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Вопрос №3. Функциональные подсистемы АСУП.

Под функциональной подсистемой понимается часть АСУП, содержащая комплекс экономико-математических моделей и массив нормативно-справочных данных для решения ряда родственных или однородных задач управления предприятием.

В АСУП предприятия содержат следующие функциональные подсистемы управления:
1. Управление трудовыми ресурсами.

2. Конструкторская и технологическая подготовка производства.

3. Технико-экономического планирования.

4. Бухгалтерский и статистический учёт

5. Материально-техническое обеспечение.

6. Оперативно-производственное планирование основного производства, а также вспомогательного производства.

7. Управление качеством продукции, финансами.

8. Управление нормативным хозяйством.

Каждая подсистема решает свои специфические задачи.

Для нормального функционирования АСУП на многих предприятиях организуются  отделы АСУП или информационно-вычислительные центы, в составе которых имеется сектор обработки производственной информации, выдающий организацией нормативно-справочного хозяйства, приёмкой входной информации и её обработкой; сектор математического обеспечения (постановка и программирование задач); сектор технического обслуживания (ремонт и поддержание в исправном состоянии технических средств).

Нормативно-справочная информация содержит сведения многоразового длительного пользования, дающее характеристику орудий труда, самого труда и нормативы затрат материалов труда и др.

Совокупность массивов с нормативно-справочной информацией образует нормативно-справочное хозяйство АСУП.

Выходная информация появляется в результате использования и логико-математической обработки на ЭВМ входной и нормативно-справочной информации.

Вся информация, используемая в АСУП должна быть представлена на определенном языке. Смысловая единица такого языка фиксируется и записывается набором определённых символов, называемых шифром.

Совокупность шифров и правил их образования называется кодом.

Процесс перевода информации с обычного языка на машинно-воспринимаемый, т.е. процесс присвоения шифров называется кодированием информации.

Математическое обеспечение – это совокупность систем и методов программирования задач, обеспечивающих рациональную организацию вычислительных работ и использование ЭВМ.

В состав математического обеспечения входит:

- алгоритмические языки;

- алгоритмы;

- программы;

- трансляторы;

- библиотека стандартных программ;

- операционная система и специальное математическое обеспечение.

С помощью этих средств ЭВМ осуществляет приём информации, решение задач, передачу и выдачу данных, их контроль и корректировку.

Техническое обеспечение включает технические средства, используемые в АСУП, в том числе:

- средства сбора, регистрации и передачи информации;

- средства обработки информации (ЭВМ и др.);

- средства выдачи и отображения информации (мониторы, принтеры и др.).

Организационное обеспечение АСУП включает совокупность средств и методов, обеспечивающих рациональное взаимодействие системы в процессы решения задач управления, в том числе пополнение и обновление нормативной базы, введение новых задач и др
РАЗДЕЛ I. ОРГАНИЗАЦИЯ ПРОИЗВОДСТВА В МАШИНОСТРОЕНИИ.
ТЕМА №1. ВВЕДЕНИЕ
Вопрос №1. предмет и задачи курса

Организация производства и менеджмент – это науки, изучающие действие и проявление объективных экономических законов производственно-хозяйственной деятельности предприятий и разрабатывающая на этой основе пути и способы экономически-эффективного выполнения договорных обязательств.

Предметом курса является изучение конкретных форм, методов и средств управления предприятием, обеспечивающих рациональное взаимодействие в пространстве и во времени основных элементов производства с цель выпуска продукции заданного качества при минимальных затратах, а также обеспечивающих рациональное использование ресурсов и охраны окружающей среды.

Задачами организации производства и менеджмента являются:

1. Ускорение темпов создания и освоения новой высокоэффективной техники, улучшения её качества и конкурентоспособность.

2. Повышение производительности труда, развитие и совершенствование форм организации труда.

3. Повышение качества выпускаемой продукции на основе систем управления качеством и совершенствование технического контроля.

4. Снижение материалоёмкости, энергоёмкости, себестоимости выпускаемой продукции и повышение рентабельности производства.

5. Сокращение производственного цикла, увеличение объёма выпуска продукции, повышение показателя фонда отдачи.

Теоретическую основу курса составляют:

1. Диалектический метод

2. Общая теория систем и системный подход

3. Теория экономики, курс экономики предприятия.

Организация производства и менеджмент непосредственно связаны с другими изучаемыми дисциплинами, в том числе технология машиностроения, охрана труда и др.

Курс включает следующие основные разделы

1. Научная организация труда

2. Создание и освоение новой техники

3. Организация производственного процесса

4. Управление предприятием.(менеджмент)

Вопрос №2. Системные основы теории организации производства и управления.
Методологической основой теории организации и управления является общая теория систем и системный подход, а также кибернетика

Общая теория систем – это наука, разрабатывающая методологические принципы исследования систем, она базируется на изучении явлений, как систем.

Система – это множество элементов, находящихся в отношениях и связях друг с другом, образующих определённую целостность и единство.

Системы могут быть материальные и абстрактные

Материальные системы в свою очередь могут быть

- неорганическими;

- органическими

- социальными.

Абстрактные системы включают понятия, теории, гипотезы, научные знания.

Применительно к объекту курса организации производства под системой понимается совокупность или комбинация взаимосвязанных элементов или составных частей предприятия, образующих комплексное единое целое (предприятие), взаимодействующих в определённом порядке для достижения заданной цели – выполнение договоров.

Между элементами системы устанавливаются определённые отношения, обуславливающие те или иные свойства системы. Эти свойства и отношения, характеризующие взаимосвязь и взаимодействие данных элементов, являются конкретным проявлением главного принципа системного подхода – целостности системы.

Современная теория организации производства и управления базируется также на принципах кибернетики.

Кибернетика – наука об управлении, связи и переработки информации.
В организации производства и менеджменте используются основные принципы кибернетики:

1. Фундаментальный принцип. Заключается в том, что разнообразие сложной системы требует управления, которое само обладает некоторым разнообразием.

Рациональная организация процессов обработки информации на ЭВМ требует также унификации и стандартизации информации, удаления ненужной и дублирующей информации, а также рациональной организации массивов информации при её записи в памяти ЭВМ.

Построение АСУП и её подсистем основано на единстве и взаимосвязи экономико-организационной модели, информационного и математического обеспечения и технических средств.

Вопрос №2. Обеспечивающие подсистемы АСУП.

Обеспечивающие подсистемы АСУП включают:

- информационное обеспечение;

- математическое обеспечение;

- техническое обеспечение;

- организационное обеспечение.

Информационное обеспечение АСУП – это совокупность единой системы классификации и кодирования, технико-экономической информации, унифицированных систем, документации и массивов информации, используемых в АСУП.

Цель информационного обеспечения состоит в своевременной выдаче достоверной информации для выработки и принятия управленческих решений.

Информацией называются сообщения, уменьшающие неопределённость в той области, к которой оно относится.

Оформление и движение информации осуществляется с помощью материального носителя информации – документа, который должен отвечать следующим основным требованиям:

- содержать точные и достаточные сведения;

- быть пригодным для ручной и машинной обработки;

- совмещаться со стандартными формами и с формами отраслевой АСУП и др. требования.

Совокупность документов, необходимых для рационального управления называется информационной базой управления.

Информацию, участвующую в решении управленческих задач в зависимости от её назначения и роли в АСУП подразделяют на входную, нормативно-справочную и выходную информацию.

Входная информация характеризуется одноразовым вводом в ЭВМ и многократным использованием в расчётах.

2. Системы машинного проектирования технических систем – конструкции изделий и технология их изготовления.

В зависимости от роли человека в процессе управления АСУП подразделяется на:

1. Информационно-справочные системы. Автоматизируют процессы обработки и выдачи информации по массовым и трудоёмким операциям (учёт личного состава, зарплата, складских запасов и т.д.). Операции сбора и передачи информации и принятие решения, при этом остаются за человеком

2. Информационно-советующая система. Автоматизирует операции сбора, передачи, обработки и хранения информации, выдаёт информацию, содержащую различные варианты решения поставленной задачи, а выбор окончательного варианта решения остаётся за человеком.

 3. Управляющие самонастраивающиеся и самообучающиеся системы. Автоматизируют не только сбор и обработку информации, но и по специальным программам выдают команды исполнителям (механизмам) по исполнению часто повторяющихся задач осуществляют контроль за их выполнением.

АСУП предприятий состоит из отдельных взаимосвязанных подсистем, создаваемых по функциональному признаку или экономико-организационному признаку.

Каждая подсистема АСУП включает разработку соответствующих нормативов и набор задач по данной функции управления.

Нормативом в АСУП называется числовое выражение информации, характеризующей признаки предмета или процесса.

Совокупность нормативов образует нормативное хозяйство АСУП.

Процесс подготовки решения задачи на ЭВМ в соответствующей функциональной подсистеме состоит из следующих этапов:

1. Постановка задачи.

2. Выбор численного метода.

3. Алгоритмизация.

4. Составление блок-схемы.

5. Программирование.

6. Отладка.

7. Контроль.

Формализация задач является необходимым этапом для перевода каждой прикладной задачи на язык ЭВМ.

2. Принцип эмерджентности (возникновение нового). Чем больше система и чем больше различий в размере и структуре между частью системы и целой, тем выше вероятность того, что свойства системы могут сильно отличаться от её частей , поэтому при принятии решений необходимо использовать данные не только анализа, но и синтеза.

3. Принцип внешнего дополнения. Состоит в том, что ни один план не может предусмотреть все отношения, возникающие в процессе его организации. Для локализации отклонений требуется наделить производственную систему необходимыми и достаточными резервами.

4. Закон обратной связи. Без наличия обратной связи между взаимосвязанными и взаимодействующими элементами, частями или системы невозможна организация эффективного управления.

Исходя из сущности понятия системы, выделяют три основных направления системного подхода:

1. Элементный подход. Предполагает исследование объекта как системы установления его элементного состава (структурирование системы) анализ и синтез элементов системы.

2. Функциональный подход. Предполагает определение и улучшение функций, которые должны выполняться в системе, её подсистемах и соответствующих им элементов.

3. Организационный подход. Устанавливает структуру системы, задаёт ясные и точные цели для каждой структурной части системы в соответствии с её функциональным назначением.

ТЕМА №2. ОРГАНИЗАЦИЯ ТЕХНИЧЕСКОГО НОРМИРОВАНИЯ ТРУДА.

Вопрос №1. Понятия технического нормирования труда на предприятии и его задачи.
Техническое нормирование представляет собой одно из важнейших направлений организации труда на предприятии и включает установление научно-обоснованных норм времени, необходимых на выполнение единицы заданной работы, а также норм выработки и норм численности работников, необходимых для выполнения  определённых работ.

Основными задачами технического нормирования труда на предприятиях является:

1. Изучение трудовых процессов с целью их нормирования м рационализации.

2. Разработка новых, проверка и корректировка существующих норм времени в соответствии с изменениями условий труда.

3. Обобщение и закрепление в нормах передового опыта

4. Расчёты снижения трудоёмкости в результате проведения организационно-технических мероприятий.

Вопрос №2. Нормы времени и нормы выработки. Структура затрат рабочего времени.
К номам труда относятся  - нормы времени и нормы выработки.

Норма времени – это устанавливаемая, регламентируемая величина рабочего времени, которое должен затратить работник определённой квалификации на выполнение заданной работы в определённых организационно-технических условиях.

Норма выработки – показывает какое количество продукции должно быть изготовлено работником в единицу времени в определённых организационно-технических условиях.

Норма выработки является обратной величиной нормы времени.

В основе всех норм труда лежит рабочее время, поэтому основной нормой является норма времени.

На предприятиях устанавливаются технически обоснованные нормы времени, которые представляют собой время, необходимое на выполнение данной работы в определённых организационно-технических условиях, исходя из рационального использования оборудования и рабочего места с учётом передового производственного опыта.
В машиностроении нормы времени как правило устанавливаются на отдельные операции.

Операцией называется часть производственного процесса, выполняемого над предметом труда одним рабочим или бригадой на рабочем месте.

Для целей нормирования труда операции могут делится на следущие составные элементы:

1. Движение

2. Действие (несколько движений)

3. приёмы и комплексы приёмов

В машиностроении используются следующие два технически обоснованных нормы времени 

- штучное время (Тшт) в массовом и крупносерийном производстве

- штучно-калькуляционное время (Тш.к.) в серийном и единичном производстве

Нормы штучного времени определяют по формуле.

Тшт. = Тосн. + Твсп. + Тобс. + Тол.      (1)
Одним из важных способов совместного поиска решения является деловая беседа, в структуре которой можно выделить следующие фазы:

1. Начало беседы.

2. Передача информации.

3. Аргументирование.

4. Выслушивание мнения собеседника.

5. Опровержение доводов собеседника.

6. принятие решения.

Существуют следующие основные методы основания управленческих решений:

1.Аналитические методы. Основаны на установлении аналитической зависимости между условиями выполнения задачи и её результатами.

2. Статистические методы. Основаны на сборе, обработки и анализе статистических материалов, полученных как в результате фактических действий, так и выработанных искусственным путём статистического моделирования на ЭВМ.

3. Математическое программирование. Представляет собой метод обоснований решений в конкретной ситуации на основе её математического моделирования. Позволяет находить оптимальные, в соответствии с заданными критериями, программы действий в различной ситуации.

4. Экспертные методы. Решения принимаются на основе экспертных оценок ведущими специалистами и руководителями.

ТЕМА №4. АВТОМАТИЗИРОВАННЫЕ СИСТЕМЫ УПРАВЛЕНИЯ ПРОИЗВОДСТВОМ (АСУП).
Вопрос №1. Классификация и структура АСУП.

АСУП – это человеко-машинная система управления производством, основанная на использовании кибернетики, экономико-математических методов, моделей, алгоритмических языков, программ и средств электронно-вычислительной техники.

АСУП обеспечивает автоматизированный сбор и обработку информации, и создаёт условия для повышения качества управленческого труда.

АСУП подразделяется на:

1. Организационно-экономические системы. Предназначены для управления производственно-хозяйственной и социальной деятельностью предприятия.

Вопрос №3. Типовой процесс выработки и реализации управленческих решений/
Процесс принятия и реализации управленческих решений включает две фазы:

1. Фаза выработки управленческого решения.

2. Фаза реализации управленческого решения.

Каждая фаза состоит из нескольких стадий.

Фаза выработки управленческих решений включает следующие стадии:

1. Выявление, формулировка и обоснование проблемы

2. Сбор и анализ информации

3. Определение цели, которую необходимо достичь

4. Отбор вариантов решения.

5. Выбор окончательного варианта и принятие решения.

Фазы реализации управленческих решений включают в себя стадии:

1. Разработка плана реализации решения

2. Доведение плана до исполнителей и определение необходимых ресурсов

3. Контроль за исполнением решения.

4. Подведение итогов. 

Вопрос №4. Организация и проведение деловых совещаний и деловых бесед. Методы обоснования управленческих решений.
Основной цель деловых совещаний является рассмотрение и принятие решений по проблемам, требующим коллективного обсуждения.

В организации и проведении совещаний необходимо соблюдать следующие правила.

1. Совещание должно планироваться заблаговременно.

2. Они должны начинаться в точно установленное время.

3. На совещание следует принимать минимальное число работников, действительно необходимых для решения данной проблемы.

4. Должны строго соблюдаться повестка дня и установленный регламент.

5. Совещание должно проводится в атмосфере непринуждённости и откровенности, при этом должно критиковаться мнение, а не работник, высказавший его.

6. Результаты совещания должны обязательно оформляться в виде протокола, в котором указывается, кто и в какой срок должен выполнять каждое задание.

Где  Тосн – основное время на операцию в течении которого  происходит изменение формы предмета труда или его состояния;

            Твсп – вспомогательное время, включает действия необходимые для выполнения основной работы (установка детали на станок, вкл. и выкл. станка, подвод инструмента, измерение, снятие детали и др.);

Тобс – время на техническое обслуживание рабочего места;

Тол. – время на отдых и личные надобности работника.

Основное и вспомогательное время в совокупности образуют оперативное время.

Топ. = Тосн. + Твсп.           (2)

Оперативное время определяется методами технического нормирования.

Тобс. и Тол определяют в % от Топ. По формуле:

Тшт. = Топ.(1 + α + β)     (3)

Где α – коэффициент, учитывающий время на обслуживание рабочего места, принимается α = 0,07 (7%);

Β – коэффициент, учитывающий время на отдых и личные надобности, принимается β = 0,025 (2,5%).

В серийном производстве определяют Тш.к  по формуле:
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где Тпз. – подготовительно-заключительное время на операции, включает время на ознакомление с чертежом, технологией, получение необходимых инструментов и оснастки, регулировка, установка и снятие со станка;
        nд – количество изготовляемых деталей в партии.

Норма выработки за смену определяется по формуле: 
1. В массовом и крупносерийном производстве  
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2. В серийном производстве
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где Тсмен – продолжительность одной смены в минутах.
Вопрос №3. Методы технического нормирования.
Основными методами, установленных технически обоснованных норм времени на предприятии являются:
1. Аналитический исследовательский метод. Основан на изучении операции в конкретных производственных условиях и изучении затрат рабочего времени наблюдением по средствам хронометража или фотографии рабочего времени.

Этот метод является трудоёмким и применяется в массовом и крупносерийном производстве.

2. Аналитический расчётный метод, при котором норма времени определяется расчётным путём на основе паспортных данных оборудования, нормативов для различных видов обработки, дифференцированных по элементам операции и типам производства.

Этот метод также является достаточно трудоёмким и используется в основном в массовом и крупносерийном производстве.

3. Расчётно-сравнительный метод. Включает установление норм времени на основе типовых норм, типовых технологических процессов, норм типовой организации труда и типовых рабочих мест.
Эти нормы являются укрупнёнными и менее точными, чем нормы определённые предыдущими методами. 
Этот метод используется в серийном, мелкосерийном и единичном производстве.

Вопрос №4. Понятие хронометража и фотографии рабочего времени.
Хронометраж – это способ изучения затрат времени на выполнение циклически повторяющихся ручных и машиноручных операций.

Для хронометража операции расчленяют на отдельные составные элементы и определяется продолжительность их выполнения непосредственным наблюдением на рабочем месте.

На основе этого рассчитывается нормативная продолжительность каждого элемента операции и общая норма времени на операцию. 

Фотография рабочего времени – это способ исследования трудового процесса наблюдением с целью выявления структуры затрат раочего времени в течении изучаемого, достаточно продолжительного периода времени (смена, 0,5 смены, час, два часа и др.)

Различают следующие виды управленческих процедур:

1. Информационные. Включают поиск, сбор, передачу, обработку и хранение информации.

2. Логико-мыслительные. Включают выработку и принятие управленческих решений по различным вопросам.

3. Организационные. Подбор и расстановка кадров, постановка задач, оперативное планирование, организация трудовых процессов, административной распорядительностью, контроль и исполнение.

Проектирование технологии управления основано на тщательном изучении управленческих операций и процедур, их моделировании и организационном проектировании.

В процессе принятия управленческого решения используются такие основные понятия, как цель, альтернатива, критерии, затраты, модели.

Цель – означает конечный желаемый результат деятельности.

Различают следующие основные подгруппы целей:

1. Перспективные, глобальные, стратегические.

2. Планируемые, местные, тактические

3. Текущие, локальные, оперативные.

Альтернативы – это возможные способы достижения целей.

Для выбора варианта решения (альтернативы) на основе сформулированной цели необходимо определить соответствующие критерии и разработать шкалы оценок по ним.

Критерий – это правило, в соответствии с которым альтернативы располагаются в порядке их важности или предпочтительности, с помощью которых оценивается степень достижения цели.

Критерии делятся на две группы:

1. Обязательные требования

2. Учитываемые условия

Модель – представляет собой условный образ объекта, процесса или явления, используемый в качестве заменителя оригинала и отображающий его сущность.

В моделях функционирование систем выявляются факторы, от которых зависит работа системы. Они могут быть регулируемые (экономическая стратегия, выбор техники, технологии и др.) и нерегулируемые факторы, отражающие объективные условия и независимые от субъекта управления.

8. По способу фиксации:

- устные
- письменные.

Несмотря на все их разнообразия, все управленческие решения должны удовлетворять следующим основным требованиям:

1. Быть научно-обоснованным, компетентным, приниматься на основе достоверной, полной и своевременной информации с анализом и оценкой возможных альтернатив

2. Иметь чёткую целевую направленность и адресность (кем, когда, и какими средствами они должны быть выполнены).

3. Быть непротиворечивым

4. Отличаться быстродействием и своевременностью

5. Обладать возможностью контроля

6. Быть комплексным, т.е. приниматься с учётом всех факторов (технических, организационных, социально-психологических и др. факторов).

7. Обладать полномочностью

8. Быть экономичным и эффективным.

Вопрос 2. Основные понятия и термины, используемые в системе принятия управленческих решений.

Управленческая операция – это технологический нерасчленимый процесс обработки управленческой информации, поступающей в данное структурное подразделение.

Различают три вида управленческих операций:

1. Формальные операции. Когда исполнители действуют по заранее известному алгоритму, не принимая никаких решений

2. Альтернативная операция, в процессе которой анализируются и предлагаются варианты решения, но сами решения не принимаются.

3. Решающие операции. Это те же альтернативные, но с принятием решений.

Управленческая процедура – это комплекс взаимосвязанных в определенном порядке управленческих операций и документов, направленных на достижение определённой цели.

При этом спосое главное внимание уделяется выявлению потерь рабочего времени, затрат на Тпз, времени на обслуживание рабочего места и времени на отдых.

Фотография рабочего времени имеет целью составление баланса рабочего времени, выявление причин, потерь рабочего времени и их устранение, определение количества рабочих для обслуживания данного оборудования.

Вопрос №5. Нормативы для технического нормирования труда.

Эти нормативы представляют собой справочно-расчётные материалы для определения технически обоснованных норм.

Для нормирования труда используются:

1. Нормативы времени.

2. Нормативы численности.

3. Нормативы обслуживания рабочего места.

Нормативы времени содержат исходные величины для расчёта норм штучного и оперативного времени, основанием для которых служат данные систематически проводимых хронометражных наблюдений, при этом основное время рассчитывается по паспортным данным оборудования.

По степени детализации нормативы подразделяются на:

1. Элементные (дифференцированные), устанавливающие расчетную продолжительность отдельных элементов операций, используемых в массовом и крупносерийном производстве.

2. Укрупнённые. Предназначены для установления норм времени в мелкосерийном и серийном производстве путём технического расчета на основе типовых норм.

По сфере применения нормативы подразделятся на:

1. Общемашиностроительные.

2. Отраслевые.

3. Заводские.

Организацией технического нормирования труда на предприятии занимается отдел труда и заработной платы.

ТЕМА №3. ПРОИЗВОДСТВЕННЫЙ ПРОЦЕСС И ПРИНЦИПЫ ЕГО ОРГАНИЗАЦИИ. ТИПЫ ПРОИЗВОДСТВА И ИХ ТЕХНИКО-ЭКОНОМИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА
Вопрос №1. Производственный процесс: понятие и классификация.
Производственный процесс – совокупность всех действий людей и орудий труда на предприятии, необходимых для изготовления продукции.

Он состоит из трудовых, механизированных и автоматизированных процессов, а также естественных процессов, не требующих затрат труда (например: охлаждение заготовок, старение металла, высыхание окраски и тд.).

В зависимости от назначения, производственные процессы делится на:

1. Основные. Непосредственно связаны с изготовлением основной продукции предприятия.

2. Вспомогательные. Изготовление продукции, работ, услуг, необходимых для обеспечения нормального хода основного производства (инструментальное производство, энергетическое хозяйство, ремонтное хозяйство и др.).

3. Обслуживающие. Обеспечивают основное и вспомогательное производство услугами для их нормального функционирования (транспорт и склады на предприятии).

Технологический процесс представляет собой часть производственного процесса, содержащую целенаправленные действия по изменению или определению состояния предмета труда.

Законченная часть технологического процесса, выполняемая на одном рабочем месте называется технологической операцией.

Технологические операции по признакам назначения подразделяются на:

1. Заготовительные.

2. Обрабатывающие

3. Сборочные.

По характеру затрат труда делятся на:

1. Ручные.

2. Механизированные (с применением средств производства).

3. Автоматизированные.

4. Автоматические.

2. Опережающее управление. Когда руководитель предвидит развитие ситуации и принимает опережающие управленческие решения.

На предприятиях действуют много сложных объективных и субъективных  факторов, поэтому управленческие решения отличаются большим многообразием и могут быть классифицированы по следующим основным признакам:

1. По масштабам воздействия .

- Общие, касающиеся предприятий как системы в целом

- Частное решение, касающееся текущих локальных вопросов    предприятия

2. По времени действия:

- стратегические, касающиеся коренных генеральных проблем предприятия, рассчитанных на длительный срок (несколько лет).

- оперативные, связанные с осуществлением текущих задач в пределах одного года

3. По прогнозируемым свойствам:

- решения с определёнными результатами, которые не ают повода сомневаться в их правильности

- решения с вероятностным исходом, когда приходится иметь дело с множеством независимых переменных, которые не могут быть учтены с достаточной степенью надёжности.

4. По методам обработки информации:

- решения могут быть алгоритмическими, в основе которых лежит использование аналогии с ситуациями, имевшими место в прошлом

- эвристические решения, принимаемые на основе использования логических методов при возникновении сложных нетипичных задач.

5. По числу критериев оценки эффективности, управленческие решения могут быть:

- однокритериальные
- многокритериальные
6. По направлению воздействия:

- внешние, направленные на другие уровни управления, т.е. вне предприятия

- внутренние, охватывающие внутреннюю систему предприятия

7. По способу принятия решений:

- индивидуальные, принимаемые отдельным руководителем в соответствии с его полномочиями

- коллективные, которые подготавливаются и принимаются группами специалистов (Например, решения технических советов, совещаний, конференций и тд.).

- бухгалтерия

- отдел капитального строительства

- отдел технического контроля (ОТК).

В составе предприятия имеются производственные цеха, во главе которых стоит линейный руководитель – начальник цеха, в подчинении у которого имеются функциональные подразделения:

- планово-диспетчерское бюро цеха

- технологическое бюро

- табельщики

- механик и энергетик цеха и др.

В структуре цеха имеются также производственные участки, во главе с начальниками участков, подчинёнными начальника цеха и являющиеся линейными руководителями, которым подчинены сменные мастера участков.

Мастер на основе единоначалия управляет деятельностью своего участка производства, расставляет рабочих и загружает их работой, следит за соблюдением дисциплины, представляет поощрению или дисциплинарному воздействии за определённые проступки.

ТЕМА №3. ТЕХНОЛОГИЯ ПРИНЯТИЯ УПРАВЛЕНЧИСКИХ РЕШЕНИЙ.

Вопрос №1. Сущность, виды и классификация управленческих решений и требования к ним.

Управленческие решения составляют основу процесса управления. Они содержат в себе элементы научного знания, а также элементы творчества.

Управленческое решение – это творческое волевое действие субъекта управления на основе знания объективных законов функционирования управляемой системы и анализа информации о её состоянии, состоящее в выборе цели, программы и способов деятельности коллектива по разрешению проблемы.

Проблемой называют ситуацию, характеризующуюся таким различием между желаемым и существующим состоянием управляемой системы, которая препятствует её развитию или нормальному функционированию.

Различают следующие виды управления:

1. Ситуационное управление. Когда руководитель идёт вслед за развивающейся ситуацией.

По характеру объекта производства, производственные процессы делятся на:

1. Простые (изготовление одной определённой детали или технологически однородных деталей).

2. Сложные. Состоят из последовательного или параллельного выполнения операций по изготовлению изделий, состоящих из нескольких различных деталей или узлов.

Вопрос №2. принципы организации производственного процесса.

Организация производственного процесса строится на следущих основных принципах.

1. Принцип дифференциации. Это разделение производственного процесса на отдельные простые производственные операции, переходы и приёмы.

2. Принцип концентрации операции и интеграции производственных процессов на одном рабочем месте. Он используется в современном высокопроизводительном оборудовании, станков с ЧПУ, обрабатывающем центре.

3. Принцип специализации цехов, участка, бригад и отдельных рабочих мест на выполнении работ или изготовлении определённых изделий. Уровень специализации рабочего места определяется показателем – коэффициентом закрепления операции, показывающим количество разных операций, выполняемых на одном рабочем месте за определённый период времени.

4. Принцип пропорциональности. Обеспечение относительно равной пропускной способности всех производств, подразделений предприятия и видов оборудования.

5. Принцип прямоточности. Обеспечение кратчайшего пути движения предметов труда (деталей, сборочной единицы). В соответствии с этим принципом оборудование должно располагаться по ходу технологического процесса и по прямой линии.

6. Принцип непрерывности. Предполагает сокращение до возможного минимума перерывов в процессе производства.

7. Принцип ритмичности. Заключается в выпуске равных или равномерно нарастающих объёмов производства продукции предприятием, цехом, участком или отдельным рабочем местом в течении календарного периода (месяца, квартала, года).

8. Принцип комплексной механизации и автоматизации производства.
Вопрос №3. Типы производства и их технико-экономическая характеристика.
Тип производства – это классификационная категория, выделяемая по признакам широты номенклатуры, регулярности, стабильности и объёмом выпускаемой продукции.
Различаются три основных типа производства.
1. Единичное производство. Характеризуется широкой номенклатурой, выпускаемых изделий и малыми объёмами их производства. Изделия не повторяются в производстве. В этом типе производства используется в основном универсальное оборудование, трудоёмкость и себестоимость изготовления изделий более высокая.

2. Серийное производство. Изделия производятся периодически повторяющимися партиями. Характеризуется широкой номенклатурой выпускаемой продукции и использованием специализированного и универсального оборудования. Трудоёмкость и себестоимость изготовления единицы изделия значительно ниже чем в единичном производстве.

3. Массовое производство. Выпускается узкая номенклатура изделий в больших объёмах, при этом используется высокопроизводительное оборудование, поточные и автоматические линии. Себестоимость изготовления единицы изделия, а также их трудоёмкость в этом производстве минимальная и качество изделия выше.

Недостатком массового производства является высокая его стоимость, что требует больших финансовых затрат.

Вопрос №4. Сущность поточного и автоматизированного производства и их технико-экономические преимущества.

Поточным производством называется прогрессивная форма организации производства, основанная на ритмичной повторяемости во времени операции технологического процесса, выполняемых на рабочих местах, расположенных в последовательности их выполнения. При этом способе организации труда наиболее полно реализуются следующие принципы организации производства:

- принцип специализация;

- принцип прямоточности;

- принцип непрерывности;

- принцип параллельности;

- принцип ритмичности.

Распределение функций и объёма работ по подразделениям, регламентацию связей и соподчинённости по подразделениям.

Для проектирования и анализа организационных структур управления принимаются следующие основные методы:

1. Метод аналогии, состоящий в том, что проектируется организационная структура аналогичная структуре родственного передового предприятия, отрасли или используется типовая структура, разработанная для предприятий данной отрасли.

2. Экспертный метод. При котором анализируется существующая система управления и затем с учётом мнений экспертов принимается решение о её совершенствовании.

3. Метод математического моделирования. Основан на формализации распределения полномочий и ответственности в организационной структуре. Становление количественных критериев для сравнительной оценки вариантов структур управления.

Организационная структура управления машиностроительными предприятиями.

Во главе предприятия стоит генеральный директор, действующий на основе единоначалия и несущий персональную ответственность за деятельность предприятия. Генеральному директору непосредственно подчинены его заместители, руководители производственных единиц, начальники некоторых функциональных отделов.

Заместители генерального директора осуществляют оперативное руководство отделами и службами по определённым функциям управления. Например, 1-ый заместитель генерального директора – главный инженер предприятия осуществляет руководство техническим развитием предприятия всеми научными и производственными техническими вопросами, несёт персональную ответственность за техническое перевооружение.

В структуре управления машиностроительным предприятием имеются следующие функциональные отделы:

- конструкторский

- технологический

- отдел материально-технического обеспечения

- транспортный отдел

- планово-экономический отдел

- отдел труда и зарплаты

- финансовый отдел

- отдел маркетинга

К числу функциональных руководителей относятся:

1. Начальники отделов и цеховых бюро (конструкторского, технологического, планово-экономического, бюро труда и зарплаты).

2. Главный механик, энергетик и др. специалисты.

При этой структуре управления исполнители подчинены не одному начальнику, а нескольким руководителям.

При этом повышается компетентность принимаемых решений, но нарушается принцип единоначалия, отсутствует единство и согласованность  решений, снижается ответственность за выполнение конечных результатов работы, поэтому этот принцип не нашёл распространения на машиностроительных предприятиях.

Линейно-функциональный принцип состоит в том, что руководители подразделений и предприятия осуществляют свою деятельность на принципах единоначалия, но для обеспечения компетентности управленческих решений, при руководителях создаются функциональные подразделения, состоящие из соответствующих специалистов (отделы, группы, бюро), которые готовят решения по своим направлениям, а принимает их линейный руководитель.

Преимуществом такой системы управления является повышение качества принимаемых решений и соблюдения принципа единоначалия. Эта структура управления получила наиболее широкое распространение на машиностроительных предприятиях 
Программно-целевой принцип характеризуется комплексным управлением системы, направленным на достижение определённой цели (решение сложных проблем и проектов).

При этом принципе управления в дополнение к руководителям функциональных подразделений выдаются руководители работ по определенной проблеме, которые координируют работу производственных подразделений, связанную с выполнением поставленной задачи.

Вопрос №3. Методы проектирования и совершенствования организационных структур управления предприятиями.

Проектирование организационных структур управления включает изучение состояния объекта управления и характера его деятельности, установление целей и задач управления, определение круга управленческих функций численности персонала и технических средств управления.

Поточное производство позволяет снизить трудоёмкость и себестоимость единицы продукции. Применяется в массовом и крупносерийном производстве.

Поточное производство в своём развитии идёт по пути автоматизации, типичным примером которой являются автоматические линии, представляющие собой систему машин, размещённых по ходу технологического процесса и объединённых автоматическими механизмами и устройствами для транспортировки, накопления заделов, удаления отходов и перенастройки линии.

Технико-экономические преимущества поточного и автоматизированного производства.

1. Высокая производительность труда.

2. Высокое качество изготовляемой продукции.

3. Сокращение длительности производственного цикла.

4. Снижение себестоимости и цены единицы изготовляемой продукции. Увеличение прибыли и рентабельности производства.

Для организации поточного и автоматизированного производства необходимы следующие предпосылки

1. Наличие достаточной потребности и платежеспособного спроса на соответствующую продукцию для загрузки высокопроизводительного оборудования.

2. Полная завершённость конструкторских и технологических работ по каждому выпускаемому изделию.

3. Возможность расчленения сложных технологических процессов на простые операции.

4. Наличие быстропереналаживаемого прогрессивного оборудования, средств автоматизации и механизации.

5. Наличие соответствующих финансовых ресурсов.

Вопрос №5. Производственный и технологический циклы. Понятия, структура и пути сокращения.

Производственным циклом называется календарный период времени, в течении которого выполняется производственный процесс по изготовлению определённого изделия или любой его части.

Время выполнения технологических операций в производственном цикле называется технологическим циклом.

Производственный цикл включает время выполнения технологических, контролируемых, транспортных и складских операций, время естественных процессов и время перерывов, на которые приходится до 75-80% всего производственного цикла.

Время перерывов делится на:

1. Режимные перерывы. Обусловлены режимом работы предприятия (сменность работы, выходные и праздничные дни).

2. Межоперационные перерывы. Обусловлены различной производительностью оборудования.

3. Внеплановые внутриоперационные перерывы (аварии и поломки оборудования, отсутствие рабочего, материала, энергии и др.).
Производственные и технологические циклы являются важными показателями эффективности производства. Их сокращение позволяет увеличить объём производства продукции, сократить величину оборотных средств предприятия, увеличить прибыль и рентабельность производства.

Основными путями сокращения производственного цикла являются:

1. Внедрение научно-технического прогресса, высокопроизводительной техники.

2. Повышение коэффициента сменности оборудования.

3. Повышение уровня специализации и кооперации производства.

4. Повышение уровня унификации и стандартизации продукции.

5. Совершенствование организации производства и дисциплины труда (организация поточного и автоматизированного производства, системы ППР).

Вопрос №6. Производственная структура машиностроительных предприятий.

Под производственной структурой предприятия понимается состав цехов и служб предприятия и характер связей между ними.

Предприятия предметной специализации могут иметь полный технологический цикл и включать основные производственные цеха (заготовительные, обрабатывающие, сборочные) и вспомогательные цеха (ремонтно-механический, инструментальный, энергетический), а также обслуживающие хозяйство (транспортные и складские).
Производственные цеха предприятия делятся на производственные участки, которые в свою очередь делятся на бригады и рабочие места.

Вопрос №2. Организационная структура аппарата управления предприятием.

Состав управленческих подразделений предприятия и их взаимосвязь называется структурой аппарата управления предприятием.
Структура аппарата управления предприятием дополненная связями соподчиненных единиц и звеньев аппарата управления, называется организационной структурой управления.

Существует следующие 4 основных принципа построений организационных структур управления предприятием:

1. Линейный.

2. Функциональный.

3. Линейно-функциональный.

4. Программно-целевой.

Линейный принцип характеризуется непосредственным воздействием руководителя на управляемое звено по всем функциям управления. При этом принципе во главе каждого подразделения стоит линейный руководитель единолично отвечающий за работу подчинённых звеньев. Ему подчинены руководители и исполнители нижестоящих подразделений, а он подчинён вышестоящему руководителю.

К линейным руководителям на предприятиях относятся:

1. Директор предприятия

2. Начальник предприятия

3. Начальник цехов

4. Начальник участков

5. Мастера участков

6. Бригадиры

При этом принципе обеспечивается полностью принцип единоначалия и согласованность принимаемых управленческих решений. Однако он требует глубоких и разносторонних знаний у линейного  руководителя, что ограничивает использование этого принципа управления в сложных производствах с большими объёмами продукции. В том числе и на машиностроительных предприятиях, на которых линейный принцип управления используется сменными мастерами и бригадирами.

Функциональный принцип состоит в том, что общее руководство осуществляется линейным руководителем через руководителей функциональных органов. При этом каждый функциональный орган руководит и несёт полную ответственность за отдельные соответствующие стороны работы предприятия.

подразделений, при этом формулируются показатели и критерии достижения главной цели.

Главная цель делится на цели и подцели, располагаемые по уровням решения проблемы (высший, средний, низкий). Главная цель цели и подцели всех уровней в совокупности образуют дерево цели, в котором каждая цель верхнего уровня состоит из подцелей нижнего уровня, а каждая подцель самого нижнего уровня опирается на совокупность мероприятий, обеспечивающих её выполнение. При этом указывается подразделение, на которое возлагается ответственность за выполнение соответствующих мероприятий и сроки их выполнения.

ТЕМА №2. НАУЧНЫЕ ОСНОВЫ ФОРМИРОВАНИЯ ОРГАНИЗАЦИОННЫХ СТРУКТУР УПРАВЛЕНИЯ ПРЕДПРИЯТИЯМИ И ЕГО ПОДРАЗДЕЛЕНИЯМИ.

Вопрос №1. Функции управления предприятием, понятия и виды.

Предприятие как сложная система управления содержит управляемую часть, включающую цехи, бригады, службы и другие объекты, и управляющую часть, в которую входит администрация предприятия (заводоуправление).

Специализация подразделений управляющей системы предприятия осуществляется по функциям управления.

Функция управления – комплекс необходимых повторяющихся управленческих работ, объединённых единством содержания и целевой направленности. Различают общие и специальные функции управления.

Общие функции отражают типовую структуру процесса управления, т.е. комплексы работ, выполняемых на любых объектах (например прогнозирование, планирование, контроль, учёт и др.).

Специальные функции управления включают управленческие воздействия на отдельные стороны деятельности предприятия, которые выступают специфическими объектами управления (материально-техническое обеспечение, управление качеством продукции, транспортным хозяйством  и др.).

ТЕМА №4. СИСТЕМА СОЗДАНИЯ И ОСВОЕНИЯ НОВОЙ ТЕХНИКИ (СОНТ).

Вопрос №1. Понятия, стадии и основные принципы построения системы СОНТ.
Система СОНТ – это совокупность взаимосвязанных процессов, обеспечивающих конструкторскую, технологическую и организационную готовность предприятия к выпуску новой продукции заданного качества. 

В общем виде создание новой техники включает следующие стадии:

1. Научно-исследовательская.

2. Конструкторская.

3. Технологическая.

4. Организационная.

Система Сонт строится на следующих трёх принципах:

1. Принцип системности. В соответствии с которым любой объект рассматривается как система.

2. Принцип преемственности

3. Унификация и стандартизация.

Вопрос №2. Содержание, задачи и пути улучшения технической подготовки производства (ТПП) на предприятии.
Созданием и освоением новой техники на предприятиях занимаются службы технической подготовки производства (ТПП), включающие конструкторский и технологический отделы предприятия, а также производственно-диспетчерский отдел.

ТПП – это комплекс технических и организационных мероприятий, обеспечивающий создание и освоение производства новых конструкций, изделий и технологических и конструктивных улучшений в изделиях  в процессе их производства.

Основными задачами ТПП на предприятии являются:
1. Обеспечение непрерывного технического прогресса, путём совершенствования конструкций изделий и технологических процессов.

2. Создание предпосылок для рентабельной и ритмичной работы предприятия.

3. Всемерное сокращение длительности производственного цикла изготовления изделий и их трудоёмкости.

4. Снижение себестоимости работ, входящих в ТПП.

По месту выполнения ТПП подразделяется на:

1. Внезаводская, выполняемая другими организациями.

2. Внутризаводская, осуществляемая силами предприятия.

Основными путями совершенствования системы СОНТ являются:

1. Унификация, стандартизация и нормализация конструкций изделий и технологических процессов.

2. Специализация и кооперация труда в системе СОНТ.

3. Улучшение организационных форм совместной работой конструкторов и технологов в процессе создания новой техники.

4. Широкое применение сетевых методов планирования и управления в системе СОНТ.

5. Использование систем автоматизированного проектирования (САПР). Организация, механизация и автоматизация информационного обслуживания.

6. Комплексный анализ конструкций изделий и технологических процессов, функционально-стоимостной анализ конструкций и выбор на их основе оптимального варианта.

ТПП новой продукции на предприятиях включает:

- конструкторскую подготовку производства;
- технологическую подготовку производства;
- организационную подготовку, в процессе которой осуществляется организация технологического процесса производства новых изделий. Установление связей с поставщиками сырья комплектующих изделий, узлов и деталей, и заключения соответствующего договора с ними.

Вопрос №3. Организация конструкторской подготовки производства (КПП) на предприятиях, её цель, задачи и содержание.
Главной целью КПП на предприятии является проектирование и освоении производства новых конкурентоспособных изделий и совершенствование выпускаемых изделий.

Качество продукции предприятия и её эффективность закладывается в первую очередь в процессе разработки конструкции изделия, при этом конструкторы должны учитывать следующие важнейшие требования к новой проектируемой продукции: 
1. Экономические (рост производительности, снижение себестоимости и цены).

2. Эксплуатационные (надёжность, энергоёмкость, ремонтопригодность и др.).

Вопрос №4. Методы управления предприятием.

Методы управления предприятием представляют собой способы осуществления управленческой деятельностью,  с помощью которых выполняются функции управления предприятием и его подразделением.

В управлении предприятием используются следующие основные группы методов:

1. Экономические методы

2. Социально-психологические методы.

3. Идеологические методы.

4. Административные методы.

5. Нормативно-правовые методы.

6. Программно-целевые методы.
Экономические методы занимают ведущее место в рыночной экономике и включают систему экономических взаимоотношений между предприятиями и их внутрипроизводственными подразделениями (маркетинг, прогнозирование, планирование, хозрасчёт, экономическое стимулирование, учёт и анализ производственно-хозяйственной деятельности).

Социально-психологические методы включают изучение условий труда и условий жизни работающих, социальных запросов и интересов коллектива и отдельных работников, психологического климата в коллективе, индивидуальных особенностей характера каждого работника, профессиональной и общеобразовательной подготовки работников.

Идеологические методы направлены на повышение общеобразовательного и культурного уровня работников, воспитание дисциплины труда.

Административные методы представляют собой организационное и распорядительное воздействие на управляющую и управляемую части предприятия и производства в виде устных или письменных приказов и распоряжений.

Нормативно-правовые методы включают стандартизацию и унификацию, а также разработку и выполнение законов и других нормативно-правовых актов, в том числе разработка и утверждение положений о структурных подразделениях предприятия, должностных инструкций, специалистов и руководящих работников.

 Программно-целевые методы заключаются в том, что при решении какой-либо проблемы устанавливается главная цель, которую надо достичь и которой подчиняется деятельность предприятия и всех его

Общими целями управления предприятиями являются:

1. Наиболее полное удовлетворение потребностей, людей и общества в производимых предприятием товарах, работах, услугах.

2. Развитие социального и научно-технического прогресса.

3. Повышение эффективности и качества работ.

4. обеспечение материального благосостояния работников предприятия.

Переход на рыночные отношения поставил перед системой управления предприятием принципиально новые задачи.

1. Переход от преимущественно-административных к экономическим методам управления.

2. Развитие самоуправления предприятий и производственных коллективов.

3. Активизация человеческого фактора – повышение квалификации работников и их творческой инициативы.

4. Широкая демократизация общества и управления.

Вопрос №3. Принципы управления предприятием.

Принципы управления представляют собой обязательные основополагающие начала, определяющие структуру и функционирование всей системы управления.

Важнейшими принципами управления предприятием являются:

1. Единоначалие, означает подчинение коллектива и его членов воле руководителя, наделённого полнотой власти по управлению своим участком работы и несущего полную ответственность за результаты работы.

2. Принцип плановости. Заключается в планомерной организации работы всех звеньев предприятия, взаимной согласованности планов и действий всех его подразделений для достижения главной цели – выполнения производственных заданий с высокими экономическими результатами.

3. Принцип режима экономии и бережливости.

4. Принцип научности управления, основанный на знании и учёте объективных экономических законов, действующих в рыночных условиях.

5. Принцип материального и морального стимулирования работников, а также экономической ответственности за результаты работы.

3. Конструкторские (выбор рациональной схемы конструкции детали, узлов).

4. Организационно-производственные (обеспечение технологичности конструкции).

Критериями достижения цели КПП являются качества вновь созданной конструкции, соответствие её заданным требованиям, минимальная продолжительность и стоимость самой КПП.

Последовательность проведения КПП на предприятиях, её содержание, стадии, этапы, виды конструкторской документации, порядок её составления, использования, хранения, внесения в неё изменений регламентируется комплексом ГОСТов – единой системы конструкторской документации (ЕСКД), обеспечивающей единообразие проведения этой работы на всех предприятиях.

ЕСКД определяет следующие основные стадии КПП:

1. Техническое задание.

2. Техническое предложение.

3. Эскизный проект.

4. Технический проект.

5. Разработка рабочей документации. Изготовление опытного образца и его испытания, внесения корректировок в рабочие чертежи по результатам испытания.

Вопрос №4. Задачи и содержание технологической подготовки производства на предприятии.
ТПП – это совокупность мероприятий, обеспечивающих технологическую готовность производства для выпуска заданного объёма продукции с установленными технико-экономическими показателями.

Основными задачами ТПП являются:

1. Обеспечение совместно с конструкторами на стадии КПП технологичности конструкции новых изделий.

2. Разработка технологических процессов изготовления деталей и узлов изделия в цехах предприятия и их сборке.

3. Проектирование и изготовление необходимого оборудования, инструментов и оснастки.

4. Организация и управление процессом технологической подготовки производства нового изделия.

Организация и управление ТПП на предприятиях регламентируется комплексом ГОСТов – единой системы технологической подготовки производства (ЕСТПП).

В процессе ТПП разрабатываются следующие технологические документы:

1. Технологические маршруты (маршрутные карты, включающие последовательность прохождения заготовок, деталей и сборочных единиц по цехам и рабочим местам).

2. Для серийного и массового производства дополнительно к МК разрабатываются технологические процессы с пооперационным описанием формообразования заготовок, обработки и сборки деталей и узлов.

3. Для единичного производства создаются операционные карты типовых технологических процессов.

Вся исходная информация для разработки технологических процессов делится на:

1. Базовая информация. Включает наименование изделия, конструкторскую документацию, конструкторские и технологические требования на него.

2. Нормативно-справочная информация (ГОСТы, паспортные данные оборудования, нормы, справочники и так далее.).

ТЕМА №5. ГРАФИЧЕСКИЕ МЕТОДЫ В ОРГАНИЗАЦИИ И УПРАВЛЕНИИ ПРОИЗВОДСТВА. СИСТЕМЫ СЕТЕВОГО ПЛАНИРОВАНИЯ И УПРАВЛЕНИЯ (СПУ).

Вопрос №1. Содержание и нормативы планирования технической подготовки производства (ТПП).

Планирование ТПП на предприятиях осуществляется специальными бюро планирования, входящими в состав планового производственного отдела или подчинённых непосредственно главному инженеру предприятия.

Основной задачей планирования ТПП является установление и обоснование начальных и коечных сроков выполнения отдельных этапов ТПП, обеспечение своевременного запуска изделия производства и выпуска готовых изделий в установленные сроки.

Вопрос №2. Сущность и задачи управления предприятием.

Предприятие является основным звеном промышленного производства и является с одной стороны субъектом управления, а с другой стороны для предприятия государственной формы собственности является объектом управления, границей самостоятельности которого определяется законом РФ «О государственных предприятиях».

Современное машиностроительное предприятие представляет собой сложную динамическую социально-техническую систему, отдельные части которой (техническая база, производственная структура, трудовые и материальные ресурсы) находятся в постоянном развитии и взаимодействии.

Для эффективного достижения его целей необходима система управления, планирующая и координирующая деятельность всех звеньев предприятия.

Управление предприятием представляет собой целенаправленное воздействие администрации предприятия на производственный коллектив с целью выполнения производственных заданий (договоров).

Управление предприятием включает:

- установление целей, 

- координацию действий коллектива,

- регламентацию, 

- стимулирование, 

- контроль и оценку результатов деятельности коллектива трудящихся.

Научные основы управления представляют собой систему научных знаний о управлении производством, образующих теоретический и методологический фундамент хозяйственного руководства предприятием.

Наука управления предприятием включает следующие составные части:

1. Основные элементы управления (кадры, информация, техника).

2. Инструменты управления (организационно-экономический механизм, принципы и методы управления, организационная структура управления, процессы управления).

 3. Уровни управления (народно-хозяйственный уровень, региональный, отраслевой, производственно-хозяйственный (предприятия) и внутрипроизводственный).

4. Научные основы управления (экономические науки, социология,

психология, право, кибернетика, математика, технические науки и др.).

РАЗДЕЛ II. МЕНЕДЖМЕНТ: УПРАВЛЕНИЕ ПРЕДПРИЯТИЕМ.
ТЕМА №1. ПРИНЦИПЫ И МЕТОДЫ УПРАВЛЕНИЯ МАШИНОСТРОИТЕЛЬНЫМ ПРЕДПРИЯТИЕМ.
Вопрос №1. Понятие управления с позиции экономики и кибернетики.
В управлении всегда присутствуют две стороны: управляющая и управляемая.

Тех, кто управляет называют субъектами управления, а тех кем управляют или то, чем управляют называют объектами управления.

Объектами управления могут быть как отдельные работники и коллективы, так и любые технические, экономические и др. объекты, в том числе одушевлённые и неодушевлённые.

Когда субъект управляет собственными действиями, имеет место частный случай управления – самоуправление.
Наука, изучающая общие законы управления в живой и неживой природе, технике и экономике, называется кибернетикой.
Та часть кибернетики, которая исследует процессы управления в экономике, называется экономической кибернетикой.

Кибернетика исходит из единой схемы управления, характерной для всех его норм (рис.6).
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Рис.6. Общая схема управления.

Различают в зависимости от масштаба действия три уровня управления экономикой.

1. Управление экономикой личности и семьи.

2. Управление экономикой предприятия и его подразделениями, а также предпринимательской деятельностью (микроэкономика).

3. Государственное управление экономикой (макроэкономика).

При планировании ТПП определяют следующие показатели:

1. Трудоёмкость работ по всем стадиям и этапам.

2. Циклы (продолжительность) отдельных работ, этапов и подготовки в целом.

3. Составляется смета затрат на ТПП.

4. Строится график ТПП, наглядно показывающий продолжительность выполнения отдельных этапов работ и ТПП в целом.

Для расчётов объёмов работ в натуральном выражении трудоёмкости и длительности цикла создаётся нормативная база, включающая два типа нормативов:

1. Объёмные, т.е. нормативы объёма работ в натуральном выражении (Например количество конструкторских листов на изделие, сборочную единицу, оригинальную деталь, нормативы количества технологической документации, коэффициенты оснащённости технологических процессов и др.).

2. Трудовые нормативы в нормо-часах или человеко-часах (показывают трудоёмкость конструкторских, чертёжных, копировальных и др. работ).

Для разработки нормативов учитываются группы сложностей деталей и их новизна, для этого составляются соответствующие классификаторы. В тех случаях, когда нормативы отсутствуют, трудоёмкость работ определяется экспертным методом.

Вопрос №2. Расчёт трудоёмкости работ и длительности этапов ТПП.
На основе установленной по нормативам трудоёмкости работ может быть рассчитан цикл каждого этапа ТПП в календарных днях по формуле: 
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где Тцэi – цикл;
ri – трудоёмкость этапа, чел.час;

k2i – коэффициент, учитывающий дополнительное время на   согласование, утверждение, внесение изменений в техническую документацию и другие работы, не предусмотренные нормативами (k2i=1.1…1.5);

k3i – коэффициент перевода рабочих дней в календарные;
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Дк – число календарных дней в плановом году4

Др – число рабочих дней в плановом году;

Ri – численность работников, одновременно выполняющих данный этап (работу);

qi – продолжительность смены, в часах;

ki – коэффициент, учитывающий выполнение норм при сдельных работах (ki=1,1…1,3).
При большой степени новизны и отсутствии нормативной базы используются методы экспертных оценок, в том числе вероятностные оценки.
Организация работ по ТПП основывается на последовательном или параллельно-последовательном выполнении работ и этапов.

Последовательное выполнение заключается в том, что каждый следующий этап начинается только после полного завершения предшествующего этапа. В этом случае длительность ТПП наибольшая.

Для сокращения цикла ТПП там где это возможно осуществляются параллельно работы и этапы.

Вопрос №3. Виды графиков, используемых в организации и управлении производства. Линейные графики, их суть, преимущества и недостатки.
В планировании и управлении производства используются следующие два вида графиков:
1. Линейные (или ленточные) графики.

2. Сетевые графики.

Наиболее широкое распространение получили ленточные графики, отличающиеся простотой и наглядностью.

Пример построения ленточного графика изготовления и сборки узла приведён на рис.1.

Состав работ, их продолжительность и исполнители приведены в соответствующих графах рис.1. Работы а) и б) и в) и г) выполняются разными цехами параллельно 

3. Коэффициент использования материала
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где Gr – вес годового изделия;

       Gобщ – общий расход материала для изготовления данного  изделия.

4. Трудоёмкость изготовления изделия. Чел.час или норм.час.

5. Себестоимость изготовления изделия.

Вопрос №10. Организационно-технический уровень производства и его показатели.

Ускорение темпов научно-технического прогресса обеспечивается повышением организационно-технического уровня производства, включающего комплекс показателей, характеризующих качество выпускаемой продукции, применяемое оборудование, технологию, организацию производства, использование всех видов ресурсов, а также эффективность производства.

Организационно-технический уровень производства определяется следующими основными показателями:

1. Качество выпускаемой продукции – доля продукции внешней категории качества (соответствующее мировому уровню) в общем объёме выпускаемой продукции.

2. Технический уровень средств труда (доля прогрессивного оборудования в общем его количестве, возрастной состав оборудования).

3. Уровень технологии. Количество высококачественных технологических процессов, типовых и групповых технологических процессов специального и стандартного инструмента и оснастки, и другим показателем.

4. Уровень унификации и стандартизации продукции.

5. Уровень организации труда и производства (коэффициент сменности работы оборудования, коэффициент выполнения норм, текучесть кадров и другие показатели). 

Совокупность всех этих показателей характеризует организационно-технический уровень производства, от которого напрямую зависит себестоимость изготовления продукции и эффективность производства в целом.

Основными направлениями унификации являются:

 1. Стандартизация – это установление и применение определённых правил для достижения всеобщей оптимальной экономии при соблюдении условий эксплуатации и требований безопасности. Отражается в соответствующих ГОСТах, утверждаемых правительством РФ.

2. Конструкторская унификация. Включает сокращения номенклатуры изделий и их элементов, имеющих одинаковое или исходное назначение. Конструкторская унификация (или нормализация) реализуется путём сокращения номенклатуры, сборочных единиц и деталей, стандартизации форм и поверхности деталей (диаметров валов, отверстий, резьб и их профилей), сокращением числа марок и ассортимента материала и их типоразмеров, а также унификации заготовок.

Основными показателями стандартизации конструкции является:

1. Коэффициент стандартизации – отношение количества стандартных деталей в изделии к общему количеству деталей.

2. Коэффициент унификации – отношение количества унифицированных (нормализованных) деталей к общему количеству деталей в изделии.

3. Коэффициент преемственности – отношение количества заимствованных из других изделий деталей к общему количеству деталей в изделии.

Вопрос №9. Технологичность конструкции и её основные показатели.

Под технологичностью изделия понимается совокупность свойств его конструкции, характеризующих возможность оптимизации затрат труда средств и времени на всех стадиях создания производства и эксплуатации изделия.

Производственная технологичность конструкции характеризуется следующими показателями:

1. Общая материалоёмкость изделия, показывает общий расход материалов на изготовление данного изделия.

2. Удельная материалоёмкость
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где Gобщ – общая материалоёмкость изделия;

       Р – определяющий эксплуатационный параметр изделия (мощность, производительность и др.).


[image: image8.wmf]Работы

а) Изготовление

литых заготовок

б) Изготовление

штампованых 

заготовок

в) Обработка 

литых заготовок

г) Обработка 

штампованых 

заготовок

д) Сборка узла

Исполнитель

Литейный цех

Кузнечный цех

Механический 

цех №1

Механический 

цех №2

Сборочный цех

Продолжи

тельность

дни

5

2

7

11

3

2

0

2

5

5

12

7

13

16

11

3

Т

ц

 = 16 дней

Календарные сроки

дни


Рис.1. Линейный график изготовления и сборки узла

Недостатками линейных графиков являются:

1. На них непосредственно связаны только две сменные работы и не характеризуется общая взаимосвязь работ.

2. Они требуют строгого соблюдения сроков выполнения работ, строятся в масштабе и нарушение сроков ведёт к необходимости построения нового графика.

3. Они не дают возможность обеспечить равномерную загрузку исполнителей и осуществить оптимизацию графика.

4. Они могут использоваться только для простых разработок, включающих немного исполнителей и работ (до 10).

Вопрос №4. Система СПУ, её сущность и преимущества.

Недостатки ленточных графиков устраняются системой СПУ, которая представляет собой комплекс графических и расчётных методов организационных мероприятий и контрольных приёмов, обеспечивающих моделирование, анализ и динамическую перестройку планов выполнения сложных проектов и разработок.

Основными преимуществами системы СПУ являются:

1. Она позволяет увязать по времени производство всех работ, направленных на достижение определённой цели и наглядно показать их и их взаимосвязь на одном графике.
2. Количество составляющих работ и исполнителей может быть очень большим, графики строятся без масштаба, СПУ даёт возможность планирования  и следить за выполнением каждой работы, выявлять и устранять возникающие задержки и вносить коррективы, не нарушая всего графика.

3. Позволяет находить наиболее важные работы, от выполнения которых зависят сроки выполнения всего комплекса работ, а также работы, имеющие значительные резервы времени.

4. Позволяет с высокой эффективностью использовать ЭВМ и математические методы.

5. Позволяет находить скрытые резервы и использовать их путём оптимизации сетевого графика.
Таким образом, в системе СПУ реализуется системный поход к организации и управлению процессами.

Вопрос №5. Основные элементы сетевого графика и правила его построения.
Основным плановым документом в системе СПУ является сетевой график, представляющий собой информационно-динамическую модель, в которой отображаются взаимосвязи и результаты всех работ, необходимых для достижения конечной цели разработки.

Основными элементами сетевых графиков являются работы и события.

 Работой в сетевом графике называется любой процесс или действие, приводящее к определённому результату, которые надо осуществить для достижения конечной цели разработки.

Работы,  для выполнения которых требуется определённое время, называются действительными.  

На сетевом графике они показываются сплошной стрелкой, строящейся без масштаба, над стрелкой цифрами пишется время, необходимое для выполнения данной работы (дни, недели, месяцы).
Работы, не требующие затрат времени, называются фиктивными и
 на графике показываются пунктирными стрелками.
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Прямая 1 – условно-постоянные расходы;

Прямая 2 – себестоимость продукции;

Прямая 3 – выручка.

Рис.5. График безубыточности производства продукции.

Пересечение 2-ой и 3-й прямых даёт точку безубыточности Nк, соответствующее объёму производства продукции, выше которого будет получена прибыль, а ниже убыток.

Величина прибыли и убытка для соответствующих объёмов производства показана на графике в соответствующих зонах.

Вопрос №8. Унификация и стандартизация конструкции: понятие, показатели и эффективность применения.

Конструкторская унификация – это комплекс мероприятий, обеспечивающих устранение необоснованного многообразия типов и конструкций изделий, форм и размеров деталей в них, заготовок, профилей и марок материала.

Вопрос №7. График безубыточности и его построение.

Для экономического анализа эффективности производственной продукции может быть построен график безубыточности, который позволяет наглядно показать зависимость объёмов реализации (выручки) и себестоимости продукции от годовых объёмов его производства, определить зону прибыльности, зону убытков и точку безубыточности, на основании которых сделать выводы об экономической целесообразности производства определённых объёмов продукции.

Для построения графика безубыточности необходимо определить переменные затраты в себестоимости продукции, которые изменяются пропорционально объёму выпуска продукции и условно постоянные расходы, величина которых мало зависит от изменения объёмов выпуска продукции.

К условно постоянным расходам относятся большая часть цеховых расходов, общезаводские расходы и некоторые другие расходы.
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Переменные расходы (а) в себестоимости продукции включают:

1. Затраты на основные материалы, за вычетом возвращаемых отходов.

2. Основная зарплата производственных рабочих.

3. Дополнительная зарплата производственных рабочих.

4. Отчисления на социальные нужды.

5. Расходы на содержание и эксплуатацию оборудования.

Эти расходы определяются расчётом на основании калькуляции себестоимости продукции.

Условно постоянные расходы (b) определяются по формуле:
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где С’n – полная себестоимость единицы продукции.

Зная величину а и b и годовую программу выпуска изделий можно построить график безубыточности, см. рис.5.

Вторым элементом сетевых графиков является событие – это результат выполнения соответствующей работы.

Событие на графике показывается кружком. Формулировка событий в сетевом графике осуществляется в совершенной форме (детали отлиты, механическая обработка закончена и т.д.).

Основные элементы сетевых графиков и исходные понятия показаны на рис.2.

Любая последовательность работ в сетевом графике, в которой конечное событие одной работы совпадает с начальным событием, следующей за ней работой называется путём.

Путь от исходного до завершающего события (по стрелкам) называется полным путём.

Полный путь между исходным и завершающим событием, имеющий наибольшую продолжительность называется критическим путём, он обязательно показывается на сетевом графике другим цветом или жирными стрелками.

Рис.2. Основные элементы сетевого графика

Основные правила построения сетевых графиков.

1. В сетевом графике не допускается возникновение замкнутых контуров.
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2. Сетевой график не должен иметь тупиков.
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3. Показ на сетевом графике двух или нескольких параллельно выполняемых работ осуществляется введением в сеть дополнительных событий.
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4. Число работ (стрелок), входящих в одно событие моет быть не равно числу работ, выходящих из этого события.
5. В сетевом графике не должно быть пересекающихся стрелок.

6. Направление стрелок обычно принимается на сетевых графиках слева направо.

Пример построения сетевого графика изготовления и сборки узла из литых и штампованных заготовок  Исходные данные те же, что и в примере №1.

Трi – наиболее ранний из возможных сроков наступления событий, необходимый для выполнения всех работ, предшествующих данному событию.
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Основными методами расчёта параметров сетевых графиков являются:
1. Аналитический метод. Когда параметры рассчитываются по формулам и результаты расчётов заносятся в таблицу.

2. Графический метод. Когда определение параметров производится непосредственно на сетевом графике. Этот метод отличается простотой и наглядностью расчёта и может быть использован для сравнительно несложных сетевых графиков.

На сетевых графиках рассчитанные параметры показываются в соответствующих секторах данного события
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Рис.4. Сетевой график изготовления и сборки узла.
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Рис.3. Сетевой график изготовления и сборки узла.

Вопрос №6. Основные параметры сетевого графика и его оптимизация.

Основными параметрами сетевых графиков являются:

1. Критический путь (Ткр).

2. Резервы времени события (Ri).

3. Резервы времени работы.

Критический путь определяется по формуле:
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Резервы времени события – это такой промежуток времени, на котором может быть отсрочено наступление этого события без нарушения сроков нарушения разработки в целом.
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Тпi – наиболее поздний из допустимых сроков события, превышение которого вызовет аналогичную задержку наступления завершающего события.

Для построения сетевого графика строим табл. №1, куда заносим исходные данные  - состав работ и их продолжительность.

Таблица №1.

Перечень событий и работ.

	События
	Код события
	Работы
	Код работы
	Продолжительность,

дни

	Заказ на изготовление узла получен

Литые заготовки изготовлены

Штампованные заготовки изготовлены

Литые и штампованные заготовки обработаны

Узел собран и сдан заказчику
	0

1

2

3

4


	а) Изготовление литых заготовок

б) Изготовление штампованных заготовок

в) Обработка литых заготовок

г) Обработка штампованных заготовок

Сборка узла и сдача заказчику

	0,1

0,2

1,3

2,3

3,4


	5

2

7

11

3




По результатам табл.1 строим сетевой график, рис.3.
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