911), "Показания перед специальной комиссией Конгресса" (1912 г.). Тейлором выполнен ряд исследований по вопросам техники и технологии производства. Тейлором были выдвинуты прогрессивные идеи и положения, внесшие вклад в развитие крупного, научно организованного общественного производства. Выдвигая главной целью максимальное увеличение производительности труда, Тейлор предлагал конкретные решения, направленные на рациональное использование труда рабочих и средств производства; ведение строго регламента на применение материалов и инструментов; стандартизацию инструментов, рабочих операций; точный учет рабочего времени; исследование трудовых операций путем разложения их на составные элементы и хронометража, установления контроля за каждой операцией и др.
Система Тейлора предполагала новые роли, как для управляющего персонала, так и для рабочих, выдвигая идеи: более высокий выход продукции, более низкая себестоимость, более высокие зарплаты и гармония в отношениях управляющий персонал – рабочие.
Основные исследования Тейлора связаны со сталелитейными компаниями и машиностроительными заводами. Начав работать учеником в механической мастерской, Тейлор прошел все ступени от младшего служащего до главного инженера крупного металлургического предприятия. Тейлор предложил ряд мер, получивших название « изучение работы». Для исследования трудовых приемов Тейлор привлекал квалифицированных рабочих, детально знавших эти приемы. Анализируя движения отдельных работников, Тейлор разбил каждое из них на элементарные составные части и добился (с помощью хронометража) создания « идеальных методов работы», основанных на совершенствовании лучших элементов трудового процесса различных рабочих. Тейлор считал необходимым устранение всех «ошибочных» , «медленных» и « бесполезных» движений. Тейлор разработал оптимальных методов работы, он старался научно определить «лучший метод» выполнения каждой работы в самое короткое время. На машиностроительных предприятиях, где проводились эксперименты Тейлора, производительность труда возросла за три года в два раза. Проблему внедрения наиболее совершенных методов работы Тейлор увязывал со стандартизацией инструментов, с учетом особенностей конкретных видов работы.
Идеи Тейлора способствовали усовершенствованию организации работы мастеров и бригадиров. Тейлор обосновал в результате своих исследований необходимость разделения труда непосредственно в сфере управления. По его рекомендации планирование было выделено в самостоятельную функцию управления. Тейлор предложил заранее планировать методы работы и всю производственную деятельность предприятия в целом. В исследованиях Тейлора содержится разработка различных систем сдельной оплаты труда в соответствии с научно обоснованными методами нормирования труда.
Система Тейлора получила широкое распространение в первые три десятилетия XX века.
В 20-30-е годы последователями Тейлора стали Г. Л. Гантт, Ф.Б. Гилберт, Лилиан Гилберт.
Американский инженер Гантт (1861-1924) в 1906 г. работал в честорской сталелитейной компании и был приглашен в 1908 г. в компанию "Банкрофт", производившую хлопчатобумажные ткани для консультаций по "трудовым проблемам". Основанием для такого приглашения было то, что имел уже некоторый опыт в области консультирования по управлению. Между 1904 и 1908 гг. он реорганизовал несколько компаний, на предприятиях которых отделочные операции были сходны с применяемыми в "Банкфорт". Гантт ввел систему Тейлора и предложил несколько механиков для помощи в обработке хлопчатобумажных тканей. Эту работу Гантт проводил в " Сейлс Бличери ".
На фабрике "Банкрофт" Г. Гантт проработал около двух лет. За этот короткий период он добился значительного прогресса, особенно применительно к работам по окрашиванию набивных тканей, введя департамент планирования и свою систему "норма-премия". Определенный интерес представляет содержание отчета Г. Гантта, в котом отмечено следующее:
· порядок, в котором должна выполняться работа, определяется теперь в офисе, а не красильщиком;
· точная запись лучшего метода крашения в любой отенок хранится в офисе и более не зависит от записной книжки красильщика или его памяти;
· учрежден метод систематического обучения красильщика;
· разработан метод снижения количества занятых в процессе окрашивания тканей до минимума;
· все красильщики и машинисты поощряются материально в зависимости от того, следуют ли они своим инструкциям, или, наоборот, не получают материального вознаграждения, когда они не делают этого. Это условие будет постоянным, если будет должным образом выполняться.
Гантт исследовал работу текстильщиц, которые складывали, упаковывали и маркировали готовую продукцию и обнаружил, что эти секции предприятия создавали главные проблемы, которые обусловили его приглашение в качестве консультанта. Он пришел к выводу, что этот участок работы перегружен рабочей силой и дезорганизован, хотя часто были сверхурочные работы. После реорганизации была введена новая система движения продукции. Текстильщицы были переведены на сдельную систему оплаты труда. При этом при значительном сокращении рабочего дня на 25-30% увеличился выход продукции, а заработная плата выросла на 20-60%. Однако реорганизация приводила к сокращению персонала, что вызывало сопротивление рабочих новшествам Г. Гантта.
Гантт применил аналитические методы для исследования отдельных производственных операций. Он разработал методы планирования последовательности производственных операций. Эти методы не потеряли свое значение и в современных условиях. Исследование системы человек-машина позволило Гантту связать организационный и мотивационный аспекты производства.
Графики Гантта нашли широкое применение в промышленности и других отраслях.
Супруги Гилберт показали, что основные элементы производственных операций не зависят от содержания работы. Исследуя технологические операции, они разработали методику микроанализа движений, что положило начало научной организации рабочих мест.
Проблемы организации и управления промышленными предприятия нашли отражение в исследованиях американского экономиста Г. Черча, который сформулировал ряд общетеоретических принципов к управлению промышленным предприятием. Он выделил главнейшие функции управления и принципы его организации. Исследуя работу производственной администрации, Г. Черч пришел к выводу, что эта работа включает:
1. Проектирование, которое предписывает.
2. Оборудование, которое создает необходимые физические условия.
3. Распорядительство, которое специфицирует задания и приказывает.
4. Учет, который измеряет, фиксирует и сопоставляет.
5. Оперирование , которое делает ( исполняет).
Все перечисленные функции связаны с различными видами умственной деятельности. Искусство менеджмента состоит в том, чтобы возлагать эти различные виды умственной деятельности на подходящих лиц и осуществлять "верховный " надзор над их координацией.
В исследованиях американского ученого Г. Эмерсона (1853-1931) были рассмотрены вопросы рациональной организации труда не только отдельного исполнителя, но и всякой целесообразной деятельности человека с точки зрения производительности и предложена методика достижения максимальной эффективности. Г. Эмерсон выдвинул двенадцать принципов производительности:
1. Отчетливо поставленные идеалы и цели.
2. Здравый смысл.
3. Компетентная консультация.
4. Дисциплина.
5. Справедливое отношение к персоналу.
6. Быстрый, надежный, точный и постоянный учет.
7. Диспетчирование.
8. Нормы и расписания.
9. Нормализация условий.
10. Нормирование операций.
11. Писаные стандартные инструкции.
12. Вознаграждение за производительность.
Большой вклад в теорию и практику исследования производств внес российский ученый Гастев А.К. (1882-1941 гг.). Его исследования по научной организации труда не потеряли своей актуальности и в настоящее время. Гастев сформулировал ряд важных правил по организации труда:
1. Сначала продумай всю работу досконально.
2. Приготовь весь нужный инструмент и приспособления.
3. Убери с рабочего места все лишнее, удали грязь.
4. Инструмент располагай в строгом порядке.
5. При работе ищи удобного положения тела.
6. Не берись за работу круто. Входи в работу исподволь. Если надо сильно приналечь, то сначала приладься, испробуй на полсилы, а потом уже берись вовсю.
7. Не работай до полной усталости. Делай равномерные отдыхи.
8. Работай ровно (работа приступами, сгоряча портит и работу и характер).
9. Не волноваться ( надо сделать перерыв, успокоиться и снова за работу).
10. Полезно в случае неудачи работу прервать, навести порядок (прибрать рабочее место и снова за работу).
11. При удачном выполнении работы не старайся ее показывать, хвалиться.
12. В случае полной неудачи легче смотри на дело ( попробуй сдержать себя и снова начни работу).
13. Кончил работу, прибери рабочее место. Таким образом, перечисленные пункты предполагают выполнение следующих действий и условий: планирование, заготовка, чистота, порядок, установка, вхождение в работу, режим, выдержку и еще раз чистоту и порядок.
Серьезные исследования производства были выполнены в Институте экономики и организации промышленного производства Сибирским отделением АН СССР в 60-е годы.
В 60-е годы В.А. Авиловым проводились исследования, связанные с разработкой методик применения математико-статистических методов в анализе производства.
Различные аспекты управления и методология их анализа и решения представлены в работах Г. Х. Попова.
Для решения многих задач производства имеет совершенствование труда. В послевоенные годы в нашей стране получили распространение многостаночное движение, совершенствование организации трудового процесса на основе применения передовой технологии, рационализации инструментов и приспособлений, организации рабочих мест.
Инженером Ф.Л. Ковалевым разработан метод отбора наиболее рациональных приемов труда, применяемых передовыми рабочими, их дальнейшего усовершенствования и последующего массового внедрения.
Практически все исследования производства особо выделяют такую функцию управления, как организация. Эта функция охватывает различные виды исполнительной оперативной деятельности.
Организация как функция управления имеет целью обеспечить слаженность всех действий и элементов производственной системы: рациональную организацию труда; обеспечение производства сырьем и материалами; наилучшие технологии; оптимальная структура производства. Деятельность по организации касается как управляемого объекта, так и органа управления, т.е. всей системы управления. При этом взаимодействие должно быть налажено не только внутри данной системы, но и с внешней средой.

Промышленное предприятие и принципы его организации

1 .Понятие о промышленном предприятии и принципы его организации.
2.права и обязанности предприятия
3.Признаки организации предприятия и его устав
4.Классификация предприятий по различным признакам
1.   Понятие о промышленном предприятии и принципы его организации.
В Общесоюзный классификатор отраслей народного хозяйства выделялись следующие укрупнённые отрасли промышленности:
· Электроэнергетика
· Топливная промышленность
· Чёрная металлургия
· Цветная металлургия
· Химическая и нефтехимическая промышленность
· Машиностроение и металлообработка
· Лесная, деревообрабатывающая и целлюлозно-бумажная промышленность
· Промышленность строительных материалов
· Стекольная и фарфоро-фаянсовая промышленность
· Лёгкая промышленность
· Пищевая промышленность
· Микробиологическая промышленность
· Мукомольно-крупяная и комбикормовая промышленность
· Медицинская промышленность
· Полиграфическая промышленность
и др. промышленные производства
Предприятие является первичным звеном народного хозяйства и в зависимости от того, насколько эффективно оно работает, во многом будет зависеть результаты работы всего народного хозяйства.
Под понятием «предприятие» следует понимать коллектив людей объединенных едиными целями и задачами, владеющий основными фондами, имеющий право юридического лица и работающий по принципу хозрасчета.
Основными принципами организации предприятия являются:
1 .Самоокупаемость и рентабельность, т.е. предприятие своими доходами должно окупить все расходы, связанные с производством и реализацией продукции и получает прибыль
2. Самофинансирование.
Что всю свою производственную, хозяйственную и финансовую деятельность предприятие осуществляет за счет своих собственных средств.
3. Материальное стимулирование.
Что коллектив предприятия должен получать вознаграждения за высокие результаты работы.
4. Материальная ответственность.
Коллектив предприятия депремируется за нарушения и недостатки в работе предприятия.
Производство и производственные системы
Производство является важнейшим компонентом любой страны. Именно производство определяет уровень жизни. Для успешной конкуренции на внутреннем и мировом рынках производители должны иметь передовые технологии, соответствующие организационные структуры. Возникают многочисленные проблемы, связанные с изменениями в культуре, управлением информационными потоками и политикой в области человеческих ресурсов. Все это имеет значение для эффективного функционирования, извлечения прибыли из технологических возможностей.
Говоря об организации производственных процессов, мы должны понимать, что не только сами производственные процессы эффективны только в совокупности всего производственного менеджмента в целом, рассматривать их можно только как системную концепцию в рамках всего предприятия.
Объектом производственного менеджмента являются производство и производственные системы. До недавнего времени основное внимание в теории и практике производственного менеджмента уделялось самой производственной функции. В настоящее время существует более широкий взгляд на производство. Появился термин "интегрированное производственное предприятие". Это означает, что в процессе принятия решений участвуют все службы и вырабатывается стратегия развития производственного предприятия. Службы должны работать сообща на достижение конечного результата. При этом предполагается устранение границ между функциональными службами (производства, маркетинга, НИОКР, финансов и человеческих ресурсов). Во многих крупных компаниях происходит переход к организации, ориентированной на определенный процесс. Например, в компании "Хьюлетт-Паккард" производственная организационная структура трансформирована в группу по созданию продукта. Эта группа стала заниматься тремя процессами, имеющими определяющее значение для будущего компании:
· Стратегическое инвестирование. Под стратегическим инвестированием понимают процесс, в ходе которого принимаются решения о выделении ресурсов различным видам деятельности организации. Компания концентрирует усилия на конечном результате процесса стратегического планирования. Инвестиции вкладываются в процессы и виды деятельности, определяющие успех организации в долгосрочной перспективе.
· Создание продукта. Этот процесс начинается с идеи, переходит в стадию проектирования и разработки и заканчивается организацией производства и поставкой первой продукции клиенту. Этот процесс характеризует продолжительность периода от возникновения идеи создания продукта до его внедрения на рынке и время достижения точки безубыточности.
· Выполнение заказа. Процесс, отражающий непрерывный прием заказов от клиентов до их выполнения.
Таким образом, производственные системы включают: планирование, анализ, контроль.
Для полного описания системы нужно знать состояние элементов, а также состояние связей между ними – состояние входов и выходов.
Перерабатывающая подсистема выполняет производительную работу, непосредственно связанную с превращением входных величин в выходные результаты.
Подсистема обеспечения выполняет функции обеспечения перерабатывающей подсистемы.
Таким образом, производственная система может быть представлена как "затраты – превращение- выпуск", подчиняющаяся критериям планирования, анализа и контроля, что обеспечивает согласованное управление производством.
Стратегия в производственном процессе
Производственный менеджмент связан, прежде всего, с функциональной стратегией. 
Функциональная стратегия учитывает конкретные функции: продажа, управление запасами, закупки, производство продукции, оптимальное использование людских и материальных ресурсов и др.
Функциональная стратегия или стратегия производственного процесса направлена на поддержание стратегии фирмы путем решения задач, формируемых с учетом потребности клиента. Она связана с распределением и использованием ресурсов, необходимых для осуществления производственного процесса. Именно производственные службы могут сыграть решающую роль в реализации стратегии контроля затрат путем снижения расхода сырья и материалов, затрат труда, накладных расходов и других затрат, формирующих производственную себестоимость продукции.
1. Понятие производственного процесса
Производственный процесс - это совокупность всех действий людей и средств производства, направленных на изготовление продукции.
Производственный процесс - Как процесс воспроизводства материальных благ производственный процесс является совокупностью процессов труда и естественных процессов, необходимых для изготовления определенного вида продукции.
Основными элементами, определяющими процесс труда, а следовательно, и производственный процесс, являются целесообразная деятельность (или сам труд), предметы труда и средства труда.
К средствам труда относятся орудия производства, земля, здания и сооружения, транспортные средства. В составе средств труда определяющая роль принадлежит оборудованию, особенно рабочим машинам.
Задача предприятия состоит в том, чтобы воспринять "на входе" факторы производства (затраты), переработать их и "на выходе" выдать продукцию (результат) (схема 3.1.). Такого рода трансформационный процесс обозначается как "производство". Его цель – в конечном итоге улучшить уже имеющееся, чтобы увеличить таким образом запас средств, пригодных для удовлетворения потребностей.
Между затратами на "входе"(Input) и результатом на "выходе"(Output), а также параллельно этому на предприятии происходят многочисленные действия ("решаются задачи"), которые только в их единстве полностью описывают производственный трансформационный процесс (схема 3.2). Рассмотрим здесь лишь коротко охарактеризованные частные задачи производственного трансформационного процесса.
Производственный трансформационный процесс состоит из частных задач обеспечения (снабжения), складирования (хранения), изготовления продукции, сбыта, финансирования, обучения персонала и внедрения новых технологий, а также управления.

Естественные процессы — не связаны с обработкой или сборкой (естественное остывание деталей после термической обработки, сушка после покраски).
В современных условиях доля естественных процессов значительно сокращается, так как с целью интенсификации производства они последовательно переводятся в технологические.
На структуру производственного процесса оказывают влияние следующие факторы:
1. Номенклатура выпускаемой продукции.
2. Метод обработки.
3. Уровень специализации.
4. Сложность выпускаемой продукции
5. Масштабы производства
Основными элементами, определяющими процесс труда, а следовательно, и производственный процесс, являются целесообразная деятельность (или сам труд), предметы труда и средства труда.
Целесообразная деятельность (или сам труд) осуществляется человеком, который затрачивает нервно-мышечную энергию для выполнения различных механических движений, наблюдения и контроля за воздействием орудий труда на предметы труда.
Предметы труда определяются той продукцией, которая выпускается предприятием. Основной продукцией машиностроительных заводов являются различного рода изделия. Согласно ГОСТ 2.101–68* изделием называется любой предмет или набор предметов труда, подлежащих изготовлению на предприятии. В зависимости от назначения различают изделия основного производства и изделия вспомогательного производства.
К изделиям основного производства относятся изделия, предназначенные для товарной продукции. К изделиям вспомогательного производства следует относить изделия, предназначенные только для собственных нужд предприятия, изготовляющего их (например, инструмент собственного производства). Изделия, предназначенные для реализации, но одновременно используемые и для собственных нужд предприятия, следует относить к изделиям вспомогательного производства в той части, в которой они используются для собственных нужд.
Различают следующие виды изделий: детали, сборочные единицы, комплексы и комплекты.
Кроме того, изделия делят на: а) неспецифицированные (детали), если они не имеют составных частей; б) специфированные (сборочные единицы, комплексы, комплекты), если они состоят из двух и более составных частей. Составной частью может быть любое изделие (деталь, сборочная единица, комплекс и комплект).
Деталь – предмет, который не может быть разделен на части без разрушения его. Деталь может состоять из нескольких частей (предметов), приведенных в постоянное неделимое состояние каким-либо способом (например, сваркой).
Сборочная единица (узел)– разъемное или неразъемное сопряжение нескольких деталей.
Комплексы и комплекты могут состоять из соединенных между собой сборочных единиц и деталей,
Изделия характеризуются приводимыми ниже качественными и количественными параметрами.
1. Конструктивной сложностью. Она зависит от числа входящих в изделие деталей и сборочных единиц; это число может колебаться от нескольких штук (простые изделия) до десятков тысяч (сложные изделия).
2. Размерами и массой. Размеры могут колебаться в 'пределах от нескольких миллиметров (или даже меньше) до нескольких десятков (даже сотен) метров (например, морские суда). Масса изделия зависит от размеров и соответственно может изменяться от граммов (миллиграммов) до десятков (и тысяч) тонн. С этой точки зрения все изделия делят на мелкие, средние и крупные. Границы их деления зависят от отрасли машиностроения (вида продукции).
3. Видами, марками и типоразмерами применяемых материалов. Число их достигает десятков (даже сотен) тысяч.
4. Трудоемкостью обработки деталей и сборки сборочных единицей изделия в целом. Она может изменяться от долей нормо-минуты до нескольких тысяч нормо-часов. По этому признаку различают нетрудоемкие (малотрудоемкие) и трудоемкие изделия.
5. Степенью точности и шероховатости обработки деталей и точности сборки сборочных единиц и изделий. В связи с этим изделия подразделяют на высокоточные, точные и низкоточные.
6. Удельным весом стандартных, нормализованных и унифицированных деталей и сборочных единиц.
7. Числом изготовляемых изделий; оно может колебаться от единиц до миллионов в год.
Характеристики изделий во многом предопределяют организацию производственного процесса в пространстве и во времени.
Так, от конструктивной сложности изделий зависит число обрабатывающих и сборочных цехов или участков и соотношение между ними.
Чем сложнее изделие тем больший удельный вес занимают сборочные работы и сборочные участки и цехи в структуре предприятия. Размер, масса и количество изделий влияют на организацию их сборки; на создание того или иного вида поточного производства; организацию транспортировки деталей, сборочных единиц и изделий по рабочим местам, участкам и цехам; во многом определяют вид движения по рабочим местам (операциям) и длительность производственного цикла.
Для крупных и тяжелых изделий применяют неподвижные поточные линии с периодическим движением конвейеров. Для их транспортировки используются подъемные краны и специальные транспортные средства. Движение их по операциям организуется в основном по параллельному, виду. Длительность производственного цикла изготовления таких изделий большая, она измеряется иногда годами.
Иногда приходится в механических цехах организовывать участки крупных, мелких и средних деталей.
От вида и марки обрабатываемых материалов зависит необходимость сочетания тех или иных заготовительных и обрабатывающих участков или цехов.
При наличии большого числа заготовок из литья и поковок требуется создание литейных цехов (чугунолитейных, сталелитейных, цветного литья и других), кузнечных и прессовых (горячего и холодного прессования) цехов. При изготовлении многих заготовок из прокатного материала потребуются заготовительные участки или цехи. При механической обработке деталей из цветных металлов приходится, как правило, организовывать отдельные участки.
Степень точности и чистоты обработки и сборки влияет на состав оборудования и участков, их расположение.
Для обработки особо точных деталей и сборки сборочных единиц и изделий необходима организовывать отдельные участки, так как при этом требуется создание особых санитарно-гигиенических условий.
От удельного веса стандартных, нормализованных и унифицированных деталей и сборочных единиц зависит состав оборудования, участков и цехов.
Изготовление стандартных и нормализованных деталей, как правило, ведется на специальных участках или в специальных цехах. Для них организуется поточно-массовое производство.
Трудоемкость и число изготовляемых изделий влияют на состав и количество оборудования, цехов и участков, их расположение, возможность организации поточного производства, длительность производственного цикла, величину незавершенного производства, себестоимость и другие экономические показатели работы предприятия. Изделия, которые не изготовляют на данном предприятии, а получают в готовом виде, относятся к покупным. Их называют также комплектующими изделиями.
На каждом машиностроительном заводе обычно одновременно изготовляется несколько изделий, различных по конструкции и размерам. Перечень всех видов изделий, выпускаемых заводом, называется номенклатурой.
Сочетание элементов процесса труда (труд определенной квалификации, орудия и предметы труда) и частичных производственных процессов (изготовление отдельных узлов готового продукта или выполнение определенной стадии процесса изготовления продукции) осуществляется по качественным и количественным признакам и ведется в нескольких направлениях. Различают поэлементный (функциональный), пространственный и временной разрезы организации производства.
Поэлементный разрез организации производства связан с упорядочением техники, технологии, предметов труда, орудии и самого труда в единый процесс производства. Организация производства предполагает внедрение наиболее производительных машин и оборудования, обеспечивающих высокий уровень механизации и автоматизации производственного процесса; использование высококачественных и эффективных материалов; совершенствование конструкций и моделей выпускаемых изделий; интенсификацию и внедрение более прогрессивных технологических режимов.
Основная задача поэлементной организации производства состоит в правильном и рациональном подборе состава оборудования, инструментов, материалов, заготовок и квалификационного состава кадров, с тем чтобы обеспечить полное их использование в процессе производства. Проблема взаимного соответствия элементов процесса производства особенно актуальна в сложных высокомеханизированных и автоматизированных процессах при динамичной номенклатуре производства.

2.  Классификация производственных процессов
Производственные и технологические процессы классифицируются следующим образом:
	основные 
	- это технологические процессы, в ходе которых происходят изменения геометрических форм, размеров и физико-химических свойств продукции;

	вспомогательные
	- это процессы, которые обеспечивают бесперебойное протекание основных процессов (изготовление и ремонт инструментов и оснастки; ремонт оборудования; обеспечение всеми видами энергий (электрической, тепловой, пара, воды, сжатого воздуха и т.д.);

	обслуживающие
	· это процессы, связанные с обслуживанием как основных, так и вспомогательных процессов но в результате которых продукция не создается (хранение, транспортировка, технический контроль и т.д.).
Основной тенденцией организации обслуживающих процессов является максимальное совмещение с основными процессами и повышение уровня их механизации и автоматизации. Такой подход позволяет проводить автоматический контроль в процессе основной обработки, непрерывное перемещение предметов труда по технологическому процессу, непрерывную автоматизированную передачу предметов труда к рабочим местам и т. п.


Вообще группировка производственных процессов может производиться по следующим направлениям:
По характеру воздействия на предмет труда выделяют процессы:
· технологические, в ходе которых происходит изменение предмета труда под воздействием живого труда;
· естественные, когда меняется физическое состояние предмета труда под влиянием сил природы (они представляют собой перерыв в процессе труда).
По формам взаимосвязи со смежными процессами различают: 
· аналитические, когда в результате первичной обработки (расчленения) комплексного сырья (нефть, руда, молоко и т. п.) получают различные продукты, которые поступают в различные процессы последующей обработки;
· синтетические, осуществляющие соединение полуфабрикатов, поступивших из разных процессов, в единый продукт;
· прямые, создающие из одного вида материала один вид полуфабрикатов или готового продукта.
По степени непрерывности различают: непрерывные и дискретные (прорывные) процессы. 
По характеру используемого оборудования выделяют: аппаратурные (замкнутые) процессы, когда технологический процесс осуществляется в специальных агрегатах (аппаратах, ваннах, печах), а функция рабочего заключается в управлении и обслуживании их; открытые (локальные) процессы, когда рабочий осуществляет обработку предметов труда с помощью набора инструментов и механизмов.
По уровню механизации принято выделять:
· ручные процессы, выполняемые без применения машин, механизмов и механизированного инструмента;
· машинно-ручные, выполняемые с помощью машин и механизмов при обязательном участии рабочего, например обработка детали на универсальном токарном станке;
· машинные, осуществляемые на машинах, станках и механизмах при ограниченном участии рабочего;
· автоматизированные, осуществляемые на машинах-автоматах, где рабочий ведет контроль и управление ходом производства; комплексно автоматизированные, в которых наряду с автоматическим производством осуществляется автоматическое оперативное управление.
По масштабам производства однородной продукции различают процессы
· массовые – при большом масштабе выпуска однородной продукции; серийные – при широкой номенклатуре постоянно повторяющихся видов продукции, когда за рабочими местами закрепляется несколько операций, выполняемых в определенной последовательности; часть работ может выполняться непрерывно, часть – в течение нескольких месяцев в году; состав процессов носит повторяющийся характер;
· индивидуальные – при постоянно меняющейся номенклатуре изделий, когда рабочие места загружаются различными операциями, выполняемыми без какого-либо определенного чередования; большая доля процессов носит уникальный характер, в этом случае. процессы не повторяются.
3. Технологические процессы
Технологический процесс состоит из последовательно выполняемых над данным предметом труда технологических действий - операций.
	Операция
	- часть технологического процесса, выполняемая на одном рабочем месте (станке, стенде, агрегате и т.д.), состоящая из ряда действий над каждым предметом труда или группой совместно обрабатываемых предметов.


Операции, которые не ведут к изменению геометрических форм, размеров, физико-химических свойств предметов труда, относятся к не технологическим операциям (транспортные, погрузочно-разгрузочные, контрольные, испытательные, комплектовочные и др.). 
Операции различаются также в зависимости от применяемых средств труда:
- ручные - выполняемые без применения машин, механизмов и механизированного инструмента;
- машинно-ручные - выполняемые с помощью машин или ручного инструмента при непрерывном участии рабочего;
- машинные - выполняемые на станках, установках, агрегатах при ограниченном участии рабочего (например, установка, закрепление, пуск и остановка станка, раскрепление и снятие детали и т.д.);
- автоматизированные - выполняемые на автоматическом оборудовании или автоматических линиях.
Аппаратурные процессы характеризуются выполнением машинных и автоматических операций в специальных агрегатах (печах, установках, ваннах и т.д.).
4. Фазы технологических процессов
	Фаза
	 - комплекс работ, выполнение которых характеризует завершение определенной части технологического процесса и связано с переходом предмета труда из одного качественного состояния в  другое.


В машиностроении и приборостроении технологические процессы в основном делятся на три фазы:
- заготовительная;
- обрабатывающая;
- сборочная.
Фазная структура технологических процессов представлена на рис.:
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5. Принципы организации производственных процессов
	Принципы
	- это исходные положения, на основе которых осуществляется построение, функционирование и развитие производственного процесса.


Соблюдение принципов организации производственного процесса - одно из основополагающих условий эффективной деятельности предприятия.
Основные принципы организации производственного процесса и их содержание приведены в табл. 1.
Таблица 1
Основные принципы организации производственного процесса
	№
п/п
	Принципы
	Основные положения

	1
	Пропорциональности
	Пропорциональная производительность в единицу времени всех производственных подразделений предприятия (цехов, участков) и отдельных рабочих мест.

	2
	Дифференциации
	Разделение производственного процесса изготовления одноименных изделий между отдельными подразделениями предприятия (например, по технологическому)

	3
	Комбинирования
	Объединение всех или части разнохарактерных процессов по изготовлению определенного вида изделия в пределах одного участка, цеха, производства

	4
	Концентрации
	Сосредоточение выполнения определенных производственных операций по изготовлению технологически однородной продукции или выполнению функционально однородных работ на отдельных участках и рабочих местах

	5
	Специализации
	Формы разделения труда на предприятии, в цехе. Закрепление за каждым подразделением предприятия ограниченной номенклатуры работ, операций, деталей, изделий

	6
	Универсализации
	Определенное рабочее место или производственное подразделение занято изготовлением изделий и деталей широкого ассортимента или выполнением различных производственных операций

	7
	Стандартизации
	Под принципом стандартизации в организации производственного процесса понимают разработку, установление и применение однообразных условий, обеспечивающих наилучшее его протекание

	
8
	Параллельности
	Одновременное выполнение технологического процесса на всех или некоторых его операциях. Реализация данного принципа существенно сокращает производственный цикл изготовления изделия

	9
	Прямоточности
	Требование прямолинейности движения предметов труда по ходу технологического процесса, то есть по кратчайшему пути прохождения изделием всех фаз производственного процесса без возвратов в его движении

	10
	Непрерывности
	Сведение к минимуму всех перерывов в процессе производства конкретного изделия

	11
	Ритмичности
	Выпуск в равные промежутки времени равного количества изделий

	12
	Автоматичности
	Максимально возможное и экономически целесообразное освобождение рабочего от затрат ручного труда на основе применения автоматического оборудования


Экономическая эффективность рациональной организации производственного процесса выражается в сокращении длительности производственного цикла изделий, в снижении издержек на производство продукции, улучшении использования основных производственных фондов и увеличении оборачиваемости оборотных средств.

6. Производственный цикл
Под длительностью производственного цикла понимается отрезок времени от запуска до выпуска  деталей.  Она определяется длительностью технологического цикла, временем подготовительно-заключительным, временем на транспортировку, временем на контроль качества, временем перерывов.
Тпроиз = Ттехн + t п.з. + tтран + tнач + t перерывов
Структура производственного цикла (соотношение образующих его частей) в различных отраслях машиностроения и на разных предприятиях неодинакова. Она определяется характером производимой продукции, технологическим процессом, уровнем техники и организации производства. Однако, несмотря на различия в структуре, возможности сокращения длительности производственного цикла заложены как в сокращении рабочего времени, так и в сокращении времени перерывов. Опыт передовых предприятий показывает, что на каждой стадии производства и на каждом производственном участке могут быть обнаружены возможности дальнейшего сокращения длительности производственного цикла. Оно достигается проведением различных мероприятий как технического (конструкторского, технологического), так и организационного порядка.
Осуществление производственных процессов тесно связано с методами их выполнения. Различают три основных вида организации движения производственных процессов во времени:
· последовательный, характерный для единичной или партионной обработки или сборки изделий;
· параллельный, применяемый в условиях поточной обработки или сборки;
· параллельно-последовательный, используемый в условиях прямоточной обработки или сборки изделий.
При последовательном виде движения производственный заказ – одна деталь, или одна собираемая машина, или партия деталей 1 (серия машин 2) – в процессе их производства переходит на каждую последующую операцию процесса только после окончания обработки (сборки) всех деталей (машин) данной партии (серии) на предыдущей операции. В этом случае с операции на операцию транспортируется вся партия деталей одновременно. При этом каждая деталь партии машины (серии) пролеживает на каждой операции сначала в ожидании своей очереди обработки (сборки), а затем в ожидании окончания обработки (сборки) всех деталей машин данной партии (серии) по этой операции.
Партией деталей называется количество одноименных деталей, одновременно запускаемых в производство (обрабатываемых с одной наладки оборудования). Серией машин называется количество одинаковых машин, одновременно запускаемых в сборку.
На рис. 1 представлен график последовательного движения предметов труда по операциям. Время обработки при последовательном виде движения предметов труда Тпос прямо пропорционально числу деталей в партии и времени обработки одной детали по всем операциям, т. е.
Тпос = Еt * n,
где Еt – время обработки одной детали по всем операциям в мин; n – число деталей в партии.
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При параллельном виде движения обработка (сборка) каждой детали (машины) в партии (серии) на каждой последующей операции начинается немедленно после окончания предыдущей операции, независимо от того что обработка (сборка) других деталей (машин) в партии (серии) на данной операции еще не окончена. При такой организации движения предметов труда несколько единиц одной и той же партии (серии) могут одновременно находиться в обработке (сборке) на разных операциях. Общая продолжительность процесса обработки (сборки) партии деталей (серии машин) значительно уменьшается по сравнению с тем же процессом, выполняемым последовательно. В этом заключается существенное преимущество параллельного вида движения, позволяющего значительно сократить продолжительность производственного процесса.
Время обработки (сборки) партии деталей (серии машин) при параллельном виде движения Тпар может быть определено по следующей формуле:
Тпар = Еt + (n – 1) * r,
где r – такт выпуска, соответствующий в данном случае наиболее продолжительной операции, в мин.
Однако при параллельном виде движения, в процессе обработки (сборки) партии деталей (машин) на некоторых рабочих местах могут возникать простои людей и оборудования (рис. 2), продолжительность которых определяется разностью между тактом и длительностями отдельных операций процесса. Такие простои неизбежны в том случае, если операции, следующие одна за другой, не синхронизированы (не выровнены по их длительности), как это обычно делается на поточных линиях. Поэтому практическое применение параллельного вида движения предметов труда оказывается безусловно целесообразным и экономически выгодным при поточной организации производственного процесса.
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Необходимость выравнивания (синхронизации) длительности отдельных операций существенно ограничивает возможность широкого применения параллельного вида движения, что способствует применению третьего – параллельно-последовательного вида движения предметов труда.
Параллельно-последовательный вид движения предметов труда характеризуется тем, что процесс обработки деталей (сборки машин) данной партии (серии) на каждой последующей операции начинается раньше чем полностью заканчивается обработка всей партии деталей (сборки машин) на каждой предыдущей операции. Детали передаются с одной операции на другую частями, транспортными (передаточными) партиями. Накопление некоторого количества деталей на предыдущих операциях перед началом обработки натрии на последующих операциях (производственный задел) позволяет избежать возникновения простоев.
Параллельно-последовательный вид движения предметов труда позволяет значительно уменьшить продолжительность производственного процесса обработки (сборки) по сравнению с последовательным видом движения. Применение параллельно-последовательного вида движения экономически целесообразно в случаях изготовления трудоемких деталей, когда длительности операций процесса значительно колеблются, а также в случаях изготовления малотрудоемких деталей крупными партиями (например, нормалей мелких унифицированных деталей и т. д.).
При параллельно-последовательном виде движения предметов труда могут быть три случая сочетания длительности операций:
1) предыдущая и последующая операции имеют одинаковую длительность (t1 = t2);
2) длительность предыдущей операции t2 больше длительности последующей t3, т. е. t2 > t3;
3) длительность предыдущей операции t3 меньше длительности последующей t4, т. е. t3 < t4.
В первом случае передача деталей с операции на операцию может быть организована поштучно; из соображения удобства транспортировки может быть применена одновременная передача нескольких деталей (передаточной партией).
Во втором случае последующая, менее продолжительная операция может быть начата только после окончания обработки всех деталей на предыдущей операции, входящих в первую передаточную партию. На рис. 3 это имеет моего при переходе от первой операции ко второй.
В третьем случае (на рис. 3 – переход от 3 к 4-й операции) нет необходимости накапливать детали на предыдущей операции. Достаточно передать одну деталь на последующую операцию и начать ее обработку без всякого опасения возможности возникновения простоя. В этом, как и в первом случае, передаточная партия устанавливается только из транспортных соображений.
Момент начала работы на каждой следующей операции (рабочем месте) определяется по графику или путем расчета минимальных смещений с.
Минимальное смещение с2 определяется разностью между длительностями предыдущей большей t2 и последующей меньшей операциями t3, а именно:
с2 = n * t2 – (n – nтр) * t3,
где nтр – величина передаточной (транспортной) партии, которая для второго случая сочетания длительности операций определяется из соотношения с1 / t1 (с1 – минимальное смещение первой операции), во всех остальных случаях – из условий удобства транспортировки.
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Минимальное расчетное смещение включается в общую продолжительность производственного процесса Т при сочетании длительности операции, относящемся ко второму случаю. В первом и третьем случаях минимальное смещение устанавливается равным времени, необходимому для формирования передаточной партии.
Определяя общую продолжительность производственного процесса при параллельно-последовательном виде движения предметов труда, следует учитывать расчетную величину смещения Ес:
Тпл = Ес + n * tк,
где tк – длительность последней (конечной) операции в данном производственном процессе.
Пример. Определить общую продолжительность процесса обработки партии деталей при различных видах движения, если число деталей в партии n = 40, а время обработки одной детали (в мин) по операциям составляет: t1 = 1,5; t2 = 1,5; t3 = 0,5; t4 = 2,5; такт выпуска r = 2,5 мин.
А. В условиях последовательного вида движения деталей
Еt = t1 + t2 + t3 + t4 = 1,5 + 1,5 + 0,5 + 2,5 = 6,0;
Тпос = Et * n = 6,0 * 40 = 240 мин = 4 ч.
Б. В условиях параллельного вида движения деталей
Тпар = Et + r * (n – 1) = 6,0 +2,5 * (40 – 1) = 103,5 мин, или 1,725 ч.
В. В условиях параллельно-последовательного вида движения деталей
Тп.п = Ес + n * t = 65 + 40 * 2,5 == 165 мин == 2,7 ч.
Сначала следует определить величину Ес. Принимая размер передаточной партии, удобной для транспортировки, nтр = 10 шт., можно найти минимальные смещения по операциям:
с1 = nтр * t1 = 10 * 1,5 = 15 мин;
с2 = n * t2 – (n – nтр) * t3 = 40 * 1,5 – (40 – 10) * 0,5 = 45 мин;
с3 = nтр * t3 = 10 * 0,5 = 5 мин.
Для определения суммы смещений Ес необходимо знать число транспортных партий при передаче деталей со второй на третью операцию, которое будет равно
k = с2 / (nтр * t2) = 45 / (1,5 * 10) = 3;
тогда сумма смещений составит величину Ес = 15 + 45 + 5 = 65 мин.
Таким образом, применение параллельного и параллельно-последовательного видов движения предметов труда дает возможность сократить продолжительность производственного процесса, или, иначе, уменьшить производственный цикл изготовления предмета труда.
Мероприятия организационного порядка направлены на улучшение обслуживания рабочих мест инструментом, заготовками, улучшение работы контрольного аппарата, внутрицехового транспорта, складского хозяйства и т. д. Перестройка производственной структуры завода, цеха, например организация предметно-замкнутых производственных участков, способствующая уменьшению времени перерывов в производственном процессе за счет уменьшения времени межоперационного пролеживания и транспортировки, приводит к сокращению длительности производственного цикла; особенно значительный экономический эффект дает внедрение поточных форм организации производственного процесса.
Сокращение длительности производственного цикла представляет собой одну из наиболее важных задач организации производства на предприятии, от надлежащего решения которой в большой мере зависит его эффективная, рентабельная работа.
Сокращение длительности производственного цикла позволяет увеличить объем выпуска, ускорить оборачиваемость оборотных средств, увеличить сумму получаемой прибыли, повысить эффективность производства, а значит укрепить финансовое состояние предприятие.
Сократить длительность производственного цикла можно за счет следующих факторов: 
1. За счет использования более рационального вида движения предметов труда в производственном процессе.
2. За счет выбора  заготовки.
3. За счет использования более производительного оборудования.
4. За счет механизации погрузочно-загрузочных работ.
5. За счет сокращения сроков проведения ремонта оборудования.
6. За счет повышения квалификации рабочего.
7. За счет внедрения научной организации рабочих мест.
Анализ различных методик расчета производственного цикла широко рассмотрен в роботе Файнгольд М.Л., Кузнецов Д.В. ПРОБЛЕМЫ СОВЕРШЕНСТВОВАНИЯ МЕТОДИКИ РАСЧЕТА ДЛИТЕЛЬНОСТИ ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ЦИКЛА. Таким образом, в данной работе анализируются известные из научной и методической литературы методы расчета ДПЦ для различных способов организации движения предметов труда (ПТ): последовательного, параллельного и параллельно-последовательного. При этом основное внимание уделяется анализу двух принципиальных вопросов, а именно:
 -во-первых, соответствует ли логическая структура известных методик реальным условиям производства и возможно ли их практическое применение;
-во-вторых, учитывают ли эти методики факторы неопределенности (случайные возмущения, возникающие в производственном процессе, надежность средств
Управление технологическим процессом в производстве
Управление технологическим процессом зависит от конкретной структуры определённого предприятия. А также от способа построения функциональной системы предприятия.
При централизованном способе все функции управления сконцентрированы в функциональных отделах управления предприятия.
В цехах и на участках оставлены только линейные руководители. Для приближения функционального аппарата к производству часть этого аппарата может быть размещена на территории цехов, которые она непосредственно обслуживает. Но работники этой части подчиняются начальнику общего функционального отдела предприятия.
При децентрализованном способе все функции обслуживания передаются цехам. Каждый цех превращается в замкнутое производственное подразделение.
Наиболее эффективен смешанный способ, который получил наибольшее применение на большинстве предприятий. При этом вопросы, которые могут более оперативно и лучше решить цех или хозяйственное бюро, передаются в их ведение, а методическое руководство функциональными подразделениями и контроль за качеством продукции выполняют функциональные отделы аппарата управления предприятием.
Повсеместное использование АСУ упрощает процесс управления. Основа АСУ – интегрированная обработка производственно-экономической информации, охватывающая решение задач прогнозирования, планирования и управления производством с использованием современных средств.
АСУ решают три задачи:
· оперативное планирование и управление всех цехов завода;
· технико-экономическое планирование и материально-технического снабжения;
· учёт движения товарно-материальных ценностей, готовой продукции, расчётов с поставщиками, кассовых и банковских операций.
Действующие АСУ безусловно доказали свою исключительную экономическую эффективность.
7. Виды движения предметов труда в производственном процессе
При последовательном виде движения обработка и передача деталей с операции на операцию осуществляется крупными партиями,  в результате детали на каждом рабочем месте длительное время пролеживают, за счет чего увеличивается длительность производственного цикла.
При параллельном виде движения обработка и передача деталей с операции на операцию осуществляется поштучно и все детали обрабатываются на всех рабочих местах, в результате резко сокращается длительность производственного цикла. Это самый эффективный вид движения деталей в производственном процессе. 
При смешанном виде движения обработка и передача деталей с одного рабочего места на другое осуществляется мелкими партиями, поэтому этот вид движения является более эффективным,  чем последовательный и меньше чем параллельный вид обработки.
Мероприятия организационного порядка направлены на улучшение обслуживания рабочих мест инструментом, заготовками, улучшение работы контрольного аппарата, внутрицехового транспорта, складского хозяйства и т. д. Перестройка производственной структуры завода, цеха, например организация предметно-замкнутых производственных участков, способствующая уменьшению времени перерывов в производственном процессе за счет уменьшения времени межоперационного пролеживания и транспортировки, приводит к сокращению длительности производственного цикла; особенно значительный экономический эффект дает внедрение поточных форм организации производственного процесса.
Сокращение длительности производственного цикла представляет собой одну из наиболее важных задач организации производства на предприятии, от надлежащего решения которой в большой мере зависит его эффективная, рентабельная работа.
8. Типы производства и их технико-экономическая 
характеристика
Под типом производства понимается совокупность признаков, определяющих организационно-техническую характеристику производственного процесса осуществляемого как на одном рабочем месте, так и па совокупности их в масштабе участка цеха, предприятия.
Единичное производство  характеризуется малым объемом выпуска одинаковых изделий.
 Изделия выпускаются единицами и выпуск, либо не повторяется, либо повторяется эпизодически.
Отличительными особенностями единичного производства являются:
•    Неустойчивая и разнообразная номенклатура продукции.
• Применение универсального оборудования, приспособлений и инструмента;
•    Преобладание рабочих высокой квалификации.
•    Большое разнообразие применяемых материалов и сравнительно большие запасы их.
Техпроцесс и нормы времени разрабатываются укрупнено, т.е. на изготовление детали, узла на выполнение каждого запаса в отдельности.
Единичное производство характеризуется большим циклом производства и значительным незавершенным производством, высокой себестоимостью продукции.
Применение универсального оборудования и оснастки требует использования в единичном производстве труда высококвалифицированных рабочих. Они должны обладать широким кругом разнообразных навыков, уметь настраивать станок.
Для устранения разнообразия работ за отдельными рабочими местами закрепляют определенный вид работ. Ограничение видов работ дает хорошие результаты, так как оно позволяет повысить производительность труда рабочих и качество продукции.
Выполнение работ на универсальном оборудовании без специальной оснастки, большая доля ручных работ (в том числе доводочных) вызывают значительное удлинение производственного цикла.
В связи с тем что технологические процессы детализируются и уточняются непосредственно в цехах и централизованное планирование большой номенклатуры затруднено, значительная часть технологического и планового руководства из аппарата заводоуправления переносится в цехи-изготовители.
Цехи заводов единичного производства обычно состоят из участков, организованных по технологическому принципу.
Серийное производство характеризуется изготовлением изделий периодически повторяющимися партиями.
В зависимости от количества деталей в партии или серии и значения коэффициента закрепления операций различают мелкосерийное, среднесерийное и крупносерийное производство.
Крупносерийный тип производства приближается по своей характеристике к массовому, а мелкосерийный – к единичному типу производства.
Имеется возможность специализировать отдельные рабочие места для выполнения нескольких операций; широко внедрять взаимозаменяемость; использовать рабочих средней квалификации.
Массовое производство характеризуется большим объемом выпуска изделий, малой номенклатурой непрерывно изготовляемых деталей.
Для массового производства характерны: увеличение доли специального оборудования, приспособлений и инструмента; механизация и автоматизация производственного процесса и значительное сокращение доли ручного труда; наименьшая длительность производственного цикла.
В массовом производстве достигается более высокая производительность труда и более низкая себестоимость продукции.
Лучшим типом производства является массовое, т.к. оно позволяет производить продукцию с низкой себестоимостью, обеспечивает возможность автоматизации производства.
По мере повышения степени специализации рабочих мест, непрерывности и прямоточности движения изделий по рабочим местам, т. е. при переходе от единичного к серийному и от серийного к массовому типам производства, увеличивается возможность применения специального оборудования и технологического оснащения, более производительных технологических процессов, передовых методов организации труда, механизации и автоматизации производственных процессов. Все это приводит к повышению производительности труда и снижению себестоимости продукции.
Основными факторами, способствующими переходу к серийному и массовому типам производства, являются повышение уровня специализации и кооперирования в машиностроении, широкое внедрение стандартизации, нормализации и унификации изделий, а также унификация технологических процессов.
Организационно-технические особенности отдельных типов производства существенным образом сказываются на экономике предприятий. Например, съем чугунных отливок с 1 м2 производственной площади литейных цехов в серийном производстве в два-три раза, а в массовом – в четыре-пять, раз больше, чем в единичном. Чем больше объем производства изделий, чем ближе предприятие к массовому типу производства, тем меньше затраты живого труда, тем больше удельный вес расходов по содержанию оборудования.

Влияние типа производства на организационную структуру управления
Машиностроительные предприятия отличаются Друг от друга не только размерами занимаемой ими территории, зданиями и сооружениями, располагаемым оборудованием и масштабом производства, но также и степенью специализации предприятия на изготовлении определенной продукции в заданных планом номенклатуре и количестве. Чем больше ограничена номенклатура выпускаемых заводом изделий, тем выше уровень специализации предприятия.
Увеличение масштаба производства, характеризуемое количеством выпускаемых изделий, при уменьшении числа номенклатурных названий продукции еще более способствует специализации машиностроительных предприятий. При этом чем выше подобие изделий, относящихся к различным номенклатурным названиям, чем однороднее изделия по применяемым материалам, сложности и требуемой точности их изготовления, тем выше может быть достигнутый уровень специализации производства. Масштаб производства для целей организации определяется также количеством производственных рабочих. Чем больше количество производственных рабочих, тем больше масштаб производства.

Виды производственных структур предприятий
Производственная структура предприятия отражает характер разделения труда между отдельными цехами (т. е. характер их производственно-технологической или предметной специализации) и определяет степень взаимной связи различных цехов и других подразделений предприятия между собой, т. е. определяет формы и методы внутризаводской кооперации.
Производственная структура машиностроительных предприятий отличается значительным разнообразием. Наиболее характерны следующие три вида производственной структуры.
Технологическая структура, при которой каждый основной цех специализируется на выполнении какой-либо определенной части общего производственного процесса, имеющую четкую технологическую обособленность, например, литейный, кузнечно-штамповочный, механический, сборочный цехи (табл. 1). Организация по технологическому принципу основных цехов, неспециализированных на изготовлении изделий определенного ограниченного числа номенклатурных названий, характерна для предприятий единичного и серийного производства, имеющих разнообразную и неустойчивую номенклатуру изготовляемых изделий. Такой принцип формирования основных цехов неизбежно усложняет маршрут движения заготовок и деталей, производственные взаимосвязи цехов, увеличивает длительность производственного цикла.
Предметная структура, при которой основные цехи предприятия и их участки строятся по признаку изготовления каждым из них либо определенного изделия, либо какой-либо его части (узла, агрегата), либо определенной группы деталей. Предметная структура преимущественно применяется в механических и сборочных цехах заводов крупносерийного и массового производства, где организуется несколько предметных механических и сборочных цехов или предметных участков. За каждым из них закрепляется изготовление определенных изделий, узлов или агрегатов (например, цех станин и корпусных деталей, цех шпинделей и валов на станкостроительном заводе; цехи моторов, рам, коробок передач на авто мобильном заводе).
Предметная структура имеет значительные преимущества, так как она упрощает и ограничивает формы производственной взаимосвязи между цехами, сокращает пучь движения деталей, упрощает и удешевляет межцеховой и цеховой транспорт, уменьшает длительность производственного цикла, повышает ответственность работников за качество работ.
Смешанная структура характеризуется наличием на одном и том же машиностроительном предприятии основных цехов, организованных и по технологическому, и по предметному принципу. Например, на машиностроительных предприятиях массового производства заготовительные цехи (литейные, кузнечные, прессовые), как правило, организуются по технологическому принципу, а механосборочные – по предметному принципу.
Наиболее совершенной формой осуществления производственного процесса является организация поточных линий по всему фронту работ цеха. При такой организации все технологическое оборудование (станки, агрегаты, ванны, камеры, печи и т. п.) устанавливается по ходу технологического процесса, обеспечивая поточность и непрерывность производственного процесса. Цепное расположение оборудования, т. е. планировка по ходу технологического процесса, значительно сокращает путь пробега деталей по сравнению с групповым расположением, уменьшает затраты на транспортировку, дает возможность механизировать межоперационный транспорт, что сокращает время межоперационного пролеживания, а следовательно, уменьшает цикл изготовления изделия. Такое построение цехов характерно для предприятий массового и серийного производства.
Основными направлениями совершенствования производственной структуры являются:
1) укрупнение предприятий и цехов, позволяющее внедрять более производительную технику;
2) построение цехов и производственных участков по предметно-замкнутому принципу;
3) сокращение удельного веса вспомогательных цехов путем кооперирования с другими предприятиями, выполняющими ремонт оборудования, изготовляющими инструмент и др.
Цех — организационно обособленное подразделение пред приятия, состоящее из ряда производственных и вспомогательных участков и обслуживающих звеньев. 
Цех выполняет определенные ограниченные производственные функции, обусловленные характером кооперации труда внутри предприятия. На большинстве промышленных предприятий цех является их основной структурной единицей. Часть мелких и сред них предприятий может быть построена по бесцеховой структуре. В этом случае предприятие делится непосредственно на производственные участки. Некоторые наиболее крупные предприятия в организационно-административном отношении строятся по корпусной системе на основе объединения под единым руководством ряда цехов и хозяйств.
К цехам основного производства относятся цехи, изготовляющие основную продукцию предприятия. 
К вспомогательным относятся цехи, которые способствуют выпуску основной продукции, создавая условия для нормальной работы основных цехов: оснащают их инструментом и приспособлениями, обеспечивают запасными частями для ремонта оборудования и проводят плановые ремонты, обеспечивают энергетическими ресурсами. 
Побочные цехи — это такие, в которых изготавливается продукция из отходов основного и вспомогательного производства либо осуществляется восстановление использованных вспомогательных материалов для нужд производства, напри мер цех производства товаров широкого потребления, цех регенерации формовочной смеси, масел, обтирочных материалов.
Подсобные цехи осуществляют подготовку основных материалов для основных цехов, а также изготовляют тару для упаковки продукции.
К обслуживающим хозяйствам производственного назначения относятся: складское хозяйство, включающее различные заводские склады и кладовые; транспортное хозяйство, в состав которого входят депо, гараж, ремонтные мастерские и необходимые транспортные и погрузочно-разгрузочные средства; санитарно-техническое хозяйство, объединяющее водопроводные, канализационные, вентиляционные и отопительные устройства; центральная заводская лаборатория, состоящая из лабораторий механической, металлографической, химической, пирометрической, рентгеновской и др. Все они выполняют работу по обслуживанию основных, вспомогательных и побочных цехов.
Все многообразие производственных структур машиностроительных предприятий в зависимости от их специализации можно свести к следующим типам: заводы с полным технологическим циклом, располагающие всей совокупностью заготовительных, обрабатывающих и сборочных цехов; заводы механосборочного типа (с неполным технологическим циклом), располагающие ограниченным числом основных цехов и, как правило, получающие необходимые заготовки в порядке кооперирования со стороны; заводы сборочного типа, выпускающие готовые изделия из деталей и комплектующих, изготовляемых на других предприятиях; заводы, специализированные на производстве заготовок, как правило, построенные на принципах технологической специализации; заводы подетальной специализации, производящие отдельные детали, блоки, узлы, подузлы, сборочные единицы.
Производственная структура предприятия определяет разделение труда между его цехами и обслуживающими хозяйствами, т. е. внутризаводскую специализацию и кооперирование производства, а также предопределяет межзаводскую специализацию производства.

6.2. Формы специализации основных цехов предприятия
Формы специализации основных цехов предприятий машиностроения (радиоэлектронного приборостроения) зависят от стадий, в которых происходят производственные процессы, а именно: заготовительной, обрабатывающей и сборочной. Соответственно специализация принимает следующие формы: технологическую, предметную или предметно-технологическую.
При технологической форме специализации в цехах выполняется определенная часть технологического процесса, состоящая из нескольких однотипных операций при весьма широкой номенклатуре обрабатываемых деталей. 
При этом в цехах устанавливается однотипное оборудование, а иногда даже близкое по габаритам. Примером цехов технологической специализации могут служить литейные, кузнечные, термические, гальванические и др.; среди механообрабатывающих цехов — токарные, фрезерные, шлифовальные и др. В таких цехах, как правило, изготавливается вся номенклатура заготовок или деталей, либо если это сборочный цех, то в нем собираются все изделия, выпускаемые заводом 
Технологическая форма специализации цехов имеет свои преимущества и недостатки. При небольшом разнообразии операций и оборудования облегчается техническое руководство и создаются более широкие возможности регулирования загрузки оборудования, организации обмена опытом, приме нения рациональных технологических методов производства (например, литье под давлением, кокильное и центробежное литье и т. д.). Технологическая форма специализации обеспечивает большую гибкость производства при освоении выпуска новых изделий и расширении изготавливаемой номенклатуры без существенного изменения уже применяемых оборудования и технологических процессов.
Однако эта форма специализации имеет и существенные недостатки. Она усложняет и удорожает внутризаводское кооперирование, ограничивает ответственность руководителей подразделений за выполнение только определенной части производственного процесса.
Предметная форма специализации цехов характерна для заводов узкой предметной специализации. В цехах полностью изготовляются закрепленные за ними детали или изделия уз кой номенклатуры, например одно изделие, несколько одно родных изделий или конструктивно - технологически однородных деталей 
Опыт работы предприятий показывает, что при предметной форме специализации цехов, указанные выше преимущества приводят к повышению производительности труда рабочих и ритмичности производства, к снижению себестоимости продукции, росту прибыли и рентабельности и к улучшению других технико-экономических показателей.
Однако эта форма специализации имеет и некоторые весь а существенные недостатки. Научно-технический прогресс вызывает расширение номенклатуры выпускаемой продукции и увеличение разнообразия применяемого оборудования, а при узкой предметной специализации цехи оказываются не в со стоянии выпускать требуемую номенклатуру изделий без до огостоящей их реконструкции.
Создание цехов, специализированных на выпуске ограниченной номенклатуры предметов труда, целесообразно лишь при больших объемах их выпуска. Только в этом случае загрузка оборудования будет достаточно полной, а переналадка оборудования, связанная с переходом на выпуск другого объекта, не будет вызывать больших потерь времени.
 В цехах создается возможность осуществлять замкнутый (законченный) цикл производства продукции. Такие цехи получили название предметно-замкнутые. В них иногда совмещаются заготовительная и обрабатывающая или обрабатывающая и сборочная стадии (например, механосборочный цех).
6.3. Производственная структура основных цехов предприятия
Под производственной структурой цеха понимают состав входящих в него производственных участков, вспомогательных и обслуживающих подразделений, а также связи между ними. 
Производственный участок как объединенная по тем или иным признакам группа рабочих мест представляет собой структурную единицу цеха, которая выделяется в отдельную административную единицу и возглавляется мастером при наличии в одну смену не менее 25 рабочих.
Рабочее место, являющееся первичным структурным элементом участка, — закрепленная за одним рабочим или бригадой рабочих часть производственной площади с находящимися на ней орудиями и другими средствами труда, в том числе инструментами, приспособлениями, подъемно-транспортным и иными устройствами соответственно характеру работ, выполняемых на данном рабочем месте.
Организация, планирование и управление технологической подготовкой производства
Технологическая подготовка производства (ТПП) – совокупность мероприятий, обеспечивающих технологическую готовность производства (ГОСТ 14.004–83). Под технологической готовностью производства понимается наличие на предприятии полных комплектов конструкторской и технологической документации и средств технологического оснащения, необходимых для осуществления заданного объема выпуска продукции с установленными технико-экономическими показателями.
Основными задачами ТПП являются освоение производства и обеспечение выпуска новых изделий высокого качества в установленные сроки и заданного количества с высокой экономической эффективностью их производства и эксплуатации, а также совершенствование действующей технологии выпуска изделий.
Технологическая подготовка производства новых изделий включает решение задач по следующим основным функциям:
а) обеспечение технологичности конструкции изделия;
б) разработка технологических процессов и методов контроля;
в) проектирование и изготовление технологической оснастки и нестандартного (специального) оборудования;
г) организация и управление процессом ТПП.
Трудоемкость ТПП изделия в единичном и мелкосерийном производстве составляет 20–25 %, в серийном – 50–55 %, а в крупносерийном и массовом – 60–70 % от общей трудоемкости технической подготовки производства.
Обеспечение технологичности конструкции изделий
Обеспечение технологичности конструкции изделия – функция процесса подготовки производства, предусматривающая взаимосвязанное решение конструкторских и технологических задач, которые направлены на повышение производительности труда, достижение оптимальных трудовых и материальных затрат и сокращение времени на производство, в том числе и на монтаж вне предприятия-изготовителя, техническое обслуживание и ремонт изделия.
Обеспечение технологичности конструкции включает: отработку конструкции изделий на технологичность на всех стадиях разработки изделия и при ТПП; количественную оценку технологичности конструкции изделий; технологический контроль конструкторской документации; подготовку и внесение изменений в конструкторскую документацию.
Рекомендуемые показатели технологичности конструкции изделий следующие: трудоемкость изготовления изделия, удельная материалоемкость (энергоемкость) изделия, технологическая себестоимость, удельная трудоемкость монтажа, коэффициенты применяемости материалов, унификация конструктивных элементов и сборность.
При оценке технологичности конструкции необходимо учитывать методы получения заготовок, контроля и испытаний; возможность механизации и автоматизации; обеспечение (материалами, оборудованием и технологической оснасткой, кадрами рабочих и ИТР); эксплуатационные свойства и эксплуатационные расходы. К эксплуатационным свойствам относятся производительность, КПД, удельный расход энергии и топлива, долговечность, удобство обслуживания и ремонта, безопасность работы и др.
Различают два вида технологичности: производственную, которая состоит в сокращении затрат средств и времени на КПП, ТПП и на процессы изготовления, в том числе контроля и испытаний; эксплуатационную, проявляющуюся в сокращении затрат времени и средств на техническое обслуживание и ремонт изделия.
Показатели технологичности конструкции изделий этим ГОСТом классифицируются следующим образом: по области проявления – на производственные и эксплуатационные; по области анализа – на технические и технико-экономические; по системе оценки – на базовые и разрабатываемые конструкции; по значимости – на основные и дополнительные; по числу характеризуемых признаков – на частные и комплексные; по способу выражения – на абсолютные и относительные.
Сущность поточного производства и условия необходимые для его организации.
Поточным производством называется прогрессивная форма организации производства, основанная на ритмичной повторяемости, согласованных во времени основных и вспомогательных операций, выполняемых на специализированных рабочих местах, расположенных в последовательности операций технологического процесса.
Главной предпосылкой поточной организации производства является сосредоточение в одном производственном звене выпуска однородной и конструктивно и технологически сходной продукции.
Условием успешного применения поточного производства является дальнейшие развитие стандартизации элементов конструкций и технологическая унификация.
2. Характеристика поточных линий
Поточная линия группа рабочих мест, предназначенная для выполнения закрепленных за ними операций, расположенных по ходу технологического процесса. Изделия передаются по операциям поштучно или небольшими партиями.

Групповые поточные линии характеризуются тем, что технологически родственные изделия, детали и узлы обрабатываются без переналадок оборудования. 
Каждое рабочее место оборудуется групповыми приспособлениями, необходимыми для обработки группы изделий, закрепленных за линией. Они базируются на групповых методах обработки.
Переменно-поточные линии характеризуется обработкой партий деталей. 
При этом линия обработки каждой партии синхронизирована и линия в период обработки партий работает в режиме непрерывной поточной линии, но при переходе от обработки партии других деталей обязательно нужна  переналадка оборудования.
Серийно-прямоточные линии характеризуются изготовлением изделий различных наименований при несинхронизированных технологических процессах. 
При переходе от обработки одного изделия к обработке другого имеют места переналадки оборудования, следствием чего является наличие межоперационных оборотных заделов.
По степени непрерывности процесса различают: непрерывно-поточные линии и прерывно-поточные линии.
Непрерывно-поточные линии являются наиболее совершенной формой организации производственного процесса. Принцип непрерывности на поточных линиях выражается в виде непрерывного движения изделий по операциям при непрерывной работе рабочих и оборудования.
Прерывно-поточные (прямоточные) линии - характеризуются несинхронизированными процессами обработки, вследствие чего имеет место некоторый простой оборудования и пролеживание предметов между операциями в ожидании обработки. 
Ритм работы на рабочих местах различается в зависимости от трудоемкости операций. Такие поточные линии применяются в условиях серийного и массового производства. Они являются менее эффективной формой организации процесса, т.к. не достигается непрерывность процесса, что ведёт к увеличению заделов и длительным циклам производства. 
Автоматические поточные линии (АЛЛ) - характеризуются автоматизацией всех операций по всему процессу производства деталей. Линия работает с определенным тактом, оснащается устройствами для удаления стружки, для смазывания, транспортирования и т.д.
Автоматические линии подразделяются на следующие группы: синхронные, несинхронные, комбинированные.
Синхронные или сблокированные - автоматические линии: состоят из отдельных машин - автоматов, связанных между собой конвейером для передачи деталей с одного автомата на другой.
Несинхронные, или расчлененные — автоматические линии состоят из независимо работающих станков - автоматов. Они имеют бункеры или другие устройства для приема, хранения и выдачи деталей (заготовок)
Комбинированные автоматические линии состоят из оборудования, распределенного на группы с жесткой связью, работающего единым ритмом.
По характеру транспортирования изделия, а также по наличию и расположению бункерных устройств различают следующие типы автоматических линий.
Прямоточные автоматические линии представляющие собой систему взаимосвязанных автоматов, действующих механизмов с непосредственной передачей деталей с одной рабочей позиции на другую и перемещением детали на расстояние между рабочими позициями на другую.
Бункерные автоматические линии представляют собой систему отдельных автоматических машин, работающих независимо друг от друга благодаря наличию у каждого бункера (приемника - накопителя) и связанных между собой автоматами конвейерами - перегружателями.

Бункерно-прямоточные автоматические линии состоят из нескольких участков автоматически взаимосвязанно работающих механизмов, разделенных бункерами.
Бункерно-поточные автоматические линии представляют собой такую систему механизмов, что бункерно-прямоточные; различие заключается в том, что деталь по рабочим позициям перемещается постепенно, за один такт на габарит изделия.
3. Основные параметры поточной линии     
• Такт потока - время обработки одной детали
Nвып – годовая программа выпуска
• Ритм потока – время обработки партии детали.
• Темп (производительность)
• Скорость поточной линии
• Количество рабочих мест.
• Длина поточной линии 
Вначале определяется расчетное количество рабочих мест, затем оно округляется до целого большего числа и определяется коэффициент загрузки каждого рабочего места и всей поточной линии.

4. Преимущества поточного производства.
Применение поточных форм организации производственных процессов на машиностроительных предприятиях эффективно, особенно при высоком уровне механизации и автоматизации процесса.
В поточном производстве по сравнению с непоточным резко сокращается производственные циклы изготовления изделий, уменьшается размер незавершенного производства, повышается производительность труда и следовательно, снижается себестоимость продукции.

Производственная программа и обеспечение ее выполнения
Производственная программа – основной раздел перспективного и годового бизнес-плана развития предприятия, в котором определяются объем изготовления и выпуска продукции по номенклатуре, ассортименту и качеству в натуральном и стоимостном выражениях.
Производственная программа отражает основные направления и задачи развития предприятия в плановом периоде, производственно-хозяйственные связи с другими предприятиями, профиль и степень специализации и комбинирования производства.
Основные разделы производственной программы для предприятий, занятых производством материального продукта:
· план по производству товарной (валовой) продукции;
· план выпуска продукции на экспорт;
· план по повышению качества продукции;
· план реализации продукции.
Формирование разделов производственной программы осуществляется с применением балансового метода, позволяющего приводить в соответствие объемы планируемых работ и потребности на них, а также осуществлять расчеты обеспеченности производственной программы производственными мощностями, материальными, топливно-энергетическими и трудовыми ресурсами.
В упрощенном виде, результат подготовки производственной программы проявляется в ответах на ключевые вопросы управления производственной структуры:
· какие виды продукции и в каких количествах производить?
· в какие сроки должна быть готова продукция к отправке покупателю?
· какого качества должна быть продукция в планируемом периоде;
· сколько дополнительно предприятие может выпустить продукции, какого вида и качества в случае возникновения срочных заказов;
· каков нижний предел объема выпуска продукции, при котором следует перейти в режим его консервации или остановить для модернизации;
· каковы должны быть объемы потребляемых ресурсов для производства продукции и возможности для их удовлетворения.
План по производству товарной (валовой) продукции включает в себя формирование показателей объема выпуска товарной и валовой продукции.
По степени готовности продукция подразделяется на несколько видов:
· товарная продукция, т.е. готовая продукция, прошедшая все стадии обработки, удовлетворяющая требованиям ГОСТ и ТУ, принятая службой технического контроля качества, упакованная к отправке, сданная на склад поставщика и снабженная сдаточной документацией;
· незавершенная продукция, т.е. незаконченная в процессе обработки продукция, находящаяся на различных стадиях производственного цикла получения товарной продукции;
· полуфабрикаты собственного производства, т.е. продукция, технологический процесс изготовления которой закончен в одном цехе или производстве и подлежит доработке в других цехах предприятия или за его пределами;
· валовая продукция, т.е. продукция всех видов и качества, выпускаемая предприятием вне зависимости от степени ее готовности. Показатель валовой продукции, характеризует общий объем производства, в том числе для внешнего оборота (реализации) и внутрипроизводственного потребления (оборота). В объем валовой продукции включают также выполненные работы промышленного характера и производственные услуги.
Под внутрипроизводственным потреблением (оборотом) понимают стоимость продукции и услуг цехов предприятия, потребляемую другими цехами своего же предприятия.
К внутризаводскому производственному обороту относятся: стоимость переработки на предприятии полуфабрикатов собственной выработки; стоимость электроэнергии, пара, воды, сжатого воздуха и холода собственной выработки для технологических целей, вентиляции, освещения и отопления цехов, заводских складов, здания заводоуправления и т.п.
В целях элиминирования прошлого труда и выявления результатов производственной деятельности, динамики производства продукции и зависящих от предприятий показателей производства ряд предприятий осуществляют планирование и оценку деятельности по чистой продукции вместо объема реализованной продукции.
Объем чистой продукции определяется путем вычитания из товарной продукции (в оптовых ценах предприятий) материальных затрат в тех же ценах (т.е. в ценах, принятых при разработке плана), а также суммы амортизации основных фондов. Применение показателя чистой продукции позволяет исключить повторный счет продукции, более точно определить усилия коллективов предприятий по выполнению ряда важнейших качественных показателей – производительности труда, фондоотдачи и др.
Для обеспечения ритмичности производства, как одного из факторов повышения его эффективности, улучшения качества продукции и всей работы предприятия, необходимо весьма тщательно распределить годовой объем производства продукции по кварталам с учетом: установленных сроков и объемов поставки продукции; наращивания выпуска продукции за счет прироста и улучшения использования мощностей и основных фондов, а также за счет организационных мероприятий; сроков ввода в действие новых мощностей и оборудования, и. т. п.


Производственная мощность
Обоснование потенциальных и фактических возможностей предприятия по производству продукции, заложенных в средствах труда, является основой формирования его производственной программы.
Производственная мощность – это показатель, отражающий максимальную способность предприятия (подразделения, объединения или отрасли) по осуществлению выпуска товарной продукции в натуральных ил стоимостных единицах измерения, отнесенных к определенному периоду времени (смена, сутки, месяц, квартал, год).
В общем виде производственную мощность можно определить, как максимально возможный выпуск продукции в соответствующий период времени при обозначенных условиях использования оборудования и производственных ресурсов (площадей, энергии, сырья, живого труда). Ведущим фактором, влияющим на производственную мощность и определяющим ее название, является оборудование, то есть средство изменения материальной составляющей производственного процесса.
Наиболее простыми и точными измерителями производственной мощности являются натуральные единицы.
Чем полнее во времени используется производственная мощность, тем больше продукции производится, тем ниже ее себестоимость, тем в более короткие сроки производитель накапливает средства для воспроизводства продукции и совершенствования самой производственной системы: замены оборудования и технологий, осуществления реконструкции производства и организационно-технических нововведений.
Увеличение выпуска продукции на имеющихся оборудовании и производственных площадях путем автоматизации и других средств интенсификации технологических процессов сокращает потребность в новых капиталовложениях, вызывает снижение эксплуатационных расходов, экономию сырья, позволяет повысить экологическую безопасность производства.
Для условий рыночной экономики, когда деятельность предприятий ориентирована на удовлетворение спроса по видам продукции и учет требований (интересов) потребителей, планируемая производственная мощность определяется, исходя из портфеля заказов предприятия, прогнозов потребительского спроса.
Расчеты производственных мощностей выполняются на основе информации о состоянии установленного оборудования. При этом необходимо руководствоваться следующими положениями:
· в расчетах принимается все наличное оборудование участка (цеха, предприятия), за исключением резервного;
· в расчетах принимается эффективный максимально-возможный фонд времени работы оборудования при заданном режиме сменности;
· в расчетах принимаются передовые технические нормы производительности оборудования, трудоемкости продукции, норм выхода продукции из сырья;
· в расчетах принимаются наиболее совершенные способы организации производства и сопоставимые измерители работы оборудования и баланса мощностей;
· при расчете производственных мощностей на планируемый период необходимо исходить из возможности обеспечения их полной загрузки. Но вместе с тем должны быть предусмотрены необходимые резервы мощностей, что важно в условиях рыночной экономики для быстрого реагирования на изменения товарного рыночного спроса;
· при расчете величины мощности не принимаются во внимание простои оборудования, которые могут быть вызваны недостатками рабочей силы, сырья, топлива, электроэнергии или организационными неполадками, а также потери времени, связанные с ликвидацией брака продукции.
Производственная мощность определяется по мощности ведущих цехов, агрегатов или участков. Под ведущими цехами, участками или агрегатами понимаются те из них, где выполняются основные и наиболее массовые технологические операции по изготовлению готовой (основной) продукции и в которых сосредоточена преобладающая часть оборудования. В черной металлургии – это доменные, мартеновские, сталеплавильные цеха или печи, в цветной – электролизные ванны, в текстильной – прядильное и ткацкое производство, на машиностроительных заводах – механические и сборочные цеха.
Наличие резервной производственной мощности обусловлена необходимостью периодической остановки части оборудования для выполнения ремонтных и регламентных (профилактических) работ, а также для регулирования объема производства продукции. Наиболее оптимальные нагрузки оборудования, как правило, находятся в диапазоне 80-90% от их максимальных значений.
Одна из прогрессивных методик  расчета производственной мощности предложена в работе Файнгольд М.Л.,КузнецовД.В. ПРИНЦИПЫ РАСЧЕТА ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ МОЩНОСТИ И ЗАГРУЗКИ ОБОРУДОВАНИЯ. Особенность настоящего исследования состоит в том, что его результаты позволяют на единой методологической и информационной основе получать оценки показателей производственной мощности и загрузки оборудования с учетом структурированности, порядка выполнения операций в дискретном производственном процессе, партионного характера движения предметов труда и всех показателей, применяемых в оперативно-календарном планировании. Кроме того, предложенные авторами принципы обеспечивают возможность однозначного согласования текущих и календарных планов выпуска продукции предприятием, цехом, участком и рабочими местами.

Определение потребности в трудовых, материальных и финансовых ресурсах для выполнения производственной программы
Производственная программа предприятия для своего осуществления должна быть обеспечена необходимыми ресурсами, к которым относятся средства на оплату труда персонала, закупку сырья, материалов, полуфабрикатов, горюче-смазочных материалов и т.п. Удовлетворение потребностей производства возможно при наличии финансовых ресурсов в виде оборотных средств предприятия, формируемых при успешном ведении хозяйственной деятельности из финансовых поступлений (выручка, запасы, недвижимость, продукция на продажу, пакеты ценных бумаг и т.п.) в необходимые платежи.
В системе планов предприятия его ресурсные потребности для выполнения производственной программы отражаются в формах:
· плана по труду и заработной плате;
· плана материально-технического снабжения;
· плана себестоимости, прибыли и рентабельности.
План по труду и заработной плате включает в себя расчет численности основного и цехового персонала с учетом сменности его работы, на основе которого определяется размер планового фонда оплаты труда работников.
План материально-технического снабжения определяет потребность цеха в материально-технических ресурсах. Исходные данные для расчета годовой потребности в сырье, материалах, топливе, энергии:
· плановые расходные нормы по всем видам материальных энергетических ресурсов;
· годовой объем производства продукции.
План по себестоимости, прибыли и рентабельности является основой для систематизации данных о состоянии предприятия для удовлетворения потребностей предприятия в финансовых ресурсах. В расчетах плана определяются амортизационные отчисления, как внутренний источник финансирования, смета цеховых расходов – как общая потребность в средствах на эксплуатацию производства, выручка от реализации продукции – как источник формирования прибыли и фондов предприятия.
Варьируя ценой продукции на рынке ее сбыта, предприятие определяет тактику финансового взаимодействия с внешней средой в целях реализации планов своего стратегического развития.

Контроль за выполнением производственной программы
Формирование производственной программы предприятия по выпуску продукции связано с выбором приоритетов одних видов продукции перед другими, наращиванием объема выпуска одних видов продукции или его сокращением, с оптимизацией общего объема выпуска продукции по всей его номенклатуре с учетом стоимостных рыночных оценок, с решением задач концентрации производства или повышением уровня его специализации.
Производственная программа по своему содержанию отражает указанные особенности регулирования производства через систему общих и частных показателей, анализ значений которых позволяет осуществлять контроль за текущим состоянием и выполнением самой производственной программы. Средствами контроля производственной программы являются плановые и исполнительские балансы по разделам программы, системы текущего производственного учета и отчетности, системы оперативного управления производством.
К общим показателям контроля относятся:
· коэффициент напряженности производственной программы;
· уровень концентрации производства;
· уровень специализации производства.
Рациональная организация предприятий облегчается, если какая-то часть работы перекладывается на другие узкоспециализированные производства, в том числе и небольшие. С освобождением крупных предприятий о несвойственных им функций (изготовления полуфабрикатов и деталей массового применения, выполнения ремонтных работ) повышается уровень их специализации и соответственно эффективность.
Увеличение размеров предприятий иногда вызывает дополнительные расходы, которые могут привести не к сокращению, а к увеличению затрат на производство.
В каждой отрасли имеются свои оптимальные размеры производств, обеспечивающие высокие технико-экономические показатели.
Под оптимальными размерами производства в промышленности следует понимать такие, которые обеспечивают выполнение заключенных договоров и обязательств по производству продукции (выполнению работ) в установленные сроки с минимумом приведенных затрат и максимально возможной эффективностью.
Малые и средние предприятия наилучшим образом приспособлены к перестройке производства на новые виды продукции, организации дополнительных рабочих мест.
Существенным направлением повышения эффективности использования производственных мощностей является совершенствование структуры основных производственных фондов. Поскольку увеличение выпуска продукции достигается только в ведущих цехах, то важно повышать их долю в общей стоимости основных фондов. Увеличение основных фондов вспомогательного производства ведет к росту фондоемкости продукции, так как непосредственного увеличение выпуска продукции при этом не происходит. Но без пропорционального развития вспомогательного производства основные цехи не могут функционировать с полной отдачей. Поэтому установление оптимальной производственной структуры основных фондов на предприятии – важнейшее направление улучшения их использования.
К частным показателям контроля выполнения производственной программы относятся:
· коэффициент использования производственной мощности;
· коэффициент загрузки оборудования;
· производительность труда на одного работающего;
· доля продукции по категориям ее качества;
· темпы роста (снижения) выпуска продукции по ее видам;
· фондоотдача основных средств производства;
· фондоемкость продукции;
· фондовооруженность труда;
· коэффициент сменности использования оборудования;
· показатели использования производственных площадей предприятия.
Трудно переоценить народнохозяйственное значение эффективного использования основных фондов и производственных мощностей. Решение этой задачи означает увеличение производства необходимой обществу продукции, повышение отдачи созданного производственного потенциала и более полное удовлетворение потребностей населения, улучшение баланса оборудования в стране, снижение себестоимости продукции, рост рентабельности производства, накоплений предприятия.
Улучшение использования основных фондов означает также ускорение их оборачиваемости, что в значительной мере способствует решению проблемы сокращения разрыва в сроках физического и морального износа, ускорения темпов обновления основных фондов.
Важнейшими направлениями увеличения времени работы оборудования являются:
· сокращение и ликвидация внутрисменных простоев оборудования путем: повышения качества ремонтного обслуживания оборудования, своевременного обеспечения основного производства рабочей силой, сырьем, материалами, топливом, полуфабрикатами;
· сокращение целодневных простоев оборудования, повышение коэффициента сменности его работы.
Фондоотдача отражает ряд противоречивых тенденций. Имеют значение структура продукции и ее качество. Укрупнение производств, повышение уровня их концентрации позволяют увеличивать единичную мощность установок и одновременно требуют повышения степени автоматизации, что в целом увеличивает фондоемкость. Однако в процессе эксплуатации крупные установки более устойчивы к моральному износу, а автоматизация производства при надлежащей ее организации дает возможность вести процесс в более узких значениях параметров. Снижать технологическую себестоимость продукции и повышать качество последней. Полна я чистка стоков и отходящих газов, обеспечивающая сохранность природных ресурсов и имеющая большое социальное значение, снижает фондоотдачу. В этом же направлении сказываются затраты на улучшение условий труда и техники безопасности. Увеличение средств на научные исследования очень важных для совершенствования производства, также снижают фондоотдачу, хотя их роль в ее повышении несомненна.
Организация, производительность и оплата труда
Эффективный производственный менеджмент невозможен без научной организации труда. Научная организация труда является составляющей цикла производственного менеджмента на оперативном уровне. Организация труда должна базироваться на достижениях науки и передовом опыте, обеспечивать повышение производительности труда и сохранение здоровья человека.
Научная организация труда направлена на решение следующих взаимосвязанных задач; экономической, психофизиологической, социальной.
Экономическая задача связана с наиболее полным использованием оборудования, материалов, сырья, обеспечением повышения производительности труда.
Решение психофизиологической задачи предполагает создание благоприятных производственных условий, что важно для сохранения здоровья работников, их работоспособности.
Решение социальной задачи направлено на повышение удовлетворенности условиями и результатами труда.
Важнейшими составляющими научной организации труда являются разделение и кооперация труда. Разделение труда – разграничение деятельности людей в процессе совместного труда.
Разделение труда на предприятии означает обособление отдельных частичных трудовых процессов с целью сокращения производственного цикла за счет одновременного выполнения различных работ и повышения производительности труда. Последнее достигается за счет приобретения производственных навыков рабочими благодаря специализации работ.
Высокий уровень специализации свидетельствует о культуре производства.
Разделение труда невозможно без его кооперации. Задачей кооперации является обеспечение согласованности между действиями отдельных работников или групп работников, выполняющих различные трудовые функции. Разделение и кооперация труда составляют две взаимосвязанные и дополняющие друг друга стороны производственного менеджмента.
Разделение труда может быть технологическим, функциональным, профессионально-квалификационным.
При технологическом разделении труда производственный процесс расчленяется на отдельные фазы, виды работ, операции.
Функциональное разделение труда предполагает деление выполняемых работ в зависимости от роли и места различных групп работников в производственном процессе. Например, персонал промышленного предприятия подразделяется на руководителей, специалистов, служащих и рабочих, среди которых могут быть выделены основные и вспомогательные.
Профессионально-квалификационное разделение труда связано с делением работающих по профессиям (специальностям), по разрядам, категориям.
Общими принципами организации трудовых процессов являются обеспечение непрерывности и естественности трудовых действий и приемов, рациональная загрузка рабочих и оборудования и др. Есть и специфические принципы, к которым обеспечение временных и пространственных взаимосвязей производственных процессов, предупреждение нарушений их нормального хода и др.
Внедрение научной организации труда требует следующих условий:
· разработки плана внедрения;
· установления подразделения или исполнителя, отвечающего за эту работу (центр ответственности);
· четкого определения обязанностей и контрольных функций;
· создание системы обучения и аттестации персонала;
· создание системы материального и морального стимулирования работ.
В работе производственных менеджеров по обеспечению достижения поставленной цели большое значение придается нормированию труда.
Обоснованные нормы позволяют рассчитать необходимые затраты труда на изготовление продукции(выполнение объемов работ), являются основой рационального распределения труда на предприятии, установления его пропорций между профессиями, участками, цехами. Нормирование труда позволяет обеспечить условия для равной интенсивности и напряженности труда не только на одинаковых, но и на разнородных работах.
Нормы должны быть технически обоснованными.
Отметим, что все затраты рабочего времени делятся на время работы и время перерывов.
Время работы состоит из времени выполнения задания и времени
работы, не обусловленного выполнением производственного задания
(непроизводительные затраты времени, выполнение несвойственных данному работнику работ и т.п.). Время на выполнение задания делится на подготовительно-заключительное, оперативное и время обслуживания рабочего места.
Подготовительно-заключительное время связано с подготовкой к выполнению задания и действиями по его окончанию.
Оперативное время – время, связанное с изменениями формы и свойств предмета труда, оно подразделяется на основное (технологическое) и вспомогательное
Основное время непосредственно затрачивается на изменение формы или свойств предмета труда.
Вспомогательное – на действия, обеспечивающие выполнение основной работы (загрузка сырья, съем готовой продукции, управление оборудованием, перемещение изделий на рабочем месте и т.п.). Здесь имеют место циклически повторяющиеся работы при изготовлении единицы продукции или определенного числа одновременно обрабатываемых изделий, т.е. повторяемость работ, о чем говорилось выше.
Методы труда претерпевают изменения, поэтому целесообразно изучение трудовых движений. Изменения методов работы происходят в процессе практического освоения. Эти изменения подразделяются на: заметные и незаметные изменения метода.
Особого внимания заслуживают, так называемые, незаметные изменения. Как правило, эти изменения обусловлены следующим: повышением сноровки по мере выполнения работы; развитием мышц; проявлением особых способностей к соответствующей работе.
Изучение этих изменений привело к разработке микроэлементных нормативов, рождение которых связано с исследованиями Френка и Лилиан Гилберт. В нашей стране микроэлементные нормативы в течение долгого времени не находили применения. Большая работа по обеспечению их применения проделана в НИИ труда. На основе многочисленных исследований разработана система нормативов времени на 19 микроэлементов, в том числе на 10 микроэлементов, выполняемых руками, 7 микроэлементов, выполняемых ногами и туловищем, 2 микроэлемента, выполняемых глазами. Всего система включает 22 вида и 50 разновидностей микроэлементных нормативов[footnoteRef:1]. [1:  Смирнов Е.Л. Справочное пособие по НОТ.- М.: Экономика, 1986, с. 177.] 

В нормировании труда используются: нормы времени, нормы выработки, нормы времени обслуживания и нормы численности.
Вместе с тем, принципы нормирования конторского труда, применяемые для производственных операций, могут быть использованы и для конторских служащих. Прежде всего, важно изучить содержание выполняемой работы; устранить явно излишние элементы; определить нормативное время с помощью хронометража, системы нормативных трудовых движений или нормативов на отдельные элементы работы; выявить повторяемость каждого элемента и прибавить время, учитывающее неизбежные потери.
Основы управления качеством
Система качества – совокупность организационной структуры, распределения ответственности, процессов, процедур и ресурсов, обеспечивающая общее руководство качеством. Это определение дано в международном стандарте ИСО 8402.
Превышение предложения над спросом, конкурентная борьба за покупателя привели к необходимости выработки объективных показателей, позволяющих оценить способность фирмы производить продукцию с необходимыми качественными характеристикам.. При этом качество изготовляемой и поставляемой продукции должно быть стабильным, устойчивым в течение всего времени действия контракта. Гарантом стабильности является наличие у фирмы-производителя системы качества, соответствующей международно-признанным стандартам.
Система качества создается и внедряется как средство, обеспечивающее проведение определенной политики и достижение поставленной цели.
Политика предприятия в области качества формируется высшим руководством предприятия.
Система качества включает: обеспечение качества; управление качеством; улучшение качества. Она создается руководством предприятия как средство реализации политики в области качества.
Деятельность по гарантии качества включает:
· планирование и проектирование;
· проектирование технологических процессов и подготовка производства;
· изготовление;
· проверка качества;
· предотвращение ухудшения качества;
· реклама;
· сбыт;
· послепродажное обслуживание;
· получение информации от потребителя;
· проверка системы гарантии качества.
Несоответствие качества продукции определенным стандартам выявляется непосредственно в процессе производства. Для этого контроль качества осуществляется по всей технологической цепочке:
· входной контроль материалов и комплектующих изделий обеспечивается соответствующими лабораториями;
· в производствах завода совмещаются методы активного контроля, встроенные в технологическое оборудование, а также выборочный или полный контроль по операциям и окончательный контроль готовых изделий;
· лаборатории оснащены специальными стендами для периодических испытаний изделий.
Весь персонал вовлекается в работу по качеству. Для этого разработаны меры по повышению мотивации работников, включающие гибкую систему поощрений и взысканий, повышение квалификации.
Подготовка кадров дифференцирована по категориям работников: руководящий персонал, технический персонал работники службы качества, производственные рабочие.
Установлены жесткие требования к руководящему персоналу, предполагающие дисциплинарные и материальные меры за упущения в работе по качеству, за нежелание или неумение выполнять свои обязанности.
Руководство по качеству четко описывает функции каждого из подразделений завода и обязанности руководителей подразделений, предусматривает конкретную ответственность за невыполнение инструкций.
Отработана система проверки качества при продаже продукции и покупке материалов и комплектующих изделий. Для этого составляется договор.
При продаже изделий предприятия службой качества, юридическим бюро, финансово-экономическим отделом тщательно анализируются потребности предприятия и пожелания клиента.
Структурирование функции качества
Каждое изделие должно отражать основные функциональные и стимулирующие характеристики качества. При этом речь идет о том качестве, которое определяется потребителем. Нужно исходить из того, что покупатель вряд ли будет говорить о многих показателях качества. Его интересует не больше двух-трех. Поэтому возникает проблема инженерного воплощения качества в изделие.
Для решения этой проблемы применяется метод Структурирования Функции Качества (СФК).
СФК разработан в Японии в конце 60-х годов. Одной из первых его применила МИЦУБИСИ на строительной верфи в Кобэ. В последствии этот метод получил широкое распространение в корпорации Форда.
Структурирование функции качества корпорация Форда определяет следующим образом:
"Средство планирования для перевода характеристик качества, которые требует покупатель (т.е. его желания, потребности, ожидания), в подходящие черты изделия.
Модель СФК разработана доктором Ф Яукухара. Процесс СФК состоит из четырех фаз:
1. Планирование разработки изделия.
2. Структурирование проекта.
3. Планирование технологического процесса.
4. Планирование производства.
Фаза 1. Планирование разработки изделия
Требования покупателя устанавливаются, осмысливаются и переводятся на язык инженерного проектирования в термины, которые называются Косвенными Показателями Качества. Наиболее важные их них используются для следующей фазы.
Фаза 2. Структурирование проекта
Рассматриваются различные концепции разработки изделия, которое удовлетворяло бы требованиям структурирования, и отбираются лучшая. Затем проект детализируется, при этом особое внимание уделяется существенным характеристикам изделия, которые вычислены по требованиям покупателей, структурированным в фазе 1. Детали разработки изделия затем структурируются в фазе 3.
Фаза 3. Планирование технологического процесса
Рассматривается технологический процесс разработки изделия. После отбора наиболее подходящих концепций процесса, способного производить изделия с учетом тех характеристик, которые уже структурированы, процесс детализируется в терминах существенных операций и параметров. Эти характеристики затем структурируются в следующей фазе.
Фаза 4. Планирование производства.
На этой заключительной фазе рассматриваются методы управления процессом. Эти методы должны обеспечить производство изделий в соответствии с их важнейшими характеристиками, определенными в фазе 2 и, следовательно, удовлетворяющими требованиям покупателя.
Следовательно, в течение всего 4-фазового процесса СФК для проекта изделия, разработки процесса и его инженерного обеспечения создается изделие, удовлетворяющее требованиям покупателя.
СФК требует знаний и опыта из различных областей и может осуществляться коллективом специалистов разных специальностей.
Текущее управление качеством
Текущее управление качеством связано с контролем технологических процессов. Определяются контрольные параметры технологического процесса. Выход за пределы допустимого диапазона контрольных параметров может привести к выпуску бракованной продукции. Отклонения параметров происходят под воздействием случайных факторов. Для контроля качества технологических процессов применяются статистические методы.
Диаграмма Парето. Используется для оценки частоты появления брака (отклонения в размерах деталей, некачественное сырье, нарушение технологического процесса и др.).
Опыт исследования частоты брака показывает, что малое число видов брака составляет большую долю общего числа.
Суммарная частота появления брака категории "прочие" не должна превышать 10%, т. е. в прочие должны входить виды брака, суммарная доля которых не превышает 10%.
Схема Исикавы – "рыбий скелет".
Отражает логическую структуру отношений между элементами, этапами, работами, составляющими изучаемый технологический процесс. Схема строится по принципу четырех компонентов, влияющих на качество продукции: материал, машины, сырье, люди. При ее построении факторы располагаются по значимости (ближе к цели строится более значимый фактор). При этом каждый фактор проходи свой цикл предварительной обработки и может быть разбит на более мелкие, на более детализированные схемы. (см. схему).
Схема может применяться при анализе качества изделий в целом, а также отдельных этапов его изготовления.
Одним из основных инструментов в обширном арсенале статистических методов контроля качества являются контрольные карты. Принято считать, что идея контрольной карты принадлежит известному американскому статистику Уолтеру Л. Шухарту. Она была высказана в 1924 г. и обстоятельно описана в 1931 г. Первоначально они использовались для регистрации результатов измерений требуемых свойств продукции. Выход параметра за границы поля допуска свидетельствовал о необходимости остановки производства и проведении корректировки процесса в соответствии со знаниями специалиста, управляющего производством.
Это давало информацию о том, когда кто, на каком оборудовании получал брак в прошлом.
Однако, в этом случае решение о корректировке принималось тогда, когда брак уже был получен. Поэтому важно было найти процедуру, которая бы накапливала информацию не только для ретроспективного исследования, но и для использования при принятии решений. Это предложение опубликовал американский статистик И. Пейдж в 1954 г. Карты, которые используются при принятии решений называются кумулятивными.
В определенные периоды времени отбирают (все подряд; выборочно; периодически из непрерывного потока и т. д.) n изготовленных изделий и измеряют контролируемый параметр.
Результаты измерений наносят на контрольную карту, и в зависимости от этого значения принимают решение о корректировке процесса или о продолжении процесса без корректировок.
Таким образом, контрольные карты используются для выявления определенной причины, но не случайной.
Под определенной причиной следует понимать существование факторов, которые допускают изучение. Разумеется, что таких факторов следует избегать.
Часто при определении факторов, влияющих на какой-либо результативный показатель, характеризующий качество используют схемы Исикава.
Они были предложены профессором Токийского университета Каору Исикава в 1953 г. при анализе различных мнений инженеров. Иначе схему Исикава называют диаграммой причин и результатов, диаграммой "рыбий скелет", деревом и т. д.
Она состоит из показателя качества, характеризующего результат и факторных показателей (рис. 3.6).
Построение диаграмм включает следующие этапы:
· выбор результативного показателя, характеризующего качество изделия (процесса и т. д.);
· выбор главных причин, влияющих на показатель качества. Их необходимо поместить в прямоугольники ("большие кости");
· выбор вторичных причин ("средние кости"), влияющих на главные;
· выбор (описание) причин третичного порядка ("мелкие кости"), которые влияют на вторичные;
· ранжирование факторов по их значимости и выделение наиболее важных.
Диаграммы причин и результатов имеют универсальное применение. Так, они широко применяются при выделении наиболее значимых факторов, влияющих, например, на производительность труда.
Обычно при статистическом контроле качества допустимый уровень качества, который определяется количеством изделий, прошедших контроль и имевших качество ниже минимально приемлемого, колеблется от 0,5% до 1% изделий. Однако, для компаний, которые стремятся выпускать продукцию только высшего качества этот уровень может быть недостаточным. Например, "Toyota" стремится свести уровень брака к нулю, имея в виду, что хотя и выпускаются миллионы автомобилей, но каждый покупатель приобретает лишь один из них.
Поэтому наряду со статистическими методами контроля качества на фирме разработаны простые средства контроля качества всех изготавливаемых деталей (TQM). Статистический контроль качества в первую очередь применяется в отделениях фирмы, где продукция изготавливается партиями. Например, в лоток высокоскоростного автоматического процесса после обработки поступает 50 или 100 деталей, из которых контроль проходят только первая и последняя. Если обе детали не имеют дефектов, то все детали считаются хорошими. Однако, если последняя деталь окажется бракованной, то будет найдена и первая дефектная деталь в партии, а весь брак будет изъят. Для того, чтобы ни одна партия не избежала контроля, пресс автоматически отключается после обработки очередной партии заготовок. Применение выборочного статистического контроля имеет эффект всеобъемлющего тогда, когда каждая производственная операция выполняется стабильно благодаря тщательной отладке оборудования, использованию качественного сырья и т. д.
Большую роль в обеспечении качества играет статистический приемочный контроль.
Логистика производственных процессов
В исследованиях по логистике можно выделить два направления:
1. Предприятие рассматривается как самостоятельная единица и основное внимание уделяется операциям, связанным с входом и выходом материального потока.
2. Внимание уделяется деталям прохождения продукта внутри предприятия.
В экономической литературе логистическую систему делят на макро- и микрологистику. Макрологистика исследует проблемы, связанные с анализом рынка поставщиков и потребителей, выработкой общей концепции распределения, размещением распределительных центров, выбором наиболее эффективного вида транспорта и т.д. Микрологистика решает проблемы в рамках отдельных звеньев логистики (например, внутрипроизводственная логистика). Микрологистика обеспечивает операции по планированию, подготовке, реализации и контролю за процессами перемещения товаров внутри промышленных предприятий[footnoteRef:2]. [2:  Там же, с.14. ] 

Организация материальных потоков внутри предприятия должна зависеть от проблемы реализации продукции. В условиях дефицита, когда существует полная уверенность, что продукция будет реализована, большое внимание следует уделять вопросам высокой загрузки оборудования (повышение коэффициента сменности, коэффициентов использования оборудования по времени, мощности, объему работы), увеличению производственных серий, сокращению номенклатуры выпускаемой продукции, увеличению запасов. В этих условиях осуществляется выпуск продукции на склад в соответствии с разработанным на предприятии планом.
В условиях же когда на первый план выходит проблема реализации и непредсказуемости спроса производство на склад заменяется в значительной степени производством на заказ. Становится невыгодным содержание больших запасов и в то же время нельзя упускать возможность выполнения возникающих заказов. Поэтому важное значение имеет быстрая адаптация системы (предприятия) к изменениям окружающей среды, что обеспечивается возможностью ее подсистем (закупка, склады, запасы и др.) быстро менять состав выходного потока.
Главная задача производственной логистики – это обеспечение производства продукции необходимого качества в установленные сроки и обеспечение непрерывного движения предметов труда и непрерывная занятость рабочих мест.
Объектом логистики являются потоковые и материальные процессы (материальный поток, материальные услуги). Характерная черта объектов изучения в производственной логистике их территориальная компактность. В литературе их иногда называют “островными объектами логистики”.
Логистические системы, рассматриваемые производственной логистикой, носят название внутрипроизводственных логистических систем (ВЛС). К ним можно отнести промышленные предприятия, оптовые предприятия, имеющие складские сооружения, узловую грузовую станцию, узловой морской порт и другие.
Логистическая концепция организации производства включает в себя следующие основные положения:
- отказ от избыточных запасов;
- отказ от завышенного времени на выполнение вспомогательных и транспортно-складских операций;
- отказ от изготовления серий деталей, на которые нет заказов покупателей;
- устранение простоев оборудования,
- обязательное устранение брака,
- устранение нерациональных внутризаводских перевозок.
Существует два варианта управления материальными потоками:
1. Толкающая система – т.е. предметы труда, поступающие на производственный участок у технологического звена не заказываются.
Он предполагает, что изготовление изделий начинается на одном конце производственной линии, проходит через последовательный ряд технологических операций и заканчивается обработкой на другом конце производственной цепочки. Материальный поток “выталкивается” получателю по команде, поступающей на передающее звено из центральной системы управления производством. При этом по завершении обработки на одном участке изделие передается на следующий независимо от того, готов ли этот участок принять изделие на обработку или нет. Каждый участок имеет производственный план. Однако создать “жесткий” технологический процесс, все параметры которого были бы наперед точно рассчитаны, невозможно. Поэтому на предприятиях всегда должен быть определенный производственный запас, который играет роль буфера и увеличивает гибкость системы. Толкающие системы известны под названием “системы MRP”[footnoteRef:3].Вышеназванные системы в значительной степени характерны для традиционных методов организации производства. Возможность их применения для логистической организации производства появилась в связи с широким использованием ЭВМ, что позволило повысить гибкость этой системы. [3:  MRP – material requirement planning] 

2. Тянущая система – предметы труда на технологический участок поступают по мере необходимости.
Центральная система управления не вмешивается в обмен материальными потоками между различными участками предприятия, не устанавливает для них текущих производственных заданий. На промышленных предприятиях план имеет только линия окончательной сборки и отсюда информация о необходимости производить необходимые детали поступает на предыдущие участки посредством специальных карточек. План на участках формируется каждый день, что и обеспечивает гибкость системы[footnoteRef:4]. [4:  Впервые эта система была опробована в 1972 году на автомобильной фирме “Тайота”. Автор системы Т.Оно использовал принцип “последнего звена”, применяемый в супермаркетах, для промышленного производства. В супермаркетах покупатель является информационным источником необходимого количества, ассортимента и т.д. Импульсом для функционирования всей системы служит спрос, определяемый покупателем. ] 

Особое внимание производственной логистикой уделяется принципам рациональной организации производственного процесса:
- обеспечение ритмичной, согласованной работы всех звеньев производства по единому графику и равномерного выпуска продукции. Ритмичная работа предполагает организацию во времени и пространстве единичных, частичных и частных процессов в единый непрерывный производственный процесс, обеспечивающий своевременный выпуск каждой конкретной продукции в установленных объемах с минимальными затратами производственных ресурсов.
- обеспечение максимальной непрерывности процессов производства.
 Непрерывность заключается в движении предметов труда и загрузки рабочих мест. Общий критерий оптимизации – минимум затрат производственных ресурсов в условиях непоточного производства может быть обеспечен за счет организации непрерывной загрузки рабочих мест, тогда как в поточном производстве – выбор варианта с минимальным временем межоперационного пролеживания деталей.
- обеспечение максимальной надежности плановых расчетов и минимальной трудоемкости плановых работ.
К логистическим системам с вытягиванием относят систему КАН-БАН[footnoteRef:5]. [5:  В литературе есть указание, что фонетически более точным является термин “камбан”. См.,например, Статистические методы повышения качества /Под ред. Хитоси Кумэ.- М.: Финансы и статистика, 1990, с. 274.] 

В этой системе выделяют два вида карточек:
· карточки отбора;
· карточки производственного заказа.
В карточке отбора указывается количество деталей, которое должно быть взято на предшествующем участке обработки.
В карточке производственного заказа указано количество деталей, которое должно быть изготовлено на предшествующем участке.
В месте складирования детали погружаются в автопогрузчик в количестве, указанном в карточках отбора (рис. 3). При этом с ящиков снимаются прикрепленные к ним карточки заказа, которые информируют о заказе на изготовление новых деталей в строго определенном количестве. План на участках формируется каждый день. Это обеспечивает гибкость системы. Какое-либо перемещение изделий без карточек недопустимо. Обычно система КАН-БАН сочетается с системой контроля качества. Эта система не требует тотальной компьютеризации производства, однако она предполагает высокую дисциплину поставок и высокую ответственность персонала, что и ограничивает ее внедрение в различных странах.
Логистика запасов
Как указывалось выше, логистика изучает материальные потоки. Запасы можно рассматривать как форму существования материального потока.
Теория управления запасами разрабатывает методы вычисления величины запасов, обеспечивающей наиболее экономным путем удовлетворение будущего (не всегда определенного) спроса.
Анализ моделей управления запасами сводится к установлению последовательности процедур снабжения и пополнения запасов, при которой обеспечиваются минимальные суммарные затраты, связанные с заготовками, хранением продукта и убытками из-за неудовлетворенного спроса.
Чрезмерно большой запас связан с омертвлением капиталов, требует значительных затрат на хранение и уход за ним. С другой стороны, недостаточный запас вызывает перебои в работе производства, нарушает взаимодействие с другими предприятиями и грозит различными экономическими санкциями.
Определение целесообразного уровня запаса чаще всего сводится к выбору рациональных моментов заказа (когда?) и рациональных объемов пополнений (сколько, в каком количестве?). В этом случае рассматриваются две альтернативы: либо заказы производятся часто и малыми партиями; либо редко и в большом объеме.
Один из подходов оформления основан на ритмичности получения заказов. В этом случае применяются системы с фиксированным размером заказа (perpetual inventory system – постоянная система) и с фиксированным интервалом времени между заказами (periodic system – периодическая система).
Система с фиксированным размером заказа контролирует уровень запаса. Когда уровень запаса падает ниже установленного (точка заказа), выдается заказ на восполнение запасов. В этой системе важное значение приобретает определение экономически разумного (оптимального) размера заказа.
Приведенные выше системы управления запасами рассматривают один из двух параметров – размер заказа или интервал времени между заказами. Эти системы являются эффективными для материалов с относительно невысокой стоимостью в условиях постоянного потребления запасов. Гораздо сложнее определять точку заказа при неритмичном потреблении запасов. В этом случае следует вести наблюдение за всеми отклонениями, чтобы не перейти то количество, которое позволяет продолжать работу до восполнения запасов.
На основе сочетания систем можно построить большое количество их разновидностей, отвечающих различным требованиям.
Достаточно широкое распространение на практике имеет система с установленной периодичностью пополнения запасов до установленного уровня. Чтобы избежать завышение объемов запасов или их дефицит, через постоянные промежутки времени проводится проверка состояния запасов, и если после предыдущей проверки было реализовано какое-либо количество товаров, то подается заказ. Размер заказа равен разности между максимальным уровнем, до которого происходит пополнение запасов, и фактическим уровнем в момент проверки.
Существует также система управления запасами, называемая системой “Минимум-максимум” (система с двумя уровнями, или Ss-система).
Она ориентирована на ситуацию, когда затраты на учет запасов и издержки на оформление заказа значительны и соизмеримы с потерями от недостатка запасов. Поэтому в рассматриваемой системе заказы производятся не через каждый заданный интервал времени, а только при условии, что запасы на складе в этот момент оказались равными или меньше установленного минимального уровня. В случае выдачи заказа его размер рассчитывается так, чтобы поставка пополнила запасы до максимального желательного уровня. Таким образом, данная система работает лишь с двумя уровнями запасов – минимальным и максимальным.
Одной из простейших систем пополнения запасов является система “двух ящиков” (Two-bin system). В этом случае используются два контейнера для запасов. Когда в одном из контейнеров запасы израсходованы, происходит их пополнение.
Существуют три метода расчета потребности в материалах:
· детерминированный (определенный);
· стохастический (вероятностный, случайный);
· эвристический.
Наиболее распространенным и достоверным является детерминированный метод или метод прямого счета.
При определении потребности стохастическим методом учитываются данные прошлого периода и на основе прогноза устанавливается ожидаемая потребность.
Достоверность определяемой потребности на основе рассмотренных выше методов значительно повышается, если они сочетаются с методом экспертных оценок. Сущность его заключается в том, что динамика изменения потребности устанавливается или уточняется на основе опроса специалистов в области снабжения.
С этой целью разрабатываются специальные анкеты, в которых формулируются вопросы, касающиеся факторов и общей потребности в материалах. Обобщение и учет мнений специалистов могут оказать существенное влияние на точность прогнозов. Надежность экспертных оценок определяется в первую очередь подбором специалистов-экспертов, их информированностью в изучаемых проблемах, а также возможностями обработки полученной информации.
Для эффективного управления логистической системой необходимо в любой момент времени иметь полную информацию о материальном потоке. Эта задача может быть успешно решена при условии использования специальной микропроцессорной техники, способной идентифицировать каждую грузовую единицу. Для этой цели используются так называемые штриховые коды.
Штриховые коды (Ваr codes) – модель черных линий и белых пространств, которые считываются сканирующим устройством, содержащим различную информацию.
Впервые штриховые коды были применены в 60-х годах американскими железнодорожниками для маркировки вагонов. А в 1973 году в США введен универсальный товарный код (UPC – universal product code) 
В сфере же обращения большее распространение имеет система EAN, которая появилась в Европе в 1977 году. Имеется алфавит кода EAN, в котором каждой цифре соответствует определенный набор штрихов и пробелов. На этапе запуска товара в производство ему присваивается тринадцатизначный цифровой код, который в виде штрихов и пробелов наносится на этот товар.
В марте 1991 г. у нас была создана ассоциация ЮНИСКАН, специализирующаяся в области автоматической идентификации. Российские предприятия имеют возможность, зарегистрировавшись в ассоциации, приобрести индивидуальный код.
Логистика складирования
Эффективность логистической системы зависит не только от совершенствования промышленного производства, но и складского хозяйства.
Движение материального потока через склад увеличивает стоимость продукции. При этом затраты по складированию становятся весьма заметными в общей цепочке образования стоимости на производстве, что и делает актуальным изучение проблем, связанных с функционированием складского хозяйства.
Эффективное функционирование складского хозяйства должно учитывать следующие вопросы:
· выбор между собственным складом или складом общего пользования;
· количество складов и размещение складской сети;
· размер и место расположения склада;
· выбор системы складирования.
Поэтому важной составной частью концепции логистики является управление запасами, которая предлагает пути оптимизации запасов и их минимизации, а также устройства для хранения материалов и подъемно-транспортные механизмы для осуществления переработки продукции.
Одним из направлений эффективной организации транспортно-складского материалопотока является внедрение логистической системы в практику погрузочно-разгрузочных работ. Эта система позволяет использовать передовую технологию и эффективные технические средства, что создает условия рационального использования транспортных средств, грузовых ресурсов и перегрузочного оборудования. Эффективное использование транспортных средств, погрузочно-разгрузочных механизмов и трудовых ресурсов достигается путем разработки технологического процесса с учетом достигнутой выработки переработки груза передовыми бригадами, эффективных способов заготовки пакетов и укладки груза; технических характеристик средств малой механизации, дальности перевозок и т.д.
Анализ использования машин и механизмов по показателям экстенсивной, интенсивной и эффективной загрузки позволяет охватить все возможные случаи оценки производительности машин. Он характеризует влияние отдельных факторов на возможности улучшения машиноиспользования. Этот метод дает возможность наиболее объективно оценивать работу машин, лучше вскрывать потери и обнаруживать резервы для разработки действенных мероприятий по улучшению работы машинной техники складского хозяйства.


Экономический и производственный риски
В последнее время в связи со становлением рыночной экономики отечественные ученые стали уделять экономическому риску значительно больше внимания, чем в период ее директивного существования. В их числе Альгин А.П., Балабанов И.Т., Клейнер Г.Б., Грабовый П.Г., Шапиро В.Д. и др.
Сложились различные направления трактовки экономического риска. Наиболее часто он определяется как вероятность, опасность, деятельность или ущерб. Эти расхождения связаны с особенностями областей применения категории "риск" – экономической, юридической, политической, социологической и др.
С учетом толкования риска в общепонятийном смысле, необходимости экономического анализа и математической оценки его существенности для объекта анализа (носителя риска) представляется целесообразным определить экономический риск как возможность (вероятность) потерь, возникающих при принятии и реализации экономических решений.
В данном случае области формирования риска соответствуют укрупненным этапам кругооборота средств предприятия, на каждом из которых формируются укрупненные затраты на производство и реализацию продукции. Как правило, на предприятии за эти центры образования затрат несут ответственность заместители директора по транспорту, по снабжению, производству, сбыту-маркетингу, по финансам и т.д. В нашей классификации последнее составляющее в данной группе названо управленческим риском, так как аккумулирует затраты нескольких подразделений, осуществляющих в разной форме процесс управления предприятием. Кроме того добавлен риск этапа хранения готовой продукции. Он имеет очень важное, поскольку на многих предприятиях на складе готовой продукции осуществляется ее доводка до стадии готовности – маркировка, комплектация, упаковка и др. производственные операции. Сроки, объемы и условия хранения также существенно различаются по предприятиям и могут нести в себе риск. Одновременно не выделен этап хранения материальных ресурсов до их потребления в производство. Чтобы не расширять классификацию, допустим, что он и риски, которые он несет, содержатся в снабженческом риске.
В управлении производственными рисками большую роль играет учет факторов риска невостребованности продукции.
Одним из важнейших индикаторов экономической безопасности предприятия является уровень спроса на его продукцию. Падение спроса ниже некоторого допустимого уровня может привести к банкротству фирмы. Отсюда очевидна необходимость изучения причин невостребованности продукции, приводящих предприятие к риску.
Риск невостребованности продукции – это вероятность потерь для предприятия-изготовителя вследствие возможного отказа потребителя от его продукции. Он характеризуется величиной возможного экономического и морального ущерба, понесенного фирмой по данной причине вследствие падения спроса на ее продукцию.
Фактором риска невостребованности является и нечеткая работа финансовых структур. Замедление, например, денежного оборота между банками приводит к ограничению выбора потребителя по принципу ведения расчетов через один банк, банки-корреспонденты или ограниченное число банков, пользующихся надежной репутацией у клиентов.
При повышении финансовыми структурами процентных ставок по вкладам и депозитам возможно снижение спроса на продукцию с целью накопления средств для приобретения в дальнейшем товаров длительного пользования, более дорогих изделий. Эту тенденцию во избежание невостребованности важно учитывать производителю потребительских товаров.
Оперативное управление производством
Оперативное управление производством включает комплекс работ по организации: разработки и выполнения оперативно-календарных планов производства продукции; сменно-суточных заданий на уровне цехов, участков и рабочих мест; обеспечения рабочих мест всем необходимым; контроля и регулирования хода производства.
На межцеховом уровне оперативное управление осуществляется для решения принципиальных вопросов снятия, замены запущенных в производство изделий, включения в программу выпуска новых изделий, обеспечения внешних поставок комплектующих изделий, использования внутренних материальных, трудовых и финансовых ресурсов.
Для оперативного управления производством в цехах характерна строгая регламентация выполнения работ во времени по каждой позиции производственной программы и номенклатурно-календарного плана в зависимости от фактически складывающейся производственной ситуации. Работы по оперативному управлению производством выполняются в реальном масштабе времени, не допускающем перерывов в процессе изготовления деталей и сборки изделий. Временной горизонт оперативного управления для цеха может быть в пределах месяца, участка (бригады) и рабочих мест - в интервале недели - смены. Для межцехового уровня этот интервал расширяется от месяца до года.
В настоящее время процедуры оперативного управления все больше переплетаются с технологией и регулированием (диспетчеризацией) производства. Повседневно выполняемые управленческим персоналом функции по оперативному учету, контролю и анализу хода производства являются основой для выработки вариантов регулирующих воздействий на ход производства.
Таким образом, оперативное управление производством осуществляется на основе непрерывного (повседневного) слежения за ходом производства, оказывая целенаправленное воздействие на коллективы цехов, участков, а также на рабочих для обеспечения безусловного выполнения утвержденных производственных программ. Это достигается выполнением следующих условий:
· строгим распределением работ на короткие периоды времени (декада, неделя, сутки, смена) в цехах, на производственных участках (бригадах) - в подетальном и узловом разрезах, а для рабочих мест в подетально-пооперационном виде; 
· четкой организацией сбора и обработки информации о ходе производства; 
· комплексным использованием средств вычислительной техники для подготовки вариантов управленческих решений; 
· повседневным анализом и владением управленческим персоналом производственной ситуацией в каждом звене предприятия; 
· своевременным принятием решений и организацией работы по предупреждению нарушений в ходе производства или для быстрого его восстановления в случае отклонения от запланированных заданий.
Составление оперативно-календарного плана (ОКП) запуска-выпуска деталей для цехов серийного производства - сложная, трудоемкая работа, требующая предварительного глубокого анализа реальных условий производства в каждом цехе, выявления характерных особенностей и рациональных элементов в сложившейся системе планирования.
В отличие от цехов крупносерийного производства с устойчивой номенклатурой деталей здесь мы имеем дело с деталями, производство которых в каждом из планируемых месяцев может носить не всегда стабильный характер. Это означает, что запуск и выпуск каждой партии деталей будет подчинен определенным требованиям либо сборки изделия, либо условиям поддержания на нормативном уровне оборотных и страховых заделов в цеховых кладовых и центральном складе готовых деталей предприятия.
Отсюда вытекает необходимость выявления особенностей и установления основных факторов, определяющих процесс разработки наиболее рационального варианта ОКП запуска-выпуска деталей:
1. В серийном производстве для каждой партии деталей определяется число запусков или периодичность запусков партии в обработку. Для каждой партии число запусков может быть различным. Если число запусков больше единицы, то в ОКП выпуск каждой партии деталей следует чередовать с периодичностью запуска-выпуска, добиваясь равных промежутков времени между выпусками партии деталей одного наименования. 
1. Затраты времени на переналадку оборудования должны быть минимальными. Это достигается строгим закреплением конструктивно-технологически схожих деталей за одними и теми же станками. 
1. Важным критерием эффективности ОКП служит обеспеченность полной загрузки станков и занятости рабочих. С этой целью, на наш взгляд, рекомендуется анализировать принципы рациональной организации производственных процессов, внедрять бригадную форму организации труда, обеспечивающую совмещение профессий, многостаночное обслуживание, снижение монотонности труда путем обеспечения сменяемости рода деятельности. 
1. Если в цехе выполняются все или основные виды обработки деталей, то детали можно разделить на ведущие, имеющие наиболее длительный технологический цикл обработки, и комплектующие. Необходимо стремиться к соблюдению графика выпуска ведущих деталей. 
1. В условиях стабильной номенклатуры планирование производства деталей организуется по принципу подачи в кладовую цеха, а в некоторых случаях непосредственно в центральный склад готовых деталей завода. Здесь важно четко определить очередность запуска и выпуска деталей. 
1. Оперативно-календарный план разрабатывается на основе подетальной производственной программы и в сущности представляет собой расписание работ по дням недели, в котором каждая партия деталей имеет конкретные сроки ее запуска и выпуска из обработки.
ОКП могут разрабатываться с разной степенью детализации: укрупненно в разрезе партий деталей в соответствии с расчетными циклами их обработки и периодичностью запуска; дифференцированно, т.е. в пооперационном разрезе в отношении каждой партии деталей. 
1. Разработка плана является делом весьма сложным. При этом следует учитывать, насколько план обеспечен всем необходимым для непосредственной его реализации. Цехи серийного производства оснащены универсальным и частично полуавтоматическим оборудованием. Обслуживающие его рабочие по сути дела и обеспечивают нормальное (по графику) течение производственного процесса. ОКП разрабатывается в разрезе каждой партии деталей с указанием сроков выполнения тех операций, которые должны контролироваться планировщиками и мастерами и которые следует строго выдерживать.
Это положение упрощает процесс разработки ОКП и позволяет использовать при расчетах эвристические правила, учитывающие рациональные приемы в решении задач. 
1. ОКП разрабатывается до начала очередного планового периода, с учетом имеющегося задела в производстве. 
1. Размеры партии деталей по ходу процесса могут разукрупнять по техническим, организационным, производственным причинам
В процессе разработки производственных программ, ОКП и сменно-суточных заданий используется информация о текущем ходе производства. Эта информация, отражая результаты работы цехов, складов (кладовых) за истекшую смену, сутки и другие промежутки времени, непрерывно накапливается в пунктах сбора, периодически обрабатывается и окончательно формируется к каждому новому плановому периоду в виде соответствующих итоговых данных. Своевременность поступления информации в пункты сбора, ее полнота и достоверность непосредственно влияют на качество разрабатываемых программ и заданий, поэтому эти факторы принимаются в качестве критериев создания системы оперативного учета на предприятии.
Информация о ходе производства используется не только при планировании, но и одновременно является основой действенного контроля и регулирования производственных процессов. Какими стабильными бы ни были цеховые производственные программы и оперативные задания участкам или отдельным рабочим, в ходе производства неизбежно возникают изменения и отклонения, требующие корректировки ранее составленных планов. К ним относятся отсутствие на складе или кладовой цеха материалов, заготовок, готовых деталей, приспособлений, инструмента или возникновение массового брака, отсутствие рабочих, невыход в сравнении с графиком станков из ремонта и т.д.
Своевременный, полный и точный учет перечисленных отклонений позволяет не только вести контроль, но и оперативно регулировать ход производства, направляя его протекание в соответствии с разработанным планом. Эти условия могут быть обеспечены только при рациональной организации системы оперативного учета в масштабе всего предприятия на основе комплексного применения современной вычислительной техники и периферийных средств.
Отсюда вытекает, что основной задачей оперативного учета является получение информации о результатах работы производственных цехов и их подразделений за определенный период времени в целях ее использования для контроля и регулирования текущего хода производства. В синтезированном виде эта информация используется для целей планирования производства в каждом из цехов на более длительные периоды времени: месяц, квартал.
Реализация этой задачи при условии своевременности поступления, полноты и достоверности учитываемой информации может быть осуществлена путем создания комплексной автоматизированной системы оперативного учета на предприятии.
Такая система должна отвечать следующим требованиям:
· обладать высокой оперативностью по сбору и обработке информации; 
· исключать дублирование в работе каждого звена системы; 
· обеспечить предварительную обработку информации в пунктах ее сбора для целей использования результатов обработки на местах ее возникновения; 
· исключить передачу в ИВЦ предприятия избыточной информации; 
· обеспечивать возможность синтезирования полученной информации в необходимых для управления разрезах; 
· исключить и свести к минимуму ручной труд при заполнении первичной учетной документации; 
· быть экономически эффективной в сравнении с действующей на предприятии системой оперативного учета.
Для управления производством требуется определенный перечень данных, характеризующих результаты работы каждого цеха и его подразделений, их регистрация на соответствующие технические носители и передача в ИВЦ для последующей обработки. При определении перечня регистрируемых данных необходимо стремиться к его минимизации за счет ведения учета не по всем параметрам, а по отклонениям (считаем, что такой подход возможен только в оперативном регулировании).
Информация о ходе производства включает: выпуск изделий и их составных частей в разрезе года с разбивкой по кварталам и месяцам сборочными, обрабатывающими и заготовительными цехами завода; поступление готовых деталей и сборочных единиц на центральный склад завода и их выдача сборочным цехам; поступление обработанных деталей в кладовые цеха и их выдача на сборочные участки; движение деталей и изделий по операциям технологического процесса с указанием времени выдачи задания и завершения выполненной работы; движение заделов деталей на рабочих местах; передача деталей и сборочных единиц между участками цеха и цехами предприятия; брак всех видов; поступление материалов, заготовок, оснастки и инструмента в цеховые кладовые и выдача на рабочие места; время работы и простои оборудования; выход оборудования в ремонт и из ремонта; расход электроэнергии, топлива, воды, пара, горюче-смазочных материалов, эмульсии и других видов ресурсов.
Для организации и проведения работ по регистрации информации на местах ее появления в цехах, складах (кладовых) создаются пункты сбора информации, на которых осуществляется не только регистрация информации о результатах производственной деятельности цеха, но и производится некоторая предварительная ее обработка. Типы и количество периферийного оборудования, которым оснащаются пункты сбора информации, определяются исходя из объема и сложности выполнения работ.
Диспетчерский контроль и регулирование хода производства осуществляется на основе собранной информации о выполнении производственных программ и заданий. Фактические данные о ходе производства сопоставляются с плановыми, затем производится анализ выявленных отклонений и определяются меры по обеспечению равномерного и комплексного выполнения программы выпуска деталей, сборочных единиц и изделий.
Контроль за ходом производства осуществляется диспетчерами цехов предприятия по следующим направлениям: контроль выполнения номенклатурного плана выпуска изделий; контроль комплектующих изделий, контроль межцеховых заделов; контроль оперативной подготовки и обеспечения производства; наблюдение за работой отстающих подразделений и др.
Система диспетчерского регулирования хода производства должна отвечать следующим требованиям:
· опираться на четкую организацию оперативного планирования производства, непосредственным продолжением которого она является; 
· предлагать непрерывность контроля и наблюдения за ходом производства; 
· осуществлять быстрое и четкое выполнение распоряжений руководства; 
· базироваться на четкой ответственности и преемственности оперативного руководства производством.
Вся текущая работа по диспетчерскому руководству производством в масштабе предприятия лежит на персонале центрального диспетчерского бюро (сменные диспетчеры и операторы), находящегося в подчинении главного диспетчера (который, в свою очередь, подчиняется заместителю руководителя по производству).
Организационное построение диспетчерского аппарата предприятия зависит от типа, характера и масштаба производства. На крупных предприятиях формируются центральное диспетчерское бюро в составе планово-диспетчерского отдела предприятия. В составе центрального диспетчерского бюро создаются диспетчерские группы по видам производства или стадиям производственного процесса.
11. Организация вспомогательных производств предприятия
Актуальность темы исследований. На всех этапах развития экономики основным движущим фактором является производство. Повышение эффективности производства - принципиальная основа современного экономического развития. Производительность на всех уровнях организации производства является важнейшим фактором достижения успехов в условиях конкуренции.
Повышение эффективности промышленного производства предполагает обеспечение доминирующей роли интенсивных (какие еще есть факторы???) факторов его развития на основе выявления и использования всех резервов производства. Это требует от производства органического сочетания и развития двух его главнейших составных частей – основного и вспомогательных производств.
Задачами вспомогательного производства являются:
· предотвращение возможных отклонений хода производственного процесса от заданного;
· создание условий для реализации преимуществ специализированной организации основного производства;
· функционирование на основе технологического, организационного, технико-экономического соответствия основного и вспомогательного производств;
· обеспечение выпуска максимума продукции заданного качества при фиксированном объеме ресурсов или выпуск заданного объема продукции при минимуме затраченных ресурсов;
· обеспечение гибкости основного производства при изменении номенклатуры выпускаемой продукции.
Рациональная организация производственного процесса на предприятии должна обеспечивать эффективность производственно-хозяйственной деятельности, экономию трудовых и материальных ресурсов, высокое качество продукции. Для этого в основу организации производственного процесса положен ряд принципов: специализация, пропорциональность, параллельность, прямоточность, непрерывность и ряд других. Следует учесть, что данные принципы относятся как к производственному процессу в целом, т.е. к совокупности основных, вспомогательных и обслуживающих процессов, так и к каждому из этих процессов в отдельности. 
Вспомогательные производства являются составляющей производственной системы, поэтому развиваются в непосредственном соотношении и взаимосвязи с основным производством. Между тем вполне правомерно рассматривать дифференцированно тенденцию развития основного производства и его технического обслуживания, поскольку любая производственная система для упрощения ее анализа может быть представлена как совокупность подсистем. В ряде случаев вспомогательные производства могут стать основными производственными процессами, если производственные мощности, отведенные под вспомогательные производства, в решающей степени определяют производственную структуру и прибыльность работы предприятия. Например, энергетический цех, производящий тепловую энергию не только для собственных, но и для нужд других организаций, или если на предприятии имеются крупные ремонтные цехи, обслуживающие кроме своего и другие предприятия [26]. 

Организация инструментального хозяйства предприятия
Значение, задачи и структура инструментального хозяйства
Значение инструментального хозяйства предприятия определяется тем, что его организация существенно влияет на эффективность основного производства. Затраты на технологическую оснастку в массовом производстве достигают 25—30% стоимости оборудования, в крупносерийном — 10—15%, в мелкосерийном и единичном — около 5%. Доля затрат на оснастку в себестоимости продукции очень существенна.
Величина оборотных средств, вложенных в инструменты (оснащение), колеблется от 15 до 40% общей суммы оборотных средств завода.
От правильной организации инструментального хозяйства в значительной степени зависят успех работы всего предприятия, качество продукции, ритмичность работы и рентабельность.
Основные задачи инструментального хозяйства: 
1. своевременное и бесперебойное обеспечение цехов и рабочих мест основного производства качественной технологической оснасткой и инструментом (оснащением); 
2. повышение качества оснащения и организация рациональной его эксплуатации; 
3. снижение затрат на изготовление, приобретение, хранение и эксплуатацию оснащения; 
4. организация заточки и восстановления инструмента, ремонта оснастки и мерительного инструмента.
Для решения всех этих задач на предприятии создается инструментальное хозяйство. Его состав определяется характером и типом основного производства и размерами предприятия. В инструментальное хозяйство крупного и среднего предприятия входят отдел инструментального хозяйства (ИС), инструментальный цех, центральный инструментальный склад (ЦИС), цеховые инструментально-раздаточные кладовые (ИРК), участки сборки приспособлений (УСП), участок централизованной заточки режущего инструмента (ЦЗИ), участок ремонта оснастки, участок восстановления (ВС) инструмента, кладовая неликвидов.
Отдел инструментального хозяйства возглавляет начальник, подчиненный непосредственно главному инженеру завода. На небольших заводах организуется общезаводское бюро инструментального хозяйства (БИХ), подчиненное непосредственно главному инженеру либо главному технологу завода.
В составе отдела инструментального хозяйства, как правило, создаются следующие функциональные подразделения: планово-диспетчерское бюро, бюро технического надзора, бюро нормативов, бюро покупного инструмента, конструкторско-технологическое бюро (прогрессивной технологии).
Планово-диспетчерское бюро определяет потребность предприятия в различных видах инструмента и оснастки, составляет планы его производства и закупки, ведет учет и контроль их выполнения, устанавливает лимиты отпуска инструмента цехам, а также осуществляет контроль за их соблюдением.
Бюро технического надзора осуществляет контроль за хранением и эксплуатацией инструмента, проверяет нормы стой кости и износа инструмента, участвует в разработке мероприятий по совершенствованию организации инструментального хозяйства. Инспектора технадзора выполняют также контроль за заточкой и восстановлением инструмента, ремонтом оснастки; выявляют причины поломок, проверяют условия эксплуатации инструмента, а также весь сломанный инструмент перед сдачей в утиль.
Бюро нормативов проводит работу по классификации и индексации инструмента, устанавливает нормы расхода и обо- ротный фонд по предприятию в целом и по цехам, контролирует их соблюдение, разрабатывает инструкции и правила эксплуатации инструмента и оснастки.
Бюро покупного инструмента организует покупку инструмента в соответствии с планом, разработанным планово-диспетчерским бюро.
Конструкторско-технологическое бюро осуществляет проектирование технологической оснастки и разработку технологий по ее изготовлению.
Центральный инструментальный склад является основным хранилищем заводских запасов оснащения. На этом складе производят приемку и хранение всех видов оснащения, поступающего из инструментального цеха и со стороны, выдачу инструмента цехам инструментально-раздаточных кладовых, а также учет поступления, наличия и выдачи.
Цеховые инструментально-раздаточные кладовые организуются в основных цехах завода. Основной их задачей является систематическое обеспечение рабочих мест необходимым инструментом и его хранение. В кладовых осуществляют так же наблюдение за запасами и их возобновлением; комплектование инструмента перед подачей на рабочие места; пере дачу инструмента на проверку, переточку, восстановление и ремонт; учет расхода и движения инструмента по цеху.
Классификация и индексация оснащения
Предпосылками рациональной организации инструментального хозяйства являются классификация и индексация инструмента и технологической оснастки, которые позволяют все многообразие оснащения свести к единой системе группировки по одному главному или нескольким основным признакам. 
В результате этого преодолеваются трудности, связанные с организацией учета, хранения и выдачи оснащения, а также с организацией производства и приобретения его в нужных количествах.
Под классификацией понимается распределение всего многообразия оснащения, применяемого на предприятии, на определенные группы по наиболее характерным признакам.
В настоящее время наиболее распространенной является классификация оснащения по следующим трем признакам:
а) характеру использования; б) месту в производственном процессе; в) назначению.
По характеру использования различают:
• оснащение общего пользования, параметры которого определены ГОСТом — стандартный инструмент и оснастка; оснащение, применяемое для выполнения определенных групп операций на ряде предприятий определенной отрасли или подотрасли — стандартизированный инструмент и оснастка;
• оснащение, используемое для выполнения определенной операции при обработке определенной детали — специальный инструмент и спецоснастка.
По мёсту применения в производственном процессе различают:
• инструмент первого порядка, используемый для изготовления основной продукции предприятия (в основном производстве);
• инструмент второго порядка, используемый для изготовления инструмента первого порядка.
По назначению все оснащение на предприятии обычно подразделяется на следующие классы: 1) режущий инструмент;
2) абразивный инструмент; 3) измерительный инструмент;
4) слесарно-монтажный инструмент; 5) кузнечный инструмент;
6) вспомогательный инструмент; 7) штампы; 8) приспособления; 9) модели,  пресс-формы; 10) разный инструмент
Каждый класс включает несколько подклассов, образованных по признаку основных разновидностей оснащения внутри класса, например режущий инструмент объединяет резцы, сверла, фрезы и т. д.
Подклассы делятся на группы, определяющие характер оснащения и его использование, например фрезы цилиндрические, торцовые, дисковые, фасонные, модельные, резьбовые и др.
Группа содержит подгруппы, характеризующие непосредственное технологическое назначение инструмента, например токарные резцы: обдирочные, чистовые, подрезные, отрезные, фасонные, резьбовые и др. Подгруппы разделяются на секции по конструкции оснащения, например резцы токарные чистовые: прямые, отогнутые, изогнутые, дисковые, чашечные и др. Секции подразделяются на поддсекции, а подсекции — на виды и каждому из них присваивается индекс.
Индексация по этой системе обеспечивает полную характеристику классифицируемого инструмента. Такая система позволяет применять автоматизированный учет.
 Планирование потребности предприятия в различных видах оснащения
Для определения потребности предприятия в оснащении на какой-либо период времени необходимо установить: 1) номенклатуру (каталог) потребляемого оснащения; 2) расход оснащения по каждому наименованию (типоразмеру); З) оборотный фонд оснащения (запасы) в целом по предприятию и по цехам.
Номенклатура универсального инструмента (оснастки) в
-серийном и массовом производствах устанавливается по кар там применяемости (операционно-технологическим картам), а в единичном и мелкосерийном производствах — по картам типового оснащения рабочих мест инструментом (на основе опытно-статических данных).
Номенклатура специального инструмента (оснастки) определяется по картам технологических процессов.
Потребность в инструменте (оснастке) на плановый период времени (Кин) складывается из расхода (Кр.ин.) и разницы между необходимым оборотным фондом (Ко) и фактической величиной его на начало планового периода (Коф).
Кин=Кр.ин.+Ко-Коф
Для определения потребности в оснащении применяются методы расчета: статистичёский, по нормам оснастки и по нормам расхода (расчетный).
Статический – по данным за прошлый год определяется фактический расход инструмента на показатель (объем продукции, часы работы оборудования.
По нормам оснастки – расчет количества инструмента, одновременно находящиеся на рабочем месте в течении всего планового периода (используется для инструмента долговременного использования напр. измерительный).
Норма расхода – число инструментов данного типоразмера, расходуемых при обработке одного изделия или детали.
Организация работы центрального инструментального склада и инструментально-раздаточных кладовых
Основными функциями ЦИС являются приемка, хранение, учет, выдача инструмента и приспособлений цехам, а также планирование и регулирование запаса инструмента в ЦИС.
Приемка инструмента. В ЦИС поступает весь инструмент, изготовленный в инструментальном цехе, закупленный на стороне, а также восстановленный в мастерских по восстановлению и отремонтированный в мастерских по ремонту инструмента и оснастки.
Инструмент, поступающий со стороны, принимается по сопроводительным документам (счетам-фактурам, накладным); при приемке число его проверяется работниками ЦИС, а качество — контрольным пунктом в ЦИС.
Хранение инструмента. В каждом отделении ЦИС хранится оснащение определенного класса (режущий, абразивный, измерительный и т. д.) на стеллажах и в шкафах соответствующей конструкции. Инструмент раскладывается по стеллажам в следующем порядке: нормализованный инструмент по индексам в порядке возрастания; специальный — по номерам изделий, деталей и операций, для которых предназначен; мерительный инструмент раскладывается по классам точности и посадкам. В одной ячейке стеллажа хранится инструмент одного типоразмера. Места хранения инструмента нумеруются.
Учет инструмента. На каждый типоразмер инструмента, хранимый в ЦИС, заводится учетная карточка, в которой указываются наименование, размер или профиль, индекс, установленная норма запаса по системе максимум-минимум и движение инструмента (приход, расход, остаток), а также стеллаж, полка, ячейка, где располагается инструмент данного типоразмера.
Учет прихода ведется на основании документов, поступающих вместе с партией инструмента, а учет расхода — по документам выдачи инструмента в цеховые ИРК. Выдача инструмента цехам производится в пределах установленного для каждого цеха лимита. Новый (восстановленный или отремонтированный) инструмент выдается цехам в обмен на отработанный только через заводские ИРК по их требованиям.
Организация ремонтного хозяйства
От организации процесса управления ремонтным и техническим обслуживанием оборудования в значительной степени зависит эффективность производственной системы в целом. Простои оборудования из-за ремонта и неисправности, нарушая производственный процесс, ухудшают все экономические и финансовые показатели его деятельности, а снижение точности отрицательно сказывается на качестве выпускаемой продукции.
     К сожалению достижение научно-технического прогресса в основном производстве, усложнение его техники и технологии , насыщение предприятий дорогостоящим оборудованием не внесли существенных изменений в организацию ремонта и технического обслуживания на отечественных машиностроительных предприятиях. Затраты на ремонт основных фондов по-прежнему составляют в себестоимости продукции от 6 до 14%. В сфере ремонта занято более трети станочного парка страны. Средства, затрачиваемые на ремонт оборудования за время его эксплуатации, превышают стоимость нового оборудования более чем в 6 раз.
 В экономической литературе вопросам органичного сочетания развития основного и ремонтного производства, повышению научного уровня обоснованности межремонтного обслуживания оборудования, снижению затрат на замену физически изношенных частей и устранению поломок в процессе эксплуатации уделяется серьезное внимание еще с середины 60-х годов. Практически во всех работах обсуждались в основном две проблемы: выбор наиболее рациональной формы управления ремонтным и техническим обслуживанием оборудования и обоснования целесообразности капитальных ремонтов. В современных условиях эти проблемы не только не потеряли актуальности, но и приобрели еще большее значение.
     Существуют три формы управления ремонтным и техническим обслуживанием : децентрализованная, смешанная и централизованная. Каждая из них имеет свои достоинства и недостатки.
     При централизованной форме весь объем ремонтных работ выполняется цеховыми ремонтными базами, которые, как показала практика, не оснащены комплектом современного оборудования и инструмента для обеспечения необходимого качества ремонта. Работе ремонтных бригад при такой форме обслуживания придается второстепенное значение, что приводит к низкому уровню их организации и неэффективному использованию кадров. Однако эта форма имеет немаловажное преимущество – затраты на все виды ремонтов включаются в себестоимость по месту их выполнения, что позволяет проводить анализ этих работ в аспекте материальных и трудовых затрат.
     Смешанная форма управления, при которой текущий ремонт и техническое обслуживание осуществляются цеховыми ремонтными базами, а капитальный – ремонтно-механическим цехом, не устраняет недостатки децентрализованной формы. Ремонтные ресурсы предприятия рассредоточены между ремонтно-механическим цехом и цеховыми ремонтными базами, что исключает возможность маневренного использования и материальных, и трудовых ресурсов. Практически исключается возможность целесообразной специализации ремонтных работ как по видам оборудования и ремонтов, так и по составу работ (механические, электротехнические, теплотехнические). При такой организационной структуре затраты на ремонт, выполняемый цеховыми ремонтными базами, включаются в себестоимость работ цеха, а расходы ремонтно-механического цеха оформляются в виде услуг. Это затрудняет организацию управления затратами ремонтного обслуживания в целом.
     При централизованной структуре управления все виды ремонта и технического обслуживания технологического оборудования и оборудования вспомогательных подразделений осуществляет централизованная ремонтная служба. Недостатком такой структуры является то, что ремонт электрической, теплотехнической и других частей оборудования выполняются соответствующими подразделениями завода, что зачастую приводит к простоям из-за несогласованности действий отдельных руководителей.
 При всей очевидности преимуществ централизованной организационной структуры ее создание вызвало резкое противодействие со стороны руководителей подразделений основного производства. Это объясняется тем, что плановая директивная система управления предприятием, принятая в советское время, главной целью ставила выполнение установленных заданий. Механики цехов, находясь в прямом подчинении начальникам цехов основного производства, не всегда могли остановить оборудование на ремонт, предусмотренный графиком планово-предупредительного ремонта (ППР), из-за угрозы срыва выполнения плана по объему производства. В странах же с развитой рыночной экономикой применяется только централизованная форма управления ремонтом оборудования.
     В современных условиях перехода к рыночной экономике не вызывает сомнений целесообразность создания централизованной структуры управления ремонтным обслуживанием, так как финансовая устойчивость предприятия зависит от эффективности каждой службы предприятия. Только в рамках централизованной структуры управления ремонтным обслуживанием можно проводить единую техническую и экономическую политику. Что касается экономической политики, то ее основным целями становятся сокращение затрат на ремонт, проведение регулярного контроля за соблюдением их нормативных значений, установленных в рамках планируемых смет на проведение ремонтных работ (ремонтного фонда, включаемого в себестоимость продукции).
     Под технической политикой подразумевается индустриализация ремонта, использование узловых методов ремонта, применение передовых методов восстановления изношенных деталей и другие мероприятия. Переход на рыночные условия работы ставит под сомнение целесообразность применения типовой системы планово-предупредительного ремонта.
Практика работы машиностроительных предприятий показывает, что затраты на неплановые ремонтные работы составляют более 50% всех расходов на ремонт, т. е. превышают стоимость плановых ремонтов.
Несмотря на то что в создании типовой системы технического обслуживания и ремонта принимали участие отраслевые научно-исследовательские институты ЭНИМС, ЭНИКМАШ, ВНИИЛИТМАШ, ВНИИДМАШ, с самого начала ее применение многие ученые и практические работники отмечали несовершенство системы ППР.
Обобщив публикации на эту тему, можно выделить следующие недостатки типовой системы планово-предупредительного ремонта.
Жесткая регламентированность межремонтных периодов, что позволяет гибко планировать вывод оборудования в ремонт.
Обязательность планового проведения капитального ремонта без составления экономического обоснования и определения его целесообразности.
Отсутствие эффективных методов и средств технической диагностики оборудования для уточнения сроков вывода оборудования в капремонт.
Использование единых нормативов расхода материалов без дифференциации условной единицы для станков и машин различного веса.     Однако полностью отказываться от системы ППР не следует. Изучение зарубежного опыта показывает, что в странах с развитой рыночной экономикой тоже используются элементы системы ППР. Так, на большинстве предприятий США применяется система планово-предупредительного обслуживания. Этой системой охватываются не все оборудование, а только наиболее высокопроизводительное и важное для производства, а для оборудования, имеющего дублеров, использовать систему ППР считается не выгодно.
     По публикациям, посвященным проблемам совершенствования организации ремонтного обслуживания, складывается представление о больших объемах капитального ремонта, выполняемых ремонтно-механическими цехами. Однако на самом деле, несмотря на высокую степень изношенности оборудования, удельный вес капитального ремонта составляет в общем объеме ремонтных работ только 22%. Таким образом, почти 80% всего объема ремонтных работ выполняется децентрализовано, т. е. силами цеховых ремонтных баз.
     Как показал анализ, по многим видам оборудования расходы на капитальный ремонт значительно превышают стоимость оборудования. В то же время капитальный ремонт некоторых видов оборудования стоит недорого. Однако на основании расчетной стоимости капитального ремонта нельзя сделать вывод о его целесообразности (или нецелесообразности), поскольку в условиях кризисной ситуации большие затраты могут свидетельствовать о необходимости проведения ремонта, а незначительные - о несоответствии дефектным ведомостям, неполном устранении изношенных деталей в связи с отсутствием средств.
     Только при объединении служб, выполняющих ремонт механической, электротехнической, теплотехнической и электронной частей оборудования, можно говорить об ответственном подходе к организации ремонта и его проведению.  Централизованная система позволит реализовать все функции управления службой ремонта оборудования: организацию, планирование, координацию, учет и мотивацию.
Вывод цеховых механиков из под подчинения руководителям цехов основного производства создаст условия для осуществления единой технической политики в области ремонта оборудования: использования индустриальных методов ремонтных работ, специализации ремонтных бригад, применения передовых методов организации труда и его оплаты.
В типовой системе ППР учитываются ремонтные особенности каждой единицы оборудования, подлежащей техническому обслуживанию и ремонту, и на основании объективной оценки ее износа устанавливаются виды ремонта, их чередование, продолжительность ремонтных циклов, трудоемкость, стоимость, тарификацию работ.
Реализовать эти положения можно было, работая только на отечественном оборудовании, однако в настоящее время на многих предприятиях используется и зарубежная техника. Кроме того, при модернизации оборудование перестает соответствовать действующим стандартам, что исключает возможность применения типовой системы ППР. Поэтому сегодня значительная часть действующего парка оборудования не может быть охвачена единой системой ППР. Существенный физический износ отечественного оборудования из-за превышения сроков его службы также не позволяет использовать нормативы системы ППР, т. е. возникает необходимость разработки индивидуальных нормативов трудоемкости, затрат, межремонтных циклов.
Не менее важной является проблема совершенствования межремонтного технического обслуживания, т. к., по мнению автора, ремонтное и техническое обслуживание оборудования не могут рассматриваться как самостоятельные изолированные системы.
     В этой связи большой интерес представляет опыт обслуживания оборудования японских промышленных фирм.
По примеру США в Японии в 1951 году началось внедрение системы профилактического обслуживания оборудования. Постепенно эта система превращалась в систему эксплуатационного обслуживания американского типа, суть которой заключалась в том, что функции непосредственно производственного характера выполняются на производстве, а эксплуатационные бригады несут полную ответственность за техническое обслуживание оборудования. Исключение составляет автоматизированное оборудование, операторы которого осуществляют профилактическое обслуживание самостоятельно.
     Опыт японских фирм показывает, что применение общей эксплуатационной системы резко повышает эффективность производства. Так, издержки на обслуживание оборудования сократились на 30%, наличный производственный запас запчастей и инструмента уменьшился наполовину, а производительность, измеренная в объемах чистой продукции, увеличилась на 50%.
     Одной из задач общей эксплуатационной системы является создание организационных структур, ответственных за состояние оборудования и обеспечивающих его надежную и эффективную эксплуатацию до стадии износа, в целях минимизации издержек за все время эксплуатации.
     Анализ зарубежного опыта свидетельствует о необходимости полной централизации функций по ремонту и техническому обслуживанию основных фондов. Для этого требуется создать комплексную систему ремонтного и технического обслуживания оборудования, непосредственно подчиненную главному инженеру предприятия. Основой этой системы должно стать полное освобождение цехов основного производства от проведения ремонтного и технического обслуживания оборудования. Принципиально новыми задачами единой службы ремонтного и технического обслуживания оборудования являются:
Перенос центра тяжести с ремонтного на техническое обслуживание оборудования.
      Разработка ремонтных нормативов, отличающихся от системы планово-предупредительного ремонта индивидуальным подходом с учетом особенностей конкретного производства.
Организация управления затратами.
 Объединение всех специализированных бригад в рамках единого подразделения.
     Для реализации этих задач потребуется организация специализированной диспетчерской службы и информационной системы с использованием вычислительной техники.
Задача ремонтной службы предприятия - обеспечение постоянной работоспособности оборудования и его модернизация, изготовление запасных частей, необходимых для ремонта, повышение культуры эксплуатации действующего оборудования, повышение качества ремонта и снижение затрат на его выполнение.
Ремонтную службу предприятия возглавляет отдел главного механика предприятия (ОГМ). Структура ремонтной службы представлена на рис. 
Функции ремонтной службы предприятия:
- разработка нормативов по уходу,  надзору, обслуживанию и ремонту оборудования;
- планирование ППР (планово-предупредительных ремонтов);
- планирование потребности в запасных частях;
- организация  ППР и ППО (планово-предупредительного обслуживания), изготовления или закупки и хранения запчастей;
- оперативное планирование и диспетчирование сложных ремонтных работ;
- организация работ по монтажу, демонтажу и утилизации оборудования;
- организация работ по приготовлению и утилизации смазочно-охлаждающих жидкостей (СОЖ);
- разработка проектно-технологической документации на проведение ремонтных работ и модернизации оборудования;
- контроль качества ремонтов;
- надзор за правилами эксплуатации оборудования и грузоподъемных механизмов.
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Рис. - Структура ремонтной службы предприятия 
Система ППР - это комплекс планируемых организационно-технических мероприятий по уходу, надзору, обслуживанию и ремонту оборудования.  Мероприятия носят предупредительный характер, т.е. после отработки каждой единицей оборудования определенного количества времени производятся  его профилактические осмотры и плановые ремонты: малые, средние, капитальные.
Чередование и периодичность ремонтов определяется назначением оборудования, его конструктивными и ремонтными особенностями, а также  условиями эксплуатации. ППР оборудования  предусматривает выполнение следующих работ:
- межремонтное обслуживание;
- периодические осмотры;
- периодические плановые ремонты: малые, средние, капитальные.
Межремонтное обслуживание - это повседневный уход и надзор за оборудованием, проведение регулировок и ремонтных работ в период его эксплуатации без нарушения процесса производства. Оно выполняется во время перерывов в работе оборудования (в нерабочие смены, на стыке смен и т.д.) дежурным персоналом ремонтной службы цеха.
Периодические осмотры - осмотры, промывки, испытания на точность и прочие профилактические операции, проводимые по плану через определенное количество отработанных оборудованием часов.
Периодические плановые ремонты делят на малый, средний и капитальный ремонты.
Малый ремонт - детальный осмотр, смена и замена износившихся частей, выявление деталей, требующих замены при ближайшем плановом ремонте (среднем, капитальном) и составление дефектной ведомости для него (ремонта),  проверка на точность, испытание оборудования.
Средний ремонт - детальный осмотр, разборка отдельных узлов, смена износившихся деталей, проверка на точность перед разборкой и после ремонта.
Капитальный ремонт  - полная  разборка оборудования и узлов, детальный осмотр, промывка, протирка, замена и восстановление деталей, проверка на технологическую точность обработки, восстановление мощности, производительности по стандартам и ТУ.
ППР осуществляется по плану-графику, разработанному на основе нормативов ППР:
- продолжительности ремонтного цикла;
- продолжительности  межремонтных и межосмотровых циклов;
- продолжительности ремонтов;
- категорий ремонтной сложности (КРС);
- трудоемкости и материалоемкости ремонтных работ.
Ремонтный цикл - это период работы оборудования от начала ввода его в эксплуатацию до первого капитального ремонта, или период работы между двумя капитальными ремонтами. Структура ремонтного цикла - это порядок чередования ремонтов и осмотров, зависящих от типа оборудования, степени его загрузки, возраста, конструктивных особенностей и условий эксплуатации.
Категория ремонтной сложности (КРС) присваивается каждой единице оборудования. В качестве ремонтной единицы принята 1/11 трудоемкости капитального ремонта токарно-винторезного станка 16К20, относящегося к одиннадцатой группе сложности.
Для единицы ремонтной сложности рассчитаны  нормативы в часах для ремонтов по видам работ:
- слесарные;
- станочные;
- прочие (окрасочные, сварочные и др.).
Категория ремонтной сложности для механической и электрической частей оборудования рассчитываются отдельно.
Основы системы ППР.
В процессе работы отдельные части машин и оборудования подвергаются износу. Восстановление их работоспособности и эксплуатационных свойств достигается путем ремонта, эксплуатацией и уходом за оборудованием. Основу для этого на промышленных предприятиях составляет система технического обслуживания и ремонта основных фондов, представляющая собой совокупность взаимосвязанных положений, средств, организационных решений, направленных на поддержание и восстановление качества эксплуатируемых машин, механизмов, сооружений, зданий и других элементов основных фондов.	  Ведущую форму системы технического обслуживания и ремонта техники на предприятиях промышленности составляет система планово- предупредительного ремонта оборудования (ППР) . Под системой ППР понимается совокупность запланированных мероприятий по уходу, надзору и ремонту оборудования. Работы по обслуживанию и ремонту оборудования при системе ППР включают: уход за оборудованием, межремонтное обслуживание, периодические ремонтные операции. Уход за оборудованием состоит в соблюдении правил технической эксплуатации, поддержании порядка на рабочем месте, чистке и смазке рабочих поверхностей. Осуществляется он непосредственно производственными рабочими, обслуживающих агрегаты под контролем производственных мастеров.
Межремонтное обслуживание заключается в наблюдении за состоянием оборудования, за выполнением рабочими правил эксплуатации, в своевременном регулировании механизмов, устранении мелких неисправностей. Выполняется оно дежурными работниками ремонтной службы без простоя оборудования – в обеденные перерывы, нерабочие смены и т.д. Периодические ремонтные операции включают промывку оборудования, смену масла в смазочных системах, проверку оборудования на точность, осмотры и плановые ремонты - текущий, средний и капитальный. Выполняются эти операции ремонтным персоналом предприятия по заранее разработанному графику. Промывке как самостоятельной операции подвергается не все оборудование, а лишь то, которое работает в условиях большой запыленности и загрязненности, например литейное оборудование, оборудование по производству пищевых продуктов. Смена масла производится во всех смазочных системах с централизованной и другими системами смазки по специальному графику, увязанному с графиком проведения плановых ремонтов.
Проверке на точность подвергается все оборудование после проведения очередного планового ремонта.
Совершенствование методов управления ремонтным производством 
Целью данной работы является оценка технико-экономического уровня и определение оптимального варианта реорганизации ремонтного производства, а так же совершенствование методов планирования и учета ремонтных работ с разработкой внутренней документации.
 Работы по организации и повышению эффективности ремонтного производства выполняются последовательно в два этапа.
ЭТАП 1. Анализ существующей системы организации ремонтного производства и технико-экономический расчет вариантов реорганизации (по всем видам ремонтных работ), совершенствование структуры и методов управления ремонтным производством.
 Данный этап включает работы по оценке организационно-технического и экономического уровня ремонтного производства. Анализ проводится по ряду направлений:
0. группа показателей, характеризующих технический уровень ремонтного производства;
0. группа показателей, характеризующих технологическое оборудование предприятия;
0. группа показателей организационного уровня
0. группа показателей экономической эффективности.
 На первом этапе проведения работ разрабатываются и анализируются варианты реконструкции ремонтного производства предприятия (изменение организационной структуры, функциональной и финансовой подчиненности служб и т.д.), дается технико-экономическое обоснование каждого варианта и рассчитана система показателей, сформированная в результате анализа.
  ЭТАП 2. Разработка внутренних документов по планированию ремонтных работ (план производства по видам ремонтных работ, план использования производственных мощностей, план по затратам на все виды ремонта).
 Данный этап включает работы по организации планирования и учета капитального и текущего ремонтов, технического обслуживания, изготовления сменных и запасных деталей:
0. план производства, в том числе план капитального ремонта;
0. план использования производственных мощностей и производственных фондов;
0. план по труду и заработной плате;
0. план материально технического снабжения;
0. план по себестоимости.
 Каждое направление работ по планированию ремонтов  подкрепляется разработкой внутренних регламентирующих документов и форм отчетности.
 
Роль, задачи и структура энергетического хозяйства
Современные предприятия промышленности являются крупнейшими потребителями энергии и энергоносителей, в частности электроэнергии, топлива, пара, сжатого воздуха, воды и т. д.
Годовые затраты на потребляемую энергию на предприятиях весьма значительны, а их доля в себестоимости продукции в настоящее время достигает 25-30%.
По характеру использования потребляемая энергия под разделяется на силовую, технологическую и производственно-бытовую. Силовая энергия приводит в движение технологическое оборудование, подъемно-транспортные средства; технологическая служит для изменения свойств и состояния материалов (плавление, термообработка и т. д.); производственно-бытовая — расходуется на освещение, вентиляцию, отопление и другие цели.
Основными задачами энергетического хозяйства являются: 
1) бесперебойное обеспечение предприятия, его подразделений и рабочих мест всеми видами энергии с соблюдением установленных для нее параметров напряжения, давления, температуры и др.; 
2) рациональное использование энергетического оборудования, его ремонт и обслуживание;
З) эффективное использование и экономное расходование в процессе производства всех видов энергии.
Как может достигаться экономия электроэнергии?
Экономия энергии достигается проведением в жизнь следующих мероприятий:
• ликвидация и снижение прямых потерь энергии в сетях и местах ее потребления (неисправное состояние электросетей, соединений трубопроводов, шлангов, кранов, вентилей и др.);
• внедрение в производство высокоэкономичных технологических процессов, приборов, оборудования (внедрение электроиндукционного нагрева деталей при термообработке вместо нагрева в электропечах сопротивления снижает рас ход электроэнергии более чем в 2 раза);
• применение выгоднейших режимов работы технологического и энергетического оборудования, обеспечивающих полное использование мощности электромоторов и трансформаторов, уменьшение холостых расходов энергии (повышается коэффициент мощности в сетях — косинус фи);
• вторичное использование энергоресурсов — тепла (отход газов печей, отработанного пара кузнечных цехов, тепла охлаждающей воды и т. д.);
• организация четкого планирования, нормирования рас хода, учета и контроля за потреблением энергии (составление топливного и энергетического балансов по каждому виду энергии).
Для осуществления перечисленных задач, а также для раз работки и внедрения мероприятий по экономии всех видов энергии на предприятиях создаются энергетические хозяйства, структура которых зависит от ряда факторов: типа производства, объема выпуска продукции, энергоемкости продукции, развития кооперации с другими предприятиями и т. д.
На крупных предприятиях (в объединениях) во главе энергетического хозяйства находится управление главного энергетика (УГЭ), на средних предприятиях — отдел главного энергетика (ОГЭ), на малых предприятиях — энергомеханический отдел во главе с главным механиком. Главный энергетик является заместителем главного механика.
В состав энергетического хозяйства среднего предприятия (предприятия РЭП) входят: отдел главного энергетика, электросиловой цех (или участок), тепло- или паросиловой цех, электроремонтный и слаботочный цехи.
Бюро ППР планирует, контролирует и учитывает выполнение всех видов ремонтных работ энергетического оборудования, инспектирует правильность эксплуатации этого оборудования; ведет паспортизацию и учет всех видов энергетического оборудования; устанавливает номенклатуру, сроки службы, нормы расхода и лимиты на запасные части и покупные материалы; планирует изготовление или закупку материальных ценностей для ремонта.
Техническое бюро осуществляет всю техническую подготовку производства системы ППР.
Планово-производственное бюро осуществляет планирование потребности предприятия в различных видах энергии и энергоресурсов. Планирование сводится к составлению энергетических балансов, которые подразделяются на плановые и отчетные.
Плановый энергобаланс состоит в обосновании потребности предприятия в энергии и энергоресурсах.
Отчетный энергобаланс предназначен для контроля за фактическим энергопотреблением, для анализа использования энергии, а также для оценки качества работы энергоцехов.
Основой для составления плановых энергобалансов служат удельные нормы расхода энергии, топлива и т. д., а также плановые задания по выпуску продукции основного производства.
Электросиловой цех включает участки: а) электроподстанцию с электросетями, которая принимает, преобразует в требуемое напряжение и доставляет электроэнергию заводским потребителям; при этом основное оборудование — трансформаторы, мотор-генераторы, установки, электродвигатели высокого напряжения; б) монтажный участок, который выполняет подвод электросетей к вновь устанавливаемому оборудованию и производит ремонт действующих электросетей.
Тепло- или паросиловой цех объединяет участки: а) парокотельный с трубопроводами, подающий пар и горячую воду потребителям; его основное оборудование — паровые котлы установки для подогрева воды; 
б) водонасосная станция и канализация с водопроводными и канализационными сетями; 
в) компрессорная станция, снабжающая цехи сжатым воздухом; ее основное оборудование компрессоры; 
г) азотно-кислородная, газогенераторная и ацетиленовая подстанции.
Электроремонтный цех выполняет все виды ремонтов энергетического оборудования согласно системе ППР, а также ремонт электрической части технологического оборудования.
Слаботочный цех включает участок связи и сигнализации, обслуживающий телефонную сеть, радиосвязь, электрочасовые установки, диспетчерскую связь и т. п.; участок по обслуживанию контрольно-измерительных приборов и средств автоматики и телемеханики.
Планирование потребности предприятия в энергии различных видов
Рациональная организация энергетического хозяйства в определенной мере зависит от правильности планирования своей производственно-хозяйственной деятельности, нормирования и учета потребления энергоресурсов.
Энергоснабжение предприятия имеет специфические особенности, которые заключаются в одновременности производства и потребления энергии. Подача электроэнергии на предприятие на каждый момент времени должна регулироваться объемом потребления. Недостаточно полное ее использование ведет к неизбежным потерям, к недоиспользованию мощности. При повышенном против графика потреблении возникают “пиковые” нагрузки.
Определение потребности предприятия в энергоресурсах и учет их расхода основываются на составлении энергетических и топливных балансов. 
Балансовый метод планирования дает возможность рассчитать потребность предприятия в энергии и топливе различных видов исходя из объема производства на предприятии и прогрессивных норм расхода, а также определить наиболее рациональные источники потребления этой потребности за счет получения энергии со стороны и собственного производства ее на предприятии.
Главная задача разработки планового баланса — обоснование плановой потребности предприятия в топливе и энергии для выполнения производственной программы предприятия по выпуску продукции — это расходная часть баланса. Обоснование наиболее рациональных способов покрытия этой потребности, получение энергии со стороны и на собственных генерирующих установках — приходная часть баланса.
Энергетические балансы классифицируются по следующим признакам:
• назначению — перспективные, текущие, отчетные;
• видам энергоносителя — частные по отдельным видам энергоносителя (уголь, нефть, пар, газ, вода) и общие по сумме всех видов топлива;
• характеру целевого использования энергии (силового, технологического, производственно-хозяйственного значения).
Перспективные балансы составляются на длительный срок и используются при проектировании, реконструкции производства и для развития энергохозяйства предприятия в целом,
Текущие плановые балансы составляются на год с разбивкой по кварталам и являются основной формой планирования и потребления энергии всех видов.
Отчетные (фактические) балансы предназначены для контроля за потреблением энергоносителей и выполнением плановых балансов, а также служат основным материалом для анализа использования носителей, оценки работы в области рационализации энергохозяйства и экономии (перерасхода) топлива и энергии.
Определение потребности предприятия в энергоресурсах базируется на использовании прогрессивных норм расхода для использования топлива и энергии различных видов при меняются удельные нормы.
Под прогрессивной нормой расхода энергии и топлива понимается минимально допустимый ее расход, необходимый для изготовления единицы продукции или выполнения единицы работы в наиболее рациональных условиях организации производства и эксплуатации оборудования.
Какие бывают нормы электропотребления?
Нормы энергопотребления бывают суммарными на единицу (времени) продукции или вид работ и операционными (дифференцированными) — на деталь, операцию, отдельный технологический процесс.
Основным методом определения норм расхода является расчетно-аналитический, позволяющий рассчитать плановую норму с учетом изменений в режиме работы, параметров технологических процессов и других факторов, влияющих на величину удельного расхода.
В зависимости от характера целевого использования энергии удельные нормы подразделяются на технологические и вспомогательные нужды (освещение, отопление, вентиляцию и т. д.). При этом учитываются допустимые потери энергии в сетях.
Плановая потребность предприятия в электроэнергии (общая) определяется по формуле
Рэл.общ=Нр.э.*Nпл.+Рэл.всп.+Рст.+Рпот.
где Нр.э. — плановая норма расхода электроэнергии на единицу продукции, кВт*ч;
Nпл. — плановый объем выпуска продукции в натуральном (стоимостном) выражении, шт. (руб.);
Рэл.всп.— расход энергии на вспомогательные нужды (освещение, вентиляцию, отопление и т.д.), кВт - ч;
Рст.— планируемый отпуск энергии на сторону, кВт- ч;
Рпот.— планируемые потери энергии в сетях, кВт• ч.

Основные пути совершенствования работы энергетического хозяйства и его технико - экономические показатели
Какие пути совершенствования?
Основными направлениями совершенствования организации энергетического хозяйства предприятия и повышения эффективности его работы являются
• разработка новых методов производства и преобразования энергии;
• совершенствование энергопроизводящего оборудования и технологических процессов;
• развитие взаимозаменяемости различных видов энергии и проводящих ее установок;
• создание новых и совершенствование существующих средств преобразования энергии;
• изучение закономерностей, тенденций и пропорций раз вития энергетики предприятия как единого целого;
• формирование концепции оптимального управления энергохозяйством;
• изучение комплексной проблемы энергетики, включая влияние ее на окружающую среду и развитие научно-технического прогресса.
В соответствии с разработанными направлениями по совершенствованию энергетического хозяйства составляются мероприятия, которые условно подразделяются на энергетические, технологические, мероприятия по улучшению режима работы, общепроизводственные и организационные.
К энергетическим относятся такие мероприятия, как за мена энергоносителей одного другим (мазута, угля — газом и др.), повышение экономичности выработки энергии, широкое использование вторичных энергоресурсов, снижение потерь и т.д.
К технологическим мероприятиям относятся широкое внедрение скоростных методов обработки металлов резанием, нагрева заготовок, прогрессивных способов получения заготовок, а также снижение процента брака и повышение выхода годной продукции.
Мероприятия по улучшению режима работы связаны в основном с повышением загрузки оборудования.
Общепроизводственные связаны с более рациональным использованием энергии, направленной на общепроизводственные нужды. (Лампы накаливания, обогрев цехов за счет произведенного тепла).
Организационные мероприятия – рациональная организация и нормирование энергетического хозяйства.

Показатели энергетического хозяйства
К числу основных технико-экономических показателей, характеризующих работу энергетического хозяйства, относятся: 
1) себестоимость единицы энергоресурса; 
2) доля затрат на энергию в себестоимости продукции; 
3) расход энергии на единицу продукции; 
4) размер вторичного использования энергоресурса; 
5) энерговооруженность труда, представляющая собой количество энергии, приходящейся на одного рабочего в год; 
6) коэффициент мощности (степень использования энергооборудования).

ОРГАНИЗАЦИЯ ТРАНСПОРТНОГО ХОЗЯЙСТВА ПРЕДПРИЯТИЯ
Значение, задачи и структура транспортного хозяйства
Работа современного машиностроительного предприятия, а также предприятия радиоэлектронной промышленности связана с перемещением значительного числа разнообразных грузов как за пределами завода, так и внутри него. На завод в общезаводские или прицеховые склады доставляются материалы, топливо, комплектующие изделия и другие материальные ценности, а со складов или непосредственно из цехов вывозятся готовая продукция и отходы производства.
Внутри завода осуществляется транспортировка материалов, комплектующих и других изделий с общезаводских складов в цехи; заготовок, деталей, сборочных единиц — между цехами; готовой продукции и отходов — из цехов в соответствующие пункты назначения.
Внутри цехов заготовки, детали и сборочные единицы в процессе изготовления и сборки перевозятся между кладовыми и участками, с одного участка на другой, а на участках - между рабочими местами.
Различают внешнюю и внутреннюю транспортировку грузов; последняя подразделяется на меж цеховую и внутрицеховую.
Внутризаводская и частично внешняя транспортировка грузов осуществляется с помощью различных транспортных средств, принадлежащих заводу. Транспортное хозяйство за вода включает в себя все транспортные средства завода, осуществляющие внешние и внутренние перевозки, и все устройства общезаводского назначения (гаражи, ремонтные мастерские и т. д.).
Перевозка грузов, погрузочно-разгрузочные операции являются основными функциями транспортного хозяйства.
Функции транспортного хозяйства завода не ограничиваются только перемещением грузов. Организация внутризаводского транспорта и его работа оказывают непосредственное влияние и на ход производственного процесса, и на себестоимость выпускаемой продукции. От работы транспорта зависят ритмичная работа рабочих мест, участков и цехов, а также равномерный выпуск заводом готовой продукции. Время, затрачиваемое на внутрицеховые и межцеховые перевозки, влияет на продолжительность производственного цикла. Затраты на содержание транспортного хозяйства на некоторых заводах составляют 10—15 % суммы всех косвенных расходов в себестоимости продукции. В связи с этим 
Какая задача?
Основной задачей транспортного хозяйства завода является бесперебойная транспортировка грузов при полном использовании транспортных средств и минимальной себестоимости транспортных операций. 
Это достигается путем правильной организации транспортного хозяйства и четкого планирования работы транспорта, обоснованного выбора транспортных средств, повышения уровня механизации и автоматизации погрузочно-разгрузочных работ.
Применяемые на заводах транспортные средства классифицируются следующим образом:
• по способу действия — прерывные и непрерывные;
• по видам транспорта — рельсовые, безрельсовые, водные, подъемно-транспортные и специальный транспорт;
• по назначению — внешние, межцеховые и внутрицеховые;
• по направлению перемещения грузов — горизонтальные, вертикальные (лифты, подъемники), горизонтально-вертикальные(кран-балки); наклонные (конвейеры).

Определение грузооборота предприятия, маршрутов транспорта и потребного количества транспортных средств
Для правильного и бесперебойного транспортирования грузов необходимо обеспечить основные и вспомогательные цехи завода и транспортный цех достаточным числом соответствующих транспортных средств. 
Для расчета потребности в определенных видах транспортных средств и для последую щей организации их работы необходимо определить грузообороты завода и цеха, грузовые потоки и номенклатуру транспортируемых грузов.
Грузооборотом завода или цеха называется количество груза, подлежащего перевозке за определенный период времени (год, квартал, месяц, сутки, смену).
Грузовой поток — это количество грузов, перемещаемых в определенном направлении между пунктами погрузки и выгрузки. Грузовой оборот завода равен сумме отдельных грузовых потоков.
Вставка организация транспортного хозяйства.
В технико-экономические показатели включаются транспортного хозяйства включены:
• коэффициент использования парка транспортных средств по времени (число часов фактической работы парка, деленное на фонд рабочего времени парка);
• коэффициент использования пробега (пройденное расстояние с грузом в километрах, деленное на полный пробег с грузом и порожняком);
• коэффицйент использования тоннажа (фактическое количество перевезенного груза в тоннах, деленное на номинальную амортизацию оборудования, умноженную на число поездок);
• себестоимость 1 машино-часа, рассчитываемая по формуле
ЗРП=З+А+R+е+М+Пр
где З — заработная плата с начислениями обслуживающего персонала;
А-амортизация оборудования;
R — расходы на текущий ремонт оборудования;
е — стоимость энергоресурсов (топлива);
М — затраты материалов (смазочные, обтирочные и др.);
Пр — прочие расходы (связанные с уходом и надзором).
• себестоимость переработки 1 т груза, составляющая
Sт=Sрп/Q
где Q — масса груза, перевозимого за 1 ч, т;
• расход энергии (топлива) — нормы и отклонения;
• расход смазочных и обтирочных материалов нормы и отклонения.
Организация складского хозяйства предприятия
Задачи и структура складского хозяйства
Складское хозяйство является важнейшей частью любого предприятия, поскольку оказывает непосредственное влияние на ход производственных процессов. Подавляющее большинство материальных ценностей предприятий проходит через склады, поэтому они занимают значительную часть заводской территории.
К основным задачам складского хозяйства относятся:
• организация постоянного и бесперебойного снабжения производства соответствующими материальными ресурсами;
• обеспечение их количественной и качественной сохранности;
• максимальное сокращение затрат, связанных с осуществлением складских операций;
• комплектование деталей и других материальных ценностей, подбор, дозировка и прочие операции подготовительно го или заключительного характера.
Как правило, на складах выполняется большой объем погрузочно-разгрузочных работ и работ по перемещению материальных ценностей. Поэтому основным направлением в развитии складского хозяйства являются комплексная механизация и автоматизация работ, улучшение использования складских помещений, а также организация материально-технического снабжения на основе оптовой торговли, внедрения систем материально-технического снабжения типа “точно вовремя” (в США, это называется “джит”, в Японии — “канбан”), которые значительно сокращают объем складских запасов. 
Складское хозяйство предприятия состоит из различных складов и кладовых, которые можно классифицировать по следующим признакам.
1. По назначению и подчиненности:
• материальные — подчиняются отделу материально-технического снабжения; принимают и хранят используемые в производстве материалы и выдают их в производство;
• сбытовые — подчиняются отделу сбыта; принимают, хранят и отпускают готовую продукцию завода для ее реализации;
• производственные — подчиняются производственно-диспетчерскому отделу это разного рода цеховые кладовые и общезаводские склады, обеспечивающие производственный процесс предметами и средствами труда;
• склады запасных частей — подчиняются отделу главного механика; принимают, хранят и отпускают детали и другие материальные ценности для проведения всех видов ремонтов оборудования и другi видов производственных фондов;
• инструментальные склады — подчиняются инструменталь- ному отделу; принимают, хранят и отпускают цехам все виды инструментов и приспособлений;
• склады отдела главного энергетика, отдела автоматизации и механизации, отдела главного метролога, отходов и утиля.
2. По масштабу работы: центральные, общезаводские, прицеховые и цеховые. 
Центральные и общезаводские склады обслуживают весь завод и занимают, как правило, отдельную площадь на территории завода (непроизводственную). Прицеховые склады находятся при каких-либо цехах, служат для хранения материальных ценностей группы цехов (спецодежды, мыла, хозяйственных товаров и прочих ценностей). Цеховые склады являются цеховыми подразделениями, обслуживают определенный цех и занимают его производственную площадь. Они подразделяются на склады материалов, заготовок, полуфабрикатов, инструмента и т. п.
3. По роду и назначению хранимых материалов различают склады универсальные (для хранения разнообразных материальных ценностей) и специальные (для хранения однородных материалов, например черных металлов, цветных метал лов, горючих материалов и др.)
4. По техническому устройству и в зависимости от свойств материалов различают склады открытые (оборудованные площадки), полузакрытые (площадки с навесами) и закрытые (отапливаемые и неотапливаемые).
Техническое оснащение складов зависит от рода, формы и количества хранимых материалов; типа, характера и расположения складских помещений, а также от существующей системы внескладской транспортировки материалов.

Организация складских операций
Рациональная организация складских операций позволяет руководству предприятия иметь необходимые сведения о наличии товароматериальных ценностей на складах и своевременно принимать решения об их пополнении и бесперебойном обеспечении производства.
Организация складских операций включает следующие основные элементы: приемку, хранение, учет и контроль за отпуском материальных ценностей.
Приемка материалов бывает количественная и качественная. 
В приемке участвуют работники складов и специалисты, имеющие дело с принимаемыми ценностями. Например, в приемке оборудования принимают участие работники ОГМ, в приемке основных материалов для производства продукции — работники ОТК.
Вставка организация складских операций.
Особенности организации автоматизированных складов
Автоматизированные склады играют важную роль в работе ГПС. Они создаются на различных этапах технологического процесса, в частности в начале производственного участка — для складирования исходных материалов, на отдельных участках ГПС — для складирования заготовок (оборотных заделов)
В составе ГПС они выполняют две основные функции: оперативную и накопительную. Оперативная функция состоит в хранении и доставке на рабочие места заготовок и полуфабрикатов, составляющих межоперационные заделы. Накопительная функция заключается в хранении страховых заделов, а также готовых деталей, предназначенных для комплектации и подачи на сборку.
В автоматизированных складах материалы, заготовки и другое хранятся в ячейках на специальных стеллажах. В этих складах широко используются различные средства механизации и автоматизации складских операций: подвесные, ленточные, и другие конвейеры, специальные штабелевочные краны. Кроме того, в этих складах для штучных заготовок и изделий применяется специальная транспортно-складская тара, а также средства для автоматизированного управления складом. Особую группу составляют механизмы, предназначенные для укладки грузов в стеллажах или укладки одного груза на другой.
Система управления автоматизированным складом работает, как правило, в трех режимах: 
1) наладочном — перемещение исполнительных органов склада осуществляется с наладочного пульта управления; (сигнал с пульта на каждый процесс).
2) полуавтоматическом — каждый технологический процесс выполняется с пульта управления складом; (сигнал на выполнение операции по каждому процессу).
3) автоматическом — технологические процессы выполняются по команде от ЭВМ ГПС.
Методики оценки влияния деятельности вспомогательных производств на конечные результаты деятельности предприятия
Э.И. Шкловским представлена система обобщающих показателей экономичности ремонтов оборудования по отношению к предприятиям химической промышленности. 
В качестве первого из обобщающих показателей рекомендуется показатель удельных затрат на единицу ремонтной продукции Спр руб/ед., определяемый как отношение суммарных условно-распределенных затрат на ремонтное обслуживание за расчетный (плановый) период  Зу.р рем. к величине ремонтной продукции за этот период:
Спр= Зу.р рем /(Nм  Тр п  К э г ),
где Трп – длительность расчетного (планового) периода, ч; Nм – произ-водительность оборудования (отделения, цеха) в единицу времен/и, принятая в расчете мощности, т, м3;   Зу.р. рем. – условно-распределенные затраты на ремонтное обслуживание; Кэг – коэффициент эксплуатационной готовности.
Данный показатель, на наш взгляд, не может быть использован при сравнении эффективности ремонтов между различными предприятиями, имеющими разный уровень износа оборудования и сложность оборудования даже в рамках одной отрасли, что существенно снижает его полезность как одного из обобщающих показателей.

При измерении ремонтной продукции в часах эксплуатационной готовности t э.г получаем удельные затраты на 1 час готовности оборудования – себестоимость 1 часа его готовности, в руб/ч – это второй из рекомендуемых автором /89/ показателей экономичности ремонтов:
Счг= Зу.р рем /( Тр. п  К э г ),
Показатели Спр и Счг могут быть использованы для определения себестоимости 1 часа готовности как отдельных агрегатов, так цехов и производства в целом.
И, наконец, третий показатель – удельные затраты труда на потенциальную единицу ремонтной продукции, характеризующий производительность труда ремонтного персонала, может быть найден следующим образом:
Спр= ЗТу.р рем /(Nм  Тр п  К э г ),
где ЗТ у.р – условно-распределенные затраты труда на все виды ремонтов и межремонтного обслуживания, челчас.
Показатели, обратные приведенным, служат характеристиками производительности труда ремонтного персонала. Например, для химического производства в целом – это количество потенциальных единиц продукции, приходящихся на челч.
В.Ф. Палий [90] в качестве дополнения к расчету обобщающего показателя предлагает систему частных показателей для оценки хозрасчетных результатов деятельности вспомогательных производств.
1. Для инструментального хозяйства:
- выполнение плана по номенклатуре;
- фактическая экономия производственных затрат;
- выполнение плана по фондоотдаче.
На наш взгляд, планирование инструментального производства должно быть взаимоувязано посредством конкретных нормативов с продукцией основного производства и осуществляться на период, достаточный для обеспечения необходимого задела инструмента при условии непрерывного функционирования основного производства. Такой подход может обеспечить снижение суммы оборотных средств предприятия и затраты  инструментального производства.
Предлагаемая С.Ф. Покропиным методика включает следующие системы показателей для оценки деятельности ремонтного хозяйства:
- систему  показателей  оценки технического уровня ремонтного производства, включающую показатели оценки технической базы ремонтной службы предприятия, объединения или отрасли, степени прогрессивности применяемой ремонтной технологии, уровня механизации ремонтных работ;
- систему показателей уровня организации ремонтного производства, состоящую из показателей оценки рациональности организационно  -производственной структуры ремонтной службы, уровня централизации и специализации ремонтных работ, прогрессивности применяемых методов и форм организации ремонтного обслуживания оборудования;
- систему показателей уровня экономики ремонтного производства, включающую показатели затрат на ремонт различных видов оборудования и всей совокупности основных производственных фондов предприятия, численности и производительности труда ремонтного персонала, качества ремонтно-профилактических работ;
- систему показателей оценки влияния экономики ремонтного производства на конечные показатели деятельности всего предприятия, состоящую из показателей удельных   затрат на капитальный     ремонт, численности ремонтного персонала, производительности труда   ремонтных   рабочих, простоев оборудования из-за неисправности и ремонта в процентах к плановому фонду времени его работы.
На наш взгляд, это наиболее полная система оценки эффективности ремонтного производства с помощью частных показателей, которая охватывает все уровни взаимодействия ремонтного хозяйства с основным производством и наиболее полно раскрывает его внутренние особенности. Однако отсутствие в ней единого обобщающего показателя эффективности ремонтного производства не может обеспечить однозначную оценку и делает трудновыполнимой задачу сравнения эффективности между различными производствами или отраслями. Анализ отдельных показателей выявил, что положительное изменение некоторых показателей автоматически приводит к отрицательному изменению других. Например: увеличение фондоотдачи как положительное явление может быть вызвано увеличением себестоимости ремонтного производства; снижение затрат на приведенную единицу ремонтосложности может вызвать увеличение простоя оборудования в ремонте; уменьшение численности ремонтного персонала при сохранении объемов ремонта приводит к росту производительности труда, что может сопровождаться снижением качества ремонтов и уменьшением межремонтного периода; увеличение межремонтного периода, с одной стороны, может привести к  снижению издержек на основное производство, а с другой – увеличению процента брака в основном производстве.
Взаимосвязь основного и вспомогательного производства
Известно, что эффективность производства складывается под влиянием целого ряда факторов, которые действуют не изолированно, а тесно переплетаются и взаимодействуют. Исходя из этого, в данной работе предлагается следующий подход к классификации факторов, влияющих на эффективность работы предприятия посредством вспомогательных производств (рис.).
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Рис. Факторы, влияющие на эффективность работы предприятия 
посредством вспомогательных производств
1. Влияние на себестоимость продукции предприятия посредством изменения себестоимости продукции вспомогательных производств. Такое влияние может быть вызвано изменением себестоимости конечной продукции за счет увеличения или уменьшения расходов на техническое обслуживание на единицу продукции.
1. Влияние на себестоимость продукции предприятия посредством снижения затрат в основных цехах. Снижение себестоимости продукции основного производства может быть вызвано уменьшением брака,  повышением технического уровня парка оборудования, снижением трудоемкости вспомогательных процессов, ростом производительности труда  в основном производстве в результате снижения затрат труда при выполнении вспомогательных процессов.
1. Влияние на объемы продукции основного производства в результате снижения простоев по вине вспомогательного. Снижение простоев основного производства улучшает практически все основные технико-экономические показатели работы предприятия: рост производительности труда, снижение себестоимость продукции, рост объемов производства и, следовательно, прибыли, повышение показателей использования основных производственных фондов и оборотных средств предприятия. Однако без коренного совершенствования вспомогательных производств нельзя добиться повышения производительности труда как в целом по отрасли, так и на каждом предприятии.
В книге М.В. Макаренко указывает, что для оценки деятельности ремонтного производства использование только системы показателей создает определенные трудности, так как в данном случае возможны противоречивые выводы. Например, улучшение качества ремонтных работ может сопровождаться одновременным снижением производительности труда, повышением себестоимости. Сокращение времени простоя оборудования в ремонте может в то же время привести к снижению качества, увеличению материальных и трудовых затрат.
Следовательно, по мнению автора, наряду с локальными показателями при оценке эффективности ремонтного производства необходимо использовать обобщающий показатель. Преимущество обобщающего показателя в том, что он позволяет однозначно ответить на вопрос об уровне эффективности в целом.
В качестве обобщающего показателя эффективности ремонтного производства, который в наибольшей степени должен отражать влияние его работы на основное производство, на результаты деятельности предприятия, автор М.В. Макаренко [72] предлагает принимать отношение:

,
где П – прибыль, получаемая за счет факторов, зависящих от ремонтного производства, тыс. руб.; Фр – производственные фонды ремонтного производства, тыс. руб.
Прибыль, получаемая за счет факторов ремонтного производства, определяется как сумма прибыли за счет сокращения издержек ремонтного производства и прибыли, получаемой за счет выпуска дополнительной продукции за минусом убытков, получаемых по вине ремонтного хозяйства.
Основным недостатком этого обобщающего показателя является неоднозначность оценки прибыли, возникающей за счет факторов, зависящих от ремонтного хозяйства, так как само получение такой прибыли зависит от множества других факторов, например, годовой производственной программы, цен на работы, системы планирования себестоимости продукции ремонтного производства на предприятии и др.
Для расчета обобщающего показателя экономической эффективности технического обслуживания авторы предлагают следующую формулу:
Эт=(Пт+Пт/)/Фт,
где Пт – экономия, получаемая в основном производстве за счет сокращения издержек на собственное техническое обслуживание; Пт/ - экономия, получаемая в основном производстве за счет улучшения качества обслуживания; Фт – общая величина производственных фондов подразделений технического обслуживания.
В отличие от обобщающего показателя, предлагаемого в работе  М.В. Макаренко, данный показатель не учитывает убытки, возникающие по причинам, вызванным ремонтным хозяйством, и не учитывает прибыль, получаемую за счет выпуска дополнительной продукции основного производства при более качественном техническом обслуживании.
Э.И. Шкловским представлена система обобщающих показателей экономичности ремонтов оборудования по отношению к предприятиям химической промышленности. В качестве первого из обобщающих показателей рекомендуется показатель удельных затрат на единицу ремонтной продукции Спр руб/ед., определяемый как отношение суммарных условно-распределенных затрат на ремонтное обслуживание за расчетный (плановый) период  Зу.р рем. к величине ремонтной продукции за этот период:
Спр= Зу.р рем /(Nм  Тр п  К э г ),
где Трп – длительность расчетного (планового) периода, ч; Nм – производительность оборудования (отделения, цеха) в единицу времени, принятая в расчете мощности, т, м3;   Зу.р. рем. – условно-распределенные затраты на ремонтное обслуживание; Кэг – коэффициент эксплуатационной готовности.
Данный показатель, на наш взгляд, не может быть использован при сравнении эффективности ремонтов между различными предприятиями, имеющими разный уровень износа оборудования и сложность оборудования даже в рамках одной отрасли, что существенно снижает его полезность как одного из обобщающих показателей.
При измерении ремонтной продукции в часах эксплуатационной готовности t э.г получаем удельные затраты на 1 час готовности оборудования – себестоимость 1 часа его готовности, в руб/ч – это второй из рекомендуемых автором /89/ показателей экономичности ремонтов:
Счг= Зу.р рем /( Тр. п  К э г ),                                    
Показатели Спр и Счг могут быть использованы для определения себестоимости 1 часа готовности как отдельных агрегатов, так цехов и производства в целом.
И, наконец, третий показатель – удельные затраты труда на потенциальную единицу ремонтной продукции, характеризующий производительность труда ремонтного персонала, может быть найден следующим образом:
Спр= ЗТу.р рем /(Nм  Тр п  К э г ),
где ЗТ у.р – условно-распределенные затраты труда на все виды ремонтов и межремонтного обслуживания, челчас.
Показатели, обратные приведенным, служат характеристиками производительности труда ремонтного персонала. Например, для химического производства в целом – это количество потенциальных единиц продукции, приходящихся на челч.
Предлагаемая С.Ф. Покропиным методика включает следующие системы показателей для оценки деятельности ремонтного хозяйства:
- систему  показателей  оценки технического уровня ремонтного производства, включающую показатели оценки технической базы ремонтной службы предприятия, объединения или отрасли, степени прогрессивности применяемой ремонтной технологии, уровня механизации ремонтных работ;
- систему показателей уровня организации ремонтного производства, состоящую из показателей оценки рациональности организационно  -производственной структуры ремонтной службы, уровня централизации и специализации ремонтных работ, прогрессивности применяемых методов и форм организации ремонтного обслуживания оборудования;
- систему показателей уровня экономики ремонтного производства, включающую показатели затрат на ремонт различных видов оборудования и всей совокупности основных производственных фондов предприятия, численности и производительности труда ремонтного персонала, качества ремонтно-профилактических работ;
- систему показателей оценки влияния экономики ремонтного производства на конечные показатели деятельности всего предприятия, состоящую из показателей удельных   затрат на капитальный     ремонт, численности ремонтного персонала, производительности труда   ремонтных   рабочих, простоев оборудования из-за неисправности и ремонта в процентах к плановому фонду времени его работы.
На наш взгляд, это наиболее полная система оценки эффективности ремонтного производства с помощью частных показателей, которая охватывает все уровни взаимодействия ремонтного хозяйства с основным производством и наиболее полно раскрывает его внутренние особенности. Однако отсутствие в ней единого обобщающего показателя эффективности ремонтного производства не может обеспечить однозначную оценку и делает трудновыполнимой задачу сравнения эффективности между различными производствами или отраслями. Анализ отдельных показателей выявил, что положительное изменение некоторых показателей автоматически приводит к отрицательному изменению других. Например: увеличение фондоотдачи как положительное явление может быть вызвано увеличением себестоимости ремонтного производства; снижение затрат на приведенную единицу ремонтосложности может вызвать увеличение простоя оборудования в ремонте; уменьшение численности ремонтного персонала при сохранении объемов ремонта приводит к росту производительности труда, что может сопровождаться снижением качества ремонтов и уменьшением межремонтного периода; увеличение межремонтного периода, с одной стороны, может привести к  снижению издержек на основное производство, а с другой – увеличению процента брака в основном производстве.
Важнейшими показателями, используемыми Смирницким и Р.З. Акбердиным для сравнительного анализа, являются удельная заработная плата, удельная величина накладных расходов, удельная трудоемкость ремонта, производительность труда рабочих, занятых ремонтом оборудования. Все показатели рассчитываются на приведенную единицу сложности ремонта и позволяют определить основные удельные показатели, характеризующие уровень экономики ремонтного производства. Сопоставление показателей удельных затрат на материалы, трудоемкости, производительности труда и объемов ремонтов по сравниваемым заводам позволяет выявить резервы повышения производства.
Несколько иная методика оценки сравнительной эффективности ремонтного производства с помощью системы показателей предложена Е.К. Смирницким и Р.З. Акбердиным. В ее основу положена система удельных технико-экономических показателей в расчете на приведенную единицу сложности ремонта эксплуатируемого оборудования. При этом рассчитываются удельные затраты на материалы при обслуживании и ремонте парка определенного типа оборудования (Муд):
Муд=М/Q  (Кс+Кв-1)Ксм ,
где М - суммарные затраты на материалы на все виды ремонтов и обслуживания парка данного типа оборудования в руб.; Q  - суммарное количество нормальных (принятых системой ППР) единиц сложности ремонта парка данного типа оборудования; Кс – коэффициент приведения определенного типа оборудования различной сложности к простейшему виду; Кв – коэффициент приведения оборудования различного возраста к простейшему виду; Ксм – средний коэффициент сменности работы определенного типа оборудования.
Коэффициент приведения определенного типа оборудования различной сложности (Кс) к простейшему виду рассчитывают по формуле:
Кс=c1 qв1+c2 qв2+c3 qв3,
где c1, c2, c3 – коэффициенты, учитывающие различный уровень затрат на материалы при ремонте оборудования соответственно базовой (малой и средней), большой и особой сложности, в единицах; qв1, qв2, qв3 – коэффициенты, учитывающие удельный вес (в долях единицы) оборудования соответственно базовой, большой и особой сложности в общем парке данного типа оборудования.
Коэффициент приведения оборудования различного возраста (Кв) к простейшему виду можно определить по формуле:
Кв=в1 qв1+в2 qв2+в3 qв3,
где в1, в2, в3 – коэффициенты, учитывающие различный уровень затрат на материалы при ремонте оборудования соответственно младшего (до 10 лет), среднего (10-20лет) и старшего (свыше 20 лет) возрастов в единицах; qв1 , qв2 , qв2  - коэффициенты, учитывающие удельный вес (в долях единицы) оборудования соответственно младшего, среднего и старшего возрастов в общем парке данного вида оборудования.
На основе анализа можно сделать вывод, что предложенная Е.К. Смирницким и Р.З. Акбердиным методика оценки эффективности ремонтного производства имеет следующие особенности:
0. удельные показатели рассчитываются на приведенную единицу сложности ремонта оборудования, что обеспечивает сопоставимость показателей разных предприятий и периодов в рамках одного предприятия;
0. в расчетах удельных показателей по отдельным видам затрат принимается количество приведенных единиц сложности ремонта парка оборудования, скорректированных с учетом влияния различных факторов;
- рекомендуемые формулы (1.9)–(1.11) позволяют определить и проанализировать различные удельные экономические показатели по типам оборудования и видам ремонта, а также обслуживания техники по направлениям (как плановых, так и фактических) за любой промежуток времени.
Рассмотренная выше методика позволяет достаточно успешно сопоставлять удельные показатели среди предприятий с различным уровнем сложности и износа оборудования. Однако использование ее для оценки эффективности ремонтного производства не всегда целесообразно, поскольку в ней не учитывается величина капитальных вложений в ремонтное производство.

Промышленные информационные системы и базы данных
• АВТОМАТИЗИРОВАННАЯ ИНФОРМАЦИОННАЯ СИСТЕМА ТЕХНОЛОГА
Система "АИСТ" представляет собой электронную библиотеку технических данных и технических паспортов на оборудование, включающую в себя также справочник нормативно-технических документов, задающих эксплутационные характеристики оборудования, сертификаты и опросные листы на него. Базу оборудования сопровождают базы "Адреса предприятий" и "Общероссийский Классификатор Продукции".
•"ИНФО-ППР" - СИСТЕМА ИНФОРМАЦИОННОГО ОБЕСПЕЧЕНИЯ ПЛАНОВО-ПРЕДУПРЕДИТЕЛЬНЫХ РЕМОНТОВ ПРЕДПРИЯТИЯ
Система информационного обеспечения ППР, содержащая адаптированные базы данных по работающему оборудованию Вашего предприятия может быть оперативно создана по Вашему заказу (в том числе, с использованием при создании системы существующих бумажных архивов).
Система ППР позволит вам иметь на столе сводку ежедневного(еженедельного, ежемесячного) оперативного мониторинга работающего оборудования, правильно планировать ресурсы, направляемые на ремонты оборудования, своевременно и качественно проводить профилактические работы.
 ТЕХНОЛОГИЯ СОЗДАНИЯ КРУПНЫХ ИНФОРМАЦИОННЫХ МАССИВОВ "ТСИМ"
Технология создания информационных массивов необходима предприятиям, организациям и учреждениям, желающим собственными силами, при небольших или нерегулярных затратах, создать собственный электронный архив, или упорядочить уже имеющиеся файловые массивы. Она может также использоваться для создания полнотекстовых или поисковых электронных библиотек, с автоматической возможностью предоставления информации через Интернет и регулирования доступа пользователей к информации.
• СИСТЕМЫ САМОКОНТРОЛЯ И КОНТРОЛЯ ЗНАНИЙ ПО КУРСУ "ПРОМЫШЛЕННАЯ БЕЗОПАСНОСТЬ"
Особенность этой системы заключается в том, что она позволяет осуществлять прием зачетов/экзаменов, в том числе и с удаленных рабочих мест, причем, для преподавателей доступен весь ход процесса сдачи экзаменов (зачетов).
• НОРМАТИВНЫЕ И ИНФОРМАЦИОННЫЕ МАТЕРИАЛЫ В ОБЛАСТИ ПРОМЫШЛЕННОЙ БЕЗОПАСНОСТИ
Комплект предназначен для руководителей и специалистов промышленных предприятий, прежде всего тех, на территории которых работают установки и производственные комплексы, входящие в реестр опасных производственных объектов.
• ПРОГРАММНЫЕ СРЕДСТВА В ОБЛАСТИ ОХРАНЫ ПРИРОДЫ И ЭКОЛОГИИ
В набор расчетных и справочных программ-модулей, предназначенных для расчета уровней загрязненяи от разнообразных по характеру, химическому и физическому составу источников, учета разрешений на выбросы и проведения необходимых экологических мероприятий.
• ОХРАНА ТРУДА
Раздел (база данных) "Охрана труда" - содержит универсальный набор документов, регламентирующих общие вопросы охраны труда, а также освещающие специализированные аспекты охраны труда в различных отраслях национальной экономики.
• ЭКСПЕРТ-ЭКОЛОГИЯ
Система содержит нормативную, методическую, справочную информацию по проблемам охраны и использования природных ресурсов в России.
Предназначена для специалистов по природоохране, руководителей, экологов промышленных предприятий, проектировщиков, учебных заведений для подготовки специалистов в области экологии.
 ПРЕДПРИЯТИЕ И ИНСПЕКТОР
Комплект позволит лучше разбираться во всем многообразии установленных законодательством норм, что поможет не только оградить предприятие от дополнительных финансовых затрат, но и обеспечить хорошую основу для дальнейшего развития бизнеса.
Сетевые методы планирования и управления производством
Сетевой график дает возможность рассчитать ресурсы необходимые для выполнения отдельных работ, рассчитать сроки их выполнения и позволяет получить осведомленность о том, какая работа отстает от намеченного срока.
Сетевой график состоит из следующих графических элементов:
1 . Работа - это трудовой процесс, связанный с основанием новой техники и требующий затрат времени и ресурсов.
На графике работа отражается прямой линией, над которой ставится цифра, указывающая на продолжительность этой работы.
2. Событие - момент окончания какой-либо работы, на графике события обозначаются кругом, в котором проставляется цифра, указывающая на последовательность свершения события.
3.   Полный путь продолжительность всех работ связанных с освоением нового изделия, начиная от первого до завершенного.
Построение сетевых графиков.
Для построения сетевого графика необходимо иметь перечень события и работ:
	№соб.
	Содержание
работ
	Содержание
события
	tmin
	tmax

	1

	Разработка  технического задания
	ТЗ разработано

	2

	4


	2

	Техническое проектирование
	Технический       проект разработан 
	5
	5


	3
	Разработка ТП процесса
	ТП разработан

	3
	4


	3
4
	Проектирование оснастки
	Оснастка    спроектирована

	2
	3

	55
	Внедрение  в производство
	Изделие внедрено
	2
	4



Каждое подразделение предприятия разрабатывает свой сетевой график на заданный ему объем работ, затем все графики сшиваются в единый заводской график, затем проводится его оптимизация. Из графика вычеркиваются параллельные работы и из оставшихся работ разрабатывается окончательный вариант сетевого графика, с его помощью и осуществляется руководство процессом освоения новой техники.
Влияние экономических показателей цеха на конечные результаты деятельности предприятия
Организационный уровень предприятий определяется системой показателей. Целью совершенствования организации производства является улучшение экономических результатов деятельности. В связи с этим, наряду с определением организационного уровня, необходимо установить его влияние на экономические показатели.
Рассмотрим влияние ряда показателей, характеризующих организационный уровень производства, на изменение экономических показателей предприятия.
Равномерный выпуск продукции.
Для оценки экономической эффективности равномерного выпуска продукции необходимо использовать данные о выпуске продукции по декадам (месяцам) в процентах, в нор-мо-часах.
Порядок расчета:
1. Расчет коэффициента использования оборудования во времени по декадам (месяцам)

	
где Б - фактический объем выпуска продукции за декаду (месяц), нормо-час;
ФД.ОБ - действительный фонд времени работы единицы оборудования за определенный отрезок времени, час.;
S - количество оборудования;
Кв - коэффициент выполнения норм времени;
В - число рабочих, обслуживающих единицу оборудования.
2. Определение фактически отработанных станко-часов оборудованием по декадам

 	(станко-часы).

3. Расчет месячной суммы амортизации

(руб)
где 	m – количество наименований оборудования;
СП - первоначальная стоимость оборудования, руб.; 
АН - норма амортизационных отчислений, %.
4. Сумма амортизационных отчислений на один час работы оборудования по плану

(руб)
5. Сумма амортизационных отчислений на один час работы оборудования по плану.

	(руб)

где     - фактически отработанные оборудованием станко- часы за 1-ю, 2-ю, 3-ю декады.
6. Изменение амортизационных отчислений в результате неравномерной загрузки оборудования по декадам

	(ч)
1. Определение коэффициента использования фонда рабочего времени по декадам


где     ФД.Р  - плановый действительный фонд времени работы одного рабочего за определенный отрезок времени, час.;
Р - число производственных рабочих, чел.
8. Доплаты рабочим за внутрисменные простои Зпр = (ФД.Р -ФД.Р. КФ.Р)Р.СЧ (руб.),
где    Фд.р - плановый действительный фонд времени работы одного рабочего за месяц, ч.; 
Сч - среднечасовая зарплата рабочих, руб.
9. Доплаты рабочим за сверхурочные часы Зсв =(В-ФД.Р .РКВ)Ссв (руб.),
где    В - фактический объем выпуска продукции за декаду, нормо-час; 
Ссв - доплата за час сверхурочной работы, руб.
Условие доплат :  В > ФД.Р • Р.
10. Изменение себестоимости продукции С = АЧ +3ПР+3СВ.
Изменение экономических показателей в результате улучшения использования оборудования во времени.
1. Определение коэффициента использования оборудования во времени Кисп в базовом и плановом периодах.
2. Расчет годовой суммы амортизационных отчислений.
3. Определение годовой производительности оборудования


;  (шт.)

где   - коэффициенты использования оборудования во времени в базовом и плановом периодах;
tШТ - норма времени на деталь, мин.
4. Сумма амортизационных отчислений на одну деталь


	 ;  (руб)
где    АГ - годовая сумма амортизационных отчислений, руб.

5. Экономия амортизационных отчислений на деталь в результате улучшения использования оборудования во времени ():

 	(руб.)
6. Условно-постоянные расходы на 1 деталь


	 ;  (руб)

где    УОБ - годовая сумма условно-постоянных расходов на единицу оборудования, руб.

7. Экономия условно-постоянных расходов на деталь при 

(руб.)

8. Экономия от снижения себестоимости (py6.).
9. Рост производительности оборудования


Определение влияния использования фонда рабочего времени на экономические результаты предприятия.


1. Определение планового  и фактического  фондов времени работы одного рабочего, ч.
2. Расчет плановых и фактических нормо-часов


	
где    Р - число рабочих;
КВ - коэффициент выполнения норм времени.
3. Годовой плановый фонд зарплаты 

, 
где    [image: ] - плановая среднемесячная зарплата одного рабочего, руб.

4. Расчет заработной платы на один человеко-час по плану   и фактически





5. Плановый выпуск товарной продукции на один нормо-час

 

где     - годовой выпуск товарной продукции, руб.
6. Потери продукции в результате потерь (внутрисменных, целодневных) рабочего времени


7. Определение выработки на одного рабочего



8. Изменение (уменьшение или увеличение) выработки на одного рабочего


9. Доплаты за внутрисменные простои 


Влияние повышения уровня специализации рабочих мест на экономические результаты производства.
1. Определение часовой тарифной ставки бригады наладчиков с начислениями на зарплату по вариантам (З1 и З2):




где    
Сч - часовая тарифная ставка бригады наладчиков;

 - трудоемкость переналадки за смену, ч.; 
30 - основная зарплата наладчиков, руб.; 
ЗД - дополнительная зарплата, руб.; 
ЗПР - премии, руб.; 
ЗН - начисления на зарплату, руб.;
К1 - процент дополнительной зарплаты;
К2 - процент премий;
К3 - процент начислений на зарплату.
2. Расчет коэффициента использования оборудования по вариантам


где
ТСМ  - продолжительность рабочей смены, ч.;
S - количество оборудования, на котором производилась переналадка.
3. Определение сменной производительности оборудования по вариантам


4. Определение зарплаты наладчика на одну деталь по вариантам


5. Изменение зарплаты наладчиков на деталь 


6. Расчет годовой амортизации (А2)
7. Расчет амортизационных отчислений на одну смену


где    
D - количество рабочих дней в году;
т - количество смен.
8. Расчет амортизационных отчислений на одну деталь по вариантам



9. Экономия амортизационных отчислений в результате повышения коэффициента специализации рабочих мест (уменьшение количества переналадок оборудования, а следовательно, )


10. Условно-постоянные расходы на одну смену 


где    
УОБ - годовая сумма условно-постоянных расходов на единицу оборудования.
11. Условно-постоянные расходы на деталь по вариантам


12. Экономия условно-постоянных расходов


13. Экономия от снижения себестоимости продукции в результате повышения уровня специализации рабочих мест


14. Рост нормы выработки


Влияние сокращения деятельности производственного цикла (ТЦ) на экономические результаты предприятия.
1. Расчет количества изделий, реализуемых в течение года по вариантам (N1 и N2)


где    
К - количество календарных дней в году;
ТЦ - длительность производственного цикла одного изделия в днях.
2. Объем реализованной продукции в рублях по вариантам (U) 


где   Ц - оптовая цена изделия, руб.

3. Расчет   коэффициента   оборачиваемости   оборотных   средств    по    вариантам 


где  О - среднегодовая сумма оборотных средств, руб.

4. Потребная сумма оборотных средств для выпуска продукции при коэффициенте оборачиваемости оборотных средств 


5. Экономия оборотных средств в результате ускорения их оборачиваемости

 

6. Определение прироста прибыли в результате сокращения ТЦ при неизменной сумме оборотных средств 



7. Изменение рентабельности производства :
а) при экономии оборотных средств в результате ускорения их оборачиваемости


б) при неизменной сумме оборотных средств (О) и увеличении объема реализации


где    ФОСН - среднегодовая стоимость основных производственных фондов, руб.
Взаимосвязь коэффициента, характеризующего характер движения труда и экономических показателей.


где    

 - время выполнения технологических операций, ч.;

 - время выполнения транспортных, контрольных операций и время пролеживания, ч, (дни).
Сокращение ТЦ возможно в результате реализации мероприятий по уменьшению времени нетехнологических операций. 

станко-час.,
Расчеты по влиянию сокращения ТЦ  на экономические результаты производства аналогичны рассмотренным ранее.
Изменение экономических показателей деятельности предприятия в результате роста коэффициента параллельности производственных процессов.
Увеличение параллельности при осуществлении производственного процесса достигается за счет совмещения во времени изготовления деталей, узлов. Следствием этого является сокращение длительности цикла изделия.
Для определения влияния Тц на экономические результаты производства следует использовать методы, рассмотренные ранее.
Влияние коэффициента пропорциональности на изменение экономических показателей предприятия.
Коэффициент пропорциональности позволяет сделать вывод о соответствии пропускной способности групп оборудования (участков, цехов). При неравенстве и некратности коэффициентов загрузки групп оборудования (участков, цехов) появляются простои оборудования. Если коэффициент загрузки больше единицы, то, как правило, вводят дополнительное количество оборудования, загрузка которого может быть значительно ниже, чем по группе оборудования (участку, цеху)..
1. Определение коэффициента загрузки по группам оборудования (участку, цеху)


где    ВП - объем валовой продукции в нормо-часах.
2. По группе оборудования с коэффициентом загрузки больше единицы определяется дополнительное его количество



где    - объем продукции, для выполнения которого требуется дополнительное количество оборудования, нормо-час.

, нормо-час., 
где    
ВП1 - объем продукции, закрепленный за данной группой оборудования, нормо-час.;
ВП2 - объем продукции, соответствующий нормативному коэффициенту загрузки оборудования (К3 = 0,85).
3. Расчет годовой суммы амортизационных отчислений (Аr)


где    
П - количество типов оборудования;
ЦОБ - первоначальная стоимость единицы оборудования, руб.;
АН - норма амортизационных отчислений, %.

4. Определение фактически отработанных часов 

где  - количество оборудования по типам;

 - коэффициент загрузки оборудования по типам;

 - действительный фонд времени работы единицы оборудования, час.
5. Определение станко-часов по плану

,станко-часов.,
где 

 - нормативный коэффициент загрузки оборудования.
6. Расчет амортизационных отчислений на один час фактической работы оборудования


7. Расчет амортизационных отчислений на один час фактической работы оборудования


8. Изменение амортизационных отчислений в себестоимости продукции


9. Величина условно-постоянных расходов на 1 час работы оборудования по плану


где У - годовая сумма условно-постоянных расходов.
10. Фактическая величина условно-постоянных расходов на 1 час работы оборудования


11. Изменение условно-постоянных расходов в себестоимости продукции


Для реализации организационных мероприятий в ряде случаев требуются дополнительные капиталовложения. В связи с этим, наряду с экономией от снижения себестоимости, рассчитывается годовой экономический эффект, срок окупаемости дополнительных капиталовложений.
Вопросы эффективности промышленного оборудования
Одну из острейших нынешних российских проблем составляет использование устаревшего морально и изношенного физически промышленного оборудования. Во многих случаях именно оно является причиной аварий, травм и техногенных катастроф. В значительной степени такое оборудование, требуя для своего обслуживания и ремонта больших затрат, служит источником низкой производительности российских предприятий и высокой себестоимости их продукции. Не в последнюю очередь "благодаря" ему же качество товаров российских производителей оказывается намного ниже качества товаров их зарубежных конкурентов, обладающих более совершенным оборудованием.
Так, президент японской компании CRC Overseas Cooperation, Inc. Ю. Хигаси, 30 лет занимавшийся торговлей промышленным оборудованием (из них восемь лет работавший в Москве), в исследовании проблем российской экономики отмечал: "Значительная часть менеджеров приватизированных предприятий представляет собой перешедших на новые должности руководителей заводов советской эпохи, занимавшихся валовым производством. Большинство руководителей предприятий неспособно работать в условиях рыночной экономики, не прилагает усилий в сфере маркетинга и сбыта продукции, пассивно ожидает заказов. Такие менеджеры не понимают, что продукция их компании сильно уступает по качеству конкурентам. Они заблуждаются, считая, что "незначительное" отставание по качеству связано с устаревшей техникой, и при наличии нового производственного оборудования они сразу же смогут выпускать товары, не уступающие по качеству товарам развитых стран. Они не осознают, что качество продукции обеспечивается прежде всего человеком".
Решение этой задачи может быть существенно облегчено и ускорено благодаря использованию мирового опыта эффективного управления оборудованием. На сегодняшний день наиболее полное выражение этот опыт нашел в модели, обозначаемой аббревиатурой TPM.
Словосочетание Total Productive Maintenance (TPM) родилось в 60-е годы в Японии. Не буквально, зато точно по смыслу этот термин можно перевести как обслуживание оборудования, позволяющее обеспечить его наивысшую эффективность на протяжении всего жизненного цикла с участием всего персонала. 
· Целью TPM является создание предприятия, которое постоянно стремится к предельному и комплексному повышению эффективности производственной системы. 
· Средством достижения цели служит создание механизма, который, охватывая непосредственно рабочие места, ориентирован на предотвращение всех видов потерь ("нуль несчастных случаев", "нуль поломок", "нуль брака") на протяжении всего жизненного цикла производственной системы. 
· Для достижения цели задействуются все подразделения: конструкторские, коммерческие, управленческие, но, прежде всего, производственные. 
· В достижении цели участвует весь персонал - от высшего руководителя до работника "первой линии". 
· Стремление к достижению "нуля потерь" реализуется в рамках деятельности иерархически связанных малых групп, в которые объединены все работники. 
     [image: http://www.mashportal.ru/Portals/0/serv02-1_tpm.gif]
      
В соответствии с таким подходом для оценки эффективности производственной системы в TPM используются не локальные показатели, такие как коэффициент загрузки оборудования, а показатель общей эффективности, отражающий все виды потерь.
Применение стандартов ИСО серии 9000 в российских компаниях
По мере рыночного реформирования российской экономики отечественные компании начинают проявлять все более очевидный интерес к проблеме качества. Об этом можно судить по увеличению числа компаний, способных конкурировать на отечественном и зарубежных рынках не только путем снижения себестоимости и цены, но и повышения качества производимых продуктов или оказываемых услуг. Эту тенденцию подтверждает и рост числа отечественных компаний, стремящихся получить сертификат, подтверждающий наличие у них функционирующей системы качества (СК), соответствующей требованиям международных стандартов ИСО серии 9000. Однако попытки компаний, включившихся в решение проблемы качества, повысить свою конкурентоспособность наталкиваются на ряд серьезных препятствий. 
В стандарте указывается, что для успешного руководства организацией и ее функционирования необходимо осуществлять менеджмент систематически и открыто. Рекомендации руководству организации, предлагаемые в настоящем стандарте, базируются на восьми принципах менеджмента качества: а) ориентация на потребителя; б) лидерство руководителя; в) вовлечение работников; г) процессный подход; д) системный подход к менеджменту; е) постоянное улучшение; ж) принятие решений, основанное на фактах; з) взаимовыгодные отношения с поставщиками.
Заметим, что даже стремление значительного числа российских компаний к формальной сертификации (пусть даже как дань моде) будет оказывать значительное позитивное воздействие на менеджмент этих компаний. Ведь трудоемкая подготовка необходимых документов неизбежно заставит высший менеджмент задуматься над содержательной стороной этого процесса, потребует освоения и применения на практике нормальных элементов регулярного менеджмента и будет способствовать постепенному формированию все более многочисленной команды специалистов и менеджеров. Именно они в конечном итоге должны обеспечить формирование в России современного бизнеса, конкурентоспособного как на внутреннем, так и на зарубежных рынках.
Проблемы материальной мотивации труда на предприятии
В настоящее время разработано и успешно функционируют множество систем оплаты и мотивации труда, зачастую использующие совершенно противоположные подходы к решению поставленных задач. К основным внешним признакам, что на предприятии существуют проблемы в сфере мотивации и оплаты труда можно отнести:
· Избегание полезных функций по причине незаинтересованности в их выполнении; 
· Незаинтересованность работника в мотивации своего труда (сколько платят – лишь бы работать не заставляли);
· Отсутствие претензий руководства к качеству работы сотрудников.
Следует заметить, что недостаточно эффективная система оплаты труда не означает, что сотрудник получает меньше, чем заслуживает или чем считает справедливым. Необходимо не платить больше, а обеспечить такую систему организации оплаты труда, при которой сотрудник видит связь конкретных результатов своего труда с заработной платой.
Данный перечень можно значительно расширить, учитывая специфику различных организаций и характер их деятельности. На наш взгляд, наиболее удачными являются системы оплаты труда, построенные по принципу выработки критериев результативности по каждой выполняемой функции на основе углубления специализации труда, основанные на объективных критериях оценки деятельности.

Кайзен-костинг в системе управления затратами 
Деятельность кайзен в современных японских корпорациях многовекторна. Философия усовершенствования «маленькими шагами» тесно связана со многими известными нам концепциями и методами, в том числе JIT и TQM. Неотделима она и от управления затратами. 
Считается, что тремя краеугольными камнями японской системы управления затратами (cost management system) являются таргет-костинг, кайзен-костинг и функция поддержки достигнутой себестоимости. Первой внедрила подобную «тройственную» систему Toyota и сейчас она распространена практически во всех отраслях промышленности Японии. 
Система управления затратами в компании Toyota, изображённая на рисунке, позволяет организованно и целенаправленно осуществлять политику снижения себестоимости, рационально инвестировать денежные средства в новые продукты, координировать действия множества людей, вовлечённых в производственный процесс, и совместными усилиями добиваться достижения поставленных целей. 
[image: http://www.cfin.ru/ias/images/kaizen_costing_1.gif]
В компаниях, которые условно можно отнести к традиционным отраслям промышленности, деятельность кайзен осуществляется на трёх уровнях: 
· менеджеров и ИТП, для которых поддержка философии кайзен является функциональной обязанностью; 
· инициативных групп сотрудников, объединённых в кружки качества; 
· отдельных рабочих, которые имеют возможность через систему предложений вносить новые идеи. 
Концепция таргет-костинг – это не просто техническая процедура целевого калькулирования себестоимости, а целостная концепция управления, поддерживающая стратегию снижения затрат и реализующая функции планирования производства новых продуктов, превентивного контроля издержек и определения целевой себестоимости в соответствии с рыночными реалиями. 
Коротко напомним, в чём состоит идея создания таргет-костинг. Разрабатывая эту систему, японские менеджеры вывернули «наизнанку» традиционную формулу ценообразования: 
Себестоимость + Прибыль = Цена,
которая в концепции таргет-костинг трансформировалась в равенство 
Цена – Прибыль = Себестоимость
Это простое решение позволило получить прекрасный инструмент превентивного контроля и снижения затрат ещё на стадии проектирования и разработки продукта. 
Система таргет-костинг, в отличие от традиционных способов ценообразования, предусматривает расчёт себестоимости продукта, исходя из предварительно установленной цены реализации. Эта цена определяется с помощью маркетинговых исследований, т.е. фактически является ожидаемой рыночной ценой продукта или услуги. 
Для определения целевой себестоимости продукта величина прибыли, которую хочет получить фирма, вычитается из ожидаемой рыночной цены. Далее все участники производственного процесса – от менеджера до простого рабочего – трудятся над тем, чтобы спроектировать и изготовить изделие, соответствующее целевой себестоимости. 
Таким образом, идея таргет-костинг довольно проста: производить только те инновацинные продукты, расчётная себестоимость которых не превышает целевую себестоимость.

Анализ финансово-хозяйственной деятельности предприятия
Анализ проводится не только с целью констатации фактов и оценки достигнутых результатов, но и с целью выявления недостатков, ошибок и оперативного воздействия на процесс производства. Именно поэтому необходимо повышать оперативность и действенность анализа. 
Центральная функция АХД, которую он выполняет на предприятии, - поиск резервов повышения эффективности производства на основе изучения передового опыта и достижений науки и практики. 
Резервы - неиспользованные возможности роста объема и повышения экономической эффективности производства и улучшения качества продукции. Реализация указанных резервов позволяет при минимальных затратах получить высокие производственные результаты, большую отдачу.
Следующая функция анализа - оценка результатов деятельности предприятия по выполнению планов, достигнутому уровню развития экономики, использованию имеющихся возможностей. 
И, наконец, разработка мероприятий по использованию выявленных резервов в процессе хозяйственной деятельности - также одна из функций АХД. 
Таким образом, анализ хозяйственной деятельности как наука представляет собой систему специальных знаний, связанных с исследованием тенденций хозяйственного развития, научным обоснованием планов, управленческих решений, контролем за их выполнением, оценкой достигнутых результатов, поиском, измерением и обоснованием величины хозяйственных резервов повышения мероприятий по их использованию. 

Сущность, задачи и системы оперативно-прозводственного планирования

ОПП – это подсистема комплексной системы управления предприятия. ОПП является частью системы внутризаводского планирования. ОПП должно определять – какие предметы труда следует изготавливать, в каком количестве, на каких рабочих местах, в какие сроки, чтобы обеспечить бесперебойное полное и своевременное выполнение всех заказов предприятия. Правильная организация ОПП должна определять и обеспечивать равномерное выполнение заданного плана выпуска продукции по количеству и номенклатуре с наилучшими технико-экономическими  показателями.
ОПП отличается следующей особенностью: разработка плановых заданий производственным подразделениям сочетается с организацией их выполнения. ОПП имеет краткосрочный характер. 
К основным задачам ОПП относятся:
1. Обеспечение выполнения плана выпуска готовой продукции при равномерной работе каждого рабочего места, участка, цеха и предприятия в целом.
1. Обеспечение наиболее полного и эффективного использования оборудования и рабочих; 
1. Максимальное сокращение Тц и объема незавершенного производства.
1. Контроль выполнения плановых заданий.
1. Координация участков и рабочих мест    
1. Регулирование работы вспомогательных производств и складского хозяйства для обеспечения цехов и участков основного производства всем необходимым. 
Система ОПП включает:
1. Расчет загрузки оборудования и производственных площадей.
1. Разработку научно-обоснованных прогрессивных календарно-плановых нормативов.
1. Разработку производственной программы.
1. Проектирование планов-графиков движения предметов труда во времени и в пространстве.
1. Доведение производственных программ и планов-графиков до цехов, участков и рабочих мест.
1. Учет и контроль исполнения производственных программ и планов-графиков.
1. Текущее регулирование и координацию всех работ.
ОПП непосредственно связано со спецификой производственного процесса. Это проявляется в особенностях форм и методов ОПП, вытекающих из характера специализации предприятия и его производственной структуры, специфики технологических процессов, организации производства и управления.
Выделяют следующие уровни ОПП:
· На уровне объединения .
· Межцеховое планирование.
· Цеховое планирование .
· На уровне участков.
По характеру применяемых методов плановой работы выделяют: 
· Объемное планирование.
· Календарное планирование. 
· Текущее планирование.
Основной задачей объемного планирования является распределение объемов выполняемых работ по подразделениям и плановым периодам с учетом загрузки оборудования.
Основной задачей календарного планирования является определение сроков начала и окончания работ в цехах и сроков передачи продукции другим цехам. 
Задача текущего планирования состоит в разработке конкретных производственных заданий по номенклатуре работ и исполнителей на короткие плановые периоды .

Основные элементы опп
Под системой ОПП понимают методику и технику плановой работы, определяемые выбором планово-учетных единиц, дифференциаций плановых периодов, составом КПН, а также составом, порядком оформления и движения плановой и учетной документации.
Правильное сочетание всех методов и форм ОПП достигается путем построения и применения в организационно-плановой работе различных систем ОПП, которые характеризуются следующими элементами:
1. Выбор и обоснование планово-учетных единиц.
1. Расчет загрузки оборудования и производственных площадей.
1. Выбор КПН, расчет КПН в единичном производстве.
1. Разработка цеховых и внутрицеховых производственных программ.
1. Формирование межцеховых и внутрицеховых производственных графиков.
1. Формирование оперативных заданий.
Эффективность той или иной системы ОПП согласуется с конкретными условиями производства на данном предприятии такими как:
· Тип производства
· Объем и номенклатура продукции.
· Технические характеристики изготавливаемых изделий.
· Степень унификации, т.е. применение той или иной системы зависит от рода выпускаемой продукции, ее сложности и типа производства.

Системы опп в условиях массового  производства
Массовое производство характеризуется производством отдельных видов продукции в больших количествах  на узко-специализированных раб. местах в течение продолжительного периода. Для массового производства характерны неизмененная номенклатура изделий, специализация раб. мест, применение специализированного оборудования, небольшая трудоемкость и длительность производственного процесса, высокая автоматизация и механизация и низкая себестоимость изделий.
Различают следующие системы: 
1. По ритму выпуска. При данной системе осуществляется выравнивание производительности всех звеньев производства применительно к величине такта выпуска готовых изделий. Планово-учетной единицей при данной системе служит деталь, СЕ,  изделие. Этот вид планирования базируется на следующих расчетах:
· Расчет  такта выпуска готовых изделий, деталей по всем технологическим стадиям производства.
· Расчет внутрилинейных и межцеховых норм заделов деталей и полуфабрикатов. Для данной системы характерна разработка производственных заданий цехам на весь год с разбивкой по кварталам и месяцам.
1. Партионно-периодическая система. Данная система основана на установлении и постоянном соблюдении определенной периодичности партионного изготовления деталей по стандартным расписаниям с учетом требований сборки и выпуска продукции. Планово учетная единица — партия деталей (для заготовительных и обрабатывающих цехов), изделие (для выпускающих цехов). При данной системе рассчитываются следующие нормативы:
· Нормативная периодичность изготовления деталей и размеры партии запуска их в производство.
· Длительность производственного цикла обработки партии деталей.
·       Нормативы цикловых и складских заделов на начало месяца. 
Периодичность при данной системы является жестким нормативом, а размер партии может варьировать. Для данной системы характерно установление производственных заданий цехам на квартал. Проводится проверочный расчет потребности в деталях, исходя из планируемого выпуска конечной продукции в порядке, обратном технологическому маршруту.

Системы ОПП в единичном производстве

Единичное производство характеризуется широким ассортиментом продукции и малым объемом выпуска одинаковых изделий, отсутствие глубокой специализации, применением универсального оборудования, частой переналадкой оборудования, использованием труда рабочих высокой квалификации, значительным удельным весом ручных операций, высокой трудоемкостью и длительным циклом изготовления продукции, высокой себестоимостью продукции.
Для единичного производства характерны следующие системы:
· Позаказная, которая основана на установлении и соблюдении цикловых графиков выполнения отдельных производственных заказов применительно к заданным срокам выпуска. При этой системе взаимосвязь между цехами достигается соблюдением предусмотренных в цикловых графиках межцикловых опережений в поставке материалов, заготовок, деталей, СЕ, узлов. Все детали и узлы, необходимые для выполнения заказа запускаются в производство в сроки, заранее предусмотренные разработанным графиком и определяются величиной Тц самой трудоемкой детали в узле. При данной системе происходит пролеживание деталей и СЕ.
· Комплектно-узловая. Данная система базируется на группировке деталей, входящих в конструктивный или технологический узел. При работе по этой системе к одновременному выпуску в производство планируются детали, образующие СЕ или узел. Взаимоувязка работы цехов обеспечивается опережениями межцеховых подач. При данной системе более четко регламентировано движение производства, чем при позаказной системе.

Системы ОПП в условиях Серийного типа производства

Для серийного производства характерно изготовление ограниченного ассортимента продукции, партии или серии повторяются через определенный промежуток времени. Различают крупно-, средне– и мелкосерийное производство. В серийном производстве специализированы отдельные участки и рабочие места, применяется труд рабочих средней квалификации, расходы на заработную плату ниже, чем в единичном производстве. Все это позволяет снизить себестоимость продукции по сравнению с единичным производством.
Для серийного производства характерны следующие системы ОПП:
· По заделам. При данной системе все стадии производства насыщаются заделами деталей, узлов, причем строго соблюдается нормативная величина этих заделов по каждому наименованию. Планово-учетной единицей является условный комплект деталей или узлов. При данной системе основополагающее значение имеют расчеты Тц, потому что на их основе определяются нормативные опережения и величина заделов. После расчета заделов и их создания в соответствии с нормативными всеми цехами устанавливаются плановые задания. Данная система обеспечивает комплексную работу всех звеньев предприятия.
· По комплектовочным номерам – характеризуется тем, что изготовление деталей и СЕ для данного изделия каждым последующим цехом начинается после поставки предыдущим цехом всех  входящих в него деталей и узлов. Учетно-плановая единица – это комплект деталей, изготавливаемых данным цехом на одно изделие. Основным КПН является величина комплектных межцеховых опережений. Она определяется исходя из приемлемого размера партии деталей, изготавливаемых в цехе.   
· По цикловым комплектам. При данной системе детали объединяются в группы  по одинаковому технологическому маршруту в зависимости от совпадения с периодичностью запуска и длительностью изготовления. Условная единица – это цикловой комплект который включает в себя все оригинальные детали изделия, которые должны быть поданы  на сборку к одному и тому же моменту времени. При данной системе рассчитываются размер партии периодичность их запуска, Тц. После определения срока подачи на сборку определенный срок запуска деталей в обработку. В результате сокращается время пролеживания деталей и объема незавершенного производства.
· По опережениям. При данной системе для каждой группы изделий, изготавливаемых в предыдущем звене, устанавливается опережение по запуску и выпуску, по сравнению с последующим звеном производства. Планово-учетной единицей является количество одноименных изделий, подлежащих совместному изготовлению в течение очередного месяца. При данной системе необходимо увязывать установленные нормативы по каждой серии и календарные отрезки времени. При этом учитывается состояние заделов незавершенного производства к началу планового периода, наличие заготовок, запущенных в производство в предыдущий период и частично собранных изделий в сборочном цехе.
· Система непрерывного планирования — была создана в результате сочетания применения методики планирования по заделам и применения системы по комплектовочным номерам. Особенностью данной системы является то, что в качестве учетно-плановой единицы применяется условный машинокомплект, в который  включаются все детали и разновидности выпускаемых предприятием изделий  в соответствующих с основной моделью реализуемого готового изделия. В данной системе выпуск  условных машинокомплектов, который обозначен порядковыми номерами планируются строго равномерно. Таким образом устанавливается условное изделие, к которому приравнивают всю остальную номенклатуру товарного выпуска предприятия. Условное изделие – это изделие с наиболее стабильным выпуском в течение планового периода, занимающее наибольший удельный вес в производственной программе. При данной системе расчет заделов ведется укрупненно, данный расчет ведется на основе опережений на основе опережений в номерах условного изделия производственной программы, выраженные в комплектовочных номерах едины для всех производственных единиц предприятия. Это позволяет установить единый сквозной график для всех объектов от сборки и заготовительных цехов. Таким образом, при данной системе нет перерывов в сборке и выпуске деталей на всех стадиях технологического процесса.
Требования предъявляемые  к ОПП
· Научная обоснованность, которая предполагает выбор системы ОПП, т.е. для обязательного должны использоваться системный подход, экономико-матеметические модели и ЭВМ.
· Оптимальность — необходимость рационального выбора из множества экономико-организационных решений.
· Точность, которая характеризуется степенью отклонения фактических показателей и параметров от планируемых. Чем меньше этих отклонений, тем выше точность и стабильнее организационная работа. Точность ОПП зависит от показателей:
· от качества исходной информации
· скорости ее обработки
· своевременности принятых решений
· оптимальности их проведения
.   Оперативность, т.е. своевременная подача информации о ходе производства, быстрая ее обработка.
Анализ качества систем ОПП на машиностроительном предприятии
Реализация целей и задач управления системы ОПП  тесно связана с проблемой измерения качества. Оценка качества функционирования системы является системной задачей, т.к. необходимо выделять результаты деятельности самой системы, комплексно оценивать ее функционирование и ее элементов. Существуют различные подходы оценки качества и эффективности ОПП:
       1) Используются системы оценки, характеризующие объект и условия управления в целом на основе следующих показателей:
· эффективность производства
· сокращение затрат на управление 
· общие показатели деятельности предприятия (прибыль, рост производительности труда и т.д.).  
 Преимуществом данного подхода является учет конечных результатов работы, который в свою очередь зависит от результата работы всех систем предприятия, а не только систем ОПП.
Недостатком можно назвать отсутствие конкретных заключений о функционировании работы элементов системы, а также рассматриваемые показатели не дают возможности количественно оценить степень достижения целей управления.
2) Содержание второго подхода предполагает расчет специальных показателей оценки элементов системы, а затем определение интегрального показателя как среднеарифметического исходных показателей.
К недостаткам этого подхода относят отсутствие учета роли и удельного веса отдельных элементов системы из-за обобщения; усреднение затушевывает недостатки одних элементов и достоинства других; значения показателей имеют различную направленность.
 3) Метод экспертных оценок, который предусматривает:
· нормативную обеспеченность
· оперативность функционирования
· гибкость 
· простоту
· доступность
Данный метод позволяет провести первичный анализ эффективности, получить общие выводы и выяснить – какие элементы системы недостаточно эффективны.
Конечные результаты функционирования системы определяются стоящими перед ними целями, поэтому необходимо оценивать степень достижения конечного результата.
Зарубежный опыт ОПП
Рост требований к качеству продукции привел к коренным изменениям в организации производства.  
Автомобильный концерн " ВОЛЬВО" первый в Европе отказался от привычного конвейера. Производство машин осуществлялось по принципу свободных рабочих постов. На каждом стационарном раб. месте очень высокий уровень механизации и сконцентрированы операции выполняемые бригадой .на "ВОЛЬВО" используется матричная система при сборке автомобилей. Это позволяет перемещать машину с одного рабочего поста на любой другой, что бы в итоге автомобиль был полностью готов. Это достигается путем применения соответствующего технологического процесса. При таком построении технологического процесса повышается производительность труда и качество выполняемых операций. Это достигается за счет концентрации технологических операций, ликвидация монотонного труда, автономности и самостоятельности бригад, их полной ответственности за конечные результаты. При системе использования рабочих постов обеспечивается более стабильная непрерывность производства. На обычном конвейере выход из строя станка или задержка. На каком-либо рабочем месте неизбежно приведут к остановке производства. Еще одним преимуществом данной системы можно назвать сокращение потребности в производственных площадях за счет концентрации и комплектного распоряжения раб. постов в пространстве кроме этого, данная система расширяет возможности одновременного выпуска различных в т.ч. и новых машин.
В настоящее время система ОПП в Японии во многом отличается от традиционной ( классической) , применяемой в США и в странах Западной Европы. Основу японской системы составляет концепция "точно вовремя" . суть ее в следующем  производить и поставлять продукцию к моменту ее реализации, комплектующие и узлы к моменту сборки машин, отдельные детали – к моменту сборки узла и т.д.  Система  "точно вовремя" является многоцелевой, т.к. она не ограничена областью ОПП .с ее помощью можно решать и др. вопросы.:
· достижение высокого качества продукции
· организация труда
· бесперебойная работа оборудования
· организация материально-технического снабжения сбыта, а также повышается экономическая эффективность пр-ва и конкурентоспособности
Широкое применение в компании "ТАЙОТА" получила разработанная и внедренная система "КАНБАН". использование данной системы позволяет выполнять производственные заказы не по неделям, а по дням и часам . принципиальное отличие этой системы в том, что она в отличие от классической, "тянущего" типа, а не " толкающего". Западная система выталкивает изготовленные полуфабрикаты, детали узлы на последующие операции. Это  происходит независимо от существования потребности в них в настоящий момент.  В результате этого образуется большое кол-во заделов, наличие которых в совокупности с синхронизацией операций позволяет производству работать производству работать ритмично и бесперебойно.
Японская система обладает большой гибкостью при пр-ве мелкими партиями понижается кол-во брака. Рабочий изготавливает одну деталь и сразу передает ее следующему, который тут же может определить ее соответствие норме.
При данной системе нет обезличивания, разрыва во времени из-за большой партии, сборщик получает детали непосредственно от изготовителя, а не со склада. Японцы отказались от страховых заделов и работают над предельным снижением цикловых заделов. Последствия возможных простоев рабочим в полной мере дают возможность испытать на себе .
Средняя продолжительность изготовления одного и того же изделия в США составляет 10 дней, в Японии – 2 дня.
Японцы закупают материалы у специализированных близкорасположенных поставщиков. Это позволяет снизить заказы комплектующих до рабочего задела и организовать поставки с периодичностью 1 раз в день и чаще.
Эта система достаточно эффективна, однако сокращение заделов вызывает уменьшение размеров партии, следовательно увеличивается число запусков и повышаются затраты на переналадки.
Применение данной системы обходится достаточно дорого. Эти затраты обеспечивают эффективность за счет повышения гибкости производства, роста производительности труда,  высвобождения складских помещений .

Производственная мощность производства
Под производственной мощностью (ПМ) предприятия понимается максимально возможный годовой выпуск продукции при полном использовании производственного оборудования и площадей с учетом применения передовой технологии,  организации производства и труда.
Основной задачей при расчете ПМ является выявление резервов для лучшего использования основных производственных фондов, т.е. увеличение показателя фондоотдачи. 
ПМ предприятия определяется по мощности ведущих цехов, цеха – по мощности ведущих участков, участка – по мощности ведущего оборудования.
Расчет производственной мощности ведется по всему производственному оборудованию (действующему и бездействующему). В течение года ПМ может меняться по следующим причинам:
· С развитием техники и технологии
· С ростом производительности труда
· С изменением количества оборудования и размера площади
· С совершенствованием организации производства и труда
· В результате замены одного вида менее производительного оборудования более производительным.

Различают следующие виды производственной мощности:
· Входная (Мн) на начало года 
· Выходная (Мк) на конец
Распределение производственной программы по кварталам и месяцам
При распределении производственной программы по кварталам и месяцам необходимо соблюдать внешние и внутренние требования.
К внешним требованиям относят: 
· Выполнение годовой производственной  программы по номенклатуре и объему выпуска продукции;
· Соблюдение директивных и договорных сроков выпуска изделий в заданном ассортименте;
· Учет наличия и возможных поставок материалов, полуфабрикатов и комплектующих.
Внутренние требования:
· Обеспечение равномерной загрузки оборудования, площадей, рабочих по месяцам;
· Обеспечение равномерных объемов выпуска продукции и роста производительности труда;
· Повышение серийности выпуска конструктивно-однородных изделий, повышение непрерывности их выпуска.
· Учет сроков завершения технической подготовки производства и опережение запуска-выпуска деталей и СЕ.
Значение оптимального распределения производственной программы
Данное распределение должно проводиться с учетом имеющихся ПМ, наличия определенной численности рабочих и материальных ресурсов. Распределение мощности влияет на перегрузку и недогрузку оборудования. 
Перегрузка ведет к доплатам за сверхурочные работы, ночное время, выходные. При таком режиме использования оборудования увеличиваются  расходы на его ремонт вследствие повышенного износа. Нарушение технологии влечет за собой потери от брака и простои на сборке. Это  ведет к снижению выпуска продукции, повышению доли условно-постоянных расходов на единицу продукции, а следовательно к повышению себестоимости продукции, снижению прибыли и рентабельности производства. С другой стороны перегрузка может привести к увеличению объема продукции, что отразится на снижении доли условно-постоянных расходов на единицу продукции.
В случае перегрузки оборудования образуются "узкие места", устранить которые можно, передав часть работы на другие участки, др. цехам или предприятиям. Однако это может нарушить ритмичность хода производства и повлечь снижение качества продукции. В случае перегрузки не всегда целесообразно приобретать дополнительное оборудование т.к. это требует дополнительных капитальных вложений. 
Недогрузка оборудования сопровождается выплатами рабочим за простои,  увеличением доли амортизационных отчислений и условно-постоянных расходов на единицу продукции. Это приводит к повышению себестоимости и снижению прибыли.  
В случае недогрузки оборудования оно может быть догружено в результате перераспределения работ. Отказ и ликвидация от недогруженного оборудования целесообразно только тогда, когда недогрузка носит систематический характер.
Календарно-плановые нормативы и методы их определения
Система ОП базируется на КПН. КПН – это совокупность норм и пространстве по наиболее эффективной организации производственного процесса во времени и пространстве на основе рациональных принципов его организации. КПН является исходной базой для составления календарных планов, направленных на обеспечение согласованной работы раб. мест, участков по выпуску продукции с наименьшими затратами материальных, трудовых и денежных ресурсов.
К КПН относятся:
· Размер партии детали
· Периодичность запуска-выпуска партии детали
· Средний такт выпуска деталей и СЕ
· Темп запуска- выпуска деталей и СЕ
· Тц изготовления детали и СЕ
· Опережения запуска и выпуска СЕ и детали
· Размер транспортной партии деталей
· Цеховые заделы
   МЕТОДЫ РАСЧЕТА КПН 
· Статистические
· Аналитические
· Экономико-математические
КПН В СЕРИЙНОМ ПРОИЗВОДСТВЕ 
К КПН относят:
· Размер партии детали
· Периодичность 
· Тц 
· Заделы (цикловые – состоят из заделов на рабочих местах и транспортных заделов; складские – состоят из оборотных заделов, т.е. складские запасы заготовок, деталей для повседневного потребления цехами; страховые – образуются на случай ликвидации возможных перебоев в производстве; переходящие – находящиеся на первое число планового период в производстве на межцеховых и внутрицеховых складах, включают цикловые и складские заделы).


Составление и учет выполнения месячных оперативных программ цехами
Для составления данной программы необходимы следующие данной программы необходимы следующие данные:
· Фактический выпуск деталей, узлов по цехам  на момент расчета и начала следующего месяца.
· КПН.    Размер партии; опережения.
· План выпуска изделий в следующем месяце 
При неизменном ежедневном выпуске изделий  в последующем месяце программы могут составляться для каждого цеха в любой последовательности независимо от др. цехов. 
Программы цехам составляются по следующим этапам:
· На основании технологической спецификации и расцеховки изделий для каждого цеха определен список узлов, деталей подлежащих изготовлению в плановом периоде и расчетов их кол-ва на основании потребности цеха-потребителя. 
· На основании норм времени на все детали рассчитывается общая трудоемкость программы выпуска и ее сопоставляют с пропускной способностью цехов. Если загрузка больше пропускной способности необходимо внедрить организационные мероприятия. 
Программа разрабатывается ПДО и выдается за 5 – 10 дней до начала планируемого периода.
Составление и учет выполнения сменных заданий
Составление сменных заданий называют сменно-суточным планированием. 
При сменно-суточном планировании окончательно устанавливаются сроки запуска  деталей, движение их по операциям, раб. местам и выпуска их из обработки. В сменно-суточное задание вписывают всех основных рабочих на данном участке в данную смену. Сменно-суточное задание  включает:
· Табельный номер рабочего
· ФИО
· Разряд
· Номер станка
· Номер детали 
· Наименование изделия
· Разряд работы 
· Нормы времени
· Задания на смену
· Выполнение за смену 
· Отметка и причины невыполнения задания
ОПП в массовом производстве
Заключается в составлении программ для цехов и цеховом календарном планировании. ПУЕ для заготовительных и обрабатывающих цехов являются детали для сборочных СЕ и изделии.
В массовом пр-ве программы составляются на квартал с разбивкой по месяцам.
Составление квартальных программ ведется по цехам в последовательности обратной ходу технологического процесса. В массовом пр-ве рассчитывается месячный план9график на основании документов об отправке из цеха. В данном документе указывается номер и наименование детали, программа на месяц и среднедневная программа выпуска за сутки.
Месячная программа для цеха является и месячным заданием для участка, т. к. в массовом производстве каждый участок специализирован по предметному принципу.
КПН В МАССОВОМ ПРОИЗВОДСТВЕ:
· Средний такт выпуска единицы 
· Темп выпуска 
· Ритм выпуска партии детали
· Внутрилинейные заделы
· Межлинейные заделы.
ОПП в единичном производстве
Ведется по отдельным заказам т.к. даже однотипные изделия изготовленные по различным заказам имеют конструктивно-технологические различия.
Особенности ОПП в ед. пр-ве:
· Отсутствие на момент разработки объемных и календарных планов , норм расхода времени ,норм затрат на материалы
· Необходимость взаимоувязки плана по изготовлению и выпуску изделий с плана подготовки по каждому заказу
· Сложность распределения производственных процессов по времени и пространстве для выполнения всех заказов в установленные сроки при экономичном использовании ресурсов.
Для ОПП в ед. пр-ва необходим расчет КПН и распределение производственных программ по подразделениям и месяцам. Полученный план-график показывает в каком месяце необходимо начинать изготовление заказа, какова продолжительность изготовления и какой объем работ в текущем месяце. На предприятиях с ед. производством применяется система планирования позаказная, по комплектовочному признаку, по комплектовочно узловому при позаказной системе планирования производственные задания  цехам устанавливаются в виде перечня заказов ,которые должны быть выполнены в данном периоде. 

ОПП в условиях  ГПС
В современных условиях широко применяется ГПС, которые способны реагировать на изменение рыночной конъюнктуры. 
ГПС охватывает:
· Промышленную информатику применяемую для проектирования разработки технологических карт, моделирования и т. д.
· Промышленная робототехника,  включающая автоматизированное  пр-во , программируемые станки,  автоматизированные системы сборки и транспортные ср-ва .
ГПС характеризуется как организованные по групповой технологии блоки пр-ва, изготавливающие сходные по конструктивно- технологическому признаку детали. При появлении новой детали ее конструктивно-технологические особенности сравниваются со всеми существующими группами и затем относят в ту группу которая соответствует требованиям обработки, определенное место ее изготовления и рациональную технологию. 
Преимущество ГПС является стабильность затрат времени, сокращение времени на переналадку, т.к. партии укрупняются. Концентрация операций сокращения числа рабочих мест, через которые проходят предметы труда, комплексная автоматизация всех операций позволяет сократить Тц  в 2-3 раза. 
ОСНОВНОЕ ДОСТОИНСТВО ГПС состоит в том, что им свойственна высокая степень автоматизации без потери гибкости пр-ва  структура системы управления выбирается в зависимости от объема пр-ва.
Особенность ОП ГПС – необходимость наличия всех исходных данных для ввода в машину и составлении на их основе заданий на плановый период . затем можно провести анализ ситуации. При каком-либо нарушении кода пр-ва и  принимать меры для четкого выполнения плана. Система ОП ГПС постоянно получают информацию о состоянии производственного процесса и при необходимости осуществлять корректировку в автоматическом режиме. 
Гибкость системы и минимальные затраты времени на переналадку позволяют планировать запуск деталей малыми партиями и тем самым добиваясь наилучшей комплектности при небольших заделах.
Из-за высокой автоматизации и оперативной доставки деталей и тех. оснастки к любому рабочему месту в ГАП возможен переход от сменно-суточного планирования к планированию в реальном времени, при котором каждая следующая позиция определяется и сообщается на раб. место только после получения системой данных о выполнении или невозможности выполнения предыдущей операции.
Производственное диспетчирование
Диспетчирование является завершающей стадией процесса управления производством, задачами которого являются:
· Учет фактического хода выполнения работ и сменно-суточных заданий
· Принятия оперативных мер по предупреждению и устранению отклонений от плана и перебоев в ходе производства.
· Выявление причин отклонений от установленных плановых заданий, календарных графиков и принятие мер по их ликвидации.
· Координация текущей работы всех звеньев производства.
· Руководство оперативной подготовкой всего необходимого для организации производства.
 Диспетчирование – это непрерывный централизованный контроль и оперативное регулирование хода производства в целях обеспечения равномерного и комплектного выполнения плана выпуска продукции.
Диспетчирование должно носить предупредительный характер, т.е. заблаговременно выявлять и устранять причины отклонений от заданий. Причинами отклонений могут быть: отсутствие на складе материалов, заготовок, готовых деталей, приспособлений, инструмента или возникновение массового брака, отсутствие рабочих, поломка станка. 
Для эффективного диспетчирования необходимо соблюдать следующие условия:
· Диспетчирование должно базироваться на обоснованных программах и сменно-суточных заданиях.
· Контроль должен осуществляться на основе точной информации о фактическом выполнении задания.
· Контроль должен осуществляться при наличии необходимых технических средств.
· Диспетчер должен иметь право для текущего регулирования хода производства.
К техническим средствам оснащения диспетчерской службы относят: средства связи, передачи изображений и текста, средства дистанционного наблюдения, сигнализацию. 

Причины и факторы производственного риска
Производственный риск — это вероятность убытков или дополнительных издержек, связанных со сбоями или остановкой производственных процессов, нарушением технологии выполнения операций, низким качеством сырья или работы персонала и т. п. 
Этот вид риска наиболее чувствителен к изменению намеченных объемов производства и реализации продукции, плановых материальных и трудовых затрат, к изменению цен, браку, дефектности изделий и др. 
В современных условиях в России производственный риск велик, поэтому производственная деятельность стала наиболее рисковой.
К основным причинам производственного риска относятся:
· снижение намеченных объемов производства и реализации продукции вследствие снижения производительности труда, простоя оборудования, потерь рабочего времени, отсутствия необходимого количества исходных материалов, повышенного процента брака производимой продукции;
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· снижение цен, по которым планировалось реализовать продукцию (услугу), в связи с ее недостаточным качеством, неблагоприятным изменением рыночной конъюнктуры, падением спроса;
· увеличение расхода материальных затрат из-за перерасхода материалов, сырья, топлива, энергии, а также за счет увеличения транспортных расходов, торговых издержек, накладных и других дополнительных расходов;
· рост фонда оплаты труда за счет превышения намеченной численности либо выплат более высокого, чем запланировано, уровня заработной платы отдельным сотрудникам;
· увеличение налоговых платежей и других отчислений предприятия;
· низкая дисциплина поставок, перебои с топливом и электроэнергией;
· физический и моральный износ оборудования.
Для промышленного производства наиболее тяжелым проявлением риска является возникновение аварийной ситуации. Это может произойти на промышленных объектах в результате событий различного характера: 
· природного — землетрясение, наводнение, оползни, ураган, смерч, удар молнии, шторм (на море), извержение вулкана и т. д;
· техногенного — износ зданий, сооружений, машин и оборудования, ошибки при проектировании или монтаже, злоумышленные действия, ошибки персонала, повреждение оборудования при строительных и ремонтных работах и др.;
· смешанного — нарушение природного равновесия в результате техногенной деятельности человека, например возникновение нефтегазового фонтана при разведочном бурении скважин или оползня при строительных работах.
Эти события вызывают несколько групп неблагоприятных последствий: 
· взрыв;
· пожар; 
· поломка механизмов и оборудования; 
· нанесение ущерба окружающей среде; 
· нанесение ущерба персоналу; 
· экономический ущерб, связанный с вынужденной безработицей в результате остановки производства; 
· нанесение ущерба третьим лицам, 
· снижение производства продукции и остановка производства.

Общие принципы организации и проведения на промышленном предприятии мероприятий по снижению риска и ограничению размеров ущерба при чрезвычайных ситуациях

Законодательные и нормативные требования по управлению риском на промышленном объекте сводятся к следующим положениям.
1. Осуществление предупредительных мер, направленных на снижение рисков и повышение безопасности производства.
2. Проведение мероприятий по ограничению масштабов возможных последствий аварий и других неблагоприятных событий.
3. Создание необходимых резервов материальных и финансовых ресурсов для ликвидации чрезвычайных ситуаций. 
4. Страхование ответственности за причинение вреда третьим лицам и окружающей среде.
Как легко заметить, основной упор в государственной политике по управлению риском делается на осуществление различных предупредительных организационно-технических мероприятий, а также мер, позволяющих ограничить меры ущерба при наступлении чрезвычайных ситуаций.
Меры по снижению риска должны включать:
· соблюдение требований безопасности при разработке проектной документации и строительстве объекта;
· использование безопасных материалов и технологий при эксплуатации производственного объекта;
· использование эффективных систем контроля за технологическими процессами на объекте;
· соблюдение правил эксплуатации;
· специальное обучение и переподготовка персонала производственного объекта и др.
К мероприятиям по ограничению размеров ущерба относятся:
· создание систем оповещения персонала и населения о чрезвычайных ситуациях;
· разработка различных технических средств, ограничивающих действия поражающих факторов (системы пожаротушения, аварийной вентиляции, заградительных устройств
· и т. д.);
· подготовка средств и мероприятий по защите людей;
· организация оперативного медицинского обеспечения.

Коммерческие и снабженческие риски
Основные виды рисков

Риск не заключения договора поставки сырья и материалов.
Причины: 
· отказ традиционных поставщиков от заключения договоров; 
· неприемлемые для предприятия условия договоров (в том числе цены); 
· переход традиционных поставщиков на выпуск другой продукции; 
· невозможность закупки на мировом рынке из-за сложности таможенного законодательства, отсутствия валюты и т. д.
Факторы риска: 
· чрезмерная концентрация входных материальных потоков на ограниченном количестве поставщиков;
· недеверсифицированность поставок; 
· нестабильность общей социально-экономической ситуации; 
· принятие поставщиками стратегии «максимальная прибыль сегодня любыми средствами».
Рекомендуемые методы компенсации: 
· диверсификация производства путем расширения числа готовых к использованию технологий и видов продукции; 
· диверсификация поставок;
· постоянный сбор и актуализация информации о возможных поставщиках, их намерениях, осваиваемых технологиях и социально-экономической ситуации вокруг них;
· установление некоммерческих связей с реальными и потенциальными поставщиками; 
· вертикальная интеграция «вниз» и квазиинтеграция, т. е. объединение отдельных функций управления; 
· приобретение предприятием акций предприятий-поставщиков; расширение и поддержание личных контактов с поставщиками; 
· подготовка кредитных линий на случай необходимой предоплаты; 
· создание страхового резерва исходных продуктов.

Риск срыва заключенных договоров поставки.
Причины: 
· непредвиденная ситуация у поставщиков;
· техническая невозможность производства необходимой для предприятия продукции; невозможность выполнения условий договора; 
· принятие поставщиком решения о разрыве договора и смене потребителя; 
· принятие поставщиком решения об изменении условий договора (сроков, цен, объемов, требований к качеству поставляемой продукции);
· аварийность на транспорте.
Факторы риска: 
· общая нестабильность социально-экономической ситуации; 
· отсутствие традиции обязательности общеправовых и контрактных условий; неравномерность темпов инфляции; 
· всплески роста цен в отдельных отраслях и регионах; 
· неравномерность динамики доходов различных слоев населения; 
· недостаточность средств у предприятия для компенсации повышения цен поставщиком.
· Рекомендуемые методы компенсации: 
· диверсификация поставок; 
· расширение состава поставщиков; 
· создание финансовых резервов или организация «горячих» кредитных линий на случай непредвиденных затрат; 
· прогнозирование динамики цен; 
· вовлечение традиционных поставщиков в деятельность предприятий путем заключения договоров участия в прибылях или приобретении акций; 
· создание страховых запасов исходных материалов; 
· заблаговременная разработка системы функционирования предприятия в условиях поиска альтернативных поставщиков.

Риск невозвращения предоплаты поставщиками.
Причины: 
те же, что и в случае невыполнения договоров поставки, а также решения поставщика о временном или окончательном присвоении полученных в качестве предоплаты сумм, невозможность их выплаты данному предприятию по причине использования до срыва договора.
Факторы риска: 
· кризисная ситуация во взаимозачетах предприятий; 
· слабость хозяйственного арбитража и законодательной базы, низкая правовая культура управления;
· гипертрофированное стремление предприятий к абсолютной минимизации риска (откуда и возникает требование предоплаты); 
· отсутствие развитой системы страхования хозяйственных и финансовых операций.
· Рекомендуемые методы компенсации: 
· некоммерческая интеграция; 
· покупка и обмен акциями с поставщиком;
· установление неформальных личных отношений с руководством поставщика; 
· создание региональной системы страхования финансово-хозяйственных сделок и соответствующей системы перестрахования;
· привлечение независимых организаций (банков, страховых обществ, фондов) в качестве гарантов сделок; 
· развитие залоговых сделок.

Риск получения или несвоевременного получения оплаты за реализованную без оплаты продукцию.
Причины: 
· принятие решения потребителем об использовании предназначенной для оплаты суммы на другие цели; 
· отсутствие необходимой суммы у потребителя.
· Факторы риска: 
· кризисное состояние взаимных платежей;
· неравномерное повышение цен отдельными предприятиями;
· низкая правовая культура руководителей; 
· слабость хозяйственного арбитража.
Рекомендуемые методы компенсации: 
· наиболее распространенный — предварительная (до получения товара или услуги) оплата; 
· использование в различных сочетаниях и группировках мер некоммерческой вертикальной и диагональной интеграции, перекрестного владения акциями; 
· страхование сделок у третьих лиц, залогов и, наконец, средств систематического информирования общественности о предприятиях, традиционно нарушающих (или, наоборот, соблюдающих) условия договоров.
Риск отказа покупателя от полученной им продукции (возврат).
Причины: несоответствие продукции требованиям к ее качеству; 
невозможность использования потребителем продукции данного качества; решение потребителями о переключении на другой вид продукции или на другого поставщика.
Факторы риска: нестабильность общей социально-экономической обстановки; 
излишняя концентрированность выходных потоков предприятия на малом числе потребителей;
низкая степень культуры и правового сознания руководителей.
Рекомендуемые методы компенсации: 
в целом те же, что и при компенсации риска неоплаты. 
Дополнительно следует принять меры к созданию барьеров на пути переключения потребителей на другие виды продукции, удовлетворяющие тот же вид потребности, и в особенности — на других поставщиков. В числе этих мер могут быть применены отдельные виды горизонтальной интеграции, т. е. договоры с конкурентами о своеобразном разделении сфер влияния. 
Риск неверного прогнозирования ситуации и получения неправильных исходных данных.
Причины: 
· отсутствие на предприятии необходимых традиций и системы непрерывного прогнозирования рыночной среды; 
· неумение осуществлять рыночный мониторинг;
· отсутствие эффективной методики прогнозирования поведения рыночных субъектов, а также мезо- и макроэкономических факторов.
Факторы риска: 
· низкий уровень управления предприятием;
· отсутствие квалифицированных менеджеров; 
· недостаточные затраты на НИОКР в области обеспечения и совершенствования управления.
· Рекомендуемые методы компенсации: 
· резкое повышение внимания к стратегическому и перспективному планированию;
· создание сквозной системы сбора и анализа исходной информации, прогнозирования и принятия стратегических решений; 
· выделение средств на эти цели в составе статей распределения прибыли или кредитных средств; 
· приглашение профессиональных консультантов по маркетингу и управлению; 
· повышение квалификации административно-управленческого персонала предприятия.
Производственные риски
Риск управления запасами
Выбирается промежуток времени 1 год. Рассматривается модель одиночного склада. Считается, что на складе хранится запас однотипных изделий (однономенклатурный запас). Спрос на эти изделия может быть постоянным или случайным. Пополняться склад может либо периодически (циклическая модель), либо при снижении запасов до некоторого уровня (уровневая модель).
Объем заказа — это количество заказываемых изделий. Уровень повторного заказа — количество изделий на складе, при котором им дается заказ на новые изделия. Время поставки может быть либо мгновенным, либо фиксированным, либо случайным. Штраф за дефицит — это убытки, связанные с отсутствием запаса.
За хранение каждой единицы запаса берется определенная плата Ch, D — годовой спрос на изделия. Стоимость подачи заказа С0 - это накладные расходы, связанные с реализацией заказа (затраты на подготовительно-заготовочные операции, не зависят от объема заказа). 
Модель Управления запасами.
1. Спрос равномерный и постоянный;
1. Время поставки постоянно;
1. Отсутствие запасов недопустимо;
1. Каждый раз заказывается постоянное количество – оптимальный размер заказа;
Издержки ТС = подача заказов +  хранение  =   ,  
где q- оптимальный размер заказа;  q/2- средний объем хранимого заказа     
Пример 1. Годовой спрос D=1600 единиц, стоимость подачи заказа С0=160 рублей/заказ, издержки хранения одной единицы Сh=55 рублей в год, время доставки –5 дней, 1 год = 300 рабочих дней. Найти оптимальный размер заказа, издержки, уровень повторного заказа.


За 300 рабочих дней реализуется 1600 единиц, за 5 дней  поставки – х единиц. 300/5=1600/х. Отсюда х=1600*5/300=26 единиц. Каждый раз, когда на складе остается 26 единиц, подается заказ на 96 единиц.
Годовой спрос D=1600 единиц, каждый раз заказывается q=96 единиц. Поэтому всего за год будет продано D/q = 1600/96 = 16 заказов. Говорят, что за год пройдет 16 циклов.  Расстояние между циклами 1/(D/q)=q/D=96/1600 лет =300*(96/1600)=18 рабочих дней
Пример 2. Определить изменение издержек в предыдущем примере 1 , если годовой спрос D = 1500 единиц, стоимость подачи заказа С0=170 рублей/заказ, издержки хранения одной единицы Сh=60 рублей в год. 
Новый оптимальный размер заказа:

Издержки:

Издержки уменьшились  
Модель экономичного размера партии
Технологический процесс может быть организован на основе производства партии продукции: чередование процессов производства и реализации произведенного. 
Издержки ТС = стоимость организации технологического процесса +  хранение  =   ,  
где q – экономичный размер партии; -стоимость организации производственного цикла (фиксированные издержки производства).  
Пример 3. Годовой спрос D=15800 единиц, стоимость организации производственного цикла Сs = 120 рублей, издержки хранения одной единицы Сh=10 рублей в год. Определить экономичный размер партии.


Число циклов за год D/q = 15800/617 =25,6. Расстояние между циклами q/D=0,039 лет = 11,7 дней
Скидка на количество.
Часто, если заказываемое количество товара больше определенного числа, предоставляется скидка. В этом случае снижаются расходы на закупку, но увеличиваются затраты на хранение.
Общие издержки = закупка + издержки   , где С – закупочная цена.
Пример 4. Годовой спрос D =1100 единиц, стоимость подачи заявки заказа С0=42 рублей/заказ, закупочная цена С= 52 руб./единицу, годовая стоимость хранения одной единицы составляет 25% ее цены. Можно получить скидку 3% у поставщиков, если размер заказа будет не меньше 210 единиц (уровень нарушающий цену). Стоит ли воспользоваться скидкой?
Так как годовая стоимость хранения одной единицы составляет 25% ее цены, то Сh=0,25*52=13руб./ единицу.
Находим общие издержки в случае основной модели.

Общие издержки равны: 
Если воспользоваться скидкой, то новая закупочная цена равна: 0,97*52=50,44 рублей/единицу.
Поэтому  Сh=0,25*50,44=12,61руб./ единицу.

В этом случае оптимальный размер заказа равен: 


Но скидка предоставляется, если объем заказа   Поэтому положим q=210. Тогда общие издержки равны:
 
Общие издержки уменьшились. Поэтому следует воспользоваться скидкой, заказывая каждый раз 210 единиц.
Число циклов за год равно D/q = 1100/210 =5,2; а интервал между циклами q/D=210/1100 лет =210/1100*300дней=57,2 дня. 

Модель производства партии продукции.
Рассмотрим использование товара по мере его поступления.
Пусть Р – темп производства, D – темп использования. Производится q – единиц продукции, производство прекращаем. Так как начинаем использовать произведенную продукцию сразу же, не дожидаясь остановки производства, то в момент этой остановки на складе будет не q единиц, а меньше. 
Издержки ТС = стоимость организации технологического процесса + хранение = ,   где q – экономичный размер партии.   
Пример 5. Компания выпускает электрические ножи. Она в среднем может производить 160 ножей в день. Спрос – 50 ножей в день. Годовые издержки хранения  - 10 руб./нож. Стоимость организации производственного цикла  -=110 руб. Найти экономичный размер партии, издержки, число циклов за год, расстояние между циклами. (300 рабочих дней в году)
Р= 160 ножей/день = 48000  ножей/год, D=50 ножей в день = 15000 ножей / год
Экономичный размер партии:

Издержки равны:  
 Таким образом, производим 1232 ножей, останавливаем производство. Ножи реализуются сразу, не дожидаясь остановки производства. Как только ножи закончатся, тут же запускаем производственный процесс. Число циклов за год равно D/q=15000/1232=12, а интервал между циклами q/D=1232/15000*300=24 дня
Модель планирования дефицита.
Многие предприятия считают, что дефицит всегда дорого обходится, поэтому стараются избежать его возникновения. Возможны два варианта подхода:
- полученная новая продукция не идет на выполнение заявок на товар во время его отсутствия;
- часть полученной новой продукции идет на погашение всех заявок, оставленных во время отсутствия запасов.
S- максимальный размер дефицита (максимально возможное число единиц товара, которое могло бы быть реализовано за время отсутствия в каждом цикле).. При использовании моделей управления запасами расходы из – за дефицита вычислить очень трудно.
Издержки ТС = подача заказов + хранение + штраф за дефицит = ,   
Где q- оптимальный размер заказа, S –максимальный размер дефицита, - годовая стоимость отсутствия единицы продукции в запасе.  
Пример 6. Годовой спрос D=600 единиц, стоимость подачи заказов С0=50 рублей/заказ, издержки хранения одной единицы Сh=6 рублей в год, годовая стоимость отсутствия запасов =90руб./единицу. Сравнить две модели основную и с дефицитом (заявки не выполняются).

Основная модель: =100 единиц

Модель с дефицитом:  



Таким образом, в модели с дефицитом годовые издержки меньше.
Случай выполнения заявок
В случае выполнения заявок максимальный уровень запасов будет равен не q, а (q-S).
Издержки ТС = подача заявок + хранение + штраф за дефицит = ,  
 
Пример 7. Годовой спрос D=2000 единиц, стоимость подачи заказов С0=15 рублей/заказ, издержки хранения одной единицы Сh=100 рублей в год, годовая стоимость отсутствия запасов =215 руб./единицу. Модель с дефицитом (заявки выполняются). Найти издержки.





Неопределенность и основная модель управления запасами
Основная модель – это заказ постоянного количества единиц в заранее определенные моменты времени, т.е. фиксированный заказ в фиксированное время. На практике спрос часто не является постоянным, поэтому основная модель мало приспособлена для практических нужд. Видоизмени модель, отказавшись от одного из двух заявленных условий.
Случай 1. Фиксированный заказ в случайное время. Как только на складе запасы понизятся до некоторого заданного заранее уровня, подается заказ на фиксированное количество единиц. Это – уровневая система повторного заказа. Данная система позволяет реагировать на колебания спроса и подходит для самых разных категорий запасов, но при большом ассортименте продукции действует с перегрузкой.
Случай 2. Случайный заказ в фиксированное время. Заранее определяем, в какие моменты будут сделаны заказы. Обычно они выбираются с определенной периодичностью. При наступлении этих моментов подаются заказы, объем которых равен разности между заранее выбранным числом и количеством единиц на складе в тот момент. Это - циклическая система повторного заказа. Данная система позволяет добиваться скидок за оптовые закупки, способствует ритмичной работе отдела закупок, но не способна реагировать на колебания спроса. Средний размер запаса при использовании циклической системы повторного заказа больше, чем при использовании уровневой системы повторного заказа.
Уровневая система повторного заказа. 
Достижение минимальной стоимости
Чтобы учесть непостоянство спроса, вводят резервный запас.
Издержки ТС = подача заявок + хранение основного запаса  + хранение резервного запаса  + штраф за дефицит.
[bookmark: _GoBack]Сначала считаем, что спрос постоянный. При помощи основной модели находим оптимальный размер заказа q. Именно такое количество мы и будем заказывать каждый раз. Когда заказывать? Оптимальный размер заказа q позволяет вычислить первые два слагаемых в выражении издержек. Как выбрать резервный запас? Чем больше (меньше) резервный запас, тем меньше (больше) штраф за дефицит и тем больше (меньше) стоимость хранения резервного запаса. Методом проб и ошибок должны подобрать резервный запас минимизирующий два последних слагаемых в выражении для издержек.
Пример 8. Средний годовой спрос D=150 единиц за 300 рабочих дней, стоимость подачи заказов С0=50  рублей/заказ, издержки хранения одной единицы Сh=12 рублей в год, годовая стоимость отсутствия запасов =20 руб./единицу. Время поставки 4 дня.

	Спрос на товар в течение поставки, шт.
	0
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	Сумма

	Частота
	2
	8
	13
	10
	7
	5
	5
	50



Сколько нужно заказывать и когда, если цель минимизировать общую стоимость запасов?
За время поставки спрос 6 единиц наблюдался 5 раз, спрос 5 единиц наблюдался 5 раз и т.д. Всего было 50 наблюдений. Минимизируем общую стоимость запасов.
Из основной модели оптимальный размер заказа равен:   Таков объем заказа. Когда заказывать?
Издержки TC= подача заказов + хранение основного запаса + хранение резервного запаса + штраф за дефицит = 



Надо подобрать резервный, минимизирующий два последних слагаемых.
Число циклов за год D/q=150/35=4,3.
Средний спрос за день 150/300=0,5, время поставки 4 дня. Поэтому средний спрос в течение поставки 4*0,5=2 (если бы получилось дробное число, то его надо округлить до ближайшего меньшего целого числа). Найдем вероятность (относительную частоту) для каждого значения спроса разделим на 50 (общее число наблюдений).
	Спрос на товар в течение поставки, шт.
	0
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	Сумма

	Частота
	2
	8
	13
	10
	7
	5
	5
	50

	Вероятность.
	0,04
	0,16
	0,26
	0,20
	0,14
	0,10
	0,10
	1



С помощью основной модели мы учитываем спрос 0,1,2 изделия за время поставки, так как средний спрос в течение поставки равен 2. Чтобы учесть спрос 3,4,5,6 (а свыше 6 спрос во время поставки не наблюдался), необходим резервный запас (соответственно 1,2,3,4).  Начнем с наибольшего значения резервного запаса 4. Вычислим сумму двух последних слагаемых в выражении для издержек. После этого каждый раз мы будем понижать резервный запас на 1 и пересчитывать сумму двух последних слагаемых в выражении для издержек. Сначала сумма будет понижаться, а затем возрастать. Смена убывания на возрастание говорит о том, что резервный запас найден. Составим таблицу.

	Резервный запас
	Покрытый спрос
	Математическое
	Стоимость, рублей/год

	
	
	ожидание числа нехваток запасов в течение
	резервного
запаса 12*(резервный запас)
	нехватки
запасов
20*(мат.
ожидание)
	общая

	
	
	

цикла
	года



	
	
	

	4
	6
	0
	0
	12*4=48
	0
	48+0=48

	3
	5
	1*0,1=0,1
	4,3*0,1= =0,43
	12*3=36
	20*0,43= =8,6
	36+8,6= 44,6

	2
	4
	2*0,1+ 1*0,1=0,3
	4,3*0,3= 1,29
	12*X2=24
	20*1,29=25,8
	25,8+24=49,8



Таблица заполняется следующим образом.
Второй столбец. Покрытый спрос = резервный запас + 2 (средний спрос за время поставки).
Третий столбец. Если покрытый спрос равен 6, то нехватки запасов не возникает. Если покрытый спрос равен 5, то возникает нехватка в 1 единицу при спросе 6. Вероятность спроса 6 равна 0,1 (см. предыдущую таблицу). Поэтому математическое ожидание нехватки 1*0,1 = 0,1. Если покрытый спрос равен 4, то возникает нехватка 2 при спросе 6 и 1 при спросе 5. Поэтому математическое ожидание нехватки 1*0,1 + 2* 0,1 = 0,3. Это числа для одного цикла.
Число циклов за год — 4,3. Поэтому числа третьего столбца умножим на 4,3 и результаты запишем в четвертом столбце. Числа четвертого столбца умножим на 20 и результаты запишем в шестом столбце.
Числа первого столбца умножаем на 12 и результаты пишем в пятом столбце. Седьмой столбец равен сумме пятого и шестого столбцов.
Итоговая сумма в седьмом столбце сначала понизилась с 48 до 44,6, а затем начала повышаться. Поэтому целесообразно иметь резервный запас равный 3 (покрытый спрос 5) и нет необходимости исследовать резервный запас 1.
Издержки ТС= 424,29 + 12*(резервный запас) + 20*(математическое ожидание) = 424,29 + 44,6 = 468,89 руб./год.

Достижение минимального уровня обслуживания
Задается вероятность нехватки запасов в течение цикла. Тогда минимальный уровень обслуживания = 1 — вероятность нехватки запасов. По уровню обслуживания находим необходимый резервный запас.
Более высокий уровень обслуживания означает более высокий резервный запас. Но издержки на поддержание большого резервного  запаса могут быть очень высокими.
Издержки ТС = подача заказов + хранение основного запаса +мнение резервного запаса 
 Издержки ТС = 
Пример 9. Вернемся к примеру 8 
Разрешается 1 нехватка запасов в 5 циклов. Тогда вероятность нехватки   запасов в течение цикла равна 1/5 = 0,2.
Минимальный уровень обслуживания равен: 1 — вероятность нехватки  запасов = 1 — 0,2 = 0,8.
Q = 35 единиц, средний спрос в течение поставки = 2 (см. пример 8). Заполним таблицу.
Порядок заполнения последнего столбца: двигаемся сверху вниз и вычисляем значения по правилу:

	Спрос
	Вероятность
	Кумулятивная вероятность

	0
	0,04
	0,04

	1
	0,16
	0,20

	2
	0,26
	0,46

	3
	0,20
	0,66

	4
	0,14
	0,80

	5
	0,10
	0,90

	6
	0,10
	1,00


                            
                           +









Для получения числа данной строки 3-го столбца к числу предыдущей строки 3-го столбца прибавляем число данной строки 2-го столбца: 0,04; 0,04 + 0,16 = 0,20; 0,20 + 0,26 = 0,46 и т. Д. Это кумулятивная (накопленная) вероятность. Для проверки: последнее число всегда равно 1. Смотрим, куда в последнем столбце попадает наш уровень обслуживания 0,8. Он соответствует спросу 4, то есть резервный запас = 4 — 2 = 2. Каждый раз, когда на складе остаются 4 единицы, надо заказывать 35 единиц. Издержки ТС = 424,29 + 12 *(резервный запас) = 424,29 + 12 * 2 = 448,29 рублей/год.

Циклическая система повторного заказа.

Пусть Т— интервал повторного заказа.

Издержки ТС =      

После этого надо задать уровень запасов, который определяет  размер подаваемого заказа. Например, если взять за уровень 120 единиц, а на момент подачи заказа на складе 45 единиц, то надо заказывать 120 – 45 = 75 единиц.

Пример 10.  Для данных примера 8.  Найдем интервал повторного заказа.


заказы надо подавать через 72 дня
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Классификация методов  управления рисками.  

По подходам к  минимизации риска.   По соотношению  управляющих мер и  рисковой ситуации.  

Уклонение от риска   ( Risk elimination ).  

Локализация   ( Risk reduction ).  

Диссипация риска  

Дособытийные  методы.  

Методы  трансформации риска   ( Risk control ).  

Послесобытийные  методы.  

Методы  финансирования риска   ( Risk financing ).  

Рис. Классификация методов управления рисками. 
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Классификация методов управления рисками.







По подходам к минимизации риска.







По соотношению управляющих мер и рисковой ситуации.







Уклонение от риска



(Risk elimination).







Локализация



(Risk reduction).







Диссипация риска







Дособытийные методы.







Методы трансформации риска



(Risk control).







Методы финансирования риска



(Risk financing).







Послесобытийные методы.







Рис. Классификация методов управления рисками.
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Идентификация и анализ  рынка.  

Анализ альтернативных  методов управления риском.  

Исполнение выбранного  этапа управления риском.  

Мониторинг результатов и  совершенствование системы  управления риском.  

Выбор методов управления  риском.  

Рис.  Этапы процесса управления риском.  

I   II  
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V  
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Рис. Этапы процесса управления риском.







Выбор методов управления риском.







Мониторинг результатов и совершенствование системы управления риском.







Исполнение выбранного этапа управления риском.







Идентификация и анализ рынка.







Анализ альтернативных методов управления риском.
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