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ВВЕДЕНИЕ


Целью данных методических рекомендаций является оказание помощи студентам направления 38.03.01 «Экономика»  при самостоятельном изучении дисциплины «Организация производства». От степени овладения данной дисциплиной зависит качество подготовки бакалавров в области экономики и управления. Методические рекомендации содержат краткую характеристику изучаемых тем,  перечень контрольных вопросов, темы рефератов по актуальным проблемам организации производства, контрольные задания для самостоятельного решения, перечень рекомендуемой литературы. Контроль самостоятельной работы студентов предлагается осуществлять в форме опроса на практических занятиях, заслушивания рефератов, проверки правильности выполнения индивидуальных контрольных заданий, промежуточных и итоговых аттестаций.


Конкретные задачи самостоятельного изучения дисциплины «Организация производства» могут быть сформулированы следующим образом:

· ознакомление студентов с современными подходами к управлению производством на предприятии, передовым зарубежным и отечественным опытом в области рациональной организации производственных процессов;

· развитие навыков самостоятельности выполнения организационно-экономических расчетов и проектирования производственных систем;

· изучение отраслевых особенностей организации производства и функции экономиста в ходе работ по совершенствованию организации производства на предприятии.

1 СОДЕРЖАНИЕ КУРСА «ОРГАНИЗАЦИЯ ПРОИЗВОДСТВА»

Производство — это вид человеческой деятельности, направленный на создание продуктов и услуг, удовлетворяющих актуальные потребности населения. 

Сферой деятельности производственного менеджмента следует признать как материальное производство (изготовление автомобилей, телевизоров или выпечка хлеба), так и оказание услуг (химическая чистка одежды, выдача справки в справочном бюро).

Производственный менеджмент – это направление профессиональной деятельности, связанное с эффективным и рациональным управлением любым производственным процессом.

Задачи производственного менеджмента:

- постоянное освоение и внедрение в производство новых видов изделий;

- систематическое уменьшение затрат всех видов на изготовление продукта;

- повышение качества, потребительских характеристик выпускаемого продукта;

- снижение издержек на всех этапах производственно-сбытового цикла, при этом постоянно осваивая новые виды изделий, расширяя номенклатуру выпускаемого продукта и изменяя его ассортимент.

Объектом производственного менеджмента – является предприятие .

Организация производства охватывает все составляющие производственной системы  представляет собой деятельность по координации и оптимизации во времени и пространстве всех материальных и трудовых элементов производства с целью достижения в конкретные сроки максимального производственного результата с минимальными затратами. Она включает в качестве важнейших составных частей организацию труда работников, организацию основных, вспомогательных и обслуживающих процессов в пространстве и во времени, организацию методов производства, соответствующих конкретным производственным условиям, организацию технического нормирования труда и организацию технического контроля качества.

Функцией организации производства является определение конкретных значений параметров технологического процесса на основе анализа возможных вариантов и выбора наиболее эффективного в соответствии с целью и условиями производства. Особенностями организации производства являются рассмотрение во взаимосвязи элементов производства и выбор таких методов их использования, которые в наибольшей степени соответствуют цели производства.

Организация производства является активным фактором научно-технического прогресса, способствующим лучшему использованию техники и обслуживающему соответствующие изменения в технике и технологии.

Взгляды на организацию производства претерпели определенные изменения в связи с переходом на рыночные отношения. Помимо традиционных подходов, рассматривающими организацию производства как его специализацию, кооперирование и концентрацию, появились новые концепции, рассматривающие производство как гибкое, способное в любой момент перестроиться на производство других видов продукции при изменении спроса, как производство высокой культуры, создающее условия для выпуска высококачественной продукции точно в срок, способной противостоять конкурентной.

Курс «Организация производства» содержит характеристику типов и методов организации производства, принципов рациональной организации производства и включает в себя разделы, связанные с характеристикой основного производств, а также  производственной инфраструктурой.
2 ОРГАНИЗАЦИЯ ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ПРОЦЕССА

Производственный процесс представляет собой совокупность взаимосвязанных основных, вспомогательных и обслуживающих процессов труда, а также естественных процессов, в результате которых исходное сырье превращается в готовую продукцию.

Основные производственные процессы непосредственно изменяют форму, размеры, свойства и внутреннюю структуру предметов труда.

Результаты вспомогательных процессов используются либо непосредственно в основных процессах, либо для обеспечения их бесперебойного функционирования. Естественно процессы происходят под воздействие сил природы без участия труда человека, но под его контролем.

Обуславливающие процессы призваны создавать условия для успешного включения основных и вспомогательных.

Производственные процессы обычно расчленяются на стадии, которые в свою очередь подразделяются на технологические операции. Стадия – это обособленная часть производственного процесса, когда предмет труда переходит в другое качественное состояние, а операция – часть технологического процесса, которая, как правило включается на одном рабочем месте без переналадки оборудования при неизменных орудиях и предметах труда.

В организационном отношении производственные процессы условно подразделяются на простые и сложные. Простые процессы состоят из совокупности последовательно выполняемых операций, а сложные служат для соединения параллельно выполняемых операций.

Рациональная организация производства на предприятии должна быть подчинена следующим общим принципам, пропорциональности, параллельности, прямоточности, непрерывности, ритмичности, гибкости.

Принцип пропорциональности предполагает равную пропускную способность всех производственных подразделений, выполняющих основные, вспомогательные и обслуживающие процессы.

Принцип параллельности предусматривает одновременное выполнение операции производственного процесса по изготовлению изделия.

Принцип непрерывности означает отсутствие простоев рабочих и оборудования и прослеживания предметов труда на рабочих местах.

Принцип прямоточности обеспечивает кратчайший путь прохождения изделием всех стадий и операций производственного процесса.

Принцип ритмичности предполагает выпуск в равные отрезки времени продукции в одинаковом количестве на всех стадиях и операциях производственного процесса.

Принцип гибкости предполагает мобильный переход на выпуск новой продукции при освоении производства.

Одной из важнейших характеристик производственного процесса во времени является длительность производственного цикла, под которой понимают период времени между запуском исходных материалов в производство и выпуском готового продукта. Она складывается из следующих составляющих:

· времени предусмотренных технологических воздействий на предмет труда;

· времени транспортировки предмета труда от операции к операции;

· времени непроизводительного пролеживания предметов труда на операциях.

Длительность производственного цикла, в первую очередь зависит от размера партии и вида движения предметов труда в производственном процессе. Партией называется количество деталей, которые непрерывно обрабатываются на каждой операции производственного процесса. Под видом движения предметов труда понимается способ передачи их с операции на операцию. Существует три вида движения предметов труда в производстве: последовательный, параллельный и параллельно-последовательный.

Последовательный вид движения характеризуется тем, что на каждой операции изделия обрабатываются по одному, но передаются от операции к операции целой партией. Передача партии на последующую операцию начинается не раньше, чем будет закончена обработка всех изделий в партии на предыдущей операции. Длительность процесса обработки предметов труда при этом виде движения есть произведение времени обработки одного изделия на всех операциях на число изделий в партии:
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где   n  - число изделий в партии;

        m число операций;

         t
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 -  время обработки одного изделия на операциях, или штучное время;

         e - число рабочих мест на операции.

При параллельно-последовательном виде движения изделия передаются на последующие операции не после окончания обработки всей партии, а передаточными партиями при условии соблюдения непрерывности обработки изделия на каждой операции. Длительность технологической части производственного цикла при параллельно-последовательном виде движения определяется по следующей формуле:


[image: image4.wmf]å

å

-

-

-

=

m

m

шт

шт

п

п

с

t

р

п

с

t

n

Т

1

1

1

.

.

,

min

)

(

)

(

)

(


где р – размер передаточной партии;
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- сумма перекрываемого времени, исчисляемая для каждого случая по операции, у которой соотношение 
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Сущность параллельного вида движения заключается в том, что изделия с одной операции на другую передаются поштучно или транспортными партиями незамедлительно после завершения обработки. При этом обработка изделий по всем операциям осуществляется непрерывно и пролеживание деталей исключено
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  - максимальное соотношение 
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 для всего комплекса операции.

Если известна длительность производственного цикла в единицах активного времени (часах), то можно определить его среднюю длительность в единицах календарного времени по каждому производственному подразделению:
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где    Д
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  - число календарных дней в году;

           Т – продолжительность работы в сутки (зависит от сменности работы каждого подразделения предприятия), ч;

           Д
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- число рабочих дней в году.

Контрольные вопросы для самостоятельной работы

1 Понятие производственного процесса.

2 Виды производственных процессов.

3 Принципы рациональной организации производственных процессов.

4 Условия рациональной организации производственных процессов.

5 Структура длительности производственного цикла.

6 Факторы влияния на длительность производственного цикла.

7 Экономическое значение обращения.

8 Пути сокращения длительности производственного цикла.

9 Виды движения предметов труда в производственном процессе.

Темы рефератов

1 Особенности организации производственных процессов на предприятиях различных отраслей.

2 Концентрация и специализация производства.

3 ОРГАНИЗАЦИЯ ОСНОВНОГО ПРОИЗВОДСТВА

3.1 Типы производства

Тип производства – это классификационная категория производства, выделяемая по признакам широты номенклатуры, регулярности, стабильности объема выпуска изделий, типа применяемости оборудования, квалификации кадров, трудоемкости операций и длительности производственного цикла. Он определяет структуру предприятия в целом, и его отдельных подразделений, уровень загрузки рабочих мест и характер движения предметов труда в производственном процессе. Тип производства может также характеризоваться таким показателем, как коэффициент серийности, который определяется по формуле:
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 – коэффициент серийности;

      m
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 - количество операции, которое проходит   i - я деталь в процессе ее обработки на рабочем месте;

                 n - количество наименований деталей, обрабатываемых на рабочем месте;
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- количество рабочих мест на  j - ой операции.

Принято выделять следующие основные типы производства: единичное, серийное, массовое, а также непрерывный процесс.

Единичный тип производства характеризуется широким ассортиментом продукции в малым объемом выпуска одинаковых изделий, значительным количеством незавершенного производства, отсутствием закрепления операции за рабочими местами, применением универсального оборудования и инструмента, высокой квалификацией рабочих. Коэффициент серийности не регламентируется и может быть более 40.

Серийное производство характеризуется изготовлением ограниченного ассортимента продукции. Под серией понимается количество конструктивно-технологических одинаковых изделий, запускаемых в производство одновременно или последовательно. Однородность конструктивных решений в изделии позволяет изготавливать значительное количество унифицированных деталей, что дает возможность закрепить за рабочими местами ряд операций для постоянного или периодически повторяющегося выполнения. В зависимости от размера серии различают мелкосерийное (21 <  К
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  <  40), среднесерийное (11 <  К
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  <  20) и крупносерийное (2   К
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 EMBED Equation.3  [image: image20.wmf] <   10) производства.

Для массового производства характерны изготовление отдельных видов продукции в больших количествах на узкоспециализированных рабочих местах в течение продолжительного периода. Коэффициент серийности равен единице. Оборудование располагается по ходу технологического процесса, применяется параллельный метод сочетания операции, что приводит к значительному сокращению длительности производственного цикла. Характеристики названных типов производств, представлены в таблице 1.

Т а б л и ц а 1 – Характеристики типов производства

	Фактор
	Типы производства

	
	Единичный
	Серийный
	Массовый

	1
	2
	3
	4

	Номенклатура
	Неограниченна
	Ограничена сериями
	Одно или несколько изделий

	Повторяемость выпуска
	Не повторяется
	Периодически повторяется
	Постоянно повторяется

	Применяемое оборудование
	Универсальное
	Универсальная, частично специальная
	В основном специальная

	Расположение оборудования
	Групповое
	Групповое и цепное
	Цепное

	Разработка технологического процесса
	Укрупненный метод (на изделие)
	Подетальная
	Подетальная, пооперационная

	Закрепление деталей и операций за станками
	Специально не закреплены
	Определенные детали и операции закреплены за станками
	На каждом станке выполняется одна операция

	Квалификация рабочих
	Высокая
	Средняя
	Невысокая

	Взаимозаменяемость
	Неполная 
	Полная
	Полная

	Себестоимость единицы продукции
	Высокая
	Средняя
	Низкая

	Степень реализации основных принципов организации производства
	Низкая степень непрерывности процессов
	Средняя степень поточности производства
	Высокая степень непрерывности и прямоточности производства


Все названные типы производства характерны для дискретного вида продукции. Для производства неделимой продукции применяют непрерывные процессы.

При непрерывном процессе производятся значительные объемы однородного выхода. Ресурсы поступающие на вход процесса непрерывным потоком проходят через него, превращаясь в продукт на его выходе. Единственный способ …… отдельные единицы производимой продукции заключается в измерении продукта в каких-то произвольных единицах по объему, длине, площади или весу.

3.2 Методы организации производства

В зависимости от особенностей производственных процессов и прежде всего типа производства применяются организации производства. Под методом организации производства понимается способ осуществления производственного процесса, представляющий собой совокупность средств и приемов его реализации. Он характеризуется рядом признаков, главным из которых являются взаимосвязь последовательности выполнения операции технологического процесса с порядком размещения оборудования и степень непрерывности производственного процесса.

Выделяют три метода организации производства:

· непоточный;

· поточный;

· автоматизированный.

Непоточный метод характеризуется следующими признаками:

· все рабочие места размещаются по однотипным группам оборудования без определенной связи с исследовательностью выполнения операции;

· на рабочих местах обрабатываются разные по конструкции и технологии изготовления предмета;

· технологическое оборудование в основном универсальное;

· детали перемещаются в процессе изготовления сложными маршрутами в связи с чем возникают большие перерывы в его обработке.

Непоточный метод применяется в основном в единичном и мелкосерийном производстве.

Для рациональной организации непоточного производства заказ на изготовление изделий комплектуют по времени их обработки и осуществляют запуск в производство группами.

Наиболее совершенны по своей четкости и законченности из всех метод организации производства является поточный. При использовании данного метода предмет труда в процессе обработки следует по установленному кратчайшему маршруту с заранее фиксированным темпом. Поточная организация производства характеризуется следующими признаками:

· разделение производственного процесса на отдельные операции и их длительное закрепление за определенным рабочим местом;

· специализация каждого рабочего места на выполнение определенной операции с постоянным закреплением одного или ограниченного количества технологически сходных предметов труда;

· согласованное и ритмичное выполнение всех операций на основе единого расчетного такта поточной линии;

· размещение рабочих мест в строгом соответствии с последовательностью технологического процесса;

· передача обрабатываемых деталей с операции на операцию с минимальным перерывом и при помощи …… транспортных устройств.

Основным звеном поточного производства является поточная линия, которая представляет собой совокупность рабочих мест, расположенных по ходу технологического процесса. В зависимости от конкретных производственных условий поточные линии могут быть самых различных видов. Все их многообразие можно свести к нескольким группам, в основу каждой из которых положен определенный классификационный признак:

· номенклатура обрабатываемых предметов;

· степень непрерывности производства;

· способ поддержания ритма;

· способ транспортировки предметов между операциями;

· характер движения конвейера.

Организация поточного производства предусматривает выполнение расчета показателей работы линии и проведение ряда организационно-технических мероприятий. Исходными данными для расчета параметров поточной линии являются:

· производственная программа;

· технологический процесс обработки изделий;

· режим работы предприятия;

· масса и габаритные размеры обрабатываемых изделий;

· техническая и технологическая документация;

· промышленно-санитарные нормы;

· конструкционные особенности здания, в котором проектируется линия.

Расчет параметров однопредметной прерывной поточной линии осуществляют в следующей последовательности:

1) рассчитывают такт поточной линии. Под тактом поточной линии понимают период времени между запуском на нее (или выпуском) двух смежных изделий;

2) проводят технологическую синхронизацию;

3) определяют расчетное и принятое количество рабочих мест, коэффициент загрузки каждого рабочего места и линии в целом, строят график загрузки линии;

4) определяют расчетную численность рабочих линий, проводят организационную синхронизацию и рассчитывают принятое количество рабочих;

5) составляют стандарт-план работы поточной линии;

6) определяют величину внутрилинейных заделов.

Формула расчета всех указанных параметров приведена в примере расчета параметров однопредметной прерывной поточной линии.

Под технологической синхронизацией понимают комплекс мероприятий, направленных на достижение равенства или кратности длительности операций расчетному такту работы линии. Полная технологическая синхронизация означает достижение полной пропорциональности и непрерывности производственного процесса. В качестве средств достижения целей технологической синхронизации выступают следующие мероприятия:

· комплектование технологически неделимых операций в организационные операции, трудоемкость которых равна или кратна такту;

· перегруппировка технологически неделимых операций;

· применение более производительного оборудования на более трудоемких операциях;

· ужесточение режимов обработки;

· оборудование рабочих мест технологической оснастки и приспособлениями с целью сокращения непроизводительных затрат времени.

Организационная синхронизация дополняет технологическую и способствует более рациональному использованию рабочих на поточной линии. Она может включать следующие виды работ:

· организацию многостаночного обслуживания на смежных рабочих местах в непрерывно-поточном производстве;

· использование совмещения профессий на любых операциях;

· размещение оборотных заделов, переход операциями, выполняемыми с более высокой производительностью,  чем предыдущие для обеспечения бесперебойной работы линии;

· планировку рабочих мест на поточной линии, с целью создания наилучших условий для работы многостаночников совместителей.

При автоматизированном производстве за рабочим остаются лишь функции наладки, надзора и контроля, а все или преобладающая часть операций производственного процесса передается машиной.

Автоматизация производственного процесса достигается путем использования систем машин-автоматов, расположенных в технологической последовательности и объединенных средствами транспортировки, контроля и управления.

Различают четыре основные направления автоматизации:

· внедрение полуавтоматических и автоматических станков;

· создание комплексных систем машин с автоматизацией всех звеньев производственного процесса;

· конструирование и производство промышленных роботов;

· развитие компьютеризации и гибкости производств и технологий.

Контрольные вопросы для самостоятельной подготовки

1 Типы производств.

2 Непоточный метод организации производства.

3 Поточный метод организации производства.

4 Автоматизированный метод организации производства.

5 Классификация поточных линий.

6 Технологическая и организационная синхронизация.

7 Алгоритм расчета параметров поточной линии.

8 Виды заделов в поточном производстве.

Темы рефератов

1 Особенности организации производства на предприятиях различных отраслей.

2 Специфика организации производства на малых предприятиях.

4 ОРГАНИЗАЦИЯ ТЕХНИЧЕСКОЙ ПОДГОТОВКИ

   ПРОИЗВОДСТВА

Техническая подготовка производства (ТПП) представляет собой комплекс мероприятий по эффективному освоению нового или модернизированного изделия, внедрению новых сложных машин и оборудования, новых технологических приемов и изменений организации производства. Она включает: 

· проведение прикладных исследований, связанных с совершенствованием изготавливаемой продукции, техники, технологии, составом применяемых материалов, организации производства;

· проектирование новой продукции и модернизацию ранее выпускавшейся;

· разработку технологического процесса изготовления продукции;

· приобретение специального оборудования, инструментов и полуфабрикатов со стороны;

· материально-техническое обеспечение производства;

· подготовку, переподготовку и повышение квалификации кадров;

· разработку норм и нормативов, технологической, технической и организационной структуры аппарата управления и информационного обеспечения.

ТПП включает конструкторскую, технологическую и организационно-экономическую подготовку.

Конструкторская подготовка производства имеет следующие цели: 

· непрерывное совершенствование качества продукции;

· повышение уровня технологичности конструкции, под которой понимается облегчение приемов изготовления продукции и возможность применения прогрессивных методов изготовления при заданном объеме производства;

· снижение себестоимости продукции новой продукции;

· использование при проектировании продукции существующих стандартов и унифицированных полуфабрикатов;

· обеспечение охраны труда и техники безопасности, а также удобств при эксплуатации и ремонте новых изделий.

В качестве этапов конструкторской подготовки производства выступают:

· составление проектного (технического задания);

· согласование и утверждение технического проекта;

· разработка рабочей конструкторской документации, технической документации и технических условий;

· уточнение рабочего проекта.

Технологическая подготовка производства охватывает: выбор и расстановку оборудования; определение и проектиров специальной технологической оснастки, нормирование затрат труда, материалов, топлива и энергии. Она включает следующие этапы:

· разработку маршрутной технологии;

· разработку операционной технологии;

· выбор оптимальной технологии;

· изготовление и наладку специального технологического оборудования и оснастки;

· материальную подготовку.

Организационно-экономическая подготовка производства включает комплекс мер по организации и планированию производства новой продукции и обеспечению процесса ее изготовления всем необходимым. Она состоит из следующих стадий:

· составление сетевого графика;

· составление сметы расходов на ТПП;

· определение потребности в дополнительном оборудовании, рабочих кадрах, материальных и энергетических ресурсах;

· разработка плановых калькуляций на новые детали и изделия;

· оформление договорных отношений с поставщиками и потребителями;

· создание нормативной базы;

· организация труда и заработной платы;

· определение экономической эффективности новой продукции.

В организации работ по ТПП важное место занимает использование наглядных графических изображений – основных графиков, которые точно отображают оптимальную логическую исследовательность всех этапов ТПП. Основными элементами сетевого графика являются события и работы. Событие не имеет продолжительности во времени и представляет собой итог предшествующих ему работ и фактическую готовность начала работ, непосредственно следующих за ним. Под работой, в данном случае, понимается процесс, протекающий во времени, и требующий для своего осуществления затрат материальных и трудовых ресурсов. Каждое событие имеет порядковый номер, а каждая робот – код,  который образуется порядковыми номерами предшествующего и последующего событий. При графическом изображении сетевого графика работы изображаются в виде стрелок, а события в виде кружков, разделенных на четыре сектора. В верхнем секторе записывается порядковый номер события, в левом – ранний срок свершения события, в правом – поздний срок свершения события, в нижнем – резерв времени.

При построении сетевых графиков следует соблюдать следующие правила:

1) общее направление строки – слева направо;

2) стрелки работ не должны пересекаться;

3) над стрелками должны быть проставлены продолжительность работ;

4) сетевой график не должен содержать замкнутых контуров;

5) в сетевом графике не должно быть событий, в которые не входят стрелки (кроме начального);

6) в сетевом графике не должно быть событий, из которых не выходят стрелки (кроме завершающего);

7) сетевой график не должен содержать изолированных событий и работ;

8) для увязки событий и работ в сетевом графике могут вводиться  фиктивные работы.

События и работы сетевого графика могут образовывать несколько путей. Путь представляет собой непрерывную цепочку работ, следующих одна за другой, от начального события до завершающего. Характеристикой каждого пути является продолжительность, которая представляет собой сумму продолжительности всех работ, составляющих этот путь. Путь с наибольшей продолжительностью называется критическим путем. События, лежащие на нем не имеют резерва времени. Расчет параметров событий сетевого графика осуществляется в следующей последовательности.

1 Ранний срок свершения начального события принимается равным нулю.

2 Ранние сроки свершения всех последующих событий рассчитываются путем последовательного перехода от начального события к завершающему. Ранний срок свершения каждого события равен величине наиболее длительного отрезка пути от начального события до рассматриваемого.

3 Поздний срок свершения завершающего события приравнивается к его раннему сроку свершения.

4 Поздние сроки всех предшествующих событий рассчитываются путем последовательного перехода от завершающего события к начальному. Поздний срок свершения каждого события равен разности между продолжительностью критического пути и продолжительностью максимального пути, следующего за этим событием.

5 Резерв времени определяется как разность между поздним и ранним сроками свершения события и представляет собой максимальное время, на которое можно задержать завершение предшествующей работы или начало последующей.

Сетевой график позволяет наиболее рационально построить ход выполнения работ, установить строгую последовательность и очередность в выполнении всех необходимых операций и действий. Применяя сетевой график, можно оптимизировать сроки выполнения завершающего события, выявить и определить влияние различных факторов на сокращение срока каждого этапа ТПП, организовать контроль, наблюдение и управление действиями отдельных исполнителей.

Контрольные вопросы для самостоятельной подготовки

1 Сущность технической подготовки производства.

2 Задачи технической подготовки производства.

3 Этапы технической подготовки производства.

4 Технологичность конструкции изделия.

5 Использование сетевых графиков при организации и планировании ТПП.

6 Правила построения сетевых графиков.

7 Алгоритм расчета параметров сетевого графика.

5 ОРГАНИЗАЦИЯ ТЕХНИЧЕСКОГО КОНТРОЛЯ КАЧЕСТВА
Качество – это совокупность свойств товара или услуги, обуславливающих их способность удовлетворять определенные потребности.

Показатель качества продукции – это количественная оценка одного или нескольких свойств продукции. Для оценки качества используется система показателей, которая включает следующие услуги:

1) обобщающие, характеризующие общий уровень качества продукции;

2) комплексные, характеризующие несколько свойств изделий, включая затраты, связанные с разработкой производством и эксплуатацией;

3) единичные, характеризующие одно из свойств продукции. Они подразделяются на показатели:

· назначения;

· надежности;

· долговечности;

· технологичности;

· эргонометрические;

· эстетические;

· стандартизации и унификации;

· патентно-правовые;

· транспортабельности;

· экологические.

Для оценки уровня качества используют дифференциальный, обобщающий, смешанный и комплексный методы. Количественные значения показателей качества продукции определяются экспериментальным,  социологическим и экспертным методами.

Одним из элементов системы управления качеством является организация технического контроля на предприятии. Под техническим контролем понимается проверка соблюдения требований, предъявляемых к качеству продукции на всех стадиях ее изготовления и всех производственных условий, обеспечивающих его. Основной задачей технического контроля является обеспечения выпуска высококачественной продукции, соответствующей стандартам и техническим условиям. Технический контроль за качеством продукции производится на предприятиях централизованного, через отдел технического контроля (ОТК). 

В функции ОТК входят:

· контроль поступающих на предприятие со стороны сырья и материалов;

· контроль состояния оборудования, инструментов и технологической оснастки;

· контроль выполнения технологического процесса;

· контроль качества готовой продукции;

· предупреждение брака;

· разработка мероприятий по улучшению качества продукции.

Основными требованиями, предъявляемыми к организации технического контроля, являются:

· профилактичность, т.е. организация технического контроля с целью предупреждения выпуска некачественной продукции;

· достаточная степень точности и объективности определения качества продукции и выявление брака;

· оптимальные затраты труда и средств на проведение технического контроля.

По назначению технический контроль различают входной, предварительный, промежуточный, окончательный. По месту выполнения контрольных операций различают стационарный и подвижной контроль. По степени охвата контроль может быть сплошным и выборочным.

Надежность выборочного контроля обеспечивается применением статистических методов контроля. В качестве конкретного инструмента статистического контроля чаще всего выступает диаграмма качества, с помощью которой осуществляется активный предупредительный контроль. Расчет параметров диаграммы качества осуществляется в следующей последовательности.

1 Рассчитывается средняя арифметическая величины  
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 , характеризующая фактический центр группировки контролируемых параметров:
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где х – частные показатели регулируемых параметров;

      m – частота повторений этих показателей.

2 Определяется среднее квадратичное отклонение (
[image: image23.wmf]t

), являющееся мерой рассеивания контролируемого параметра и характеризующая собой степень точности работы оборудования:
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где n – общее количество замеров.

3 При нормальном распределении размеров контролируемого параметра должна соблюдаться зависимость:

S = 
[image: image25.wmf]ut

³
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где S – величина допускаемых отклонений контролируемого параметра.

4 Определяются контрольные графики диаграммы качества:
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где n
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 - количество штук в пробе.

5 Определяются предупредительные границы диаграммы качества:
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6 На бланке диаграммы качества вверх и вниз от горизонтальной линии, соответствующей центру группирования контролируемого параметра наносятся предупредительные и контрольные границы.

7 Данные выборочных проверок наносятся на бланк и в случае нахождения их внутри контрольных границ свидетельствуют о нормальной работе оборудования, а в случае выхода за них – о возможности возникновения брака.

Контрольные вопросы для самостоятельной работы

1 Сущность понятия «качество продукции».

2 Оценка уровня качества продукции.

3 Показатели качества продукции.

4 Система управления качеством продукции.

5 Организация технического контроля.

6 Виды технического контроля.

7 Методы контроля качества продукции.

Темы рефератов

1 Сертификация продукции.

2 Международная стандартизация.


6 ОРГАНИЗАЦИЯ РЕМОНТНОГО ХОЗЯЙСТВА

Ремонтное хозяйство предприятия представляет собой совокупность производственных подразделений, предназначенных для компенсации износа и поддержания оборудования в нормальном, работоспособном состоянии. Основой организации ремонтного хозяйства предприятия является система планово-предупредительного ремонта оборудования (ППР), которая представляет собой совокупность организационно-технических мероприятий по уходу, надзору, обслуживанию и ремонту оборудования, проводимых профилактических мероприятий по заранее составленному плану в определенных объемах и в определенные сроки в целях предотвращения износа, предупреждения аварий и поддержания оборудования в постоянной технической готовности.

Содержание системы ППР раскрывается через ее терминологию.

Эксплуатация – стадия жизненного цикла оборудования, на которой реализуется, поддерживается и восстанавливается его качество.

Техническое обслуживание – комплекс операций по поддержанию работоспособности оборудования.

Ремонт – комплекс операции по восстановлению исправности или работоспособности изделий и восстановлению ресурсов оборудования или его составных частей. Система ППР включает текущий, средний и капитальный ремонт.

Ремонтный цикл – наименьшие повторяющиеся интервалы времени, в течение которых выполняются в определенной последовательности в соответствии с требованиями нормативно-технической документации все виды ремонта. Структура ремонтного цикла устанавливает число плановых ремонтов и технических обслуживаний в цикле, их вид и чередование через установление периода времени.

Периодичность технического обслуживания – интервал времени между данным видом технического обслуживания и последующим таким же видом или другим большей сложности.

Межремонтный период – интервал времени между двумя последовательно проведенными ремонтами.

Категория ремонтосложности – условный коэффициент, характеризующий сложность и ремонтопригодность конструкции оборудования при проведении ремонтов и технических обслуживаний в конкретных условиях их осуществления.

Надежность – свойство оборудования сохранять во времени в установленных пределах значения всех параметров, характеризующих способность выполнять требуемые функции в заданных режимах и условиях применения.

Модернизация оборудования – комплекс работ, осуществляемых с целью снижения морального износа и расширения технологических возможностей оборудования, включающий частичную замену деталей, узлов и агрегатов для приведения оборудования в соответствие с современными техническими, технологическими и экономическими требованиями.

По принципу организации ремонт и техническое обслуживание оборудования может быть централизованным, децентрализованным и смешанным. При централизованном виде ремонта все работы, предусмотренные системой ППР, выполняет централизованная ремонтная служба. Основным звеном централизованного ремонтного обслуживания является бригада, за которой закрепляется группа однотипного оборудования для постоянного обслуживания независимо от его принадлежности. При децентрализованном виде ремонта все работы, предусмотренные системой ППР, выполняются силами ремонтных служб подразделений предприятия по принадлежности оборудования. При смешанном виде ремонта техническое обслуживание и текущий ремонт выполняются силами ремонта служб подразделений предприятия, а средний и капитальный ремонт – силами централизованной ремонтной службы. Выбор вида организации ремонтного обслуживания осуществляется руководством предприятия на основе конкретных условий.

Планирование деятельности ремонтного хозяйства предприятия осуществляется по следующему алгоритму:

· на основании информации  о марке оборудования, дате его установки и структуре ремонтного цикла данного вида оборудования, составляется  план-график ремонта на текущий период (год);

· с учетом категории ремонтосложности оборудования определяется трудоемкость ремонтных работ (отдельно для механической и электронной части оборудования);

· определяется трудоемкость ремонтных работ в человеко-часах;

· рассчитывается число ремонтных работ по видам работ;

· определяется число дежурных слесарей;

· рассчитывается продолжительность простоя оборудования в ремонте.

Контрольные вопросы для самостоятельной работы

1 Назначение ремонтного хозяйства предприятия.

2 Сущность системы ППР.

3 Терминология системы ППР.

4 Принципы организации ремонтных работ.

5 Модернизация оборудования.

6 Алгоритм расчета трудоемкости ремонтных работ.

Темы рефератов

1 Особенности организации ремонта оборудования.

2 Современные направления модернизации оборудования.


7 ОРГАНИЗАЦИЯ ЭНЕРГЕТИЧЕСКОГО ХОЗЯЙСТВА

Современное предприятие является потребителем энергии различных видов. Основными видами энергии являются: электрическая энергия, тепловая и химическая энергия твердого, жидкого и газообразного топлива; тепловая энергия пара и горячей воды; механическая энергия. К энергоресурсам относятся: электрический ток, натуральное топлива, пар разных параметров,  сжатый воздух разного давления, природный и сжиженный газ, горячая вода и конденсат, вода под напором.

Энергетическое хозяйство предприятия в технологическом отношении включает генерирующую часть (электростанции, котельные, газогенераторные, компрессорные, насосные установки и т.д.); передающую и распределительную часть (сети, распредительные устройства и трансформаторные подстанции); потребляющую часть (энергоприемники основного и вспомогательного производства). Структура и объем энергоснабжения предприятия зависят от вида продукции, технологического процесса, производственной мощности и энергетических связей предприятия с районной энергетической сетью.

Структурными подразделениями и элементами энергетического хозяйства предприятия являются:

· стационарные и передвижные электростанции;

· электрическое хозяйство;

· газовое хозяйство;

· холодильно-компрессорное хозяйство;

· служба водоснабжения и канализации с соответствующими коммуникациями;

· служба общеобменной вентиляции и  кондиционирования воздуха;

· слаботочное хозяйство;

· служба контрольно-измерительных приборов и автоматики;

· электротехническая и теплотехническая лаборатория;

· служба энергоконтроля и нормирования.

Основными задачами энергетического хозяйства предприятия являются:

· обеспечение бесперебойного снабжения предприятия всеми видами энергетических ресурсов;

· обеспечение сохранности, надежности, безаварийной и экономичной работы энергетических установок путем поддержания нормального технического состояния энергетического оборудования;

· повышение технического уровня энергохозяйства;

· экономия энергоресурсов;

· осуществление своевременного и качественного ремонта энергетического оборудования.

Экономия энергии достигается за счет реализации следующих мероприятий:

· ликвидации и снижения прямых потерь энергии в сетях и местах ее потребления;

· внедрения в производство высокоэкономичных технологических процессов, приборов, оборудования;

· применения наивыгоднейших режимов работы технологического и энергетического оборудования;

· вторичного использования энергоресурсов;

· организации четкого планирования, нормирования расхода, учета и контроля за потреблением энергии.

Нормирование энергопотребления состоит в установлении его максимально допустимого расхода на соответствующую учетную единицу. Нормы должны отражать прогрессивный уровень энергоиспользования, соответствующей передовой технологии и организации производства. Нормы энергопотребления рассчитывают как удельные расходы энергии на единицу продукции, рабочего места, агрегата, а также по участкам, цехам и предприятию в целом. Общую потребность в энергии можно определить по формуле:
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 - общая потребность в энергии;

      П – планируемый объем выпуска продукции в натуральном или стоимостном выражении;
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 - расход энергии на собственные нужды;
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 - энергия отпускаемая на сторону;
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 - потери энергии в сетях.

Сводную схему энергопотребления составляют в виде энергобаланса, представляющего собой систему взаимосвязанных показателей, характеризующих потребность предприятия в различных видах энергии, а также источники ее покрытия. Энергетические балансы классифицируют:

· по периоду составления (перспективные, текущие, отчетные);

· по видам энергоносителей (частные и сводные);

· по энергетическим процессам (силовые, высокотемпературные, среднетемпературные, низкотемпературные и осветительные);

· по целевому назначению энергии (на двигательные цели для технических нужд, на освещение и т.д.);

· по объектам потребления (вид технологического оборудования, участок, цех, предприятие).

Составление энергетического баланса начинают с определения его расходной части и производят в два этапа:

· планируют потребность предприятия во всех видах топлива и энергии;

· определяют потери в сетях и преобразовательных установках.

Разработка приходной части включает:

· расчет энергоресурсов предприятия, исходя из мощности генерирующих установок с учетом возможного получения топлива и энергии со стороны;

· проектирование режимов работы агрегатов и разработку балансов генерирующих установок;

· определение количества энергии отпускаемой на сторону.

Сравнение и сопоставимый анализ приходной и расходной частей энергобаланса позволяют наметить наиболее рациональные пути производства, получение и потребление топлива и энергии, а также служат основой для разработки мероприятий по выявлению внутрипроизводственных резервов.

Контрольные вопросы для самостоятельной работы

1 Виды энергии потребления на предприятии.

2 Схемы энергоснабжения предприятия.

3 Основы рациональной организации энергетического хозяйства.

4 Структура энергетического хозяйства предприятия.

5 Энергетический баланс предприятия.

6 Основные направления совершенствования энергетического хозяйства.

7 Организация ремонта энергооборудования.

Темы рефератов

1 Роль энергетического хозяйства в деятельности предприятий сервиса.

2 Пути экономии энергоресурсов.

8 ОРГАНИЗАЦИЯ ИНСТРУМЕНТАЛЬНОГО ХОЗЯЙСТВА

Инструментальное хозяйство – это совокупность подразделений предприятия, занятых изготовление, приобретением, изготовлением, ремонтом и восстановлением инструмента и технологической оснастки, их учетом, хранением и выдачей в цеха и на рабочие места. 

К инструменту относится:

· режущий (резцы, фрезы, сверла, шлифовальные круги, протяжки, рубила и т.п.);

· мерительный (скобы, пробки, штангенциркуль, микрометры и т.п.);

· слесарно-сборочный (ключи, отвертки, молотки и т.п.).

К технологической оснастки относятся приспособления, штампы, пресс-формы и т.п. Состав, характер и структура инструментального хозяйства зависит от типа и масштаба производства, номенклатуры и сложности инструмента. Основными задачами инструментального хозяйства предприятия, являются:

· определение потребности в инструменте;

· планирование его изготовления и приобретения;

· обеспечение инструментом производственного процесса;

· организация его рациональной эксплуатации;

· ремонт и восстановление инструмента;

· организация учета и хранения инструмента.

Для организации учета, хранения и планирования потребности в инструменте служат его классификация и индексация. Под классификацией понимается группировка всех инструментов по наиболее характерным признакам. Индексация – это присвоение каждой группе шифра в соответствии с принятой классификацией. Для индексации инструмента применяется десятичная система, согласно которой весь инструмент разбивается на 10 классов, каждый класс на подклассы, подклассы на группы, подгруппы и виды. Класс характеризует вид обработки или метод получения заготовки, подкласс отражает характер применяемых операций, группа- характер оборудования, на котором применяется данный инструмент, подгруппа – отдельные элементы операции, вид – форму инструмента. Индекс, присваиваемый инструменту, представляет собой ряд цифр, расположенных в порядке классификационных признаков.

При определении потребности в инструменте устанавливают его номенклатуру, расход по каждому типоразмеру и размеры производственных запасов. Выбор метода расчета расхода инструмента зависит в первую очередь от типа производства. Расход режущего инструмента в массовом производстве ведут по формуле:


[image: image34.wmf],

)

1

(

t

-

×

=

å

н

m

i

m

р

Т

n

t

И


где И
[image: image35.wmf]р

- расход инструмента, шт.;

      t
[image: image36.wmf]ь

 - норма времени на обработку одной детали, час.;

       n  - количество деталей одного типоразмера, шт.;

      Т
[image: image37.wmf]н

- срок службы инструмента, час.;

      
[image: image38.wmf]t

 - коэффициент естественной убыли (0,05-0,1).
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где t
[image: image40.wmf]ст

- стойкость инструмента (период работы между двумя заточками);

      
[image: image41.wmf]Z

 - длина затачиваемой части, мм;

      L – изменение длины инструмента при одной заточке, мм.

В мелкосерийном производстве расход режущего инструмента может быть определен по формуле:


[image: image42.wmf],

3

2

1

н

ном

р

Т

К

К

К

С

F

И

×

×

×

×

=


где F
[image: image43.wmf]ном

- номинальный фонд единицы оборудования, ч.;

      С – количество единиц оборудования, шт.;

      К
[image: image44.wmf]1

 - коэффициент использования оборудования во времени;

      К
[image: image45.wmf]2

 - коэффициент, показывающий долю машинного времени в общей норме времени;

     К
[image: image46.wmf]3

 - коэффициент применяемости инструмента.

В единичном производстве для определения расхода инструмента применяется статистический метод, по которому на основе отчетных данных определяется фактический расход инструмента, 
[image: image47.wmf]им

Р

 - месячный расход инструмента, приходящийся на 1000 рублей продукции. Затем, зная объем продукции в плановом периоде можно определить потребность в инструменте прямым счетом.

Необходимое количество мерительного инструмента определяют по формуле:


[image: image48.wmf],

Д

k

d

n

И

b

м

×

×

=


где И
[image: image49.wmf]м

- расход материального инструмента, шт.;

      n – количество деталей, при изготовлении которых используют данный мерительный инструмент;

      d – количество промеров на одну деталь;

      k
[image: image50.wmf]и

- коэффициент выборочности            ;

      Д – количество промеров до полного износа материального инструмента.

Общая потребность в инструменте на плановый период определяется по формуле:
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где 
[image: image52.wmf]н

И

 - количество инструмента на начало периода, шт.;

       
[image: image53.wmf]об

И

 - оборотный фонд инструмента, шт.

Оборотный фонд инструмента в общем виде определяют по формуле:
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где 
[image: image55.wmf].
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- запас инструмента в центральном инструментальном складе, шт.;
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 - запас инструмента в инструментальных раздаточных кладовых, шт.;
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- количество инструмента на рабочих местах, шт.;

         
[image: image58.wmf]рем

И

 - количество инструмента, находящегося в ремонте.

     Основой планирования производства, потребления и приобретения инструмента является система «максимум – минимум», при которой устанавливают минимальный и максимальный запасы инструментов. Минимальный запас имеет характер страхового и расходуется только в случаях, не предусмотренных нормальным ходом производственного процесса. Максимальный запас определяют по формуле:
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где 
[image: image60.wmf]max

min
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 - минимальный и максимальный запасы инструмента;

       
[image: image61.wmf]п

Т

- период времени между поставками инструмента, месяц.

Между максимальным, минимальным запасами и оборотным фондом может быть установлена такая зависимость:
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Графическое изображение изменения запасов инструмента по системе «максимум – минимум» показано на рисунке 


 









Рисунок   График изменения запасов инструмента по системе «максимум – минимум»

Контрольные вопросы по теме

1 Состав и задачи инструментального хозяйства.

2 Методы организации и управления инструментальным хозяйством.

3 Классификация и индексация инструмента.

4 Схема обращения инструмента на предприятии.

5 Планирование потребности в инструменте.

6 Система «максимум-минимум» при планировании параметров инструментального хозяйства.

7 Организация ремонта и восстановления инструмента.

8 Пути совершенствования инструментального хозяйства.

Темы рефератов

1 Особенности организации работы центрального инструментального склада и инструментальной раздаточной кладовой.

2 Использование ЭВМ для механизации плановых и срочных работ по инструментальному хозяйству.

9  ОРГАНИЗАЦИЯ ТРАНСПОРТНОГО ХОЗЯЙСТВА

Главной задачей организации транспортного хозяйства на предприятии является своевременное и бесперебойное обслуживание производственных процессов транспортными средствами по перемещению грузов. По своему назначению транспортные средства могут быть подразделены на внутрицеховой, межцеховой и внешний транспорт.

Внешний транспорт обеспечивает связь предприятия с предприятиями поставщиками, контрагентами, станциями железнодорожного, водного и воздушного транспорта.

Межцеховой транспорт выступает в качестве связующего звена между цехами предприятия, его складами, службами и другими производственными объектами.

Внутрицеховой транспорт предназначен для перемещения грузов в цехе в ходе производственного процесса, осуществления движения сырья, материалов, деталей и узлов от склада к рабочим местам, и между рабочими местами. Структура транспортного хозяйства зависит прежде всего от таких факторов как объем внутризаводских и внешних перевозок, тип производства, масса и гарантии изготавливаемой продукции, уровень кооперированных связей. Для организации и планирования транспортного хозяйства предприятия, экономического обоснования выбора транспортных средств и потребности в них определяют количественные, качественные и технико-экономические показатели. К числу наиболее важных показателей относят:

· объем перевозок грузов – количество перевезенного или подлежащего перевозке груза между пунктами отправления и назначения;

· грузооборот – выполненная или подлежащая выполнению транспортная работа по перевозке грузов на определенное расстояние между пунктами отправления и назначения;

· грузопоток – количество груза, перевезенного или подлежащего перевозке в одном направлении.

Перевозки грузов бывают разовыми и маршрутными. Разовые перевозки применяются при неустойчивых грузопотоках в условиях серийного и единичного производства. При стабильных и устойчивых грузопотоках перевозки осуществляются согласно графику по постоянным маршрутам с одинаковой интенсивностью. Маршрутизация перевозок – это наиболее совершенный способ организации материалопотоков грузов, оказывающий существенное влияние на ускорение оборота транспортного средства при рациональном и эффективном его использовании. Создание маршрутов позволяет точно определить объем перевозок грузов, количество транспортных средств, осуществляющих эти перевозки, способствует сокращению простоев транспортных средств под погрузкой и разгрузкой.

На предприятиях используют следующие типы маршрутов:

· маятниковый (односторонний и двусторонний);

· кольцевой (с нарастающим грузопотоком, с затухающим грузопотоком, с равномерным грузопотоком).

Число транспортных средств прерывного действия (автомобилей, авто- и электрокаров), необходимых для межцеховых перевозок может быть определен по одной из следующих формул.

Для маятниковых перевозок:

· при одностороннем маршруте


[image: image64.wmf])

2

(

60

.

.

1

.

.

р

з

ср

см

з

с

н

Н

j

шт

j

с

т

t

t

V

Z

К

F

K

g

Q

N

К

+

+

×

×

×

×

×

=

å

=



- при двустороннем маршруте
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Для кольцевых перевозок:

- с нарастающим грузопотоком
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- с затухающим грузопотоком
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· с равномерным грузопотоком
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где 
[image: image69.wmf].
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 - количество транспортных средств, необходимых для организации перевозок, ед.;

       
[image: image70.wmf]j

N

- количество изделий j – го типоразмера, перевозимых в течение расчетного периода, шт.;

       
[image: image71.wmf]j

шт

Q

- масса единицы изделия j – го типоразмера, кг;

       g – грузоподъемность единицы транспортного средства, кг;
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- коэффициент использования грузоподъемности транспортного средства;

        
[image: image73.wmf]F

- эффективный фонд времени работы единицы транспортного средства для односменного режима, ч;
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- число рабочих смен в сутки;

        Z – расстояние между двумя пунктами маршрута, м;

        
[image: image75.wmf]ср

V

 - средняя скорость движения транспортного средства, м/мин.;

        
[image: image76.wmf]з

t

 - время на одну погрузочную операцию за каждый рейс, мин.;

        
[image: image77.wmf]р

t

 - время на одну разгрузочную операцию за каждый рейс, мин.;

        Н – номенклатура транспортируемых изделий;

        
[image: image78.wmf]1

Z

- длина кольцевого маршрута, м;

        
[image: image79.wmf]пр

k

- число погрузочно-разгрузочных пунктов.

        Масса груза перевозимого за смену определяется по формуле
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где 
[image: image81.wmf]г

Q

 - годовой грузооборот на данном маршруте, кг;

                 
[image: image82.wmf]р

Д

- число рабочих дней в году;

                 
[image: image83.wmf]н

k

 - коэффициент неравномерности перевозок (0,85).

          Время пробега по заданному маршруту определяется по формуле:
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Время, затрачиваемое транспортным средством на один рейс, рассчитывается по формуле:
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Число рейсов, совершаемых единицей транспортного средства за сутки,  определяется по формуле:
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где р – число рейсов, ед.;

       tсм - продолжительность смены, ч;

       kв – коэффициент использования фонда времени транспортного средства.

Масса груза, перевозимого за один рейс, определяется по формуле:
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Контрольные вопросы для самостоятельной подготовки

1 Задачи транспортного хозяйства предприятия.

2 Виды транспорта.

3 Основные характеристики транспортного хозяйства.

4 Маршрутизация перевозок.

5 Алгоритм расчета потребности в транспортных средствах.

6 Понятие материального потока.

Темы рефератов

1 Организация процессов логистики на предприятии.

2 Достоинства и недостатки различных видов транспорта.

10 ОРГАНИЗАЦИЯ СКЛАДСКОГО ХОЗЯЙСТВА

Складское хозяйство предприятия предназначено для организации постоянного и бесперебойного снабжения производства соответствующими материальными ресурсами и обеспечение их количественной и качественной сохранности. От уровня организации складского хозяйства во многом зависит эффективность основного производства и ритмичный выпуск продукции. Организация складского хозяйства состоит в выборе и обосновании видов и составов складов, их размещении, размеров и оборудования складских помещений, а также в определении порядка работы складов в зависимости от выполняемых ими функций.

Складское хозяйство выполняет следующие функции:

· приемку материальных ценностей с их количественной и качественной проверкой создания необходимых условий для хранения груза, его разгрузку и размещение на складах;

· подготовку и выпуск материальных средств в производство и отправку за пределы предприятия;

· подготовку складских помещений в целях более рационального использования площади складов;

· приемку их производственных подразделений готовой продукции по количеству, ассортименту и сортам;

· отпуск готовой продукции потребителям по номенклатуре, ассортименту, количеству и качеству.

Все склады предприятия могут быть классифицированы по ряду признаков:

· по назначению хранимого груза;

· по номенклатуре хранимых ценностей;

· по роли складов в производственном процессе;

· по масштабу деятельности;

· по типу здания.

Конкретный состав складского хозяйства и виды складов выбираются с учетом производственной мощности, специализации предприятия, номенклатуры выпускаемой продукции, видов и объемов материальных запасов, а также размещение всех подразделений на территории предприятия. При обосновании расположения складов учитывают возможность сокращения объемов перевозок грузов и организацию рациональных маршрутов для движения подвижного состава транспортного хозяйства. Порядок работы склада определяется периодичностью, объемами и особенностями приемки, хранения и отпуска материальных ценностей.

В качестве основных технико-экономических характеристик склада выступают следующие показатели.

Общая площадь склада определяется по формуле
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где S – общая площадь склада, м2;

      Sпол – полезная площадь склада, м2;

      Кисп – коэффициент использования площади склада, учитывающий вспомогательную площадь.

Полезная площадь рассчитывается в зависимости от способа хранения материалов по следующим формулам:

· при напольном хранении в штабелях


[image: image89.wmf]g

пол

g

Z

S

max

=


· при хранении в стеллажах

Sпол = Sст * nст,

где Zmax  - величина максимального складского запаса материалов (определяется по аналогии с величиной максимального запаса инструмента);

       gg – допустимая масса груза на 1м2 площади пола (согласно справочных данных);

       Sст – площадь, занимаемая одним стеллажом, м2;

       nст – расчетное количество стеллажей, определяемое по выражению:
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Vo = a *   в  * h,

где Vo – объем стеллажа, м3;

       kз.п – коэффициент заполнения объема стеллажа;

       gу – плотность хранимого материала, т/м3;

а, в, h – соответственно длина, ширина и высота стеллажа, м.

Принятое количество стеллажей устанавливается после проверки соответствия их числа допустимой нагрузке по формуле:
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Контрольные вопросы по теме для самостоятельной подготовки

1 Задачи организации складского хозяйства.

2 Функции складского хозяйства.

3 Складские операции.

4 Виды складов.

5 Структура складского хозяйства.

6 Алгоритм расчета технико-экономических характеристик складского хозяйства.

Темы рефератов

1 Особенности организации автоматизированных складов.

2 Организация тарного хозяйства предприятия.
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