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Общая трудоемкость дисциплины (модуля) 
	Виды занятий
	Распределение по семестрам
	
	Всего часов

	
	1

сем
	2 сем
	

	1
	2
	
	3

	Общая трудоемкость
	108
	180
	288

	Аудиторные занятия, в т.ч.:
	14
	14
	

	лекционные (ЛК)
	6
	6
	12

	практические (семинарские) (ПЗ, СЗ)
	8
	8
	16

	лабораторные (ЛР)
	
	
	

	Самостоятельная работа студентов (СРС)
	94
	94
	188

	Форма промежуточного контроля в семестре*
	Зачет
	Экзамен
	36

	Курсовая работа (курсовой проект) (КР, КП)
	
	Курсовая работа
	36


Краткое содержание курса

Тема 1. Предприятие как сложная хозяйственная система
Предприятие как социально-экономическая категория: многоцелевая, сложная, динамичная система.

Единство четырех сторон деятельности предприятия: производственно- технической, организационной, административно-хозяйственной и социальной.

Влияние внешней и внутренней среды на деятельность предприятия как производственной системы.

Промышленная и непромышленная деятельность предприятия, их характеристика.

Классификация предприятий по различным признакам. Критерии классификации предприятий.

Тема 2. Организация производственного процесса на предприятии
Понятие производственного процесса. Принципы рациональной организации производственного процесса.

Проектирование и организация производственного процесса во времени.
Показатели
 уровня организации производства на предприятии.

Производственный цикл: понятие, структура, факторы, определяющие его длительность.

Виды сочетания операций во времени, их сравнительная характеристика и сфера применения. Расчет длительности технологической части производственного цикла.

Организационно-технические мероприятия по сокращению длительности производственного цикла. Оптимизация длительности производственного цикла.

Тема 3. Основы производственного планирования
 Факторы и содержание производственного  планирования. Календарное планирование производства. Система контроля над производством

Тема 4.  Организация труда производственного персонала.

Организация рабочих мест. Измерение и нормирование труда. Классификация затрат рабочего времени. Методы нормирования труда. Организация оплаты труда. Системы оплаты труда.

Тема 5. Организация эксплуатация технологического оборудования
Служба оборудования. Организация ремонта оборудования. Система ППР. Система эксплуатации оборудования

Тема 6 . Организация материальных потоков в производстве 

Определение потребности в материалах. Методы планирования материального обеспечения. Формы организации материальных потоков. Управление запасами в производстве. Классификация материальных запасов

Тема 7. Организация информационных процессов на предприятии

Понятие информационного потока. Информационные системы предприятия. Структура системы информации

Тема 8. Техническое обслуживание производства 
Организация инструментального хозяйства. Организация энергетического хозяйства. Организация транспортного хозяйства. Организация складского хозяйства. Организация обслуживания рабочих

Тема 9.Обеспечение качества продукции
Понятие о качестве продукции. Обеспечение качества продукции. Стандартизация.
Тема10. Управление производственными затратами

Сущность управления производственными затратам. Классификация затрат. Планирование затрат. Учет затрат. Регулирование затрат Мотивация работников. Современные системы управления затратами.

Форма текущего контроля 

Контрольная работа

Вариант контрольной работы выбирается по последней цифре зачетной книжки. Каждый вариант включает выполнение трех заданий.

Задание 1

Используя материалы методических пояснений, рассчитайте длительность производственного цикла обработки партии изделий при последовательном, параллельном и последовательно-параллельном видах движения, если технологический процесс состоит из 4 операций. Построить графики всех видов движения.Данные для расчета представлены в таблице.
Таблица 1 –Исходные данные для расчета
	Номер варианта
	Норма времени на операцию, час
	Количество рабочих мест на операции
	Размер партии, пгг.
	Среднее межопе​рацион​ное вре​мя, час
	Время естест​венных

	
	1
	2
	3
	4
	1
	2
	3
	4
	обра​ботки
	транс​порт​ной
	
	процессов, час

	1
	0,1
	0,2
	0,1
	0,2
	2
	2
	2
	3
	200
	20
	0,03
	0,6

	2
	0,4
	0,3
	0,8
	0,2
	2
	2
	2
	3
	15
	2
	0,01
	0,7

	3
	0,2
	0,6
	0,9
	0,2
	2
	2
	2
	1
	40
	3
	0,02
	0,8

	4
	0,2
	0,9
	0,6
	'0,5
	2
	2
	2
	3
	60
	5
	0,012
	0,9

	5
	0,1
	0,3
	0,3
	0,4
	1
	2
	3
	3
	150
	10
	0,05
	1,2

	6
	1,2
	0,3
	1,3
	0,5
	3
	1
	2
	2
	12
	1
	0,025
	1,3

	7
	0,5
	0,2
	0,7
	0,8
	1
	1
	2
	1
	20
	2
	0,15
	1,5

	8
	0,1
	0,6
	0,9
	0,2
	2
	2
	1
	1
	200
	30
	0,17
	1,8

	9
	0,2
	0,3
	0,8
	0,6
	1
	1
	2
	2
	40
	4
	0,2
	2,1

	10
	0,1
	0,2
	0,4
	0,5
	1
	2
	1
	2
	60
	3
	0,055
	2,5


Методические рекомендации

Производственный цикл (Пц) - календарный период времени с момента запуска сырья, материалов на первую операцию цикла до получения готовой продукции. Производственный цикл со​стоит из:

рабочего периода или технологического цикла (Ттех| - время непосредственного воздействия рабочего на предмет труда). Он состоит из операционного цикла (время технологических опе​раций или штучное время и подготовительно-заключительного времени  и вспомогательных процессов (транспортное время -/ и контрольные операции);

времени естественных процессов (Ттсхн нср- сушка на воздухе, остывание, снятие напряжения, старение и т.д., связанные с технологией производства);

времени перерывов ([image: image2.png]


), связанных с режимом работы и принятой организацией производства: междусменные (между сменами обед), целодневные (выходные, праздничные и пр.) и межоперационные или внутрисменные (время партионности, комп​лектования, пролеживания у рабочих мест и др.)

Таким образом, длительность производственного цикла выражается формулой:


[image: image3.wmf][image: image5.png]=Tt Ter + Toey



                                                                                                                         (1.1)

Длительность технологического цикла зависит от вида движения предметов труда

Существует 3 вида движения предметов труда в процессе их обработки: последовательный, параллельный и последовательно-параллельный.
Длительность технологического цикла при последовательном движении предмета труда определяется по формуле
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 где

[image: image8.png]


- норма штучного времени на 1-й операции, мин (ч);

[image: image10.png]


, - норма рабочих мест на /-й операции, 
n - число операций
Длительность технологического цикла при параллельном движении предмета труда определяется по формуле
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где
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- норма времени максимальной по продолжительности операции с учетом количества рабочих мест на ней; 

p- размер транспортной партии.
При последовательно-параллельном движении предметов труда смежные операции перекрываются во времени, т.е. выполняются параллельно. Время перекрывания двух смежных опера​ций определяется по формуле
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где - 
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 наименьшая норма времени между смежными операциями с учетом рабочих мест на них.
В общем виде длительность технологического цикла при последовательно-параллельном движении определяется по формуле
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Задание 2

Используя данные методических пояснений и примеры расчетов, определите по материалам таблицы такт по​точной линии, число рабочих мест и степень их загрузки, ско​рость движения ленты, длительность технологического цикла.
Исходные данные для всех вариантов: шаг конвейера - 1м; рег​ламентированные перерывы в смену - 40 мин; режим работы - двух​сменный; продолжительность смены - 492 мин.

Таблица 2 –Исходные данные для расчета параметров поточной линии
	Номер варианта
	Сменная про​грамма, шт.
	Нормы времени по операциям, мин

	
	
	1
	2
	3
	4

	1
	150
	6,0
	16,5
	3,0
	2,5

	2
	180
	6,5
	12,5
	4,0
	6,5

	3
	200
	7,0
	10,0
	5,0
	4,0

	4
	250
	7,5
	17,0
	8,5
	12,0

	5
	275
	8,0
	14,5
	2,0
	8,5

	6
	300
	8,5
	15,0
	4,5
	4,5

	7
	320
	9,0
	21,0
	10,5
	6,0

	8
	340
	9,5
	18,5
	7,5
	6,0

	9
	350.
	10,5,
	17,5
	6,0
	8,5

	10
	370
	11,0
	19,0
	5,5
	3,5


Методические рекомендации
Основными параметрами поточной линии являются: эффективный фонд времени работы оборудования; такт потока; темп (ритм) потока; число рабочих мест на потоке; скорость движения потока; длительность производственного цикла. Э
1.Эффективный фонд времени работы оборудования определяется по формуле
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где  [image: image19.png]


 - номинальный фонд времени работы оборудования за рассчитываемый период времени, мин, ч; 
 n- число смен в сутки;
\


[image: image20.wmf]a

 - потери рабочего времени на плановые ремонты оборудования и регламентированные перерывы, %.

2.Такт потока (t) определяется исходя из программы запуска изделий (М) и эффективного фонда времени
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3.Темп потока (
[image: image22.wmf]s

) характеризует интенсивность труда рабочих и определяется по формуле
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4.Число рабочих мест на потоке определяется следующими способами:
а) если процесс синхронизирован, а продолжительность операций равны между собой и равны такту потока, то каждая операция выполняется на одном рабочем месте, а на всей поточной линии число рабочих мест равно числу операций:

[image: image25.png]


                                                                  (2.4)
б) если продолжительности операций не равны между собой, но кратны такту, то число рабочих мест определяется отношением нормы оперативного времени каждой операции к такту потока 

[image: image27.png]


                                                          (2.5)
в) численность рабочих в потоке зависит от трудоемкости изготовления изделия ([image: image29.png]T,

"asz)



 объема выпуска изделий  с потока (М) и эффективного фонда времени работы поточной линии ([image: image31.png]


)
[image: image33.png]


                                               (2.6)
5.Скорость движения поточной линии [image: image35.png]


 зависит от шага (L) и такта ([image: image37.png]


) поточной линии
[image: image39.png]y =L/t



                                           

        (2.7)
6.Длительность производственного цикла рассчитывается по следующим формулам:
а) для случая, когда предмет труда не перемещается ни перед первой операцией, ни после последней 

[image: image41.png]=2(4,—- 1)



                                           (2.8)
б) предмет труда движется перед первой операцией или после последней операции

[image: image43.png]


                                                     (2.9)     
в)
предмет труда перемещается и до первой операции и после последней операции
[image: image45.png]2(49, + 1)1



                             (2.10)
Задание 3
Рассчитать оптимальную величину серии на основе данных представленных в таблице

Таблица 3-Исходные данные

	Показатель
	вариант

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	0

	Производственная мощность в тыс. шт
	66
	50
	72
	75
	80
	86
	90
	96
	100
	110

	Программа производства, тыс. шт.
	22
	25
	36
	15
	20
	23
	10
	12
	20
	15

	Переменные издержки на единицу, тыс. р.
	21
	24
	19
	20
	21
	22
	25
	26
	27
	28

	Издержки на подготовку производства

на серию в тыс. руб.
	2880
	3000
	2700
	2800
	2900
	3000
	3200
	3300
	3400
	3600

	Издержки по складированию продукции в % от среднегодовой стоимости запаса
	20
	18
	20
	15
	25
	26
	27
	28
	29
	30


Расчет производить в таблице. Представить график зависимости затрат. При решении задачи исходят из того, что процесс производства и реализации осуществляются равномерно.

В период производства серии процессы производства и реализации идут одновременно в перерывах между сериями осуществляется только процесс реализации.

Методические рекомендации
Оптимальная величина серии в год будет считаться такая, которая обеспечивает минимальные издержки предприятия по подготовке производства и складированию готовой продукции.

Задача решается простым перебором вариантов. Варьируется величина серии и их количество за год. В начале делается предположение, что в году производится одна серия, размер которой равняется производственной программе. Если производить продукцию большим количеством серий  издержки по складированию будут сведены к минимуму, но возрастут издержки по подготовке производства График зависимости суммарных . издержек от размера серии представлен на рис.1 
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Рис. 1- Зависимость суммарных издержек от величины серии

Суммарные издержки представляют собой сумму издержек по складированию и по подготовке производства. Издержки по подготовке определяются как произведение числа серий на затраты на подготовку одной серии.

Для расчета издержек по складированию определяется величина среднегодового запаса как среднеарифметическая минимального и максимального запаса. Минимальный запас приравнивается к нулю, а максимальный  возникает в момент окончания производства серии и приравнивается к размеру серии. Результаты расчетов следует оформить в виде таблицы

Таблица 4- Расчет издержек
	Количество серий в год
	1
	2
	3
	n

	Размер серии, тыс. шт.
	
	
	
	

	Среднегодовая величина запаса
	
	
	
	

	Стоимость запаса,тыс.р.
	
	
	
	

	Издержки по складированию, тыс. р.
	
	
	
	

	Издержки по подготовке производства, тыс.р.
	
	
	
	

	Суммарные издержки,тыс. р.
	
	
	
	


Форма промежуточного контроля  

Зачет
Перечень вопросов к зачету
1. Предприятие как социально-экономическая категория: многоцелевая, сложная, динамичная система.

2. Единство четырех сторон деятельности предприятия: производственно- технической, организационной, административно-хозяйственной и социальной.

3. Влияние внешней и внутренней среды на деятельность предприятия как производственной системы.

4. Промышленная и непромышленная деятельность предприятия, их характеристика.

5. Классификация предприятий по различным признакам. Критерии классификации предприятий.

6. Понятие производственного процесса. Принципы рациональной организации производственного процесса. Проектирование и организация производственного процесса во времени. Показатели
 уровня организации производства на предприятии.

7. Производственный цикл: понятие, структура, факторы, определяющие его длительность. Виды сочетания операций во времени, их сравнительная характеристика и сфера применения. Расчет длительности технологической части производственного цикла.

8. Организационно-технические мероприятия по сокращению длительности производственного цикла. Оптимизация длительности производственного цикла.

9. Факторы и содержание производственного  планирования. 

10. Календарное планирование производства. 

11. Система контроля над производством
Экзамен
Перечень вопросов к экзамену

1. Предприятие как социально-экономическая категория: многоцелевая, сложная, динамичная система.

2. Единство четырех сторон деятельности предприятия: производственно- технической, организационной, административно-хозяйственной и социальной.

3. Влияние внешней и внутренней среды на деятельность предприятия как производственной системы.

4. Промышленная и непромышленная деятельность предприятия, их характеристика.

5. Классификация предприятий по различным признакам. Критерии классификации предприятий.

6. Понятие производственного процесса. Принципы рациональной организации производственного процесса. Проектирование и организация производственного процесса во времени. Показатели
 уровня организации производства на предприятии.

7. Производственный цикл: понятие, структура, факторы, определяющие его длительность. Виды сочетания операций во времени, их сравнительная характеристика и сфера применения. Расчет длительности технологической части производственного цикла.

8. Организационно-технические мероприятия по сокращению длительности производственного цикла. Оптимизация длительности производственного цикла.

9. Факторы и содержание производственного  планирования. 

10. Календарное планирование производства. 

11. Система контроля над производством
12. Организация рабочих мест. 

13. Измерение и нормирование труда. Классификация затрат рабочего времени. Методы нормирования труда. 

14. Организация оплаты труда. Системы оплаты труда. Мотивация работников

15. Организация ремонта оборудования. Система ППР. 

16. Определение потребности в материалах. Методы планирования материального обеспечения. 

17. Формы организации материальных потоков. Управление запасами в производстве. Классификация материальных запасов

18. Понятие информационного потока. Информационные системы предприятия. Структура системы информации

19. Организация инструментального хозяйства. Организация энергетического хозяйства. 

20. Организация транспортного хозяйства. Организация складского хозяйства. Организация обслуживания рабочих
21. Понятие о качестве продукции. Обеспечение качества продукции. Стандартизация .Сущность управления производственными затратам. Классификация затрат. Планирование затрат. Современные системы управления затратами

22. Учет затрат. Регулирование затрат 
Курсовая работа
Форма текущего контроля 
Курсовая  работа состоит из 10 вариантов, каждый из которых включает выполнение 7 заданий. Исходные данные по вариантам представлены ниже. Вариант курсовой работы соответствует последней цифре зачетной книжки 
Курсовая работа включает 1 теоретический вопрос-10 страниц и выполнение задания по ТЭО механического участка.
	Вариант
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	Номер вопроса
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10


Вариант 1

Таблица 1-Исходные данные

	Группы оборудования
	Количество станков
	Норма времени, час
	Коэффициент выполнения норм
	Часовая тарифная ставка, руб/час

	
	w
	Нt
	Кв.н.
	Ст

	1.Протяжная
	5
	0,0257
	1,09
	174

	2.Сверлильно-агрегатная
	4
	0,0077
	1,15
	120

	3.Сверлильная
	2
	0,0207
	1,18
	163

	4.Шлифовальная
	6
	0,0182
	1,01
	107

	5.Токарная
	5
	0,0237
	1,13
	162

	6.Токарно-агрегатная
	3
	0,015
	1,14
	196

	7.Хонингования
	1
	0,0159
	1,02
	124


Вариант 2

Таблица 2-Исходные данные

	Группы оборудования
	Количество станков 
	Норма времени, час
	Коэффициент выполнения норм
	Часовая тарифная ставка, руб/час

	
	w
	Нt
	Кв.н.
	Ст

	1.Протяжная
	2
	0,019
	1,02
	122

	2.Сверлильно-агрегатная
	3
	0,0196
	1,01
	149

	3.Сверлильная
	2
	0,0132
	1,12
	164

	4.Шлифовальная
	1
	0,0165
	1,13
	94

	5.Токарная
	2
	0,0083
	1,14
	178

	6.Токарно-агргатная
	5
	0,011
	1,16
	91

	7.Хонингования
	5
	0,0106
	1,01
	181


Вариант 3

Таблица 3-Исходные данные

	Группы оборудования
	Количество станков 
	Норма времени, час
	Коэффициент выполнения норм
	Часовая тарифная ставка, руб/час

	
	w
	Нt
	Кв.н.
	Ст

	1.Протяжная
	5
	0,016
	1,2
	155

	2.Сверлильно-агрегатная
	1
	0,0165
	1,15
	175

	3.Сверлильная
	5
	0,016
	1,12
	159

	4.Шлифовальная
	6
	0,0276
	1,11
	142

	5.Токарная
	3
	0,0127
	1,06
	155

	6.Токарно-агргатная
	1
	0,0177
	1,2
	119

	7.Хонингования
	1
	0,029
	1,09
	114


Вариант 4

Таблица 4-Исходные данные

	Группы оборудования
	Количество станков 
	Норма времени, час
	Коэффициент выполнения норм
	Часовая тарифная ставка, руб/час

	
	w
	Нt
	Кв.н.
	Ст

	1.Протяжная
	1
	0,0236
	1,16
	171

	2.Сверлильно-агрегатная
	6
	0,0078
	1,16
	110

	3.Сверлильная
	4
	0,0257
	1,03
	182

	4.Шлифовальная
	5
	0,0164
	1,14
	127

	5.Токарная
	1
	0,0246
	1,1
	196

	6.Токарно-агргатная
	1
	0,0296
	1,02
	96

	7.Хонингования
	1
	0,0109
	1,04
	172


Вариант 5

Таблица 5-Исходные данные

	Группы оборудования
	Количество станков 
	Норма времени, час
	Коэффициент выполнения норм
	Часовая тарифная ставка, руб/час

	
	w
	Нt
	Кв.н.
	Ст

	1.Протяжная
	4
	0,0291
	1,11
	156

	2.Сверлильно-агрегатная
	2
	0,0214
	1,11
	86

	3.Сверлильная
	6
	0,0076
	1,19
	161

	4.Шлифовальная
	3
	0,0089
	1,08
	153

	5.Токарная
	3
	0,0156
	1,15
	175

	6.Токарно-агргатная
	1
	0,0263
	1,15
	178

	7.Хонингования
	3
	0,0219
	1,1
	179


Вариант 6

Таблица 6-Исходные данные

	Группы оборудования
	Количество станков 
	Норма времени, час
	Коэффициент выполнения норм
	Часовая тарифная ставка, руб/час

	
	w
	Нt
	Кв.н.
	Ст

	1.Протяжная
	4
	0,0281
	1,06
	171

	2.Сверлильно-агрегатная
	5
	0,0119
	1,01
	157

	3.Сверлильная
	4
	0,0229
	1,02
	90

	4.Шлифовальная
	3
	0,0282
	1,02
	199

	5.Токарная
	6
	0,0251
	1,06
	189

	6.Токарно-агргатная
	6
	0,0296
	1,01
	89

	7.Хонингования
	5
	0,0162
	1,12
	88


Вариант 7

Таблица 7-Исходные данные

	Группы оборудования
	Количество станков 
	Норма времени, час
	Коэффициент выполнения норм
	Часовая тарифная ставка, руб/час

	
	w
	Нt
	Кв.н.
	Ст

	1.Протяжная
	3
	0,0111
	1,01
	156

	2.Сверлильно-агрегатная
	2
	0,0214
	1,03
	190

	3.Сверлильная
	1
	0,0204
	1,19
	162

	4.Шлифовальная
	2
	0,0211
	1,05
	190

	5.Токарная
	3
	0,0236
	1,01
	151

	6.Токарно-агргатная
	2
	0,0182
	1,01
	135

	7.Хонингования
	5
	0,0188
	1,18
	112


Вариант 8

Таблица 8-Исходные данные

	Группы оборудования
	Количество станков 
	Норма времени, час
	Коэффициент выполнения норм
	Часовая тарифная ставка, руб/час

	
	w
	Нt
	Кв.н.
	Ст

	1.Протяжная
	4
	0,0199
	1,08
	112

	2.Сверлильно-агрегатная
	5
	0,0253
	1,02
	137

	3.Сверлильная
	3
	0,0201
	1,07
	190

	4.Шлифовальная
	3
	0,0184
	1,19
	181

	5.Токарная
	1
	0,0257
	1,16
	199

	6.Токарно-агргатная
	2
	0,0162
	1,2
	124

	7.Хонингования
	2
	0,0277
	1,1
	91


Вариант 9

Таблица 9-Исходные данные

	Группы оборудования
	Количество станков 
	Норма времени, час
	Коэффициент выполнения норм
	Часовая тарифная ставка, руб/час

	
	w
	Нt
	Кв.н.
	Ст

	1.Протяжная
	4
	0,0086
	1,1
	180

	2.Сверлильно-агрегатная
	6
	0,0111
	1,2
	100

	3.Сверлильная
	3
	0,0244
	1,11
	182

	4.Шлифовальная
	5
	0,0284
	1,03
	111

	5.Токарная
	6
	0,014
	1,17
	147

	6.Токарно-агргатная
	1
	0,0271
	1,16
	178

	7.Хонингования
	2
	0,0275
	1,06
	198


Вариант 0

Таблица 10-Исходные данные

	Группы оборудования
	Количество станков 
	Норма времени, час
	Коэффициент выполнения норм
	Часовая тарифная ставка, руб/час

	
	w
	Нt
	Кв.н.
	Ст

	1.Протяжная
	1
	0,0246
	1,01
	129

	2.Сверлильно-агрегатная
	2
	0,0095
	1,17
	93

	3.Сверлильная
	6
	0,0129
	1,07
	91

	4.Шлифовальная
	1
	0,0106
	1,13
	144

	5.Токарная
	6
	0,0121
	1,05
	193

	6.Токарно-агргатная
	2
	0,0222
	1,18
	82

	7.Хонингования
	3
	0,0216
	1,08
	133


Задание 1
 Определить  годовую производственную программу механического участка одноменклатурного производства на основе расчета пропускной способности рабочих мест. Участок работает в 2 смены. Плановые потери рабочего времени 5%. Продолжительность рабочего дня 7 часов. Количество рабочих дней 22. Участок специализируется на изготовлении деталей, составляющих комплект запчастей к автомобилям. В процессе расчетов заполнить таблицу

Таблица 11- Расчет пропускной способности

	
Группы оборудования
	Количество станков 
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	Пропускная способность 


[image: image49.wmf]M



	Коэффициент загрузки


[image: image50.wmf].

м

.

р

.

з

К



	
	
	
	
	
	

	1.Протяжная
	
	
	
	
	

	2.Сверлильно-агрегатная
	
	
	
	
	

	3.Сверлильная
	
	
	
	
	

	4.Шлифовальная
	
	
	
	
	

	5.Токарная
	
	
	
	
	

	6.Токарно-агргатная
	
	
	
	
	

	7.Хонингования
	
	
	
	
	


Определить узкое место, провести «расшивку узкого места», увеличить  пропускную способность минимум на 10%.

Построить график загрузки оборудования до и после «расшивки узких мест».

Определить годовую  производственную  программу участка – минимальная из пропускной способности ( столбец 5)- Q пл.= 

Методические рекомендации 

Пропускная способность рабочего места - определяется следующим образом:
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(2)
где 
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 – фонд действительного времени работы единицы   оборудования;
Fд =Продолжительность рабочего дня в часах * число смен*число рабочих дней в месяце*число месяцев в году(12)*(1-П/100) У всех одинаковый и одинаковый по веем операциям
П - процент потерь рабочего времени
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 – норма времени согласно техническому процессу
Задание 2

На основе данных первого задания определить численность основных  рабочих механического участка (см. формулу 1) одноменклатурного производства и заполнить таблицу, нарисовать график загрузки рабочих.

Провести оптимизацию загрузки рабочих.

Построить график загрузки рабочих с учетом оптимизации.

Таблица 12- Расчет численности рабочих


	Профессия рабочих
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	1.Протяжник
	
	
	
	
	

	2.Сверловщик
	
	
	
	
	

	3.Сверловщик
	
	
	
	
	

	4.Шлифовальщик
	
	
	
	
	

	5.Токарь
	
	
	
	
	

	6.Токарь
	
	
	
	
	

	7.Хонинговщик
	
	
	
	
	

	Итого
	
	
	


Методические пояснения:

Плановая численность рабочих-сдельщиков определяется исходя из норм затрат труда (в нормо-часах) на единицу продукции. 
Для определения численности обычно используется следующая формула: 
[image: image59.png]_ Quite
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                                 (2)

где Нt – норма затрат труда на единицу продукции по плановым нормам, нормо-ч; – Q пл количество единиц продукции по плану  получено на основе расчета задания 1 ; 
[image: image60.wmf]пл
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 – плановый фонд рабочего времени, ч; 

Ф пл   =Fд/2; 
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 – плановый коэффициент выполнения норм.

Задание 3
На основе предыдущих данных о численности оборудования  определить среднесписочную численность вспомогательных  рабочих. Норма обслуживания на одного наладчика – 6 станков в смену.
Коэффициент использования номинального фонда рабочего времени – 0,9.
Методические рекомендации:

Для расчета среднесписочной численности рабочих наладчиков  используются нормы обслуживания (агрегатов, линий, участков и др.), при этом применяется следующая формула:
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     где [image: image64.png]> w



 – объе
м обслуживания в принятых единицах измерения (итоговое число станков); 
[image: image65.wmf]об
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 –
 норма обслуживания на одного человека в смену в принятых единицах измерения;  h– число смен; [image: image67.png]Kiom.dom.



–
коэффициент использования номинального фонда рабочего времени – 
 

Таблица13 – Расчет численности работников участка

	Категория работающих
	Численность
Итого принятая зад..2
	Норма управляемости
	Форма оплаты
	Оклад, руб

	Основные рабочие (станочники)
	
	
	Сдельная 
	

	Вспомогательные рабочие (наладчики)
	
	
	Повременная 
	20000

	Итого рабочих
	
	
	
	

	Бригадир
	
	1 на 10 человек
	
	22000

	Итого 
	
	
	
	

	Мастер
	
	1 на 25 человек
	Повременная
	25000

	Начальник участка
	
	1 на участок
	Повременная
	30000

	Итого работников
	
	
	
	


Задание 4
На основе полученных данных  рассчитать фонд заработной платы производственных рабочих, заполнить таблицу. 

Дополнительная заработная плата составляет 10% от основной. 

Задание 5
Расчитать расходы по содержанию и эксплуатации оборудования (табл. 15)
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 –расходы на электроэнергию;Fд –фонд действительного времени работы оборудования (см. зад.1)
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- стоимость одного кВт, час-5,6 руб,

Таблица 14– Расчет фонда заработной платы

	Профессия рабочих
	Тарифная оплата труда
	Доплаты50%
	Надбавки,

10%
	Премии,

50%
	Основная
	Дополнительная
	Итого
	Среднемесячная

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
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	% от тарифной
	6=2+3+4+5
	7=% от 6
	8=6+7
	9=8/чел/12

	1.Протяжник
	
	
	
	
	
	
	
	

	2.Сверловщик
	
	
	
	
	
	
	
	

	3.Сверловщик
	
	
	
	
	
	
	
	

	4.Шлифовальщик
	
	
	
	
	
	
	
	

	5.Токарь
	
	
	
	
	
	
	
	

	6.Токарь
	
	
	
	
	
	
	
	

	7.Хонинговщик
	
	
	
	
	
	
	
	

	Наладчик  Оклад*Чр*12
	
	
	
	
	
	
	
	

	Мастер
	
	
	
	
	
	
	
	

	Бригадир
	
	
	
	
	
	
	
	

	Начальник участ.
	
	
	
	
	
	
	
	

	Итого
	
	


Таблица 15- Расходы по содержанию и эксплуатации оборудования

	Группы оборудования
	Стоимость оборудования 
	Срок эксплуатации, год
	Потребляемая мощность, кВТ
	Амортизация за год
	Расходы на электроэнергию
[image: image75.png]




	
	Единицы, тыс.р
	Группы оборудования
	
	
	
	

	1
	2
	3=2*w
	4
	5
	6=3/4
	7

	1.Протяжная
	500
	
	20
	20
	
	

	2.Сверлильно-агрегатная
	400
	
	15
	4
	
	

	3.Сверлильная
	350
	
	15
	2,8
	
	

	4.Шлифовальная
	450
	
	20
	15
	
	

	5.Токарная
	250
	
	18
	7
	
	

	6.Токарно-агргатная
	350
	
	20
	10
	
	

	7.Хонингования
	500
	
	20
	20
	
	

	Итого
	
	

	Прочие 10%
	

	Итого РСЭО
	


Задание 6
Рассчитать себестоимость и цену единицы и всего выпуска продукции
Таблица 16- Расчет себестоимость и цены единицы и всего выпуска продукции
	Показатель 
	
	Единицы

измерения
	на единицу

	Норма расхола материала
	
	кг
	100

	Стоимость 1 кг. материала
	
	руб
	800

	Цеховые расходы ( в процентах от  ФОТ)
	
	%
	 30%

	Общехозяйственные расходы ( в процентах от  ФОТ)
	
	%
	 2

	Внепроизводственные расходы в процентах производственной себестоимости,%
	
	%
	50

	Рентабельность
	
	%
	25

	Оптовая надбавка
	
	%
	20

	Торговая надбавка
	
	%
	28

	НДС
	
	%
	20

	
	
	
	

	Статья затрат
	
	Сумма, р
	 

	
	
	на ед
	на выпуск

	Стоимость материалов
	1
	 
	 

	ФОТ
	2
	 ФОТ/Qпл.
	 Табл 14 итого

	Отчисления на социальные  нужды
	3=30%от2
	 
	 

	Расходы на содержание оборудования
	4
	 Рэл/ Qпл.
	 Табл15 итого

	Технологическая себестоимость
	5=1+2+3+4
	 
	 

	Цеховые расходы
	6=30% от2
	 
	 

	Цеховая себестоимость
	7=5+6
	 
	 

	Общехозяйственные расходы
	8=2% от 2
	 
	 

	Производственная себестоимость
	9=7+8
	 
	 

	Внепроизводственные расходы
	10=50% от 9
	 
	 

	Полная себестоимость
	11=9+10
	 
	 

	Рентабельность
	12=25% от11
	 
	 

	Расчетная цена
	13=11+12
	 
	 

	НДС
	14=20%от13
	 
	 

	Отпускная цена
	15=13+14
	 
	 

	Оптовая надбавка
	16=20%*(15-14)
	 
	 

	НДС
	17=20%*16
	 
	 

	Оптовая цена
	18=15-14+16+17
	 
	 

	Торговая надбавка
	19=28%*(18-17)
	 
	 

	НДС
	20=20%*19
	 
	 

	Розничная цена
	21=18-17+19+20
	 
	 


Задание 7
Определить технико- экономические показатели учаска и заполнить таблицу

Таблица 17- Технико - экономические показатели

	Показатели
	
	Значение показателя

	Объем производства, шт.
	Qпл
	

	Численность работников
	
	

	В том числе рабочих
	
	

	Количество оборудованипя
	w
	

	Стоимость оборудования
	
	

	Фондоотдача
	
	

	Фондоемкость
	
	

	Производительность труда работников
	
	

	В том числе рабочих
	
	

	ФОТ работников
	
	

	В том числе рабочих
	
	

	Средняя заработная плата работников
	
	

	В том числе рабочих
	
	

	Выручка от реализации продукции (нетто)
	Табл.16 п.13
	

	Себестоимость реализованной продукции
	Табл.16 п.11
	

	Прибыль от реализации продукции
	
	

	Налог на прибыль
	20%
	

	Чистая прибыль
	
	

	Рентабельность продаж
	
	

	Рентабельность продукции
	
	


Оформление письменной работы согласно Требования по оформлению отчёта по практике представлены в МИ 01-02-2018  «Общие требования к построению и оформлению учебной текстовой документации» Режим доступа: http://zabgu.ru/files/html_document/pdf_files/fixed/Normativny'e_dokumenty'/MI__01-02-2018_Obshhie_trebovaniya_k_postroeniyu_i_oformleniyu_uchebnoj_tekstovoj_dokumentacii.pdf,.

Учебно-методическое и информационное обеспечение дисциплины
Основная литература
Печатные издания

1. Карпов, Эрнст Алексеевич.
Организация производства и менеджмент : учеб. пособие / Карпов Эрнст Алексеевич. - Старый Оскол : ТНТ, 2011. - 768 с-35

2. Самойлович, Вячеслав Григорьевич. Организация производства и менеджмент : учебник / Самойлович Вячеслав Григорьевич. - Москва : Академия, 2008. - 336 с.-26

Издания из ЭБС

1. Производственный менеджмент. Теория и практика в 2 ч. Часть 2. : Учебник для вузов / отв. ред. Иванов И. Н. - Москва : Юрайт, 2021. - 174 с. - (Высшее образование). - URL: https://urait.ru/bcode/472371 (дата обращения: 10.08.2021). - ISBN 978-5-534-00017-7 : 439.00.

2. Производственный менеджмент. Теория и практика в 2 ч. Часть 1. : Учебник для вузов / отв. ред. Иванов И. Н. - Москва : Юрайт, 2021. - 404 с. - (Высшее образование). - URL: https://urait.ru/bcode/472370 (дата обращения: 10.08.2021). - ISBN 978-5-534-00015-3 

3. Экономика предприятия. Практикум : Учебное пособие для вузов. - Москва : Юрайт, 2021. - 517 с. - (Высшее образование). - URL: https://urait.ru/bcode/474584 (дата обращения: 10.08.2021). - ISBN 978-5-534-07495-6 : 1369.00.
Дополнительная литература
Печатные издания

1. Золотогоров, В.Г.
Организация производства и управление предприятием : учеб. пособие. - Минск : Книжный Дом, 2005. - 448 с. : ил. - ISBN 985-489-178-Х : 225-00.

Издания из ЭБС

1. Корягина, Наталья Викторовна.
Экономика, организация и основы технологии сельскохозяйственного производства : Учебное пособие для вузов / Корягина Н. В., Маслова Л. А. - Москва : Юрайт, 2021. - 185 с. - (Высшее образование). - URL: https://urait.ru/bcode/468186 (дата обращения: 10.08.2021). - ISBN 978-5-534-14270-9 : 459.00

2. Экономика предприятия. Практикум : Учебное пособие Для СПО. - Москва : Юрайт, 2021. - 517 с. - (Профессиональное образование). - URL: https://urait.ru/bcode/474585 (дата обращения: 10.08.2021). - ISBN 978-5-534-10724-1 : 1369.00

Собственные учебные пособия
1. Бочкарева И.В. Контроллинг. Часть I,: учеб. Пособие / И.В. Бочкарева.- Чита РИК ЧитГУ, 2009.-112с.

2. Бочкарева И.В. и др. Управление предприятием: учебное пособие / И.В. Бочкарева, И.П. Монич, Ю.В. Шпортько: учебное пособие .-Чита Заб ГУ.- 2015.-179с.
3. Бочкарева И.В. Планирование на предприятии (организации) / И.В. Бочкарева : Учебное пособие Учебное пособие Забайкал. гос. ун-т. – Чита: ЗабГУ, 2016.-207с.

4. Бочкарева И.В. Стратегическое планирование / И.В. Бочкарева ЖБ. Тумунбаярова: Учебное пособие Забайкал. гос. ун-т. – Чита: ЗабГУ, 2020,185 с

Базы данных, информационно-справочные и поисковые системы* 
1. Гарант режим доступа: http://www.garant.ru
2. Консультант Режим доступа: http://www.consultant.ru/
3. Центр раскрытия корпоративной информации Режим доступа: http://www.e-disclosure.ru/
Ведущий преподаватель   
Доцент, кэ.н.                                                                           И.В. Бочкарева                              
Заведующий кафедрой 
Доцент, к.г.н.                                                                          О.А. Баранова
Суммарные       затраты
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