1. Сущность и задачи ОП

Под ОП понимается координация и опти​мизация во времени и пространстве всех материальных и трудовых эле​ментов производства с целью достижения в определенные сроки наи​большего производственного результата с наименьшими затратами.

Т.к. многие задачи ОП решают технологии, то важно различать функции технологии и ф. ОП
Техн-я определяет способы и варианты изготовления продук​ции. Функ-я техн-ии - определение возможных типов машин для произв-ва каждого вида прод-ции, др. параметров технологического процесса, т. е. технология дает знания о том, что нужно сделать с предметом труда и при помощи каких средств произ​водства, чтобы превратить его в продукт нужных свойств.

Функ-я ОП - определение кон​кретных значений параметров технол-го процесса на основе анализа возможных вариантов и выбора наиболее эффективного в со​ответствии с целью и условиями производства. Т.е., ОП определяет, как лучше сочетать предмет и орудия тру​да, и сам труд, чтобы превратить предмет труда в продукт требуемых свойств с min затратами раб. силы и средств производства.

Если задача техн-гии - повышение потенциальных возможностей увеличения объема производимой продукции, улучше​ние ее качества, снижение норм расхода ресурсов при ее изготовле​нии, то задача ОП — определение методов и условий для достижения этих возможностей с учетом внешних и внут​ренних условий работы предприятия. 

Т.о. ОП определяет методы и условия рациональн. функционир. пр-ва.

Многие вопросы ОП рассматрив. совместно с технологией, но ОП имеет и присущие только ей задачи: углубление специализации, быстрая переориентация произв-ва на др. виды прод-ции, обеспеч-ие непрерывности и ритмичности произв. процесса, сокращ. длительностипроизв. цикла; бесперебойное снабжение сырьем, материалами при ↓ запасов сырья, мат-лов, ГП; определ-ие оптимальн. произ. мощности, реконструкция и технич перевооруж произв-ва.

В условиях рынка возникли новые задачи ОП:

1)Гибкость; 2)Оптимальность; 3)Высокая культура предприятия
2.Показатели и критерии ТЭО создания предприятия

1) Инвестиционная стоимость проекта – ден. оценка эл-тов пр-ва, необх. для эффективной работы предпр-я. В нее включ-ся след. осн. эл-ты пр-ва:

1. земельный участок; 2. здания и сооружения; 3. машины, оборудование, инструмент; 4. немат. активы (промышл. и интеллектуальн. собств-ть); 5. капитальн. расходы на стадии подготовки пр-ва; 6. кап. расходы на стадии строит-ва объектов; 7. оборотн. капитал

2) Уставный фонд предпр. – часть инвестиционной стоимости проекта, которая вносится собственниками капитала. УФ должен составлять в общем объеме инвестиций не менее 50 %. Это нужно для того, чтобы гарантировать возврат кредитных ресурсов.

3) Издержки пр-ва. 

4) Прибыль (общая – разница м/у объемом продаж и себестоимостью, чистая – общая «минус» налоги)

5) Рентабельность – отношение чистой прибыли к инвестированному капиталу

Р. продаж = чист. приб./объем продаж

Р. прдукции = чист. приб./себестоимость

Р предпр-ия = чист. приб./среднегод. стоим. ОПФ и нормир-х. оборотн. ср-в

3.Общая производственная структура предприятия. Факторы, определяющие производственную структуру (ПС).

Общ. стр-ра предпр-ия – состав про​изв-ых звеньев (ПС), органи​заций по управлению предпр-ем (организационная стр-ра) и по обслуж-ию работников, их количество, величину и соотношение между ними по размеру занятых площадей, численности работников и пропускной способности.    ПС— это часть общей стр-ры, состав произв-ых подразделений предпр-ия (произ​водств, цехов, хозяйств), их взаимосвязь, порядок и формы коопери​р-ия, соотношение по численности занятых работников, стоимости оборуд., занимаемой площади и территор. размещению.
На стр-ру предпр-ия ока​зывают влияние произв-технические и организац.фак​торы. Важн-е из них:

1. Характер произв. процесса. 

По стадии изготовле​ния продукта выделяют цехи и процессы:
заготовительные (литейн., кузнечн., прессов., металлоконст​рукций и др.);
обрабатывающие (механич., деревообрабатыв., терми​ч., гальванич. и др.);
сборочные (узловой и общей сборки, испытательные, окраски го​товых машин,…).
В завис. от состава сырья и характера ГП различают процессы:
1) аналитические (из одного сырья получают несколько видов про​дукции — нефтехимия, лесохимия, коксохимия):

2) синтетические (из различных видов сырья изготавливается один вид продукции):

3) прямые (из одного вида сырья получают один вид продукции):

2. Характер выпускаемой продукции и методы ее изготовления. Конструктивные и технологические особенности выпускаемой продук​ции и методы ее изготовления определяют состав производств, цехов, их размеры, грузооборот и размер территории предприятия. Для предпр-ий добыв. отраслей  - од​ностадийная стр-ра произв-ва, а для обрабат. — мно​гостадийная.

3. Масштабы производства. Фактор влияет на размеры це​хов, их количество и специализацию. С ↑ V произв-ва – углубление технологич. специализации, созд-е предметно и подетально специализир. цехов и произ​водств. При небольших V произв-ва ряд по​требностей м. б. удовлетв-н за счет поставок ( т.е. у предприятия нет необходимости иметь некоторые структурные подразделения.)
4.  Характер и степень специализации и кооперирования. В зави​с. от конечной прод., различа​ют предпр-ия, специал-еся на выпуске готовых изделий, деталей, узлов или заготовок. Чем выше уровень специализации пред​пр-ия, тем меньше в его составе произв. подразделений, т. е. проще ПС.
5. Степень охвата стадий жизненного цикла изделий. Цикл: научные исслед-ия – производство – потребление. В ПС вкл. опытные и экспериментальные произв-ва, в связи со стадией научных исслед-ий. В рын. условиях, ПС не ограничивается выпуском изделий, она вкл. подразделения фирмен. обслуж. своего товара

4.Планирование и пути сокращения технической подготовки производства

При планир-ии ТПП рассчитываются: ♦  трудоемкость подготовки пр-ва по отдельным этапам; ♦  сроки подготовки произв-ва новой пр-и; ♦  затраты на подготовку.
При расчете трудоемкости исп-ся коэффиц-ты в завис-ти от деталей: оригинальные(кд = 1), покупные(кп = 0,5), уни​фицированные(к = 0,25) и нормализованные(к = 0,2).

Для определения трудоемкости используются нормативы, кот. корректируются на коэф-ты:
1) по степени новизны:
группа I — продукция без существ конструктив измене​ний, к=1; II — пр-я со значи​тельным удельным весом унифицированных деталей (к = 1,2);  III — прод., кот. требует новых разработок (к = 1,3); IV — новая по конструктивному исполнению прод. (к =1,5); V — принципиально новая прод. (к = 1,7).
2) по степени сложности конструкции. Она включает также пять групп — от А (самых простых конструкций) до Д (самых сложных кон​струкций).

Общая трудоемкость проектирования Т = трудоемкость проектирования одной условной детали с учетом степе​ни новизны t * количество условных деталей Пу.

Плановый срок (период) по отдельным этапам технической под​готовки производства Тп определяется по формуле Т = t / (ЧР • Д • Кн), где t — суммарная трудоемкость работ по данному этапу, н/ч; ЧР — численность работников, занятых выполнением работ по данному эта​пу, чел.; Д — средн. прод-сть раб. дня, ч; Кн — коэф​ф. выполнения норм (при сдельной оплате).

Наиболее эффективный метод планир-я – метод сетевого планирования и управления.
Пути сокращения ТПП:

1.Интеграция конструкторско-технологических решений (КТР) на стадиях проектир-я.  Предполог-ся. соединение конструкт. работ с технологич-ми. На базе применения КТР осущ переход к технологически ориентир-ному проектированию новых изделий.

2. Проведение функционально-стоимостного анализа. ФСА — это технико-эконом. метод нахождения по спец. программе резервов снижения затрат на производство и эксплуатацию продукции путем инженерного поиска наиболее экономичных техни​ческих решений их осуществления. 

3.Автоматизация конструкторских и технологических работ. Для повышения производительности конструк-го и техноло​гич-го труда необходима их всеобщая компьютеризация, использование различных средств механизации и автоматизации, на​пример автоматических графопостроителей, эффективной копировально-множительной техники для размножения конструкторской и технологической документации и д.
4.Интеграция подготовки производства с маркетинговыми ис​следованиями. Произв-во новой прод-ии — наиболее рискован​ная область деятельности. Часто новая прод-ция на рынке терпит неудачу. В связи с этим особое значение должно быть уделено интеграции подготовки производства с маркетин​говыми исследованиями.

5. Широкое применение унификации, нормализации, стандартиза​ции и типизации конструкторских, технологических и организационных решений. 

При выборе наилучшего варианта унификации оценка произ-ся по коэфф унификации и стандартизации: 

К у. с =Ку  + Кс = (ту /т) + (тс / т), где Ку — коэффициент унификации, номенклату​р унифицированных элементов в конструкции т у , шт.,вя номен​клатура типоразмеров элементов в конструкции т, шт.; Кс — коэффи​циент стандартизации, номенклатура стандартизованных элементов в конструкции m c  шт. Повышение К у. с приводит к улучшению технологичности конструкции и снижению себестоимости.
5. Предмет и содержание курса ОП

ОП отн-ся к экон-им наукам, занимающим ведущее место среди общест-ных наук, так как они изучают произв-ные отн-ия, т. е. отн-ния, кот. скла​д-тся между людьми в процессе пр-ва.
Объектом изучения курса явл-ся пром. предприятие, кот. рассма-тся в курсе как произв-ная сис-ма, пред​метом явл-ся изучение мет-в и ср-в наиболее рациональной ОП
ОП изучает опред-ное направление эк-ки, поэтому курс ОП отн-ся к функц-ным экон-им наукам.

Изучение ОП основано на диалектическом методе, кот. позволяет рассм-ть ОП как непрерывную творческую работу.
Основываясь на диалек-ом методе, курс ОП использует такие частные методы познания, как эконом-ий анализ и синтез, балансовый, экспериментальный, экономико-матем-ий, моделирования, системного подхода.
Решение задач курса ОП возможно толь​ко на основе системного подхода, кот. предполагает комплексное изучение объекта курса — пром. предпр-ия как произв-ной системы.
Системный подход к изучению курса предусм-ет оптимиза​цию работы всей произв-ной системы в совок-ти, как не​кое целое, а не отдельных частей.
Изучение ОП начинается с характ-​ки пром. предприятия, кот. рассм-тся как про​изв-ная сис-ма со всеми характерными для нее свойс-ми. Курс знакомит с произв-ной стр-рой предприятия, раскры​вает понятие «произв-ный процесс» и рассматривает принци​пы и методы его рацион-ой орг-ции, возможные виды движе​ния предметов труда, изучает методику определения длит-ти произв-ного цикла.
6.
Статистические методы контроля

Под стат. методом контроля понимается контроль ка​ч-ва прод-ции или состояния технол-ого процесса, проводи​мый с использ-ием теории вероят-ти и мат. стат-ки.
Для проведения стат. контроля строится контрольная карта. На ней обозн-ся средняя линия, соответствую​щая номинальному значению контролируемого параметра кач-ва прод-ции или технол-ого процесса, и границы регул-ния. Две крайние линии показывают верхнюю и нижнюю границы техни​ческого допуска, равные 3σ, где σ — среднее квадратичное отклоне​ние измеряемого параметра:

σ = 
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где х1 , х2, ..., хп — факт. значения контролируемого пара​метра; х — среднее арифм-кое значение измеряемого параметра; п — кол-во деталей в партии.
В соответствии с кривой Гаусса вер-сть нахождение случайной переменной х в пределах х + 3s равна 0,9973, что вполне допустимо на практике. За этими крайними линиями уже будут находиться зоны брака.
Линии, соотв-щие +2s, показ-ют допустимое случайное рассеивание размеров контрол-ого параметра, характер-щее удовлетворительное качест-ное состояние технол-ого процесса.
Контролер периодически (в среднем через час) из партии изготовлен​ной прод-ции проверяет выборку небольшой величины (5 шт.). Общая сумма проверяемых объектов д. б. равна объему выборки.
Выборка должна быть представительной, правильно отражать все кач-ные особенности контролируемой партии. Ее размер опред-тся по формуле

Пвыб = (3σ / ε)2
где Пвыб — кол-во изделий (деталей) в выборке; ε — допустимая ошибка (0,05/0,2).
Рез-ты проверки контролер в виде точек наносит на конт​рольную карту и сопоставляет с контрольными линиями. Выход точки за линию верхнего или нижнего техн-ого допуска свидетельствует о появлении брака. При его обнаружении вся партия деталей под​вергается 100%-ному (сплошному) контролю. Причины нарушения тех​нолог-кого процесса и появления брака (износ инструмента, раз​ладка обор-ния) немедленно устранаяются. Сигналом же необходимости подналадки оборудования и регул-ния техн-ого процесса служит выход точек за пределы контрольных допус​ков ±2σ, когда они находятся еще в пределах техн-ого допуска ±Зσ. Т.о, проведение стат. контроля улучшает технолог-кую дисциплину, повышает общий ур-нь культуры пр-ва и сокращает длит-сть произв-ного цикла.
7. Ген. план предприятия, принципы его построения. Закон о предприятиях РБ

Ген. план предп-ия предст-ет собой графическое изображение его терр-рии со всеми зданиями, сооружениями, ком​муникациями, путями сообщения и др сообщениями, привязанны​ми к определенной тер-рии. На предпр-ях Ген. план представлен обычно в двух видах: проектируемый и факти​ческий. При его разработке должны учитываться:

1) обеспечение прямоточности предметов труда при перемещении из одного подразд-ия в другое без встречных потоков. Это треб-ие реал-тся при размещении цехов в порядке последов-сти тех​нол-ого процесса (заготовительные — обрабатывающие — сбо​рочные). Склады сырья и матер-ов располагаются со стороны ввоза грузов в непосредственной близости от заготовительных цехов, а скла​ды ГП — со стороны вывоза у сборочных цехов;

2) преобладающее перемещение грузов технол-им транс​портом. Это обесп-ет надежность и снижение издержек на пе​ремещение предметов труда по сравнению с транспортом общего пользования;

3) сокращение протяженности энергет-ких комм-ций (элек​тросети, пара-, водо- и газопровода);

4) непересечение путей следования работ-ков на работу и с нее с путями сообщения, коммун-ями и цехами. Это достигается пу​тем сооружения соотв-щих переходов;

5) выделение в особые группы цехов с однородным характером пр-ва (блокировка цехов). Создание отдельных зон энергети​ческих, горячих, холодных цехов и общезаводских служб позв-ет создать нормальные санит-гигиен-ие условия труда;

6) учет направления господствующих ветров (розы ветров). Цехи с вредными выделениями (пар, пыль, газ) в атмосферу необх-мо располагать с подветренной стороны. Это снизит общую загазован​ность тер-рии предп-тия и положительно скажется на сохранно​сти оборуд-ия в цехах;

7) учет характера технол-ких процессов, расположенных рядом, например несовместимо расположение рядом кузнечно-прессового и инструмен-ного или механ-ого цехов из-за вибрации и сотрясения почвы;

8) учет рельефа местности, расположения ж/д путей, жилых поселков 

Общие правовые, экон-кие и соц-ые основы орг-ции предп-тия определены в Законе о предприятиях.

Закон направлен на обеспечение самос-сти предп-тия, опр-ет его права и отв-сть за осуществление хоз. деят-сти, регул-ет отн-ния предп-ия с др. пред​п-ми, орг-ями и органами гос. управления.

Закон состоит из 7 разделов:

I. Общие положения

II. Создание предприятия и порядок его регистрации

III.  Имущество предприятия

IV. Управление предприятием

V. Хоз., экон-ая и соц-ая деят-сть пред​-тия

VI.  Предприятие и гос-во

VII. Ликвидация и реорганизация предприятия

8. Организация инструментального хозяйства.

Инст-ное хоз-во — это совок-сть общезаводс​ких и цеховых подразд-ий предпр-тия, занятых определением потреб-сти, приобретением, проекти​рованием, изготовлением, ремонтом и восстан-нием инстр-та и оснастки, ее учетом, хранением, выдачей в цехи и на раб. места техническим надзором.
Инстр-ное хоз-во предпр-тия состоит из след. подразд-ий:
1) инстр-ый отдел — занимается определением потреб​-ти в инстр-те устанавливает нормы его износа, расхода и запаса, составляет график пр-ва инст-та, организует его ре​монт, осущ-ет техн-ий надзор за его экспл-цией и руко​водит всеми инструм-ми службами;
2) инстр-ьный цех — осущ-яет изготовление (ремонт и восстановление) инст-та;
3)  центральный инструм-ный склад (ЦИС) — осущ-​ет прием, хранение, подготовку и выдачу инст-та в инструм-но-раздаточные кладовые;
4) цеховые инструм-но-раздаточные кладовые (ИРК) — по​лучают инстр-т из ЦИСа, осущ-яют его хранение, выдачу на раб.места, в заточку и ремонт;
5) база восстановления инстр-та — заним-ся сортировкой и восстан-ем инстр-та;
6) ремонтные отделения (базы, участки) в цехах;
7)  заточные отделения в цехах.
Осн.задачами инструм-ного хоз-ва явл-тся:
· своевременное снабжение участков и раб.мест необходимым инстр-том;
· своевр-ный ремонт, восстановление и заточка инст-та;
· повышение кач-ва инстр-та и его рациональная эксплуатация;
· снижение зат-т на приобретение, изготовление, хранение и эксп​луатацию инстр-та.

На предпр-ях исп-тся след.формы орг-ции инструм-ного хоз-ва: ♦  централ-ная; ♦  децентрал-ная; ♦  смешанная.
При централ-ной форме созд-ся инструм-ный отдел предп-тия, кот.руководит всеми инструм-ми службами пред-тия. При децен​трал-нной форме каждый цех предп-тия самос-но обес​п-ет свое пр-во необходимым инстр-том. При смешанной форме изготовление инстр-та осущ-ет инструм-ный цех, его хранение и рас​пределение — ЦИС, а ремонт и восстановление — цехи осн-ого и вспом-ого пр-ва.

Стр-ра и функции органов управления инстр-ным хо​з-вом опр-тся типом, характером и масштабом пр-ва. В общем случае стр-ра такова: Инструм-ный отдел, Начальник отдела, подчиняющийся Зам-лю главного инженера по подготовке пр-ва (главному технологу)

Пути соверш-ния:

проведение орг-ной реструктуризации машиностроительных предприятий, т. е. отделение от них инструм-ных цехов в самост-ные специализ-ные малые пред-тия

сокращение номенк-ры спец-ого инст-нта и увеличение доли нормального инстр.

Центр-ция инструм-ного пр-ва на машиностроит. педприятиях

Внедрение прогрессивных видов инстр-та и улучшение его кач-ва

Увеличение объема р-т по восстан-нию инстр-та

Применение прогресс-ных мет-ов обеспечения инстр-том

Улучшение бухучета инстр-та

Правильный расчет запасов и лимитов инстр-та

Внедрение внутрипроизв-го хозрасчета

Внедрение подсистемы АСУ – инструмент.
9. Понятие предпр-я, его задачи, основные признаки и классиф-я.

Предприятие(П-е)—это основная 1-ая хоз-ая единица в экономической системе, кот., изготавливая и реализуя изделия и услуги, обеспечивает достижение своих целей. Главная цель—получение макс прибыли в долгосрочной перспективе. Главная задача  — полное и своевременное удовлетворение потребностей потребителя. П-е обесп-т разв-е и повышение эффективности произ-ва, способствует  ускорению научно-технического прогресса, являясь его проводником. 

Для пром-го пр-я характерны производственно-технические(1) и организационно-экономические(2) признаки, а также хоз. самостоятельность. 

(1)-определяется той продукцией, на которой специализируется предприятие. 

(2)-предпр. работает на основе коммерч. расчёта; самостоятельность работы предпр.; организационная иерархия; орган-е единство. 

Производственная с-ма — это  с-ма, вкл. работников, орудия и предметы труда и другие элементы, необходимые для функционирования системы, в процессе которого создаются продукция или услуги. 

 Признаки функционирования предприятия как производственной системы: 

1) целенаправленность, т. е. способность создавать продукцию, оказывать услуги; 

2) полиструктурность, т.е. одновременное существование на предприятии взаимопереплетающихся подсистем (цехов, участков, хозяйств, служб, отделов и т. д.); 

З)сложность, обусловлена полиструктурностью предприятия, наличием в нем в качестве основных элементов работников, а также воздействием внешней среды; 

4) открытость, проявляется в тесном взаимодействии предприятия с внешней средой.  

Классификация предриятий по: -формам собственности (частные, коллективные, государственные и смешанные); -организационным формам (хозяйственные товарищества (полные или коммандитные), общества (АО,ООО,ОДО), производственные кооперативы, унитарные предприятия); -участие ин. капитала (совместные, зарубежные, иностранные); -размеры(крупные, средние, мелкие); -характер воздействия на предмет труда(добывающие, обрабатывающие); -экономическое назначение продукции(произв-щие средства произв-а, произв-щие предметы потребления); -характер технологических процессов(с прерывным и непрерывным производством); -степень специализации (специализ-е, универ-е, диверсифиц-е); -тип произв-ва(массовое, серийное, единичное); -степени механ-и и автомат-и(комплексно и частично автоматиз., комплексно и частично механиз-е, с машинно-ручным и ручным произв-вом); -сложность продукции (производящие: сложную, средней сложности и простую прод-ю); -временем работы в течение года (круглогодичные, сезонные).
10.  Сопряженность произв-ва. Понятие и пути ликвидации «узких» и «широких» мест в произв-ве.

 Узкое место - группа оборудования, у кот коэф. пропускной способности < коэф. произв-й мощности.Для ликвидации «узких» мест, т. е. для увеличения пропускной способности на тех группах оборудования разрабатываются организационно-технические мероприятия.

Увеличение пропускной способности может быть достигнуто за счет соверш-я технологии, обеспечивающей снижение трудоемкости продукции; исп. более стойких инструментов и приспособлений; передачи части работы с одной группы станков на другую взаимозаменяемую группу; установки доп-го оборудования, увеличения сменности работы оборудования и т. пШирокое место  группа оборудования, у кот коэф. пропускной способности больше чем коэф. произв-й мощности. Надо уменьшить сменность работы этих станков, переведя их с двухсменного режима работы на односменный, можно и дозагрузить «широкие» места, взяв, для них работу «со стороны».

Проблема «узких» и «широких» мест должна решаться в комплексе по всему производству.Необходимо стремиться, чтобы вел-на коэф-та загрузки оборудования была близка к единице.


Коэффициент пропускной способности Кп.с., 

Кп.с.= n*Фд/ Тп

где n-количество оборудования, шт.; Фд — действительный фонд времени единицы оборудования, ч; Тп — прогрессивная трудоемкость производственной программы, ч.


Коэф-т пропускной способности ведущей группы оборуд-я исп для расчета мощности. Тогда он наз коэф-м производственной мощности Кп.м. 


Для выявления и ликвидации «узких» мест  опред. соотв-ие пропускной способности ведущих цехов, участков, агрегатов и остальных звеньев предприятий путем расчета коэффициента сопряженности Кс по формуле:

Кс = М1 / М2* Ру

где М1, М2 — мощности цехов, участков (агрегатов), между которыми определяется коэффициент сопряженности, в принятых единицах измерения; Ру - удельный расход продукции цеха №1 для производства продукции цеха № 2.
11. Характерные признаки и свойства предприятия как производственной системы

Произв-ая с-ма —с-ма, вкл работников, орудия и предметы труда и др., необх для функ-ия с-мы, в процессе кот созда​ются продукция или услуги.
Предпр-е рассм. в качестве произв-ой с-​мы, т.к. ему присущи все характерные для системы признаки. Под​разделения предприятия (цехи, участки, службы, отделы и др.) в этом смысле выступают в качестве подсистем, состоящих из элементов раз​личной степени сложности (работники, предметы и орудия труда и т. д.).
К признакам функц-я предп-я как произв-ой с-мы относятся:
1)  целенаправленность, т. е. способность создавать продукцию, оказывать услуги;
2) полиструктурность, т. е. одновременное существование на пред​приятии (как системы) взаимопереплетающихся подсистем (цехов, уча​стков, хозяйств, служб, отделов и т. д.);
3) сложность, обусловлена полиструктурностью предприятия, на​личием в нем в качестве основных элементов работников, а также воз​действием внешней среды;
4) открытость, проявляется в тесном взаимодействии предприятия с внешней средой. 
Свойства предприятия как системы:
♦  результативность (способность получать эффект, создавать нуж​ную потребителю продукцию);
♦  надежность (устойчивое функционирование, обеспечиваемое внутренними резервами, системой управления, кооперацией с другими производственными системами);
♦  гибкость (возможность производственной системы приспосабли​ваться к изменяющимся условиям внешней среды);
♦ долговременность (способность производственной системы в те​чение длительного времени сохранять результативность);
♦ управляемость (допустимость временного изменения процессов функционирования в желательном направлении под влиянием управ​ляющих воздействий.

12. Производственный процесс: понятие, принципы рациональной организации.

Произв-ый процесс — совокупность взаимосвязанных про​цес. труда и естеств. процес., в результате кот исход​ное сырье и материалы превращаются в гот. продукцию. В зави​с. от назначения продукции все произв-ые процессы подразделяются на основные(1), вспомогательные(2) и обслуживающие(3).
1— это технол-ие процессы, превращающие сырье и материалы в гот продукцию, на выпуске кот специал-ся предпр-е. При их выполнении измен формы и размеры
2 способствуют бесперебойному проте​канию основных производственных процессов.
3создают условия для успеш​ного выполнения основных и вспомогательных. К ним относятся меж- и внутрицеховые транспортные операции, обсл-е раб. мест, складские операции, контроль качества продукции.
Произв-ые процессы предпр-я явл.  слож​ными и  расчленяются на стадии, фазы. 
Принципы  организации произв-ых процессов:

1) Дифференциация – предполагает расчленение процесса на отдельные технолог-ие процессы, операции, переходы и приемы

2)концентрация операций и интеграция произв-ых процессов.т.е. в ед. комплексе решаются задачи обработки, сборки, контроля, транспортировки, удаления отходов при исп. высокопроизводительного оборуд-я

3) Специализация – за каждым подразделением закреплена определенная номенклатура продукции

4) Параллельность – одноврем вып-е отдельных частей пр-венного процесса при изгот изделия

5) Пропорциональность – соответствие производительности в ед времени всех пр-венных подразделений

6) Непрерывность – сокращение всех перерывов в процессе пр-ва продукции. Степень непрерывности опред отношением длит-ти технолог. части пр-венного цикла к его полной продолжительности

7) Ритмичность –обеспечение выпуска в равном промежутке времени одного и того же кол-ва прод. на всех стадиях и операциях пр-венного процесса

8) Прямоточность –обеспечение кратчайшего пути прохождения предметов труда по всем стадиям и операциям пр-венного процесса. Она опр-ся ч/з коэф-т как отношение длит-ти транспортных операций к общей продолжит-ти пр-венного цикла

9) Автоматичность –автоматизацию пр-венного процесса. Степень автоматизации опр-ся отношением трудоемкости работ, выполняемых автоматизир. способом, к общей трудоемкости работ

10) Гибкость – мобильный переход на новые виды продукции. Степень гибкости опр-ся кол-вом затрачиваемого времени при переходе на выпуск новой прод. или суммы доп. расходов на выпуск новой прод.

11) Электронизация – исп-е  ЭВМ и совершенствование средств сообщения с ЭВМ.
13. Системы ППР и ТОР
Системы планово-предупредительного ремонта (ППР) и техническо​го обслуж-я и ремонта (ТОР)  представляют собой совокуп​ность орг-тех-ких мероприятий по уходу, надзору, об​служиванию и ремонту обор-я, по заранее составленному плану. В основе этих систем лежат принципы плановости и профилактики. Система ППР включает три вида ремонта: малый (М), средний (С) и капитальный (К). Для нового, дорогостоящего обор-я рекомендуется система ТОР, включающая два вида ремонта: текущий (Т) и капитальный (К). Т и М ремонты — минимальные по объему ремон​ты, при которых заменяются и восстанав-ся отдельные части обор-я, выполняется регулировка его механиз​мов. При среднем ремонте производится частичная разборка агрегата изношенных деталей и узлов (при сис​теме ТОР он не производится). Кап. ремонт — это наибольший по объему и сложности вид ремонта (при нем полностью разбирается обор-е, заменя​ются все изношенные детали и узлы, производится регулировка меха​низмов для восстанов-я полного или близко к полному ресурса). Нормативы системы ППР: длительность рем-го цикла и его структура, продолж-ть межремонтного и межосмотрового периодов, категория сложности ре​монта и ремонтная ед-ца, нормы затрат раб. времени, матери​алов и простоев обор-я в ремонте. Ремонтный цикл — это промежуток времени от ввода обор-ния в эксплуатацию до кап. ремонта или между двумя кап. ремонтами. Время простоя в ремонте в цикл не вкл-ся. Тр.ц. = Фо.р. * β1 * β2 * β3 * β4 * β5 * β6

где Фо.р — нормативное время работы станка в течение ремонтного цик​ла, ч; (Бета 1,2 …6 — коэффициенты, учитывающие: тип производства; род обрабатываемого материала; условия эксплуатации обор-я; тип обор-я; возраст оборудования и долговечность соответственно. Структура ремонтного цикла – перечень последовательных работ по ремонту и техническому обслуж-ю обор-я. Межремонтный период Т — это время (в месяцах) между двумя очередными ремонтами, определяемое по формуле Тм = Тр.ц. / (nс + nм +1), где пс , пм — число средних и малых ремонтов на один ремонтный цикл соответственно. Межосмотровый период Т — это время (в месяцах) между оче​редными ремонтом и осмотром. Для оценки сложности ремонта обор-я, введена категория сложности ремонта. Для планирования и расчетов объема ремонтных работ вводится понятие «ремонтная единица», т.е. показатель, характери​зующий нормативные затраты на ремонт обору-я первой кате​гории сложности. Категория сложности ремонта  по​казывает, во сколько раз трудоемкость ремонта данной модели оборуд-я превышает трудоемкость ремонтной ед-цы. Нормы затрат труда по видам ремонта и профилактических опе​раций устанавливаются на одну ремонтную ед. в зависимости от вида работ. Нормы расхода материалов при ремонте обор-я определя​ются расчетным методом. Нормативы простоя устанавливаются для определенных условий: состав ремонтной бригады, технология ремонта, орг-тех​. условия. Единой системой ППР установлены также нормативы по межре​монтному обслуж-ю.
14. Произв-й цикл: понятие, структура, определение длит-ти и пути сокращения
Под произв-м циклом понимается календарный период времени с момента запуска сырья, материалов в производство до пол​ного изготовления ГП. Длительность произв-го цикла используется при разра​ботке произв-х программ, определении величины незавершен​ного производства, разработке графиков материального обеспечения произв-ва и оперативной подготовке производства. Длительность производственного цикла изготовления любой про​дукции состоит из 1) рабочего периода (1.время технологич. операций ( штучное время, подготовит.-заключит. время), 2. время нетехнологических операций (время транспортных операций, время контрольных операций)), 2) времени естественных процессов и 3) времени перерывов (1. партионности, 2. ожидания, 3. межсменных).
В общем виде длительность произв-го цикла Тц можно представить в виде формулы

Тц = 
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На длительность произв-го цикла сущ-е влияние оказывают величина партий деталей и вид движения предметов труда в процессе их обработки. Партией назыв-ся количество деталей, которые непрерывно обрабатываются на каждой операции произв-го цикла с од​нократной затратой подготов-закл. времени.
Чем больше партия, тем реже осуществля​ется переналадка оборудования, обеспечивается лучшее его исполь​зование, повышается произв-ть труда, снижается себестоимость продукции. Определение партии деталей: n = tпз (1-Kn) / tшк* Kn
tпз – подготовит-заключит. время;
Kn – коэф-т допустимых потерь времени на переналадку оборудования (0.03 – 0.1)

Факторы, влияющие на длит-ть пр-венного цикла: 1) Конструкторские – стр-рный и кол-венный состав изделия, габариты и масса, материалоемкость конструкции) 

2) Технол-кие - технич. ур-нь орудий труда, рациональность технол. процесса

3) Организац-ые – рациональность орг-ции рабочего места, хар-р его обслуж-ия, рациональность контроля и транспортировки.

В интересах эконо​мии оборотных средств, ускорения их оборачиваемости необходимо сократить длительность произв-го цикла, что достигается путем уменьшения времени рабочего периода и перерывов в произв-м процессе. Это обеспечивается двумя путями: а) совершенство​ванием техники и технологии и б) повышением уровня организации производства.
15. Организация ремонтного хозяйства.

Ремонтное хозяйство — это совокупность общезаводских и цехо​вых подразделений, осущ-х комплекс меропр. по ремон​ту, уходу и надзору за состоянием обор-я, в результате чего решаются задачи:1) обеспечивается постоянная рабочая готовность всего обор-я; 2) удлиняется межремонтный срок обор-я; 3) повышается произв-сть труда ремонтных рабочих и снижаются затраты на ремонт. Ремонтное хозяйство возглавляется главным механиком, в функции которого входят: ♦  паспортизация и аттестация обор-я; ♦  разработка технол. процессов ремонта и их оснащения; ♦  планирование и выполнение работ по тех. обслуж-нию и ремонту обор-я; ♦  модернизация обор-я; ♦ совершенствование организации труда работников. Различают три формы организации ремонта: централизованную (все виды ремонта и тех. обслуживания производит ремонтно-механический цех предприятия), децентрализованную (ремонт и тех. обслужи​вание обор-я производится силами цеховых ремонтных баз. Здесь же изготавливают новые и восстанавливают изношенные дета​ли и узлы) и смешанную (организацию ремонта трудоемкие работы, такие, как кап. ремонт и модернизация оборудования, производятся в ремонтно-мех-м цехе предприятия, а тех​. обслуж-ние и текущий ремонт обор-я осущ-ся в цеховых ремонтных базах). Чаще всего применяются три ме​тода организации ремонта.
1.  Ремонт по потребности, т. е. по мере остановки станка. Это может вызвать срыв выполнения планового задания, брак продукции и т. д. Увеличиваются время и затраты на ремонт оборудования в свя​зи с износом сопряженных деталей. При этом методе работу ремонтно-механического цеха невозможно планировать.
2.  Метод по дефектным ведомостям, выполняется осмотр обо​р-я и составляется дефектная ведомость, в которой отражает​ся, что и когда надо ремонтировать. 
3. Базируется на системах планово-предупр. ремонта (ППР) и тех. обслуж-ния и ремонта (ТОР). Они представляют собой совокуп​ность орга-нно-тех-ких мероприятий по уходу, надзору, об​служ-ю и ремонту обор-я, по заранее составленному плану. Система ППР включает три вида ремонта: малый (М), средний (С) и кап-й (К). В основном она применяется для уста​ревшего оборудования. Для нового, дорогостоящего оборудования рекомендуется система ТОР, включающая два вида ремонта: текущий (Т) и капитальный (К). Основной же упор в ней сделан на техническое обслуживание оборудования. Текущий и малый ремонты — это минимальные по объему ремон​ты, при которых заменяются и восстанавливаются отдельные части (детали, узлы) обор-я, выполняется регулировка его механиз​мов. При среднем ремонте производится частичная разборка агрегата изношенных деталей и узлов. Кап. ремонт — это наибольший по объему и сложности вид ремонта. При нем полностью разбирается оборудование, заменя​ются все изношенные детали и узлы.

16. ОЭПП. Периоды освоения промышленного производства новой продукции.
 Орг-экон-я подготовка (ОЭПП) производства представляет собой комплекс мероприятий по обеспечению процесса производства новых изделий всем необходимым, а также по организа​ции и планированию тех-й подготовки производства. Первое направление предусматривает определение потребности предприятия в дополни​тельном оборуд-и, рабочих кадрах, материальных и топливно-энерг-х ресурсах; непосредственное обеспечение производства новой продукции нужным оборуд., инструментами, приспособ​лениями; перестройку произв-ной, а при необходимости и орг. структуры, информационной системы; осуществление под​готовки, переподготовки и повышения квалификации кадров, оформление договорных отношений с поставщиками и потребителями продукции. На этой стадии разрабатываются плановые калькуляции и цены на новую продукцию, определяется ее экон-я эффективность.
Второе направление ОЭПП осуществляется на основе перспектив​ного и годового планов научно-исследоват-х и опытно-конструк​торских работ (НИОКР) и внедрения достижений науки и техники в произ-во. По разделам плана приводятся перечень мероприятий, испол​нители, источники и размеры финансир-ния, сроки выполнения с разбивкой по этапам, расчет экон. эффектив-ти. В перспективном плане указываются этапы выполнения конструк​торских, технологических и других работ, связанных с организацией серийного производства новых изделий, продолжительность работ и сроки их окончания исходя из стратегических целей предприятия. Оперативные планы составляются на очередной этап работы или плановый месяц. На основании конкретного перечня работ уточняются данные об объеме, трудоемкости и составе исполнителей для выполнения определенного этапа в срок, предусмотренный генеральным графиком. Период освоения новой продукции начинается с изготовления опытного образца и завершается серийным производством продукции. В процессе освоения выпуска новых видов продукции выделяют техническое, производственное и экономическое освоение. Началом технического освоения считается получение произв-ным подразделением тех. документации и опытного образ​ца изделия одновременно с заданием приступить к его промышленному изготовлению, а окончанием — достижение технических параметров конструкции, определенных стандартом или тех. условиями. Произв-е освоение осуществляется в процессе наладки производства и завершается в условиях, когда все произв-ные звенья пред-я обеспечивают выполнение установленных объемов выпуска продукции при заданном качестве и необходимой устойчиво​сти произ-ва. Экономическое освоение производства новой продукции предпо​лагает достижение основных проектных экономических показателей выпуска изделий. 
17. Последовательный вид движения предметов труда.
Последовательный вид движения предметов труда – такой вид передачи, когда детали на последующую операцию передаются целиком всей партией n после окончания ее обработки на предыдущей операции. В этом случае возникают перерывы партионности. Длит-ть технол. цикла при этом виде движения склад-ся из операционных циклов, т.е. из времени выполнения партии деталей на каждой операции.

Длительность операционного цикла обработки партии деталей на i-й операции равна:

То = nti / РМi
где п — количество деталей в партии; ti — время обработки одной детали на i-й операции, мин; РМi — количество рабочих мест, на ко​торых выполняется данная операция.

Технологический цикл Т посл. техн обработки партии деталей n на операциях m равен:

Тпосл. техн = n
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где ti — штучное время обработки одной детали на i-й операции, мин; n — количество деталей в партии; i — число операций (i = 1, ..., т).
Если на одной или нескольких операциях работа проводится од​новременно на нескольких рабочих местах РМi, то
Тпосл. техн = n
[image: image12.wmf]å

=

m

i

1

ti/РМi
где РМi — число рабочих мест на i-й операции.

Полный цикл будет определяться в календарных сутках. Для перевода полученных часов мы должны их разделить на продолжительность смены и на кол-во смен по режиму предприятия и умножить эту дробь на коэффициент календарности.

Календ.=365/число раб. дней в году.

Данный вид применяется в единичном и мелкосерийном производстве

График строится так: по оси «у» - m(количество операций), по оси «х» - t(продолжительность операции) и последовательно, начиная с верху по продолжительности операций строим график.
18. Система «Канбан» по принципу «точно-вовремя».

Название «Канбан» система получила от металлических знаков (первоначально — треугольной формы), которые используют рабочие, выполняя функции диспетчеров заказов. Система «Канбан» ведет к резкому сокращению запасов и материалов между поставками. С помощью этих знаков все производственные участки информируются о штучном времени и размере партии продукции. В основном используются два типа таких карточек: карточке отбора - указываются вид и количество изделий, которые должны поступить с предыдущего участка; в карточке заказа - вид и количество изделий, которые должны быть изготовлены на предшествующей технологической стадии.

Этапы движения карточек:

1. Водитель автопогрузчика с вилочным захватом последующего участка прибывает к месту складирования деталей (склад А) на предшествующем участке. У него пустые контейнеры и необходимое количество карточек отбора. (Он отправляется к складу А только в том случае, если в его пункте отбора скопилось установленное количество присланных через диспетчера карточек или наступило установленное время поездки.)

2. Когда водитель последующего участка забирает детали в месте складирования А, он снимает карточки заказа, которые были прикреплены к контейнерам, и оставляет их на приемном пункте сбора карточек данного производственного участка. Привезенные с собой пустые контейнеры водитель оставляет и берет контейнеры с деталями.

3. На место каждой снятой с контейнера карточки заказа он прикрепляет привезенную с собой карточку отбора. При этом внимательно сравнивает обе карточки.

4. Когда начинается обработка доставленных с предшествующего участка изделий, карточки отбора с освобождающих контейнеров должны быть доставлены на пункт сбора карточек отбора этого участка.

5. На предшествующем участке привезенные водителем карточки заказа забираются с приемного пункта сбора карточек «Канбан» в строго определенное время (или когда произведено строго определенное количество деталей) и оставляются на пункте сбора карточек произведенного заказа этого участка в той же последовательности, в какой их снимал водитель с контейнеров с готовыми изделиями на месте складирования А.

6. Производство деталей на предыдущем участке ведется в соответствии с последовательностью получения этих карточек заказа.

7. Карточки «Канбан» сопровождают изготовляемые на предыдущем участке изделия на всех технологических стадиях этого участка.

8. Когда изделие, деталь или узел готовы, их вместе с карточками заказа помещают на месте складирования А, чтобы водитель погрузчика с последующего участка мог вновь забрать их в любое время.

Таким образом, цепочка движущихся карточек «Канбан» способствует сбалансированности производственных процессов на всех технологических стадиях изготовления продукции в соответствии со штучным временем выпуска изделий на сборочной линии.

Для реализации принципа «точно вовремя» с помощью карточек «Канбан» требуется соблюдать ряд правил:

1. Последующий технологический этап должен «вытягивать» необходимые изделия с предшествующего этапа в необходимом количестве, в нужном месте и в строго установленное время. 

2. На участке производства выпускается такое количество изделий, какое «вытягивается» последующим участком. 

3. Бракованная продукция никогда не должна поступать на последующие производственные участки.

4. Число карточек «Канбан» должно быть минимальным. 

                   5. Карточки «Канбан» должны использоваться для приспособления производства к небольшим колебаниям спроса («точная настройка» с помощью системы «Канбан»).
40. Методика расчета ПМ во многономенклатурном пр-ве.

ПМ предпр. определяется мощностью его ведущих цехов. ПМ цеха - участков. ПМ участков –ведущих групп оборуд. К ведущим группам относится оборуд. кот. выполняет основной объем работы (по сложности и трудоемкости). Ведущий цех тот, где сосредоточена наибольшая часть основного произв. оборуд. и кот. занимают наиб. долю в общей трудоемкости изготовления продукции. Расчет ПМ производится последовательно от низшего звена к высшему: 1) Определяется годовой действительный фонд времени работы оборуд. (Фд). 1.1)Календарный фонд: Фк=365*24ч; 1.2) Режимный (номинальный) фонд Фр=[Дсм(365-Двых-Дпразд)-tнер.*Дпредпразд.]*Ксм, где Дсм - 8 часов; Ксм - кол-во смен; tнер - 1 час сокращен. перед празниками. 2) Опред-е прогрессивной Трудоёмкости произв. программы. Для ее определения вначале определяется прогрессивный % выполнения норм выработки. Для этого определяют лучший квартал отч. года по выполнению норм выработки и производится группировка норм по профессиям рабочих. Из группы раб-х выполнивших нормы выше средневзвешенного % устанавливается лучшая группа, чис-ть кот. должна составлять не менее 25% от общ. чис-ти. Средний % выполнения норм по этой группе рабочих принимается за прогрессивный. Кпрогр=Кср*Кпривед, где Кср- средний коэф-т выполнения норм; Кпривед-коэф-т приведения выполнения норм. На основе прогрессивного % выполнения норм рассчитывается прогрессивная Трудоёмкость: tпр=tдейст/(Кпрогр*Ксниж), где Ксниж-коэф-т учитывающий снижение норм в план. периоде. 3) Определение Коэф-та пропускной способности оборуд: Кпс=n*Фд/tпр. 4) определение ведущей группы оборуд., опред-е коэф-та ПМ. Коэф-т пропускной способности ведущей группы принимается коэф-том ПМ:   Пм=ППрогр.*К пм 5)Выявл. «узких» (группа оборуд. У кот. Кпс<Кпс ведущей группы) и «широких» мест. 6) Пересчет коэф-та К загр. оборуд. - обратная величина коэф-та пропускной способности: Кзо=Тпр/ (n*Фд).
19. Виды и типы производственной структуры предприятия. Их преимущества и недостатки.

Первичным звеном в организации производственного процесса является рабочее место. Оно представляет собой часть производствен​ной площади, оснащенной необходимым оборудованием и инструмен​тами, при помощи которых рабочий или группа рабочих (бригада) выполняет отдельные операции по изготовлению продукции или обслу​живанию процесса производства.
Совокупность рабочих мест, на которых выполняется технологи​чески однородная работа или различные операции по изготовлению однородной продукции, образует производственный участок. На круп​ных и средних предприятиях производственные участки объединяются в цехи. Цех — это производственное и административно обособлен​ное подразделение предприятия, в котором выполняется определенный комплекс работ в соответствии с внутризаводской специализацией.
Цехи подразделяются на основные, вспомогательные, обслуживающие и побочные
1) К цехам основного производства относятся цехи, изготовляющие продукцию предприятия

Классификация основных цехов по стадиям изготовления готово​го продукта такая же, как и классификация производственных процес​сов:
заготовительные (литейные, кузнечные, прессовые, цехи металло​конструкций);
обрабатывающие (механические, деревообрабатывающие, терми​ческие, гальванические);
сборочные (цехи узловой и общей сборки, испытательные, окрас​ки готовых машин).
2) Вспомогательные цехи способствуют выпуску основной продук​ции, производят вспомогательные виды изделий, необходимые для нор​мальной работы основных цехов.
3) Обслуживающие цехи и хозяйства выполняют работу по обслужи​ванию основных и вспомогательных цехов транспортировкой и хра​нением сырья, полуфабрикатов, готовой продукции и т. п.
4) Побочные цехи занимаются использованием и переработкой отходов основного производства (для изготовления товаров народного потребления).

Виды пр-венной стр-ры:

1) Цеховые (рабочие места – участки – цех – предприятие); 2) Корпусные (РМ – участки – цех – корпус – предприятие); 3) Бесцеховые (РМ – участки – предпр.)

Несмотря на разнообразие цехов и участков основного производ​ства, они формируются по конкретным признакам, определяющим их структуру. К таким признакам относятся технологическая и предмет​ная специализация. Соответственно различают три типа производ​ственных структур: технологическую, предметную и смешанную.
1) При технологической структуре цехи и участки создаются по прин​ципу технологической однородности выполняемых работ или производ​ственных процессов по изготовлению различных изделий.

"+" технологи​ческая специализация производства и высокая квалификация рабочих. Облегчается руководство цехом (участком), маневрирование людьми.

"–" 1.Транспортные издержки; 2. Нужно время на переналадку станков на др. виды изделий.

2) При предметной структуре основные цехи создаются по отдельным переделам по признаку изготовления каждым из них либо определен​ного изделия, либо его части.

"+" Оборудование располагается по ходу технологического процесса

"–" Недозагрузка отдельных рабочих мест

3) Смешанная структура – такая структура, когда заготовит. пр-ва создаются по технологич. признаку, а обрабатывающие и выпускающие объединяются в предметно-замкнутые звенья.
37. Эконом-мат. модель задачи расчета оптим. производственной мощности. Расчет потребного кол-ва оборуд. на прогр. выпуска прод.

Расчет  оптимальной произв. прогр. при наиболее полной за​грузке оборуд. Известны исходные данные: m — число производимых видов про​дукции (1,j); n — кол-во групп оборуд (1,i); t — трудоемкость изго​товл. одного изделия j-го наименования на i-й группе оборуд. (j = 1, 2,..., m, i= 1,2, ..., n); Фi — фонд вр. работы за год i-й группы оборуд (i = 1, 2, ..., n). Требуется найти такое кол-во издел. кажд. наименов-я (Xj), ко​т. может быть изгот. при наиболее полной загрузке всех n групп обор-я, т.е. найти max целевой функции: F(x)=∑ТjXj→max, где Тj=∑tij — суммарная трудоемкость изготовления одного  изделия j-го наименования на всех группах оборуд. Ограничения задачи следующиее: 1) ∑tijXj≤Фi, т. е. ни по одной группе обороруд не м.б. допущено перегрузки (используется оборуд лишь в пределах имеющегося фонда вр.); 2) Xj≥0, т. е. кол-во выпускаемых изделий не м.б. <0; 3) А1j≤Xj≤ А2j, где А2j-max., а А1j-min. выпуск продукции, т. е. кол-во выпускаемых изд. м. б. ограничено сверху и снизу. Максимизации загрузки оборуд соответствует минимизация его недогрузки. Тогда критерий оптимальности можно записать: ∑( Фi-∑tijXj)→min. Чтобы решить задачу симплекс-методом, ее предварительно запи​сывают в эквивалентной форме: ∑tijXj+Zi=Фi; Xj≥0; Zi≥0; Xj ≤ А2j-А1j; F=∑Zi→min, где Zi  - дополнительные неизвестные, кот. рассчитываются по формуле: Zi=Фi - ∑tijXj. Потребное кол-во оборуд на программу определяется по формуле: n=Tn/Фn где Tn-прогрессив. трудоемкость прогр.
44. Опред-е дейст. фонда раб врем обор-я и прогресс. Тё произв. прогр.

Фкал=365*24 ч; Фреж=[дсм(365-Двых-Дпраз)-tнер.*Дпред.]*Ксм. Действ. фонд предст. соб. макс. возм. фонд врем. при задан. режиме раб. с учетом затрат врем. на план.-предупр. рем. В усл-х непрер. процесса пр-ва велич. этого фонда Фд= Фкал - Рем. план-.пред.; для прерывного пр-ва Фд =Фреж - Рем. план-.пред. Опред-е прогресс. Тё всей произв. прогр. Для его опредя внач. опред. прогресс. % вып-я норм выр-ки.для его опр-я выявл. лучш. кварт. отч. года по вып-ю норм и произв-ся групп-ка норм по професс раб-х. из группы раб-х вып-х нормы выше средневзвеш % уст-ся лучшая группа, чис-ть кот. дол. сост. не менее 25% от общ. чис-ти. сред. % вып-я норм по этой перед. группе раб. прин-ся за прогресс. К прогр.=Кср.*Кпривед.

20. Стандартизация и система управления качеством продукции.

Стандартизация — это нормативы, являющиеся эталоном для сравнения получаемых в производстве параметров с теми требованиями к качеству продукции, которые в них закреплены. 

Стандартизация — это деятельность, заключающаяся в нахождении решений для повторяющихся задач в сферах науки, техники и экономики, направленная на достижение оптимальной степени упорядочения в определенной области. В общем эта деятельность проявляется в процессах разработки, опубликования и применения стандартов.

Стандартизация предполагает выбор и разработку наиболее оптимальных решений учитывающих тенденции и направления технического прогресса.

В зависимости от масштабов работы по стандартизации она может быть:

1)национальная стандартизация — это работа по стандартизации в масштабах одной страны, региональная — в масштабе географического, экономического или политического региона.

2)международная стандартизация — это работа по стандартизации. в которой принимают участие несколько (два и более) суверенных государств. 

3)результатом работы по международной стандартизации являются международные стандарты или рекомендации по стандартизации, используемые странами-участницами или прямо, или при создании либо пересмотре национальных стандартов.

Самой крупной организацией, наиболее полно и всесторонне представляющей международную стандартизацию, является Международная организация по стандартизации (ИСО).

Главная цель ИСО — содействие развитию стандартизация в мировом масштабе для обеспечения международного товарообмена, а также для расширения сотрудничества в области интеллектуальной, научной, технической и экономической деятельности. 

Система качества представляет собой совокупность организационной структуры, ответственности, методов, процессов и ресурсов, обеспечивающих проведение определенной политики в области качества. Она разрабатывается с учетом ориентации на потребителя, конкретного продукта, охвата всех стадий жизненного цикла продукции, сочетания обеспечения управления и улучшения качества, предупреждения проблем.

В РБ стандартизацией занимается Комитет по стандартизации, метрологии и сертификации – Госстандарт РБ.
Система качества должна:

• обеспечивать управление качеством на всех этапах жизненного цикла продукции;

• обеспечивать участие в управлении качеством всех работников предприятия;

• устанавливать ответственность на всех этапах управления;

• обеспечивать непрерывность деятельности по качеству с деятельностью снижения затрат;

• обеспечивать проведение профилактических проверок по предупреждению несоответствий и дефектов;

• обеспечивать обязательность выявления дефектов и препятствовать их допуску в производство и к потребителю;

• устанавливать порядок проведения периодических проверок, анализа и совершенствования системы;

• устанавливать и обеспечивать порядок документального оформления всех процедур системы.

В соответствии с ГОСТом управление качеством продукции - это установление, обеспечение и поддержание необходимого уровня качества продукции при ее разработке, производстве, обращении, эксплуатации, потреблении путем систематического контроля качества и целенаправленного воздействия на условия и факторы, влияющие на качество продукции.

Управление качеством продукции на отечественных предприятиях осуществлялось в рамках Комплексной системы управления качеством продукции (КСУКП). Однако это не принесло каких-либо значительных результатов. Это объясняется тем что:1)система была ориентирована на творческий потенциал управленческого персонала и игнорировались творческие возможности исполнителей; 2)разработанная на большинстве предприятий нормативная документация (положения, инструкции) была направлена не на стимулы за добросовестную работу и качественную продукцию, а на санкции за недостаточный уровень качества работы; 3)создаваемые системы управления качеством продукции на предприятиях были жестко привязаны к условиям производства конкретной продукции; 4)недоучет требований потребителя и международных стандартов. В СНГ в качестве госуд-х внедряются междун-е ИСО-9000, ИСО-14000.
41. Опрел-е мощ-ти поточн. лин. , сбор. цехов, агрег. период. дейст.

Произ. мощ-ть непрер-поточн. лин зав. от Фд её работы и такта пот.лин. Мн-п=Фд/r. Мощ-ть переем.- поточн. и прямоточн. лин. Опредся на основе к-та мощ-ти Км=(РМ*Фд/Общ. кол-во изд. на прогр. план. периода, шт.*Тс(длит-ть цикла сборки), ч. Мощ-ть автоматич. лин. уст-ся на осн. часовой произв-ти, предусм. в технич. пасп. линии, и фонда врем. её работы.Произв. мощ-ть сбор. цехов в един. пр-ве рассчит-ся на основе к-та мощ-ти Км.с.=S*Фд/(S1*Тс1+S2*Тс2+…+Sn*Тсn),где  S-произв. мощ-ть цеха, Si- площ.врем. орган. рм для сборки 1 изд., Тс - прод-ть цикла сборки по кажд. рм,ч. В серийн. пр-ве Км.с.=Рм*Фд/(А1*Тс1+А2*Тс2+…+Аn*Тсn), где Рм - кол-во взаимозамен. постоян. раб. мест, А кол-во изд. кажд наимен-я по прогр. Т - длит-ть цикла сборки 1 издел. В крупносер. и масс. пр-ве сборка изд.осущ-ся на поточн. лин. Расч. Пм. по агрег. пеидич дейст Мп.д=Q*K*(Фд/Тц), где Q- масса сырья или п/ф, вмещ. агрег., К - к-т выхода годной прод-и,Тц-длит-ть цикла перер. партии сырья.
38. Организация и планирование транспортного хоз-ва.

Транспортное х-во — комплекс технических ср-ств про​мышл. предприятия, предназнач. для перевозки материалов, п/ф, ГП, отходов, др. грузов на территории предпр. и на его подъездных путях. Элементы тр. хоз-ва: 1) тр. средства; 2) устройства общезавод. назначения — депо, гаражи, ремонтные мастерские, рельсовые и безрельс. пути. Осн. функциии тр. хв-а: перевозка грузов, погруз.-разгруз. и экспедиционные операции. Осн. задачи: 1) своевр. и бесперебой. обслуж. производства необх. транспортом; 2)  правильный выбор и наиболее эффективное использ. тр. технники; 3) механизация и автом-ия тр. операций; 4) снижение затрат, связ. с перевозкой грузов. Операции перемещения–все операции, при кот. из​меняется положение груза в пространстве, но не измен. его физич. свойства. Операции перемещ: погрузочные; разгрузочные; перевалочные; транспортные. Различают 3 системы маршрутных перевозок: маятниковую, веерную и кольцевую. Маятниковая - тр. ср-во осущ. перевозку грузов м/у двумя определенными пунктами. Маршрут может б. односторонним и двухсторон. Веерная - перевозка осущ-ся из неск. пунктов в один или из одного пункта в несколько. Кольцевая - используется при обслуж. ряда грузовых пунктов, связанных путем последовательной передачи грузов от одного пункта к другому. Формы организации внутризаводского транспорта зависят от мощности грузопотоков и объема грузооборота. Грузопоток — объем перевозок гру​зов, перемещаемых в ед. времени м/у 2 пунктами — по​грузки и выгрузки. Бывает внешн. и внутр. Сумма отдельных грузопотоков на предпр. — грузооборот. Грузооборот — общее кол-во грузов, перемещаемых на территории предпр. (цеха) за расчетный период (год, месяц). На основе схемы грузопотоков, объема перевозок по кажд. груп​пе грузов производится выбор тр. средств и расчет потребности в них. Число тр. единиц прерывного действия: А=Qc/qтр.с. Суточн. грузооборот: Qc=Q*K/Ф, где Q - грузооборот в план. периоде; К – коэф., учитывающий неравномер. грузооборота, Ф-число раб. дней в план. периоде. Суточная производительность трансп. ср-ва       qтр.с.=q*Kгр*T*Kи/t,где q- грузоподъемность трансп. ср-ва; Кгр – коэф., учитывающий использование грузоподъемности; Т-суточн. фонд вр. трансп.; Ки- коэф. использования трансп. ср-ва во вр.; t - трансп. цикл. Трансп. цикл - время 1 рейса в часах. При маятник. одностор. перев. t=l/v1+l/v2+tпог+tраз; Кол-во средств непрерыв. трансп. или конвейеров: А=Qч/qч, где Qч-часовой грузооборот; qч-часовая производительность конвейера. Для руководства тр. хоз-ом на предпр. создается тр. отдел. Он подчин. одному из зам. дир. предпр., имеет  план-экон. бюро, диспетч. бюро, бюро учета. Стр-ра и штаты тр. отдела зав. от хар-ра и объема транспортных и погруз-разгруз. работ и от особенностей пред-я. Используются децентролиз., центр. и смешанная системы упр-я трансп. средствами. Децент. сист. предусматр. рассредел. трансп. ср-в м/у цехами и обслуживание ими только тех цехов, в ведении кот. они находятся. Центр. сист. осн. на сосредоточении всех трансп. ср-тв в соответствующей транспортной служ​бы предпр. Планирование работы хоз-ва является неотъем​лемой частью стратегич. и оператив. планирования. При разраб. год. плана определяется: грузооборот и объем погруз.-разгруз. работ, потребность в трансп. ср-вах, объем ремонтных работ, потребность в материалах и топливе, потребность в кадрах и ФОТ, цеховые расходы. Со​ставляется смета затрат по транспорт. хоз-ву и калькуляции транспортных услуг.
39. Поточный метод орг-и пр-ва, классификация и расч. поточн. линий.

Поточный метод организациии пр-ва. – совокупность приемов и средств реализации произв. процесса при кот. обеспечивается строго согласованное выполнение всех операций технологич. процесса во времени и перемещение предметов труда по раб. местам в соответствии с установленным тактом выпуска изделий. При этом рабочие места располагаются в последовательности технологич. процесса, образуя поточную линию. Для поточного производства характерны расположение раб. мест строго в соответствии с ходом технолог. процесса, исключающее возврат. движения изготовляемых объектов и непрерывность передачи предметов труда с одн. операции на другую или одновременное протекание нескольких операций. Характерна небольш. номенкл. продукции в больш. кол-вах, стабильный выпуск, специализация раб. мест на выполнении 1-3 постоянно закрепл. операций, подетальная технология, специализированное оборуд, унифицированные взаимозаменяемые детали, min длительность производственного цикла, средняя квалификация рабочих; низкая материалоемкость, с/ст, высокая производительность. Согласованиее и ритмичное выполнение всех операций осуществляется на основе единого расчетного такта поточной линии. Такт - интервал вр. м/у последоват. выпуском 2 одноименных деталей с поточной линии: r=Фд/N где r — такт, мин; Фд — дейст. фонд вр. работы поточной лин. с учетом регламентир. перерывов, мин; N — программа вып. изд. в натуральном выражении, шт. Если с линии выходят одновременно несколько деталей (переда​точная партия), то определяют ритм. Он отличается от такта на ве​л. передат. партии: R=r*p. Вел., обратная такту - темп поточной линии: r' = 1 /r, характеризует кол-во изд., выпуск. в ед. времени. Число раб.мест на i-ю операцию РМi: РМi=ti/r. Коэф-т загрузки раб мест на кажд. операции Кзагр=РМрасч/РМфакт. Шаг l -расстояние м/у центрами 2 смежных раб. мест. Общая длина конвейера поточной линии L=l*∑РМ. Скорость движ. конвейера v=l/r. Цикл поточной линии: Тц=r*∑РМ. Классификация: по степени непрерывности: непрерывно-поточное и прямоточное; по организационному признаку: со свободным темпом выполнения операций; с обязательным темпом, с общим темпом; по специализации: специализированные и широкоассортиментные; по уровню технич. оснастки - передовые, прогрессивные, ординарные. Поточн. лин. могут быть: прямолинейн., зигзагообр., кольцеобр.

42. Технич. контроль кач-ва на пред-и.:сущ-ть, задачи, формы. Стр-ра и ф-и ОТК. Опред-е чис-ти контролеров.

Техн. контр.- проверка соблюд треб-й, предъяв-х к кач-ву прод-и на всех стад. ее изгот-я, и всех произв-х услов., обесп-х его. Осн. зад. технич. контр. яв-ся обесп-е вып. высококач. и комплектн.прод-и, соответ-й станд.и техн. усл-м. Техн. конт. за кач-м прод-и произ-я на пред-х центр-но, через отд.техн. конт.(ОТК) — сам-е структ. подр-е. Начал. ОТК непоср-но подч-ся дир. пред-я, а его раб-ки — нач-ку.

Аппар. ОТК сост. из бюро, групп или испол-й (в завт-и от разм.в пред-я): техн. приемки мат-в, п/ф и изд., поступ. от поставщ.; цехового контроля (ВТК цеха); контроля орудий пр-ва; испыт. и сдачи гот. прод-и; по учету брака. ОТК подч-ся  центр. измерит. лаб-я (ЦИЛ) с контр.-провер. пунктами (КПП) в цехах, механич., металлограф.и химии. лабор. Бюро (группа) цех. контр.(БЦК) возгл-ся нач. или старш. контрольн. мастер. и сост.из сменных конт​рольн. мастеров и контролеров. В масс. и крупносер.пр-ве чис-ть контр.  опр-ся ЧРконтр=(∑Ni*tк*Кв*Кдоп.вр.)/Фд где N — прогр. вып. изд.; tк — норма вр. на контроль ед-цы прод-и; Кв — к-т выбороч-ти при контроле; Кдоп. вр. — к-т, уч-ий доп. вр.на пере​х. от одн. раб. места к друг.; Фд — эфф.фонд врем.1контролера за пер. врем., на кот. заплан. прогр. вып.изд. В фун-и ОТК вх.: контр. поступ. на пред-е со стор. сыр., мат-в, п/ф, топл.; контр.сост-я обор-я и техн. оснащ.; контр. вып-я технол. процесса на всех ста​диях изг-я прод-и; контр. кач-ва про-и; предуп​р., выяв-е и уч. брака; уст-е прич. брака; разраб. меропр. по устр-ю брака, рекл-й и улуч. качества прод-и.По формам техн. контр. м.б.пасс., когда просто фикс-ся данные о кач-е прод-и (констат-ся факт), и акт., когда не то-ко оцен-ся кач-во, но и ока​з-ся акт. возд-е на технол. проц. с целью упр-я кач-м. Осн. треб-ми, предъявл.к рац. орг-и техн. контр-я, яв-ся: 1) профилактич-ть, т. е. орг-я техн. контр.с целью предупр.выпуска некач. прод-и; 2)  достат.степ. точ-ти и объект-ти опред-я кач-ва прод-и и выяв-я брака; 3) оптим. затр.труда и ср-в на провед.техн. контр.; 4) шир.привлеч. рабочих и спец-в к вып-ю фун-й техн. контр.
43. Содер-е орг-и сбыта прод-и.

Орг-я сбыта осущ-ся в соотв-и со всем комплексом рын. и произв-х ф-ров деят-ти пред-я.Сбыт ср-в пр-ва отл. от сбыта потреб. тов. и хар-ся относ-но небол. числом осведом​лен.потреб-й, тесными отнош-ми пред-й-производ. и потреб-й, непоср-ной формой сделки и ценооб-ем с фиксир.нормой прибыли. этом случ. нельзя рассчит. на завоев. соответ. доли рынка без посещен.постоян. потреб-ей, кот. обычно облад. большими знан. о прод-и и ее исп-и. Сбыт прод-и может осущ-ся пред-ми 3 способами: через собст. сбыт. сеть; через независ. или завис. агентов, дистриб. и брокеров. Собст. сбыт. сеть сориентир. исключит. на реал-ю прод-и своего пред-я в соотв. с осущ-й страт. Т. о. пред-е контрол. ход реал-и своей страт.на рынке.Такая сист.сбыта позвол.пред-ю поддерж. прям.конт.с потреб. прод-и. Сист.сбыта через незав. посред. в определ. сит-х имеет свои преим-ва (при внедрен. прод-и пред-я на нов.рынки сбыта). Налажив. связей с независ. сбыт. орг-ми может спос-ть вытеснен. с рынков конкурир. предпр., кот. сотруднич. с теми же агентами на менее выгодн. усл-х. Особ. знач. имеет исп-е независ-х посредн. в случ., если пред-е заинтерес в обеспеч. потреб. сопутств.услуг., кот-е оно не в сост. оказать самостоят., тогда как сбыт.фирмы зан-ся оказан. таких услуг. Необх. разраба​ть неск-ко вар-в сист. товародвиж., различ-ся видом трансп., маршрут. перевозки и др., чтобы выбрать оптим. Эфф-ь продвиж. гот. прод-и обусл-ся также эфф-ю упр-я запасами гот. прод-и, кот. может осущ-ся на основе «фиксир. разм.заказа» или «фиксир. интер.».    «фиксир. размера зак.» - по договор-ти м/у пред-ем-произв-лем прод-и и потреб-м  уст-ся фиксир.кол-во заказыв. прод-и, а время зак. яв-я перемен. велич. Тогда оптим-ся затр.на транспорт-ку. «Точкой зак.» будет мом-т, когда запас гот-й прод-и на складе достиг. заран. определе.велич.  «фиксиро. интерв-а» - зак. должны вып-ся регулярно, через заранее опред-й интерв. времени, однако кол-во изд. кажд. раз м. б. разным. Макс. размер запасов гот. прод-и на складе долж. обеспеч. по​треб-ля во время фиксир.интерв.и включ.постоян. возобновляем. гарант. запас. К мом. истеч. фиксир. интерв.врем. уст-ся кол-во продан.про​д-и и произв-ся ее новое необх-е кол-во. Сбыт. деят-ть предполаг. налич.торг. коммун-и пред-я, т. е. передачу торг. инф-и от одн. по​треб. к друг. Ее цель — перед.инф-и о продукте по всем каналам его продв-я для форм-я благопр. отн-я к пред-ю. Торг. коммун. осущ-ся через: демонстр. прод.представ. торговли, посредн. и др.; провед-е конфер., ярмар.; коммерч.корресп. и бюллетени; рекл., катал., материалы выставок и т. п.

53. Понятие пр. мощ и ф-ры её опред-е. Расч. ПМ в однономенк-м пр-ве.

ПМ - max возм. годовой выпуск / V переработки сырья в номенкл. и асс-те по плану при полном использовании оборудования и площадей с учетом прогрессивной технологии, ОТ и ОП.  На ПМ влияет: 1 - структура ОПФ, Ув активной части, орудия пр-ва в матоснове ПМ. При определении ПМ учитывается все оборудование независ. от состояния. 2 - освоение прогрессивной технологии для интенсификации и ускорения производпроцесса, производительность технологоборудования. 3 - специализация предприятия, перечень и количсоотношение изделий. Частая смена издел. →  измен-е ПМ. 
Расчет ПМ по палну → по номенкл. и ассортименту, предусм. планом ПРП; уровню ОТ и ОП ( элемент - режим работы пред-я).
ПМ  определяется: М ведущих цехов→М ведущих участков.→М ведущих групп оборудования. Ведущая группа выполняет основной V работ по сложности и Те. Ведущий цех -   где  max часть осн. производоборудования с max Ув в общей Те изготовления продукции. Расчет ПМ - последовательно от низшего звена к высшему.

При однономенкл. (однотипн.) пр-во: ПМ = n*П*Фд, где n- кол-во единиц оборудования, П - часовая произ-ть единицы, Фд - годовой действ-й фонд времени работы единицы. 
1) Фд: Фноминальный = 365*24 ч; Фреальный = [Дсм (365-Двых-Дпраз)-tнер.*Дпредпр]*Ксм. 
2) Прогрессивная Тё (tпр) производпрограммы по прогресс % выполнения Нвыр (определяется лучший квартал отч года по вып. норм и группируются нормы по профессиям рабов; из группы рабов вып нормы выше средневзвеш % → лучшая группа (Ч д.б. не менее 25% от общ. Ч). Сред. % вып-я норм по этой передовой группе – прогрессивный). Если сред. % вып. норм  до 125% - Кпривед=1,1. Если 126-150% - то Кпривед=1,12. Кпрогр=Кср*Кпривед. На основе прогресс. % вып-я норм → прогресс. Тё 

tпр = tдейст/К прив*Ксниж   ПМ=n*Фд/tпр

3) К-т пропускной способности оборудования Кпс = n*Фд/tпр
49. Логистич. подх. к упр-ю матер. потоками.

С целью рац. орг-и совокуп. мат.потока, проход-его. через предпр выдел. спец. логистич. службы, котор. управл. мат. потоком, начин. от форм-я договор. отнош. с поставщ. и кончая достав​. покуп-лю гп.

логистика - направление хоз. деят-ти, кот. закл-ся в упр-и мат. по​током в сфере пр-ва и обращ-я. Логистика — наука о план-и, контр. и упр-и транс​портир.й, складир.м и др. мат. и немат опер-ми, соверш. в проц. довед. сыр и мат до произв. предпр. Т. о.,  логистич. подход к упр-ю мат поток. – это выдел. спец логистич. службы на основе интегр-и отд.звеньев материалопровод.й цепи в единую. сист.- логистич. сист., спос-ю адек​ватно реагир. на возмущ-я внеш.ср. 

Цель логистич. сист. — доставка мат, изд-й и тов-в в задан. место, в нужном кол-ве и асс-те, в мак​с. возм.степени их подготов-и к пр-ву или лич. потреб-ю при задан.ур-не издержек. Деят-ть в обл-ти логистики многообразна. Эл-ты логистич. сист.: *закупка — подсистема, кот. обеспеч.поступ-е мат потока в логистич. сист.; *склады — здан., соор-я, устр-ва для хран.матер. запасов; *запасы - запасы матер-в, кот.позвол. логистич. сист.быстро реагир. на измен. спроса; *обслуж-е пр-ва — подсистема, занятая обслуж-ием проц. пр-ва; *транспорт — мат.-технич.база и инфрастр-ра, с пом. кот. осущ-ся трансп-ка грузов; *инф-я — подсистема, обеспеч. связь и корд-ю всех эл-в логистич.сист.; *кадры — персонал, занят.вып-ем логистич. опер-й; *сбыт — подсистема, обеспеч. выбытие матер. потока из логистич.сист.. Границы логистич.сист. опред-ся циклом обращ-я ср-в пр-ва. Вначале закуп-ся ср-ва пр-ва, кот. в виде ма​т. потока поступ. в логистич.сист., обраб-я, склад-ся и затем уходят из логистич. сист.в по​треб-е в обмен на поступ-е в нее фин. рес-сы. Мат.поток образ-ся в рез-те совок-ти опре​д.дей-ий с мат. объектами. Эти действия - логистич. операции. Есть внутр.и внеш., входной и выходной мат. потоки. Внеш.мат. поток протек. во внешн. среде, за предел.логистич. сист., внутр.-внутри сист.. Вход.мат. поток поступ.в логистич.сист. из внешн.ср., выходной, наоборот, — во внеш. ср..

Матер. потоки обр-ся в рез-е деят-ти раз​личн.предпр. и орг-й. Это м.б.трансп. предпр.общего польз-я, различн. экспедиц.фирмы, коммерческо-посредническ. орг-и, пред-я-изготов-ли, пред-я опт.торговли и т. п. Их силами фор-ся мат. потоки, осущ-я процесс товаропередвиж-я. Они сам-но оцени.конкретн. сит-ю и прин. реш-я. В усл.рын . эк-ки в конкур.борьбе лидиру​ет тот, кто овладев.методами логистики. Примен. логистич. подхода к упр-ю матер. поток. практике хоз. деят-ти позвол.: гибко реагир.на быстро измен-ся приоритеты потре​б-й; значит. сокращ. времен.интервалы м/ приобрете​н.сыр и мат и постав. тов-в конечн.потреб-лю; минимиз-ть тов. запасы; сокр. время доставки тов-в; ускор. проц. получ-я инф-и; повыш. уров. сервиса.
52. Сод-е коммерч. работы по план- ю сбыта прод-и. Опред-е объема поставок гот. прод-и. Нач. этап план-я сбыта - изуч-е внешн.и внутр.х услов.фун-я предпр-я. Выяв-ся имеющ-ся проблемы, связан. со сбытом прод-и, устан-ся цели, достиж. кот. будет спос-ть их реш-ю. Перечень целей м.б. различн. как на разных пред-х, так и в разн.периоды на одном и том же пред-и. Разработка прогнозов спроса и конъюнктуры — основа для под​гот.и прогнозов реал-и прод-и, котор.сост. базу для провед. всех коммерч. операц. в теч. прогнозного периода и сост-я тек. планов реал-и и доходов. Формализов.сист. план-я основ.на четком раз​дел. степеней и разделов план-я с жестко обусловл.планов.периодами при четком соблюд. послед-ти плановых операций. При гибкой системе план-я нет жесткой привязки времени принятия реш. к план. периоду, появ-я возм-ть от​дельн.подразд.м службы сбыта более операт. упр-ть сбыт.деят-ю. Гибкость план- сбыта нах-ся в зав-и от стату​са пред-я на рынке и сферы его деят-ти. План. ф-я сбыт.деят-ти включ. разработку планов поставки гот.прод. В проц. разраб. планов сбыта проду-и опред-ся об​щий объем поставок гот. прод-и в целом по предпр и кажд потреб.в пл. году и поквартально с распред-ем по месяцам: Vп = Он + ПР - ПРс - Зн, где Vп — общ.объем поставок прод-и; Он — остат.гот. прод-и на складе на нач. план. года; ПР — кол-во прод-и, произвед.в план. пер.; ПРс — коли-во про​д-и, использ.для собст.  нужд; Зн — нормативн., пе​реход. запас (остаток) на кон. пл. периода. Для опред-я остатков гот.прод-и на складе на нач. план. года к факт. остатку на опред. бли​жайшую дату прибав-ся план.й объем выпуска тов.про​д-и за период м/у данной датой и началом планир.года и вычит. запланир.за этот период времени объем поставки. С наступлен.план. года остатки уточн-я. Нормат., переход. запас на конец планир. периода рассч-ся по соответ. методикам. На основан.годов., квартальн.и месячн. планов поставок в соответ. с договорами отдел сбыта сост-ет номенклатур. и календ. планы-графики поставки гот.прод-и. В этих планах общ.объемы поставки расшифр-т по ти​пам, маркам, видам, размерам производим.прод-и, срокам по​ставки и конкр. потреб.
































































































































58. Баланс произв. мощ-ти пред-я.

По данным расчетов ПМ сост-ся отчетн. и планов. балансы ПМ. При сост-и баланса за отч. год мощность на нач. отч. года прин-ся по номенкл. и в асс-те прод-и года, предшеств. отчетн., а мощ-ть на кон. года - по номенкл. и в асс-те прод-и отч. года. При разраб-ке баланса на план. год мощ-ть на нач. пер. прин-ся по номенкл. и в асс-те прод-и отч. года, а на конец - по номенкл. и в асс-те прод-и палн. года.

 Баланс ПМ.1. ПМ (проектная); 2. План пр-ва прод-и 3.ПМ на нач. года 4. Выбытие ПМ за план. пер.5. Прирост ПМ за план. пер. в тои числе за счёт: а) улучш. исп-я действ. мощн-й, б) ввода нов. мощ-й, в)  измен-я номенкл. и асс-та прод-и.; 6. ПМ на кон. Года 7. Среднегод. ПМ. 8. Дополн. потреб-ть в мощ-ти; 9. К-т исп-я проектн. мощ-ти 10. К-т исп-я среднегод. мощ-ти.

К исп. ПМ=ПП/ПМ ср.г.

К исп. ПМ ф.=ПП факт./ПМ ср. г.

ПМ ср. г.=Мвх +/- 1/12 ∑∆Мi(12-i)

Мвых. = Мвх +/- ∑∆Мi 

50. Рекламн. деят-ть и стимул-е спроса. План-е рекл. ассигнован.

С пом. рекл. повыш-ся информир-ть нас., увелич-ся число покупок, усил-ся ее возд-е на форм-е потреб-й и спроса. Необх. эл-т рекл. деят-ти — связь с прессой, цель: сообщ- в период. печати, в переда​чах по радио, ТВ о товарах, их потреб.хар-ках, о предпр, их выпус... Для этих целей пред​-я орг-ют прокат рекл. роликов, телефильмов, в кот.реал-ся информат. и пропаганд. ф-ии рекламы. Участие в выставках, просмотрах, демонстрациях, выставках опытных образцов, ярмарках, покупат. и пресс-конференциях позвол.реал-ть коммуникат. ф-ю рекламы. Поддер​ж.необх. ур-ня коммуникатив-ти- гарантия своевре​м.реагир-я па измен.внеш.услов. План-ю всей рекл.деят.ти предшест. пла​н-е ассигнований на рекламу. Есть две группы м-дов их опред-я: традиц. методы план-я и соврем. модели прин. реш.об ассигнова​ниях на рекл. деят-ть. 

Традиц. методам, план-е: *ср-в на рекл. в зав-ти от возм-й, прим-ся в том случае, когда пред-е нах-ся в затруднит. фи​н. полож.и может выдел. на рекл. лишь опред. сумму, эфф-ть такой рекл. невысока; в виде % от объема продаж, широко распростр.по всему миру. недостаток: продажа тов-в здесь рассм-ся как при​чина, а рекл. деятельность — как след-е. А вз-​связь м/у этими ф-ми противопол. — рекл. сти​мул.увел-е объема продажи; *формир рекл. бюджет с уч.практики фирм-конкурентов - средн.сумм ассигнов. Плохо, т.к ориент. на усредн.е показ., а не на конкретн.коммерч. сит-ю; *ср-в на рекл. исх.из поставл. целей, нужны чет​кие цели рекл. деят-ти, конкр. постанов​ки задач, научн. обосн-я зат, необх.для решения этих задач. позвол. опред. напр-е расх-я ср-в  и оцен. эфф-ть каждого напр-я.

 Соврем. модели прин.реш.об ассигн. на рек​л.деяте-ть различ-ся колич-ом учит-мых ф-в и предназн-ся для исп-я в различн.сит-х. *К моделям, опис-м измен.товарооборота в зав от расх. на рекл., отн-ся те, в кот. зав-ть обо​рота от ассигн.на рек. выр-ся в виде ф-ции. По этой ф-и расс-ся велич. затрат, обеспеч.макс-ю прибыли. Кривая имеет S-образную ф-му. Это значит, что в нач. рек. деят-ти эфф-ны значит-е зат на крупномасштабн.меропр., а с теч. вр они дают все мен отдачу. *К моделям последоват. вз-связи отн-ся модель «DEMON», ориент. на рекламир. нов тов-в. Опис. влиян.различн.видов рекл. деят-ти на объем реал-и Она предусм.устан-е рек.бюд​жета, позволяя. макси-ть прибыль. По этой моде​ли кол-во покуп, соверш пробные покупки, опред-я 3 факторами: зат. на рекл, меропр.по реклам-ю нов тов и стимул-ю спроса на него и системой товародвиж-я.  *Адаптивн. модели исп-ся исходя из предпос., что осн. парам. опред-е завис-ь оборота от ассигно​в. на рекл., не яв-ся стабильн., а с теч.вр мен-ся под возд-ем измен.рын.сит-и, форм и м-дов рекл, появ-я нов тов-в. При разработке плана рекл.мероп​р. руков-я Междун.м кодексом рек.практики. Треб-я к плану: быть реальным - соответ. имеющ-я рес-м, гибким - спос-ым учи​тыв. изменен.рынка, основ-ся на маркет.иссл-х. Разработка плана рекл.меропр включает этапы: 1 уст-ся объекты возд-я — сегменты рынка и типы потреб.; 2 форм-​ся информац. обеспеч. плана. 3 опред-ся конкр. ср-ва распр-я рекламы в их оптим.соче​т.: газеты, журн. общего назн., отраслев.и спец. журн., радио, ТВ, рекл. ролики, рекл.щиты, каталоги, почт. реклама. Помимо рекл. стиму-е спроса покуп. включ. «паблик рилейшнз», соде-е продаже, упаковку, сервис.Сод-е продаже осущ-ся поср-м оформл.по​стоянно действ.выставок тов в асс-х кабинетах, комнатах образцов. 3вида сервиса: предпрод., продажный и послепро​дажный. 

51. Орг-я автоматизир. пр-ва, расч. произв-ти автоматич. линий.

Поточн. пр-во в своем разв.идет по пути автом-и. Комплексно-механизир. и автоматизир. поточн. пр-во — это сист. машин, обор-я, трансп. ср-в, обеспеч. строго согласов. во врем. вып-е всех стадий изгот-я издел. начин. от получ-я исх.заготовок и кончая контролем (испыт-ем) гот изд. и выпуска прод-и через равные промеж. времени. Сначала были созд. автоматич.е линии и жесткие заводы-автоматы. С появлен. электр.о-программн. упр-я созда​вались станки с числ.прогр. упр-м (ЧПУ), обраб-е центры и автоматич. линии, сод-е в кач-ве компонента обор-е с прогр. упр-ем. В основе автоматизир. пр-ва - автоматич.линии, кот. облад.всеми преим-ми поточн пр-ва, позвол.непрер-ть производ. Автомат. линия (АЛ) — это сист. машин-автоматов, раз​мещ.по ходу технол. проц.и объедин.х сист. упр-я и автоматич. мех-ми и устр-ми для реш- задач трансп-ки, накоплен. заделов, удален. отхо​дов, измен. ориентации. АЛ для вып-я в автоматич. режиме определ. операций (стадий) пр-го проца и зав от вида исх. мат (заготовок), габаритов, мас​сы и технол слож-и изгот- изд. АЛ вкл: трансп. сист., предназн.для подачи заготовок со склада к стендам, перемещ. подвесного тех​нол. обор-я от одного стенда к другому, для транс​п-ки со стендов гот.изд.на главн. линию или склад гот. прод-и. Выдел. жесткие (синхронные) АЛ с хар-ной жесткой межагрегатн.связью и един.циклом работы стан​ков и гибкие (несинхронные) АЛ с гибкой межагрегатной связью. Для АЛ опред-ют циклов. qц, потенц. qп и фактич. qф произв-ть qц=Nц/Тц; qп=Nц/(Тц+tт.о.); qф=Nц/(тц+tт.о.+tо.о.)где Nц — число издел. изгот-х м за 1 цикл, Tц — время одного цикла; tт.о. - время технолог. обсл-я; tо.о.-ремя организац. обсл-я. Время одного цикла равно сумме осн. и вспом. о врем. Тц=tо+tв. Шир. примен. в практике нашли роторные машины и ро​торные Ал. 

Автоматическая роторная линия (АРЛ) в отлич.от АЛ монтир-я в соотв-и с треб-ми техпроцесса из отд.роторных машин и м.б. перегруппир на основе блочно-модульного прин​ципа. Во вращающем​ся цилиндре-роторе имеются гнезда по кол-ву операций для изго​т-я деталей. Устан-я особым приспособ-ем в гнездо заготовка напр-я навстречу орудиям обраб. Поворот по кругу гнезда с заготовкой означ.оконч-е одной операции и пере​х.к след. преиму-во роторных линий - исключе​н.трансп. операций. Пока идет обработка одной и той же де​т, они не требуют переналадки инструм. Гл. преим-ва АРЛ — высо​кая произв-ть, безотказ-ть, возм-ть получ-я синх​ронного процесса, непре-ть трансп. движения, быстросъемность (без остановки ротора). Роторные линии отлич-я также определ. гибкостью. Они позв. автоматизир. обработку некот.однотип дет и получ.выс.технико-экон. показ. 

Прогрессивная обл техники -робототехника. создан.отдельн. пром. роботов и роботизир. объектов и проц. Пром. роботы первого поколения (ав​томатич. манипуляторы) работают по задан.«жесткой» програм​ме. второго поколения оснащ. сист.- адаптивн.упр-я, представлен.различн.сенсорными уст​р-ми (технич. зрение, очувствленные схваты и т. д.) и програм​мами обраб-ки сенсорной инф-и. третьего покол. позвол.выполн. самые сложные ф-ции при замене в пр-ве чел-ка, тк имеют искусст.интел. 
54. Понятие задачи и системы опер.-произв. план-я.

Эфф-ть работы предпр зависит от состояния опер.-произв. план-я (ОПП). ОПП - завершающий этапом плановой деят-ти пред-я. ОПП - раз​работка конкретных производзаданий на коротк. промежут​ки времени (месяц, декаду, сутки, смену, час)  д/пред-я и д/его подразделений; оперативное регулирование хода пр-ва по данным оперучета и контроля. Задачей ОПП - орг-я равномерной, ритмичной и слаженной работы всех про​изводподразделений д/обеспечения своевр-го выпуска прод. в установленном V и номенкл. при max эфф-ом исп всех производре​сурсов. Особенность ОПП - раз​работка вз/связязанных и вз/обусловловленных планзаданий всем подразделениям сочететается с орг-ей их вып-я. ОПП включает: 1) распред-е годовой (квартальной) прогр. выпуска по месяцам; 2) разраб-у календарных плановых нормативов и сост-е ка​ленд. графиков изгот-я и выпуска прод-и; 3) разработка номенклатурных календарпланов выпуска узлов и дет.  в месячном разрезе по осн. цехам, объемно-календарные расчеты; 4) разработка месячных опер. подетальных программ це​хам и участкам. Проведение проверки расчетов загрузки обор-я и площадей; 5) сост-е опер.-календ. планов (графиков) изгот-я изделий, узлов и дет. в разрезе месяца, недели, суток и т.д. 6) орг-ю сменно-суточного. планирования; 7) орг-ю оперучета хода пр-ва; 8) контроль и регулирование хода пр-ва (диспетчериз-я).

Кажд из эл-в основан на цепи предыдущих, является основой д/последующего. ОПП осущ.в общезаводском масштабе и в рамках цехов → оно делится на меж- и внутрицеховое. Межцеховое ОПП включает уста-е цехам вз/связанных производзаданий по производпрограмме и координацию работы цехов по ее вып-ю. Внутрицеховое ОПП охватывает орг-ю вып- я производзаданий цеху, пу​тем их доведения до участков и РМ; раз​работку календ. планов-графиков и оперзаданий на короткие отрезки времени (декадные, недел., сменно-суточные), а также тек. работу по оперподготовке пр-ва, опе​рконтролю и регул-ю хода пр-ва. Основа ОПП – разработка годпрограммы выпуска издел. по плановым перио​дам. При форм-и год. календарного плана выпуска необходимо, чтоб календарное распред-е обеспечивало: установленные сроки выпуска и поставки ГИ по договорам; возм-ть внесения корректив в связи с колебанием спроса; ↓ НЗП путем уплотнения производцикла; max исп ПМ цехов в каждом месяце; создание предпосылок д/слаженной и сопряженной работы подразделений и условий д/эфф-го функц-ия предприятия в целом. На основе номенклатурно-календарного плана выпуска уст-ся вз/увязка по номенкл., V и срокам Н-К планов (производзада​ний) цехам осн. пр-ва с помесяч. разбивкой. Номенкл.-календ. планы цехам разраб-ся в целом на год с разбивкой на кварталы и по месяцам в развернутой номенклатуре. ОПП основывается на принципах: высокого науч. ур-ня планирования на осн. прогрессивных нормативов и поиска оптимреш.; ритмичности пр-ва; комплектации и минимизации НЗП; max ↓ перерывов в движении предм. труда ч/з последовательные фазы техпроцесса; равномерности загрузки обор-я и площадей; непрерывности планового рук-ва (полная преемств-ть планзаданий); соответствия применяемых  систем ОПП особенностям различных оргтипов пр-ва; гибкости планирования, т. е. четкого реагирования на тех- и номенклат- сдвиги пр-ва из-за техпрогресса и изменения спроса; развития и поддержки инициативы коллектива в организации работы по графику.

55. Произв. запасы.  Опред-е нормы зап. в днях/нат./стоим. выр-и.

Производственные запасы (ПЗ) - это ср-ва пр-ва, поступающие на склады пред-я, но еще не вовлеченные в производпроцесс. Создание запасов позволяет обеспечить отпуск мат-ов в цехи и на РМ в соответствии с треб-ми техпроцесса. ↓ запасов →↓ расходов по содержанию, ↓ издержки, ускоряет оборач-ть ОбС, это ↑ прибыль и рент-ть. Важно оптимизировать запасы. Упр-е ПЗ предпо​лагает: разработка норм запасов по всей номенклатуре мат-в; правильное размещение их на складах; организацию действенного оперконтроля за их уровнем и принятие мер д/поддержания норм.  их состояния; создание необходимой матбазы д/размещения ПЗ и обеспечения колич- и кач- их сохранности. Нормирование ПЗ - определение их min размера по видам матресурсов д/бесперебойного обеспечения пр-ва. При нормировании ПЗ определяется норма ПЗ в днях, а затем в нат. и ден. выражении. Норма запаса в днях устанавливается на основании: 1.  Материалы в пути (трансп.запас Нтр) =время транспортировки груза от по​ставщика к потребителю – время оборота документов. 2.  Приемка, разгрузка, склад-е и анализ кач-ва материалов (подготов. запас Нп) - на основе расчетного/фактического времени за отч. период, скор​ректированного с учетом орг.-тех. мероприятий по механизации погруз.-разгруз. работ. 3. Техподготовка материалов (тех​нол. запас Нт) - на основе нормати​вов времени д/данных операций. 4. Пребывание на складе (тек. запас Нтек) =среднесуточная норма потребления материалов * плановый кратный интервал м/д двумя доставками. 5. Резерв на случай перебоев в снабжении, ↑ выпуска (страх. или гарантийный запас Нс). Норматив страхового запаса определяется по интервалу отставания поставок или по факт. данным о поступлении. Общая норма ПЗ по видам матресурсов в днях определяется ∑ видов запасов: Ндн= Нтр +Нп+Нт+Нтек +Нс. Норматив ПЗ в натвыражении по видам матресурсов Ннат=Ннд*Мдн, где Мдн – однодневный расход в натвыражении. Норматив в денвыражении (норматив собст. ОС на сырье, основные материалы, покупные ПФ) Нст= Ндн*См=Ндн*Мдн*Ц,  где См - стоимость среднесут. расхода сырья, осн. материалов и ПФ. См = среднедневной расход в натвыражении * Ц, где Ц – цену матресурсов (заготрасходы и ст-ть отходов по планнормам)
56. Учет и анализ брака.

Продукция, изготовленная с отступлениями от стандартных и тех​условий – дефектная / браком. Если дефект мож​но исправить и это Э целесообразно - брак исправимый. Если исправление нецелесообразно - брак окончательный, подлежит утилизации как отходы. Если Б выявлен внутри пред-я - внутренний, если у потребителей — внешний. Тогда от потребителя поступает рекламация на качество. Учет  и анализ рекламаций → установить причины дефектов и принять меры по устранению. Б классифицируется по видам, причинам и виновникам. На предприятии составляют классиф-ры Б. Учет и анализ внутреннего Б ведется на основании актов о Б (от контролере ОТК /мастера при обнаружении). В акте указывается виновник, кол-во забракованных изделий, причины, вид и шифр. На его основании определяются убытки от него и ∑ удер​жаний с виновника. Д/выявления max  существенных причин Б исп анализ Парето. Он включает этапы: 1) определение цели анализа; 2)  сбор данных о характере, причинах, кол-ве и стоимости дефектов; 3) анализ рез-в наблюдений, выявление max значимых факторов; 4) построение диаграмм и графиков Парето (показывают относительную значимость кажд. ф-ра).

В зав-ти от целей анализа, производится сбор и систематизация данных. На основе данных о причинах Б составляются таблицы регистрации данных о дефектах. По доле дефекта (или потерь) → max существенные (группа А) и max несущественные (группа С) причины. Ранжирование ф-ров (причин) позволяют пост​роить диаграмму Парето. Она удобно и наглядно представляет потери от Б в зав-ти от его причин. Строится диаграмма в виде столбчатого графика. Столбики соответветствуют факторам (причинам Б). Столбики разделены на группы А, В, С На 1 место по горизонтальной оси max частый дефект (или c max долю потерь), далее в порядке ↓ значимости. По полученным данным строится кривая кумулятивной ∑ (показывает нарастающим итогом долю каждого дефекта). Оценка эффе-ти мер – через сравнение диаграмм Парето до и после улучшения производпроцесса
57.  Стр-ра и фун-и матер-техн. обеспеч-я на пред-и.

Для беспереб. фун-я пр-ва необх.хорошо налажен. матер-.технич. обеспеч.(МТО), кот. на предп-х осуще-ся через органы мат.-технич. снабжения. Главн. задачей органов снабж. пред-я явл-ся своев​р. и оптим. обеспеч. пр-в необх. ма​тер.ресу-ми соответ.комплект-ти и кач-ва. Органы снабж.пред-я вып.ряд фун-й: 1) планирование: изуч.внеш. и внутр. среды пред-я, а также рын​ка отд. сырьевых ресурсов; прогн-е и опред-е потреб-ти всех видов матер. рес-в, план-ие оптим. хоз.связей; оптим-ю производ.запасов; план-е потреб-ти мат-в и устан-е их лимита на отпуск цехам; операт. план-е снабж.; 2) организационная.: сбор инф-и о потребн. прод-и,;  анализ всех источн. удовл-я потреб-ти в матер. рес-х с целью выбора наиб.оптим.; заключ.с поставщ.хозяйст. догов. на постав​ку прод-и; получ-е и орг-ю завоза реальных рес-в; орг-ю складск. хоз-ва, вход. в состав органов снабж.; обеспеч. цехов, уч-в, раб. мест необх.мате​р.рес-ми; 3) контролир. и координир.: контроль за вып-м догов.обяза-в поставщ., вып-е ими сроков поставки прод-и; контроль за расх-ем матер. рес-в в пр-ве; входной контроль за кач-м и комплект-ю поступ.матер.рес-в; контроль за производст.запасами; выдвиж. претензий поставщ. и трансп.орг-м; анализ действен-ти снабженч.службы, разраб.мероп​р.по корд.снабже.й деят-ти и повыш.ее эфф-ти.

Эти ф-и вып.спец.отделы мат.-технич.снабж. (ОМТС), кот.построены по функц.или матер. признаку. По функц.: каждая ф-я снабж. вып-ся отд. работником или груп​пой раб-в. По матер.: опред-е группы раб-в вып-ют все фун-и по конкретн. виду материалов. Широко используется смешанная структура, когда товарные отделы, группы, бюро специализир. на снабжен. конкретн. видами сырья, матер-в. Но на ряду с товарными группами существуют функциональные подразделения: функциональные и диспетчерские. Плановое бюро вып-ет фун-и по анализу окр. ср. и рын. исслед-м, опред-ю потреб-ти в матер. рес-х, оптим-и рын. повед-я. Диспетчер. бюро вып-ет операт. регулир-е и контроль за вып-ем плана снабжен. пред-я и цехов сырьем и матер-ми. Одним из звеньем орг-и МТС яв-ся складское хоз-во.
59. Орг-я и план-е энергет. хоз-ва на пред-и.

Энергет. хоз-во пром.пред-я — это со​в-ть энергет. устан. и вспом. устр-в с целью обеспеч. беспереб. снабж.пред-я различ.видами энер.и энергоносит.К осн.видам промыш. эн. отн-ся: теплов.и хим. энергия топлива, тепл. эн.пара и гор.воды, механ. эн.и э/э. По характеру использования: технологич., двигательная, отопительная, осветительная,  Осн. задачами энерг.хоз-ва яв-ся надеж​ное и беспереб.е обеспеч.пред-я всеми видами эн-и устан- параметров при мин. затратах. Централ-я сист. Энергообеспечения - получ. энергонос.со стороны; децентрализованная -  Потребляем. пред-ем энергорес-сы могут произв-ся и на самом пред-и; комбин.й вар-т обеспеч. энергоре​сурсами. Эн. хоз-во пред-я вып.след-- е фун​-и: обеспеч.пред-я всеми видами эн-и;  .а строгим вып-ем правил эксп-и энер​гетич. обор-я; орг-я и провед. рем. работ; орг-я рацион.исп-я и выявл.резер​вов по экономии топлива и энергии; разработка и осущ-е меропр. по реконстр. и разв. энергетич.о хоз-ва пред-ия. Всёи энергохозяйство подразделяется на 2 ч.: общезаводскую и цеховую. Общезав. часть образ. гене​рирующие, преобразоват. установки и общезаводские сети. К цеховой части энергохоз-ва относ. первичн.энергоприемни​ки, цеховые преобразоват. установки и внутрицех. распределит.сети. Энергет. хоз-во круп.пром.пред.нах-ся в ведении главн. энергетика. Отдел главн. энергетика включ.бюро (группы) энергоисп-я, энергообор-я, а также электрич. и теплов. лабор. Главный энергетик подчинен главн.инженеру пред-я. Основой рацион. орг-и энергет. хоз-ва на пред-и яв-я план-е пр-ва и потреб. энер​гонос. на основе энергет. балансов, отраж-х рав-во подведенной и полезной энергии и потерь. Он сост. из 2частей: приходной, хар-й ресурсы энергии всех видов, и расх., где показ. рас​пред-е энергорес. по напр-м потреб-я, включая потери (например, в сетях) и отпуск на сторону. Приходная и расход​ная части баланса должны быть равны. Общий вид энерготехнического баланса: Wпр.э= Wпотр.э+Wп.с. где Wпр.э. — объем производимой энергии; Wпотр.ээ объем потребляемой энергии; Wп.с.-потери. Осн.формой план-я потреб- и исп-я энергонос. на пред-и яв-ся годовые тактические балан​сы. Для анализа вып-я план. балансов, оценки работы в области рацион-и энергохоз-ва, экономии топлива и энер​гии сост. отчетные (фактич.) балансы.  Общ. Потреб-ть пред-я в конкр. виде топлива или энергии Э опр-я по формуле Э=ЭнП+Эосв+Эо+Эв+Эпр+Эст+Эс, где Эн — норма расх. силов. технол. энергии на ед-цу тов. прод-и, кВт • ч, кДж/м3; П — планир. объем пр-ва в нат.выр-и; Эосв — расх. эн.на осве​щ.; Эо — расход эн. на отопл.; Эв — расх. эн. на вентил.; Эпр — потреб. эн. на прочие нужды; Эст — от​пуск на сторону; Эс — потери в сетях пре-я. Общ. расход эн. по пред. принято делить на две час​ти — переем.и постоян. Перем. часть, т. е. завис.от объема выпуск. прод-и, сост. расх.всех видов эн-и на двигат. и технолог. цели. Пост.часть, -  это расход эн. на освещ., отопл., привод вентиляц. устр-в и др. Расх. эн-и по переем. части Э опр- ся по формуле Э = Нр*Вт.п., где Нр- сводная норма расх. эн-и на 1000 р. тов. прод-и; Вт.п.— план. объем тов. пр-ии, тыс. р. Год. расход сил. э/э Эд опред.по уста​н. мощ-ти силовых токоприемников и к-тов спро​са, исп-я по времени и мощности: Эд= М д*Фд*Км*Кз.о./К1*К2 где Мд — сумм. устан. мощ-ть по группе обор-я, кВт; Фд — действит.год. фонд врем. обо​р-я, ч; Км — к-т, учит.загрузку обор-я по мощн-и; Kз.о. — к-т, учит. неравном-ть исп-я обор-я по врем.; К1 и К2 — к-ты, учит. соответ.КПД двиг.и потери в сети. Сумм. устан. мощ-ть потребителей сил. эн-и М опред-ся по формуле Му=∑Рi*ni где Рi-номин. (по паспорту) мощ-сть электродвиг. i-й группы обор-я; n — кол-во электродвиг.й i-и группы обор-я; i- группы обор-я. Годов.расход э/э на освещ. опред. Эосв.=∑l*Мз*Тп.о.где l— кол-во светил. данного типа; Мз — мощ-ть све​тил., Вт; Тп.о.— прод-ть осветит.периода, ч. Опред-е потреб-и пром. пред- в энерго​носит.базир-ся на исп-и прогресс.  норм расхода..Ст-ть э/э  (в руб.), полу​ч.пред-м от энергосистемы Зэ.д., рассч. по форм. 3э.д = (Цij*М+Цт*Wу)(1±b), где Цij— осн. плата за 1 кВт присоедин.мощности, р./год; М — мощ-ть трансформ.в и высоковольт.линий, кВт; Цт— доп. плата по осн.тарифу за израсх. 1 кВт • ч, p.; Wу-акт. расход э/э учтен. счетчиком, кВт • ч; b — к-т, учит. скидку с тарифа или надбавку к нему.
64. Сод-е и этапы ТЭО созд-я пред-я.

По метод. ЮНИДО рек-ся осущ. ТЭО в неск-ко этапов:1. этап выявлен. возм-тей - на основе выработан. страт.-кратк. опис-е идеи проекта. Он носит общ. хар-р и базир-ся на обобщ. оценках  и аналогиях. Он не треб. значит. затрат, но долж. быть осущ. достат. быстро; 2. этап предварит. ТЭО - затраты на провед-е сост-ют до 1% ст-ти всего проекта, а точ-ть получ-х оценок нах-ся в пределах 20%; 3. этап полного ТЭО - затр. могут сост. 2-3% от ст-ти проекта. Точность +/- 10% Расч. должны быть макс. объект. Порядок и сод-е ТЭО:1) общ. исх. данные и усл-я - отр-ся идея проекта, осн. замысел, его отраслев. прин-ть, географ. и междун. аспекты; 2) рынок и мощ-ти пред-я - опред-ся размеры пр-ва, основн. конкур., перспект. роста спроса, оцен-я степень конкур. Основн. итог раздела - вывод о предполаг. произв. программе, вкл. выпуск побочн. прод-и и утилиз-ю отходов; 3) матер. ф-ры пр-ва - оцен-ся потреб-ти в сырье, матер-х, п/ф, топливе, энергии, выяв-ся возм-ть взаимод-я с поставщ. этих рес-в. Осн. итог - расчет годов. издержек на матер. ф-ры пр-ва, в т.ч. импортир. матер.; 4)распол-е пред-я - для нов. пред-я реш-ся вопрося выдел-я земел. уч-ка, его стоим-ть, дается эколог. хар-ка пред-я. На дейст. пред-и оцен-ся необх-ть в выдел-и доп. площ., Осн. итог - расчет ст-ти земел. уч-ка или арендн. платы по вар-там размещ-я.; 5) проектно-конструкт. докум-я - включ. данные о технол. пр-ва, о необх-ти НИОКР, лицензиях, имп. обор-и. Осн. итог - расчет ст-ти приобрет. лиценз. и обор-я, строит.-монт. раб. и кап. влож. по вар-м проекта; 6) орг-я пр-ва и накладн. расх. - форм-ся производст. и общ. стр-ра пред-я оценся разн. вар-ты стр-р. Осн. итог - расчет ст-ти накладн. ежегодн. расх. (связан. с упр-ем пред-я); 7) труд. рес-сы - произв-ся расчет потреб-ти в персон. с разбивкой по спец-м и категор., учит-ся потреб-ть в иностр. кадрах. осн. итог - расчет ежегодн. расх. на трд. рес-сы, т.е. ФОТ; 8) план-е сроков осущ-я проекто - включ. график осущ-я проекта, предусм. сроки стр-ва или реконстр-и пред-я, монтажа обор-я и пусконалад. работы. Осн. итог - сост-е сметы расх. на реал-ю проекта в соотв. с графиком; 9) фин.-экон. оценка - как резюме. Выносят в начало ТЭО. Яв-ся предпос. для принят. окончат. реш-я по проекту. Сост. из след. частей: общее инвестиц., фин-е проекта, произв. издержки, таблица ден. потоков, фин.-эк. показ-ли, народно-хозяйст. эф-сть проекта. Т.е. дается оценка проекта с т.зр. влияния на нац. эк-ку. Все расч. оформ-ся в табл.форм.
60. Соот-е графика ППР и ТОиР на план. год и сметы затр. на рем. пр-во.

Сист. ППР и ТОиР предст. соб. сов-ть орган.-технич. меропр. по уходу, надзору, обслу-ю и рем. обор-я по заранее составл. плану.Сист. ППР включ 3 вида рем. М,С,К. Сист. ТОиР 2 вида: текущ. (Т) и К. При этих сист. объемы и сод-е работ план-ся и строго соблюд-ся независ. от факт. сост. обор-я. Длит-ть рем. цикла Тр.ц.=Фо.р.*β1*β2*β3*β4*β5*β6,где Фо.р.-нормат. время раб станка в теч. рем. цикла, β-к-ты учит-е тип пр-ва, род обраб. матер., усл-я экспл-и обор-я, тип обор-я, возраст обор-я.и стр-ра рем. цикла- это перечень послед. работ по рем. и техн. обсл-ю обор-я.Межрем. период Тм=Тр.ц./(Nс+Nм+1), где Nс и Nм кол-во средн. и мал. рем. соот-но. Межосм. пер. То=Тр.ц./( Nс+Nм+Nо+1), где Nо - кол-во осмотров. Для оценки слож-ти работ введена категор. слож-ти ремонта R, котор. опред-ся по технич. хар-кам обор-я на онове расчетных формул. Для план-я объема рем. работ вед. «рем. ед-ца» r., показ-ль хар-й нормативн. затр. на рем. обор-я первой категор. слож-ти. Нормы затрат труда уст-ся по видам ремонта и профил. операц. на 1 рем. ед-цу с учетом вида работ.Нормы расх. матер. опред-ся расчетным методом. Рем. слож-ть уст-ся отдельно по механич. и электрич. части. В плане рем. работ опред-ся след-е показ.: виды и сроки рем. по кажд. станку; объем рем. работ по цехам и пред-ю на мес, год; числ-ть рем. рабочих, ФОТ; кол-во и стоим. матер-в; простои обор-я в рем-те; с/с рем. работ. Виды и сроки рем. по кажд. станку опредся при разработке планов-графиков проведения рем. работ. Оформ. в виде табл: Наимен. обор-я; Инв. номер; Группа рем. слож-ти; Межрем. пер; Послед. рем.(вид и дата); Рем. раб. по месяцам. Исх. данн. яв-ся дата и вид послед. рем., стр-ра рем. цикла, длит-ть межрем. или межосм. периода. Чтобы опред. трудоемкость рем. раб. необх. группу рем. слож-ти умнож. на норму врем на 1 рем. ед-цу,ч. Годов. план-график рем. обор-я служ. основ-ем для разраб-ки месячн. операт. планов-графиков. Среднегод. объем рем. работ. Qр.г.=(qк+qс*nс+qм*nм+qо*nс)*∑r/Тр.ц.;

ЧР.= Qр.г /Фд*Кв(коэф вып норм выработки); Числен-ть деж. раб ЧР=∑r*С*Кя/Ноб., С- кол-во смен, Кя- к-т привед. явочн. чис-ти к спис. ФОТ на рем. Зт= Qр.г*Тст=ЧР*Фд*Тст., Тст. - ср.час. тар. ставка. Премия П=Зт*%прем/100.

Для составления графика ППР и ТОиР исходными данными являются последний ремонт, его вид и дата, стр-ра рем цикла и межосмотровой период. Задача при составлении графика – определить очередной вид и дату ремонта для всех агрегатов в планируемом году. Для этого надо знать последний вид ремонта и по стр-ре рем цикла посмотреть, какой за ним следует ремонт. Чтобы определить дату посл. Ремонта надо отсчитать от нее межосмотровой период.

После определения всех затрат на рем работы рассчит с/ст ремонта оборудования с выделением затрат на кап ремонт. С/ст опр по статьям: покупные изделия, вспомогательные материалы, з/п с начислениями, цеховые и общехоз расходы. Финансирование затрат на кап ремонт осущ за счет амортизации и прибыли П, а затраты на Т ремонт – за счет текущей с/ст продукции.
61. Равномерн. раб. и ритм. выпуск прод-и. Методы опред-я равном., ритм. выпуска прод-и.

Под равном. выпуском пон-ся четкое соблюд.гра​фика изгот- и поставки прод-и потребит. с целью сво​еврем. уд-я их потреб-й. Равном. выпуск прод. обеспеч-ся ритмичн. рабо​той пред-я. Ритм.работа пред-я - систематич. вып-е всеми подраздел. П плана выпуска прод-и соответ-го асс-та и кач-ва по заранее ус​тан. графику, предусматр. соблюд.сроков вы​пуска прод-и, беспереб.протек.производ.про​цесса и полное исп-е произв-х рес-в. Неритмично работ. пред-я хар-ся значи​т. временем простоев обор-я и рабочих из-за ненадле​ж.орг-и пр-ва, наруш. технолог. и производ. дисциплины, устран.брака и др.причин. Ритмич. же работа созд. усл.для полн. исп-я производ. рес-в и макс. исп-я резервов П. Она свид-т о слажен.  орг-и всех под​разд. П и выс. кул-ре пр-ва. Ритмич.работа П обеспеч.равном.выпуск прод-и. Однако могут возн. случаи, когда загот.и обраб. цехи раб. неритм., а выпускающие(сбо​р.) производят прод в сроки, точно устан-е произ​во.графиком. Это возм., когда на пред-и созд-ся запас п/ф со значит. степенью их гот-ти, кот. постеп. исп-ся сбор.(выпуск.) цехом. Для хар-ки ритмич.работы прим-ся укрупн. (декадные) и точные (суточные) методы расчета. При укруп. методе для оценки ритм. раб.за месяц исх. из того, что за кажд. декаду должна произв-ся 1 /3 ме​с. выпуска прод. Это самый приближенный взгляд на рит​мич-ть, т.к.данный показ. не учит.разное число ра​б. дней в декаде и неодин.плановый объем пр-а в разные декады. Критм-ти опред-ся сопост-ем подекадных план.(Пд) и факт.выпуска (Фд п) прод.в пре​делах плана. К-т ритм-ти никогда не будет выше 1, т. к. при перевып-и .зад. фактич.выпуск приним.равным план. Расчеты ве​дутся: Кр.д.=Фд.н./Пд.;  Кр=∑Фд.н./∑Пд. Главн. недост. укруп. (декадного) метода то, что он не показ., ритмично ли идет работа внутри декады. При точ​ных расч.учит-ся ежеднев. вып-е план. задан. Расчет к-та ритм-ти можно прове.за люб.про​меж. времени: Кр.=1-∑Аi/∑Пi; Кр=∑Фiн/∑Пi где Пi-план. вып. прод-и за анализ. период в нат. выр-и; Аi недовып-е плана по вып.про​д-и в нат. выр-и в отдельн.i-й пер. врем., дн., ч; Фiн — факт. вып. прод-и в пред. плана (не выше плана) за анализ. период в нат. выр-и; i - кол-во дней за анал. период. Преим-во этого метода в том, что он базир-я на план. графике выпуска прод-и.  Предпосылки для ритм.работы всех взаимосвяз.подраз​д. П создает опер.-произв.план-е, важной особ-ю котор. яв-я органич.увязка глав​ных направл.уровня ритмич-ти: план-я, технич. подгот.пр-а и матер.-технич. снабжения. Реал-я направ.осущ-я через подсист. «Обеспеч-е суточного графика». Задача обеспеч-я цехов - уст-е такого поряд​ка и правил вып-я технич.подгот-ки пр-ва и ма​т.-технич. снабж., кот.бы обеспеч. вып суточ.графиков. Своевремен.разраб. единого и суточ.графиков выпус​ка гот.прод-и позвол. раб-м службы снабж.обес​печ.цехи всеми матер. и комплек-ми .изделиями с  учетом устан-го цехам опережения относительно друг друга.

Раб-ки снабж.должны обеспеч. наличие на своих скла​дах всех нужных мат-в в соотв-и с потреб-ми цехов при их работе по суточным графикам по тем конкр. издел., кот.выпуск-ся в тек.месяце.

62.  Орг-я и план-е тарно-складск. хоз-ва пред-я

 Осн. задачи склад.хоз-ва(СХ)1)  беспереб.обеспеч. пр-ва соответ. матер. рес-ми; 2) обеспеч. сохран-и матер. рес-в; 3) макс.сокращ.затрат, связан.с осущ-ем склад.опер-й. Ф-ции СХ: приемка и хран.матер. цен-й; подгот.их к выдаче в пр-во (расфасовка, комплек​т-е, и т. п.);выдача матер. ценн. в пр-во в устан. порядке; подгот. ГП к отправке потреб. (комп​лект-е, этикетир-е, упаковка и т.п.);отпуск ГП потреб.с оформлен.необх.док-ции; орг-я учета движ-я запасов и их регул-е; разраб. и внедр. меропр.по соверш-ю СХ. Класс-я склад.помещ.осущ-ся по ряду признаков.1. В зав-ти от рода хран.цен-й различ.. внутризаводские склады: 1) матер., 2) п/ф и заготовок, 3) инструм-ов, 4) обор-я и зап.частей, 5) ГП 6) хоз-ные7) отходов и утиля. 2.  В зав-ти от хар-ра и номенкл.храним.ценн-й.: универс.и специализир. склады. 3.  По масшт. раб. общезаводские, об​служивающ.неск-ко цехов, и цеховые, обслуж-е подразд. одного цеха. 4.  По роли в процессе пр-ва и подчин-ти общезав. склады: 1) снабженч; 2)  произв-ые; 3)  сбытовые; 4) инстр-ые; 5) обор-ия и запчастей; 6) хоз-ые.

Грузовместимость склада-общ. велич.запасов грузов на складах,кот.опред. как сум​му тек. и страх.запасов.Раз​меры тек. запасов можно опред. по графикам поступл. и выдачи грузов со складов. При отсут.данных о реж. поступл-я (отпуска) грузов на склад вместимость склада устан- по велич. относ. запаса (тек. и страх.), выраж. числом дней суточ​ной потре-ти пред-я в данных мат-х или числом дней среднесут. отправки. Величины относ-х запасов нормир.

Грузовместимость склада(εскл) εскл =∑q1τti+∑q1τci τti/ci-нормы текущего/страхового запаса i-го груза; q1-среднесуточная потребность в i-м грузе.

 Общая площадь складск. помещ.Fобщ сост. из полезной, операт. и конструктивн. площади: Fобщ= Fпол + Fоп + Fк.

Полезн.площадь занята непос​р-о матер. ценн-ми или устр-ми для хра​н. Fпол= εскл/m m – масса груза,приход-ся на 1м2площади склада. Операт. площадь склада предназн. для обеспеч. нор​м-й его работы и включает приемо-сдаточные и конторские, отпускные и весовые площадки, проходы и проезды.. Для комплексн.мех-и и автом-и трансп.опер. большое знач.имеет соответст. тара. На пред-х прим-ся различ.виды тары: дерев., метал., жесткая, мягкая, полужесткая, стеклянная, разборная и неразборная, одно- и многократного исп-, стандартная и нестанд-я. Наиб.перспект.для перевозки штучных грузов яв-ся укрупнен.грузовые ед-цы — контейнеры и ср-ва пакетир-я (поддоны всех типов, стропы, кассеты, обвязки, прокладки и т. п.).Парк контейнеров и ср- пакетир-я опр-ся по формуле w=Q(1+К1+К2)/qк где w — кол-во конт. (ср- пакетир-я); Q — грузообо​рот на расч.период, т; qк — выраб.на один контейнер (ср-во пакети-я) за расч. период, т; k1и k2 — к-ы, учит- потреб-ь в контейн. (ср-х пакетир-) в связи с их рем. и на покрытие неравном-ти грузооборота соотве-но.  Работой склада руков. его завед. Кладовщики и заве​д.складом яв-я МОЛ. При приемке мат. ценн- кладовщик провер. ко​л-во поступ. матер. Качествен.приемку произв.работники ОТК. На принятые матер. сост-я приемный акт. В случ. забраков-я матер.сост-ся опер.-тех​нич.акт, служащ.основан.для предъявлен.поставщику реклам.
63.  Понятие технич. ур-ня прод-и(ТУП). методы его оценки.

Техн.ур. прод-и(ТУП) согласно ГОСТу -относит. хар-ка кач-ва прод-и, основ. на сопостав. значен.показ., хар- технич. со​верш-во оцениваем.прод-и с соответ.базовыми знач-ми. Оценка ТУП должна вестись на протя​ж. всего жизн. цикла изд.; иссл-е и конструир-е (проект-е), пр-во, обращ. и реал-я, экс​плуат-я и потреб-е. Т.о., ТУП зав.от сов-и показ. технич.соверш-ва. Опред-т его путем сопост-я значен. показ.оценив-го  образца с базовым. Баз. образец долж. сочетать в себе столько и такие техни​ч.  и эк. показ., кот. в наиб. степ. отвеч. треб-м конкр.рынка на мом. предполаг.выхода на него с данн. тов-м.В кач-ве баз-го образца могут выступ.: на стадии разраб.: перспект.модель машины или обор-я, показ.кот. основ.на самых соврем. достиж.науки и техн.; поставляемое на мировой рынок изделие, облад-е наиб.выс.технич. показ-ми и имеющее тенд. к сниж.его эк. показ. на перспек.; на стадии изгот-я и реал-и:лучшие заруб. изделия, поставл. на конкр. рынок, показ. кач-ва кот.отвеч. самым выс.треб-ям, а затраты потребителя, связ-ые с его приоб​р. и экспл-ей, явл-ся наиб. низкими; изделие, польз-я наиб.спросом на рынке конкр.страны или опред. региона и не обяз. облад. наивысш. показ-ми (в зав-ти от ур-ня эко​н. разв. страны и платежеспос-ти потреб.). Необх. учит., что с мом.выбора образца до выхода на рынок прох.опред. п-од вр-ни, в теч.кот. на рынке может появиться другое, более качест.изд. Поэт.необх.не только обеспеч.макс.близость классифик. показ. образца и сравн.изделия, но и учит. дин-ку разв-я показ-й техн. ур-ня образца на персп. Исходн. инфо о знач. показ. кач-ва базово​го образца сост-т: стандарты, действ.в стране предлагаемого экспорта;  технич. регламенты, правит. постан-я; юр. нормы поставки тов-в в страну экспорта; справочн. тамож. статистики страны предлагаемого экспорта; отрасл. периодич. и специа.е журналы и стат. обзоры, издав.  за рубежом, каталоги фирм, проспекты и рекламные материалы; рез-ты испыт. изделий за рубежом; Для оценки техн. ур-ня и кач-ва прод-и исп. диффер., обобщ., смешан. и комплексн.методы. Дифф. метод, или метод относит. показ., основан на сравн. един. показ. кач-ва оценив-го и базового изделий. Кач-во прод-и опр-ся на основе сопоставит-го ана​лиза единичн.показ. оценив. изделия, и конкр.аналогов — базовых изд. по формуле Д=Роц/Рбаз где Д — относ. показ.кач-ва; P — знач.пока​з.оценив.изд.; Рбаз — знач.показ.базов.изд. (аналога);  Если показ.много и оценка по ним вызыв. затрудн.исп-ся обобщ.метод на основе опред-я обобщ.показ. кач-ва: Ку=∑Дi/n, где К — обобщ. показ. техн. уровня; n — кол-во относит.показ. Уров. кач-ва оцен-ой прод-и выше или равен ур-ю баз. образца, если знач. обобщ.о показателя, как и относ., больше или равно единице. Смеш. метод — сочет. диффер.и обобщ.методов. Он прим. в случае, если обобщ.показ. кач-ва недост-но полно учит.все существен.св-ва изд.и не позв. получить выводы относ-но некот. оп​ред. групп св-в.Часть един.показ. объед.в группы и для кажд. группы опред. соответ. обобщ. показ.; на основе получ. совок-ти обобщ.и един.пока​з. оцен. ур-нь кач-ва издел..диффер. методом. Комплек. метод оценки ур-ня кач-ва прод-и основанна сравн. обобщ. показ. кач-ва оцен-го изд., базового образца и суммарных затрат потреб. на их приоб​р. и экспл-ю, т. е. опред интеграл. показ.кач-ва прод-и Ки: Ки=Ку*За/Куа*З где Kу и Куа — обобщ.показ.техн. ур-ня оцен-о изд.и баз. образца (аналога) соотв-о; 3 н За-суммарн.затраты потреб.на приобр. и экспл.ю оце​н.изделия и баз. образца (аналога) соотв-но. Интегр. показ.экон. эфф-и свиде​т. об экон.целесообр-ти замены устар.прод-и, если Кн > 1. Это значит, что затр. на выпуск изд. растут медлен., чем увел-ся технич. ур. и повыш-я кач-во прод-и.
64. Сод-е и этапы ТЭО созд-я пред-я.

По метод. ЮНИДО рек-ся осущ. ТЭО в неск-ко этапов:1. этап выявлен. возм-тей - на основе выработан. страт.-кратк. опис-е идеи проекта. Он носит общ. хар-р и базир-ся на обобщ. оценках  и аналогиях. Он не треб. значит. затрат, но долж. быть осущ. достат. быстро; 2. этап предварит. ТЭО - затраты на провед-е сост-ют до 1% ст-ти всего проекта, а точ-ть получ-х оценок нах-ся в пределах 20%; 3. этап полного ТЭО - затр. могут сост. 2-3% от ст-ти проекта. Точность +/- 10% Расч. должны быть макс. объект. Порядок и сод-е ТЭО:1) общ. исх. данные и усл-я - отр-ся идея проекта, осн. замысел, его отраслев. прин-ть, географ. и междун. аспекты; 2) рынок и мощ-ти пред-я - опред-ся размеры пр-ва, основн. конкур., перспект. роста спроса, оцен-я степень конкур. Основн. итог раздела - вывод о предполаг. произв. программе, вкл. выпуск побочн. прод-и и утилиз-ю отходов; 3) матер. ф-ры пр-ва - оцен-ся потреб-ти в сырье, матер-х, п/ф, топливе, энергии, выяв-ся возм-ть взаимод-я с поставщ. этих рес-в. Осн. итог - расчет годов. издержек на матер. ф-ры пр-ва, в т.ч. импортир. матер.; 4)распол-е пред-я - для нов. пред-я реш-ся вопрося выдел-я земел. уч-ка, его стоим-ть, дается эколог. хар-ка пред-я. На дейст. пред-и оцен-ся необх-ть в выдел-и доп. площ., Осн. итог - расчет ст-ти земел. уч-ка или арендн. платы по вар-там размещ-я.; 5) проектно-конструкт. докум-я - включ. данные о технол. пр-ва, о необх-ти НИОКР, лицензиях, имп. обор-и. Осн. итог - расчет ст-ти приобрет. лиценз. и обор-я, строит.-монт. раб. и кап. влож. по вар-м проекта; 6) орг-я пр-ва и накладн. расх. - форм-ся производст. и общ. стр-ра пред-я оценся разн. вар-ты стр-р. Осн. итог - расчет ст-ти накладн. ежегодн. расх. (связан. с упр-ем пред-я); 7) труд. рес-сы - произв-ся расчет потреб-ти в персон. с разбивкой по спец-м и категор., учит-ся потреб-ть в иностр. кадрах. осн. итог - расчет ежегодн. расх. на трд. рес-сы, т.е. ФОТ; 8) план-е сроков осущ-я проекто - включ. график осущ-я проекта, предусм. сроки стр-ва или реконстр-и пред-я, монтажа обор-я и пусконалад. работы. Осн. итог - сост-е сметы расх. на реал-ю проекта в соотв. с графиком; 9) фин.-экон. оценка - как резюме. Выносят в начало ТЭО. Яв-ся предпос. для принят. окончат. реш-я по проекту. Сост. из след. частей: общее инвестиц., фин-е проекта, произв. издержки, таблица ден. потоков, фин.-эк. показ-ли, народно-хозяйст. эф-сть проекта. Т.е. дается оценка проекта с т.зр. влияния на нац. эк-ку. Все расч. оформ-ся в табл.форм

45.Орг-я техноло. подгот-ки пр-ва. Выбор оптим. технол.

Технологическая подготовка пр-ва ТПП предст. со​б.совок-ть взаимосвяз-х процессов, обеспечивающих техно​логическую готовность пред-я к выпуску изделий заданного ур-ня кач-ва при устан-х сроках, объеме вып. и затратах. Главн.задача ТПП - проект-е рацион-х  и прогресс-х способов изгот-я изд. для их выпуска в крат​чайшие сроки и с мин. затратами. ТПП вкл.: 1выбор заготовок, 2подбор типового технол. про​ц.; 3проект-е последов-сти и содержания технол. опер.; 4выбор средств механизации и автом-ции техно​л. процесов.; 5проект-е и изгот-е нов. средств технологич-й оснащенности пр-ва; 6проект-е планировки произв.участков; 7оформление раб. документации на технол. проц.; 8внедр. технол. процессов. Технолог.проектирование начинается с разработки маршрутной технологии, кот. заключ-ся в определении последовательности вып-я осн. опер.и закрепление их в цехах за опред. группами обор-я. В индив.и мелкосер.пр-ве, на пред-х с прост.технол., а также при изгот. опытного образца изделия разработка технол. процессов обычно ограничивается маршрутн. технологией. В серийн. пр-вах после маршр.техн. разраб-ся пооперац. техн-я, в масс. она доводтся до трудоприемов, трудодействий. Осн. требованиями, кот.предъяв-ся к разработанным технол. процессам, яв-ся: 1прогресс-ть процесса.; 2примен. наиб. производит-х технол-х мет-в в соотв. с имеющимся на пред-и обор-ем; 3соотв-е техпроцессов типам пр-ва; 4макс-ая автоматиз-я и механ-ия проц-в обработки деталей; 5высок. производ-ть труда, 6низк. себ/ст  изготов. изделий. Разраб-ка технологии только основн. процесса не обеспечивает рацион-й орган-ции всего производ-го процесса. Рацион. орг-ция требует комплексной технологии, охват-щей как осн., так и вспом. и об​служ.проццы. Важн. знач. в проведении работ по ТПП  имеет разработка и применение типовых технол. процессов. Типизация технол.проц-в базиру-ся на классификации объектов пр-ва и разработке для кажд.классиф-й группы деталей нескольких типовых техноло-х процес​сов с технико-экон-ми данными, хар-щими экономич-ть каждого вар-та. Применение типовых технол.проц-в сниж. трудо​емкость  изгот-я продук-и, сокращ. длит-ть производ. цикла, улучш.кач-во продук-и, сокр.кол-во инструм.и оснастки, упрощ. технол. докум-цию, сниж.затр.на подготовку пр-ва и себ/ст изготовл. продукции. Разработанный технол. процесс оформ-ся в виде комплекта технолог-й докум-ии и утвержд-ся в устан. порядке. Утвержд. техпроцесса строго обязат. для всех подразд.и раб-в пред-я. Его наруш-е влеч. за соб. появл.брака, ухудш. кач-ва, срыв ритмич-ти работы пред-я. Важн. зад. технол. подгот-ки яв-ся правильн выбор вар-та технол. процесса, главн.критерий которого - миним. технол-ая себ/ст, т. е. сумма издер​жек, непосредственно связ-ая с технол. проц-ом. Велич.технол-ой с/ст выпуска прод-ции С включ. переменные расх. на ед-цу прод-ции а, годовой раз​мер кот-х пропорц. объему вып. прод-циии П, и услов​но-пост-е расходы b, год. объем кот-х практически не зависит от объема выпуска прод-ции, т, е. С = аП + b. Целесообразность примен. намечен-го вар-та технолог. проц-са по сравн.с друг. можно выразить след. образом: а1П + b1> а2П + b2
где индексы 1,2 — базов.и намечен. вар-ты соотв-но. Критическая программа Пк — это такой объем вып. прод-ции, при кот-м 2 сравнива-х вар-та технол. процеса одинаково экономичны. Аналитически критич. програма опред-ся формулой Пк = (b2- b1)/( а1-а2) Выбор вар-та технол.проц. м.б. осуществлен графоаналити-им методом.
46. Понят. и показ. кач-ва прод-и. сертиф-я прод-и в РБ.

Кач-во прод-ции согласно Межд. станд. - это сов-ть свойств и харак-ик проду-ции или услуг, кот. придают им способность удов-ть обусл-е или предпологаемые потребности. Показатели кач-ва прод-ции — это колич-ая оценка 1 или неск-х свойств прод-ции. Осн. показ. кач-ва прод-ции отраж-ся в станд-ах предпр-я и техничес. усл-х. Для оценки кач-ва прод-и исп-ся система показ-лей, кот. включ. след-е группы: 1. Обобщающие, хар-щие общий уров.кач-ва про​д-ции: объем и долю прогресс. видов изд.в общ. вып., сортность прод-и. 2.  Комплексн., хар-щие несколько свойств изд., включ. затр., связ-е с разраб., пр-вом и эксплуатацией. В кажд. отрасли промышл-ти примен-ся свои специфи​чес. комплексн-е показ-ли. 3. Единичн., хар-щие одно из свойств прод-ции. Они подразд-ся на пок-ли: назнач-я, хар-т приспособленность изд. для исп-ия по назнач и область их примен., напр. мощ-ть двигат., скор.; надеж-ти и долговеч-ти. Над-ть — это св-во изд. сохр. технич-е. параметры в задан-х пределах и фикси​р-х усл-х эксплуа-ции, напр. частота отказов изд., безотказн-ть. Долг-ть — это св-во изд. длит-но сохр. работоспос-ть в опред-х режимах и усл-х эксплу-ции до разрушения или др.предельного сост., напр. срок службы, ресурс работы; технологич-ти изд., характер-т эфф-ть конструкции машин и технолгии их изгот-я. К ним отн-ся показ-ли блочности и агрегататности конструкций; эргонометрич., позвол. опред. удобство и безоп-ть эксплу-ции изд.; эстетич., хар-щие спос-ть прод-ции удов-ть потреб-ть в красоте (внеш. вид, гармон-ть);стандарт-ции и униф-и, опред-щие степ. исп-я в прод-ции стандартизир-х составн-х частей изд. и уровень их униф-ции; патентно-право-е , хар-щие уд. вес отеч-х изобретений в дан. изд. и возм-ть беспрепят-ой реал-ции прод-ции как в своей стране, так и за рубежом; транспортабель-ти, опред-щие приспос-ть проду- к перевозкам; эконом., хар-е затр.на разраб.у, изгот-е, экспл-ю или потребл-е прод-ции, эконом-я эфф-ть ее экспл-и (цена, прибыль). Сертиф-я — форма подтверждения соответствия, осуществляемого аккредитов-ным органом по сертиф-и.Значение сертиф-и огромно: 1для потреб.я это гарантия выс. кач-ва, а для изгот. — одно из действен​.ср-в рекл., выдел. его прод-ю среди аналог. конкурир. тов-в. 2 сертиф-я служ. ср-вом, предупр-щим на рынке появ-ние тов-в, угрож-щих здор. людей или окр.ср. 3 серт-я яв-ся действен. средством защ. национ. рынков от импортн. тов-в. 4 серт-я создает усл-я для участия изгото​вителей в междун. торговле. 5 серт-я способ-ет ускорен-ю научно-технич. прогр. Стремление расширить рынки сбыта вынуждает пред-я непрер. зан-ся разраб.нов.конструкций изд-й, внедр. прогресс. технол-и, обория, совершенствовать орг-ю произв-ва. Подтвержд-е соотв-я может носить обязат. или доб​ровол. хар-р. Обязат. подтвержд.соотв-я мож. нос. обязат. и добров.хар-р. Добров. подтв-е соотв-я осущ-я в форме добров. сертиф-и. Обяз.сертиф-я -деят-ть субъектов хоз-я по подтверждению соотв-я прод-ции показателю,  обеспеч-щему безоп-ть для жизни, здор. и имущ-ва граждан, а также охрану окр. ср., и др. показ. устан. законод-но. Обяз. серт-и подле​ж. прод. пит., электрообор-е, авто., строи​т. мат., самолеты. Добров.серт-ия — деят-ть соответ-щих орган-в и субъектов  хоз-я по подтвержд-ию соотв-я проду-и показателям, по кот-м законодат-ом про​ведение обязат-й сертиф-и не предусм. Добров. серт-я осущ-ся аккредитов-ым орган.по сертиф-и по инициат.заявителя на подтверж-е соотв-я на осн. договора. Аккредитованные испытат. лаборатории (центры) проводят в своей обл. аккредитации испыт-ия прод-и на соотв-е треб-иям технич.нормат. правов-х актов в обл-ти тех​нич. нормир-я и станд-и. Протоколы испыт. про​д-и выда-ся ими аккредитованному органу по сертиф-и и (или) заявителю на подтв-е соотв-я. Докум. об оценке соотв-я яв-ся: аттестат аккред-ции; сертиф. соотв-я; деклар. о соотв-и; сертиф.компетентности; Сертиф. соотв-я — докум., выданный по правилам сис-мы сертиф-и и подтвержд-щий соответствие сертифициро-й прод-и треб-ям нормат.актов и конкр.стан​д. или др.норма-ных док-в по станд-и. Процед.сертиф-и нач-ся с подачи предпри-ем за​явки в соответ-ю орг-ю на сертиф-ю прод-и. После предвар-го опред-ния соотв-ия прод-ции действ-щей норм.-технич-кой документации прин-ся реш. об удовлет-нии заявки. После изуч. матер.приним-ся совместный документ, опред-щий права и обяз-ти обеих сторон, и дополн-ое приложение, в кот. назыв-ся технич. ср-ва контроля., используемые при испытаниях и контроле кач-ва прод-ции. 
47. Показ. исп-я произв. мощ-ти и осн. произв. фондов и пути их повыш-я.

1Обощающие (фондоемк, фондоотд) 2Единичные. Фондоотд Фо=ВП/ОФср. ОФср=((ОФ1-ОФ2)/2+СуммаОФi)/12. ВП- выпуск продукции за рассматриваемый период. ОФ1,ОФ2 – стоимость ОПФ,действующих на 1 января планируемого (отчетного) года  и на 1 янв следующего года, сумма Офi – балансовая плановая или фактич стоимость ОПФ на каждое первое число остальных месяцев. Фондоемкость Фе = ОФср/ВП . Рентабельность предпрятия Рпр-я= прибыль/среднегодовая стоимость ОПФ+ нормируемые оборотные средства. Коэффициент экстенсивного исполь-я Кэ= Фф/Фн, Фф- фактич  время отработанное обор-ем, Фн – максим возможное время работы. Коэф интенисвного исп-я Ки = Вф/Вн, Вф- фактический выпуск продукции, Вн – мах возможный выпуск. Интегральный коэф Кинтегр= Кэ*Ки = Фф*Вф/Фн*Вн. Коэф сменности работы обору-я ся  Ксм = Тм/n*Фд1, где Тм — трудоемк. прод-и, соответ-я установл.произв. мощ-ти пред-я, станко-ч; n — среднеспис. состав устан-го осн. технол. обор-я; Фд1годов.действ. фонд врем.раб.ед-цы обр-я в одну смену, ч. К-т загрузки (исп-я) агрег., уста​новок, обор-я Кз = В / П • Фд, где В — год. вып.прод-и в нат. ед-х измер.; П — устан. (проектн.) сут.(час.) производ-ть ед-цы обор-я в соответ.х нат. ед-х изм-я; Фд — год. действ.й фонд врем. ед-цы обор-я, сут. (ч)  Для опред-я ур-ня исп-я произв. площа​ди (в сбор. цехах машиностр.пред.й) рассч.съем прод-и с 1 м2 произв. площади как отнош. объема пр-ва к разм. произв. площади.

Осн. пути повыш.эфф-ти исп-я произ​в. мощн. на пром. предп-х: 1) повыш. экст. нагрузки обор-я; 2) сокр. сроков освоения вновь вводимых мощ-тей; 3) ликвид. диспропор.в мощ-ях действующих цехов и участков и групп обор-я; 4) интенсифик-я произв. процесса 5) разв. спец-и и коперова-я пром.пред​пр-ий. Исп-е произв. мощн. зав. прежде всего от ур-ня орг-и произв-го проц., обеспечивает  равном. и ритмич. работу при макс. загрузке обор-я и произв. площадей. На пред-х по разл. причинам имеют место значит.простои обор-я. Необх. их минимиз. Увел-е вып. прод-и за счет повыш. интенс-ти загрузки обор-я явл-ся одним из весьма эфф-х пу​тей наращ-я произв. мощн.в относительно сжатые сроки с мин. величинами кап. затрат. Более шир. примен.прогрес-х технол. яв-ся одним из путей интенсифи-и пр-ва и повыш-я эффе-ти исп-я мощ-ей.
48. Объекты, виды и методы технического контроля.

1.По назн-ю: 1входной (опред-ся соотв-е закуп-х для пр-ва сыр., мат-в, п/ф и комплек.изд. требованиям науч.-техн. документации (НТД). Проверя-ся наличие у них серт-в кач-ва.); 2предварительный (осущ-ся с целью предотвращения по​ступле-я в пр-во бракованных предм. труда и заключ-ся в проверке кач-ва сырья., мат-в, п/ф и комп​лект. изд. до начала их обраб. (сборки)); 3промежут.(осущ-ся в процессе изг-я объекта по отд. операциям. Он может быть поопераци​он-м (проверка после кажд.опер-и) и групповым — проверка после неск-х опер-й); 4окончательный(произв-ся при приемке гот. изд.для выявления некач-й прод-ции. Он сопровож-ся спец. испытаниями изделий и проверкой. ур-ня кач-ва в соответ. со стан​д-ми и техн. усл-ми. 2По возм-ти исп-я прод-и 1разрушающий 2неразрушающий (акустический, магнитный, оптический, радиационный). 3По месту вып-я контрольных операций 1стационарный — произв-ся на спец. оборудованном постоян-м раб. месте контролера, куда постав-ся объекты контроля. Целесообразно - при про​верке больш.кол-ва однородных объектов; 2подвижной - осущ-ся на том раб. месте, где вып-ся опер-и, и прим-ся для проверки. громоздких, не удобных для транспорт-ки объектов контроля, а также когда не треб-ся спец. сложные приборы для контроля. 4По степ.охв.контроля м. б. 1сплошн.(пров.под​в-ся все без исключ.объекты контроля одного наимен-я) 2выбор.(пров. подверг-ся часть партии однор. объек​тов с исп-м статистич. мет-в контр.). 5Инспекционный - ему подв-ся прод-ция, где ранее был выявлен брак. По его рез-м судят о кач-ве работы служб контроля кач-ва. 6Самоконтроль – сами работники, кот-е выполняют операции, проверяют рез-ты своей работы. 

Выбор вида контр.— сложная и ответст-ая задача, реш-е кот. треб. сопост-я затрат на контроль с возм. потерями от брака по разн.вар-м контрол. опер-й. К объек.техн.контр.отн-ся сырье, материалы, п/ф, детали, сбор. ед-цы, изд-я, обор-е и технологическое оснащ-е, трансп. ср-ва и технол. проццес. Все ср-ва контроля разд-ся на две группы: 1 средства пассивного контроля. применяются для оценки качества прод-ции после выполенияисоответ-щей операции. позволяют определить абсолютное значение контролируемыз параметров (монометры), пределы этих параметров (мин и мах значения (калибры). 2Средства активного контроля. Они осуществляют автоматич-ое регулирование хода технологич-го процесса. Они встроены в оборудование, если заданные параметры нарушаются, обор-е автоматически отключается. 

Все методы контроля качества изучает наука Квалиметрия. Методы 1. Экспериментальные - базир-ся на применении технич. средств. Он позволяет дать наиб. объект.колич.оценку кач-ву, т.к .в его основе лежит  физический эк​сперимент; 2органолептич- качество измеряется с помощью органов чувств по определенной бальной системе. так измер-ся вкус кофе, вина, парфюмерии. 3социолог – исполь-ся данные учета и анализа потребителей продукции. 4экспертные - базир-ся на исп-и обобщенного опыта и интуиции специалистов и потреб-й прод-ции. Перечисленные методы предусм. 100%-ный охват контролир-х объектов. Однако нередко оказыв-ся целесообразно подвергать проверке лишь часть контрол-х объектов. В этом случае прим-ся 5стат. методы контроля, проводимые с использованием теории вероятности и матем статистики.
21. Структура и функции службы сбыта(СБ) на основе маркетинга.
Для орг-ии коммерч-ой деят-сти по реал-ции гот. прод-ии(ГП) на предпр-ях создается СБ.
Осн-ые задачи СБ :1) изучение спроса и устан-ние тесных контактов с потреб-ми продукции; 2)поиск наиболее эффект-ых каналов и форм реал-ии, отвечающих тре​б-ям потреб-лей; 3)обесп-ние доставки прод-ии потреб-​лю в нужное время; 4)контроль за ходом реал-ии прод-ии в целях снижения коммерческих (внепроизв-нных) издержек и ускорение оборачиваемости оборотных средств.
Орг-ция сбыта прод-ии базируется на маркет-вых ис​след-ях, кот-ые явл-ся основой всех маркет-ых действий( исслед-ие по​требностей и спроса на данную продукцию, исслед-ие емкости рын​ка и т.д.)

Виды организации сбыта:1)Орг-ция «по функциям» (внешние рынки и производимые товары рассма-ся в виде некот-ых однородностей), предусм-ет создание специализированных отделов, в т.ч. и управления сбытом. Она целесообразна, если товаров и рынков у предпр-ия немного.2)Орг-ция «по видам товаров» требует специфических условий произв-ва, сбыта, обслуж-ия в связи с множеством товаров. В ней созд-ся группы работников, заним-хся «своим» товаром.3)Орг-ция «по рынкам» требует специальных знаний по обслу​ж-ию прод-ей опред-ой отрасли пром-сти или сег​мента покуп-ей из разных отраслей. В ней выдел. группы ра​ботн-ов, заним-хся «своей» группой потреб-ей.4)Орг-ция «по территориям» позволяет учитывать специфику потр-ния тов-ов в каждом из регионов, жители кот-ых близки по демограф-им и культ-ым характ-кам.
Стр-ра СБ включает управл-ие(отделы (группы, бюро) сбыта) и производ-ые подразделения (склады ГП, цехи (участки) комплектации, консервации и упаковки ГП, изготовления упаковочной тары, экспедиции и отгрузки)
Различают централизованную и децентрализованную СБ. При центр-ой форме складское хозяйство административно подчиняется непосредственно руководителю отдела сбыта. При децен​тр-ой форме отдел сбыта обособлен от складов ГП.

Содерж-ие функций сбытовой деятел-сти ГП на основе маркетинга вкл-ет 3 напр-ия: планирование (про​гнозирование), орган-ию, контроль и координацию.

22. Типы и методы организации пр-ва, их классификация.

Тип производства — это комплексная хар-ка техничес​ких, орган-ых и экон-их особенн-ей пром-о​го произв-ва, обусловленная его специализацией, объемом и повто​ряемостью выпуска изделий.

3 осн-ых типа орг-ции произв-ва: массо​вое, серийное(крупно-, средне- и мелкосерийное) и единичное. 
В каче​стве пок-ля для опред-ия типа произв-ва можно исполь​зовать коэфф-нт специализации К СП :
К сп   = m/РМ, где т — кол-во детале-операций по технолог-ому процессу; РМ — кол-во раб. мест (ед-иц оборуд-ния), необх-ых для вып-ния данного технологич-ого процесса.

На практике приним-ся след-ие значения К: массовое пр-во - 1-2, крупносерийное - 3-5, среднесер-ое - 5-20, мелкосер-ое - 20-40, еди​ничное произв-во — свыше 40.

Единичный тип произв-ва характ-ся штучным выпуском изделий, повторяемость выпуска однор-ых изделий нерегулярна, либо вовсе отсутствует. Индивид-ому (единичному) методу орг-ции произв-ва хар-но: 1)большое разнообразие изгот-ой прод-ции;2)преобладание технологич-ой специализации раб. мест и отсутствие постоянного закрепления за ними опред-ых детале-операций.3)большой уд. вес нестанд-ых, оригин-ых деталей и узлов.4)разработка укрупненных технолог-их процессов.5)применение универс-ого оборуд-ния и приспособлений, позволяющих обраб-ть широкий перечень деталей из-за часто ме​няющейся номенклатуры изделий.6)относит-но большой уд. вес ручных, сборочных и до​водочных оп-ций;7)вып-ние работ на универсальном оборуд-ии без специ​альной оснастки, большая доля ручных работ.
Серийный тип производства хар-ся постоянством выпус​ка довольно большой номенклатуры изделий. Он предопределяет партийный метод орг-ции произв-ва, когда запуск в произв-во деталей или узлов осущ-ся партиями опред-ого раз​мера при опред-ом устойчивом чередовании их во времени. Признаки: 1) специализация раб. мест на вып-ние неск. оп-ций; 2) выпуск прод-ции сериями; 3) применение универс-го и специализ-го инструмента; 4) сокращение ручных работ.

 Массовый тип производства хар-тся постоянным и непре​рывным выпуском строго ограниченной номенклатуры продукции, специализацией раб. мест на вып-ние единой операции, применением специали-го инструмента, высоким уд. весом механиз-ных и автомат-х процессов. Поэтому массовому и крупносерийному производству соответствует поточный метод орг-ции произв-ва. 

Каждому типу произв-ва соотв-ет свой метод организации: поточный – массовое и крупносерийное, партионный – средне и мелко серийное, индивидуальный – единичное произ-во.

Наиболее эфф-ны поточные методы. Они характ-ся: 1- расчленением процесса пр-ва на равные по продолж-сти опер-ии,2 - закреплением опер-ий, 3- распол-нием оборуд-ния по ходу технол. процесса, 4- непрерывной передачей деталей с опер-ии на опер-ию,  5- параллельным выполн-ем опер-ий,6 - наличием межоперационного транспорта.
23.
Планирование ремонта оборудования. 

В плане ремонтных работ опред-ются след-щие осн-ые пок-ли:
1)  виды и сроки ремонта по каждому станку и агрегату; 2) объем рем-ых работ по цехам и предпр-тию на месяц и год; 3) численность ремон-ых рабочих и рабочих, занятых обслуж-ем оборуд-ния, и фонд их зар-ой платы; 4) кол-во и ст-сть матер-лов; 5) простои обор-ния в ремонте; 6) себестоимость рем-ых работ. 7) сост-ся график ремонта обор-ния на пл. год.

В плане-графике отражается трудоемкость ремонтных ра​бот а также виды и сроки ремонтов по каждому станку.Чтобы опр-ть труд-сть рем-ых работ любого станка Тi  , норму времени на одну ремонтную ед-цу данного вида ремонта необх-мо умножить на категорию сложности ремон​та данного станка:
Т = q i  * Ra i   , где Ra i. — группа ремонтной сложности i-го станка; qi .-норма времени на одну рем-ую ед-цу, ч.

Объем рем-ых работ и технич-ого обсл-ния в течение рем-ного цикла рассч-ся по кол-ву и сложности устан-ого обор-ия, продолж-сти и стр-ре рем-ого цикла, утвержденным нормам затрат труда на ед-цу рем-ой слож​ности по формуле:

Qp=(qк + qcnc + qмnм + qо nо)*∑r,где Qp — объем рем-ых работ и техн-ого обслуж-ния в те​чение цикла, н/ч; nc nm no — число средних, малых ремонтов и осмот​ров соотв-нно; qK, qc, qu, qo, — нормы вр. на одну ремон-ую ед-цу соотв-нно капит-ого, сред-го, малого ремонта и осмотра, н/ч; ∑r — кол-во рем-ых ед-иц по всем группам обо​р-ния (суммарная категория сложности обор-ия), р. е.

Вычесл-ая трудоемкость рем-ых работ и технич-ого об​служ-ия явл-ся основой для опр-ия численности рем-ых рабочих:  1)ЧРсл = Qр сл   / Фд  Кв ; 2)  ЧРст   = Qр ст   / Фд Кв ;    

 3) ЧРпр   = Qр пр  / Фд  Кв , где Фд — действ-ный год. фонд времени одного рабочего, ч; Кв — коэфф-нт выпол-ия норм выраб-ки; ЧРсл , ЧРст , ЧРпр — среднеспис-ая числ-сть слесарей, станочников и прочих рем-ых рабочих соответственно.

Числ-сть рабочих по техническому обслуж-нию оборуд-​ния дежурных слесарей ЧР д. сл.  и электриков ЧР э  опред-ся по нормам обслуживания на рабочего в смену Hоб:
ЧРд. сл. и эл  = ( ∑ мех или Эл*С * Кя )/ Ноб, где С — кол-во смен; Кя — коэфф-нт приведения явочной чис​л-сти к списочной;  ∑ мех  и ∑эл — общее кол-во ремонтных ед-ц обо​руд-ия соотв-нно по механ-ой и электрич-ой части, р. е.

Фонд ЗП рассчитывается по формуле:

ФЗП = Т * Ч ст, Т – время работы, Чст – часовые тарифные ставки.

24. Формы и методы перехода на выпуск новой продукции. Факторы, оказывающие влияние на выбор метода.

Сущ-ют 2 осн-ые формы перехода на выпуск изделий: с остановкой и без остановки произв-ва. В каждой форме выдел-ся последов-ный, паралл-ый и параллельно-последов-ый методы.

На выбор метода перехода влияют следующие факторы:

1)технический уровень осваиваемой прод-ии, ее отличие от снимаемой с производства;

2)организационно-технические усл-ия произв-ва: наличие резервных производ-ых мощностей и площадей, испол-ие стандартных реш-ий в проектных работах;

3)орг-ция и план-ние технической подготовки произв-ва.

Последов-ый метод перехода хар-ся тем, что произв-во новой прод-ии начин-ся после полного прекращения выпуска продукции, снимаемой с производства

.Выделяют прерывно- и непрерывно-последовательный варианты этого метода. При прерывно-последовательном методе после прекращения выпуска старого изделия на тех же производственных площадях вып-ся работы по перепланировке и монтажу технологического оборуд-ия и трансп-ых ср-тв, а по их завершении начинается освоение произв-ва нового изделия. Продолж-ность этих работ опр-ет величину вр-ни остановки произв-ва — в течении кот-го отсутствует выпуск новых и старых изделий. Это самый неэффективный вариант перехода, т.к. потери в суммарном выпуске прод-ии здесь самые высокие. Непрерывно-последовательный вариант хар-ся тем, что выпуск осваиваемого изделия начинается сразу после прекращ-ия выпуска изделия, снимаемого с произв-ва. Возникшие потери м.б. сведены к минимуму за счет высоких темпов нарастания выпуска осваиваемого изделия.Требуется высокая степень законч-сти работ по технологической подготовке произв-ва нового изделия к началу его освоения.

Параллельный метод перехода хар-ся тем, что одновременно с сокращением объемов произв-ва старой прод-ции происходит нарастание выпуска новой. Продолж-сть времени совмещения выпуска снимаемой с произв-ва прод-ии и вновь осваиваемой м.б. различной. Этот метод применяется в машиностроении в массовом и в серийном произв-ве. Осн. преимущество: удается значительно сократить потери в суммарном выпуске прод-ии при освоении нового изделия. Треб-ся дополн-ые производств-ые рабочие, т.к. трудоемкость осваиваемых изделий выше, чем снимаемых с производства.Широко применяется в массовом произв-ве, особенно при реконструкции предпр-ия.В усл-ях масс. произв-ва широко прим-ся параллельно-поэтапный вариант параллельного метода. Преимущество - благодаря ему удается избежать коренной реконструкции предприятия, обеспечить на каждом из этапов равномерный выпуск прод-ии, снизить затраты на освоение произв-ва, процесс обновления вып-ых изделий при этом растягивается.

При параллельно-последов-ом методе перехода на предпр-ии созд-ся дополн-ые мощности, на кот-ых начин-ся освоение нов. изделия. Отрабатываются технологические процессы, проводится квалификационная подготовка персонала, орг-ся выпуск первых партий нов. прод-ии. Этот метод широко применяется в условиях массового произв-ва при освоении новой прод-ии, существенно отличающейся по конструкции от снимаемой.
26.Организация снабжения пр-ных цехов и участков. Расчет лимита мат. ресурсов.

Функции обеспечения мат. ресурсами пр-ных цехов и участков:

♦ установление колич. и кач. заданий по снаб​жению (лимитирование);
♦  подготовка мат. ресурсов к производственному по​треблению;
♦  отпуск и доставку мат. ресурсов со склада службы снабжения на место ее  потребления или на склад цеха, участка;
♦  оперативное регулирование снабжения;
♦  учет и контроль за использованием мат. ресурсов в подразделениях предпр.
Снабжение цехов материалами осуществляется в соответ​ствии с установленными лимитами и особенностями про​изводства. Последние учитываются при разработке графиков подач, на основе которых материалы доставляются в цехи. Лимит устанав​-ся исходя из пр-ой программы цеха и норм расхода, а расчет лимита :
Л = Р ± Риз.п + Нз – О, где Л — лимит данной номенклатуры прод.; Р — потребность цеха в материалах для выполнения произ-ой программы; Риз.п — потребность цеха в материалах для изменения НЗП (+ увелич., – уменьш.); Нз — норматив цехового запа​са данной прод.; О — расчетный ожидаемый остаток данной про​д. в цехе на нач. планового периода.
Расчет выполняется в нат. показателях. Потребность в материалах для выполнения производ-го зад. определяется путем умнож. программы пр-ва на нормы расхода по изделиям.
Расчетный остаток мат. ресурсов

О = Оф + Вф – (Ро.п. + Рэ.н. + Рнз.п. + Рбр),  где Оф — фактич. остаток на первое число; Вф — количество отпущенных цеху ма​териалов за весь период; Ро.п. — фактич. расход на основное произ​водство; Рэ.н. — фактич. расход на ремонтно-эксплуатационные нужды(РЭН); Рнз.п. — фактич. расход на изменение НЗП; Рбр — расход на брак, по акту списания.
Фактич. расход на основное производство и РЭН рассчитывается путем умнож. фактич. объемов работ на действующие в данном периоде нормы расхода ма​т. ресурсов.
Установленный лимит фиксируется в план-карте, лимитной кар​те, лимитной или заборной ведомости, кот. направляются складу и цеху-потребителю
25.Организация конструкторской подготовки пр-ва. Требования к нов. прод. ФСА.

Проектно-конструкт-ая подготовка пр-ва(ПКПП) включает проект-е новой прод. и модернизацию ранее производившейся,разработку проек​та реконструкции и переоборудования предпр-я и его подразделений.
Результаты ПКПП оформляются в виде технич. документации — чертежей, спецификаций материалов, деталей, образцов готовой продукции и др.
Основными этапами ПКПП по разработке новых и модернизации производившихся из​делий явл.:1) разработка технического задания; 2) разработка технического предлож.;3) составление эскизного проекта;4)разработка технического проекта;5)разработка рабочей документации на опытные образцы.
В техническом задании опред-ся: наименование и область применения изделия; основание для разработки; цель и назначение разработки; технич. требования; эк. показатели; необходимые стадии и этапы работ; порядок контроля и приемки.
Техническое предложение — это совокупность конструкторской документации, кот. должна содержать технич. и технико-эко​номическое обоснование целесообразности разработки изделия на ос​нове изучения и анализа выпущенных в нашей стране и за рубежом изделий-аналогов и передовых методов их изготовления.

В процессе разработки эскизного проекта создается конструк-ая документация, в кот. содержатся конструк​тивные решения, дающие  представление об устройстве и прин​ципе работы изделия,  данные, определяющие назначение, параметры и габаритные размеры изделия.

Технический проект-совокупность конструк​торских док-в, кот. содержат окончат-е технич. реш-я, дающие полное представление об устройстве проектируемо​го изделия (расчеты на проч​ность, жесткость, долговечность и т. д.)
В состав рабочей документации входят: чертежи всех деталей и сборочных единиц; схемы; спецификации; технич. условия; документы, регламентирующие условия эксплуатации и ремонта машины.
Так заканчивается отработка кон​струкции изделия на технологичность. Далее идет процесс изготовления опытного образца, затем собранный образец поступает на испытание. При положит. рез-х испытаний образца и подтверждении соответствия конструкции треб-ям технич. условий изделие передается для изгот-я установочной серии.

Требования, предъявл-ые к проектированию новой и модерни​зации основной прод.:1)непрерывное совершенствование качества прод.2)повышение уровня технол-ти конструкции.3)снижение себ-ти новой прод.4)использование при проектировании прод. существующих стандартов и полуфабрикатов.5) эргономические треб-я.
ФСА (функционально-стоим. анализ) — это технико-эк. метод нахождения по спец. программе резервов сниж. затрат на пр-во и экспл-ю прод. путем исследования осн. и вспом. функций объекта анализа и поиска наиболее эк. техни​ч. решений их осущ-я.
Важнейший этап в методике ФСА — работа с функциями и их ана​лиз. Объектами ФСА м. б. изделия, процессы, структуры, а также их составные части.
Выделяют 7 последовательных этапов выполнения работ: подготовительный, информационный, аналитический, творческий, ис​следовательский, рекомендательный, этап внедрения. Каждый из эта​пов в свою очередь состоит из работ и процедур, которые в совокуп​ности представлены в рабочем плане ФСА.
Главным в методике ФСА явл.: 1) функц-ый подход к объекту анализа 2) стоимостная оценка установленных функций 3) минимизация стоимости функций на основе коллективного поиска нового, более эк. варианта осуществления каждой функции.
29.Организационные резервы развития пр-ва, их классификация и анализ

 Внутрипроизводственные резервы-возможнос​ти улучшения использования ресурсов предприятия (мат-тех​н., энергет., фин., раб. силы) в результате совершенствования техники, технологии, организации труда, пр-ва и управления.
По методам реализации различают технические и организацион​ные резервы.
Технические связаны с повышением технологичности, снижением материалоемкости и трудоемкости готового продукта за счет техни​ческих усовершенствований.
Организационные связаны с совершенствованием структуры уп​равления, применением более прогрессивных форм организации труда и производства.
Орг. резервы тесно связаны с научно-техн. и соц. развитием предприятия. Процессы обновления техники, технологии производства, выпускаемых изделий и улучшения их ка​чества должны стать регулярными, а наряду с ними и процессы изыс​кания организационных резервов, обеспечивающих адаптацию произ​водства к внутренним и внешним изменениям.
По времени мобилизации внутрипроиз-ные резервы клас​с-ся на текущие и перспективные.
         Текущие-такие резервы, которые не требуют значи​тельных капиталовложений и м. б. использованы в ближайшем плановом периоде, перспективные-требуют больших ка​питаловложений и могут быть использованы в перспективе.

В зав-ти от хар-ра ресурсов, использование кот. нужно улучшить, различают резервы:

1. Использования орудий и ср-тв труда

2. Экономии предметов труда

3. Экономии раб. времени

4. Готового продукта

5. Общепроиз-ные
Выявление орг.резервов должно:
♦  обеспечивать пересмотр и уточнение норм, на базе кот. про​из-ся расчеты осн. пок-лей работы пр-тия;
♦  дать кач. и колич. характеристику выявлен​ных резервов;
♦ выявить орг. нововведения и разработать орг.-техн. мероприятия, направленные на использование выявленных резервов.
Рез-ты анализа орг. резервов должны давать  полную и системную ориентацию всех звеньев пр-ва на максимизацию конечных рез-тов дея-ти пр-тия.
27.Показатели и пути совершенствования производственной структуры предприятия

Показатели производственной структуры предприятия:

1) Размеры пр-венных подразделений (1. по числ-ти 2. по объему выпуска прод. 3. по стоимости ОПФ 4. по мощности энергетических установок); 2) Степень централизации отдельных пр-в – хар-ся отношением объема работ, выполненного в специализир. подразделениях, к общему объему работ данного вида; 3) Соотношение м/у осн.,  вспом. и обслуж. пр-вами; 4) Соотношение по занимаемой площади и по эфф-ти ее использования м/у подразделениями; 5) Степень кооперации м/у подразделениями; 6) Эфф-ть пространственного размещения предприятия (1. коэф-т застройки 2. коэф-т использования территории 3. коэф-т использования производственных помещений); 7) Характер взаимосвязей м/у подразделениями (1. грузооборот 2. протяженность транспортных маршрутов 3. кол-во переделов, ч/з котор. проходят предметы труда)

Анализ данных показателей позволяет определить пути создания рациональной структуры предприятия, которая должна обеспечивать: 1) максимальную возможность специализации цехов и участков, про​порциональность их построения; 2) отсутствие дублирующих и чрезмерно раздробленных по строений; 3) непрерывность и прямоточность производства; 4) возможность расширения и перепрофилирования производства без его остановки.

Пути совершенствования пр-венной стр-ры:

1) Определение оптимальн. размеров предпр. – таких размеров, которые при данном уровне развития техники обеспечивают пр-во с мин. затратами

2) Углубление специализации осн. пр-ва.

3) Расширение кооперации по обслуживанию пр-ва

4) Централизация вспомогательного пр-ва

5) Пр-венная и организационная реструктуризация крупных предприятий путём создания малых предпр. на базе вспом. хоз-в.
28. Параллельно-последовательный( п-п) вид движения предметов труда.

П.-п. вид движения — это такой порядок передачи пред​метов труда, при кот. выполнение послед. операции начинается до окончания обработки всей партии на пред. опе​рации, т. е. имеется параллельность выполнения операций τ. При этом обработка дет. всей партии на каждой операции производится не​прерывно. Возможны 2 варианта п.-п. вида движения:
а) длительность операционного цикла на предшеств. опера​ции меньше, чем на послед. В этом случае детали на послед. операцию передаются поштучно по мере их готовности, при этом они (кроме первой) будут пролеживать в ожидании освобождения рабочего места на последую​щей операции;
б) прод-ть операционного цикла на предшествующей операции больше, чем на последующей. Для обеспечения непрерывной работы на последующей (ко​роткой) операции на предшествующих создается задел готовых деталей. При передаче деталей на послед. операцию ориентируются на последнюю деталь. Ко времени начала работы над ней на послед. операции надо закончить обработку всех остальных деталей в партии.
При больших партиях передача предметов труда осуществляется не поштучно, а частями, на которые делится обрабатывающая партия. Эти количества предметов труда называют транспортной (или переда​точной) партией р.
Общая продолжительность технологического цикла при парал​лельно-последовательном движении Тп.-п техн сокращается по сравнению с последовательным движением на сумму тех отрезков времени τ, в течение которых смежные операции выполнялись параллельно, т.е.

Тп.-п техн. = Тпосл. техн – 
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В практических расчетах эта экономия может быть вычислена по наиболее короткой операции из двух смежных, т. е. τ = tкор (n – 1)
Тп-п.. техн. = n
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Если передача предметов труда осуществляется поштучно, то вместо величины транспортной партии p подставляется 1.
Этот метод применяется при значительном выпуске одноимен​ной продукции на участках с неравномерной мощностью оборудо​вания на предприятиях серийного и крупносерийного выпуска про​дукции при больших партиях деталей и значительной трудоемкости операций.

График.
30. Сущность, задачи и этапы научно-технич. подготовки пр-ва. Организация НИР.

Подготовка пр-ва - дея-ть раз​личных коллективов по разработке и реализации в пр-ве ин​новаций-продуктов для удовлетворения постоянно растущих запросов потребителей. Она включает:
♦  цикл научных исследований;
♦  техн. подготовку пр-ва.
Содержанием исследовательской стадии подготовки пр-ва яв-ся научные исследования и разработки, связанные с теоретичес​ким обоснованием осн. закономерностей техн. прогрес​са. НИР могут носить фундаментальный, поис​ковый или прикладной характер.
Рез-том фунд. исследований яв-ся открытия и накопление общих знаний путем изучения законов природы и общ. развития. Появ-ся изобретения - новые техн. решения в различных областях нар. хоз-ва, принципиально отличающиеся от известных в мировой практике.
Поисковые НИР проводятся для изу​чения возм-ти применения в прикладных исс-ниях рез-тов фунд-ных исследований.
Прикладные исследования и опытно-конструкторские работы осу​щ-ся после проведения поисковых НИР. Они имеют четкую программу проведения, конкретные цели, экон. расчеты и сроки выполнения.
Основным звеном для проведения научных исследований являют​ся научно-исследовательские институты (НИИ) и организации (НИО), такие, как отраслевые НИИ, научные учреждения Академии наук, НИО при пр-тиях, комплексные научные учреждения - научно-производственные объединения, специализированные НИО.
Осн. структурными звеньями пр-тия, в кот. про​водятся НИР, яв-ся техн. ла​боратории, решающие  задачи:
♦  вып-ние НИР по созданию и внедрению прогресс. тех​нологических процессов;
♦  проведение НИР по разработке и внедрению новых видов сы​рья, мат-лов, новой техники, автоматизации произв-ных процессов;
♦  внедрение в пр-во рез-тов НИР, выполняемых НИИ.

 Техническая подготовка пр-ва -  комплекс техн., орг. и экон.мероприятий, обеспе​чивающих создание и освоение развернутого пр-ва новых из​делий в заданных масштабах.
Техническая подготовка производства включает:
1)  создание новых и совершенствование ранее освоенных видов продукции;
2) проектирование новых и совершенствование действующих тех​нологических процессов;
3) внедрение новых видов продукции и технологических процес​сов в пром. пр-во;
4) организацию и планирование работ по техн. подготовке производства.
Техническая подготовка состоит из нескольких этапов:
♦  проектно-конструкторской;
♦  технологической;

♦  организационно-экономической подготовки;
♦  промышленного освоения новых изделий
35.Синхрон-ия производст. процесса. Постр-е граф. непрер-го сигхрониз-го произв-ва.

При парал-ном мет. обраб-​ки дет-й на опер-ях, вып-х до и после главной, возн-ют простои обор-я и рабочих. Данные простои возн-т вслед-е различий в длит-ти опер-й. Они оказ-ся тем больше, чем больше разность м/у врем. вып-я глав​ной и ост-х опер-й. Убрать перерывы поможет синхр-я. Она предпол-ет уст-е равенства или кратности всех опер-й по обраб-ке партии дет-й. Практич-ки это обеспеч-ся только при поточ-ой орг-и пр-ва, где м-но получ-ть синхронизир-й график парал​-го процесса, обеспечив равенство t1/PM1=t2/PM2= ...=tm/PMm=const=r где r- такт потока. Наиб. распростр-ый способ синхр-и (выр-я времени по опер-ям технолог-го процесса) яв-ся: расчлен-е опер-й на переходы и комбин-е различ​ных вар-ов порядка их вып-я; группир-е переходов неск-ких опер-й; концентр-я опер-й; введ-е паралл-х раб. мест на опер-х, длит-ть котор-ых кратная такту; рацион-я раб. приемов; интенсиф-я режимов работы; совмещ-ие времени маш-ой и ручн.работы и др. Правильное построен. непрер-го синхрон-го графика: 1. став-ся 2 вертик. оси:операция и раб места.2 строим непрер-й процесс обраб-ки одной детали по всем опер-м. 3 выделяем сам-ю корот-ю. опер-ю и по ней строим непрер-ый процесс обраб-ки всех друг-их дет-й (р) и достраив-ем обраб-ку друг. дет-й (р) кроме первой по всем опер-м на свободные раб места. Для сложн-ых дет-й разраб-ся цикловые графики, котор. дают возм-ть определть срок запуска конкр-ой детали в пр-во, т.к. детали запуск-ся в пр-во не одновр-но, а исх-ия из подачи их на сборку и длит-ти произв. цикла.

31. Организация поставок мат. рес-сов на предпр. Выбор формы снабжения

Поставки мат. рес-сов на пр-тие осущ-ся через хозяйственные связи. Хоз.связи -  сово​купность экон., орг. и правовых взаимоотношений, кот. возникают между поставщиками и потребителями средств пр-ва.

Хоз. связи между пр-тиями м. б. прямыми и опосредованными (косвенными), длительными и краткосрочными.
Прямые -  связи, при кот. отношения по поставкам продукции устан-ся между предприятиями-изготовителями и предприятиями-поставщиками прямо, непосредственно.
Опосредованные - связи, когда между этими пр-ти​ями имеется хотя бы один посредник (дистрибьютер, джоббер, агент, брокер).

Дистрибьюторы и джобберы — это фирмы, осуществляющие сбыт на основе оптовых закупок у крупных пром. пр-тий — производителей готовой продукции.

Агенты и брокеры — это фирмы или отдельные предприниматели, осуществляющие сбыт продукции пром. пр-тия на ос​нове комиссионного вознаграждения.

Прямые хоз. связи для пр-тий яв-ся наиболее экономичными и прогрессивными, т. к. они, исключая посредников, умень​шают издержки обращения, документооборот, укрепляют взаимоотношения между поставщиками и потребителями. Поставки продукции становятся более регулярными и стабильными.
Опосред. хоз. связи менее экономичны. Они требу​ют доп. затрат на покрытие расходов дея-ти посредни​ков между пр-тиями-потребителями и пр-тиями-изготовителями.
С класс-цией связей на прямые и косвенные  связано их деление по формам орг-ции поставок продукции. Различают транзитную и складскую формы поставок.
Транзитная форма снабжения -  мат. рес-сы пере​мещаются от поставщика к потребителю прямо, минуя промежуточные базы и склады посреднических организаций.

Складской форма -  мат. рес-сы завозятся на склады и базы посреднических организаций, а затем с них отгружаются непос​редственно потребителям.
Для технико-экономического обоснования выбора формы снабже​ния используется формула

Рmax  ≤ К (Птр – Пскл) / (Сскл – Стр)

где Pmax — макс. кол-во мат-ла, кот. экон-ки целесообразно получить от складских орг-ций, натур. ед. из​м.; К — коэф-т исп-ния произв. фондов и содержания произв. запасов, %; Птр и Пскл — ср. величина партии поставки соответ-но при транзитной и складской формах снабжения, натур. ед. изм.; Ст и Сскл — величина расхо​дов по доставке и хранению мат-лов соответ-но при транз. и склад. формах снабжения, % к цене.
Варианты орг-ции завоза мат. ре​с-сов: 

- самовывоз хар-ся отсутствием единого органа, обес-щего опт-ное исп-ние транспорта.

- централизованная доставка -  пр-тие-поставщик и пр-тие-получатель создают единый орган, цель кот. оптимизи​ровать совокупный мат. поток. Центр. доставка позволяет:
♦  повысить степень исп-ния транспорта и складских площадей;
♦  оптимизировать товарные запасы у производителя и  потребителя продукции;
♦ повысить кач-во и уровень мат-техн. обеспече​ния пр-ва; оптимизировать размеры партии поставок продукции.
33. Парал-ый вид движ-я предм-в труда: хар-ка, постр-е граф., расчет длит-ти технолог-ой части цикла.

Парал. вид движ-я-это так. порядок пере​дачи пред-ов труда, при кот. каждая дет. (или трансп-ая партия) передаетсяся на последующую опер-ю немедленно после окон​чания обр-ки на предыдущей опер-и. Т. о., обр-​ка дет-ей партии осуще-ся одновременно на многих опер-х. Нет пролеживания  дет-й по причине ожидания оброботки других дет-й из партии, что приводит к сокр-ю длит-ти технолог-й части произв-о цикла и умен-ю НЗП. При построении графика сначала отмеч-ся технологический. цикл для первой детали или трансп.партии(р). Затем на операции с самым продолжит-ым операц-ым циклом (tгл.- главная опер-я) строится цикл провед-я ра​бот по всей партии n без перерывов. Для всех дет-й (трансп-ой партии.), кроме первой, достраиваютсяся операц-ые циклы на всех других опер-х.

 Общ. длит-ть технолог-ой части производст.цикла Tпар.техн. определяется по формуле Тпар. техн.=р∑ti/Pmi+(n-p)*(t/PM)гл.где(t/PM)гл.-время наиболее продолжит-ой опер-и (главной).При поштучной передаче р=1.Однако, как видно из графика., при пар-ном методе обраб-​ки дет-й на опер-ях, выполненных до и после главной, возник-ют простои обор-я и рабочих. Данные простои возн-т вслед-е различий в длит-ти опер-й. Они оказ-ся тем больше, чем больше разность м/у врем-ем вып-я глав​ной и остальных опер-й. Эффе-ое примен-е этого вида дви​ж-я требует уст-я равенства или кратности всех опер-й по обр-ке данного наименнования дет-й, т. е. их синхронализации. Практически это обеспеч-ся только при поточной орг-и пр-ва, где можно получить синхронизирванный график парал​-го процесса, обеспечив равенство t1/PM1=t2/PM2=...=tm/PMm=const=r где r- такт потока.

32. Классификация инструмента. планир. потребности в инстр. Опред. об. фонда инстр.

Весь инструмент на пр-тии класс-ся на  по следующим  признакам:
1) по назначению: 1. рабочий 2. вспомо-гательный 3. измерительный 4. приспособления

2) по характеру использования: 1. специальный 2. нормальный (для определенных работ независимо от вида изделий);

3) по виду обработки (операции): литейный, кузнечный, станочный, сбо​рочный и т. п.;
4) по виду обор-ния, на кот. применяется инс-нт: токарный, сверлийный, фрезерный и т. д.;

Общая потребность в инструменте опред-ся  из его рас​хода, необходимого для планового выпуска пр-ции и изменения обор. фонда инструмента:
Ио = Р + Он – Оф
где Ио — общая потребность в инструменте на план. период (год), шт.; Р — расход инструмента на план. программу выпуска пр-ции, шт.; Он — норматив обор. фонда инструмента, т. е. нор​мативная величина запаса инструмента на конец план. периода, шт.; Оф — факт.наличие об. фонда инструмента, т. е. факт. величина запаса на начало план. периода, шт.
План-ние потр-ти в инструменте начинается с выявления его номенклатуры, необходимой для выполнения заданной производ​ственной программы.

Расчет расхода инструмента.В практике пр-тий прим-​ся стат. и нормативные м-ды расчета.
При первом методе расход инструмента на плановый год опред-ся сначала суммарно в денежном выражении на 1000 р. валовой продукции.

Рр = Нф Nп Кс / 1000
где Рр — расход ин-та на план. год, р.; Нф — факт. расход ин-та на 1000 р. продукции за отчетный год, p.; Nn — план. объем валовой пр-ции, р.; Кс — коэф-т, учиты​вающий снижение расхода ин-та в план. году в рез-те внедрения орг-тех. мероприятий.

Рр = Нч Фч Кс / 1000, где Нч – фактич. расход инструмента на 1000 ч работы оборуд. за отчетн. год, ч.; Фч – действительный фонд времени оборуд. в план. периоде, ч.

Расход ин-та в натур. выражении по каждому виду или типоразмеру опред-ся делением расхода в денежном выраже​нии на ср. с/ст (цену) ед-цы данного вида ин-та Си : Р = Рр / Си.

Наиболее точны нормативные методы расчета по нормам ин-та и по нормам расхода ин-та.
Норма инструмента – кол-во ин-та, кот. должно одновременно находиться на соответ-щем раб. месте в течение всего план. периода. Расход ин-та на план. год опр-ся по ф-ле

Р = 
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Норма расхода инструмента- кол-во ин-та данного типоразмера, расходуемого при об​работке одной детали или изделия.

Норма расхода инструмента Нр в массо​вом и серийном производстве на 1000 деталей определяется по формуле: Нр = tм *1000 / Т (1 – Ку) * 60
где tм — машинное время обработки данным ин-том одной де​тали, мин; Ку — коэф-т случайной убыли ин-та; Т — время работы ин-та до полного износа, ч.

tм =
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 tмк   , где tмк – машинное время обработки данным инструментом по к-й операц.

Ку = Ру / 100  , где Ру – случайная убыль в %

Т = (L / l + 1) t, где L — величина рабоч. части ин-та, на кот. допускает​ся стачивание, мм; l — величина стач. за одну заточку, мм; t — время работы ин-та м/у 2мя заточками, ч.

Расчет обор. фонда ин-та. Для бесперебойного пи​тания цехов и раб. мест ин-том опред-ся величина их запасов — обор. фонд.
Обор. фонд ин-та в целом по пр-тию Оп скла​дывается из запасов инструмента на ЦИСе и обор.фондов цехов.

Обор. фонд ин-та цеха Оц состоит из запасов в ИРК, ин-та, находящегося на раб. местах Ир.м., в заточке Из и ремонте Ир:
Оц = Иирк + Ир.м. + Из + Ир
34. Система  организации производства компании «Тойота»

Заруб.фирмы приклад-ют все усилия для сниж-я про​изв-х затрат в соотв-и с принц. «сниж-я затр. путем искл-я потерь». Это означает внедр-ие такой системы орг-и, кот.будет совер-но исключать потери исхчодя из того, что всякое превыш-е минимума необхо-го обор-я, запасов мат-в и комплек-х изд., а также числа рабо​чих яв-ся источ. увели-я издержек. Реализуя данный принцип, «Toyota» особ. вним-е удел. методам пр-ва «точно вовремя» и «дзидока». Чтобы иметь эфф-ю систему пр-ва в автом-ой пром-ти, необх-мо реш. сле​д-е 3 хар-е для этой отрасли проблемы:1. Автомоб-ая пром-сть предст. собой вид мас​с-го пр-ва, где кажд. автом. собир-я из неск-их тысяч дет-й, прошедших большое кол-во технолог-их опер-й. Т.о., сбой на к.-либо этапе значи-но вли​яет на общий рез-т. 2. Сущест-ет мн-во различн-ых моделей автом. с мно​гочисл-ми модиф-ми, и спрос на кажд. модиф-ю ко​леб-я в значит-ых пределах.3. Каждые неск-ко лет проис-ит полное обн-е моделей авто. и их модиф-й, одновр-но мен-я знач-е число комплект-х изделий. Задачей обычной системы орг-и пр-ва в этой отрасли яв-ся выпо-е графика про-ва. Это достиг-я благод. запасам на всех этапах произв-го процесса на случай сбоев на любом этапе процесса или измен-й потребностей. Чтобы избежать несбаланс-го матер-го запаса и избытка обор-я и раб-х, создана сист. орг-ии пр-ва, кот. можно приспос-ть к колеб-м, проис​х-м из-за сбоев в пр-ве или измений спроса. Целью явилось сокр-е времени цикла м/у пост-ем мат-ов и выходом гот. автом-ля. Она получ.назв-е «точно вовремя».Это метод сокр-я врем. вып-я заказа благодаря постоян. гот-ти к измен-м, при кот. запас не превыш-ет мин., необх-го для обеспеч-я непре​р-го произв-го процесса. Этот метод позв-ет выяв.недостатки или избыток обор-я и раб. силы. 1-ым треб-ем яв​-ся необх-ть инф-и о том, ско-ко и каких изд. д. б. изг-но к опред-му времени. В «Toyota» прим-ся сист-а — «вытя​г-е» послед-м участком изгот-х изд. у предше​ст-го вместо поставки дет-й от предшест-го уч-ка к послед-му, т. е. с линии сборки обр-ся к пред-му про​цессу за необх-ми изд-ми и в необх-е время. Тогда на предыд-м уч-ке взамен изъятых у него дет-й произв-ят новые. Чтобы изгот. эти дет., уч-ки получ.необх-е загот-и от очередного предыд-го. 2-ым треб-м яв-ся усл-е «поштучн. пр-ва и дост-ки», при кот. на кажд. уч-ке изг-ся по 1 ед-це, и, кроме того, только 1 ед-ца нах-ся в запасе как м/у станками, так и м/у участками. Это означ-ет, ни при как-их ус-ях не мож. произв-ся лишнее кол-во дета-й и созд-ся избы​точн. запас м/у опер-ми. Недопустимо произв-ть и перед-ть прод-ю партиями. «Toyota» сумела доб-ься умен-я разм-в партий за счет значит-го сокр-я врем. на переналадку обор-я, усов-я мет-в пр-ва, включ. ликв-ю за​делов внутри технолог. стадий и усов-я дост-и, осущ-ся путем многокр. смеш-ых отгрузок по кольцевым марш-ам. На главн. сбороч-ых конвей-ах фирмы соб-ся неск-о различн. моделей авт. Для кажд. мод. авто опр-ся длит-ть, ус​т-ся графике сборки авто разл. мод-й. Даже после того, как определ. месячн. гра​ф.пр-ва, «Toyota» будет ввод. изм-я в граф. пр-ва разл-ых комплект-й и модиф-й авто-в соотв-и с ежедн. заказами. «Toyota» пересматр. мес-ый граф., с тем чтобы выр-ть, наско-ко возм-но, выпуск с уч. колеб-й рын-й конъюнктуры. «Toyota» расцен-ет наличн. за​пас как отр-е неполадок, помех и друг. неблагопр. про​изводст.причин. Запас яв-я рез-м пр-ва бол-го, чем необ-мо, кол-ва прод-и и влеч. за собой потери, прив-е к росту произв-ых издер. Для безотказн-гофункц-я сист.«т. в.» все 100 % изделий без брака должны дост-я на послед-е уч-ки, и этот порядок долж.быть непрер-м.  На заводах «Toyota» все стан​ки снабж-ны ср-ми автон-го контр., что позв-ет предуп​р-ть брак в масс-м пр-ве и при поломке выкл. обо​р-е, а также облегч. выяв-е и устр-е прич. неполадок. Принц.«полн-го исп-я спос-тей раб-х» — вто​рой основополаг. принц. в сист. упр-я пр-ом. Он направлен на исп-е наилуч.образом имеющ-ся в Японии благопр-ой трудовой среды. -«Toyota» разраб-ла сист. ее «уваж-е к чел-у» и выд-в в ней след-е осн. моменты.:1) искл-е лишн.движ-ий раб-х; 2) обесп-е безоп-ти на раб. местах; 3) предост-е раб-му возм-ти прояв.свои спос-ти. «Toyota» учред.сис-му, согл-но кот. раб-е могут прин-ть участие в рационализат-ой дея​т-ти. Полном-я и ответ-ть за обесп-ие произв-го процесса на раб. месте и его усов-ие возлаг-ся на рабочих, что яв-ся наиб. хар-ной чертой сист. «Toyota».
36. Проектир-е орган-ии пр-ва.

Наиболее перспект-ый спос. деят-ти по совер-ию орган-ии пр-ва яв-я разраб-ка и внед-е орга​низ-х проектов. Под проект-ем поним-ся форм-ие логич-го образа объекта, предваряющего его физич-ую реал-ю и имеющ-го обратную связь. Проект-е орга-и пр-ва по сути предст. соб.установ-ие (регламентацию) определ-ых парам-ов, обусловл-щих целесооб-е протек-е проц-ов м/у эл-ми сист. Реглам-ция опред-х отнош. м/у эл-ми сист. или протек-ми м/у ними проц-ми фикс-я с помощью норм, станд-в, инструк., полож-й, схем взаимод-я, сетевыми граф. и т. п. Предм-ом реглам-и в каждом отд-ом случае будет впол​не конкр-ый набор условия. 

При проект-и орг-и пр-ва д. б. рег​лам. след-е усл-я:1. Отнош-ие завис-ти или соподчин-ти м/у эл-ми сис-мы. Какой из эл-в сис-мы яв-ся объектом, а какой субъектом связи уст-ся на основе распред-я функций (ролей), разд-я труда м/у эл-ми.1-ое усл-е опред.— кто кому? кто кого? кто от кого? кто за кем? 2. Содер-е, состав связи, т. е. то, что яв-я предметом пе​редачи от одного эл-та сис. к друг.и обратно. Отвечает па вопрос что? а также параметр кач-ва- како​го качества? 3. Объем (норма) связи, т. е. сколько дан-го предмета связи (про​д-та, энергии, инф-и и т. п.) должно перед-ся от эл-та к эл-ту и обратно в ед-цу времени или в задан.срок.Позвол.опред. эконом. целесооб-ть и эфф-ть связей, яв-ся основой для план-я и регул-я процессов связи.4. Время, прод-ть или период протек-я процесса связи .Этот параметр нах-ит свое выр-е в нормах врем. на вып-е отд. объекта работ, в норматив-ой прод-ти произв-го цикла, ритме пр-ва и т. п. Отвечает на вопросы: в какое время? когда? с какой прод-ю?5. Прост-во, место и напр-ние связи. Реглам-ия взаимораспол-я эл-в системы в простр-тве (план-ка помещ., - расстан. обор-я, а также траекто​рии раб.движен., схемы коммун-й, стр-ры уп-я и т. п. Отвечает на вопросы где?куда? 6. Способ связи. Как. обр., с пом-ью каких прием., мет-ов. труда, сред-в и спос-ов в переме-ия, передач, мех-мов опл-ты труда и хозрасч. отнош., и др. будет осущ-ся связь м/у эл-ми. При проек​-и они нах. свое отр-е в конкр.х технич. проек​тах спос-ов переме-я, коммун-ий, в тех-их картах орга​ни-и труд.процесса, а также в инстр-ях, пол-х, станд-х и др. реглам- док-х. Отвеч. как, каким обр-ом., ка​ким спос-ом осущ-ся связь м/у эл-ми сист-мы

Т. о., орган-е проект-е состоит в рег​лам-и ряда усл. путем послед-​го прох-я 6 этапов:1) субъект и объект связи; 2) содержание, состав связи; 3) объем; 4) время; 5) пространство; 6) способ связи. Орган-е проект-е предп.: опред-е оптим. состава эл-в сист., рацио​н-ю их связей в колич-ых и качест-ых отн-х и разм-е в пр-ве; разраб-ку реглам-та орган-ых проц., происх-их в произв-й сис.; разраб-ку нормат. базы орг-и пр-ва для конкр-ых сист., (эл-ов); опред-е информац-ых взаимосв. и потоков эл-в сист., форм-я инфо-го обеспеч-я и докумен​тообор.;  уст-е хозрасч. отнош. м/у подраздел-ми произв-ой сист-мы. пред-я. Проект-е орг-и пр-ва сост-т из след-х стад.: предпроект-ая подг-а; технич-ий. проект; раб-ий. проект; внедр-е.На стадии предпроект. подгот.осущ-ся разраб.общ. концеп-ий орг-и пр-ва, осущ-ся компл-ое обсл-е объекта проект-я, разраб-ся ТЭО орган-го проекта, форм-ся и утв-ся техн. зад-е на проект-е.Ст.технич. проекта предпол.разраб-ку.основн.полож-ий сист. орга-и пр-ва, принц-ов.ее функции-я, мет-в сопряж-я с друг. подсист-ми, принят. ре​шеений по инф-му обеспеч-ию и сист документооборота. На ст.раб. проекта разраб-ся комплекс раб.докум-и: структурн.схемы; орган.о-планов. расче​ты; нормативн. и информац.база; должностн.инстру-и и полож-я;стандарты и т. п.Ст.я внедр.включ. обуч-е и психолог-ую подго​т. персон.а, введ-е в действ-е нов. Инструкц-ии и полож-ия, перестр-ку производст. и управленч. стр-ры и т. д. Рез-м проект-я орг-и пр-ва яв-я организац-проект - это комплект проектн.докум-и, реглам-й совок-ть ор-и пр-ва, тру​да и упра-я, разраб. на базе достижен-ия науки и перед-го опыта с уч. требов-ия, предъявл-ый к произв-ой сист., и обеспеч-ия ее эфф-е фун-е. Оргпроекты м. б. предст- по-разн., в зав-ти от целей предст-я. При разраб-ке конкретн. оргпроекта треб-ся участие спец-ов разн-ых проф-ий, а также разн.функцион. служб и звеньев упр-я.  
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