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Аннотация

Рабочая программа, методические указания и задания для выполнения курсовой работы по дисциплине «Производственный менеджмент» предназначены для студентов специальности 080507 «Менеджмент организации». Данная дисциплина изучается в течение 10-го семестра.

Приведено содержание основных тем дисциплины, указаны темы практических занятий. Приведены варианты заданий (исходных данных) для курсовой работы. Даны методические указания по выполнению
курсовой работы.
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1. Цели и задачи учебной дисциплины

Цели изучения производственного менеджмента в системе ИДО ТПУ заключаются в формировании у студентов системного представления о нем как о важнейшем сегменте науки об управлении организационными системами и одновременно важнейшей сфере практической деятельности. Чрезвычайная актуальность обеспечения высокой конкурентоспособности действующих и создаваемых производств, предполагает соответствующий уровень  эффективности их функционирования. Последняя обеспечивается множеством факторов, среди которых в первую очередь следует отметить неуклонное следование маркетинговой концепции производства, непрерывное и сбалансированное развитие ресурсного потенциала предприятий, а также высокопрофессиональный, ориентированный на оптимальные решения и действия менеджмент. Его роль является ключевой в достижении стратегических и тактических целей предприятий, так как именно он реализует синтез целей производства и привлекаемых ресурсов, обеспечивает их оптимальное сочетание в пространстве и времени на стадиях планирования и осуществления производственных процессов. Составляя эту программу и задание на выполнение курсовой работы, мы стремились помочь студентам пройти начальную стадию подготовки высокопрофессионального производственника-управленца, подготовиться к освоению этой роли в реальных условиях действующего предприятия.

В итоге изучения курса должна быть достигнута минимально необходимая готовность обучаемых к практической работе в качестве производственных менеджеров нижнего уровня на предприятиях обрабатывающих отраслей промышленности.

К задачам изучения дисциплины следует отнести:

· овладение основными категориями и принципами производственного менеджмента, формами реализации системного подхода к исследованию и управлению объектами материального производства;

· овладение навыками идентификации и основными методами решения типовых задач, встречающихся в массовой практике управления производственными объектами;

· овладеть методами проектирования эффективного информационного обеспечения функционирования подобных объектов;

· установление сфер взаимодействия производственного менеджмента с другими дисциплинами (организация производства, технология, информатика, экономика и организация труда, финансы предприятия и т.д.);

· овладение навыками отбора и системного сопряжения комплекса актуальных управленческих задач для основных типов производственных объектов;

· овладение навыками оценки эффективности функционирования управляющих подсистем для реальных производственных объектов;

· овладение навыками четкой формулировки требований к деятельности прочих подсистем производственных объектов (материальное и кадровое обеспечение, техническая подготовка производства, его обслуживание и т.д.).

· овладение элементарными навыками проектирования организационных структур производственных объектов ограниченного масштаба и сложности.

2. Содержание теоретического раздела дисциплины

Часть 1. Производственный менеджмент в системе
менеджмента предприятия

1.1. Общая характеристика менеджмента.

1.2. Производственный менеджмент как подсистема общего менеджмента предприятия.

1.3. Функции производственного менеджмента.

1.4. Принципы производственного менеджмента. 

1.5. Методы производственного менеджмента.

Часть 2. Системная характеристика производственного менеджмента

2.1. Понятие производственной системы, ее основные закономерности и цели.

2.2. Структура производственной системы, ее элементы. 

2.3. Особенности и свойства производственных систем.

2.4. Предприятие как открытая система.

2.5. Предприятие как объект производственного менеджмента.

2.6. Функциональные подсистемы предприятия.

2.7. Классификация и принципы организации производственных процессов на предприятии.

2.8. Классификация объектов производственного менеджмента на предприятии.

2.9. Макро- и микроэкономическая среда производственного менеджмента.

Часть 3. Системное представление управления производством
3.1. Цели и задачи управления производством.

3.2. Принципы и процессы управления производством.

3.3. Функции управления производством.

3.4. Элементы системы управления производством.

3.5. Организационная структура управления производством.

3.6. Информационная система управления производством.

3.7. Организация управления производством.

Часть 4. Разработка производственной стратегии предприятия

4.1. Понятие производственной стратегии предприятия как подсистемы его общей экономической стратегии, ее составляющие и факторы.
4.2. Производственные цели экономической стратегии предприятия.
4.3. Процесс, правила и приемы формирования производственной стратегии.
4.4. Стратегическое управление производством.

Часть 5. Тактическое планирование производства

5.1. Задачи и состав планов предприятия.

5.2. Организация и принципы планирования производства.

5.3. Методы планирования.

5.4. Организация текущего планирования производства.

5.5. Управление издержками производства.

Часть 6. Оперативное управление производством

6.1. Задачи и содержание оперативного управления производством.

6.2. Межцеховое и внутрицеховое оперативное планирование.

6.3. Организация диспетчирования производства.

Часть 7. Риск в производственном менеджменте

7.1. Сущность, содержание и виды рисков.

7.2. Методы оценки степени риска.

7.3. Организация и управление риском.

Часть 8. Финансовый менеджмент производства

8.1. Основные понятия и объекты финансового менеджмента производства.

8.2. Финансовые методы текущего и оперативного управления производством.

8.3. Управление себестоимостью продукции.

8.4. Внутрифирменное финансовое планирование.

3. СОДЕРЖАНИЕ ПРАКТИЧЕСКОГО РАЗДЕЛА ДИСЦИПЛИНЫ

3.1. Тематика практических занятий
1. Определение оптимальной производственной мощности предприятия. Расчет загрузки оборудования (1 час).
2. Формирование производственной программы предприятия и его структурных подразделений с использованием методов оптимизации (1 час).
3. Рациональное распределение годовой производственной программы по кварталам и месяцам (1 час).
4. Построение оптимального графика выпуска готовой продукции с учетом текущего состояния производственных ресурсов и требования минимизации ее запасов (1 час).
5. Оптимальное распределение производственного задания между исполнителями (на примере распределения месячного задания цеха между предметно-специализированными производственными участками) (1 час).
6. Использование классических моделей управления запасами материалов и полуфабрикатов при случайном характере их потребления (1 час).
4. Курсовая работа

4.1. Методические указания по выполнению курсовой работы

4.1.1. Определение метода организации производственного процесса

В данном пункте необходимо сделать обоснованный выбор между двумя методами производства ( поточным или партионным. Первый предполагает постоянную, хотя и не обязательно непрерывную, загрузку участка изготовлением одного изделия (детали), что характерно для массового или крупносерийного типа производства. Второй ( изготовление той же детали партиями заранее установленного размера, запускаемыми в производство периодически или по мере возникновения необходимости. На уровне рассматриваемой технологической линии (она не обязательно является поточной) метод является формой реализации принятого на производственном участке типа производства. Последний определяется не столько характером выпускаемой продукции (назначение, масса, габариты и т.д.) и технологией ее изготовления, сколько широтой ее номенклатуры, повторяемостью и ритмичностью выпуска отдельных позиций номенклатуры.

Тип производства предопределяет структуру предприятия и его подразделений, характер загрузки рабочих мест и движения предметов труда в процессе производства. Различается три основных типа: единичный, серийный и массовый. В свою очередь среди методов следует выделить партионный, поточный и позаказный
. В основе различия между данными методами лежат следующие признаки: 

· взаимосвязь последовательности операций локального технологического процесса (жесткая или гибкая);

· порядок размещения оборудования (по ходу техпроцесса ил по группам однородного оборудования);

· степень непрерывности производственного процесса.

В основе установления типа производства лежит степень постоянства загрузки рабочих мест одними и теми же технологическими операциями. Данный признак, в свою очередь задается тремя параметрами:

· объем выпуска продукции в течение планового периода ( Qвып, шт./год, далее в качестве планового периода будем иметь в виду год, а в качестве планируемого объема выпуска ( Qгод;

· суммарная трудоемкость изготовления детали в пределах рассматриваемого участка ( (сум, час/шт.;

· располагаемый фонд времени использования оборудования участка ( Тпл, час/год. При этом в расчет принимается условный комплект оборудования, формируемый по принципу «отдельная операция ( один станок (или в общем случае ( рабочее место)».

Поточный метод предполагает возможность почти полностью (не менее чем на 85 ( 90 %) загрузить данный условный комплект изготовлением конкретной детали. Если соответствующая загрузка не достигается, то соответствующий комплект оборудования используется для обработки нескольких технологически подобных деталей, т.е. применяется партионный метод. Таким образом, выбор предполагает сравнение двух величин:

· суммарной годовой трудоемкости детали 
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, где ti ( трудоемкость изготовления детали (штучно-калькуляционное время) на i-й операции техпроцесса, k ( количество операций, в нашем случае их 10.

· суммарного фонда работы комплекта оборудования при двухсменном использовании, примите его условно в пределах  Тпл = Tпл.ед.* k. 

Располагаемый плановый фонд работы единицы оборудования Tпл.ед.  возьмите произвольно из интервала 3600 ( 4000 (здесь предполагается двухсменный режим работы). Если расчетный коэффициент загрузки оборудования 
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 окажется больше условной пороговой величины 0,85, то принимается поточный метод организации производства данной детали, в противном случае ( партионный. Соответственно потребуется определить оптимальный размер партии запуска-выпуска для детали. Проведите подобную оценку для двух процессов, данные для которых возьмите в таблицах 4.2.1 и 4.2.2 п. 4.2, сделайте выводы. 

Определение типа производства для производственного участка, на котором изготовляется данная деталь, предполагает проведение подобных расчетов и сравнений по всей закрепленной за ним номенклатуре и всему парку основного оборудования. Следует иметь в виду, что рассматриваемый нами локальный технологический процесс в общем случае лишь один из ряда осуществляемых на участке, а занятое в нем оборудование ( только часть общего парка участка. Обобщающая на уровне участка оценка типа производства должна осуществляться по всем позициям производственной номенклатуры с учетом характера загрузки всего оборудования. 

4.1.2. Выбор типа поточной линии

Предположим, что проведенный в п. 4.1.1. анализ показал целесообразность организации на участке поточного производства (поточной линии механической обработки деталей) для изготовления обоих деталей. За этим базисным решением следует необходимость определить тип создаваемой линии, причем понятие типа здесь является многомерным. Поточная линия характеризуется рядом основных признаков:

1) Количество рабочих мест на операциях – различаются линии простые (единственное рабочее место на каждой операции) и сложные (произвольное количество рабочих мест на всех операциях);

2) По уровню специализации – различаются линии одно- и многопредметные;

3) По форме движения предметов труда – непрерывно-поточные (детали после обработки на очередной операции сразу поступают на следующую) и прерывно-поточные (имеет место пролеживание деталей между операциями).

Перечень на этом, разумеется, не исчерпан, но в нашей работе мы сосредоточим внимание прежде всего на 3-м признаке, как наиболее значимом для создания и управления работой линии, и 1-м, как непосредственно зависящим от 3-го. Для простоты предположим, что линия однопредметная.

С точки зрения экономики непрерывно-поточные линии несомненно более прогрессивны, но лишь  при условии обеспечения высокой загрузки всего основного оборудования. Данное требование обеспечивается достаточным объемом выпуска профильной продукции, а также технологической и организационной синхронизацией, т.е. равенством или кратностью времени, затрачиваемого на все операции, такту поточной линии. Условие синхронизации выражается равенством
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(1)

где ai – любое целое число, которое следует понимать как то минимальное количество рабочих мест на i-й операции, при наличии и согласованной работе которых обеспечивается поддержание единого для линии такта работы;

ti – норма времени на i-ю операцию;

rзап – такт запуска детали на линию.

При проектировании поточной линии ограничиваются предварительной синхронизацией, при которой величина 
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 на любой операции может отклоняться от такта rзап в пределах 10-12 %. Непрерывно-поточная линия реально может быть создана, если существует значение rзап, удовлетворяющее этому условию, причем оно должно быть величиной одного порядка с min(ti), практически – либо примерно равной ему, либо отличающейся не более чем в 2(3 раза. 

Окончательная синхронизация допускает отклонения в пределах 3-4 % и осуществляется в период освоения и отладки работы линии в производственных условиях. Это достигается подбором специального оборудования и оснастки, изменением режимов работы оборудования, введением параллельных рабочих мест и т.д. Здесь мы ограничиваемся 1-м этапом.  

Из таблиц 4.2.1 и 4.2.2 п. 4.2 возьмите свои варианты технологических процессов (точнее – векторы операционных норм времени ti) и проверьте их на приближенное выполнение условия (1). Математически строгая процедура определения адекватного каждому вектору значения rзап сложна и многовариантна, поэтому предлагается следующий упрощенный метод. Среди компонентов ti  каждого вектора найдите минимальное значение tmin, и для каждой операции рассчитайте величину 
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. Если для каждой из них выполняется условие 
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, то будем считать целесообразным внедрение непрерывно-поточной линии
, в случае его невыполнения более экономичной будет прерывная поточная линия. 

4.1.3. Выбор экономичного варианта технологического процесса
В ряде случаев возникает необходимость выбора одного из ряда возможных вариантов осуществления технологического процесса в целом или только его отдельных частей, например, операций. Нередко одна и та же операция может выполняться на различном оборудовании, с использованием различной технологической оснастки, разных режимов обработки и т.д. Выбор наилучшего варианта в конечном итоге должен производиться по критерию минимизации затрат среди ряда заранее отработанных, учитывающих требования организационного характера (например, ограничения по использованию дефицитных ресурсов), экологического, социального и т.д. 

Обобщающим показателем экономической эффективности процесса является его себестоимость
, причем для упрощения расчетов следует использовать технологическую себестоимость, включающую только те элементы затрат, которые возникают непосредственно в ходе технологического процесса на конкретных рабочих местах ( так называемые прямые затраты. Данный методический подход обусловлен тем, что согласно общепринятым методикам определения производственной себестоимости прочие затраты (например, общецеховые расходы) распределяются между всеми видами производимых изделий, в том числе и между всеми деталями, обрабатываемыми на нашем участке, пропорционально их технологической себестоимости.

Полная технологическая себестоимость изделия получается путем суммирования ее составляющих по всем стадиям его изготовления, которые, как правило, соответствуют производственной структуре предприятия, т.е. его делению на цехи, участки, технологические линии. В нашем случае технологическая себестоимость локального процесса обработки детали определяется как сумма операционных технологических себестоимостей. Если при этом для отдельных операций существует ряд альтернативных вариантов, то для каждой из них следует выбрать тот, который минимизирует себестоимость конкретной операции, а следовательно, и процесса в целом. При этом преимущество конкретного варианта может быть лишь относительным, т.е. существующим только в определенном диапазоне величины производственной программы (Qгод). 

Как известно, с точки зрения способа включения в величину себестоимости единицы продукции (изделия) все затраты делятся на два типа – условно-постоянные и условно-переменные. В тех простейших случаях, когда один вариант осуществления операции выгоднее других по обоим типам затрат, выбор очевиден. Однако в реальных условиях более типичны противоречивые ситуации, когда сравнительно низкие условно-переменные затраты связаны с относительно высокими условно-постоянными, например, низкая трудоемкость (а значит, и зарплатоемкость) и энергоемкость детале-операции обусловлены применением более дорогого оборудования и оснастки. В этом случае для каждого варианта следует установить свой эффективный диапазон значений Qгод. Рассмотрим ситуацию двух альтернативных вариантов, когда для определения диапазонов достаточно определить только граничное значение Qгод., обозначим его Qкр. Тогда все возможные значения объема выпуска детали будут поделены на два диапазона – [0; Qкр.) и (Qкр.; ∞). При Qгод. = Qкр. оба варианта равноценны. При Qгод. < Qкр. выгоднее вариант с меньшим значением условно-постоянных затрат, при Qгод. > Qкр., наоборот, вариант с меньшими условно-переменными затратами. Для определения величины Qкр.  необходимо решить систему уравнений
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 – технологическая себестоимость годовой производственной программы соответственно по 1-му и 2-му вариантам, руб.;
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Графическая интерпретация определения диапазонов локальной эффективности операционных технологий представлена на рис. 1. Здесь Qкр. это абсцисса точки пересечения линий 
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Рис. 1. Графики технологической себестоимости процесса и области
эффективного применения альтернативных технологий

В нашем случае альтернативные варианты технологий имеются для 3-й и 8-й операций. Используя данные таблицы 4.2.3 п. 4.2 по формуле (2) рассчитайте для каждой из них Qкр., по результатам сравнения Qкр. с Qгод выберите лучший вариант. 
4.1.4. Расчет параметров поточной линии

Независимо от типа поточной линии для ее проектирования необходимо рассчитать ряд ее основных параметров:

1. Годовая программа запуска изделий на линию, расчет производится по формуле
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где 
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2. Плановый годовой фонд времени работы каждой единицы оборудования линии
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где 
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– % потерь времени на плановые ремонты, берется самостоятельно в интервале (2 ( 10);

Тном – номинальный фонд времени работы оборудования, определяемый по формуле

Тном = Драб*S* Тсм – Драб’*S*Тсм’,

где Драб  – число рабочих дней в году, принимается по факту текущего года для предприятий, использующих 5-дневную рабочую неделю;

           Драб’ – число предпраздничных дней, принимается аналогично Драб;

        S – число рабочих смен в сутки, принимается равным 1 для нечетных вариантов задания и 2 – для четных;

        Тсм – продолжительность рабочей смены, час, мин., принимается равной 8 час. ( 480 мин.;

        Тсм’ – продолжительность нерабочего сменного времени в предпраздничные дни, час, мин., 

        Принимается 1 час. ( 60 мин;

3. Такт запуска поточной линии (rзап) определяется по формуле
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4. Ритм запуска поточной линии (Rзап) определяется по формуле

Rзап = rзап*p,

где p – размер передаточной (транспортной) партии, шт., определяемый по следующей таблице, массу детали условно примите равной номеру Вашего варианта, деленному на 10.

Таблица 1

Статистическая зависимость размера передаточной партии деталей 
от ее характеристик

	Средняя трудоемкость

одной операции, мин.
	Масса одной детали, кг., не более

	
	0,1
	0,2
	0,35
	0,5
	1
	2
	5
	10

	< 1
	100
	50
	25
	20
	10
	5
	2
	1

	[1;2)
	50
	20
	20
	20
	10
	5
	2
	1

	[2;5)
	20
	20
	10
	10
	5
	2
	2
	1

	[5;10)
	10
	10
	10
	5
	2
	2
	1
	1

	[10;15)
	10
	10
	5
	2
	2
	1
	1
	1


5. Расчетное число рабочих мест по операциям определяется по формуле

Срi = t i : rзап.

Это то условное количество станков, которое идеально соответствует нагрузке на i-ю операцию при работе с тактом rзап. Как правило, это дробная величина.

6. Принятое число рабочих мест по операциям Спр i  – определяется путем округления Срi  до целого. Округление следует производить в большую сторону, если дробная часть отношения Срi/[Ср i]  больше 0,05; иначе округление производится в меньшую сторону.

7. Коэффициенты загрузки рабочих мест по отдельным операциям и в среднем по линии определяются по формулам
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где, k – количество операций в рассматриваемом локальном процессе.

Для обоих технологических процессов (табл. 4.2.1 и 4.2.2 п. 4.2, значение Qвып  ( Qгод берется там же из табл. 4.2.3.) рассчитайте все вышеуказанные параметры, результаты расчетов по операциям представьте в виде табл. 2.

                                                                                                                    Таблица 2

Количество и загрузка рабочих мест поточной линии

	№

операции
	Оперативное время (tоп), мин.
	Количество рабочих мест
	Коэффициент загрузки рабочих мест (Kзi)

	
	
	Расчетное (Срi)
	Принятое (Спрi)
	

	1
	
	
	
	

	2
	
	
	
	

	3
	
	
	
	

	4
	
	
	
	

	5
	
	
	
	

	6
	
	
	
	

	7
	
	
	
	

	8
	
	
	
	

	9
	
	
	
	

	10
	
	
	
	

	Итого
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Величина 
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 позволяет оценить правильность решения об организации поточной линии. Если 
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< 0,75, то целесообразно отказаться от поточного метода организации производства. Сделайте соответствующие выводы.

4.1.5. Составление стандарт-плана поточной линии

Данный пункт связан с вариантом технологического процесса, заданного таблицей 4.2.1 п. 4.2. Здесь объективные условия (соотношение компонент вектора штучного времени {t i}) не позволяют обеспечить удовлетворительную синхронизацию процесса, следовательно, может быть создана только прерывно-поточная (прямоточная) линия. Последняя характеризуется неполной загрузкой части рабочих мест, так как Cпр i> Cр i на значительную величину. Рациональное использование рабочего времени рабочих-операторов в сочетании с ритмичным ходом производственного процесса на подобных линиях обеспечивается принятием укрупненного такта их работы и построением соответствующего стандарт-плана
.

Рассмотрим несложный пример решения подобной задачи. Пусть для операции «А» Cр А = 2,4, тогда  Спр А = 3, а коэффициент загрузки оборудования Кзагр.А = 0,8. Это означает, что 2 станка могут быть непрерывно в течение каждой смены заняты выполнением производственной программы по соответствующей детали, а третий только на 40 %, то есть простаивает более половины времени. Но время рабочего, занятого на нем в той же степени, можно попытаться использовать на других операциях того же процесса (рабочие, которые могут выполнять работы на нескольких разнородных рабочих местах, называются совместителями). Далее допустим, что для двух последующих операций «Б» и «В» при 1 и 2 принятых рабочих местах (CпрБ = 1; CпрВ = 2) коэффициенты загрузки составляют соответственно 0,8 и
1,8 (Кзагр.Б = 0,8; Кзагр.В = 1,8). На операции «В» одно рабочее место загружено непрерывно, а второе только на 80 %. Остающиеся 20 % сменного времени соответствующий рабочий (оператор d) отработает на операции «Б». Недостающие после этого 60 % сменного времени (и соответственно, сменой выработки) на этой операции обеспечит рабочий-совместитель, не полностью занятый на операции «А» (оператор c). Таким образом, обеспечивается 100 %-е  выполнение сменного задания по всем операциям при полной загрузке рабочих. Общее количество рабочих оказалось равным 
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Один из возможных (и относительно простых) вариантов стандарт-плана загрузки оборудования и использования рабочих для вышеприведенного примера дан в табл. 3.

Таблица 3

	Индекс        операции
	№          станка
	Индекс       оператора
	Продолжительность укрупненного такта линии (час.)


	
	
	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	А
	1
	a
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	2
	b
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	3
	c
	
	
	
	
	
	
	
	

	Б
	1
	d
	
	
	
	
	
	
	
	

	В
	1
	i
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	2
	(
	
	
	
	
	
	
	
	


При построении стандарт-плана следует стремиться к максимальному использованию рабочего времени каждого оператора и одновременно к максимальной однородности их загрузки, то есть минимизации числа их переходов с операции на операцию. 

В данном пункте необходимо составить стандарт-план для производственного процесса, составленного из 5 любых смежных операций соответствующих таблице 4.2.1 п. 4.2., например, с 3-й по 7-ю включительно.
Результат представьте в виде таблицы, аналогичной соответствующей вышеприведенному примеру.

Рассчитайте списочное количество рабочих (операторов), необходимых для нормальной работы линии в плановом году, по формуле 

Чоп сп = Ч’оп пр * Ксм * Кдоп, 

где Ч’оп пр  – численность операторов, определенная ранее по результатам построения стандарт-плана;

Ксм – коэффициент сменности работы линии, определенный ранее в п. 4.1.4;

Кдоп – коэффициент, учитывающий дополнительную численность рабочих, связанную с плановыми невыходами на работу (основной и дополнительный отпуск, выполнение государственных обязанностей). Так как эти потери составляют обычно 9 ( 13 % от календарного фонда рабочего времени операторов, то коэффициент берется из интервала (1,1 ( 1,15). 

4.1.6. Расчет внутренних заделов на прерывно-поточной линии

Для решения комплекса организационно-экономических вопросов, связанных с обеспечением устойчивой и экономичной работой линии необходимо уметь определять все виды заделов предметов труда, постоянно находящиеся на работающей линии. В их число входят:

· Zтех ( технологический задел ( детали, которые в любой момент находятся на рабочих местах в процессе обработки, в ожидании обработки или в ожидании передачи на следующую операцию (ожидания имеют место только при передаче деталей не поштучно, а передаточными партиями);

· Zтр ( транспортный задел ( детали, которые находятся в состоянии перемещения между рабочими местами, либо в ожидании этого перемещения;

· Zстр ( страховой задел ( детали, которые специально складируются на выходе операций, имеющих неустойчивый характер (нерегулярный выход обработанных деталей);

· Zоб ( оборотный задел ( детали, накапливающиеся между отдельными операциями из-за неравенства производительности на этих операциях в единицу текущего времени.

Величины заделов трех первых типов определяются формулами:
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где p ( размер транспортной партии, шт.;
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 ( общее количество рабочих мест на линии;
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 где tпер ( средняя продолжительность нерегламентированных

перерывов на i-й операции (отсутствие инструмента, выход из строя оборудования  и т.д.), мин.;

rзап ( такт запуска, определяемый для линии в целом по формуле (3). 

Если три вышеотмеченные вида заделов имеют место на линиях всех видов, то оборотный задел характерен только для прерывных линий. Он состоит из той совокупности деталей, которые прошли обработку на предыдущих операциях и еще не начали обрабатываться на последующих. Данный задел создается и поддерживается с целью обеспечить непрерывную работу на рабочих местах в пределах времени, необходимого для выполнения сменного задания. Особенность этих заделов ( их кусочно-равномерное циклическое изменение в течение рабочего времени, при этом периодом изменения является укрупненный такт линии.

Общий оборотный задел линии состоит из локальных заделов, образующихся между каждой парой смежных операций. Каждый из них должен рассматриваться отдельно. Текущий размер (шт.) конкретного локального задела зависит от соотношения в отдельные интервалы времени производительности данных операций и продолжительности укрупненного такта. Его средний размер определяется усреднением текущих размеров на протяжении укрупненного такта линии. 

При прочих равных необходимо стремиться к минимизации средней величины каждого локального задела, поэтому методика их определения заключается в установлении динамики движения задела в течение укрупненного такта и последующем приравнивании минимальной текущей величины нулю. Установление динамики предполагает следующие шаги:

· выделение внутри укрупненного такта интервалов времени, в течение которых скорость изменения задела (убывания или возрастания) постоянна. Очевидно, что они определяются постоянством состава оборудования
 (имеется в виду количество единиц), работающего на обеих операциях. Обозначим эти интервалы как (tijн; tijо), где 
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 ( количество интервалов. При этом для каждого i-го локального задела
ti1н = 0, а 
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· определение величины изменения задела  в течение каждого интервала по формуле
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где Вi ( производительность единицы оборудования (шт./мин.);
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Эта величина может быть отрицательной.

· определение последовательности накопленных изменений задела, то есть величин 
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. Следствием строгой цикличности изменений задела является равенство 
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, то есть задел возвращается к начальной величине.

· определение минимального значения из ряда {
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}. Для соответствующего ему момента времени задел принимается равным нулю. Затем с помощью ранее определенных величин 
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 определяются уровни Zобi для всех граничных моментов времени tijн и tijо (имеем  в виду, что tij о = ti(j+1) н). Обозначим их Zоб.гр.ij, 
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. В интервалах между этими моментами Zобi изменяется как линейная функция времени. График изменения во времени Zобi называется эпюрой задела. Здесь же полезно установить максимальное значение Zобi , так как оно вместе с величинами прочих заделов определяет емкость оборудования для хранения деталей на линии.

· определение среднего значения Zобi по формуле средней хронологической
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Средняя величина общелинейного оборотного задела равна сумме средних локальных заделов.

В качестве для примера по данной процедуре возьмем трехоперационную линию из предыдущего пункта, для которой был составлен стандарт-план. Допустим, что tшт  для операций А, Б и В равно соответственно 12 мин., 4 мин. и 9 мин.
, 
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= 8 часов, сменная производственная программа
Qсм  = 96 шт. Согласно стандарт-плану  8-часовой укрупненный такт разбивается на 3 интервала: (0 (1,6), (1,6 ( 3,2), (3,2 ( 8). Соответственно (АБ1 = 1,6 час ( 96 мин.; (АБ2 = 1,6 час. ( 96 мин.; (АБ3 = 4,8 час. ( 288 мин.  Изменения задела согласно формуле (4) составят:    

· ∆ZобАБ1 = 96*(3/12 -1/4) = 0, то есть в первом интервале локальный задел постоянен;

· ∆ZобАБ2 = 96*(3/12 -0/4) = 24, то есть за следующие 1,6 часа он возрос на 24 детали;

· ∆ZобАБ3 = 288*(2/12 -1/4) = -24 ( за остальное время такта задел сократился на 24 детали.

Условие цикличности (∆ZобАБi = 0 + 24 + (-24) = 0 выполнено, здесь оно представляет интерес прежде всего как инструмент контроля правильности всех ранее проведенных расчетов, начиная с определения величин (ij.

Ряд накопленных изменений задела ( (0; 24; 0), минимальное значение в нем равно 0, следовательно, задел является нулевым в течение всего 1-го интервала и в конце 3-го интервала (он же ( начало следующего цикла изменения задела). На границе 2-го и 3-го интервалов задел достигает максимума ( 24 шт. Таким образом, график изменения задела между операциями А и Б имеет вид, представленный на рис.2.  Среднее значение задела равно 
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Рис. 2. Динамика оборотного задела между операциями А и Б

Проведя аналогичные действия для операций Б и В получим, что интервалы линейного изменения заделов здесь те же, что и для пары операций «А ( Б». Изменения задела составят:

· ∆ZобБВ1 = 96*(1/4 -1/9) = + 13,33 ( в первом интервале локальный задел растет;

· ∆ZобБВ2 = 96*(0/4 -2/9) =  -21,33 ( во втором интервале он снижается;

· ∆ZобБВ3 = 288*(1/4 -2/9) = 8 ( в третьем он снова растет.

Условие цикличности (∆ZобБВ = 13,33 + (- 21,33) + 8 = 0 выполнено.

Ряд накопленных изменений задела ( (13,33; -8; 0), минимальное значение в нем равно (-8), оно достигается на границе 2-го и 3-го интервалов ( через 3,2 часа после начала такта. Приняв его величину в этот момент за ноль, можно легко установить, что в начале такта (а значит и в конце) задел равен 8 шт., на границе 1-го и 2-го интервалов он достигает величины 8+13,33 = 21,33; далее следует минимальное значение 21,33 – 21,33 = 0 и наконец завершающее ( (0 + 8 = 8). График изменения задела между операциями Б и В представлен на рис. 3. 

      Среднее значение задела равно
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Рис. 3. Динамика оборотного задела между операциями  Б и В.

Так как динамика Zобi следует из стандарт-плана линии, то принято графики движения оборотных заделов совмещать с графиками работы оборудования, что и представлено ниже для тех же трех операций А, Б и В на рис. 4.

	Индекс        операции
	№          станка
	Индекс       оператора
	Продолжительность укрупненного такта линии (час.)
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Рис. 4. Стандарт-план поточной линии «А ( Б ( В» и эпюры оборотных заделов

В данном пункте необходимо для тех же, что и в п. 4.1.5 5 смежных операций и каждого из соответствующих им 4 локальных оборотных заделов проанализировать их изменение, т.е. определить интервалы линейного изменения заделов ( (tijн; tijо); величины соответствующих изменений 
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. Постройте эпюры движения заделов, совмещенные с таблицей стандарт-плана, аналогичные полученным в рассмотренном примере. Как и ранее, вместо Тут = 8 час. можно принять его равным 4 или 2 часам, что приведет к уменьшению Zоб  соответственно в 2 и 4 раза. Определите для этой же условной линии также величины заделов Zтех, Zтр, Zстр. Необходимые для этого значения Спр i  и p были установлены в п. 4.1.4.; значения нерегламентированных перерывов по 5 операциям даны в таблице 4.2.4. п 4.2.

4.1.7. Анализ безубыточности производственного процесса

Важнейшим вопросом управления производственным процессом  является обеспечение рентабельности выпускаемой продукции, которая определяется соотношением оптовой цены реализации и полной себестоимости готовой продукции. Детали и узлы, обрабатываемые на рассматриваемой нами поточной линии, как правило, не предназначены для рынка, так как являются компонентами реализуемой продукции. Тем не менее рентабельность последней непосредственно зависит от себестоимости подобных компонент. Необходимо стремиться к тому, чтобы большая их часть были «условно рентабельны», то есть вносили максимальный вклад в повышение рентабельности готовой продукции. Как было отмечено ранее, себестоимость одной детали существенно зависит от годового объема ее производства, поэтому следует решить задачу определения критического значения этой величины, обеспечивающего нулевую рентабельность (полные затраты на производство и реализацию единицы продукции равны отпускной цене). Естественно, что ее превышение ведет к положительной рентабельности, снижение относительно нее ( отрицательной. Оценка рентабельности отдельной детали предназначенной для комплектации готовой продукции может быть только условной, предполагающей использование в качестве базы для определения полной себестоимости ее технологической составляющей. Последняя, в свою очередь, формируется в результате ряда последовательных производственных процессов. Чтобы избежать излишне громоздких расчетов без потери общности предположим, что осуществляемый на нашей поточной линии процесс завершает изготовление детали, а ее полная технологическая себестоимость без учета стоимости основного материала пропорциональна трудоемкости обработки на линии и как целое рассчитывается по формуле

С(тех. = (ТЕлин. /60) * ЗЕн-ч*Клин. * К( + ЗМ, 

где ТЕлин ( трудоемкость основных технологических операций на линии, мин., определяется суммированием значений tшт I;

ЗЕн-ч ( зарплатоемкость одного нормо-часа рабочего времени операторов, занятых на линии, руб./час, выбирается студентом самостоятельно в диапазоне 20 ( 50 руб./час;

Клин ( коэффициент, показывающий, во сколько раз технологическая себестоимость детали на линии больше ее  зарплатоемкости, выбирается самостоятельно в диапазоне 1,5 ( 5;

К( ( коэффициент, показывающий, во сколько раз нематериальная составляющая полной технологической себестоимости детали больше ее части, создаваемой на данной линии, выбирается самостоятельно в диапазоне 1,2 ( 5;

ЗМ ( затраты на основные материалы определяется как
(20 + 5 * № вар.) руб., где № вар. ( номер варианта исходных данных для выполнения курсовой работы.

Далее необходимо определить так называемую трансфертную (условно-оптовую) цену детали ( ТЦ (руб./шт.), которая является аналогом рыночной оптовой цены на эту деталь в случае ее продажи на сторону. Она рассчитывается по формуле

ТЦ = [С(тех. * (1+ Копр + Кохр )]*(1+ Кком)*(1+ Нрен),  

где Копр ( коэффициент, учитывающий общепроизводственные расходы, принимается студентом самостоятельно в диапазоне [1,5 ( 4];

Кохр ( коэффициент, учитывающий общехозяйственные расходы, принимается самостоятельно в диапазоне [0,5 (1];

Кком ( коэффициент, учитывающий коммерческие (сбытовые) расходы, принимается самостоятельно в диапазоне [0,05 ( 0,1];

Нрен ( норматив рентабельности, принимается самостоятельно в диапазоне [0,1 ( 0,3].

Здесь выражение в квадратных скобках является производственной себестоимостью, умножение последней на (1+ Кком) дает полную (коммерческую себестоимость). Смысл ее состоит в компенсации всех расходов предприятия на выпуск и реализацию продукции. Последующее умножение на
(1 + Нрен) дает величину оптовой цены, которая обеспечивает задаваемый нормативом Нрен уровень рентабельности изделия.

Условие безубыточности (нулевой рентабельности) изделия, в нашем случае детали

ТЦ * Qгод.бу = Спост  + Сперем * Qгод,
или  
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[image: image67.wmf]год

перем

пост

год

перем

пост

год

рен

Q

*

С

С

)

Q

*

С

С

(

Q

*

ТЦ

К

+

+

-

=

.

Проиллюстрируйте полученный вами результат графиком, пример которого дан на рис. 5.
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Рис. 5. Определение точки безубыточности

Здесь Валовые затраты равны сумме Условно-постоянных и Переменных затрат, а Валовой доход определяется произведением Объема выпуска деталей (Qгод) на трансфертную цену. Расчеты в данном пункте проводятся для одного технологического процесса ( исходные данные по ti берутся из табл. 4.2.1 для нечетных вариантов задания и из табл. 4.2.2 для четных. Значения Спост  и Сперем берутся из табл. 4.2.3., заданные для операции 3. Для нечетных вариантов берутся данные, соответствующие варианту технологии 1, для четных ( варианту 2. Для выполнения задания выбранные значения необходимо умножить на 10 (здесь они принимаются как средние по всем 10 операциям процесса обработки детали на линии).

4.2. Задания на курсовую работу

В данном разделе представлены индивидуальные варианты исходных данных для выполнения курсовой работы.

Для выбора своего варианта возьмите число, образованное двумя последними цифрами номера Вашей зачетной книжки, условно обозначим его «Z». Если Z ( 40, то это номер Вашего варианта. Если 40 < Z ( 80, то номер варианта равен Z – 40; если Z > 80, то номер равен Z -80.

Таблица 4.2.1
Штучно-калькуляционное время для 1-го технологического процесса
	№

вари-

анта
	Время штучно-калькуляционное (мин.)

	
	№ операции

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	1
	7,3
	6,7
	7,4
	8,1
	10,5
	4,5
	4,9
	7,4
	10,8
	9,5

	2
	11,4
	5,3
	7,4
	8,3
	7
	5,9
	7,1
	10,4
	7,4
	10,9

	3
	6,6
	4,7
	6,7
	6,9
	7,1
	7,1
	8,2
	11,4
	6,7
	10,7

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

	5
	4,1
	9,1
	9,5
	11,4
	5,4
	10,8
	4,6
	8,1
	10,9
	6,4

	6
	9,3
	7,2
	8,8
	9,5
	5
	4,1
	6,2
	8,3
	9,8
	6,1

	7
	8,3
	4,9
	9
	9,9
	4
	11,8
	6,4
	7,8
	8,3
	6

	8
	11,8
	11,4
	10,8
	10,5
	5,4
	7,4
	11,3
	7,4
	5,7
	9,3

	9
	4,8
	6,4
	4,7
	6,9
	9,3
	9,5
	6,1
	11,2
	9,6
	7

	10
	10,9
	10,9
	10,7
	7,9
	11,7
	7,6
	4,1
	7,3
	5,8
	8,1

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

	12
	8
	10,4
	4,5
	5
	11,4
	6,3
	5,4
	7,3
	4,4
	6,3

	13
	4,5
	12
	11,1
	4,7
	7,2
	9,3
	4,4
	8,3
	5,3
	8,3

	14
	8,7
	8,6
	8,6
	5,8
	6,5
	8,3
	11,2
	9,2
	10
	6,7

	15
	7,6
	5,3
	8,6
	6,2
	11,1
	9,3
	10,8
	7,8
	7,5
	5,6

	16
	10
	10,1
	11,2
	4,2
	5,5
	4,5
	4,6
	7
	11,5
	4,2

	17
	9,3
	4,1
	10
	10,9
	4,4
	10,7
	4,3
	7,1
	5,6
	8,5

	18
	8,8
	4,2
	11,4
	10,1
	11,7
	10,2
	10,8
	6,3
	11
	4,3

	19
	7,3
	7,4
	7,7
	5,3
	11,3
	9
	8,1
	9,7
	7
	7

	20
	9
	5,5
	11,1
	11,8
	7,7
	6,8
	6,8
	9,6
	11,6
	10,5

	21
	6,6
	5,5
	9,2
	4
	10
	8,2
	4,8
	5,6
	7,2
	11,6

	22
	7,9
	10,8
	9,6
	7,9
	5,9
	9,1
	11,7
	7,7
	4,5
	9,9

	23
	7,4
	7,4
	11,9
	9
	6,7
	5,1
	11
	10,6
	7,1
	6

	24
	4,2
	4,9
	9,8
	7,9
	6,3
	6,9
	11,4
	10,2
	6,7
	10,4

	25
	5
	4,9
	8,3
	8,5
	8,7
	10,5
	4,3
	8,6
	4,3
	10,3

	26
	7,4
	8,8
	4,5
	7
	10,7
	5,5
	9,7
	9,8
	8,5
	10,7

	27
	10,3
	11,4
	5,5
	10,6
	11,8
	11,6
	6,5
	11,9
	4,7
	10,6

	28
	11,4
	4,4
	10,2
	10,1
	6,4
	9
	12
	11,1
	9,5
	9,6

	29
	6,6
	6,7
	8,8
	8,6
	10
	4,5
	11
	4,1
	10,5
	8

	30
	8,1
	9,6
	10,3
	5,7
	5,7
	10,3
	10,5
	8,8
	11,4
	8,2

	31
	8,1
	4,4
	4
	9,9
	6,1
	7,3
	7,6
	6
	8,1
	5,6

	32
	11,7
	11,7
	5,1
	7,1
	12
	9,7
	8,8
	6,9
	9,7
	8,2

	33
	9,2
	10
	4,6
	8,3
	6,5
	8,9
	10,7
	4,9
	5,2
	11,6

	34
	9,9
	7,2
	5,3
	10,7
	9,2
	11,4
	9,3
	5,2
	4,6
	7,6

	35
	7
	6,2
	8,2
	9,1
	11,6
	10,1
	7,2
	10,6
	7,1
	5,5

	36
	10,8
	7,4
	6,7
	6,3
	4,4
	5,9
	11,4
	9,5
	9,3
	5,6

	37
	4,3
	5
	9,9
	10,6
	9,2
	9
	10,7
	11,8
	5,4
	8,2

	38
	9,2
	4,1
	7,8
	9,4
	11,5
	6
	7,3
	10,4
	4,4
	8,1

	39
	8,6
	7,9
	9,8
	9,5
	5,7
	7,9
	9,1
	7,9
	10,8
	12

	40
	5,8
	9,9
	9,6
	9,6
	6,9
	10,5
	5,8
	10,9
	7,4
	7,8


                                                                                                   Таблица 4.2.2

Штучно-калькуляционное время для 2-го технологического процесса
	№

вари-

анта
	Время штучно-калькуляционное (мин.)

	
	№ операции

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	1
	4,76
	10,79
	10,82
	1,2
	3,59
	4,8
	6,04
	12
	9,61
	4,8

	2
	2,39
	11,97
	2,4
	2,41
	4,81
	4,76
	4,8
	3,61
	10,76
	9,6

	3
	7,25
	1,17
	3,59
	3,58
	7,21
	12,02
	11,97
	12
	12
	4,76

	4
	10,81
	6,03
	1,23
	1,21
	4,79
	6
	10,82
	1,22
	6,03
	9,58

	5
	9,01
	1,48
	15,02
	13,46
	13,53
	1,54
	12,01
	15,02
	7,46
	7,53

	6
	6,02
	15
	1,47
	9,01
	3
	8,96
	4,5
	10,52
	6,01
	9

	7
	8,98
	4,53
	10,51
	4,53
	9,01
	10,51
	3,01
	12,02
	1,5
	1,47

	8
	4,5
	11,96
	7,5
	10,49
	10,47
	15,04
	1,47
	10,48
	10,53
	7,52

	9
	6,34
	11,23
	14,43
	4,82
	11,18
	1,6
	16,01
	9,58
	11,22
	15,99

	10
	14,38
	15,99
	12,83
	3,22
	6,43
	11,21
	9,6
	6,38
	1,58
	4,78

	11
	9,57
	15,99
	4,82
	12,81
	4,79
	4,78
	3,57
	9,6
	1,19
	4,79

	12
	4,83
	9,58
	1,6
	7,99
	16,01
	4,8
	8,07
	4,83
	14,41
	6,42

	13
	6,31
	8,39
	2,05
	8,39
	16,8
	16,81
	16,78
	6,25
	8,33
	4,22

	14
	2,11
	12,58
	10,47
	6,3
	18,88
	14,71
	10,49
	12,62
	8,42
	4,22

	15
	6,32
	20,97
	6,29
	12,65
	12,61
	2,12
	12,56
	21
	16,83
	16,79

	16
	8,4
	2,08
	14,7
	18,87
	4,17
	6,32
	16,76
	14,71
	14,71
	20,99

	17
	16
	14,01
	8,03
	12,04
	6,03
	8,02
	2,02
	4,01
	4,01
	16,01

	18
	17,98
	3,99
	1,98
	5,98
	3,99
	8
	16,02
	14,04
	9,98
	8,03

	19
	2,01
	8
	6,06
	20
	16
	8,01
	4
	5,98
	14,02
	17,99

	20
	2,03
	10
	3,98
	16,02
	16,03
	6
	18,02
	19,99
	16,05
	19,99

	21
	14,95
	13,46
	13,51
	12,05
	3,02
	13,51
	3,01
	1,52
	9,02
	10,5

	22
	15
	3,02
	7,52
	15,01
	8,99
	1,53
	10,54
	1,55
	11,98
	7,51

	23
	3
	1,49
	14,99
	2,96
	5,99
	12,05
	13,48
	2,99
	7,47
	7,54

	24
	14,99
	1,53
	7,55
	15
	4,48
	7,49
	9,03
	8,99
	7,54
	2,98

	25
	18,05
	9
	1,83
	18,01
	3,58
	7,17
	16,21
	16,17
	12,61
	1,81

	26
	1,79
	16,15
	3,57
	18,03
	3,63
	5,45
	7,2
	3,61
	1,78
	5,44

	27
	1,83
	5,4
	5,38
	5,41
	10,77
	8,99
	16,22
	7,22
	3,63
	17,96

	28
	7,19
	16,18
	5,43
	3,55
	18
	1,82
	5,37
	12,6
	9,01
	7,23

	29
	14,39
	2,4
	24
	16,78
	12,03
	21,61
	21,63
	7,22
	9,62
	11,98

	30
	2,44
	14,36
	23,99
	12,02
	9,57
	2,37
	4,79
	12,04
	9,6
	9,59

	31
	24
	12,01
	16,81
	11,97
	12,01
	11,95
	2,39
	7,19
	14,38
	16,82

	32
	7,18
	9,61
	14,42
	21,63
	2,38
	14,41
	4,76
	16,79
	23,94
	9,55

	33
	10,03
	7,53
	25,02
	17,54
	5
	12,47
	17,49
	2,52
	19,98
	22,53

	34
	9,98
	5,02
	10,03
	20
	5,01
	7,49
	24,92
	7,51
	2,49
	17,49

	35
	20,01
	7,49
	2,5
	14,99
	7,57
	20,02
	7,46
	5
	20
	2,47

	36
	22,5
	25
	20,03
	2,47
	17,5
	9,98
	9,97
	2,49
	5
	14,99

	37
	14,7
	8,39
	6,28
	8,35
	8,4
	2,11
	14,71
	10,48
	16,79
	10,47

	38
	4,25
	2,09
	14,69
	12,62
	14,69
	8,41
	8,4
	2,07
	18,88
	16,78

	39
	10,47
	6,32
	6,27
	21,01
	2,12
	2,09
	18,9
	18,85
	2,13
	21,04

	40
	21
	18,88
	8,41
	4,22
	8,37
	2,07
	6,32
	8,38
	4,18
	8,43


Таблица 4.2.3
Альтернативные варианты условно-постоянных и условно-переменных затрат (руб.) на отдельные операции (3-ю и 8-ю); для каждой из остальных операций  ситуация безальтернативна.

	№

вари-

анта


	Производ

-ственная програм-

ма

Qгод

	Номер операции

	
	
	3
	8

	
	
	Вариант технологии

	
	
	1
	2
	1
	2

	
	
	Условно-пост. затраты
	Условно-перем. затраты
	Условно-пост. затраты
	Условно-перем. затраты
	Условно-пост. затраты
	Условно-перем. затраты
	Условно-пост. затраты
	Условно-перем. затраты

	1
	9500
	18600
	29,4
	12000
	30,7
	20100
	91
	22000
	87,8

	2
	7000
	23600
	29,7
	18000
	31,5
	25900
	90
	28000
	89,8

	3
	9000
	20000
	27,4
	15000
	28,8
	23200
	80,5
	25000
	81,7

	4
	8500
	23600
	18,1
	17000
	20,1
	25150
	52
	27000
	57,4

	5
	6000
	20000
	38,5
	13000
	39,6
	20950
	122,5
	23000
	113,2

	6
	11000
	18400
	34,9
	13000
	36,4
	21100
	112
	23000
	104,3

	7
	6000
	16800
	35,1
	11000
	37,5
	19250
	115
	21000
	107,3

	8
	11000
	26000
	42,8
	20000
	44,6
	28100
	142
	30000
	128

	9
	6500
	17000
	18,5
	11000
	19,6
	18900
	50,5
	21000
	56,1

	10
	9000
	21600
	42,9
	16000
	44,8
	24400
	140,5
	26000
	128,1

	11
	10000
	26600
	37,8
	20000
	39,8
	27850
	122,5
	30000
	113,7

	12
	9000
	17000
	18,7
	12000
	18,9
	20250
	47,5
	22000
	53,9

	13
	11000
	19800
	44,3
	13000
	46,4
	21050
	146,5
	23000
	132,8

	14
	8500
	19200
	35,4
	14000
	36,4
	21900
	109
	24000
	103,8

	15
	7000
	21600
	35,6
	16000
	35,9
	24200
	109
	26000
	102,7

	16
	10500
	17800
	45,6
	11000
	46,5
	19300
	148
	21000
	133,2

	17
	11000
	18800
	40,3
	13000
	42,4
	20850
	130
	23000
	120,7

	18
	12000
	15600
	46,6
	10000
	47,9
	18300
	151
	20000
	136,7

	19
	9500
	16200
	30,5
	10000
	32,6
	18050
	95,5
	20000
	92,9

	20
	6500
	23400
	44,2
	18000
	46,9
	25850
	146,5
	28000
	133,8

	21
	10000
	27000
	36,1
	20000
	38,4
	28350
	118
	30000
	109,8

	22
	8000
	22600
	37,6
	16000
	40,2
	24350
	124
	26000
	114,9

	23
	10500
	23200
	47,6
	17000
	50
	25150
	158,5
	27000
	142,8

	24
	6500
	25200
	39
	20000
	41,9
	28200
	127
	30000
	119,2

	25
	12000
	23200
	32,3
	18000
	34,6
	26100
	104,5
	28000
	99

	26
	8000
	21600
	16,7
	16000
	19,4
	23850
	47,5
	26000
	55,1

	27
	7000
	18000
	21,4
	11000
	22,9
	18900
	62,5
	21000
	65,5

	28
	11500
	27000
	41,2
	20000
	43
	28400
	133
	30000
	122,8

	29
	12000
	16400
	35,6
	10000
	37,2
	18150
	112
	20000
	106

	30
	11500
	20800
	40,5
	15000
	42,8
	22850
	134,5
	25000
	122,8

	31
	7000
	17000
	16,3
	11000
	16,9
	18900
	40
	21000
	48,2

	32
	11000
	23600
	19,9
	17000
	21,4
	25100
	56,5
	27000
	61

	33
	11000
	16400
	18,5
	10000
	19,5
	18050
	49
	20000
	55,6

	34
	10000
	20400
	21,3
	14000
	21,9
	21950
	59,5
	24000
	62,9

	35
	6000
	20400
	33,7
	14000
	34,6
	22000
	103
	24000
	98,8

	36
	6500
	18800
	26,8
	12000
	28,4
	19900
	80,5
	22000
	81

	37
	7500
	22200
	40
	16000
	41,4
	24300
	128,5
	26000
	118,3

	38
	8500
	21000
	30,7
	14000
	33,2
	22400
	97
	24000
	94,4

	39
	10000
	20400
	38,6
	14000
	40,6
	21850
	127
	24000
	116,4

	40
	10000
	21400
	38,8
	15000
	40,5
	22950
	124
	25000
	115,7


Таблица 4.2.4
Продолжительность нерегламентированных перерывов по операциям (мин.)
	№

варианта
	№ операции


	
	1
	2
	3
	4
	5

	1
	17,2
	3,3
	44,4
	38,3
	41

	2
	4,5
	8,9
	41,7
	25,1
	42,9

	3
	26,8
	2,9
	40,7
	39,3
	26,7

	4
	40,5
	16,1
	24,5
	19,8
	25,1

	5
	39,8
	21,9
	22,5
	9,8
	43,6

	6
	43,1
	23
	30,4
	38,7
	21,7

	7
	0,7
	16,8
	22
	12,6
	11,5

	8
	18,3
	44,4
	6,6
	31,6
	36,8

	9
	38,8
	1,8
	1,7
	31,8
	22,3

	10
	6,2
	10,4
	35,8
	16,9
	38,3

	11
	11
	0,2
	30,2
	14,8
	30,1

	12
	2
	41,7
	32,9
	3,9
	41,7

	13
	1,5
	4,5
	26,3
	44
	20,3

	14
	7,4
	11,6
	6,9
	12,8
	7,6

	15
	9,9
	34,9
	40,1
	24
	2,8

	16
	0,8
	30,6
	17
	18,3
	0,2

	17
	12,8
	36,4
	9
	44,9
	24,3

	18
	15,4
	32,6
	9,3
	40,3
	27,8

	19
	24,9
	3,8
	15
	36,5
	22,2

	20
	16,1
	6
	14,6
	40,9
	26,1

	21
	16,7
	34
	13,5
	25,9
	27,1

	22
	16
	28,2
	36,1
	31,8
	41,9

	23
	41
	7,8
	31,3
	18,1
	24

	24
	21
	18,2
	12,2
	5
	5,9

	25
	19,2
	24,9
	40,7
	40,4
	3,7

	26
	13,7
	32
	1,8
	17,4
	25,9

	27
	43,9
	25
	31,9
	4,3
	37,3

	28
	36,3
	8,2
	20,4
	35
	3

	29
	44,6
	43,7
	23,2
	35,3
	12,2

	30
	11,5
	30,9
	11,5
	30
	31,5

	31
	42,8
	23,8
	13,1
	29,6
	18,6

	32
	2,4
	35,9
	36,1
	11,6
	16,5

	33
	31,7
	36,3
	35,5
	34,4
	19,6

	34
	36,7
	11,8
	30,4
	31,5
	14,9

	35
	43,8
	8
	34
	38,6
	9,5

	36
	21
	39
	42,7
	0,1
	33,3

	37
	13,5
	5,2
	27,9
	30,5
	23,6

	38
	33,8
	2,7
	32,5
	41,8
	40,4

	39
	15,8
	34,3
	43,6
	1,9
	27,2

	40
	34,9
	33,2
	16,6
	23,3
	23,5
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5.1. Литература обязательная

1. Макаренко М.В., Махалина О.М. Производственный менеджмент: учебное пособие. ( М.: Приор, 1998. ( 384 с.

2. Производственный менеджмент: учебник для вузов / Под ред.
С.Д. Ильенковой. ( М.: ЮНИТИ ДАНА, 2000. ( 583 с.

3. Производственный менеджмент: учебник / Под ред. В.А. Козловского. ( М.: ИНФРА-М, 2003. ( 574 с.

4. Козловский В.А., Маркина Т.В., Макаров В.М. Производственный и операционный менеджмент: учебник. ( СПб: «Специальная литература», 1998. ( 366 с.

5. Чейз, Ричард, Б., Производственный и операционный менеджмент / пер. с англ.– 8-е изд.– М.: Издательский дом «Вильямс», 2001. ( 704 с.
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� Далее он исключается из рассмотрения, так как с точки зрения рассматриваемой здесь задачи является разновидностью партионного метода.


� В качестве одного из возможных способов определения параметра rзап можно предложить решение (в общем случае приближенное) уравнения � EMBED Equation.3 ���, полученное значение rзап может быть скорректировано в сторону увеличения, чтобы снизить нагрузку на отдельные операции. Уравнение может быть решено с помощью пакета Excel, инструмент Сервис – подбор параметра, при этом в качестве базового значения rзап в итерационной процедуре поиска решения уравнения необходимо принять tmin.


� Именно процесса, а не детали, так как себестоимость детали включает более широкий круг затрат (себестоимость заготовки или покупных материалов, затраты на предшествующих стадиях изготовления).


� В общем случае для отдельной операции количество вариантов может быть и больше 2. В этом случае процедура определения диапазонов локальной эффективности становится более громоздкой – возрастает количество уравнений в системе типа (1) и соответственно количество получаемых граничных значений типа Qкр.


� Достаточно полное представление об этих категориях можно получить из [5.2.7 и [5.2.9], как впрочем, и из большинства других учебников по организации производства. 


� В общем случае не всегда удается обеспечить полное использование времени рабочих даже с учетом переходов на другие операции линии, поэтому их необходимое число определяется округлением величины  � EMBED Equation.3 ���вверх до целого.


� Здесь в качестве укрупненного такта взята рабочая смена (8 час.) По своему усмотрению Вы можете уменьшить его до 4 или 2 часов.


� Здесь и далее единицей оборудования условно называется отдельное рабочее место, на котором используется комплект технологического оборудования для обработки в каждый момент одного изделия (случай многодетальной обработки здесь не рассматривается) или выполняется ручная операция над одной деталью.


� Именно такой набор значений tшт или любой другой с теми же пропорциями приводит к соответствующим значениям параметров Сiр и Сiп


� Здесь в качестве укрупненного такта взята рабочая смена (8 час.) 


� Это порядковые номера операций сокращенного набора, используемого при выполнении заданий из п.п.  4.1.5 и 4.1.6. 
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