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Предмет организации производства

Организация производства представляет собой совокупность форм, методов и приемов научного обоснования соединения рабочей силы со средствами производства исходя из заданной цели производственной системы. Развитие практики организации производства шло сменявшими друг друга формами: первобытная кооперация, ремесленное производство, мануфактурная кооперация, машинное производство. В процессе формирования мануфактурного производства возникли следующие организационные формы, методы и принципы: техническое разделение труда, специализация и кооперирование, необходимость установления количественных норм труда, отделение умственного труда от физического, появление технических служб и производственных подразделений, управление производством выделилось в отдельный вид труда, выявилась возможность управления затратами.

Признаки крупного машинного производства:

1. Широкое применение машин решает характер труда рабочих и их индивидуальных особенностей.

2. Пропорциональность и непрерывность как основные функции производственного процесса.

3. Сформировались три типа производства: массовое, серийное и единичное.

4. Появление и развитие стандартизации (ГОСТы, ОСТы, стандарты предприятий) как важного фактора повышения эффективности производства.

5. Развитие и углубление специализации и кооперирования (взаимодействие предприятий, создание производственных систем).

6. Разработаны специальные методы проектирования предприятий и организации производства.

Последствия автоматизации производства:

1. Инженерам и рабочим остаются функции разработки технологического процесса, наладки оборудования и его ремонта.

2. Возрастает роль подготовительных работ, вспомогательных рабочих и технического обслуживания производства.

3. Необходим правильный выбор изделия в связи с использованием специального оборудования.

Схема предприятия
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Промышленные предприятия являются крупной системой с обратной связью, потребляющей три основных вида ресурсов, имеющих три основных производственных подсистемы, а также систему управления, которая предполагает: трехуровневое планирование (стратегическое, тактическое и оперативное), анализ и регулирование хозяйственной деятельности, организацию контроля и исполнение указаний, систему сбора и обработки информации с обратной связью на производственную подсистему.

Роль производительности труда в формировании стран-лидеров в истории производства
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Установлено, что причиной появления стран-лидеров в военном и экономическом отношении является ускоренный рост производительности труда в промышленности.

Характерным в этом  графике является то, что страна, имеющая наиболее высокий ВВП становилась мировым лидером в экономическом и военном отношении. Наиболее важным в росте ВВП является человеческий фактор, а не ресурсы и организация производства.
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Таким образом, вопрос организации производства и его правильное решение способен возместить все природные недостатки страны.

Между предприятием и обществом существует взаимная заинтересованность, поэтому общество (государство) создает соответствующее законодательство, разрешает накопление капитала и предоставляет персонал. В свою очередь предприятие предоставляет обществу товары, налоги и рабочие места. Эта форма отношений регулируется уставом предприятия.

Для расширенного воспроизводства и создания новых рабочих мест предприятие должно иметь прибыль (прибыль необходима, но не является абсолютно главной целью предприятия). В миссии предприятия обычно указывается общественно значимая цель (предоставление услуг и т.п.). Для того, чтобы предприятие было устойчивым, оно создает одновременно несколько видов продукции (направлений бизнеса) – это называется диверсификацией производства. В этом случае при снижении рыночного спроса на одни виды продукции сохраняется или повышается спрос на другие виды продукции, это стабилизирует падение уровня производства и может сохранять предприятие неограниченно долго. Вместе с тем в течение 5 лет в США выживает только 20-30 % вновь созданных юридических лиц. Остальные 70-80 % разделяются, сливаются или ликвидируются. Это связано с тем, что существует конкуренция производителей, ее поощряют вплоть до сознательного дробления монополий на конкурирующие предприятия. Конкуренция – процесс взаимного соревнования и выживания производителей, желающих реализовать свою продукцию и сохранить производство. Конкуренция происходит по трем основным направлениям: цена, качество и сервис. Производитель заинтересован получать прибыль в течение всего жизненного цикла существования продукции (от создания до утилизации).
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Цена продукции (Р) = суммарные затраты на единицу + рентабельность продаж
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Где НП – налог на прибыль,

I – инфляция,

T – длительность производственного цикла производства (заготовка, переработка, реализация),

W – зарплата и социальные отчисления в структуре себестоимости

M – покупные материалы, комплектующие, энергия и т.п. в структуре себестоимости.

Предприятие вынуждено продавать продукцию с рентабельностью не ниже минимальной, в противном случае оно потеряет собственные оборотные средства, не заплатит налоги, вынуждено будет постепенно сокращать программу производства или наращивать кредиторскую задолженность и обанкротиться. Таким образом, управляя предприятием, его руководители работают в жестких ограничениях экономических законов сохранения капитала в условиях взаимной конкуренции товаропроизводителей, отсюда к руководителю предприятия и всей системе планирования предъявляются повышенные требования полноты, оперативности, понимания хозяйственной ситуации и факторов, на которые надо воздействовать.

Квадрат менеджмента

Четыре базовых блока вопросов, необходимых при принятии управленческих решений
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Управленческое решение основано на компромиссе, то есть сочетает ряд условий, обеспечивающих его преемственность. В производственной системе к этим блокам относят следующие:


Примечание: управляющий должен знать основные законодательные положения, организацию производственного процесса, источники информационной поддержки принятия решений, порядок планирования и контроля выполнения. Каждое из принимаемых решений боле или менее глубоко прорабатывается с учетом всех четырех блоков.


Производство


В этом блоке рассматривается организация материально-технического снабжения; работа литейных, кузнечных и штамповых цехов (заготовление); переработка (механическая обработка, сборка, испытание изделий – до поступления изделий на склад готовой продукции); реализация (заключение договоров поставки, маркетинг, организация технического обслуживания продукции желательно на всю длину ее жизненного цикла, включая утилизацию); контроль качества (соответствие стандартам качества, требованиям летной годности, требованиям приемки заказчика, сертификация, контроль производственных процессов).


Информационные системы


ИС предприятия основаны на бумажных (архивы) или машинных (АСУП) носителях. Типовой состав подсистем и задач планируется на полный производственный цикл. Системы автоматизированного проектирования (САПР) создаются на предприятии в случае, если оно разрабатывает свою продукцию, ее модификации, выпускает чертежи («Рыбинские моторы»). Автоматизированная система технической подготовки производства (АСТПП) включает задачи проектирования инструмента, оснастки, баз данных по унифицированным инструментам. Исключается избыточность и излишнее разнообразие инструментов.


Крупные корпоративные системы АСУ, такие как R3, Galactika, Baan и другие стоят по несколько миллионов долларов. Они позволяют собрать информацию по учету затрат непосредственно в подразделениях и на рабочих местах, структурировать ее, подготовить исходные данные по бухгалтерскому и управленческому учету для принятия решений и регулирования хода производства с лагом 1-2 дня и менее в отличие от современных систем автоматизации бухгалтерского учета (лаг – 15-20 дней и более – посмертный учет).


Право

Управляющий принимает решения, имеющие правовую базу, в противном случае эти решения могут быть опротестованы судом вплоть до выплаты штрафов в административном порядке и уголовного наказания. Базовое законодательство, используемое управляющим:

· Кодекс законов о труде – приблизительно 280 статей о найме, увольнении, льготах, праздниках, сверхурочных работах, правах работника и нанимателя, которые постоянно уточняются и интерпретируются;

· Гражданский кодекс – о владении имуществом предприятия, порядке создания и ликвидации предприятия, гражданской ответственности и т.д.;

· Арбитражное законодательство – о взаимных претензиях юридических лиц  в связи с неоплаченными долгами, непоставленной продукцией, которые разбираются в арбитражном суде, по решению которого предприятие может быть названо банкротом  в той или иной форме вплоть до ликвидации;

· Уголовный кодекс – устанавливается ответственность за хищения в производстве, увечье и смертельные случаи, распространяющаяся как на нанимателя, так и на работника;

· Налоговое законодательство – законодательство о порядке формирования бюджетов за счет налоговых отчислений и платежей с предприятий. Налоги бывают прямые (встроенные в себестоимость): на имущество, транспорт, социальные отчисления и т.п. и косвенные: НДС, налог на прибыль, акцизы, с оборота и т.д. Существует практика оптимизации налогообложения – обоснованные уклонения от уплаты налогов в связи с получением налоговых льгот для производства, например, льгота по налогу на имущество и прибыль при сумме капитальных вложений на оборот более 20 млн. рублей (до окупаемости, но не более 3-х лет); льгота по налогу на прибыль для образовательных учреждений (полное освобождение); для создания цехов при образовательных учреждениях (если прибыль направляется на нужды учреждений) и другие льготы на все виды налогов при соответствующих условиях. Предприятие должно подстраиваться под оптимизацию налоговой системы. В этом искусство финансистов предприятия.

· Постановления регионального и местного законодательства – существует местная законодательная база области и муниципального округа. Например, в Ярославской области существуют законы, принятые Государственной думой Ярославской области, в том числе перечень приоритетных инвестиционных проектов предприятий области с льготным налогообложением на текущий год и другие имущественные законы и условия квотирования на местном уровне (Рыбинский муниципальный округ).

Все вышеперечисленное законодательство не должно противоречить Конституции. На предприятии для соблюдения законодательства и обжалования судом спорных вопросов существует юридический отдел.

Планирование и учет затрат и движение деталей в производстве

На предприятии существует экономическое и производственное планирование. Экономическое планирование включает 3 уровня:

· стратегическое (на 3, 5 лет и более) для окупаемости долгосрочных капитальных вложений в оборудование, строительство и т.п.);

· текущее (в пределах 1 года) – организация товарно-денежных отношений и эффективность оборотных средств;

· тактическое (недельное, месячное, квартальное) – оплата материалов, взаиморасчеты с поставщиками и подрядчиками, расчеты по заработной плате, краткосрочное кредитование банками, движение дебиторской и кредиторской задолженности.

В планировании выделяется вопрос нормативов, то есть устойчивых показателей затрат на единицу продукции, на технологический процесс, плату за кредиты, по налогообложению, по заработной плате, по трудоемкости. Они постоянно совершенствуются и соблюдаются, в противном случае затраты в производстве становятся непредсказуемыми.

Производственное планирование – это планирование движения партий деталей в производстве. Различают текущее и оперативное планирование (диспетчирование) производства.

Вся производственная система охвачена сплошным и непрерывным бухгалтерским учетом, который отстает от процессов производства на месяц и более.

Экономический механизм производства

В производстве перерабатываются три базовых вида ресурсов: материальные, финансовые и трудовые. Финансовые ресурсы разделяются на оборотные и основные средства. Оборотные средства принимают денежную и натуральную формы, а основные средства в виде оборудования, зданий и сооружений, нематериальных активов и незавершенного капитального строительства переносят свою стоимость постепенно в виде амортизации. Таким образом, в производстве существует базовая калькуляция себестоимости (цены) единицы продукции в виде
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Готовые агрегаты
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Силовая энергия
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Основная зарплата рабочих



5
Амортизация
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Цеховые расходы
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Переменными затратами на единицу продукции называются все виды затрат, напрямую связанных с количеством произведенной продукции. Чем больше программа производства, тем больше переменные затраты. Они присутствуют и в цеховых расходах (вспомогательный персонал), в общезаводских расходах (командировочные и т.п.). Постоянные затраты не зависят от количества производимой продукции (например, амортизация оборудования, аренда помещений, зарплата управленческого персонала, охрана, отопление, освещение).

Прибыль формируется с учетом двух подходов:

1. Минимальная прибыль – на пополнение оборотных средств и оплату НДС, сверх минимальной прибыли – на развитие производства и распределения. Тогда

Р = Z∑ед (1+rvin+rдог)


Перед производителем стоит задача в обеспечении следующих условий:

· Р ≤ рыночная цена конкурента

· R = S(p) ≥ Rсреднеотраслевая
· Rдолг кап вложений  ≥ Rдолг сред отр
Считается, что предприятие будет работать неограниченно долго до тех пор, пока соблюдаются данные условия, а также до наступления формальных признаков банкротства и подачу кредиторами в арбитражный суд иска для банкротства предприятия (в США в течение 5 лет 80 % вновь созданных предприятий исчезают).

Таким образом, предприятие должно обладать конкурентоспособностью, финансовой устойчивостью и у гибко приспосабливаться к изменяющимся условиям.

Факторы конкурентоспособности:

· Цена (см. пункт 1).

· Качество.

· Сервис (обслуживание продукции у потребителя вплоть до ее утилизации).

Карта критических соотношений в производстве

При планировании производства должны быть увязаны ZC, ZV, P и программа производства U штук продукции таким образом, чтобы критическая точка производства не выходила за диагональ Q и занимала в нем относительное положение.
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Постоянные затраты не зависят от U, поэтому линия горизонтальна.

Суммарные затраты (I-состояние).

Критической называется точка, в которой пересекаются линия реализованной продукции и линия суммарных затрат. Слева от критической точки линия выручки ниже линии суммарных затрат, производство убыточно, отсюда
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Для того, чтобы Ккрит было не больше 0,75 необходимо так согласовать значения ZCед, P и ZVед, чтобы в производстве всегда соблюдалось данное условие, в противном случае производство становится убыточным или неустойчивым.

*: в данном случае критическая точка вышла за программу производства правее единицы. Вся программа производства для данных условий является убыточной, необходимо так перестроить производство, чтобы вернуть влево критическую точку в заданный диапазон.

**: этот диапазон называют запасом на срыв программы производства. Уменьшая программу производства справа налево до величины Ккрит мы всегда будем иметь прибыль, но она будет сокращаться до 0.

Карта критических соотношений была разработана в Германии в 1930 году и является классической схемой для анализа экономики производства.

Рентабельность: 
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Анализ карты показывает, что в производстве одновременно необходимо управлять всеми факторами: суммарными затратами и их структурой, ценой, положением критической точки, рентабельностью, чтобы сохранять эффективность производства.

Теории организации и управления производством

Организация управления производством (производственный менеджмент) сложилась как наука на стыке экономики, технологии, менеджмента, экономико-математических методов и других прикладных наук в целях комплексного охвата руководителем вопросов оптимального управления производственными ресурсами. В настоящее время эта наука активно развивается имитацией моделей производства Project Expert, с приложением финансового анализа, методы математической оптимизации (прогнозирование), производственная технология, создание автоматизированных технологических процессов и производств, комплексных АСУ предприятия, разработка инвестиционных проектов долгосрочных капиталовложений и т.д.

Начало науки управления связано с созданием крупного машинного производства как многофакторной развивающейся системы.

Впервые применил «систему» управления предприятием Арк Райт (XVIII в). он установил «фабричный кодекс», согласно которому все работы выполняются по расписанию и существовала система штрафов. Наукой управления впервые были названы работы Тейлора «Управление фабрикой» (1903), «Принципы научного управления» (1911). Его принципы поднимали производительность труда в 3-4 раза и зарплату рабочих в 1,5 раза и сводились к следующему:

· Отбор наиболее производительных методов работы и наиболее сильных и приспособленных рабочих.

· Обучение рабочих производительным методам труда (разработка технологий), сотрудничество между рабочими и администрацией в реализации системы организации труда.

· Разделение подготовительных и основных работ (вспомогательные и основные рабочие).

Исследование операций. Теории организации производства, основанные на математических методах.

Общий подход к анализу деятельности администрации предприятия

Общий принцип администрирования сформулировал Файоль (1841-1925) в труде «Общая и промышленная администрация» (1916). Управлять, как утверждал Файоль, значит вести предприятие к цели, извлекать максимальные возможности из всех имеющихся ресурсов. Администрирование является составной частью управления, оно включает производственную, коммерческую, финансовую, учетно-бухгалтерскую функции. Файоль выделил пять элементов административных функций: предвидение, планирование, организацию, координацию и контроль.

По мнению Файоля, принципами организации любой административной деятельности являются разделение труда, власть (авторитет и ответственность), дисциплина, единство командования и руководства, подчинение индивидуальных интересов общим, вознаграждение, централизация управления, цепь власти (взаимодействие властных структур), порядок, равенство, устойчивость должностей кадрового состава, инициатива и корпоративный дух.

По мнению Файоля, для достижения каждой из указанных целей должна быть соответствующая программа, в производстве должен быть единый руководитель, необходимо краткосрочное и долгосрочное планирование деятельности фирмы (план и прогноз).

Принципы управления организацией обосновал Г. Эмерсон в работе «Двенадцать принципов производительности» (1911):

1. Точность формулирования целей, к достижению которых должен стремиться каждый руководитель и его подчиненные на всех уровнях управления.

2. Подход с позиции здравого смысла (системный подход) к анализу каждого нового процесса с учетом перспективных целей.

3. Необходимость специальных знаний (конструктор, технолог и т.п.) в зависимости от вида производства и целей подразделений.

4. Дисциплина.

5. Справедливое отношение к персоналу.

6. Быстрый, надежный, полный, точный и постоянный учет затрат, реализации всех сторон деятельности компании.

7. Диспетчирование (организация оперативной работы по графикам на месяц, неделю, смену, час).

8. Наличие норм и расписаний (калькуляция).

9. Комплексное сочетание усилий, времени и себестоимости, при котором достигаются наилучшие результаты.

10. Нормирование операций (время и последовательность).

11. Составление письменных стандартных инструкций для четкого закрепления вех правил выполнения работ.

12. Вознаграждение за производительность, направленное на поощрение труда каждого рабочего.

Генри Форд-ст. (1863-1947) развил систему Тейлора для массового поточного производства автомобилей. При этом дробил работу на мелкие операции, использовал малоквалифицированных низкооплачиваемых рабочих, обеспечивал снижение норм времени на операции, высокую скорость конвейера, снизил затраты, обосновал идею гармонии интересов предприятия и рабочих. В условиях безработицы создал рабочие места.

Школа человеческих отношений (Мэйо, США). В результате экспериментов с группами рабочих на заводах Western Electric в городе Хоткорн с 1927 по 1939 г.г. пришел к выводу, что производительность труда рабочих существенно зависит от психологического и социального климата в их среде (неформальных малых группах), зависит от сочетания собственных и групповых интересов, формировании человеческих отношений управляющим.

Представители «новой» школы: Риггс, Старр стремятся внедрить в науку методы и аппарат точных наук, кибернетику, теорию исследовательских операций. Особенно широко исследуются стратегия фирм на рынках, методы прогнозирования и перестройки организации, используются матричные формы описания организационных структур, АСУП, новая психология корпоративного управления, имитация математической модели, математическая статистика, теория игр и т.п.

Создание корпоративного управления – развитие в работах Ансоффа (1965) «Стратегический менеджмент», Портера (1980) «Новые идеи по конкурентной стратегии», Петерса (1985) «Потребители и персонал как важный ресурс развития бизнеса». В современных российских журналах по управлению недостатком корпоративной культуры и управления объясняется развал экономики в России.

Концентрическая модель корпоративного планирования


Корпоративное планирование обретает трехслойную конструкцию: в центре – маркетинг – правильное определение и отслеживание спроса на продукцию. Теория маркетинга (Ф. Картьер и др.) содержит множество рекомендаций о выборе и правильном сочетании жизненного цикла продукции, организации конкурентной борьбы за рынки. Маркетингом предприятие должно заниматься непрерывно. 

Второй слой – бизнес-планирование SBU – стратегическая бизнес-единица. Предприятие разделяется фактически или в системе учета на отдельные направления по видам продукции, каждое из которых должно быть самоокупаемым и иметь достижение рентабельности капиталовложений. Принципы бизнес-планирования основаны на теории инвестиционных проектов, временной стоимости денег, понятия денежных потоков (cash flow). В результате оценивается эффективность отдельных бизнес-единиц и конкурентным образом внутри фирмы распределены средства на их создание. Неэффективные бизнес-единицы уничтожаются.

Третий слой, корпоративное планирование, охватывает все стороны финансово-хозяйственной деятельности предприятия, социальные вопросы, вопросы ответственности руководителей. В нем объединены бизнес-единицы. в результате выравниваются объемы реализации и отдельные бизнес-единицы питают друг друга на этапах выхода на рынок.

Техническим воплощением корпоративного управления является интегрированная АСУ предприятия.

Организационные формы интеграции компаний

В целях повышения устойчивости экономической эффективности, конкурентоспособности образуются крупные слияния компаний, при этом обеспечиваются:

· Диверсификация производства (следовательно, устойчивость компании).

· Экономия на трансакционных издержках, стабильные цены поставщиков.

· Возможности политического лоббирования интересов крупных компаний.

Сравнительный анализ интеграции сфер хозяйственной деятельности при различных формах объединения компаний

Сферы деятельности
Концерн
Конгломерат
Консорциум
Синдикат
Ассоциация
Трест

Производство
+
-
-
-
-
+

Маркетинг, сбыт
+
-
-
+
-
+

Финансы
+
+
-
-
-
+

Учет
+
+
-
-
-
+

Планирование
+
+
+
+
-
+

При объединении компании в зависимости от типа объединения ставится на планирование и контроль руководства объединения все или часть видов деятельности (например, в концерне – все). 

Объединение производства – создание единых сквозных технологических цепочек.

Объединение маркетинга – объединение рынков сбыта аналогичной продукции.

Объединение финансов – объединение денежных потоков и ресурсов.

Объединение учета – совместный учет затрат, реализованной продукции и совместной эффективности.

Объединение бизнес-планирования – совместное планирование долгосрочных капитальных вложений, оценка перспектив бизнеса.

Концерн – форма объединения самостоятельных предприятий, связанных посредством участия в пяти основных сферах деятельности. Основными особенностями является то, что это объединение производственного характера, в качестве материнской (интегрирующей) выступает производственная компания; возможна вертикальная интеграция компаний в концерн (например, горнодобывающая, металлургическая, машиностроительная) и горизонтальной объединение компаний одной отрасли (энергетические, химические и т.п.). Крупные концерны объединяют от 10 до 100 и более компаний (например, GM – 126 заводов США – 13 в Канаде, производственные и сбытовые подразделения в 36 странах, сбытовая сеть – 15 тысяч фирм).

Конгломерат – объединение под единым финансовым контролем сети разнородных предприятий, который возникает без вертикальной или горизонтальной связи. Особенности: объединяемые компании сохраняют юридическую и сбытовую самостоятельность (например, GE (США), Philips (Голландия), Mitsubishi (Япония)). Крупнейшим конгломератом является GE: 370 тыс. работающих, объем реализации – 70 млрд. долларов в год, производительность труда в 20 раз выше, чем на «РМ». До недавнего времени существовало 42, сейчас осталось 9 направлений бизнеса. GE – это производство ГТУ, транспортное машиностроение, вооружение, энергетическое оборудование, госпитальная автоматизация (госпитальные компьютерные сети), техническое обслуживание произведенного оборудования на всю длину его жизненного цикла. Отмечаются следующие недостатки конгломерата: избыточная диверсификация производства, отсутствие внутренней конкуренции повышает цены.

Консорциум – временный союз хозяйственно независимых фирм (чаще всего для совместной борьбы для получения заказов и их совместного исполнения). Особенности: оформляются соглашения, может не быть юридическим лицом, полная хозяйственная самостоятельность компаний, может быть бесприбыльным, компании могут входить в несколько консорциумов одновременно. Варианты консорциумов: по нефтедобыче, банковский, экспортный и др.

Синдикат – объединение однородных промышленных предприятий в целях совместного сбыта продукции через общую сбытовую контору, с которой каждый из членов синдиката заключает стандартный договор на сбыт своей продукции. Особые признаки: устранение конкуренции среди участников, закупки сырья через общую закупочную сеть. Распространены в отраслях, производящих массовую однородную продукцию.

Ассоциация – добровольное объединение юридических или физических лиц для достижения общей цели (например, АССАД – ассоциация авиационного двигателестроения). Особенности: самая мягкая форма интеграции компании, члены сохраняют хозяйственную самостоятельность, ассоциация не отвечает по обязательствам своих членов, часто это некоммерческие организации, члены ассоциации вправе выйти из нее по окончании финансового года.

Трест – объединение, в котором входящие в него предприятия сливаются в единый производственный комплекс, а руководство осуществляется из единого центра. Общая прибыль распределяется в соответствии с долевым участием. Особенности: самая жесткая форма интеграции, единое оперативное руководство всем комплексом производства и обслуживания. Примечание: в случае межотраслевых объединений трест называется комбинатом.

Помимо этих форм существует еще ряд форм централизации: картель – объединение фирм одной отрасли, которые договариваются о ценах, рынках сбыта, объемах производства, ассортименте, обмене патентами, условиях найма рабочей силы и т.п. В первую очередь регулированию подлежит сбыт продукции (в США картели запрещены законом). Признаки картели: картельное соглашение негласно, секретно и даже устно, это форма сговора производителей.

Пул – прибыль всех участников поступает в общий котел и затем распределяется, это разновидность картели и имеет временный характер. Пример: биржевой пул распродает акции в течение какого-то периода, затем распределяет общую выручку; патентный пул; торговый пул и т.п.

Стратегический альянс -  соглашение о кооперации двух или более независимых фирм для достижения определенных коммерческих целей, для получения синергии (пример синергии: оборудование одной фирмы, сырье – другой и т.п.)  и взаимовыгодных стратегических ресурсов. Особенности: осуществляется координация стратегического планирования, не является самостоятельным юридическим лицом, оказывает влияние на конкурентов (например, альянсы по реализации совместных проектов НИОКР, по организации совместного производства, по освоению новых рынков). Мотивы альянсов: совместное использование производственных мощностей, снижение рисков деятельности, передача технологии для совместного использования. По данным ООН общее число технологических альянсов в 1980 году составляло 526, в 1995 – 4512.

В российских условиях формы интеграции компании учитывают факторы стратегического планирования деятельности в переходный период. При создании отдельных компаний или их объединений в России существует три вида стратегии поведения фирм: 

· стратегия пассивного выживания – опора на государственные субсидии, неплатежи поставщикам материалов и бюджету, сокращение занятости и зарплаты работников, падение объемов производства и ухудшение качества продукции;

· стратегия активного выживания – обновление продукции, расходы на маркетинг, снижение себестоимости продукции, экономия на затратах, уменьшение неплатежей, поиск новых организационных структур интеграции или разделения компании;

· стратегия развития компании – диверсификация деятельности (в том числе смена профиля производства), переход к новой организационной структуре, ориентирование на получение банковских кредитов и инвестиций в производство, устойчивый рост производства, активов и производственной загрузки мощностей, создание структур межфирменного партнерства и интеграции.
Основные понятия и категории теории организации производства

1. Производственная система представляет собой объективно существующий комплекс материальных объектов, коллективов людей, производственных, научно-технических и информационных процессов, имеющая целью выпуск промышленной продукции определенного назначения.

2. В системе производственного управления реализуются следующие функции: планирование, организация, регулирование, мотивация, контроль, учет и анализ хозяйственной деятельности, а также специальные функции: организация процесса производства во времени, техническая подготовка и снабжение, оперативное планирование, учет и финансовый контроль производства, организация технического контроля качества, организация технического обслуживания производства (службы главного инженера и т.п.), организация, создание и внедрение новой техники, работа с кадрами, маркетинг, сбыт готовой продукции. Все процессы производства планируются и регулируются с учетом ограниченной суммы ресурсов.

Принципы организации производства:

· Принцип дифференциации (специализации) подразделений предприятия. Контроль за дублированием.
· Принцип концентрации технологического оборудования на участках (экономия в обслуживании).
· Принцип параллельности операций технологического процесса создания изделия (сетевые графики с параллельными ветками).
· Принцип прямоточности стадий производства (исключение возврата для неоправданных перебором изделий).
Процесс производства начинается с технической подготовки, которая включает конструкторскую и технологическую подготовку. Конструкторская подготовка (НИОКР) включает предварительные научные исследования – фундаментальные и прикладные. Фундаментальные заканчиваются отчетами о возможности такого производства, прикладные заканчиваются действующим макетом, реализующем основные принципы действующей продукции. Без предварительных научных исследований новую сложную продукцию не создают. Конструкторские работы начинаются с технического задания, которое разрабатывает исполнитель проекта и утверждает заказчик (в инициативном порядке или по заданию). В ТЗ содержатся основные требования и параметры вновь создаваемого изделия, ТЗ опирается на предварительные научные исследования. Далее выполняется эскизный проект – расчет изделия по усредненным параметрам с оценкой габарито-массовых размеров изделий. В результате в предварительной форме можно изобразить продольный разрез изделия, принципиальные конструктивные решения узлов, которые позволяют оценить трудоемкость и себестоимость изделия в производстве.

Технический проект и выпуск рабочей конструкторской документации (РКД) включает уточненные расчеты на прочность и течений внутри, например, двигателя, обеспечивающий заданный КПД и запасы прочности, изготовление отдельных узлов и предварительных макетов для испытаний (система охлаждения лопаток, камера сгорания и т.п.) для определения работоспособности конструкций. Выпуск РКД для изготовления опытного образца изделия (возможно нескольких штук), изготовление опытной оснастки в опытном производстве и изготовление опытных образцов на универсальном оборудовании.

После изготовления опытных двигателей они поступают на этап стендовой доводки (стоимость этого этапа примерно в 10 раз дороже, чем предыдущие), при этом уточняются все конструктивные решения для обеспечения заданной прочности и долговечности узлов. В процессе доводки новые опытные двигатели должны проработать на стендах тысячи часов, периодически их при этом разбирают, изменяют конструкцию и материалы рано изнашивающихся деталей, дорабатывают систему смазки и охлаждения, получают заявленные в ТЗ параметры. В этот же период, возможно, новый двигатель будет летать в качестве дополнительной силовой установки или доводиться на современных ГТУ, так, чтобы получить заранее заданное число часов в эксплуатации. При этом разные узлы у двигателя имеют разный срок службы в зависимости от температуры и могут заменяться в процессе эксплуатации (блочно-модульная конструкция). В завершении двигатель проходит государственные испытания и получает сертификат летной годности на право эксплуатации заданного количества часов (например, начальный ресурс 1000 часов). В эксплуатации исследования двигателя будут продолжаться с постепенным продлением ресурсов узлов под наблюдением серийных конструкторских служб. В итоге через 10 лет двигатели данного типа будут иметь ресурс в 10-12 тысяч часов до капитального ремонта или списания. По мере эксплуатации разрешенный ресурс будет расти.

При создании техники существуют условия стандартизации, нормализации и унификации решений. Стандартизация – использование ГОСТированных резьб, допусков, государственных стандартов качества и др., обеспечивающие единые требования к машинам. Нормализация – использование в конструкции типовых решений в области технологии, материалов и т.п., что позволяет использовать отработанные решения для данного предприятия и исключать избыточное разнообразие (в установках, станках, технологических процессах). Для этого необходимы хорошие знания технологического процесса. Унификация – использование повторяющихся узлов на различных изделиях, оснастки, что позволяет сократить период доводки и подготовки производства и удешевить процесс.

Технологическая подготовка включает проектирование технологических процессов и специального технологического оснащения, разработку материальных и трудовых норм в производстве (норм времени, норм расхода материалов), проведение исследовательских и экспериментальных работ по новой технологии и новому техническому оснащению, внедрение технологических процессов и оснастки в производство (обучение работников, обеспечение устойчивости и минимума брака в производстве), типизацию технологических процессов, нормализацию и унификацию технологического оснащения, выявление потребности в материалах, полуфабрикатах, дополнительном оборудовании. Этим процессам предшествует составление плана графика ТПП (технологической подготовки к производству), составление сметы расходов на ТПП и плановой калькуляции себестоимости нового изделия. НИОКР могут составлять 5-7 лет, ТПП нового двигателя около 3 лет, от технического задания до начала серийного производства нового двигателя – до 10 лет. В эксплуатации эта модель может служить 30-40 лет с выпуском нескольких тысяч штук при цене от 100 тысяч до 1-2 млн. долларов. В ТПП трудоемкость технологической подготовки занимает в единичном и мелкосерийном производстве 20-25 %, в серийном 50-55 %, крупносерийном и массовом 60-70 % стоимости технической подготовки.

Общая и производственная структура предприятия

Общая структура предприятия – комплекс производственных подразделений, обслуживающих хозяйств, органов управления организаций и учреждений социальной сферы.

Производственная структура – связи между подразделениями и сами подразделения в совокупности. Она предопределяет уровень производительности труда, затрат в производство, эффективность капиталовложений и информационных потоков. Различают цехи основной производственной структуры, имеющие определенный технологический цикл и сгруппированное оборудование. Цех отличается от завода отсутствием юридического лица. Виды цехов: основные (заготовительные, сборочные, обрабатывающие, испытательные), вспомогательные (инструментальные, нестандартного оборудования, ремонтные, модельные), побочные (утилизация отходов, ширпотреб). В цехах бывают основные и вспомогательные участки, основные и вспомогательные рабочие.

Типы производственной структуры: предметная (в крупносерийном и массовом производстве) предполагает производство однородной продукции в большом количестве с высоким уровнем автоматизации, технологическая (литейные и кузнечные цехи), смешанная ​– предметно-технологическая (участок литья лопаток, сварки корпусов, сборки узла компрессора).

Типы организации производства

На тип организации производства оказывает влияние ряд факторов: уровень специализации цехов, масштабность производства, сложность и устойчивость ассортимента продукции, размеры и повторяемость выпусков продукции.

Различают три основных типа производства: единичное, серийное и массовое. 

Единичное производство предусматривает штучный выпуск изделий разнообразной и непостоянной номенклатуры ограниченного потребления (прокатные станы, блюминги, тяжелое уникальное оборудование). Особенностью данного типа производства является многономенклатурность выпускаемой продукции, организация рабочих мест с рабочими высокой квалификации по технологической специализации (участок сварки, литья, сборки), использование универсального оборудования и технологической оснастки, большая длительность производственного цикла, относительно большие затраты живого труда. Разновидностью единичного производства является индивидуальное производство (например, космические объекты в НПО «Энергия»). 

Серийное производство предусматривает одновременное изготовление сериями широкой номенклатуры однородной продукции, выпуск которой продолжается с течением продолжительного времени (авиадвигатели, суда, самолеты и т.п.). Под серией понимается выпуск ряда конструктивно одинаковых изделий, запускаемых в производство партиями  одновременно или последовательно в течении планового периода (десятки лет). Особенностями организации серийного производственного процесса являются специализация рабочих мест средней квалификации, обработка деталей партиями (технологический комплект), преобладание специального оборудования и оснащения, рассчитанного на данную продукцию, незначительная длительность производственного цикла (высокая механизация), централизация оперативно-производственного планирования и управления и руководства движением партиями деталей, применение статистических методов управления качеством продукции (повторяющиеся операции), унификация и типизация конструкций изделий и технологических процессов (например, самолето и двигателестроительные авиапредприятия). 

Массовое производство характеризуется непрерывностью и относительно длительным периодом изготовления ограниченной номенклатуры огромного количества, специализация рабочих мест, как правило, для одной закрепленной операции, места расположены в порядке следования операций (конвейер), большой удельный вес специализированного оборудования (например, сварочные аппараты кузова автомобиля), резкое сокращение ручных доводочных работ, применение труда рабочих невысокой квалификации, централизация управления и планирования массового производства (своевременная поставка на конвейер деталей, ритмичное выполнение всех операций), непрерывная дистанционная система диспетчеризации (контроля) и АСУП, высокий уровень автоматизации контроля качества.

Предприятие в процессе его проектирования, строительства и развития отображается на генеральном плане – одной из важнейших частей проекта промышленного предприятия. Генеральный план содержит комплексное решение вопросов планировки, размещения зданий и сооружений, транспортных коммуникаций, инженерных сетей, организации систем хозяйственного обслуживания, благоустройства территории, расположения предприятия в промышленном районе. Требования к генеральному плану: расположение производственных подразделений по ходу технологического процесса, размещение вспомогательных участков вблизи цехов основного производства, рациональное устройство железнодорожных путей и дорог внутри предприятия, на крупных предприятиях цехи целесообразно объединять в корпуса, компактность застройки, рациональная организация грузопотоков.

Для строительства предприятия выбирается участок, к которому можно подвести транспортные коммуникации, площадью  примерно в три раза большей площади цехов. При этом обеспечивается последовательность расположения заготовительного, механообрабатывающего, сборочного и испытательного производств по ходу технологического процесса. Вблизи производств располагаются их вспомогательные участки. На территории предприятия может также располагаться инструментальное производство, ремонтное, а также обслуживающие и подсобные подразделения. При этом соблюдается экономия длины электросетей, транспортных коммуникаций, создаются дополнительные площади для расширения производства. На территории предприятия, а также за его пределами располагается складское хозяйство.

Пути совершенствования производственной структуры:

· Отраслевая принадлежность предприятия (тяжелое машиностроение, приборостроение).
· Номенклатура выпускаемой продукции, ее конструктивные особенности, материалы, способы получения и обработки заготовок.
· Уровень требований, предъявляемый к качеству продукции.
· Тип производства, уровень специализации и кооперирования (предприятие производит для себя все инструменты и детали или закупает).
· Состав оборудования и технологической оснастки, система обслуживания оборудования, сроки подготовки производства.
Схема управления предприятием

Различают линейную, дивизиональную и матричную схемы управления предприятием. Линейная структура (шахтная). Каждое направление производства во главе со своим директором (функциональным директором) подчиняется генеральному директору, направления производства развиваются как отдельные заводы, могут иметь или не иметь отдельного юридического лица. Обычно такое предприятие комплексно располагается на ограниченной территории по схеме генерального плана. Такие предприятия отличаются замкнутым циклом, не имеют удаленных филиалов. По такой схеме предприятия создаются с конца XIX века.

Дивизиональная структура. С развитием производства и торговли предприятия стали создавать удаленные филиалы, в том числе на других географических континентах. При этом филиалы получали высокую степень хозяйственной самостоятельности, имели собственное производство и рынки сбыта. Они подчиняются генеральному офису, который следит за рентабельностью капиталовложений в филиалы. Например, на японских предприятиях по контракту с управляющим рентабельность капиталовложений должна быть не менее 8 % в год. В случае первого нарушения управляющий предупреждается, после второго случая – увольняется. Удаленные филиалы повышают устойчивость фирм и все крупные западные фирмы имеют удаленные филиалы (заводы, центры продаж и ТО и т.д.)

Матричная структура. Матричная система управления предприятием характерна, когда существует функциональное и линейное подчинение работников. Главные специалисты (ГК1-ГК3) отвечают за определенные направления производства, например, главный конструктор судового двигателя (ГК1), главный конструктор ГТУ (ГК2), ГК3 – главный конструктор авиадвигателя. КО1 – отдел компрессора, КО2 – отдел камеры сгорания, КО3 – отдел турбин.

При матричной схеме работник подразделения КО1, являясь специалистом по компрессорам, может работать по нескольким направлениям (судовые, наземные, авиационные), сохраняя свою специализацию и имея постоянную загрузку, при этом административно он подчиняется начальнику КО1, а функционально – соответствующему главному конструктору. Аналогично для КО2, КО3.

Матричная схема подходит для проектных организаций, для сохранения специализации работников и равномерной загрузки.

Схема малых промышленных структур

В связи с широким распространением использования квалифицированных инженерных кадров в производстве (в Японии до 40 % рабочих имеют высшее образование, связанное с обслуживанием оборудования с ЧПУ) возникла возможность передавать им в квалифицированное использование специальное оборудование и использовать фактор возможности взаимного замещения, знания работниками ряда совместных профессий (программист, наладчик, оперирование оборудованием с ЧПУ) создаются десятки и сотни малых производственных коллективов совмещения профессий. Такая организация производства отличается высокой квалификацией и ответственностью исполнителей, малой численностью работников и высоким уровнем производительности труда, гибкостью в размещении и организации работ, что способствует использованию высококвалифицированных специалистов на рабочих должностях.

Во всех случаях рациональной организацией предприятия должно обеспечиваться:

1. Максимальная специализация подразделений (рост производительности и качества).

2. Отсутствие дублирования подразделений (концентрация производства).

3. Непрерывность и прямоточность процессов.

4. Возможность реконструкции без остановки.

При технологической структуре предприятия увеличивается время на переналадку оборудования, растут внутренние перевозки, отсутствует ответственность за качество изделия в целом.

При предметной структуре управления возникают предпосылки поточного производства, внедрение новой техники, нового специализированного высокопроизводительного оборудования.

Типы производства и их технико-экономическая характеристика


Основным признаком деления на типы производства является специализация рабочих мест. Ее уровень определяется коэффициентом закрепления операций, представляет собой отношение числа всех технологических операций, выполненных на данном рабочем месте к числу рабочих мест, где i – количество наименований деталей, обрабатываемых на рабочем месте, m – количество операций, которые проходит каждая деталь в процессе ее обработки, Р – количество рабочих мест.

YS – коэффициент серийности.

Массовое производство YS=0,8..1

Серийное производство YS=0,2..0,8

Единичное производство YS<0,2

Коэффициент закрепления операций для мелкосерийного производства, характеризующимся выпуском продукции в небольших количествах и разнообразной номенклатуры изделий принимает значение от 21 до 40. В крупносерийном производстве (в машиностроении, на обувных, швейных предприятиях) Кз.о.=2..10, при массовом производстве, характеризующимся выпуском ограниченной номенклатуры в больших масштабах Кз.о.=1 (узкая специализация). Технологический процесс разрабатывается подразделением на каждую операцию, применяется параллельный метод сочетания операций, что приводит к значительному сокращению времени обработки.

Операции подразделяются на основные, в результате которых изменяется форма, размеры, свойства, взаимное расположение и вспомогательные, связанные с перемещением, складированием и контролем качества продукции. Аналогично, процессы производства бывают основными и вспомогательными. Операции бывают следующих видов: ручные, машинно-ручные, машинные, автоматические, аппаратные.

Процессы бывают простыми (последовательное выполнение операций) и сложными (последовательное и параллельное выполнение операций).

Организация производственного процесса во времени

Состав производственного цикла:

В итоге время производственного цикла Тц=∑техн+∑ест+∑трансп+∑контр+∑межопер+∑межсмен

Производственный цикл – это календарный период времени с момента запуска сырья в производство до полного изготовления готовой продукции. Длительность производственного цикла зависит от трудоемкости, размера партии, продолжительности перерывов и нетехнологических операций, организации движения деталей.

Партия – это количество деталей, которые непрерывно обрабатываются на каждой операции производственного цикла с однократной затратой подготовительно-заключительного времени (например, настройки станка, установки оснастки для обработки партии).

Подготовительно-заключительным временем называют время, необходимое для установки и снятия специальной оснастки, а также на ознакомление с документацией для изготовления партии деталей, затраченное однократно при изготовлении партии.

Штучное время – непосредственное время изготовления деталей (нарезка резьбы, точение и т.д.).

Время транспортных операций – время на доставку партий деталей к рабочему месту.

Время контрольной операции – время на измерение и оценку пригодности детали после ее изготовления, включая изготовление и заполнение форм учета.

Время партионности – время комплектации партии деталей на операцию.

Время ожидания – время пребывания партии деталей на промежуточном складе.

Время межсменных перерывов – время приостановки производства для передачи смены.

Увеличение размеров партии деталей означает более редкую переналадку оборудования, лучшее время его использования, выше производительность труда, снижение себестоимости продукции (см. эффект от единичного к массовому).

Отрицательная сторона размера партии: рост незавершенного производства, сокращение оборачиваемости оборотных средств, удлинение цикла производства.
Расчеты величины партии


, где Кп – дополнительные потери при переналадке.


Размер партии деталей должен быть согласован с подготовительно-заключительным временем и временем изготовления первой штуки таким образом, чтобы пока обрабатывается на первом станке штучное время, на другом станке проходит подготовительно-заключительное время и рабочий успевал за время обработки n штук выполнить подготовительно-заключительные работы на другом станке: Tпз=nштtшт.

Виды движения предметов труда. Цикловой график изготовления изделий




Производственный цикл организуется на базе последовательного, параллельного и параллельно-последовательного движения партий деталей по операциям. На схеме показано: три операции идут параллельно и заканчиваются сборкой детали, аналогично параллельно идут другие операции, заканчивающиеся сборкой соответствующих деталей. Из деталей собираются узел, параллельно изготавливаются и собираются детали 4 и 5. Изготовление завершается сборкой узла
.

Методы организации производства

Существуют три базовых метода организации производства: непоточный (единичный), поточный и автоматизированный.

Непоточное производство характеризуется следующими признаками:

1. Все рабочие места размещены по однотипным группам оборудования (технологическая специализация) без определенной связи с последовательностью выполнения операций (токарная, фрезерная и др. группы).

2. Нет предметного закрепления рабочих мест.

3. Технологическое оборудование, в основном, универсальное.

4. Детали перемещаются случайными маршрутами, возникают большие перерывы в их обработке, ожидания на промежуточных складах и в ОТК после каждой операции. Рабочие получают детали с промежуточного склада.
Данный тип производства применяется в единичном и мелкосерийном производстве. Разработка ТП для каждого изделия носит индивидуальный характер по индивидуальным заказам в техбюро цеха. Непоточное производство организационно является довольно сложным.

Метод поточного производства является наиболее четким и законченным, при нем предмет труда движется по маршруту заранее фиксированным темпом. Поточная организация производства характеризуется следующими принципами:

1. Разделение производственного процесса на отдельные операции и длительное их закрепление за определенным рабочим местом.

2. Специализация каждого рабочего места на выполнение определенной операции с закреплением ограниченного количества сходных предметов труда.
3. Согласованное ритмичное выполнение всех операций на основе единого поточного такта (фонд времени/число штук).
4. Размещение рабочих мест в строгом соответствии с последовательностью технологического процесса.
5. Передача обрабатываемых деталей между операциями с минимальным перерывом при помощи специальных транспортных средств (конвейера).
В поточном производстве наиболее полно выражена прямоточность, непрерывность и ритмичность производственного процесса. Основным звеном поточного производства является поточная линия – совокупность специализированных рабочих мест, расположенных согласно технологическому процессу и выполняющих определенную его часть или весь процесс. Выделяют следующие типы поточных линий: 

· постоянно поточные однопредметные линии (без переналадки, для одного типа изделий),
· постоянно поточные многопредметные линии (без переналадки, для изделий со сходными конструктивными и техническими признаками), 
· переменно-поточные линии (с переналадкой при смене деталей) – линии по расфасовке продуктов, лекарств и т.п., 
· групповые поточные линии (без переналадки) – для деталей, имеющих общий технологический маршрут,
· непрерывные поточные линии (продолжительность каждой операции равна такту, предметы труда перемещаются поштучно без пролеживания) – обработка почтовых посылок крупными авиакомпаниями, сборка часов, автомобилей,
· прерывная поточная линия (прямоточная) применяется при обработке деталей на разнотипном оборудовании, на трудоемких операциях, работы ведутся партиями по стандартному графику (например, на рабочее место поступает партия деталей, где в течение часа она обрабатывается, после чего контейнером передается на следующее рабочее место).
По охвату производства линии бывают участковые, цеховые, межцеховые, сквозные. Может работать несколько линий одновременно, одна питая другую.

Транспортные устройства поточных линий

Схема конвейера

l – шаг конвейера,

L – длина конвейера.

Характеристики конвейера:

1. Такт поточной линии r=Ф/Ашт=[мин/шт]

2. Темп=1/r=[шт/мин]

3. Скорость V=l/r=[м/мин]

4. Число рабочих мест nр.м.
5. Длина конвейера L=l*nр.м.+a
Пример: за смену 8 часов на конвейере предусмотрено два перерыва по 10 минут. План выпуска 115 штук. Какова величина такта? R=Ф/А=(480-2*10)/115=460/115=4 мин/шт, ритм = 15 шт/час.

При поточной организации производства сокращаются все элементы длительности производственного цикла, что приводит к сокращению запасов, величины оборотных средств и ускорения их оборачиваемости.

Организация автоматизированного производства

Под автоматизацией производства понимают процесс, при котором все или преобладающая часть операций, требующих физических усилий, передаются машинам и осуществляются без непосредственного участия человека, за рабочим остаются только функции наладки, надзора и контроля. Различают четыре основных направления автоматизации производства: введение полуавтоматических и автоматических станков, наивысшим достижением являются станки с ЧПУ, рост производительности труда в этом случае – в 3-4 раза;

создание комплексных систем машин с автоматизацией всех звеньев производственного процесса (автоматических линий). Количество включенного в состав автоматической линии оборудования зависит от сложности обрабатываемых деталей: 5-10 станков для средней сложности, до 100-150 при массовом производстве деталей сложной формы; 

конструирование и производство промышленных роботов «механическая рука» с простейшими элементами искусственного интеллекта для ручных операций. Их внедрение позволяет продолжить эксплуатацию неавтоматического оборудования, связать его в единую технологическую линию – робото-технический комплекс (РТК);

создание гибких производственных систем на основе компьютеризации, гибких производств и технологий. Под гибкостью понимается способность производства быстро при минимальных затратах переходить на выпуск новой продукции. Основой ГПС является гибкий производственный модуль (ГПМ) – это легко переналаживаемая и автономно действующая единица производственного оборудования с ЧПУ. Модуль легко встраивается в гибкие производственные комплексы, линии и участки. ГПС обладает высокой экономической эффективностью, так обрабатывающий центр позволяет повысить производительность труда в 2-2,5 раза. Практика показывает, что применение ГПС целесообразно, если в течение года из 5-10 видов деталей надо изготовить партии по 50-2000 штук, то есть потребовалось бы переналадить производство 10 раз.

Производственный цикл. Оперативно-производственное планирование

Производственный цикл обработки партии деталей равен Тц=n*tшт*Кмо*Кпар, 

Где n – принятая величина партии в штуках,

tшт – норма штучного времени в часах,

Kмо – коэффициент, учитывающий межоперационное пролеживание,

Кпар – коэффициент, учитывающий возможность параллельного выполнения операций.


Длительность операционного цикла изготовления разделяется на три цикла: Т цикла заготовления – время выполнения заготовительных операций (кузнечное, литейное, штамповое, прессовое и т.п.), Т цикла обрабатывающее – время механической обработки деталей, включая термические, гальванические процессы, Т цикла сборки – время сборки деталей, узлов и изделия в целом. Между циклами существуют резервы времени, во время которых детали находятся на промежуточном складе. Начало каждого из циклов отсчитывается в обратную сторону от планируемого срока выпуска готовых изделий, отсюда возникает название опережения запуска выпуска (например, опережение запуска заготовительного цикла – это время от начала заготовительного цикла до выпуска готового изделия).

Длительность технологического цикла обработки партии деталей


Существует три вида движения партии деталей в процессе обработки: последовательный, параллельный и последовательно-параллельный. Рассмотрим их на примере. Задача: 

определить длительность технологического цикла обработки 20 деталей при последовательном, последовательно-параллельном и параллельном видах движения в процессе производства. Построить график обработки деталей по каждому виду движений. Процесс обработки состоит из четырех операций, длительность которых составляет Т1= 1 мин, Т2= 4 мин, Т3= 2 мин, Т4= 6 мин, причем четвертая операция выполняется на двух станках. Величина передаточной партии составляет 5 штук.

Вариант №1 Последовательное движение    

Вариант №2 Последовательно-параллельное движение

Вариант №3 Параллельное движение


ОПЕРАТИВНО-ПРОИЗВОДСТВЕННОЕ ПЛАНИРОВАНИЕ (ОПП)


Целью ОПП является выполнение программ производства в штуках в соответствии с планом. Для этого необходимо:

1. Определить производственные мощности предприятия и цехов и сопоставить их с заданным объемом работ (мощность – располагаемое число станко-часов работы оборудования в 1-2-3 смены, деленная на tшк: N=Qвр. раб. обор-ия/tшк). Если отдельные участки имеют мощность меньше заданной, необходимо либо увеличить Q – фонд времени работы оборудования, либо уменьшить tшк – увеличить производительность труда. Если Nфакт меньше N заданного, то это называется узким местом в производстве, поскольку в запланированное время на данном участке не изготовить необходимого количества деталей.

2. Конкретизировать плановое задание в науках и во времени для всех участков на месяц, неделю, сутки, смену, час.

3. Обеспечить наиболее полное использование оборудования и рабочих мест.

4. Обеспечить своевременное снабжение каждого рабочего места заготовками, материалами, инструментом.

5. Разработать календарные графики подачи материалов и выпуска изделий.

6. Разработать оптимальные нормативы длины производственных циклов и размеров незавершенного производства.

7. Своевременно осуществлять оперативный учет, контроль и текущее регулирование хода производства.

Оперативно-производственное планирование слагается из календарного планирования, диспетчирования, межцехового и внутрицехового планирования. Календарное планирование включает расчет загрузки оборудования и длительность производственного цикла, определение размера передаточной партии, детализацию планов производства. Под диспетчированием понимается централизованное руководство работы всеми органами предприятия на основе оперативного плана-графика движения деталей
, систематический учет и контроль текущего хода производства.

Основные системы оперативно-производственного планирования

В зависимости от типов производства применяются следующие системы: позаказная, комплектно-узловая и по группам опережения. 

Особенности позаказной системы планирования производства: так сгруппировать заказы, чтобы наилучшим способом загрузить оборудование и выполнить заказы в срок; комплект деталей запускается в производство в расчете на минимальную длительность его изготовления; цикл заказа определяется длительностью изготовления самого трудоемкого его узла (детали). Недостаток позаказной системы состоит в том, отдельные участки загружены неравномерно, а также присутствуют большие заделы деталей на сборку.

Особенности комплектно-узловой системы: детали запускаются в производство не сразу, а по группам опережения в зависимости от сроков поступления на сборку с учетом периодов опережения запуска с резервом времени. Для определения сроков опережения запуска необходимо иметь нормативы длительности производственных циклов изготовления деталей, а также сборки изделия.


Особенности системы планирования по группам опережения: группы деталей и узлов с равным опережением запуска направляются в обработку партиями с таким расчетом, чтобы к началу сборки изделия на складе сборочного цеха был полный комплект; система применяется в массовом или крупносерийном производстве.

Организация заказов в единичном производстве (порядок работ)

1. Выписывается калькуляция заказа в планово-экономическом отделе (оценка трудоемкости, норм затрат на материалы, энергию, зарплату основных рабочих, накладные расходы: итого себестоимость + прибыль; итого цена + НДС; итого цена с НДС.

2. Технология производства (пооперационно) и закрепление отдельных деталей за цехами с учетом профиля цеха.

3. Разрабатывается оперативный план-график работы цехов по схеме 1(позаказная система планирования), который позволяет вовремя начать сборку узла и сдать его заказчику.

Оперативно-производственное планирование в серийном производстве обеспечивает: организацию правильного чередования изготовления серий изделий; определяется оптимальный размер серии исходя из мощностей оборудования
; определяется суммарная длительность производственного цикла изготовления изделий и график их отгрузки заказчику; рассчитываются опережения запуска выпуска партий; рассчитывается уровень заделов на складах и незавершенное производство.

В серийном производстве применяют две системы оперативно-производственного планирования: комплектную и подетальную. Более широко используют комплектную систему планирования для технологического комплекта: группировка деталей на основе родства технологии их изготовления (совместная термическая или гальваническая обработка). В составленной в отделе главного технолога для типовой машины данной серии технологической карте указываются: наименование деталей машины, их количество и цеха-изготовители, последовательность операций изготовления, комплектования и сборки, межцеховой маршрут движения деталей в процессе производства. При этом операционные планы цехам устанавливаются по количеству изготовляемых технологических комплектов. Цеха-потребители получают детали комплектами по плану-графику цехов-поставщиков. Плановый диспетчерский отдел ежедневно проверяет движение комплектов. Планово-диспетчерское бюро цехов ведет месячный план-график опережения запуска и готовности комплекта, а также осуществляют контроль выполнения сменно-суточных заданий по каждому производственному участку цеха.

ОПП в массовом производстве: характерна подетальная система планирования; расчеты заданий цехам ведутся от производительности работы главного сборочного конвейера в обратную сторону (вначале обрабатывающим, затем заготовительным
), при этом выравниваются производственные мощности цехов для обеспечения потока на сборку (пропорциональность мощностей); в месячных планах производства для поточных линий указываются среднесуточные сменные задания в штуках в виде календарного графика; обязательным условием массового производства является ритмичность поступления деталей на сборку и выпуска готовой продукции.

Производственная программа завода – общий объем продукции в физическом или денежном измерении, принятом на определенный период. Показатели производственной программы: 

· общий объем реализуемой продукции в действующих договорных ценах (∑шт*руб);

· важнейшие виды продукции завода (в % производственной мощности завода);

· товарная продукция (не отгруженная продукция на складе);

· незавершенное производство – стоимость продукции, находящейся на различных стадиях производственного процесса; 

· валовая продукция (Nвып=Nтов + Nреал + ∆Nнезав) отражает все затраты в производстве за период как по отгруженной, так и по не отгруженной продукции;

· длительность производственного цикла – календарный период времени между началом и окончанием процесса изготовления деталей и изделия в целом (от заготовления до испытания и поступления на склад готовой продукции).

Графические задачи и планирование производственных процессов (график Ганта, сетевое планирование)


График Ганта – линейчатый график, представленный на рисунке, где каждый из этапов работ обозначен отрезком, ограниченным сроком начала и окончания этапа. Отрезки могут располагаться перекрывая друг друга или с зазорами. В результате определяется окончательный срок выполнения работ и, если он не устраивает, то необходимость передвинуть этапы или сократить их. Этот график широко используется для составления оперативных графиков производства. В каждом конкретном случае свои этапы и сроки. График может быть развернут в более подробную схему или свернут. Любой из этапов может сам превратиться в график Ганта в зависимости от задач. Каждому из этапов может быть установлен соответствующий объем ресурсов, которые расходуются по мере выполнения работ (зарплата, материалы).

Если сделать разрез графика на определенном интервале (2-й квартал), то сумма затрат по экюрам определяет планируемую сумму ресурсов на данный период. График Ганта удобен, но имеет следующие ограничения:

1. Работы могут быть взаимосвязаны друг с другом, то есть работа С должна начаться через период Т1 после окончания работы А, аналогично работа D через Т2 после В. то есть на практике возникают сложные взаимосвязи между началом и окончанием этапов, следовательно, часть работ становится главной, а другая выполняется на их фоне параллельно.

2. Число этапов может быть более 100. В этом случае график Ганта не показывает условий запараллеливания, резервов, осложняет задачу оптимизации ресурсов.

Сетевое планирование


В случае более 100 этапов взаимосвязанных работ используется метод критического пути (PERT), разработанный в США в ходе выполнения американской ядерной программы в 40-50-е годы, в котором участвовало 280 организаций и работу нужно было выполнить за четыре года. Число этапов составило более 10 тыс. с тех пор система оказалась настолько эффективной, что стала обязательной при строительстве зданий, судов, заводов, в любых крупных проектах. В каждом крупном проекте обычно финансирование не начинается до утверждения сетевого графика.

Движение против времени запрещено.

1. Каждая работа имеет начало и окончание (выходит из и входит в событие).

2. Работа имеет продолжительность Тij.

3. Событие мгновенно, продолжительности не имеет.

Пример: событие А наступило, когда закончилась последняя входящая в него работа. Этот момент называется Тр – ранний срок. Тп – поздний срок наступлен. Событие В – когда из него может выйти первая работа (Тп).

Расчет сетевого графика установки мачты на фундамент

Операция i-j
T [дни]
Примечание

1-2
1
Заказ фундаментного блока

1-3
2
Земляные работы

3-4
3
Установка опалубки

4-5
1
Бетонирование

5-8
8
Отвердевание бетона

8-9
2
Установка фундаментного блока

2-7
14
Изготовление блока

7-8
1
Доставка блока

9-10
2
Установка мачты

1-6
10
Изготовление

6-9
1
Доставка


У событий, имеющих «0» резервы времени, ранние и поздние сроки совпадают, то есть событие является критическим и нарушение сроков его наступления изменит общую продолжительность работ. Путь, проходящий через критические события, называется критическим.

Расчеты резервов времени работ

Rn=Tnj-Tpi-tij – полный Rcij=Tpj-Tpi-tij – свободный

Rn означает то, насколько можно удлинить время выполнения данной работы при сохранении окончания срока всего процесса если все прочие работы выполняются в свои ранние сроки.

На сетевом графике, выполнив анализ резервов времени выполнения работ, можно понизить интенсивность работ, имеющих ресурсы и освободившиеся ресурсы перебросить на критический путь, подстраховав или сократив длительность работ критического пути. В противном случае каждый срыв работ критического пути приведет к увеличению продолжительности всего цикла, что недопустимо.

Rc характеризует резервы ресурсов работ независимо от ранних сроков выполнения событий, не входящих в данную роль.

1-2
9
1-4
9
3-5
26
4-6
18

1-3
14
2-5
11
5-6
3



На базе системы сетевого планирования разработаны программы, включающие десятки и сотни тысяч событий (системы управления проектами). Туда заносятся:

· Сроки начала и окончания работ.

· Ответственный исполнитель.

· Ресурсы для каждой работы.

· Связи между работами.

Система разворачивает их в сетевой график, находит резервы, бюджеты по времени, отображает их на экране дисплея и на рулонном автомате.

Характерно, что при переносе срока каждой работы за ней тянутся другие взаимосвязанные с ней работы.

Организация заработной платы на предприятии

На предприятии работает несколько категорий работников. Основные рабочие, занятые выполнением основных производственных процессов, из зарплата оценивается через трудоемкость основной работы (нормочас) и стоимости нормочаса на предприятии и фонд времени основных рабочих. Нормочасы = f (штучно-калькуляционное время), стоимость нормочаса ≈ 16 руб./час (зависит от возможности предприятия, но так, чтобы за месяц заплата работника была не ниже МРОТ), фонд времени основных рабочих = 8 ч * 22 дня = 160-176 часов. Виды оплаты труда основных рабочих:

· Сдельная (в час, при выполнении норм) [руб.\шт.].

· Сдельно-премиальная (руб.\шт. + процент по условию оплаты, например, за перевыполнение, качество и т.д.) – на данную категорию работников разработано Положение, согласно которому размер зарплаты увеличивается при перевыполнении норм, снижении брака, за работу в ночные часы и другие особые условия труда.

· Аккордная система применяется при погрузо-разгрузочных работах и прочих видах труда в целях стимулирования сроков выполнения и составляет сумму, независящую от времени работы.

· Повременная применяется для основных рабочих, занятых управлением процессами (операторы)  других работников, в том случае, когда скорость выполнения работы не зависит от возможностей работника.

· Повременно-премиальная система используется в случае, если скорость процесса не зависит от работника, но требует особого внимания, работы в особые условия.

Система оплаты труда рабочих постоянно совершенствуется, изменяются нормы выработки (шт\час), увеличиваются оплаты нормочасов в связи с общей инфляцией и ростом возможностей предприятия, этими работами занимаются отделы и бюро труда и заработной платы, имеющиеся как в каждом цехе, так и в целом по заводу.

Разряды
1
2
3
4
5

Тарифный коэффициент
1
1,2
1,4
1,8
2

Часовая тарифная ставка, руб\час
10
12
14
18
20

Для рабочих, выполняющих основные работы, существует разделение на разряды. Переход из разряда в разряд подтверждается экзаменом. Для каждого разряда установлены часовая тарифная ставка и тарифный коэффициент. Часовая тарифная ставка первого разряда принимается за единицу тарифного коэффициента. Для самого высокого разряда принимается наибольший тарифный коэффициент в сетке (например, 2), все остальные коэффициенты расположены между первым и последним. Часовая тарифная ставка первого разряда не может быть ниже минимальной
 часовой оплаты по стране.

Вспомогательные рабочие (наладчики, ремонтники, рабочие энергохозяйства, транспортные рабочие, подсобные работы, уборщики и т.п.) могут составлять от 50 % до 100 % численности основных рабочих в зависимости от типа производства: в массовом производстве – больше, чем основных, в литейных, кузнечных цехах – равно с остальными, в механических – 30-40 %. На предприятии в целом – 25-30 % общей численности рабочих. Оплата труда основных рабочих ориентирована на качественный ремонт и подготовку технологических процессов, своевременное снабжение производства всем необходимым, устойчивое обеспечение энергией, оказание помощи основным рабочим (подсобные рабочие), то есть от качества работы вспомогательного персонала во многом зависит качество работы предприятия в целом.

Служащие и инженеро-технические работники включают в себя специалистов и управляющий персонал. Специалисты – это инженер-конструктор, инженер-технолог, программист, бухгалтер и т.д. ИТР (инженеро-технический работник) – это квалифицированный персонал, который по должности должен иметь среднеспециальное или высшее образование и выполнять работы, связанные с проектированием изделий и технологических процессов, учетом и анализом хода производства, организаций и обеспечением информационных потоков и другой деятельностью по обработке информации всех видов на всех этапах производства. Существует понятие младших служащих (секретари, кладовщики, табельщики, диспетчеры, охрана) – для них не требуется специального среднего  или высшего образования. Старшие служащие (управленческий персонал) – все виды начальников, где необходимо среднее или высшее образование, руководители цехов, служб, отделов, дирекция. Система оплаты ИТР и служащих предусматривает наличие штатного расписания, утвержденного руководством предприятия специально для каждого подразделения.

Должность
Ежемесячная зарплата (оклад) миним-макс
Число штатных единиц

Начальник цеха
1500-2000
1

Зам. начальника цеха
1400-1700
3

Старший мастер
1300-1600
5

…
…
…

Секретарь
600-800
1


Оклады в установленной каждой категории работников, являются едиными по предприятию на данный момент. Начальник цеха составляет штатное расписание необходимой численности ИТР и служащих, куда включает: управленческий персонал (руководители всех уровней, специалистов (в зависимости от разрядов и категорий – 1,2,3), младший управленческий персонал и определяет их численность в зависимости от характера работ. Штатное расписание не имеет имен работников, но закрепляет штатные единицы, то есть возможность найма работника на данную должность. Штатное расписание утверждается директором предприятия по согласованию с экономическими и кадровыми службами (ОтиЗ, ОРП), затем к данному штатному расписанию прикладывается поименный список работников с указанием установленного ему оклада и системы оплаты.

ФИО
Зарплата
Надбавка

Иванов И.И.
10 000
2 000

Петров Н.Н.
8 500
-

…
…
…

ИТОГО
∑
∑

Сумма по зарплате ИТР и служащих положена цеху ежемесячно при условии выполнения всех положений для каждой категории работников штатного расписания. Обычно начальник цеха формируя список фонда оплаты труда цеха, утверждаемого ГД на год, задает не максимальную заработную плату из диапазона, а среднюю, в итоге у него формируется определенная сумма для стимулирования работников за своевременное и качественное выполнение работы. Эта сумма входит в фонд оплаты труда цеха, но расписывается начальником ежемесячно на работающих, исключая его самого. Начальника цеха премирует ГД или директор производства.

У начальника и служащих существует две части зарплаты: оклад и переменная часть. Оклад – одна часть, переменная часть – один – четыре оклада. Переменная часть выплачивается согласно положения о стимулировании работников.

Планирование затрат в производстве продукции

Определение нормы времени работы

Применяются два основных метода в установлении норм времени работы: опытно-статистический и аналитически расчетный. Опытно-статистический метод применим при определении экономической эффективности вариантов на первоначальных стадиях проектирования.

Пример: определить трудоемкость изготовления авиационного двигателя в процессе эскизного проектирования опытно-статистическим методом.

Для оценки трудоемкости изготовления опытно-статистическим методом используются следующие факторы:

· m – масса проектируемого двигателя,

· nст.к. – число ступеней компрессора,

· nст.т. – число ступеней турбины,

· GB – расход воздуха,

· ТГ – температура газа.

Порядок получения опытно-статистической оценки как функции от х параметров Т=f(xi):

1. Выбирается 5-7 или более подобных двигателей, у которых известны факторы трудоемкости. Строится таблица: в колонках – параметры двигателей для заданного их числа. В последней строке записывается известная трудоемкость для каждого типа двигателя-аналога, изготовленного ранее.


1
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…
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2. Методами многофакторного статистического анализа находятся уравнения связей (регрессионные уравнения) Y=f(x), имеющие коэффициент множественной корреляции R≥0,8..0,85. 

В дальнейшем полученное уравнение можно использовать для прогнозирования трудоемкости при создании аналогичных двигателей.

Примечание: если необходимо, то число факторов уравнения может быть увеличено и получено новое регрессионное уравнение.


В процессе проектирования используются полученные таким образом опытно-статистические модели для отдельных узлов, которые периодически пересматриваются и учитывают постепенное изменение технологических процессов.


Аналитически расчетный метод в производстве является основным, отвечающий прогрессивным целям нормирования (постепенного снижения норм). В производстве должен наблюдаться следующий процесс (график освоения): для изделия №1 наблюдается наиболее высокая трудоемкость. Это связано с недостаточной отработкой технологического процесса, подготовкой рабочих. По мере выполнения следующих изделий трудоемкость сначала быстро, а затем медленно снижается. При этом снижение трудоемкости даже планируется и обеспечивается. В результате изделие выходит на заданный уровень трудоемкости и себестоимости. В этом и заключаются прогрессивные цели нормирования.

Прогрессивным целям нормирования соответствует возможность увеличения интенсивности трудового процесса, коэффициентов использования машинного времени, оборудования, сокращения продолжительности ручных процессов, устранение организационных и технических неполадок. При аналитически расчетном методе нормирования процесс производства расчленяется на операции: 

· основные (технологическое время точения, сверления и т.п.);

· вспомогательные (установка ,снятие, измерение);

· обслуживания рабочего места (удаление стружки по ходу технологических операций) – если при этом требуется остановка станка;

· время перерыва на отдых;

· подготовительно-заключительное время в расчете на партию.

Обращается внимание на то, чтобы параллельные работы не включались в продолжительность времени обработки (ручные на фоне машинных и наоборот). Сумма времени на операции в расчете на единицу продукции называется штучно-калькуляционным временем: tш-к=tо+tвсп+tобс+tолн+tпод-зак= tшт+tпод-зак, tпз=Тпз/n
Причем tобсл=3,5 % основного времени, tпод-зак=1-1,5 %. Время рассчитывается с учетом справочников нормировщика и соблюдением за типовым или аналогичным процессом. При расчете норм времени применяются: справочники нормировщика, учитываются оптимальные режимы резания на металлообрабатывающих станках, могут проводиться эксперименты с точки зрения достижения минимальных сумм затрат на операциях (пробной обработке на разных режимах, подбор оборудования), используются два метода изучения затрат рабочего времени. 

Для установления продолжительности выполнения периодически повторяющихся ручных и машинных элементов операций применяется хронометраж, при этом операции расчленяются на составляющие элементы (изучением процессов расчленения и оптимизации занималась изначально школа Тейлора, при этом суммарное время в итоге сокращалось в 2-3 раза). 

Фотография рабочего времени представляет собой подробный дневник операций, выполняемых в процессе рабочего цикла. Возможно выполнение несколькими независимыми работниками с последующим сравнением дневников и статистической обработкой составляющих рабочего цикла. В итоге в процессе нормирования операция может раскладываться на составляющие элементы, оцениваться целесообразность и скорость выполнения отдельных элементов операций, после чего, задаваться в качестве планового задания норм времени другим работникам. Нормам времени и качеству (процент брака) соответствует определенный разряд рабочего, что подтверждается экзаменом на рабочем месте.

Нормирование работ выполняется нормировщиками – работниками отделов бюро организации труда и заработной платы.

Фонд времени работы оборудования


Различаются три фонда времени работы оборудования: календарный (астрономическое число часов за период) – это максимальный фонд времени (365*24 ч), номинальный (за минусом нерабочих дней, смен и часов) и действительный (Fд=d*t*(1-0,01*Kрем)*Р),

Где 
d – число рабочих дней в период (≈250 дней),


t – число рабочих часов в смену (8 часов),


К – коэффициент ремонта,

Р – количество смен.

Действительный фонд учитывает номинальный фонд, плановые простои для ремонта, число смен и продолжительность смены.

Расчетное количество оборудования

Расчетное количество оборудования Qрасч мин=∑трудоемк/Fд – для определения количества оборудования нужно взять суммарный объем операций и разделить на действительный фонд времени единицы оборудования.

Qрасч план= Qрасч мин/Квн, где Квн – коэффициент выполнения норм работы.

Коэффициент загрузки оборудования Кз=Qрасч/Qфакт, то есть оборудования в два раза меньше от расчетного, то Кз=2.

Вспомогательное оборудование используется для заточки и изготовления инструмента, ремонта основного оборудования, которое находится в цехе на отдельном участке, в стороне от основного оборудования. Состав вспомогательного оборудования определяется типом производства, особенностями организации производственного процесса. Согласно рекомендации в среднем станков заточного отделения – 2-4 % от основного, ремонтно-инструментального – 3 %, по ремонту оборудования – 1,5-2 %. Основные фонды производственного цеха: стоимость здания = Sзд*Ц, Ц – цена м2. Sзд-= Sпроизв+ Sвспом+ Sслужеб. Производственная площадь – для станков и проходов между ними. Вспомогательная площадь – для вспомогательного оборудования, складов деталей и готовой продукции, инструмента, энергоподстанций и т.д. Служебно-бытовая площадь – для размещения технических отделов, бухгалтерии, кабинетов руководства, душевых, раздевалок.

Стоимость технологического оборудования по группам

В стоимость технологического оборудования по группам включается стоимость закупки, доставки и монтажа (балансовая стоимость). Стоимость отдельных, наиболее ценных единиц оборудования, (машинообрабатывающие центры, пятикоординатные станки с ЧПУ) может достигать 1 млн. $ и более. Стоимость технологического оборудования в процентном соотношении при предварительном проектировании находят подъемно-транспортные средства – 10-15 % от стоимости технологического оборудования, стоимость энергетического оборудования цеха (электродвигатели, компрессорные установки сжатого воздуха, трансформаторные подстанции) оценивается в рублях к установленной мощности (например, 35 тыс. руб. за кВт установленной мощности), в зависимости от особенности цеха (энергоемкий или нет).

В производстве учитывается стоимость дорогостоящих приспособлений (контрольно-измерительная оснастка, лазерные измерители отклонений формы, средства внутренней диагностики) – 7-10 % от стоимости технологического оборудования.

В цехе используется производственно-хозяйтвенный инвентарь для ремонта, содержания в чистоте помещения, ремонта электрохозяйства и т.п. – 1-5 % от стоимости технологического оборудования и здания. Контрольно-измерительный инструмент для механических цехов может быть из расчета 1000 руб.\станок в зависимости от типа производства.

Расходы по содержанию и эксплуатации основных средств

Текущий ремонт оборудования и инструмента составляет от 5 до 15 % их суммарной стоимости. Например, средневзвешенная амортизация на ОАО «РМ» составляет 7 % в год, при этом обычная норма амортизации зданий составляет 2,5 %, металлорежущего оборудования – 14 %, энергетического оборудования – 6 %, дорогостоящего оборудования и ВТ – 20 %. Амортизационные отчисления, например, на полное восстановление основных средств в процессе их износа. Например, при норме амортизации 20 % срок полного восстановления 5 лет.

В производстве используются МБП и инструменты, стоимость которых списывается полностью на продукцию в течение одного года. К ним относятся канцелярские принадлежности, спецодежда, отдельные виды хозяйственного инвентаря, мебели. Они либо сразу списываются при выдаче, либо 50 % в начале года и 50 % в конце. 

Существует распространенные нормативы затрат на содержание зданий, сооружений и прочее: электроэнергия для освещения (15 Вт на м2), затраты на воду для бытовых нужд в производстве (25 л в смену на работающего), затраты на отопление исходя из объема здания, затраты на содержание инвентаря по обслуживанию здания  - 1 % стоимости инвентаря и оборудования.

Оценка стоимости энергии и материалов в производстве

Затраты на энергию = ∑Мj*Km*Кв*Fд*Цэ, где


Мj – мощность установленных электромоторов по о-му виду оборудования (обычно 5-15 кВт),


Km – коэффициент использования электромоторов по мощности (0,6-0,8),

Кв – коэффициент использования электромоторов по времени (0,7-1),

Fд – действительный фонд времени работы оборудования,

Цэ – цена за 1 кВт/час электроэнергии.

Также в производстве учитывается стоимость воды для промывки и смазывающе-охлаждающей жидкости, силового пара для кузнечных цехов на тонну заготовок (0,3-1 тонна пара на тонну заготовок), а также затраты на смазочные и оттирочные материалы на единицу оборудования.

Затраты на сырье и основные материалы:

Змi=∑Gz(Цmz-(1-Kиmz)*Цотх), где

Gz и Kиmz – норма расхода материала на заготовку в кг и коэффициент использования материалов,

Цmz и Цотх – цена одного кг материалов и реализуемых отходов в производстве
.

Фонд оплаты труда работников

Фосн=Фтар+Прем+Допл
ФОТ=Фосн+Дополн+Прем, где


ФОТ – максимальный планируемый фонд оплаты труда основных рабочих,


Фосн – фонд основной заработной платы,

Допл – доплаты за особые условия труда, оплата отпусков и т.п.

Прочие затраты в цехе включают расходы на охрану труда по нормативу 100-200 руб./год на рабочего в механических цехах, 1000-1500 – в горячих. В результате формируются сметы расходов на содержание и эксплуатацию оборудования цеха, смета цеховых расходов, калькуляция себестоимости единицы изделия, смета затрат на производство.

Типовые виды смет в производстве

Смета расходов на содержание и эксплуатацию оборудования

№
Статьи расходов
Сумма
%

1
Вспомогательные материалы, топливо и энергия, содержание оборудования



2
Текущий ремонт оборудования и транспортных средств



3
Содержание и расходы по эксплуатации транспорта



4
Амортизация оборудования и транспортных средств



5
Возмещение износа МБП



6
Прочие сопутствующие расходы




ИТОГО

100 %

Смета цеховых расходов

№
Статьи расходов
Сумма
%

1
Содержание цехового персонала без основных рабочих



2
Содержание зданий, сооружений, инвентаря



3
Текущий ремонт зданий, сооружений, инвентаря



4
Амортизация основных средств



5
Испытания, исследования, изобретательства



6
Охрана труда



7
Износ МБП




ИТОГО

100 %

Калькуляция цеховой себестоимости единицы продукции

№
Статьи расходов
Сумма
%

1
Сырье и основные материалы



2
Покупные изделия и полуфабрикаты



3
Основная зарплата производственных рабочих на единицу продукции



4
Социальные отчисления



5
Расходы по содержанию и эксплуатации оборудования



6
Цеховые расходы




ИТОГО

100 %

Цеховая себестоимость

Общезаводские расходы


Производственная себестоимость

Коммерческие расходы (3% к производственной себестоимости)


Полная себестоимость

Прибыль 25% от полной себестоимости


Цена

НДС (20% цены)


Цена с НДС

Система обоснования капиталовложений в развитие производства

В процессе своего существования предприятие проходит несколько фаз смены оборудования, постановки на производство новых видов продукции, приобретает  дополнительные цехи и целые предприятия (сливается). Во всех этих процессах происходит долгосрочное вложение капитала, причем этот капитал должен окупиться за период амортизации основных средств, а лучше за половину этого периода; часть этого капитала вкладывается на пополнение оборотных средств; у этих процессов существуют свои критерии эффективности капиталовложений, которые определяются методическими указаниями правительства (срок окупаемости, чистая дисконтированная прибыль, внутренняя рентабельность проекта, индекс рентабельности, рентабельности инвестиций).

Понятие временной ценности денег, вкладываемых в развитие производства.
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Таким образом, сегодняшняя стоимость денег означает то, какую сумму денег надо положить в банк на депозит с процентной ставкой d, чтобы через t  лет можно было получить сумму FV. На этом принципе основаны методы расчета эффективности капиталовложений в развитие производства с учетом времени.

Источники капиталовложений в развитие производства:

1. Собственные средства предприятия (прибыль).

2. Долгосрочные кредитные ресурсы (более одного года).

3. Эмиссия акций предприятия и их реализация на фондовом рынке.

4. Дополнительные капитальные вложения хозяина предприятия.

Инвестором предприятия называется юридическое или физическое лицо, вкладывающее долгосрочные капиталовложения в развитие предприятия.

Для обоснования целесообразности и эффективности капиталовложений разрабатываются инвестиционные проекты. Для разработки инвестиционного проекта используются следующие данные:

1. Предполагаемая программа производства нового вида продукции в штуках по годам (на 3,5 и более лет) оценивается с учетом возможностей рынка на основании маркетинговых исследований.

2. Для заданной программы производства оценивается по трудоемкости необходимое количество дополнительного оборудования и производственных площадей, численность дополнительного персонала, а также разрабатывается калькуляция себестоимости единицы продукции. Затраты на основные средства по срокам называются инвестиционным планом (сколько станков и на какую сумму необходимо приобретать каждый год и постройка дополнительных зданий).

3. Распределение цен на продукцию по годам с учетом определенной себестоимости и рентабельности продаж.

Планирование денежных потоков для развития предприятия
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В результате выполнения инвестиционного проекта развития производства складывается три денежных потока (cash-flow) и концу периода возникает суммарная чистая прибыль на сумму инвестиционных вложений. 

В результате сложения трех потоков в каждый плановый год предприятие должно иметь положительный остаток чистой прибыли, означающий, что план может быть реализован (средств достаточно). Положительный остаток чистой прибыли в конце плана означает, что инвестиционные затраты окупились и сверх них получена чистая прибыль.

График инвестиционного проекта

tпроекта - плановый период инвестиционного проекта до оценки его эффективности;

tокуп  - период, в который вложения инвестиций покрываются чистой прибылью и амортизационными отчислениями;

tинв - период капиталовложений в развитие производства.

Кривая графика инвестиционного проекта объясняется следующим: в период tинв производятся долгосрочные капиталовложения в развитие производства, после чего серийное производство начинает работать и приносить прибыль, которая вместе с амортизационными отчислениями покрывает инвестиционные затраты за время tок, после чего серийное производство начинает приносить чистую положительную прибыль, которая накопится к моменту tинв. проекта. Отсюда рентабельность инвестиций Rинв=ЧП/Инв* tинв. проекта, причем все суммы берутся с привидением к началу проекта.

Критерии эффективности капитальных вложений в развитие производства:

1. Время окупаемости инвестиций (РВР).

2. Чистая дисконтированная прибыль (NPV).

3. Среднегодовая рентабельность инвестиций (Rинв).

4. PI – индекс рентабельности = дисконтированные входные деньги/дисконтированные выходные деньги > 1.

5. Внутренняя рентабельность проекта (IRR). IRR=d (NPV=0), то есть это такая стоимость капиталовложений, когда процент за них полностью поглощают всю прибыль проекта.

Для развития производства в России характерны три виды стратегии: стратегия пассивного выживания, стратегия активного выживания, стратегия развития.

Стратегия пассивного выживания (более 40 % предприятий в 90-е годы) характеризуется отсутствием инвестиционных проектов, сокращением производства и численности рабочих, отказом от конкуренции, поиском бесплатной помощи государства, неплатежами за использование электроэнергией, материалами, рабочей силой и в налоговые органы. В итоге все признаки банкротства.

Стратегия активного выживания отличается поиском рыночных ниш, повышением качества продукции, сохранением предприятия (его персонала и действующего оборудования).

Стратегия развития ​– это разработка инвестиционных проектов модернизации, реконструкции, создания новых производств, привлечение под эти проекты инвесторов, выполнение инвестиционных проектов по развитию производства.

Организация материально-технического снабжения предприятия

Структура и функции отдела МТС


Крупные промышленные предприятия, производящие машиностроительную продукцию, закупают тысячи наименований материалов и комплектующих: металлы (черные, цветные, жаропрочные) в виде заготовок и проката, для хранения существует склад металла также могут быть склады топлива, резины и пластмасс, химических веществ для контроля производства и присадок, склад строительных материалов (по видам), лесосклад. Материалы находятся в постоянном движении на склады и со складов. В себестоимости продукции материалы составляют более 50 %. Сюда также относятся полуфабрикаты, то есть готовые изделия типа заготовок, подшипников, радиодеталей, топливных насосов, проводов и др. 


В итоге, например, на ОАО “РМ” используется около 15 тыс. наименований материалов и комплектующих, которые должны поставляться в определенные сроки десятками и сотнями штук. Этии хозяйством ведует специальная служба, заключающая от имени предприятия договоры с поставщиками и осуществляет закупку, поставку, хранение и выдачу в производство. Для хранения используются открытые, закрытые, автоматизированные и другие склады.

В то же время избыточное количество материалов на предприятии уменьшает его оборотность. Например, на российских предприятиях материалы полностью замещаются 2-3 раза в год, на японских – раз в неделю.

Главной задачей органов снабжения предприятия является своевременное и оптимальное обеспечение производства необходимыми материальными ресурсами соответствующей комплектности и качества. Содержание функции отдела МТС включает три направления: 

1. Планирование, которое предполагает изучение рынка материалов, прогнозирование потребностей, оптимизацию запасов, установление лимитов на отпуск цехам, оперативное и плановое снабжение.

2. Организация – это сбор информации о поставщиках, оптимизация условий поставок по договорам, организация доставки, организация складского хозяйтсва завода, обеспечение подразделений материалами.
3. Контроль и координация работы отдела МТС – работы по договорам поставщиков (претензии), контроль за расходом материалов в производстве, координация снабженческой службы.
Организация поставок и их формы

Формы поставок: прямые от производителей, опосредованные (через посредников), дистрибьюторы (оптовые посредники с собственными складами), агенты и брокеры (работают за комиссионное вознаграждение), транзитная форма (прямо от производителя, минуя базы посредников), складская (со склада поставщика) – хороша для мелких потребителей, франко-склад поставщика (слово франко указывает на место, где происходит передача продукции от производителей потребителю: франко-склад потребителя, франко-борт судна и т.д.), используется также самовывоз (транспортом покупателя), централизованная доставка (например, книжной продукции, периодических изданий и т.д.).

Расчет лимита снабжения цеха

Лимит снабжения цеха = Рна прогр пр-ва + ∆Рна незав пр-во + Н – Ост, где

Управление производственными запасами

Уменьшение запасов в производстве сокращает расходы по их содержанию (доставка и хранение), снижает издержки, ускоряет оборачиваемость оборотных средств.

Функции управления запасами в производстве – разработка норм запасов по их номенклатуре (наименованию); правильное размещение запасов на складах; организация контроля за уровнем и поддержанием запасов; создание необходимой складской системы предприятия.

Нормирование производственных запасов – это определение их минимального размера для бесперебойного обеспечения производства.

Норма запаса в днях = Нтрансп + Нподготовит + Нтекущее + Нт + Нс, где

Нтрансп – время нахождения материалов в пути,

Нподготовит – время приемки, загрузки, складирования и контроля качества материалов,

Нтекущее – 

Нт – технологический запас (время пребывания материалов на складе),

Нс – страховой запас (резерв на случай перебоев в снабжении).


По норме Ндн можно рассчитать натуральный запас Ннат = Ндн*Мдн, где Мдн – однодневный расход материалов.

Логистический подход к управлению материальными потоками

Логистика – наука о планировании, контроле и управлении транспортированием, складированием и другими материальными и нематериальными операциями, совершаемыми в процессе доведения сырья и материалов до предприятия, внутризаводской переработки и доведения готовой продукции до потребителя.

Выделяются следующие элементы логистической системы: закупка, склады, запасы, обслуживание производства, транспорт, информация, кадры, сбыт, финансы в границах обращения продукции. Например, логистической переработке может подвергаться анализ метода доставки груза с учетом выбора транспортных средств, расстояний, методов перегрузки, таможенных тарифов, коммерческих, накладных и других расходов, связанных с доставкой продукции на предприятие. Логистические операции – это совокупность определенных действий с объектами в материальном потоке. Различают внешний и внутренний материальные потоки, а также входной и выходной потоки. Применение логистического подхода к управлению материальными потоками в практике хозяйственной деятельности позволяет: гибко реагировать на приоритеты потребителей, ускорять процесс движения материалов и готовой продукции, минимизировать товарные запасы, ускорять процесс получения информации по поставкам.

Управление запасами сырья и материалов. Формула Вильсона. Однопродуктная задача управления запасами

Постановка задачи (задача разработана в 1915 году и является классической задачей управления): пусть потребность предприятия в каком-либо материале составляет Q у.е. Расход этого материала во времени происходит равномерно. Определить: каков должен быть размер разовой поставки материала, чтобы суммарные затраты на доставку и хранение материалов были минимальными.


Построение математической модели запаса


Суммарные месячные расходы на хранение материала и доставку за период t составляет:


Продифференцируем функцию относительно S и получим условие максимума (минимума) затрат:



Планирование коммерческих договоров

Работа с поставщиками и покупателями строится на основе коммерческих договоров (сделок). На предприятии вопросами обеспечения материалами на основе договоров занимается дирекция по МТС, а вопросами реализации продукции на основе договоров – коммерческая дирекция.

Договор на поставку – это, в первую очередь, соглашение между сторонами действовать в интересах обоюдной выгоды. В договоре определяется: предмет (наименование и объемы материалов), наименование поставщика и покупателя, сроки поставки, особые условия, форс-мажорные обстоятельства, форма взаиморасчетов и условия оплаты.

Правила заключения договора:

1. Четко представлять что вы хотите сделать и желаете получить. Недомолвки не допускаются.

2. Проект лучше готовить самому, чем доверить контрагенту (чтобы в дальнейшем не возникло недоразумений).

3. Предварительно договор визирует свой юрист, который при необходимости в дальнейшем будет защищать его в суде.

4. На заключение договора со стороны должны представляться полномочия от генеральных директоров. Главный бухгалтер не подписывает договор.

Методика проверки полномочий лица, подписывающего договор:

1. Наличие паспорта и доверенности от генерального директора на право подписания договора. Директор действует без доверенности, но его права записываются в уставе и он имеет решение собрания акционеров о своем назначении. Все прочие действия осуществляются только с доверенностью. Если к подписанию договора не были установлены права на его утверждение, то в дальнейшем договор не является действительным и деньги во взаиморасчетах – спорными.

2. Формой договора является гарантийное письмо, которое ускоряет процесс оформления сделки. Требования к гарантийному письму:

· Должно содержать всю информацию об условиях договора (предмет, сроки, цена).

· Должно быть обращено к определенному лицу (ГД).

· Предложение в письме должно исходить от полномочного лица.

· Предлагающая сторона должна написать, что чувствует себя связанной условиями договора в случае его принятия. 

При отсутствии любого из этих признаков письмо является не гарантийным, а рекламным и никаких действий по нему не требуется.

Термины при заключении договора:

· Франко.

· Оферта – сформулированное предложение о заключении сделки (письменное), возможно имеющее срок для ответа. Нарушение этого срока равносильно отказу от оферты.
· Акцепт – письменное принятие предложения в форме подписания обеими сторонами.
Формы подтверждения выполнения договорных обязательств предприятия:

1. Акт приемки-сдачи товаров, работ, услуг.

2. Платежное поручение, заверенное банком о произведенной оплате товаров, работ, услуг.

3. Квитанция транспортной организации об отгрузке товара в адрес грузополучателя.

4. Расписка получателя о приеме товаров, работ, услуг.

5. Квитанция о сдаче приемке товара на склад покупателя (франко-склад покупателя).

Нарушения правил приемки, в том числе недостачи, качественные недостатки могут повлечь отказ от возврата ранее произведенной оплаты. Например, вскрыт без присутствия комиссии вагон с грузом, он оказался пустой – нарушены правила приемки.

Порядок расторжения договоров:

1. Односторонний отказ от исполнения обязательств договора недопустим, кроме случаев, установленных законом (форс-мажор).

2. Если одна из сторон желает изменить действующий договор, то она должна направить письменное предложение, которое может быть отклонено. Тогда дело, возможно, переносится в суд. При согласии обеих сторон расторгнуть договор учитываются: с какого момента, причина, условия погашения авансов и задолженностей, фраза о том, что в силу данного соглашения стороны теряют права по ранее заключенному договору.

Способы обеспечения и исполнения договоров

Действующее законодательство имеет четыре основных способа исполнения обязательств по договору: неустойка, поручительство (гарантия), залог и задаток. 

Неустойка – установленная законом или договором денежная сумма, которую должник обязан уплатить другой стороне в случае неисполнения обязательств, в том числе в случае просрочки исполнения договора. При оплате неустойки договор может продолжаться.

Штраф – определенная договором денежная сумма в процентах к сумме договора (например, однократно за неисполнение).

Пеня – сумма в процентах за каждый день просрочки.

Договор поручительства (гарантия) – ответственность третьих лиц за неисполнение договора данной стороной.

Залог – в силу залога кредитор имеет право получить часть стоимости из стоимости заложенного имущества в первую очередь перед другим кредиторами.

Задаток – денежная сумма, выдаваемая одной из сторон по договору в счет платежей другой стороне в доказательство выполнения договора.

Организация технического обслуживания производства

Организация инструментального хозяйства

Затраты на инструмент в машиностроении составляют до 15 % в себестоимости продукции. Вопросы организации инструментального хозяйства включают определение номенклатуры необходимого инструмента, установление норм расхода инструмента и его запасов, организацию производства и ремонта инструмента в инструментальных цехах и на участках завода, организацию хранения и выдачи инструмента рабочим (ИРК – инструментально-раздаточные кладовые), анализ себестоимости, стойкости инструмента и решение вопроса о заказе на стороне или собственном изготовлении. Инструмент бывает мерительный, режущий, матрицы для штамповки, используется на всех этапах технологического процесса, причем оснащение производства для организации выпуска авиадвигателя занимает 2-3 года (проектирование и изготовление инструмента). На заводе существуют специальные базы данных, куда под номерами заносится инструмент м целью экономии затрат на повторное изготовление. На крупных заводах создаются свои инструментальные заводы. Эти вопросы находятся под управлением службы главного инженера.

Организация ремонтного хозяйства на предприятии

Затраты на ремонт оборудования составляют 12-18 % цеховых затрат. В течение года выполняются следующие виды ремонта: текущий (100 % оборудования в год), средний (20-25 %), капитальный (11-12%). Трудоемкость ремонта описывается ремонтной единицей (23,5 нормочаса). Например, токарно-винторезный станок 16К20 равен 11 ремонтным единицам или трудоемкость среднего ремонта составляет 23,5*11=258,5 часов. Суммарная ремонтная сложность измеряет трудоемкость ремонта оборудования цеха или предприятия. Для небольших предприятий – 2500-3500 ремонтных единиц, для цеха – не менее 800 ремонтных единиц. Службу ремонта на предприятии возглавляет главный механик, под его руководством находится ремонтный цех и заказы на ремонт оборудования для всего предприятия. Ремонт может выполняться на рабочем месте, участке, в ремонтном цехе или за пределами предприятия. Существуют следующие методы ремонта: узловой (замена отдельных узлов), на ремонтных базах обслуживания изготовителя, на ремонтном предприятии. Крупные заводы для выполнения ремонта своей продукции имеют ремонтный цех для технического обслуживания своей продукции (эксплуатационно-ремонтный отдел), представительство по ремонту и обслуживанию у пользователей (на аэродромах), создается сеть технического обслуживания продукции, снабжения запчастями (склады). Все виды ремонта планируются и осуществляются по графику (ремонтный цикл – сроки между капитальными ремонтами). Например, газотурбинная электростанция – 120 тыс. часов. Ремонтный цикл – 35 тыс. часов, таким образом за время ресурса будет выполнено три капитальных ремонта через 35 тысяч часов.

Организация энергетического хозяйства

Главная задача организации хозяйства – бесперебойное обеспечение промышленного производства всеми видами энергии. Одновременно с этим проводится работа по систематическому снижению норм расхода энергии на единицу продукции. В состав энергетического хозяйства входят: электроподстанции, котельные, трансформаторные подстанции, электроремонтный цех, паросиловой цех, электрические и тепловые сети, установки сжатого воздуха и т.п. Источники энергоснабжения бывают: централизованные городские электрические и водные сети, автономные заводские электростанции и водоподъемные, аварийные. Существую нормы расхода энергии на предприятии: на единицу продукции по всем видам энергии (кВт-часов, Гкалл, литров и т.д.), на технологический процесс, на операцию. На предприятии есть элетроцех, где сконцентрированы вопросы энергоснабжения и ремонта энергетического оборудования – это участок слаботочных установок (телефон, радио, сигнализация), участок по монтажу электрооборудования и заводских энергоустановок (электротрансформаторов, электродвигателей и т.д.), участок ремонта энергооборудования (перемотка электродвигателей и т.п.), участок заводского электротранспорта.

Организация транспортного хозяйства

Транспортные расходы составляют значительную часть общезаводских расходов, а также входят в основные производственные расходы строительных, монтажных, снабженческих, торговых и прочих служб. Основные показатели работы транспортной службы завода: среднее время работы в сутки, средняя техническая скорость, среднесуточный тоннаж перевозок, тоннаж перевозок за период, коэффициент сменности работы, средний пробег транспорта в сутки, общий километраж. План работы транспортного хозяйства включает разделы (на год, квартал, месяц) – перевозки и погрузо-разгрузочные работы, ремонт и приобретение новой техники, план по труду и зарплате, затраты на материально-техническое снабжение (топливо, масла, запчасти и т.п.), себестоимость транспортных работ, в итоге составляется график работы заводского транспорта.

Организация складского хозяйства


Задачи складского хозяйства: прием, хранение и учет материалов, оборудования и готовой продукции, регулирование уровня запасов, упаковка и подготовка продукции к отправке потребителю. Виды складов: заводские (центральный материальный склад, склад металлов, склад запчастей и т.п.), цеховые склады (технологический запас заготовок, ремонтный запас к оборудованию, топливный склад, склад готовых деталей и продукции) расположены вблизи цеха.


Показатели планирования работы цехов: грузооборот (в тоннах), длительность хранения, форма хранения (открытый или закрытый) склад, условия хранения (склад-холодильник, отапливаемый склад). Дополнительные требования: прямоточность (на технологических путях), коэффициент использования полезной площади, оперативность учета приемки-отпуска, механизация погрузо-разгрузочных работ. 

Управление персоналом

Управление требует наличие у человека следующих профессиональных умений и способностей: способность управлять собой, разумные личные ценности, ясные личные цели, стремление к личному росту, умение решать проблемы, изобретательность и творческий подход, высокая способность влиять на окружающих, знание науки управления, умение распоряжаться, умение обучать и развивать способности подчиненных, способность формировать и развивать эффективные рабочие группы.

Методы управления персоналом

Административные методы ориентированы на такие мотивы поведения, как осознанная необходимость трудовой дисциплины, чувство долга, стремление человека трудиться в определенной организации, культура трудовой деятельности. В систему административных методов входят: правовые нормы и акты, методы организационного воздействия (регламент, инструкции, организационные схемы, нормирование).

Распорядительные методы – приказы и распоряжения.

Экономические методы – материальное стимулирование коллективов и отдельных работников.

Социально-психологические методы основаны на использовании моральных стимулов к труду и оказания воздействия на личность с помощью психологических приемов. В состав метода входят формирование коллективов, создание нормального психологического климата и творческой атмосферы, личный пример руководителя, ориентирующие условия, участие работников в управлении, удовлетворение культурных и духовных потребностей работников, установление социальных норм поведения, моральных санкций и поощрений, социальная профилактика и защита.

Стили работы руководителя


Стиль руководства – это способ или манера поведения руководителя. Существуют различные классификации стилей. В соответствии с отечественным выделяют три стиля:

1. Автократический или авторитарный стиль характеризуется единоличным принятием решений или чрезмерной централизацией власти. Наблюдаются преимущественно приказные методы в руководстве, дистанция в общении. Достоинства – может поддерживаться хорошая дисциплина, оперативность в принятии решений, высокая ответственность в принятии решений. Недостатки: как правило, плохой психологический климат, менее эффективные и квалифицированные решения, неудовлетворенные потребности людей (вторичные – социальные, уважение и т.д.). Целесообразно использовать в экстремальных ситуациях, можно также использовать при низкой квалификации исполнителей, при низкой квалификации руководителей. Руководители данного стиля испытывают наибольшее количество стрессов. Стиль предпочтителен при решении хорошо структурированных задач. Разновидности авторитарного стиля:

· Патриархальный (послушание по отношению к старшим)

· Харизматический– поклонение кумиру

· Бюрократический.

2. Демократический стиль характеризуется коллективным принятием решений, указания отдаются в виде просьб. При принятии решений руководитель советуется с подчиненными и доверяет их мнению. Достоинства – хороший психологический климат, есть возможность для реализации, принятие более эффективных решений за счет консультаций. Недостатки: размытая ответственность, более длительный срок принятия решения, сложность применения наказания. Целесообразно использовать в коллективах квалифицированных исполнителей, когда работы недостаточно структурированы, при наличии соответствующих традиций и опыта.

3. Либеральный стиль характеризуется тем, что исполнителям сообщаются цели, задачи, а затем в производственный процесс руководитель не вмешивается. Достоинства – развитие и реализация потребностей. Возможны хорошие результаты при высокой мотивации исполнителей. Недостатки: может понизиться авторитет руководителя, возможно появление неформального лидера. Стиль может перерасти в анархический. Целесообразно использовать в форме делегирования полномочий, то есть руководитель ставит задачу и передает ее исполнителю с необходимыми полномочиями. При этом без крайней необходимости не вмешивается в процесс выполнения работы. Необходимое условие – ответственность исполнителя за результаты работы, при этом управленческая ответственность остается у руководителя – за набор персонала, правильную постановку задачи, определение сроков выполнения и обеспечения ресурсами и т.д. Можно использовать при высокой квалификации и мотивации исполнителей.

При определении оптимального стиля определяются личные качества руководителя, условия производства, особенности задач, квалификация и мотивация исполнителей, цели организации.


Работники делятся на три категории (на примере НИИ): генераторы идей (3%), активные эрудиты (10 %), ремесленники (87 %). Генераторы идей – это люди, рождающие плодотворные новые идеи, провести раздел между свободным и рабочим временем у них невозможно, они постоянно ориентированы на решение проблем. Активные эрудиты – это люди, подхватывающие чужие идеи, активно воплощающие их в жизнь, они полны инициативы и оптимизма, с их помощью осуществляются грандиозные проекты. Ремесленники – это люди, ждущие постоянных указаний от руководителей. Они делают только то, что им скажут, если они в состоянии это сделать. Они часто свободны, курят, развлекаются как угодно. 


Особенности, присущие творческой личности: открытость ума, отсутствие конформизма (нет приспособленчества), принципиальность, напористость, склонность к самоубеждению, стремление работать по своему расписанию, способность к напряженной работе в течение длительного времени (емкость памяти, способность длительно сосредотачиваться), желание и вкус к рассмотрению иррациональных идей, склонность к неясным, запутанным и двусмысленным проблемам, отсутствие к строго установленным правилам и нормам, потребность к свободе, в частности к свободе выбора исследовательской тематики, склонность к юмору.

Управление коллективом предусматривает знание следующих моментов, описывающих психологию человека: способности, одаренность, талант и гениальность. Способности – совокупность свойств личности, которые определяют успешность обучения какой-либо деятельности и совершенствования в ней. Одаренность – совокупность ряда способностей, обуславливающих особо успешную деятельность в определенной области и выделяющая человека среди других лиц. Талант – способность к определенной деятельности, проявляющаяся как творчество. Гениальность – высшая степень одаренности, творчество гениального человека имеет для общества историческое значение (обязательно положительное). Совесть работника – нравственная самооценка человеком своих поступков.

Работнику необходимо иметь знания – это система понятий о предметах и явлениях, усвоенных в результате восприятия, аналитико-синтетического мышления, запоминания и практической деятельности. В знаниях различают широту, глубину, гибкость и прочность. Умения работников – способность человека продуктивно, с должным качеством и в соответствующее время выполнять работу в новых условиях.

Существует понятие качества труда – это единство производительности, безопасности и удовлетворения трудом.

Темпераменты работника


У работников различают 4 типа темперамента: 

· Холерик – сильный, уравновешенный, подвижный, безудержный.

· Сангвиник – упорный, жизнерадостный, «живой».

· Флегматик – медлительный, упорный.

· Меланхолик – слабый, неуравновешенный.
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При последовательной обработке деталей каждая операция начинается только по завершению предыдущей. Время обработки уменьшается кратно числу станков. Производственный цикл растягивается в цепочку операций и описывается формулой Т=n∑tir/с, n – число деталей, tшк – штучное время обработки одной детали, с – число станков на данной операции.





Особенность обработки заключается в том, что операционный цикл не разрывается по операциям между передаточными партиями (например, работают параллельно 4 конвейера). Цикл планирования рассчитывается по стрелкам.
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Суммарная реализация для полной программы
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Суммарные затраты
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Особенностью данного вида движения является то, что длинная операция не дробится (в примере операция №2).
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Типовые ситуации:
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Тарифная сетка
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Штатное расписание
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Склады
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Стоимость
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Строительно-монтажные работы





S





t





t





t





T





N = Q/s = T/t – количество партий поставки, где


Q – потребность,


S – величина поставки.





� EMBED Equation.3  ���





� EMBED Equation.3  ���





� EMBED Equation.3  ���





Откуда формула Вильсона:





Договор поставки (материалы, реализация продукции)





Материалы





Готовые изделия





Комм. дирекция





Потребители





Дирекция ОМТС





Поставщики





Предприятие 1





Предприятие 2





Потребитель





Поставщик





Банк 1





Банк 2





Выписка с р/с





Платежное поручение





Договор поставки








Отгрузка





Счет к оплате








Перевод денег





Схема расчетов между предприятиями








� Примечание: организацию движения партий деталей смотреть в оперативно-производственном планировании





� см. три вида движения


� см. узкие места


� см. опережение запуска


� цена материала в 04.2001 составляла от 10 до 50 руб./кг в зависимости от содержания легирующих жаропрочных компонентов


� взято из курса «Менеджмент» Михайловой Э.А.
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