МЕТОДЫ ОРГАНИЗАЦИИ ПРОИЗВОДСТВА

ПОТОЧНЫЙ МЕТОД ОРГАНИЗАЦИИ ПРОИЗВОДСТВА. ВИДЫ И НОРМАТИВЫ ПОТОЧНЫХ ЛИНИЙ

Поточное производство – форма организации производства, осно​ванная на ритмичной повторяемости времени выполнения основ​ных и вспомогательных операций на специализированных рабочих местах, расположенных по ходу протекания технологического про​цесса.

Поточный метод характеризуется:

· сокращением номенклатуры выпускаемой продукции до минимума:

· расчленением производственного процесса на операции;

· специализацией рабочих мест на выполнении определен​ных операций;

· параллельным выполнением операций на всех рабочих ме​стах в потоке;

· расположением оборудования по ходу технологического про​цесса;

· высоким уровнем непрерывности производственного про​цесса на основе обеспечения равенства или кратности про​должительности исполнения операций потока такту пото​ка;

· наличием специального межоперационного транспорта для передачи предметов труда от операции к операции.

Структурной единицей поточного производства является поточная линия. Поточная линия представляет собой совокупность рабо​чих мест, расположенных по ходу технологического процесса, пред​назначенных для выполнения закрепленных за ними технологичес​ких операций и связанных между собой специальными видами меж​операционных транспортных средств.

Наибольшее распространение поточные методы получили в лег​кой и пищевой промышленности, машиностроении и металлооб​работке, других отраслях.

Существующие в промышленности поточные линии разнооб​разны.
	Признаки классификации
	Виды поточных линий

	Номенклатура обрабатываемых изделий (количество объектов, закрепленных для изготовления на поточных линиях)
	Постоянно-поточные:

  однопредметные

  многопредметные

Переменно-поточные

Групповые многопредметные

	Степень непрерывности процесса производства
	Непрерывные:

  с регламентированным ритмом

  со свободным ритмом

Прерывные (прямопоточные)

	Уровень механизации и автоматизации
	Механизированные
Комплексно-механизированные

Автоматизированные

	Степень охвата производственного процесса
	Участковые
Цеховые


Для поточного метода производства используются следующие нормативы:

Такт поточной линии (r) (в мин.) – интервал времени между последовательным выпуском двух деталей или изделий: 
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, где 
Тсм – продолжительность смены;

t – регламентированные потери;

N – производственная программа в смену.

Если длительность операции равна или меньше времени такта, то число рабочих мест и единиц оборудования равно количеству операций. Если длительность операции больше времени такта, то необходимо несколько рабочих мест для синхронизации. Количе​ство рабочих мест на каждой операции (Рм) определяется путем деления штучного времени (tшт) на время такта (r): 
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Время, обратное такту, называется ритмом поточной линии(R). Ритм характеризует количество изделий, выпускаемых в единицу времени: 
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Шаг (I) – расстояние между центрами двух смежных рабочих мест. Общая длина поточной линии зависит от шага и количества рабочих мест: 
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l – шаг конвейера, или расстояние между центрами двух ра​бочих мест;

q – число рабочих мест.

Скорость движения поточной линии (v) зависит от шага и так​та поточной линии, м/мин: 
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Экономическая эффективность поточного метода обеспечива​ется эффективностью действия всех принципов организации про​изводства: специализации, непрерывности, пропорциональности, параллельности, прямоточности и ритмичности.

Недостатки поточной организации производства таковы:

К числу основных требований при выборе изделий для изготовления поточным методом относятся отработанность и относительная стабильность их конструкций, большие масштабы произ​водства, что не всегда соответствует потребностям рынка.
Использование конвейерных транспортировочных линий уве​личивает транспортный задел (незавершенное производство) и за​трудняет передачу информации о качестве продукции на другие рабочие места и участки.
Монотонность труда на поточных линиях, снижает материаль​ную заинтересованность рабочих и способствует увеличению теку​чести кадров.
К мероприятиям по совершенствованию поточных методов от​носятся:

· организация работы при переменных в течение дня такте и скорости поточной линии;

· перевод рабочих в течение смены с одной операции на другую;

· применение многооперационных машин, требующих регу​лярного переключения внимания рабочих на разные про​цессы;

· меры материального стимулирования;

· внедрение агрегатно-групповых методов организации про​изводственного процесса, поточных линий со свободным ритмом.

Основным направлением повышения экономической эффектив​ности поточного производства является внедрение полуавтоматичес​ких и автоматических поточных линий, применение роботов и авто​матических манипуляторов для выполнения монотонных операций.

ПАРТИОННЫЙ И ИНДИВИДУАЛЬНЫЙ МЕТОДЫ ОРГАНИЗАЦИИ ПРОИЗВОДСТВА; НОРМАТИВЫ

Партионный метод организации производства характеризуется из​готовлением разной номенклатуры продукции в количествах, оп​ределяемых партиями их запуска-выпуска.

Партией называется количество одноименных изделий, кото​рые поочередно обрабатываются при каждой операции производственного цикла с однократной затратой подготовительно-заклю​чительного времени.

Партионный метод организации производства имеет следую​щие характерные черты:

· запуск в производство изделий партиями;

· обработка одновременно продукции нескольких наимено​ваний;

· закрепление за рабочим местом нескольких операций;

· широкое применение наряду со специализированным обо​рудованием универсального;

· использование кадров высокой квалификации и широкой специализации;

· преимущественное расположение оборудования по группам однотипных станков.

Наибольшее распространение партионные методы организации получили в серийном и мелкосерийном производствах, заготови​тельных цехах массового и крупносерийного производства, где ис​пользуется высокопроизводительное оборудование, превосходящее своей мощностью пропускную способность сопряженных станков и машин в последующих подразделениях.

Для анализа партионного метода организации производства ис​пользуются следующие нормативы:

1. Основной норматив – размер партии (П). Чем больше размер партии, тем полнее используется оборудование, однако при этом растет объем незавершенного производства и замедляется оборачи​ваемость оборотных средств:
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Тпз — подготовительно-заключительное время;

tшт — время обработки детали на всех операциях;

Кп.о — коэффициент потерь времени на переналадку обору​дования.

При партионном методе организации производственного про​цесса размер партии может быть равен:

месячной производственной программе (М/1);

0,5 месячной программы (М/2);

0,25 месячной программы (М/4);

0,15 месячной программы (М/6);

0,0125 месячной программы (М/8);

суточному количеству деталей в партии (М/24).

2. Периодичность запуска-выпуска партии деталей (Пз.в) — это период времени между двумя запусками очередных партий деталей. Она определяется по формуле:
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П — размер партии, шт., м;

Сд — среднедневной выпуск деталей (изделий).
3. Размер запаса незавершенного производства (задел) — это запас незаконченного продукта внутри производственного цикла. Выделяют три вида заделов:

цикловой;
страховой;
оборотный.
Размер циклового задела (Зц) определяют по формуле
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Сд — среднедневной выпуск деталей (изделий); 

Тц — длительность производственного цикла. 
Размер страхового задела (Зстр) определяют по формуле 
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tср.изг.пр - время срочного изготовления данной продукции.
Оборотный задел — продукция, которая находится на складах, в раздаточных, кладовых и т.д.

4. Коэффициент серийности производства (Ксер) определяется по формуле
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Nд — количество деталей (операций), закрепленных за рабо​чим местом;

Роб — количество рабочих мест цеха или участка.

Если Ксер = 30 — 20, то это единичный тип организации произ​водства;

если Ксер = 20 — 5 — серийный тип организации производства;
если Ксер = 3 — 5 — массовый тип организации производства.
По показателям экономической эффективности (росту произ​водительности труда, использованию оборудования, снижению себестоимости, оборачиваемости оборотных средств) партионные методы значительно уступают поточным. Частая смена номенкла​туры изготавливаемой продукции и связанная с этим переналадка оборудования, увеличение запасов незавершенного производства и прочие факторы ухудшают финансово-экономические результаты деятельности предприятия. Однако появляются возможности для более полного удовлетворения спроса потребителей на различные разновидности продукции, увеличения доли на рынке, повыше​ния содержательности труда рабочих.

Важнейшие направления повышения эффективности партион​ного метода:

· внедрение групповых методов обработки;

· внедрение гибких автоматизированных производственных систем (ГПС).
Единичный метод организации производства характеризуется из​готовлением продукции в единичных экземплярах или небольши​ми неповторяющимися партиями. Он применяется при изготовле​нии сложного уникального оборудования (прокатные станы, тур​бины и т.д.), специальной оснастки, в опытном производстве, при выполнении отдельных видов ремонтных работ и т.п.

Отличительными особенностями единичного метода организа​ции производства являются:

· неповторяемость номенклатуры изделий в течение года;

· использование универсального оборудования и специаль​ной оснастки;

· расположение оборудования по однотипным группам;

· разработка укрупненной технологии;

· использование рабочих с широкой специализацией и вы​сокой квалификацией;

· значительный удельный вес работ с использованием руч​ного труда;

· сложная система организации материально-технического обеспечения, создающая большие запасы незавершенного производства, а также на складе;

· как результат предыдущих характеристик – высокие затра​ты на производство и реализацию продукции, низкие обо​рачиваемость средств и уровень использования оборудова​ния.

Нормативами единичного метода организации производства яв​ляются:

5. Расчет длительности производственного цикла изготовления заказа в целом и отдельных его узлов.

6. Определение запасов или норматива незавершенного произ​водства.

Направлениями повышения эффективности единичного метода организации производства являются развитие стандартизации, уни​фикация деталей и узлов, внедрение групповых методов обработ​ки.

ОРГАНИЗАЦИЯ ПРОИЗВОДСТВА ВО ВСПОМОГАТЕЛЬНЫХ И ОБСЛУЖИВАЮЩИХ ПОДРАЗДЕЛЕНИЯХ ПРЕДПРИЯТИЯ

К вспомогательным и обслуживающим подразделениям пред​приятия относятся: ремонтное, инструментальное, транспортное, энергетическое производства, складское хозяйство, паросиловые цехи и др.

Основной задачей ремонтного хозяйства является поддержание оборудования в работоспособном состоянии и предупреждение его

преждевременного износа. Организация и порядок проведения ре​монтных работ регламентируются типовым положением.

Система планово-предупредительного ремонта (ППР) охватывает комплекс мероприятий, включающих уход за оборудованием, меж​ремонтное обслуживание, периодические профилактические опе​рации (осмотры, проверка на точность, смена масла, промывка), а также планово-предупредительные ремонты (текущий, капиталь​ный).

Основным нормативом системы ППР является ремонтный цикл – промежуток времени между двумя очередными капиталь​ными ремонтами, который измеряют в годах. Количество и после​довательность входящих в него ремонтов и осмотров составляют структуру ремонтного цикла:
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Особенностью планирования ремонтных работ является то, что в качестве единицы измерения объема ремонтных работ принята условная ремонтная единица, равная 1/11 затрат рабочего времени на ремонт токарно-винторезного станка 1К62М, выпускаемого заво​дом «Красный пролетарий». В зависимости от сложности и трудоем​кости ремонта все оборудование разбивается на 11 групп ремонтосложности. Для расчета объема ремонтных работ в единицах ремонтосложности необходимо количество единиц оборудования, под​вергающегося ремонту в плановый период, умножить на коэффи​циент, равный номеру группы ремонтосложности по каждому виду оборудования.

Объем ремонтных работ по цеху в физических единицах обору​дования определяется согласно структуре ремонтного цикла и дате последнего ремонта по каждому виду оборудования и видам ре​монта (текущий, капитальный). Все нормативы затрат времени разработаны в расчете на единицу ремонтосложности каждого вида ре​монтных работ вне зависимости от типа ремонтируемого оборудова​ния.
Планирование ремонтных работ включает следующие расчеты:

7. Виды ремонтных работ по каждому станку и агрегату и сроки их выполнения.
8. Трудоемкость ремонтных работ, производительность труда, численность и фонд оплаты ремонтного персонала.
9. Количество и стоимость необходимых для ремонта материалов и запчастей.
10. Плановые простои оборудования в ремонте.
11. Себестоимость ремонтных работ.
12. Объем ремонтных работ по цехам и предприятию в целом с разбивкой по кварталам и месяцам.

Производственная программа ремонтного цеха определяется пу​тем умножения норм трудоемкости ремонтных операций на объем ремонтных работ по соответствующим видам ремонтов в единицах ремонтосложности.

Расчет потребности в материалах, запчастях и полуфабрика​тах производится на основании норм затрат материалов на едини​цу ремонтосложности и объема ремонтных работ. Отношение об​щего времени простоя оборудования в ремонте к годовому фонду времени работы оборудования составляет процент простоя обору​дования в ремонте.
Инструментальное производство призвано решать следующие задачи:

· бесперебойное снабжение инструментом всех производственных подразделений предприятия;

· организация рациональной эксплуатации инструмента и при​боров;

· сокращение запасов инструмента без ущерба для нормаль​ного хода производственного процесса;

· снижение затрат на содержание инструментального хозяй​ства.

Инструментальное хозяйство составляют: подразделения по снабжению инструментом, его восстановлению, ремонту, регули​ровке и заточке, центральный склад и раздаточные кладовые, за​нимающиеся складированием, комплектацией и выдачей инстру​мента. Инструмент можно классифицировать по ряду признаков. По роли в процессе производства различают рабочий, вспомогательный, контрольно-измерительный инструмент, приспособления, штампы, пресс-формы.
По характеру использования инструмент бывает специальным ft универсальным (нормальным).

Для целей учета, хранения и выдачи инструмента применяет​ся классификация, основанная на подразделении его на классы, подклассы, группы, подгруппы, виды в зависимости от конст​руктивных и производственно-технологических признаков. В со​ответствии с приведенной классификацией производится индек​сация инструмента, т.е. присвоение ему определенного условно​го обозначения. Индексация может быть цифровой, буквенной или специальной.
Потребность в инструменте Пнис равна расходному фонду (Рф) и оборотному фонду Оф ± ЗП – разница между плановым и фак​тическим запасом инструмента:
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Расходный фонд – количество инструмента, которое расходуется при выполнении производственной программы предприятия; в ос​нове его расчета лежат нормы стойкости инструментов и время из​носа. Время износа равно периоду времени работы инструмента меж​ду двумя переточками, умноженному на число возможных заточек.

В основе рациональной организации и планирования инстру​ментального хозяйства лежат нормы стойкости инструмента, ве​личина его запасов (срок службы, время износа). Например, нор​ма стойкости режущего инструмента (Тс) рассчитывается по фор​муле
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, где
а – допустимая величина стачивания граней инструмента, мм;
л – величина стачивания рабочей грани за одну заточку, мм;
Т – время работы инструмента между двумя переточками, ч.
Для измерительного инструмента формула расчета норм стой​кости имеет вид
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, где
А – норма стойкости измерительного инструмента (число промеров до полного износа);
Пz – число промеров на один микрон износа;
С – предельно допустимый износ инструмента в микронах;
Р – число возможных восстановлений изношенного инстру​мента.
Оборотный фонд создается для бесперебойного обеспечения инструментом цехов, участков, рабочих мест. Он включает запасы на складах, в цеховых инструментально-раздаточных кладовых, ин​струмент на рабочих местах, в заточке, ремонте, восстановлении и проверке.

Величина запаса инструмента на складе определяется по систе​ме «максимум – минимум» с использованием следующего алго​ритма расчета:

· определяется минимальный запас инструмента каждого наи​менования как произведение дневной потребности в нем на число дней срочной поставки очередной партии;

· определяется запас «точки заказа» как сумма дневной по​требности в инструменте, умноженной на число дней нор​мального его поступления, и минимального запаса;

· определяется складской запас в целом как сумма среднего запаса инструмента каждого наименования и минимально​го запаса.

В зависимости от отраслевой принадлежности и масштабов про​изводства в состав транспортного хозяйства могут входить раз​личные подразделения: транспортный отдел, цехи и участки железнодорожного, автомобильного, электрокарного и конвейерного транспорта и т.д. На отдельных предприятиях, особенно малых, все функции, связанные с внутризаводским перемещением гру​зов, может выполнять транспортный цех (участок) или отдель​ный рабочий.

Масштабы и структура транспортного хозяйства предприятия оцениваются по грузообороту, т.е. количеству прибывающих, от​гружаемых и перемещаемых внутри предприятия грузов. Объем и характер грузооборота определяют объем погрузочно-разгрузочных работ, способы их механизации и необходимые фронты выгрузки и погрузки.

Среднесуточное число поступающих железнодорожных вагонов определяется по формуле
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, где
Q – количество поступающих в среднем за сутки грузов, т;
Р – грузоподъемность одного вагона, т.

Данные о среднесуточном обороте вагонов являются основой для расчетов величины фронтов выгрузки и погрузки.
По количеству грузов, перевозимых автомашинами, рассчиты​вается число необходимых заводу автомашин:

Naвm = (Q x t)/(P x T), где     Q – общее количество перевозимых на автомашинах грузов в сутки, т; t – продолжительность одного рейса машины, включая по​грузку и разгрузку, ч; Р – грузоподъемность автомашины, т; Т – время работы автомашины в сутки, ч/сут. В состав энергохозяйства входят энергосети, средства и точки потребления энергии. На крупных диверсифицированных предпри​ятиях энергохозяйством охватываются: тепло- и энергостанции, компрессорные, насосные станции, внешние энергосети и другие энергоструктуры.

Основными задачами организации энергохозяйства являются:

· бесперебойное обеспечение предприятия всеми видами энер​гии;

· рациональная эксплуатация энергооборудования, его об​служивание и ремонт;

· экономия топливно-энергетических ресурсов.

Назначение складского хозяйства состоит в хранении необходи​мых запасов материалов, сырья, топлива, полуфабрикатов и гото​вой продукции, обеспечивающих бесперебойную и ритмичную ра​боту предприятия, количественную и качественную сохранность материалов.
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