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1 ПОЯСНИТЕЛЬНАЯ ЗАПИСКА


«Организация производства» является учебным предметом экономического цикла, необходимой для подготовки студентов специальности. Знания, полученные учащимися при ее изучении, имеют теоретическое значение для формирования специалистов указанного профиля.
Цель преподавания предмета состоит в том, чтобы вооружить будущих специалистов знаниями общих законов развития и организации производства, позволяющими установить частые закономерности и эффективные формы организации производственной деятельности предприятий.
Целью является дальнейшее углубление экономических знаний учащихся, формирование у них экономического мышления.
Главная задача заключается в изучении принципов и методов организации эффективной работы, которые применяются или могут быть применены на предприятиях.
Основные частные задачи:
• изучение методов установления необходимой пропорциональности производственного процесса;
. овладение способами организации эффективного функционирования всех структурных подразделений предприятия при данных пропорциях производственного процесса;
. изучение способов определения производственного потенциала предприятия и выявления внутрипроизводственных резервов и путей их использования.
В результате изучения учащиеся студенты должны знать: важнейшие положения по организации производственного процесса, особенности организации и оперативного управления основным производством на предприятиях, основы организации внутризаводского транспорта, энергетического, складского и ремонтного хозяйства; особенности расчета производственной мощности и выявления ее резервов.
Они должны уметь: устанавливать и анализировать структуру производственного процесса, определять длительность производственного цикла, его структуру и состав, анализировать и оценивать производственную структуру предприятия; рассчитывать параметры организации и управления производственным потоком, режимы работы поточных линий; определять и анализировать пропорции потока; выявлять места и обосновывать мероприятия по их устранению; составлять графики планово-предупредительного ремонта технологического оборудования, определять трудоемкость ремонтного обслуживания, численность необходимого персонала и затрат на осуществление ремонта; устанавливать обеспеченность предприятия складской емкостью и обосновывать мероприятия по ее повышению; определять производственную мощность предприятия, выявлять ее резервы и обосновывать мероприятия по их использованию


2 МЕТОДИЧЕСКИЕ РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ВЫБОРУ ВАРИАНТА КОНТРОЛЬНОЙ РАБОТЫ

Подготовка к выполнению контрольной работы предполагает изучение соответствующих разделов программы курса по учебникам, учебным пособиям, нормативным материалам, законам и законодательным актам.
Работа считается выполненной:
1. при полном раскрытии теоретических вопросов (использование современной литературы при раскрытии вопросов, ее переработка, ответы по существу вопроса).
2. при верном решении практического задания (применение соответствующих формул и обозначений, единиц измерений, правильность расчетов, экономическая грамотность выводов).
3. правильное оформление работы (грамотность и стилистика, наличие списка используемой литературы)
Если контрольная работа возвращена на доработку, ее следует исправить, переработать или дополнить в соответствии с замечаниями рецензента. На повторное рецензирование представляется первоначальный вариант, рецензия к нему и исправленный вариант работы.

ВЫБОР ВАРИАНТА ПРОИЗВОДИТСЯ ПО СПИСКУ АЛФАВИТНОГО ПОРЯДКА 

В соответствии с учебным планом по "Организации производства" учащиеся выполняют одну домашнюю контрольную работу, что служит допуском к экзамену по курсу. Ответы должны быть точными. При использовании цитат и законодательных документов, и актов необходимо давать ссылку на литературу с указанием автора, источника, места и года издания, страницы. Объем контрольной работы включает 2 вопроса по курсу, один практический вопрос применительно к условиям предприятия, на котором Вы работаете и 2 задачи, и составляет 15 - 20 страниц с их обязательной нумерацией. В конце работы приводится список использованной литературы, дата выполнения, указывается подпись. По результатам рецензирования в случае необходимости доработки контрольную работу следует исправить и защитить. 



3 ЗАДАНИЯ ДЛЯ ДОМАШНЕЙ КОНТРОЛЬНОЙ РАБОТЫ 
ВАРИАНТ 1.

1.Раскройте сущность предмета организация производства и его значение.
2.Дайте характеристику предприятия, как производственной системы.
3.Изучить состояние производительности труда в цехе, на участке, в бригаде или на рабочем месте, вскрыть имеющиеся резервы и определить мероприятия по их использованию.
4.Задача.
Норма времени на изготовление одного изделия составляет 12 мин., часовая тарифная ставка при данной сложности труда – 5 руб., в месяце 24 рабочих дня; продолжительность смены – 8 ч. За месяц изготовлено 1008 изделий.
Определите:
1) норму выработки в месяц (шт.);
2) сдельную расценку на изделие (руб.);
3) сумму сдельной заработной платы в месяц, если за каждый процент перевыполнения выплачивается 1,5% заработка по сдельным расценкам (руб.).
5.Задача.
Количество деталей в партии 8 шт., размер передаточной партии 1 шт. Технологический процесс состоит из пяти операций: t1 = 0,5мин, t2 = 0,8 мин, t3 = 1,3 мин, t4 = 1,7 мин, t5 = 2 мин. Найдите длительность цикла при трех видах движения предметов труда.


ВАРИАНТ 2.

1.Дайте определение производственному процессу и его видам.
2.Перечислить характерные признаки типов промышленного производства 
3.Используя методические основы количественной оценки уровня организации труда, рассчитать коэффициент разделения и кооперации труда рабочих на предприятии, в цехе или на участке и разработать мероприятия по улучшению разделения и кооперации труда.
4.Задача.
Данные по предприятию приведены в таблице
	Показатели
	Предыдущий год
	Отчетный год

	Объемы производства, тыс. руб.
	566
	628

	Среднегодовая выработка одного рабочего, руб. 
	110074
	120909

	Среднесписочное число рабочих, чел.
	5142
	5194



Определите увеличение объема производства за счет изменения производительности труда и численности рабочих.
5.Задача.
Определить месячный (22 рабочих дня) заработок рабочего третьего разряда при повременной, сдельной и сдельно-прогрессивной оплате труда. На операцию установлена норма времени t = 4,8 мин. Фактически за месяц изготовлено 2 800 изделий. Коэффициент увеличения расценки при выполнении нормы выработки до 125% - 1,25; от 126 до 140% - 1,5; выше 141% - 2. Проанализируйте динамику заработной платы рабочего при различных системах оплаты труда и влияние системы оплаты на заработную плату, приходящуюся на единицу продукции.



ВАРИАНТ 3.

1. Охарактеризуйте формы организации промышленного производства.
2.Раскройте сущность последовательного вида движения предметов труда и его расчёт.
3.Провести самофотографию рабочего дня методом непосредственных замеров времени, сделать обработку её и предложить мероприятия по улучшению использования рабочего времени.
4.Задача.
Партия состоит из 80 деталей. Основное время обработки детали – 6 мин., вспомогательное – 0,5 мин. Время обслуживания рабочего места составляет 3% к оперативному времени, время регламентированных перерывов на отдых – 2%. Подготовительно-заключенное время на партию – 40 мин.
Определить технически обоснованную норму времени для обработки детали, сменную норму выработки, если продолжительность рабочей смены – 7 часов.
5.Задача.
На основании исходных данных, приведенных в табл., определить такт и темп поточной линии, количество рабочих мест для каждой операции, коэффициент загрузки этих мест, скорость движения конвейера. 
Производственное задание N изделий в сутки, шаг конвейера l м, цех работает в две восьмичасовые смены в сутки, регламентированные перерывы для отдыха Тпер. Нормы времени на выполнение операций t1, t2, t3, t4, t5. 
	Обозначение исходных данных
	Единица измерения
	Исходные данные

	N
	ед.
	520

	l
	м
	1

	Тпер
	мин.
	45

	t1
	мин.
	4,2

	t2
	мин.
	5

	t3
	мин.
	3,8

	t4
	мин.
	7

	t5
	мин.
	2,5



ВАРИАНТ 4.

1. Дайте характеристику принципам организации производственных процессов.
2.Раскройте сущность параллельного вида движения предметов труда и его расчёт.
3.На примере предприятия или отдельного цеха предлагается проанализировать организацию контроля исполнения специалистами текущих заданий и подготовить предложения по улучшению систем контроля.
4.Задача. 
Рассчитать количество транспортных средств и суточный грузооборот, если известно: Годовой грузооборот-51000тонн, число рабочих дней в году-255, Коэффициент неравномерности перевозок-(1.1-3.0), грузоподъёмность транспортной единицы-3,коэффициент использования грузоподъёмности-0.75 и число рейсов в сутки-8.
5.Задача. 
Исчислить потребность в электроэнергии на осветительные цели предприятия исходя из следующих данных: Количество светильников 25; средняя мощность светильника 200кВт; средняя продолжительность осветительного периода 3500ч.

ВАРИАНТ 5.

1.Охарактеризуйте производственный цикл и его структуру.
2.Раскройте сущность параллельно-последовательного вида движения и его расчёт.
3.Изучите вопросы текучести рабочих кадров, их характер, динамику текучести кадров. Разработайте комплекс организационных, экономических и воспитательных мероприятий, направленных на снижение текучести рабочих кадров на конкретном участке.
4.Задача. 
Определить потребность цеха в электроэнергии на двигательные цели на планируемый период. Исходные данные: В цехе 100 станков, средняя мощность электромоторов 5,5кВт; годовой фонд времени работы оборудования 4000ч; коэффициент использования рабочего времени 0,8; коэффициент полезного действия двигателя 0,8.
5.Задача. 
Суточный завоз молока заводу запланирован в количестве 46,2 т, время на 1 рейс автоцистерны грузоподъемностью 3 т — 2,1 ч, коэффициент использования грузоподъемности 0,9,' рабочее время транспорта в течение суток 8 ч. Рассчитать плановую потребность в транспортных средствах.


 ВАРИАНТ 6.

1 Охарактеризуйте типы промышленного производства.
2 Раскройте сущность поточного производства в промышленности.
3 Изучить состояние организации труда - разделение труда, совмещение, планирование, оснащение и обслуживание рабочих мест специалистов одного из отдела предприятия.
4.Задача. 
Определить общую потребность в двигательной энергии, если на заводе установлено 120 машин с мощностью электродвигателей 10кВт и 116 станков с мощностью электродвигателя 1.75кВт, К.загрузки-0,95. Оборудование в запланированный период отработает 5648 часов.
5Задача. 
Структура ремонтного цикла представлена следующим образом: Пк=1,Пс=1,Пт=4,По=12, общий ремонтный цикл равен 51600 часов. Рассчитать длительность межремонтного периода и длительность периода между осмотрами.

ВАРИАНТ 7.

1.Охарактеризуйте методы организации производства.
2.Дайте характеристику ремонтному хозяйству.
3.Провести анализ квалификационной характеристики, возрастного состава и продолжительность работы на данном предприятии работников одного из участков предприятия.
4.Задача.   
Определить основной заработок рабочего за месяц по сдельно-премиальной системе оплаты труда.
Исходные данные:
 - сдельный заработок рабочего 2 тыс. руб. в месяц. План выполнен на 102 %. По действующему премиальному положению рабочему выплачивается премия за выполнение плана в размере 15%, за каждый процент перевыполнения плана – 1,5 % сдельного заработка. 
5.Задача. 
На поточной линии обрабатываются детали А. Суточный выпуск изделий составляет 190 шт. Линия работает в две смены, продолжительность смены – 8 ч. Регламентированные перерывы за смену – 20 мин. Нормы времени составляют: t1 – 6,4 мин., t2 – 4,4 мин.,  t3 – 8,6 мин.,  t4 – 6,5 мин.,  t5 – 8,7 мин. Определит такт линии, число рабочих мест, количество рабочих и степень их занятости, основные параметры конвейера (скорость, длину, длительность цикла) при шаге конвейера 1,5.


ВАРИАНТ 8.

1. Охарактеризовать основные признаки поточной организации производства.
2.Перечислите основные стадии организационно-экономической подготовки производства.
3.Проанализировать выполнение плана мероприятий по повышению эффективности производства и качества работы.
4.Задача. 
Поточная технологическая линия предназначена для обработки деталей. Суточное задание – 220 шт. Шаг поточной линии – 2,8 м. Режим работы – 2 смены, длительность смены – 8 ч. Регламентированные перерывы – два в смену по 15 мин. Расстояние между центрами двух смежных рабочих мест – 1,2 м. Технологический процесс обработки представлен в таблице 1. Рассчитать параметры поточной линии, в том числе количество рабочих мест и их загрузку.

Таблица 1 – Нормы времени по операциям

	Операция
	1-я
	2-я
	3-я
	4-я
	5-я
	6-я
	7-я
	8-я
	9-я
	10-я
	11-я

	Норма времени, мин
	3,6
	8,1
	7,8
	3,7
	11,6
	12,1
	7,5
	7,7
	3,6
	7,4
	3,8

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	



5.Задача. 
Размер партии деталей 4 штуки. Норма времени на первую операцию равна 1,5 минут, на вторую - 3 минуты, на третью - 5 минуты, на четвертую – 2 минуты. Обработка происходит на одном станке. Определить продолжительность цикла при последовательном, параллельном, последовательно-параллельном способе.

ВАРИАНТ 9

1. Охарактеризуйте основные признаки организации не поточного производство.
2.Дайте определение ремонтному циклу и межремонтному периоду. Методика расчета.
3.Провести критический анализ распределения работ (функций) между основными и вспомогательными рабочими, наметить пути рационального распределения работ внутри подразделения. подсчитать возможное (условное) высвобождение рабочих и экономическую эффективность от внедрения данного мероприятия.
4.Задача.
 Определить уровень специализации производства если: первым цехом выработано на 250 тыс.руб., вторым цехом на 400 тыс.руб. Общий объем товарной продукции по предприятию 1600 тыс.руб.
5.Задача.
Построить графики движения партии деталей и рассчитать длительность технологического цикла по всем трём видам движений ,если известно, что партия деталей состоит из 3 шт., длительность которых соответственно составляет:t1=2, t2=1, t3=3, t4=2, t5=2,5.Размер транспортной партии равен 1 шт. каждая операция выполняется на одном станке.






4 ФОРМУЛЫ И АЛГОРИТМЫ, РЕКОМЕНДУЕМЫЕ ПРИ РЕШЕНИИ ЗАДАЧ

Вариант 1.

Задача 1.

1. 

где  НВЫР – норма выработки, шт. за месяц;
ТСМ – продолжительность смены, час;
РД – число рабочих дней в месяц;
НВР – норма времени на единицу продукции, мин.

          2. S = НВР * ТСТ ,

где  S – сдельная расценка на единицу продукции, руб.;
ТСТ – часовая тарифная ставка, руб.

3. Сдельная заработная плата простая определяется умножением расценки на число изготовленных изделий.
Перевыполнение плана (свыше 100%) учитывается в виде премий или повышения расценки.
Выполнение плана оценивают из соотношения количества выработанных изделий.

Задача 2.

Существует 3 вида сочетания операции:

1. Последовательный - при этом способе детали передаются на последующую операцию только после того, как закончится их обработка на предыдущей операции.

	               
Тпосл =    шт. 
                    
	где  - число деталей в партии
 - число операций в партии
 шт. - штучное время обработки деталей


	
Параллельный - передача деталей от одной операции к последующей осуществляется сразу же после изготовления каждой детали, т.е. без ожидания изготовления всей партии.

	Тпар = р   шт. + ( - р) 
	где  - время самой длительной операции
р – размер передаточной партии



3.  Параллельно-последовательный - передача деталей от одной операции к последующей осуществляется передаточной партией.

	Тп.п. =    шт. - ( - р ) х  кор
	кор – наименьшая норма времени между каждой парой смежных операций





Вариант 2
Задача 1.

а) За счет изменения производительности труда:


ВП = Чбаз  ПТотч – Впбаз

б) за счет изменения численности:

ВП = Чотч ПТбаз - ВПбаз 
где       Чбаз - численность за предыдущий год;
Чотч - численность за отчетный год;
ПТбаз - производительность труда за предыдущий год;
ПТотч - производительность труда за отчетный год;
ВПотч - объем производства в отчетном году ВПбаз - объем производства в предыдущем году. 

Задача 2.

 При повременной системе:
Зп = Ст. Тр.п , где
Зп  - заработная  плата при  повременной системе оплаты труда;
Ст  - часовая тарифная ставка рабочего, руб\час.
Тр.п- время, отработанное рабочим в расчетном периоде, ч

При сдельной системе:

Зсд =  ρ Мф ,
 где Зсд - заработная плата при сдельной системе;
        -  сдельная расценка, руб.;
       Мф - объем фактически выпущенной продукции, в нат.выр.;
 = Ст . Нвр., 
где Нвр - норма времени для единицы изделия, в нормо-часах.
При сдельно-прогрессивной системе:


Зсд.пр = ρ Мн + Кρ ( Мф -Мн) ,
где Мн - норма выработки продукции в месяц, в нат.выр.;
         К  - коэффициент увеличения расценки при перевыполнении нормы выработки


Вариант 3.
Задача 1.

Норма времени – количество рабочего времени (часы, мин, сек.) затраченное одним работником или бригадой на выпуск единицы продукции или выполнение определенной работы.
Нвр = Топ + Тпз +Тоб + Тотл + Тпт 
 
	Норма выработки –представляет собой объем работы, который необходимо выполнить в течении определенной единицы времени. 

	
; Нв = Фсм/Нвр
	где Нв - техническая норма выработки,
Нвр - техническая норма времени.
Фсм – сменный фонд времени



Задача 2

Такт поточной линии (r) – интервал времени, через который периодически производится выпуск определенной продукции. В общем виде определяется по формуле:
r = Ф/А,

где Ф – плановый фонд времени работы линии за расчетный период (смена, сутки, месяц, год) с учетом регламентированных перерывов;
А – объем выпуска продукции за тот же период, шт.
Величина обратная такту называется темпом (количество продукции, которая сойдет с линии за 1 час ее работы).
Число рабочих мест ni на i–ой операции определяется отношением длительности операции ti  к такту.

nр.м.i. = ti / r.

Общая численность рабочих, занятых на поточной линии, равна сумме количества рабочих, занятых на каждой операции. Шаг конвейера (l) – расстояние между центрами двух смежных рабочих мест. Его величина зависит от габаритов продукции и оборудования.
Общая длина конвейера L = l · nр.м. + a.

Вариант 4.
Задача 1. 
[image: ]

Задача 2
Расход энергии на осветительные цели (Зосв)рассчитывается по формуле как 
Зосв = ,где
Л-количество светильников данного типа; Мз - мощность светильника, Вт; Тзр - продолжительность осветительного периода, ч.


Вариант5.
Задача1.

Расход электрической энергии на двигательную силу (Эд) определяется на основании мощности оборудования  и его загрузки по формуле
Эд =, где
О- количество единиц оборудования данного типа;
Мд- мощность двигателя данного оборудования, кВт
Фо- планируемый полезный фонд времени работы оборудования, ч;
Кз.о.- коэффициент загрузки оборудования (нормативное значение 0,9-0,96);
Км- коэффициент машинного времени работы оборудования (нормативное значение 0.,6-0,7);
Кд- коэффициент полезного действия (нормативное значение 0,8);
Пз- коэффициент, характеризующий потери электроэнергии в сети (примерно 0,02-0,1)

Задача 2.Смотреть вариант 4, задача 1.



Вариант 6.
Задача 1

Расход электрической энергии на двигательную силу (Эд) определяется на основании мощности оборудования и его загрузки по формуле

Эд =,    где

О- количество единиц оборудования данного типа;
Мд- мощность двигателя данного оборудования, кВт
Фо- планируемый полезный фонд времени работы оборудования, ч;
Кз.о.- коэффициент загрузки оборудования (нормативное значение 0,9-0,96);
Км- коэффициент машинного времени работы оборудования (нормативное значение 0.,6-0,7);
Кд- коэффициент полезного действия (нормативное значение 0,8);
Пз- коэффициент, характеризующий потери электроэнергии в сети (примерно 0,02-0,1)

Задача 2. 

Структура ремонтного цикла (Рц) – это количество и последовательность входящих в ремонтный цикл ремонтов и осмотров. В единой системе ППР она дана по группам оборудования. Так, для машины центробежной для вытопки жира структура имеет следующий вид:
К-ООО-Т-ООО-Т-ООО-С-ООО-Т-ООО-Т-ООО-К,
где	К – капитальный ремонт;
С – средний ремонт;
Т – текущий ремонт;
О – осмотры.
Данный цикл включает К-1,С-1,Т-4 и О-18.
Межремонтный период (МРП) – это время работы оборудования между двумя плановыми ремонтами:


= месяцев,

где	 - количество средних ремонтов;

	- количество текущих (малых) ремонтов.

Межосмотровой период - это время работы оборудования между двумя сменными осмотрами или между осмотром и очередным ремонтом:

месяца,

где	 - количество осмотров.
Каждой единице оборудования присваивается категория ремонтной сложности (R). Она характеризует степень сложности ремонта данного вида оборудования. Так, микромельница имеет одну группу ремонтной сложности (1R), а также полуавтоматическая закаточная машина типа ПМЗ-3 имеет 1R. Номер категории, присвоенной или иной машине, указывает на количество содержащихся в ней условных ремонтных единиц (11R).
Категория сложности ремонта используется для расчета объема ремонтных работ, который необходим для определения трудоемкости ремонтных работ и на этой основе расчета численности ремонтного персонала и их фонда зарплаты, определения количества станков в ремонтно-механических мастерских.

Вариант 7.
Задача 1.

При простой сдельной оплате труда работа оплачивается по расценкам за 1-цу продукции и в зависимости от количества произведенной продукции.
При сдельно-премиальной системе работник кроме оплаты труда по прямым сдельным расценкам дополнительно получает премию за выполнение и перевыполнение плана.
Расценка сдельная за 1-цу продукции.
Рcд  ед   = ЧТС * Нвр ед     ( руб/ед ) 

ЧТС - часовая тарифная ставка руб/ч .
Нвр ед  - норма времени на выпуск 1-цы продукции. ч/ед.

Рсд ед = ЧТС / Нвыр

Нвыр- норма выработки в час ед/ час.

ЗП сд  =  Рсд ед * ВП

ЗП сд - заработная плата при сдельной форме.
ВП - выпущенная продукция.

ЗПсд прем  = З сд  + П  = Рсд ед  * ВП + П 

П - премия.

Задача 2.

При характеристике поточного производства на перерабатывающих предприятиях нужно рассматривать и анализировать следующие показатели:
1) производственные задания структурных подразделений (поточных линий);
2) такт, ритм поточной линии;
3) потребное количество рабочих мест (оборудования);
4) число рабочих;
5) длина рабочей части конвейера;
6) скорость конвейера.
В общем виде под производственным заданием следует понимать то количество сырья, которое необходимо обработать в единицу времени на вспомогательной линии для обеспечения бесперебойной работы главной линии, ведущей машины.  Производственное задание устанавливается машине или рабочему месту по операциям потока на группу одноименных рабочих мест и выражается в различных единицах измерения. Расчетная формула для определения производственных заданий линиям и по операциям потока имеет следующий вид:

	 	
где	Ав – производственное задание в единицу времени (час, смена, сутки) вспомогательной линии или операции;
Агл – возможная или заданная выработка главной линии потока  или ведущей машины в тех же единицах времени;
К – коэффициент, учитывающий объективные расхождения в качестве обрабатываемых предметов труда.
Производительность машины – это количество сырья, обрабатываемого в единицу времени (час, смена, сутки). Различают: техническую и технико-экономическую нормы производительности оборудования. Техническая норма показывает максимальную величину производительности машины, она указывается в ее паспорте.
Технико-экономические нормы устанавливают с учетом особенности эксплуатации машин на отдельных предприятиях. Технико-экономические нормы используют в оперативных расчетах производственного потока действующих предприятий.
Сменная производительность машины или поточной линии (Асм) определяется как

	,	
где	Пч – часовая производительность машины;
Тсм – продолжительность смены, час.
На основе этого показателя и определяется производственное задание.
Как уже отмечалось, такт поточной линии – это интервал времени между последовательным выпуском двух одноименных видов продукции с поточной линии. Определяется такт по формуле

	,	
где	Ф – действительный фонд времени работы поточной линии за вычетом регламентированных перерывов, мин; 
А – программа выпуска продукции в натуральном выражении за тот же период времени, т., шт. и др.
Ритм отличается от такта на величину передаточной партии. Определяется по формуле

	,	
где	R – ритм поточной линии, мин;
Р – величина передаточной партии, шт., т. и др.  
Величина, обратная такту, называется темпом поточной линии и выражается по формуле

	,	
где r/ -  темп поточной линии, шт/мин.
Производственное задание рабочим местам простой поточной линии рассчитывают по выше приведенной формуле.
Для сложных линий производственные задания отдельным рабочим местам определяют как частное от деления производственных заданий по операциям на число рабочих мест при ее выполнении.

 Например, на консервных заводах такт потока (главной линии) можно определять в расчете на партию продукции – 1000 условных банок (туб), используя формулу

	,	
где	rгл  - такт потока в расчете на партию консервы (туб) при непрерывной работе линии за смену, мин.
Такт поточной линии по производству консервы при непрерывной работе линии с продолжительностью смены 8 часов и сменной производительности главной линии 24 туб равен:


Такт потока при работе поточной линии с перерывами определяется по следующей формуле:

	,	
где	Тст – время на санитарно-техническую обработку в течение смены, часов.
Например: данное время на заводе составляло 1 ч, тогда 



Такт рабочего места или машины патока представляет собой период времени между началом двух одинаковых следующих один за другим процессов труда выполняемых на рабочем месте или машиной, в расчете на определенный объем работы. На консервных заводах этот ритм целесообразно рассчитывать на партию предметов труда, необходимую для выработки 1 туб.
Например: сменное задание рабочему на операции сортировки слив составляет 4 тонны. Норма расхода слив на 1 туб  компота – 0,3 тонны. Подставив данные значения в формулу, получим:


Как видно, данная величина отличается от такта потока на 14 мин. Коэффициент расхождения указанных тактов определяется по формуле

	.	
Если К>1, то требуется два человека на одно рабочее место;
если К=1, то требуется один человек; 
если К<1, то необходим расчет для решения организации рабочих мест по выполнению данных рабочих операций. 
На основе такта определяется потребное количество рабочих мест для каждой операции линии (Ср.i) по формуле

	.	
При длительности операций, равной такту или меньшей, число рабочих мест на линии соответствует количеству операций.  Если длительность операций на отдельных рабочих местах больше такта, то число рабочих мест на линии будет больше количества операций на число рабочих мест-дублеров. При установлении Сп.i допускается 5-ти процентная перегрузка в расчете на единицу оборудования.
Коэффициент загрузки рабочих мест равен:

		
а средний коэффициент загрузки рабочих мест линии равен:

	,	
где m – количество рабочих мест на линии.
При проектировании линий необходимо построить план расстановки  рабочих. Такой план должен обеспечить их рациональную загрузку на основе  применения прогрессивных форм организации труда – многостаночного обслуживания и совмещения профессий. В каждой смене на технологической линии должно работать определенное количество рабочих, которое называется явочной численностью. Для одной смены она определяется по следующей формуле:

	,	
где	tшт. – норма времени (затраты труда на выработку одной единицы продукции), человеко-часах.
 Важными показателями являются рабочая длина конвейера и скорость движения ленты. Рабочая длина конвейера определяется двумя показателями: числом рабочих мест и расстоянии между осями рабочих мест. При одностороннем расположении рабочих мест используют формулу

	,	
где	 L – рабочая длина конвейера,
l0 – расстояние между осями рабочих мест,
Сп.i – число рабочих мест.
При двухстороннем расположении рабочих мест:

	.	
 Скорость движения рабочей линии конвейера зависит от расстояния между осями смежных предметов труда и такта потока. Скорость движения определяется по формуле

	,	
где l0 – расстояние между осями смежных предметов труда.



Вариант 8.

Задача 1. Смотреть вариант 7,задача 2.
Задача 2.Смотреть вариант 1, задача 2.


Вариант 9
Задача 1.

Для оценки уровня специализации определяют ряд показателей:
1. Удельный вес основной продукции в структуре товарной продукции.
2.Удельный вес количества специализированных подразделений в общем числе производственных подразделений.
3.Уровень оптимальности объема производства однородной продукции и т.д. Уровень специализации определяется главным образом по первому показателю (коэффициент специализации):
Ксп = Всрец / Вт.п.
Вспец - стоимость специализированной продукции, в рублях. 
Вт.п. - общий объем товарной продукции, в рублях.
Коэффициент специализации (Ксп) меньше 0.2 это означает низкий уровень специализации.
0.2 - 0.4    средний уровень.
0.4 - 0.6    высокий уровень.
больше 0.6    очень высокий уровень специализации.
Низкий уровень специализации сдерживает высокоэффективное использование техники и технологии. Преимущество специализации состоит в следующем:
1) В создании крупносерийного и массового производства на основе наиболее высокопроизводительной техники и современной технологии.
2) Высокой организации производства и труда с использованием поточных линий в том числе автоматизированных.
3) Снижение условно-постоянных расходов на единицу продукции.

Задача 2.

Длительность производственного цикла обработки продукции на нескольких операциях зависит не только от партии, но и от степени рационального сочетания операций, которые определяются видом движения предметов труда. Применяются три вида движения предметов труда по технологическим операциям: последовательное, параллельное и параллельно-последовательное.
Последовательный вид движения предметов труда характеризуется тем, что каждая последующая операция начинается только после окончания обработки ее на предыдущей операции над всей партией. Соответственно длительность производственного цикла будет равна


,       (4)
где	tшт.i – штучное время на i-ой операции, мин;
n – размер партии, т;
m – число операций в процессе.
Параллельное движение предусматривает передачу предметов труда на последующие операции немедленно после обработки на предыдущей, не ожидая обработки над всей партией предметов труда.  При этом партия разделяется на небольшие передаточные партии (р). Продолжительность цикла значительно сокращается, а его расчет производится по формуле

.			   (5)
А если на рабочем месте несколько рабочих мест, то расчет ведется по формуле

,			   (6)
где	р – размер передаточной партии;
tmax – операция, на которую затрачивается максимальное время;
Сi – количество рабочих мест на i-ой операции.
Параллельно-последовательный вид движения характеризуется тем, что обработка партий на каждой последующей операции начинается раньше, чем заканчивается предыдущая операция над всей партией, но с тем условием, чтоб процесс на последней операции осуществлялся без перерыва.
Имеется два условия:
1) если предшествующая операция длиннее последующей (ti › ti+1), то обработка последней передаточной партии (штуки) на последующей операции начинается только после окончания обработки ее на предыдущей операции;
2) если же продолжительность предшествующей операции меньше последующей (ti ‹ ti+1), то на последующей операции обработка начинается сразу после окончания обработки первой передаточной партии (штуки) на предыдущей операции. 
Продолжительность цикла определяется по формуле

			 (7)
или

 ,			 (8)
где	tкор – определяется путем сопоставления времени выполнения двух смежных операции и принимается меньшее.



5 КРИТЕРИИ ОЦЕНКИ ДОМАШНЕЙ КОНТРОЛЬНОЙ РАБОТЫ

Работа считается выполненной:
1. при полном раскрытии теоретических вопросов:
- использование современной литературы при раскрытии вопросов, ее переработка, ответы по существу вопроса.
2. при верном решении практического задания:
 - применение соответствующих формул и обозначений, единиц измерений, правильность математических расчетов, экономическая грамотность выводов.
3. правильное оформление работы:
 - грамотность и стилистика, наличие списка используемой литературы.
«Незачет» по работе ставится по выполнении задания менее чем на 70 % (неполное раскрытие теоретического вопроса, наличие существенных ошибок при выполнении практического задания). 


6 Перечень вопросов к экзамену по учебному предмету «Организация производства»

1.Раскройте сущность предмета организация производства и его значение.
2.Дайте характеристику предприятия, как производственной системы.	
3.Дайте определение производственному процессу и его видам.
4.Перечислить характерные признаки типов промышленного производства.
5.Охарактеризуйте формы организации промышленного производства.
6.Раскройте сущность последовательного вида движения предметов труда и его расчёт.
7.Дайте характеристику принципам организации производственных процессов.
8.Раскройте сущность параллельного вида движения предметов труда и его расчёт.
9.Охарактеризуйте производственный цикл и его структуру.
10.Раскройте сущность параллельно-последовательного вида движения и его расчёт.
11.Охарактеризуйте типы промышленного производства.
12.Раскройте сущность поточного производства в промышленности.
13.Охарактеризуйте методы организации производства.
14.Дайте характеристику ремонтному хозяйству.
15.Охарактеризовать основные признаки поточной организации производства.
16.Перечислите основные стадии организационно-экономической подготовки производства.
17.Охарактеризуйте основные признаки организации автоматизированного производства.
18.Дайте определение ремонту и охарактеризуйте виды ремонта.
19. Охарактеризуйте основные признаки организации не поточного производство.
20.Дайте определение ремонтному циклу и межремонтному периоду. Методика расчета.
21.Определите сущность оплаты труда.
22.Опишите основные этапы технической подготовки производства.
23.Опишите функции заработной платы.
24.Определите сущность и особенности организации внутризаводского транспорта.
25.Определите сущность и особенности сдельной формы оплаты труда.
26.Опишите основные этапы проектирование новых видов продукции.
27.Опишите системы сдельной формы оплаты труда.
28.Определите сущность и особенности организации складного хозяйства.
29.Определите сущность и особенности повременной формы оплаты труда.
30.Охарактеризовать методы нормирования труда в промышленности.
31.Опишите системы повременной формы оплаты труда.
32.Перечислите факторы повышения эффективности производства.
33.Раскройте сущность и особенности организации энергетического хозяйства предприятия.
34.Дайте характеристику видам норм труда.
35.Охарактеризуйте сущность и задачи нормирования труда.
36.Перечислите элементы и область применения тарифной системы.
37.Назовите функции складского хозяйства предприятия.
38.Дайте характеристику разных типов производства.
39.Перечислите принципы формирования производственной структуры предприятия.
40.Опишите понятия «основной процесс», «вспомогательный процесс», «обслуживающий процесс» и какова взаимосвязь между ними.
41.Перечислите признаки классификации производственных операций.
42.Опишите различие понятий «производственный процесс» и «производственный цикл».
43.Назовите основные виды движения предметов труда в пространстве. Охарактеризуйте их.
44.Охарактеризуйте формы общественной организации труда.
45.Перечислите подходы к расчету производственного потока. Охарактеризуйте их.
46.Раскройте сущность и особенности организации подразделений, составляющих производственную инфраструктуру предприятия.
47.Дать классификацию затрат рабочего времени рабочего.
48.Определите сущность и содержания организации труда.
49.Определите сущность, задачи и направления НОТ.
50.Охарактеризуйте методы управления производством.   
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