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ВСТУП

З утвердженням ринкових умов господарювання в Україні серед комплексу важливих проблем одне з чільних місць відведе​но удосконаленню організації виробництва на підприємствах, всебічному використанню організаційних резервів підвищення його ефективності. Тому тема курсової роботи є досить актуальною на сьогоднішній день.
Виробничий процес - це сукупність взаємопов'язаних про​цесів праці і природних процесів, у результаті яких вихідні ма​теріали й напівфабрикати перетворюються на готову продукцію. Основний процес на підприємствах багатьох обробних галу​зей промисловості представлений трьома стадіями: заготівель​ною, обробною і складальною.
За роллю у виробничому процесі на підприємствах розрізняють: основні, допоміжні та обслуговуючі процеси. 
Основні процеси покликані здійснювати технологічну зміну геометричних форм, розмірів і фізико-хімічних властивос​тей виробів, випуск яких передбачено профілем підприємства.
Допоміжні процеси покликані забезпечити безпе​ребійність функціонування основних процесів, тобто техно​логічним оснащенням, ремонтом технологічного устаткуванням, виготовлення нестандартного устаткування, а також різними ви​дами енергії тощо.
Обслуговуючі процеси - це процеси, основним завданням, яких є обслуговування основних і допоміжних процесів. До них відносяться: виконання транспортних і складських операцій, про​ведення робіт, пов'язаних з сервісним обслуговуванням продукції  у споживача.
За складністю кожен із названих процесів може бути про​стий і складний.
Простий виробничий процес - це послідовність операцій,  результатом виконання яких є виріб.
Складний   виробничий   процес   передбачає   поєднання декількох простих процесів, узгоджених у просторі і часі.
Склад і взаємозв'язок основних, допоміжних і обслугову​ючих процесів становлять структуру виробничого процесу.
Організація виробництва полягає в забезпеченні  раціонального поєднання в просторі та часі основних,  допоміжних і обслуговуючих процесів, а також людей і  речових елементів виробництва.
Раціональна організація виробничих процесів на підприємствах базується на таких основних принципах: спеціалізації, пронорціональності, паралельності, прямоточності, безперервності, ритмічності, диференціації, автоматичності, сис​темності, гнучкості, оптимальності. 
Ефективність виробничого процесу насамперед залежить від часу здійснення і ступеня його неперервності. Вирішальний вплив на ефективність виробничого процесу має форма його ор​ганізації, яка визначається диференціацією і розміщенням про​цесів у просторі й часі.
Диференціація виробничого процесу на підприємстві пере​дусім характеризується такими трьома основними факторами:
•  обсягом і  структурою (  номенклатурою)  виробничої  програми;
•  часом, який має підприємство у своєму розпорядженні для виконання сформованої виробничої програми, вира​женим режимом його роботи та встановленими термінами виконання програми;
•  простором,   який   виражений   у   виробничій   площі   і розміщених на ній робочих місцях.
Основою формування і поєднання виробничого процесу в про​сторі є структура підприємства. Під структурою підприємства слід розуміти сукупність підрозділів, що входять до його складу або до складу окремої виробничої ланки, а також форми їх взаємозв'язку.
Залежно від охоплення стадій життєвого циклу виробів формується комплексна і спеціалізована структура підприємства. Комплексна структура орієнтується на цикл "ідея - виробництво - споживання". Особливість спеціалізованої структури полягає в орієнтації підприємства на окремій стадії життєвого циклу виро​бу, як правило, на випуску продукції, залучаючи до цього процесу  всі необхідні підрозділи.
Важливу роль в організації виробничого процесу відіграють часові інтервали, оскільки взаємозв'язок і поєднання основних елементів виробничого процесу відбувається не тільки в просторі, а й у часі.    

Виробничий цикл - це календарний період часу, протягом якого оброблюваний виріб або партія виробів проходять усі операції виробничого процесу або певні його частини і  перетворюються на завершений готовий виріб.
Основною метою курсової роботи є розгляд організації виробництва: технічної підготовки, технологічної підготовки, планування виробництва, забезпечення та контролю якості продукції, матеріально-технічного, енергетичного, транспортного, інструментального забезпечення та обслуговування, а також розрахунок техніко-економічних показників дільниці по виготовленню гільзи.

Курсова робота складається з двох частин – організаційної та практичної, у яких розглядаються організаційні засади функціонування підприємства та розраховуються техніко-економічні показники виробничої дільниці.

Предметом курсової роботи є розгляд організації виробництва на виробничій ділянці та розрахунок основних техніко-економічних її показників.

Об’єктом курсової роботи є виробнича ділянка по виготовленню вінчика втулки.
При написанні курсовой роботи було використано відповідну законодавчу та нормативну базу, а також необхідні довідникові дані.
ТЕОРЕТИЧНА ЧАСТИНА

          1. Організація основних виробничих процесів

1.1. Принципи раціоналізації процесів

         Принципи раціоналізації процесів повинні охоплювати весь досить складний комплекс виробничих і управлінських, правових, економічних, інформаційних, мотиваційних і психологічних аспектів організації виробництва. Це дуже важка задача. Мабуть тому опубліковані  принципи раціоналізації процесів охоплюють не весь комплекс аспектів організації виробництва. Основні принципи представлені в табл. 1.1.
Таблиця  1.1

Принципи раціоналізації процесів

	Назва принципу
	Сутність принципу (що це таке)
	Результативність принципу (що це дає)
	Умови реалізації принципу (що потрібно для цього)

	1
	2
	3
	4

	1. Правова регламентація виробничих і управлінсь-ких процесів

1
2. Вдоскона-лення сис-теми менед-жменту організації

3.Застосуван-ня наукових підходів до процесів

1
4. Забезпечен-ня інновацій-ного  харак-теру розвитку організації

5. Орієнтація про цессов на якість

6. Забезпечен-ня адаптивності виробничих і управлінсь-
1

ких процесів

7. Підбір команди професіоналів

8.Забезпечен-ня зіставності управлінсь-ких рішень

9. Раціональ-не поєднання централізації і універсалі-зації процесів

1
10. Раціональ-не поєднання методів управління персоналом

11. Ранжуван-ня об'єктів управління

12. Персоні-фікація управління і стимулюван-ня результатів праці

13. Забезпе-чення процесів управління

14. Забезпе-чення інфор-мативності процесів управління

15. Автомати-зація процесів

16. Забезпе-чення опера-тивності

управління

1
17. Регламен-тація процесів

18. Забезпе-чення пропорційн-ості процесів

19. Забезпе-чення прямо-точності процесів

1
20. Забезпе-чення безпе-рервності процесів

21. Забезпе-чення пара-лельності процесів

22. Забезпе-чення ритмічності процесів


	Економіко-правова регламентація виробничих і управлінських про-цесів нормативними актами різного рівня і видів: 1) система нормативних доку-ментів міжнародного рівня   (ООН,  ІСО, МЕК,МАГАТЕ та ін.); 2) системи (кодекси) законів по цивільному 

адміністративному

господарському, кримінальному і іншим видам права; 

3) нормативні акти виконавчої влади ; 4) нормативні акти виконавчої влади 
2

місцевих органів управління; 5) наказы, розпорядження, стандарти орга-нізації і т.п.

Система менеджменту організації — система досягнення конкурентоспромож-ності керованих об'єктів, що складається із зовнішнього кола і внутрішньої структури (системи наукового супроводу, цільової, забезпечу-ючої, керованої і управляючої підсистем). 

До наукових підходів відносяться сис-темний, структурний, маркетинговий, еволюційний, функціональний, нор-

мативний, комп-лексний, інтегра-ційний, динамічний, процесний, опти-мізаційний, дирек-тивний, поведін-ковий, ситуаційний та ін.

2
Розвиток на основі розробки новин (патентів, ноу-хау і т. д.) і їх упровадження для поліпшення діяльності в будь-якій сфері, отримання технічного, еконо-мічного, соціального ефекту ін. Процеси по інноваціях по-винні бути пріори-тетними

Якість будь-яких об'єктів (то варів, робіт, послуг, документів, процесів і т. д.) виявляє її пріоритетним чинником конкурентної переваги організації

Пристосування компонентів вироб-ничих і управлін-ських процесів до змін параметрів зов-
2

нішнього оточення або внутрішньої структури організації

Команда, в якій кожний знає свою справу, знає що і як його виконувати, що воно дає колективу і особисто йому

Зіставність управлінських рішень повинна забезпечуватися шляхом обліку наступних чинників: якість об'єкту, мас-штаб його вироб-ництва, метод отри-мання інформації, умови застосування, інфляція, ризик і невизначеність

Централізація — ухвалення управ-лінських рішень центральними (спеціалізованими функціональними відділами) і їх реалі-зація виробничими органами управління. Універсалізація — ухвалення і реалізація рішень 
2

комплексними  від-ділами або вироб-ничими підрозділами

Залежно від ступеня свободи об'єкту управління методи слід підрозділяти на три вигляд: приму-шення, спонуки і переконання (при застосуванні останніх двох об'єкт управ-ління має макси-мальну свободу)     

Встановлення важливості даного об'єкту управління в порівнянні з іншими по якому-небудь кри-терію (якості, ефективності, терміновості і т.п.)

Встановлення системи управління, в якій: кожний пра-цівник знає свою сферу діяльності; документований круг його обов'язків; у нього — один начальник; праця достатньо моти-вована; працівник несе відповідальність за ефективність на виході системи — в процесі споживання його праці

Сприйнятливість системи управління — це її здатність сприймати зовнішні і внутрішні дії на об'єкт управління

Інформативність  процесу управління характеризує достатність якісної інформації для нормального проті-кання управлінських процесів

Протікання процесів без прямої участі людини. Людина виконує функції розробника процесів, оператора і регулятора

Оперативність управління — це здатність суб'єкта або обьекта управління иовромя і швидко реагувати на ціло-спрямовані  або 
2

випадкові дії

Встановлення правил, методів процедур, технологій, регла ментов управління якими або процесами

Процес пропорцій-ний, коли окремі його компоненти знаходяться в певному кількісному співвідношенні. Відповідно до закону якнайменших в організації виробництва в пов'язаних під-системах найкращою про-порційністю є рівне з відношення пара-метрів (наприклад, по продуктивності, потужності і т. п.)

Прямоточность характеризується оптимальністю шляху проходження 
2

предмету праці, ін-формації і т. п., що виключає безглузді повернення на старе місце через неорга-нізованість праців-ника або процес

Безперервність процесу харак-теризується ступенем оптимальності пла-нових перерв і від-сутністю поза-планових перерв

Паралель процесу характеризується ступенем поєднання операцій в часі. Чим більше поєднань, тим складніше органі-зація процесу, але коротше його тривалість

Ритмічність характеризується рівномірністю чергування одних і тих же операцій в часі, комплексу робіт в заданий календарний період і т.п.


	Реалізація (дотримання) принципу дозволить організації брати участь в міжнародній кооперації, впроваджувати світові досягнення в управлінні, знижувати суб'єктивізм в управлінні

Продовження
3
Вдосконалення системи менедж-менту - організації із застосуванням системного, еволюційного та інших підходів дозволить підвищити якість і ефективність системи управління за рахунок зниження невизначеності, підвищення організованості і інших чинників. В системному підході первинним є зовнішнє оточення системи, а її внутрішня структура — вторинною

Застосування наукових підходів до розробки і реалізації управлінських рішень в області організації 

виробництва доз-волить підвищити організованість і ефективність вироб-ничих і управлін-ських процесів, економно вико-ристовувати ресурси 
Продовження 

3

і підвищити якість продукції, що випускається

Разом з попередніми принципами дот-римання даного принципу  веде до переходу організації з розряду відстаючих в розряд конкурен-тоздатних. В промис-лово розвинених країнах на частку науково технічного прогресу доводиться 85—95% приросту валового внут-рішнього продукту

Дозволяє підвищити конкурентоспромож-ність  керованих об'єктів (на першому рівні дерева конку-рентоспроможності знаходяться якість об'єкту, його ціна, витрати у сфері споживання і якість сервісу в спів-відношенні 4:3:2:1

Дозволяє швидко здійснити пере-налагодження вироб-ничих і управлін-ських процесів під 
Продовження

3

нові вимоги спожи-вачів на виході сис-теми або її під-системи (відділу, цеху і т. п.)

Дозволяє підвищити організованість, надійність і ефективність функціонування організації

Дозволяє підвищити якість і ефективність управлінського рішення як "хребта" менеджменту

Зайва централізація відриває суб'єкт управління від об'єкту, а зайва універсалізація підвищує трудо-місткість робіт. Тому бажано знаходити оптимум за допо-могою побудови графіка критичної програми на основі 
Продовження

3

розрахунку постій-них і змінних частин витрат

Правильний вибір співвідношення вживаних методів управління дозволяє оптимізувати управ-лінські процеси. Пропонується спів-відношення методів управління 4 : 4 : 2, тобто пріоритет віддається методам примушення і спонуки

Дозволяє направляти ресурси (фінансові, трудові, інформацій-ні та ін.) на забез-печення процесів, пов'язаних з найефек-тивнішим об'єктом

Підвищити обгрунтованість системи заохочення і покарання залежно від якості праці кожного працівника в цілях підвищення ефективності виробництва

Сприйнятливість управління дозволяє збільшувати число керованих параметрів і підвищувати ступінь визначеності системи. При цьому слід відрізняти цілеспрямовані дії від випадкових

Інформація як "кров" системи дозволяє живити управле-

нпе, встановлювати різні закономірності, приймати і реалі-зовувати якісні управлінські рішення

Автоматизація дозволяє значно збільшити число керованих пара-метрів, підвищити якість управління, понизити його трудо-місткість при виму-шеному збільшенні об'єму інвестицій в автоматизацію

Оперативність управління дозволяє забезпечити адап-тивну і сприй-нятливість процесів управління до зов-нішніх обурень

 Продовження 
3
Регламентація процесів дозволяє забезпечити їх цілеспрямованість, обгрунтованість перспективність, эффектив ность (при соответствующиз витратах на регламентацію)

Забезпечення пропорційності процесів дозволяє ефективно вико-ристовувати ресурси за рахунок повного завантаження ви-робничих потуж-ностей і трудових ресурсів, технічних засобів і інформації. Основними нап-рямами забезпечення пропорційності є: проектно-конст-рукторське,техноло-гічне, організаційне

Забезпечення прямоточности процесів дозволяє скорочувати 
Продовження 

3

тривалість виробничих і управлінських циклів у просторі та часі

Забезпечення без-перервності процесів дозволяє скорочувати тривалість вироб-ничих і управ-лінських циклів часу

Забезпечення паралелі процесів дозволяє скорочувати тривалість вироб-ничих і управлінсь-ких циклів в часі. Найпоширенішим видом поєднання операцій є паралель-но-послідовне

Забезпечення ритмічності процесів дозволяє рівномірно завантажувати робочі місця в часі, краще координувати їх взаємодію у просторі та часі, знижувати брак в роботі, підвищувати її якість
	Для реалізації принципу необхідно розробити комплект нормативних актів різного рівня ієрархії (краще, починаючи з міжнародним}, регламентуючих правові аспекти виробничих і управлінських процесів

 таблиці 1.1
4
Для реалізації принципу персоналу організації необхідно пройти курс навчання за системою менеджменту", "Принципам і методам управління", "Стратегічному маркетингу", "Розробці управлінського рішення", "Управлінню конкурентоспромож-ністю" і іншим дисциплінам. Знання і мотиви — головні інструменти досягнення мети

Для реалізації принципу керівництву необхідно організувати навчання персоналу 

 цим науковим підходам, контролювати та стимулювати їх застосування

 таблиці 1.1
4
Для реалізації принципу необхідно активізувати іннова-ційну діяльність або

(починаючи з системою освіти і формування державної інно-ваційної політики). Засоби від продажу сировини й інвестиції повинні спрямо-вуватимсь на роз-робку новин і їх впровадження

Для реалізації принципу не обхідно: 1) з складу показників якості вивести показники ресурсоємності; 2) розробити системи показників якості різних об'єктів; 3 пов'язати проблему якості з іншими проблемами по вертикалі і горизонталі; 4) навчити персонал системі забезпечення якості

Будувати виробничі і управлінські процеси з швидкоо- і легкозмінних блоків, орієнтованих на ви-
 таблиці 1.1

4

конання конк-ретної роботи або випуск конкретної продукції, моні-торинг параметрів зовніш-нього ото-чення і внутрішньої струк-тури системи

Готувати професіоналів у вузах, орієнтованих на випуск конкурентоздатних фахівців

Навчити менеджерів методам формування якісних управ-лінських рішень, автоматизувати моні-торинг параметрів зовнішнього ото-чення організації і її внутрішньої структури

 Автоматизувати калькуляцію собівартості кожного

найменування робіт в масовому або вели-косерійному вироб-ництві, застосування економіко-статистич-них і нормативних методів розрахунку елементів витрат в дрібносерійному і 
 таблиці 1.1

4

одиничниму виробництвах

Провести дослідження по оптимізації струк-тури методів управ-ління персоналом організації. Непра-вомірно говорити, наприклад, про перехід від адмі-ністративних (точніше, дирек-тивних) методів управління до соціально-психо-логічних методів 

Розробити оптимізаційні моделі ранжирування різних об'єктів по різних критеріях

Розробити і впровадити просту систему заохочення і покарання кожного працівника за результати праці

Для забезпечення сприйнятливості управління слід застосовувати нормативний підхід, підвищувати адаптивну структури і процесів до зовнішніх дій (обуренням)

Для забезпечення інформативності процесів управління необхідна класи-фікувати і кодувати різні параметри (чинники) управ-ління, структурувати системи показників, автоматизувати збір і обробку інформації

Для підвищення рівня автоматизації процесів потрібні засоби і обгрун-тований іннова-ційний проект по автоматизації

Для забезпечення оперативності управління слід підвищувати рівень автоматизації вироб-ництва і управління н основі уніфікації, 
 таблиці 1.1
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стандартизації і агрегатування

Регламентація вимагає значних одноразових витрат на розробку конкретної форми регламенту. Чим вище повторюваність (масштаб) процесів, тим вище повинен бути рівень їх регламентації

Для забезпечення пропорційності процесів необхідно проводити опти-мізаційні розрахунки завантаження техно-логічного устат-кування, надійності об'єктів, що роз-робляються, і під-систем організації, їх продуктивності (про-пускної спромож-ності). Для умов багатосерійного і масового вироб-ництва виконуються детальні опти-мізаційні розрахунки, а для умов одинич-ного виробництва — укрупнені розрахунки

Для забезпечення прямоточности процесів необхідно виконувати 
 таблиці 1.1

4

оптимізаційні розрахунки мар-шрутів проходження предметів праці, інформації і інших об'єктів

Для забезпечення безперервності про-цесів слід підвищу-вати рівень їх авто-матизації, застосову-вати методи оптимі-зації в плануванні і організації виробництва

Для забезпечення паралелі процесів необхідно складати мережні моделі, опе-рограммы, стрічкові графіки протікання процесів у всіх типах виробництва

Для забезпечення ритмічності процесів необхідно підви-щувати якість техно-логічних і органі-заційних проектів, шукати конкуренто-здатних, надійних постачальників, під-вищувати надійність технологічного устат-кування і забезпе-чувати пропорцій-ність процесів.


При вирішенні будь-якого питання організації необхідно дотримуватись принципів раціоналізації структур і процесів, визначальні початкові положення теорії і практики організації виробництва.

         1.2. Сутність організації виробничого процесу

         1.2.1. Види виробничих процесів

Виробничий процес — поєднання предметів і знарядь праці і живої праці у просторі та часі, функціонуючих для задоволення потреб виробництва. Це складне системне поняття, що складається з сукупності наступних понять: предмет праці, знаряддя праці, живої праці, простір, час, задоволення потреб. Розкриємо сутність окремих складових системного поняття "виробничий процес" і наведемо прості приклади по деяких галузях діяльності (табл. 1.2).

Таблиця   1.2

Сутність приватних понять, що входять в структуру системного поняття "виробничий процес"

	Найменування

поняття
	Сутність поняття
	Приклади по деяких галузях

	1
	2
	3

	1. Предмет праці

1

2. Знаряддя праці

3. Жива праця

4. Простір

5. Час

6. Задоволення потреб


	Предмет, над яким працює людина для створення проміжного або кінцевого продукту з метою задоволення певних потреб

Продовження

2

Частина засобів вироб-ництва або основного капіталу, з допомогою або людина впливає на предмет праці

Безпосередньо працівник, що діє за допомогою знаряддя праці  на пред-мет праці з метою його перетворення і задо-волення певних потреб

Місце протікання процесу одна з форм діалектичної єдності простору і часу

Тривалість виробничого процесу, одна форм діалектичної єдності простору і часу

Виготовлення продукції надання послуги або виконання роботи для задоволення  потреб відповідно до планового документа або особистої ідеї


	Книга—для читача. Нормативи конкурентоспроможності майбутнього об'єкту, інформація, методи — для дослідника. Технічне завдання на розробку, креслення— для конструктора. Заготовка—для токаря. Інформація, методика — для економіста. Будинок, що будується, - для будівника. Вантаж, що перевозиться, — для шофера. Хвороба людини — для лікаря

  таблиці 1.2.

3

Лабораторне устаткування, комп'ютер — для дослідника. Комп'ютер, система автоматизованого проектування — для конструктора. Верстат — для токаря. Стіл, комп'ютер — для економіста. Кран — для будівника. Машина — для  шофера.Скальпель — для хірурга

Дослідник.. Конструктор. Токар. Економіст. Будівник. Шофер. Лікар

Лабораторія -  для дослідника. Робоче місце — для токаря. Територія і маршрут руху — для шофера. Операційна — для хірурга

Тривалість лабораторних випробувань надійності двигуна. Штучний час обробки деталі. Час знаходження машини в дорозі. Тривалість хірургічної операції

Робота ученого над новою ідеєю, монографією. Виконання  науко-во-дослідною організацією  програми підвищення конку-рентоспроможності машини. Виконання будівельною організацією оперативно-календарного плану Виконання токарем змінно-добового завдання. Виконання консалтинговою фірмою контракту по аналізу конкурентних переваг організації


Виробничі процеси підрозділяються на наступні види: 1) основні; 2) допоміжні; 3) обслуговуючі. У свою чергу основні виробничі процеси підрозділяються на: а) підготовчі (заготовчі); б) перетворюючі (оброблювальні); в) заключні (складальні).

Розглянемо сутність і види виробничих процесів.

Таблиця  1.3

Сутність і види виробничих процесів

	Найменування процесу
	Сутність процесу


	Приклади

 

	1
	2
	3

	1.  Підготовчий етап основного процесу

2. Перетворю-ючий етап основного процесу

3. Заключний етап основного процесу

1
4. Допоміжний процес

5. Обслугову-ючий процес

6. Виробничий процес на робочому місці

7. Виробничий процес на рівні підрозділу

1

8. Межцеховий виробничий процес


	Процес підготовки живої праці у просторі та часі і знаряддя праці  для перетворення предмету праці в корисний продукт

Процес перетворення предмету праці шляхом зміни його форм і / або розмірів, фізичних і / або хімічних властивостей, зовнішнього вигляду, виду з'єднання з іншими предметами праці, характеристик та/або показників, стану та/або потенціалу відповідно до планового документа або творчого задуму і т.п.

Процес підготовки перетвореного предмету праці до придбання ним форми товару для 
Продовження 

2

відправки або здачі замовнику (комісії)

Процес, сприяючий нормальному протіканню основного процесу по перетворенню предмету праці і пов'язаний із забезпеченням основного процесу устаткуванням, пристосуваннями, ріжучим і вимірювальним інструментом, паливно-енергетичними ресурсами і т.п.

Процес, конкретно не пов'язаний з даним предметом праці, забезпечуючий нормальне протікання основних і допоміжних процесів шляхом надання транспортних послуг, послуг з логістики на "вході" і "виході" організації і т.п.

Будь-який вид процесу (основного, допоміжного, обслуговуючого), що протікає на конкретному робочому місці

Процес, що протікає в підрозділі між робочими місцями, або природний 
Продовження

2

процес

Процес, що протікає між підрозділами організації


	Процеси по різанню металу, штампуванню заготівок, їх відливанню в заготовчих цехах машинобудівного заводу і т.п. Підготовка дослідником робочого місця для проведення експериментів. Підготовка машини і документації для виконання транспортних послуг. Підготовка хворого до операції в хірургічному відділенні лікарні

Виготовлення токарем деталі для машини з прутка або штампування. Проведення дослідником лабораторних випробувань по перевірці деталі на міцність. Перевірка шофером вузлів вантажного автомобіля відповідно до виробничого завдання. Проведення бригадою хірургів операції по видаленню пухлини у хворого

Зборка, випробування, сертифікація, упаковка товару Здача будівельного об'єкту приймальної комісії. Узгодження 
 таблиці 1.3
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і затвердження нормативного документа. Здача шофером привезеного вантажу замовнику. Перевірка хірургом або комісією характеристик стану хворого після операції. Прибирання робочого місця. Оформлення документів

Виготовлення інструменту і пристосувань для потреб всіх підрозділів організації. Ремонт технологічного устаткування і транспортних засобів. Вироблення стислого повітря компресорною станцією, гарячої води — котельною. Ремонт будівель і споруд

Матеріально-технічне забезпечення виробництва в будь-якій галузі народного господарства, організація збуту продукції (надання послуг), надання транспортно-складських послуг конкретному підрозділу або замовнику. Виконання обслуговуючих функцій в різних галузях народного господарства

Виготовлення деталі на конкретному верстаті. Робота оператора на компресорній станції. Робота шофера і т.д.

Внутрішньовиробниче (внутрішньоцехове) транспортне обслуговування. Охолоджування 
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деталі після термообробки на вільному майданчику цеху

Накопичення міжцехового запасу страховки або транспортної виробів. Міжвиробниче транспортне обслуговування


Представлені види виробничих процесів, їх сутність і взаємозв'язки характерні для всіх основних, допоміжних і обслуговуючих виробничих процесів незалежно від галузі народного господарства і місця їх протікання. 

Застосування сформульованих принципів раціоналізації процесів відповідно до їх особливостей допоможе менеджерам і фахівцям ефективно організувати виробництво товарів, потрібних споживачам.

1.2.2. Організація виробничих процесів в просторі

Організація виробничого процесу в просторі є способом поєднання основних, допоміжних і обслуговуючих процесів на території організації по переробці її "входу" в "вихід". Оскільки "вхід" і "вихід" організації відносяться до її найближчого зовнішнього оточення, то відповідно до правил застосування системного підходу "вхід", процес і "вихід" слід розглядати як взаємозв'язані компоненти єдиної системи. Звідси витікає, що параметри прямих і зворотних зв'язків на "вході" визначають параметри функціонування процесів, а параметри процесів, у свою чергу, визначають параметри "виходу".

Для забезпечення високої якості процесу в системі спочатку (на першому етапі) слід проаналізувати: а) силу конкуренції на вході системи; б) обгрунтованість параметрів "виходу", наскільки вони відповідають вимогам конкурентоспроможності; в) ступінь впливу на процес параметрів зовнішнього середовища (політичної, економічної, технічної) а також інфраструктури регіону; г) конкурентоспроможність постачальників комплектуючих виробів, сировини, матеріалів, і ін. Потім, на другому етапі аналізуються параметри процесу в системі.

Наша задача зводиться до забезпечення конкурентоспроможності всіх компонентів системи. Якщо, наприклад, організація володіє конкурентоздатною технологією, висококваліфікованими кадрами, новітніми технічними засобами, а її постачальники (вхід системи) не можуть проводити високоякісні комплектуючі вироби, то і на виході системи товар буде низької якості. 

Звідси слідують два   правила:1) рівень якості кінцевого етапу будь-якого процесу визначається рівнем якості проміжного етапу, що має якнайгірший показник якості; 2) відпрацьовувати процес слід починаючи з входом системи, з першого етапу об'єкту, компоненту і т.д), заздалегідь проаналізувавши весь процес.

Організація виробничих  процесів в просторі реалізується у виробничій структурі (по горизонталі і вертикалі), тобто щоб представити виробничий процес в просторі потрібно накласти організаційну  структуру на виробничу і визначити просторові зв'язки.

Для дотримання принципу прямоточності, тобто скорочення шляху проходження предмету праці в організаційній і виробничій структурах, необхідно розташовувати підрозділи на території по ходу управлінських і виробничих процесів. Крім того, підрозділи одного функціонального і виробничого призначення на території повинні розташовуватися поряд. 

Після аналізу дотримання принципу прямоточності розраховується коефіцієнт прямоточности найважливіших часткових управлінських і виробничих процесів. 

Основними чинниками оптимізації прямоточності процесів є:

•  розташування підрозділів організаційної і виробничої структур по ходу відповідних процесів;

• концентрація процесів під одним "дахом";

• скорочення відстані між компонентами процесів;

• системний аналіз і оптимізація коефіцієнта прямоточності одиничних управлінських і виробничих процесів;

• автоматизація процесів;

• забезпечення пропорційності часткових процесів;

• аналіз раціоналізації структур і процесів.

1.2.3. Організація виробничих процесів в часі

Організація виробничого процесу в часі є способом поєднання в часі основних, допоміжних і обслуговуючих процесів по переробці "входу" організації в її "вихід". Найважливішим параметром організації виробничого процесу в часі є виробничий цикл виготовлення предмету праці, надання послуги або виконання роботи від підготовчих операцій до заключних. Тривалість виробничого циклу складається з робочого часу і часу перерв.

Розглянемо зміст окремих складових виробничого циклу. Робочий період виготовлення предмету праці складається з часу технологічних операцій, транспортно-складських операцій і контрольних операцій.

У свою чергу, час технологічних операцій складається з підготовчо-заключного часу і штучного часу. Підготовчо-заключний час затрачується на початку робочої зміни на підготовку робочого місця, відладку устаткування, пристосувань, установку інструментів і в кінці робочої зміни на зняття пристосувань, інструментів і т.п. Цей час витрачається на партію оброблюваних протягом зміни предметів праці.

Перерви в робочому часі підрозділяються на природні процеси (сушка, нормалізація після термообробки і інші операції, що протікають без участі людини), організаційні перерви (очікування звільнення робочого місця, затримка поставки комплектуючих виробів і т. п.), регламентовані перерви (перерви на обід, відпочинок і т. п.).

Тривалість виробничого циклу виготовлення виробу в цілому розраховується після побудови графіка протікання складного процесу збірки виробу і розрахунку тривалості виробничих циклів виготовлення штучних деталей або їх партій. Ця робота виконується технологами. Наприклад, тривалість виробничого циклу виготовлення партії однойменних деталей визначається як сума по всіх операціях підготовчо-заключного часу, штучного часу (при цьому враховується одночасність виконання однієї і тієї ж операції на декількох робочих місцях, паралель виконання всіх операцій, планований коефіцієнт перевиконання норм вироблення), часу природних процесів, транспортування, контролю якості, перерв.

Основними чинниками скорочення тривалості виробничих. процесів є:

• спрощення кінематичної схеми виробу, його конструкції, підвищення рівня блоковості для виробів великосерійного і масового виробництва. "Простота конструкції — мірило розуму конструктора";

•  спрощення і вдосконалення технологічних процесів виготовлення виробу;

• уніфікація і стандартизація складових частин виробу, його конструктивних елементів, елементів технологічних процесів, устаткування, оснащення, організації виробництва;

• поглиблення подетальної, технологічної і функціональної спеціалізації на основі уніфікації і збільшення програми випуску виробів і його складових частин;

•    скорочення питомої ваги механічно оброблюваних деталей;

•   аналіз дотримання принципів раціональної організації виробничих процесів; пропорційності, паралелі, безперервності, прямоточності, ритмічності і др.;

•  механізація і автоматизація обліку часу, контрольних і транспортно-складських операцій;

• скорочення часу природних процесів шляхом заміни їх відповідними технологічними процесами;

•   скорочення міжопераційних перерв;

•   збільшення питомої ваги технічно обгрунтованих норм часу, норм обслуговування, норм витрати ресурсів. Стимулювання економії часу і виконання вимог за якістю.

Організація виробничих процесів в часі грунтується на аналізі дотримання принципів пропорційності, безперервності, паралелі, прямоточності, ритмічності і ін. Розглянемо ці принципи.

Пропорційність — принцип, виконання якого забезпечує рівну пропускну спроможність різних робочих місць одного процесу, пропорційне забезпечення робочих місць інформацією; матеріальними ресурсами, кадрами і т.д. 

Безперервність - принцип раціональної організації процесів, визначуваний відношенням робочого часу до загальної тривалості процесу:

К безп = Т роб/Tц                                                                                      (1.1)

де      Т роб — тривалість робочого часу; 

Тц — загальна тривалість процесу, що включає простої або пролежування предмету праці між робочими місцями, на робочих місцях і т.п.

Паралельність — принцип раціональної організації процесів, що характеризує ступінь поєднання операцій в часі (рис.1.1). Види поєднань операцій: послідовне, паралельне і паралельно-послідовне.
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Рис 1.1. Поєднання операцій

Прямоточность - принцип раціональної організації процесів, що характеризує оптимальність шляху проходження предмет! праці, інформації і т.п.

Ритмічність — принцип раціональної організації процесів, що характеризує рівномірність їх виконання в часі. 

Одним з шляхів поліпшення перерахованих показників раціональної організації виробничих і управлінських процесів є збільшення повторюваності процесів і операцій. У свою чергу, методом збільшення повторюваності процесів є уніфікація і типізація різнохарактерних часткових процесів. Переваги збільшення повторюваності процесів зв'язані з тим, що кінцеві результати в масовому виробництві краще, ніж в одиничному.

Перераховані принципи раціональної організації процесів є основним чинником підвищення організованості системи менеджменту, яка характеризується ступенем кількісної визначеності зв'язків (ентропією) між компонентами системи. Для зниження невизначеності необхідно у всіх управлінських документах (планах, програмах, завданнях, стандартах, положеннях, інструкціях і т. д.) чітко фіксувати зв'язки органів управління з керованими об'єктами. Зв'язки в системі менеджменту встановлюються після побудови дерева мети до IV рівня, перекладу якісних вимог в кількісні. Для підвищення чіткості робіт по координації рекомендується застосовувати мережні методи управління.

1.3. Характеристика типів організації виробництва

Тип виробництва  — сукупність організаційно-технічних і економічних характеристик і особливостей поєднання чинників і елементів організації виробництва, обумовлених номенклатурою, масштабом і регулярністю випуску продукції. У свою чергу, номенклатура і масштаб (програма) продукції, що випускається, визначають рівні концентрації, спеціалізації, кооперації і комбінування виробництва.

Залежно від поєднання перерахованих форм організації виробництва і його елементів бувають наступні типи виробництва: одиничне, серійне (дрібносерійне, середньосерійне, великосерійне) і масове виробництво. Кожний тип виробництва характеризується певним завантаженням робочих місць, кваліфікацією робітників» оснащеністю технології і т.д. В умовах одиничного (індивідуального) виробництва робочі місця не мають закріплених за ними операцій і завантажуються різними операціями через невизначені проміжки часу без якого-небудь певного чергування. В серійних процесах робочі місця завантажуються декількома закріпленими за ними операціями, які виконуються в певній послідовності. В масовому виробництві робочі місця завантажені виконанням однієї і тієї ж операції над одними і тими ж деталями.

Тип виробництва визначає метод його організації. Розрізняють потоковий, партіоний і одиничний методи організації виробництва. 

Потоковий метод організації виробництва — метод, заснований на ритмічній "повторюваності злагоджених в часі і просторі основних, допоміжних і обслуговуючих виробничих операцій, виконуваних на спеціалізованих робочих місцях, розташованих по ходу технологічного процесу. Потоковий метод організації виробництва характерний для масового і багатосерійного типів виробництва. 

Партіонний метод організації виробництва - метод, при якому періодично виготовляється відносно обмежена номенклатура продукції в кількостях, визначуваних партіями їх випуску і запуску. Партіонний метод характерний для серійного типу виробництва. Одиничний метод організації виробництва - метод, при якому виготовляється широка номенклатура продукції в одиничних екземплярах.

Чинники, що впливають на вибір методу організації виробництва: I) номенклатура продукції, що випускається; 2) масштаб (річна програма) продукції, що випускається; 3) періодичність випуску; 4) трудомісткість продукції; 5) характер технології виробництва.

1.4. Форми організації виробництва

1.4.1. Концентрація виробництва

Концентрація виробництва — зосередження виробництва одного або декількох аналогічних видів продукції або послуг у великих організаціях, в межах невеликого регіону. 

Галузеві особливості не дозволяють встановити єдині для всіх галузей оптимальні розміри виробництв і підприємств [3]. Так, в галузях добувної промисловості на величину оптимальних розмірів виробництв істотний вплив надають природні умови і обсяг видобутку корисних копалин. Виходячи із запасів корисної копалини в родовищі, термінів служби поверхневих і підземних споруд (кар'єрів, шахт і ін.), об'єму споживання визначаються розміри підприємств.

В галузях оброблювальної промисловості з безперервним процесом виробництва (металургія, хімія, електроенергетика, цементна, цукрова промисловість і ін.) оптимальні потужності визначаються одиничними потужностями сучасних агрегатів — від найдрібніших до крупних і найбільших, споруджуваних, як правило, в комплексі з іншими агрегатами і обслуговуючими господарствами. Оптимальні потужності окремих цехів визначаються виходячи з одиничних потужностей встановлених агрегатів, а загальна потужність підприємств — виходячи з можливостей випуску готової продукції. В галузях оброблювальної промисловості з дискретним (переривчастим) виробництвом (машинобудування, деревообробна, взуттєва, текстильна промисловість) оптимальні розміри виробництва розраховуються виходячи з раціонального набору різних верстатів і устаткування, потокові і автоматичних ліній, обслуговуючих господарств і інших підрозділів, необхідних для забезпечення випуску продукції при мінімальних витратах трудових ресурсів.

Концентрація виробництва здійснюється в трьох основних формах:

• концентрація спеціалізованого виробництва;

• концентрація комбінованих виробництв;

• збільшення розмірів універсальних підприємств.

Найбільш ефективна перша форма, що забезпечує зосередження однорідного виробництва на крупних підприємствах, що дозволяє застосовувати високопродуктивні спеціалізовані! машини, автоматизовані і потокові лінії, сучасні методи організації виробництва. Високоефективна також і друга форма концентрації, яка забезпечує послідовність виконання технологічних процесів, комплексну переробку  сировини, використання побічних продуктів і відходів, скорочення викидів шкідливих речовин в оточуюче середовище. Менш ефективна третя форма, при якій здійснюється концентрація виробництв, не пов'язаних між собою ні однорідністю і послідовністю технологічних процесів, ні комплексною переробкою сировини. Підприємства універсального типу об'єднують різнорідні автономні  виробництва. В об'єднаннях і на підприємствах третьої форми концентрації поєднуються порівняно крупні виробництва в одних цехах (основних) і дрібні в інших (допоміжних). 
Концентрація виробництва і її окремі форми розвиваються на основі впливу двох головних чинників: I) зростання потреби в певних видах продукції; 2) науково-технічного прогресу в даній галузі, дозволяючого підвищувати якість продукції, що випускається, і знижувати ціну. Перськонцентрация ускладнює управління, тому вона теж небажана.

Концентрація шляхом збільшення розмірів підприємств, здійснювана в промисловості, пов'язана з підвищенням одиничних потужностей машин і устаткування, а також розмірів споруд, збільшенням кількості однакових машин і устаткування, а також їх поєднанням. В електроенергетиці, чорній і кольоровій металургії, цементній, деяких виробництвах хімічної і інших галузей промисловості концентрація виробництва здійснюється на основі зростання одиничних потужностей основних агрегатів і споруд. Зростання одиничної потужності веде до зниження її питомої вартості і собівартості що випускається з її допомогою продукції. В машинобудуванні, легкої, харчовий і деяких інших галузях технологічні особливості виключають можливість використовування машин і агрегатів особливо великої потужності. Крупне виробництво в цих галузях відрізняється не одиничною потужністю агрегатів, а числом одиниць машин і устаткування, раціональною організацією виробництва і управління.

Створення високопродуктивних автоматичних і роторних ліній, гнучких автоматизованих систем, оброблювальних центрів є третім способом концентрації — сумісною дією укрупнення і збільшення їх кількості на одному підприємстві.

Питомі витрати по управлінню на крупних підприємствах менше ніж на більш дрібних, оскільки вони збільшуються непропорційно зростанню масштабів виробництва. В умовах крупного підприємства економічно виправдовується створення спеціалізованих функціональних відділів і лабораторій, що забезпечують створення конкурентоздатних об'єктів. Концентрація виробництва дозволяє використовувати висококваліфіковані кадри і автоматизовані виробництва, сучасні інформаційні технології і ресурси. Проте подальша концентрація ускладнює управління. Тому в кожній галузі свої оптимальні рівні концентрації виробництва.

1.4.2. Спеціалізація і кооперація виробництва

Спеціалізація — розподіл праці по його окремих видах, формах; зосередження діяльності на відносно вузьких, спеціальних напрямах, окремих технологічних операціях або видах продукції, що випускається. Спеціалізація є діалектичною єдністю двох протилежних процесів: диференціація як розподіли праці і концентрації як об'єднання однорідних операцій або продукції.

Спеціалізація виробництва в промисловості здійснюється в трьох основних формах: наочної, подетальної і технологічної [11]. Наочна спеціалізація означає зосередження виробництва певних видів продукції кінцевого споживання. Об'єктом такої спеціалізації може бути автомобільний завод, швейна фабрика, випускаючі певні види продукції. Подетальная спеціалізація — зосередження виробництва певних деталей і агрегатів, заготівок і напівфабрикатів, а також виконання окремих технологічних процесів. В окремих галузях вона може мати конкретні різновиди, наприклад, в машинобудуванні — подетальну, агрегатну, вузлову. 
Слід ще виділити спеціалізацію допоміжних виробництв і спеціалізацію міжгалузевих виробництв. 
Відповідно до закону потреб і розвитку інноваційної діяльності постійно з'являються нові потреби і нові товари. Тому постійно виникають нові види виробництв, які виділяються в самостійні ділянки і виробничі одиниці. Разом з тим при розробці проектно-технічної документації на будівництво нових і реконструкцію діючих підприємств недостатня увага надається створенню високоспеціалізованих виробництв, не забезпечується випереджаючий розвиток спеціалізованого виробництва стандартних і уніфікованих деталей і вузлів галузевого застосування. В результаті спеціалізації виникає суперечність між збільшенням і оновленням номенклатури продукції, з одного боку, і повільним зростанням числа подетально і технологічно спеціалізованих підприємств — з іншою. Наприклад, машинобудування вже випускає сотні тисяч різних машин, приладів і т.п. До того ж число деталей в машинах з кожним роком росте. Подолати цю суперечність повинна подетальна спеціалізація на основі уніфікації виробів, їх частин і розширення вживаності однакових деталей в самих різних виробах, а в умовах становлення ринкової економіки — розвиток малих підприємств, що виконують ці роботи.

Науково-технічний прогрес характеризується, з одного боку, збільшенням і частою зміною номенклатури вироблюваної продукції, а з іншою — підвищенням рівня спеціалізації, механізації і автоматизації виробництва в цілях отримання більш дешевої продукції в короткі терміни. Ця суперечність може бути дозволений на основі організації масового і великомасштабного виробництва однотипних виробів або напівфабрикатів, яке безпосередньо пов'язане із стандартизацією і уніфікацією [5].

Розвиток спеціалізації виробництва і управління може відбуватися тільки на основі розвитку внутрішньо- і міжвиробничої кооперації. Кооперація — це встановлення і використання порівняно тривалих виробничих і управлінських зв'язків між підприємствами, організаціями і іншими структурами, кожна з яких спеціалізується на виробництві окремих складових частин цілого або на виконанні окремого виду робіт (послуг). Кооперація може здійснюватися як на "вході" структури, так і на її "виході".

Кооперація може бути регіональною, коли у випуску продукції або виконанні роботи задіяно декілька організацій різних галузей даного регіону, галузевим або міжнародним. На практиці важко віддати перевагу якому-небудь одному виду кооперації. Критеріями вибору виду кооперації по "входу" організації служать:

•  якість продукції (комплектуючих виробів, комплексів і інших складових кінцевого продукту) організації-постачальника;

•    ціна цієї продукції;

•    імідж і місія постачальника;

•    надійність постачальника;

•    якість сервісу, що надається постачальником продукції;

•   витрати на експлуатацію (застосування) продукції постачальника у організації-споживача і ін.

Перераховані приватні критерії можна замінити одним інтегральним критерієм — конкурентоспроможністю постачальника. Проте в даний час відсутня затверджена методика оцінки конкурентоспроможності організації. Тому на даному етапі можна користуватися приватними критеріями вибору постачальника. Слід більше уваги уділяти вибору конкурентоздатного постачальника, оскільки якщо на "вході" організації оцінка конкурентоспроможності буде на "задовільно", то в процесі виробництва продукції організація (при будь-якому рівні технології і кваліфікації кадрів) не зможе цю задовільну оцінку виправити на "добре", і тим більше на "відмінно". Якщо на "вході" буде "задовільно", то і на "виході" буде така ж оцінка.

Перераховані критерії  повинні застосовувати споживачі до організації — виготівнику продукції. Остання теж повинна аналізувати на "виході" надійність, імідж і місію свого споживача. На практиці постачальники не завжди вивчають запити споживачів, унаслідок чого вони іноді мають крупні неприємності.

Рівень кооперації організації рекомендується оцінювати наступними показниками:

· питома вага в собівартості організацією продукції купувальних новинок, комплектуючих виробів, напівфабрикатів і послуг, одержуваних по кооперації або виконуваних сторонніми організаціями, що випускається % ;

· питома вага  конкурентоздатних новинок, комплектуючих виробів, напівфабрикатів і послуг, одержуваних по кооперації або виконуваних сторонніми організаціями %;

· число підприємств і організацій—постачальників новинок, комплектуючих виробів, напівфабрикатів і послуг;

· питома вага в обсязі продажів організації новинок, комплектуючих виробів, напівфабрикатів і послуг, виконуваних сторонніми організаціями;

· структура кооперації по його видах (регіональна, галузева, міжнародна).

1.4.3. Комбінування виробництва

Комбінування виробництва — одна з форм організації виробництва, заснована на з'єднанні різних галузей виробництва в одній крупній організації з метою спрощенні міжвиробничих зв'язків по технологічному ланцюжку. Наприклад, концерни, комбінати по виробництву кінцевого продукту — сортового прокату, в які входять виробництва по здобичі і збагаченню руди, виплавці чавуну і зграї і, виготовленню прокату. 
Основними ознаками комбінування є:

•  технічна можливість об'єднання різнорідних виробництв в єдиний технологічний ланцюжок;

• пропорційність виробництв по продуктивності (потужності);

• територіальна єдність об'єднуваних виробництв;

• організаційно-економічна доцільність об'єднання виробництв;

• наявність якісних комунікацій між різними виробництвами, сучасних допоміжних і обслуговуючих виробництв.

Комбінування виробництва дозволяє: 1) комплексно використовувати (переробляти) відходи виробництва; 2) витягувати з сировини максимально можливу кількість корисних речовин (компонентів); 3) мати високий науково-технічний і кадровий потенціал; 4) маневрувати ресурсами в рамках об'єднання; 5) ефективно використовувати ресурси; 6) випускати конкурентоздатну продукцію.

Передумовами розвитку комбінування в промисловості є: спеціалізація виробництва і його концентрація, високий рівень розвитку науки і техніки. Як правило, що входять до складу комбінатів виробництва — це крупні спеціалізовані організації. Розвиток науково-технічного прогресу робить технічно можливим і економічно вигідним використовування великого об'єму відходів виробництва, більш повне витягання з продуктів їх корисних речовин, тим самим створюючи можливості для подальшого розвитку комбінованих виробництв на основі комплексного використання сировини і відходів виробництва [11].

Залежно від характеру виробництва, технології і об'єднання у виробничому процесі окремих стадій переробки сировини і матеріалів комбінування в промисловості виступає в трьох основних формах:

•  послідовна переробка сировини аж до отримання готової продукції;

•  використання відходів виробництва для вироблення інших видів продукції;

•  комплексна переробка сировини, тобто вироблення з одного виду сировини декількох видів корисних продуктів [20].

Комбінування на основі послідовної переробки сировини типово для чорної металургії і текстильної промисловості. Є такі комбінати в хімічній і інших галузях промисловості. Як правило, вони прості по структурі. Отримані в процесі виробництва різні напівфабрикати виходять з комбінату або як проміжний продукт, що йде в подальшу переробку в інші галузі, або як кінцевий продукт. Наприклад, в чорній металургії предметом переробки для різних видів прокату є залізняк. На першій стадії із залізняку в доменних печах виплавляють чавун, потім в сталеливарному виробництві його переплавляють в сталь, а потім в прокатному виробництві переробляють в сортовий або листовий прокат.

Комбінування на основі використання відходів виробництва найбільш поширено в деревообробній, харчовий і інших галузях промисловості. 

Існують також поняття вертикального, горизонтального і змішаного комбінування. Вертикальне комбінування має місце у тому випадку, коли здійснюється послідовна переробка сировини в напівфабрикат або готову продукцію, горизонтальне — припускає комплексну переробку сировини. Змішане комбінування має місце, коли з одного виду сировини, послідовно переробляючи його, одержують основні напівфабрикати або готові вироби, а з відходів, що утворилися, одержують побічні напівфабрикати або готові продукти. Економічні аспекти комбінування виробництва вивчаються в курсі "Економіка підприємства".

ПРАКТИЧНА ЧАСТИНА
1. Визначення  числа робочих місць та коефіцієнта їх завантаження

Таблиця 1.

	Показники
	Значення

	Назва деталі
	рим-болт

	Річна програма випуску
	98000

	Кількість операцій
	6

	Норма штучно-калькуляційного часу

t шт-к
t шт-к
t шт-к
t шт-к
t шт-к
t шт-к
	1,2
1,05

0,322

1,95

1,4

1,8


1. Розраховуємо програму запуску-випуску

Нзап = Нвип *1,15                                                                                          (1)

де  Нзап – програма запуску, шт

      Нвип – програма випуску, шт
Нзап  = 98000*1,15 = 112700 шт

2. Розраховуємо коефіцієнт закріплення операцій
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де   Фдо  - ефективний фонд часу роботи поточної лінії за розрахунковий  

                 період, годин;
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де   Тср.шт  - середній час, хвил;

       m – кількість операцій, од.

Тср.шт  = 7,722/6 = 1,29 (хвил)

Кзо = 2080*60*1,29/112700 = 1,43 

З коефіцієнту закріплення операцій встановлюємо, що тип виробництва серійний.

3. Визначаємо попередній такт виробництва:
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де  
[image: image5.wmf]п
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 - попередній такт виробництва, хвил;

       Кз – середнє значення завантаження устаткування при серійному 

              виробництві. Приймаємо Кз = 0,75-0,85.
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 = 2080*60*0,8/112700 = 0,89 (хвил)

4. Визначаємо  число робочих місць:
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Срі1 = 1,2/0,89 = 1,35 = 2
Срі2 =1,05/0,89 = 1,18 = 2

Срі3 =0,322/0,89 = 0,322 = 1

Срі4 =1,95/0,89 = 2,19 = 3

Срі5 =1,4/0,89 = 1,57 = 2

Срі6 =1,8/0,89 = 2,02 = 3

5. Визначаємо коефіцієнт завантаження робочих місць для визначення резерву поточних ліній:
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Кз1 = 1,35/2 = 0,68
Кз2 = 1,18/2 = 0,59
Кз3 = 0,36/1=0,36
Кз4 = 2,19/3=0,73
Кз5 = 1,57/2=0,79
Кз6 = 2,02/3=0,67
6. Розраховуємо коефіцієнт  завантаження всіх верстатів ліній:
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Кз= (1,35+1,18+0,36+2,19+1,57+2,02)/(2+2+1+3+2+3) = 0,67*100% = 67%

7. Розраховуємо річний ефективний фонд часу роботи верстатів ліній, хвил:
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де Тдет – річна трудомісткість робіт по випуску проектованих детале, хвил.

Тдет  = Нзап  *Σ tшт , хвил                                                                         (9)

Тдет  = 112700*7,722
Тдет = 870269,4  хвил.

Fе = 870269,4/(0,67*13) = 99916,12  хвил.

8. Розраховуємо величину такту робочої поточної лінії, хвил:
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де   Квн  - коєфіцієнт виконання норм часу (виробленння). 

       Приймаємо  Квн =1,08-1,25.

η=99916,12*1,19/112700 

η=1,06
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Сі1 = 1,2/1,06 = 1,13 = 2
Сі2 = 1,05/1,06 = 0,99 = 1
Сі3 = 0,322/1,06 = 0,303 = 1
Сі4 =1,95/1,06 = 1,84 = 2
Сі5 =1,4/1,06 = 1,32 = 2
Сі6 = 1,8/1,06 = 1,7 = 2
10. Визначаємо коефіцієнт завантаження робочих місць:
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Кз1 = 1,13/2=0,57
Кз2 = 0,99/1=0,99
Кз3 = 0,303/1=0,303
Кз4 = 1,84/2=0,92
Кз5 = 1,32/2=0,66
Кз6 = 1,7/2=0,85
11. Визначаємо коефіцієнт завантаження всіх верстатів ліній:


[image: image14.wmf]і

прийн

і

розр

з

С

С

К

.

.

å

å

=

                                                                                   (13)

Кз=(1,13+0,99+0,303+0,84+1,32+1,7)/(2+1+1+2+2+2) = 0,63 = 63%

2.Оперативне планування випуску деталей
1. По коефіцієнту завантаження робочих місць визначаємо, що організаційна форма роботи устаткування змінно-поточна (багатономенклатурна).

2. Визначаємо кількість деталей, необхідних для безперебойної роботи складального цеху, шт
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де   t  - число днів, на які необхідно мати  деталь для  безперебійної роботи 

       складального цеху (приймаємо 10 днів);
      F – фонд робочого часу в році (360 днів).

Пп = 112700*10/360 
Пп = 3131, шт.

3. Визначаємо  тривалість технологічного циклу обробки партії деталей:

а) при послідовному виді руху:
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де m – число операцій в технологічному процесі.

Тпп = 112700*(1,2/2+1,05/2+0,322+1,95/2+1,4/2+1,8/2) = 453279,4 хвил
б) при паралельно-послідовному русі деталей:
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де  
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 -  найкоротший операційний цикл з кожної пари  суміжних операцій.

Тпп = 112700*(1,2/2+1,05/2+0,322+1,95/2+1,4/2+1,8/2) – (112700-3131)*

*(1,2/2+0,322/1+0,322/1+1,4/2+1,4/2) =163579,хвил
Визначаємо зсув подальшої операції від попередньої, хвил.
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де S -  зсув подальшої операції від попередної, хвил.

S1 =  (112700 - 3131)*1,2/2=65741,4
S2 =  (112700 - 3131)*0,322/1=35281,2

S3 =  (112700 - 3131)*0,322/1=35281,2

S4 =  (112700 - 3131)*1,4/2=76698,3

S5 =  (112700 - 3131)*1,4/2=76698,3

Визначаємо тривалість технологічного циклу:

D =nп * tшт-к /С,  хвил                                                                                (17)

D1=1,2/1*3131 = 1878,6
D2=1,05/1*3131 = 3287,6
D3=0,322/1*3131= 1008,2
D4=1,95/1*3131 = 3052,7
D5=1,4/1*3131= 2191,7
D6=1,8/1*3131= 2817,9
В) при паралельному русі деталей:
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де 
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 - найбільш довгий  операційний цикл, хвил.

Тпар = (112700 – 3131)*1,95/2+3131*(1,2/2+1,05/2+0,322/1+1,95/2+1,4/2/+ +1,8/2)=77329,5 хвил
Графіки паралельно – послідовного, послідовного і  паралельного виду рухів представлені на мал. 1,2,3.

Рис.1. Графік послідовного руху деталей.

Рис. 2. Графік паралельного руху деталей.

Рис. 3. Графік паралельно-послідовного руху деталей.

3. Економічна частина.

1. Розрахунок  плану по труду.

Чисельність основних робочих по дільниці розраховується за формулою:

Ро = Тділ / Фр * Квик                                                                                (19)

де  Тділ – трудомісткість виготовлення продукції з урахуванням заділу (н/год);

      Фр – річний фонд (баланс) робочого часу (дні*60, години).

      Ро = 14504,49 / 2112 = 7 чол.
 Чисельність додаткових  робочих визначається за формулою:

Рдод = Ро * К                                                                                            (20)

де  К=0,2

      Рдод = 7*02, = 2 чол.
 Чисельність спеціалістів розраховується згідно з нормативами управління (1 майстер на 10 чол., 1 старший майстер на 20 чол., 1 начальник дільниці на 40 чол.) або за формулою:

Рспец = (ΣРо + Рдод)*0,07                                                                         (21)

Рспец = (7+2)*0,07 = 1 чол.
Чисельність молодшого обслуговуючого персоналу розраховується за формулою:

Рмоп = (ΣРо + Рдод) *0,015                                                                      (22)

Рмоп = (7+2)*0,015 = 1 чол.
Загальна кількість  робітників розраховується за формулою:

Р = Ро + Рдоп + Рспец + Рмоп                                                                     (23)

Р = 7+2+1+1 = 11 чол.

2. Розрахунок фонду оплати праці.

Основна заробітня платня  робітників розраховується за формулою:

Зо = Сч *Тділ                                                                                            (24)

де  Тділ – норма штучного часу, трудомісткість виготовлення виробу (н/год);

      Сч  - середньогодинна  тарифна ставка (грн).

      Зо = 14504,49*4,07 = 59033,3 грн.
Заробітня платня додаткових робочих становить:

Зд = 264*8*3,23 *2 = 13643,5 грн.

Заробітня платня  спеціалістів, майстрів становить:

Зспец = 1*1035*12 = 12420 грн.
Додаткова заробітня платня  становить:

Здоп = Зо*12% = 59033,3 *12% = 7084 грн.
     Відрахування  на соціальні заходи становлять:

     Вс = Зо*39,55% = 59033,3*39,55% = 23347,7 грн.
Річний фонд оплати праці становить:

З = 59033,3+13643,5+7084+23347,7+12420+17709,99 = 133238,49грн.
Результати розрахунків заносимо в таблицю 1.

Таблиця 1.

Розрахунок фонду оплати праці

	Найменування статті витрат
	Сума, грн

	1. Основна заробітня платня
	59033,3

	2. Заробітна платня додаткових робітників
	13643,5

	3. Заробітня платня спеціалістів
	12420

	4. Додакова заробітня платня
	7084

	5. Відрахування на соціальні заходи
	23347,7

	6. Премії
	17709,99

	Всьго:
	133238,49


4. Розрахунок собівартості виготовлення деталі.

1. Розраховуємо вартість  основних матеріалів за формулою:

Вм = Цм*М – Вв                                                                                        (25)

де  Вм – вартість матеріалів за вирахуванням відходів, грн.;

     Цм – ціна 1 тони матеріалу, грн. (1500 – 2000 грн.);

     Вв – вартість 1 тони відходів грн.;

     Вв = (Мчерн – Мчист)*Цв                                                                            (26)
де  Мчерн – чернова маса однієї деталі, кг.;

      Мчист – чистова маса однієї деталі, кг.;

      Цв – ціна 1 тони відходів, грн (400-600 грн.).

      Вв = (1,2-0,85)*0,5*112700 = 19722,5 грн.

      Вм = 1,2*2*112700 – 19722,5= 250757,5 грн.

2. Розраховуємо вартість додаткових  матеріалів (2 грн. на 1 верстат):

2*10 = 20 грн.

3. Розраховуємо витрати на утримування  і експлуатацію устаткування (розраховується як відношення по кошторису до основної заробітньої платні  виробничих робітників). До цих витрат відносять: амортизаційні відрахування; витрати  на електроенергію; воду, пар; заробітню платню додаткових робітників, що займаються  наладкою обладнення; витрати на додаткові матеріали; витрати на поточний ремонт та інші витрати.

     Витрати на електроенергію розраховуємо згідно з кількістю обладнення та його  потужністю:

Ве =  16,7*0,2436*2080*0,63 = 5336,1 грн.

Витрати на воду розраховуємо згідно з прийнятого обсягу використаної води (приймаємо 250 м3 на рік):

Вв = 250*5,7 = 1425 грн.

Витрати на заробітну платню додаткових робітників становить        13643,5 грн.

     Витрати на додаткові матеріали становлять 20 грн.

     Витрати на поточний ремонт становлять 7500 грн.

     ВУЕО = 36000+5336,1+1425+20+7500+13643,5 = 63924,6 грн.
4. Розраховуємо вартість верстатів  за допомогою „Бізнес Прайс листу” згідно з їх ринковою вартістю (1000дол. – 5000 дол.).

Оскільки по нашим верстатам даних немає, приймаємо середню ринкову вартість одного верстату 3000 дол та курс 1/8, тоді вартість верстатів нашого праку становить:

10*3000*8 = 240000 грн.
5. Розраховуємо суму амортизаційних відрахувань згідно з балансовою вартістю основних фондів за рік. 

Оскільки верстати відносяться до другої групи амортизації, а норма амортизації для цієї групи встановлена в розмірі 40% на рік, то сума амортизаційних відрахувань становить:

240000*40% = 36000 грн.

6. Розраховуємо кошторис дільничних (цехових) витрат:

Вц = 250777,5+59033,3+13643,5+23347,7+63924,6 = 410726,6 грн.
7. Складаємо калькуляцію собівартості виготовлення деталі:

	№з/п
	Найменування
	Сума затрат на

	
	
	одиницю, грн.
	випуск, грн.

	1
	Основні матеріали
	2,4
	270480

	2
	Додаткові матеріали
	0,0002
	20

	3
	Поворотні відходи
	0,175
	19722,5

	
	Всього матеріалів:
	2,5752
	290222,5

	4
	Основна заробітня платня
	0,52
	59033,3

	5
	Заробітня платня допоміжних робітників
	0,121
	13643,5

	6
	Заробітня платня спеціалістів
	0,11
	12420

	7
	Додаткова заробітна платня
	0,063
	7984

	8
	Премія
	0,157
	17709,99

	9
	Відрахування на соціальні заходи основних виробничих робітників
	0,207
	23347,7

	10
	Відрахування на соціальні заходи спеціалістів
	0,044
	4912,1

	11
	Витрати на утримання та експлуатацію обладнення
	0,567
	63924,6

	12
	Цехова собівартість
	3,64
	410726,6

	
	Всього виробнича собівартість
	6,2152
	700949,1

	13
	Прибуток
	0,93
	105142,4

	14
	Оптова ціна
	7,15
	806081,5


5. Розраховуємо економічну ефективність проекту по формулі:

Е = Сп * Нвип – Ен*Кдод                                                                     (27)

де  Сп – собівартість деталі по проекту, грн.;

      Ен – нормативний коефіцієнт ефективності (0,15);

      Кдод – додаткові капітальні вкладення , грн.;

      Нвип – річний обсяг випуску, од.

      Е = 6,22*98000  = 609560 грн.

6. Техніко-економічні показники  роботи дільниці по виготовленню деталі.

	№з/п
	Найменування показників
	Один.

вимірювання
	Данні по проекту

	1
	Річний обсяг випуску

А) в натуральному виразі;

Б) в вартісному виразі
	од.

од.

грн.
	98000
700453

	2
	Середньооблікова чисельність 
	чол.
	11

	3
	Фонд оплати праці
	грн.
	133238,49

	4
	Середньмісячна заробітна платня робітників
	грн.
	1009,4

	5
	Собівартість продукції
	 грн.
	700949,1

	6
	Прибуток
	грн.
	105142,4

	7
	Рентабельність
	%
	15

	8
	Річний економічний ефект
	тис.грн.
	609560


ВИСНОВОК
З утвердженням ринкових умов господарювання в Україні серед комплексу важливих проблем одне з чільних місць відведе​но удосконаленню організації виробництва на підприємствах, всебічному використанню організаційних резервів підвищення його ефективності.
Виробничий процес - це сукупність взаємопов'язаних про​цесів праці і природних процесів, у результаті яких вихідні ма​теріали й напівфабрикати перетворюються на готову продукцію. 
Організація виробництва полягає в забезпеченні  раціонального поєднання в просторі та часі основних,  допоміжних і обслуговуючих процесів, а також людей і  речових елементів виробництва.
Раціональна організація виробничих процесів на підприємствах базується на таких основних принципах: спеціалізації, пронорціональності, паралельності, прямоточності, безперервності, ритмічності, диференціації, автоматичності, сис​темності, гнучкості, оптимальності. 
Ефективність виробничого процесу насамперед залежить від часу здійснення і ступеня його неперервності. Вирішальний вплив на ефективність виробничого процесу має форма його ор​ганізації, яка визначається диференціацією і розміщенням про​цесів у просторі й часі.
В контрольній роботі було проведено розрахунок техніко-економічних показників виробничої ділянки по виробництву гільзи. 

З результатів розрахунків бачимо, що рентабельність складає 15%, що свідчить про ефективне використання основних та оборотних фондів, капіталу, а також про ефективну організацію виробничого процесу. Але коефіцієнт завантаження обладнення складає 63%, що свідчить про не досить ефективне використання обладнення. 

В цілому ділянка працює ефективно. Для підвищення ефективності роботи ділянки необхідно розробити заходи, спрямовані на:

· Зниження собівартості продукції за рахунок зниження обсягу відходів, зменшення кількості робітників шляхом поєднання операцій, зниження адміністративних витрат тощо;
· Зниження собівартості продукції за рахунок збільшення обсягів випуску;

· Підвищення економічної ефективності роботи ділянки за рахунок ефективної організації виробничого процесу;

· Підвищення економічної ефективності ділянки за рахунок зменшення часу простоїв обладнення, часу на поточний ремонт тощо;

· Підвищення економічної ефективності ділянки за рахунок використання інноваційних програм та обладнення з ЧПУ.

При застосуванні цих заходів підвищиться прибутковість  та рентабельність  розглянутого об’єкту.
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ДОДАТКИ

Додаток А
	Показник
	Дані

	1. Назва деталі
	Рим-болт

	Річна програма випуску, од
	98000

	Маса деталі, кг
	0,85

	Маса заготівки, кг
	1,2

	Матеріал деталі
	Сталь 45Л ГОСТ 977-75

	Назва операції,  марка обладнення та штучно-калькуляційний час 
	Автономна 1Б265Н-6К; 1,2 хвил.

Токарна ТВ 125; 1,05 хвил.

Токарно-револьверна 1341; 0,322 хвил.

Токарна 1К62; 1,95 хвил.

Токарна 16Б116; 1,4 хвил.

Шліфовальна 3М51; 1,8 хвил.


Додаток Б
Калькуляція собівартості виготовлення деталі „Вінчик втулки”
	№з/п
	Найменування
	Сума затрат на

	
	
	одиницю, грн.
	випуск, грн.

	1
	Основні матеріали
	2,4
	270480

	2
	Додаткові матеріали
	0,0002
	20

	3
	Поворотні відходи
	0,175
	19722,5

	
	Всього матеріалів:
	2,5752
	290222,5

	4
	Основна заробітня платня
	0,52
	59033,3

	5
	Заробітня платня допоміжних робітників
	0,121
	13643,5

	6
	Заробітня платня спеціалістів
	0,11
	12420

	7
	Додаткова заробітна платня
	0,063
	7984

	8
	Премія
	0,157
	17709,99

	9
	Відрахування на соціальні заходи основних виробничих робітників
	0,207
	23347,7

	10
	Відрахування на соціальні заходи спеціалістів
	0,044
	4912,1

	11
	Витрати на утримання та експлуатацію обладнення
	0,567
	63924,6

	12
	Цехова собівартість
	3,64
	410726,6

	
	Всього виробнича собівартість
	6,2152
	700949,1

	13
	Прибуток
	0,93
	105142,4

	14
	Оптова ціна
	7,15
	806081,5
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