1.
Состав, содержание и задачи производственной инфраструктуры (технического 
обслуживания производства).

Состав и масштабы хозяйств предприятия, обеспечивающих тех​ническое обслуживание, определяются особенностями основного производства, типом и размерами предприятия и его производствен​ными связями. Для большинства машиностроительных предприятий характерна следующая структура вспомогательных производств и всей си​стемы технического обслуживания: инструментальное, ремонтное, энергетическое хозяйства, внутризаводской транспорт, материаль​но-техническое снабжение, складское хозяйство. Ведущая роль в обслуживании основного производства принадлежит инструмен​тальным и ремонтно-механическим цехам. 
Транспортное хозяйство занимает в системе технического обслу​живания особое место. Задача этой службы заключается в эконом​ном и своевременном перемещении внутри и вне завода огромных масс грузов. Объем грузоперевозок в несколько раз превышает вес изделий, вырабатываемых предприятием. 0т качества и четкости работы заводского транспорта во многом зависят ритмичность ра​боты основных цехов, длительность производственных циклов и уро​вень затрат на производство.

Содержание работ перечисленных служб имеет двоякий харак​тер. Цехи, изготовляющие технологическую оснастку всех видов, ремонтирующие технологическое и другое оборудование, вырабатывающие энергию всех видов, выполняют производственные функ​ции, т. е. производят продукцию для осуществления технологичес​ких процессов. Эти цехи относятся к вспомогательному производ​ству. К обслуживающему производству относятся хозяйства, кото​рые не производят никакой продукции, занимаются только обслу​живанием (перемещение предметов труда, снабжение материала​ми и т. п.). Те и другие службы в целом составляют систему техни​ческого обслуживания основного производства.
В составе основных производственных цехов предприятия для технического обслуживания организуются специально оснащенные вспомогательные участки (инструментальные, ремонтные и др.).
2. Состояние и тенденции развития технического обслуживания производства.
Для вспомогательных процессов концентрация и специализация производства являются генеральным направлением развития, при​водящим к созданию специальных заводов и целых отраслей вспомогательного производства. Концентрация вспомогательных про​изводств с передачей наиболее ответственной и трудоемкой их час​ти специализированным предприятиям (например, инструменталь​ным, ремонтным и др.) для обслуживания промышленности данной отрасли, района позволяет организовать вспомогательные произ​водства с применением высокопроизводительной технологии и пере​довых методов крупносерийного и массового производства, резко, удешевить выполнение соответствующих работ на предприятиях, обслуживаемых специализированными инструментальными, ремонт​ными и другими базами, и тем самым обеспечить улучшение орга​низации труда и значительный рост его производительности.

Совершенствование технического обслуживания на основе спе​циализации и концентрации вспомогательных производств не огра​ничивается созданием лишь инструментальных заводов и ремонт​ных баз.
Основными направлениями совершенствования вспомо​гательных производств и всей системы технического обслуживания основного производства в рамках машиностроительного предприя​тия являются: концентрация и специализация работ, механизация ^автоматизация технологических процессов, внедрение мероприя​тий по научной организации труда, рационализация управления, создание и совершенствование нормативной базы, обоснованное планирование численности вспомогательных рабочих, внедрение технически обоснованных норм труда, использование стимулирую​щих форм оплаты труда, создание комплексной технологии, внедре​ние и совершенствование хозяйственного расчета.

3. Значение и задачи инструментального хозяйства.
В инструментальных цехах заводов изготовляются часть стандартной и вся специальная оснастка, а также производятся ремонт и восстановление технологической оснастки. Кроме того, на предпри​ятиях осуществляется инструментальное обслуживание производ​ства, т. е. приемка, складирование и хранение технологической оснастки, снабжение ею цехов и рабочих мест. Инструментальное  хозяйство  представляет  собой совокупность цехов, участков, складов и органов управления ими (отделов, бюро)
     На инструментальное хозяйство возлагаются следующие задачи: обеспечение объема поставок технологической оснастки со сто​роны путем своевременной и полной реализации выделенных фон​дов, реализации плана поставок оснастки по внутриминистерской и внутриобъединенческой кооперации; совершенствование техники, технологии, организации и управления инструментальным произ​водством предприятия путем внедрения мероприятий по его специа​лизации, повышения степени серийности ее производства, внедре​ния высокопроизводительного оборудования и оснастки и т. д.; бесперебойное и комплект​ное обеспечение всех рабочих мест технологической оснасткой;

Организация рациональной эксплуатации технологической оснаст​ки, обеспечивает снижение материальных и денежных затрат;  повышает качество и производительность технологической оснаст​ки путем внедрения более прогрессивных конструкций и высокока​чественных материалов для ее изготовления.
4.
Состав организационно-производственной структуры инструментального хозяйства и схема внутризаводского обращения инструмента.

Мелкие и средние предприятия создают универсальные инстру​ментальные цехи единичного и мелкосерийного производства, участ​ки которых строятся по технологическому принципу. Крупные пред​приятия организуют специализированные инструментальные цехи: инструментов, штампов, модельной оснастки, приспособлений, пресс-форм и т. п. Такие цехи имеют возможность более рациональ​но применять высокопроизводительное оборудование, прогрессив​ные технологические процессы, передовые формы и методы органи​зации производства и управления.
Схема

5.
Классификация, индексация и стандартизация инструмента.

По принципу использования может быть специальной или универсальной. Специальная оснастка используется при изготовлелении какой-либо данной детали или выполнении определенной технологической операции, а универсальная — для определенных тех​нологических целей при изготовлении различных деталей (сверла, метчики, фрезы, зажимные и поворотные приспособления и т. п.).
Она классифицируется, т. е. группируется в соответствии с ее производственно-техническим на​значением и конструктивными особенностями. При этом каждому типоразмеру оснастки присваивается условное обозначение — шифр (индекс), образуемый по системе, соответствующей принятой классификации. В настоящее время рекомендуется к применению децимальная система условного обозначения оснастки, при которой классы, подклассы, группы, подгруппы, виды и разновидности обо​значаются по принципу десятичной системы, т. е. каждая группа имеет 10 подгрупп, каждая подгруппа имеет 10 видов, каждый вид — 10 разновидностей и т. д. При этом первая цифра обозначает класс, вторая—подкласс, третья—группу.
Классификация и индексация кроме совершенствования учета движения оснастки упрощает систему планирования, комплектова​ния, хранения и выдачи оснастки на рабочие места; облегчает рабо​ту по организации производства. Стандартизация техно​логической оснастки способствует повышению эффективности ее производства
6.
Определение эксплуатационного и оборотного фондов инструментария. 

Потребность в технологической оснастке слагается из ее расхода при выполнении производственной программы, а также из запасов, требующихся для бесперебойного питания подразделений завода и рабочих мест.

Планирование потребности предприятия, или цеха в технологи​ческой оснастке заключается в выявлении ее номенклатуры и опре​делении расхода и запасов. В серийном и массовом производстве ис​точником выявления номенклатуры технологической оснастки яв​ляются карты технологических процессов. В единичном и мелкосе​рийном производстве номенклатура выявляется на основе типового оснащения действующего оборудования и карт применяемости тех​нологической оснастки.

Расход технологической оснастки на годовую программу определяется по нормам расхода. Расчет норм расхода производится различными методами, которые зависят от типа производства,  особенностей оснастки и условий ее эксплуатации.  Эксплуатационная программа – это сумма всех расходов, то есть расход режущего и мерительного инструмента. Первый определяется как:

Второй:

  Запасы технологической оснастки, необходимые для ритмичного питания цехов и рабочих мест, составляют оборотный фонд. Разли​чают цеховые оборотные фонды технологической оснастки и обще​заводской оборотный фонд, представляющий собой сумму цеховых оборотных фондов и запасов центральных инструментального (ЦИС) и абразивного (ЦАС) складов.

Цеховой оборотный фонд определяется: 

7. Определение потребности и структуры запасов инструмента.
Запас оснастки в цеховой раздаточной кладовой, является суммой двух слагаемых: переходящего и страхового, или резервного запаса. Переходящий запас из​меняется от максимальной величины, соответствующей запасу в момент получения очередной партии оснастки из центрально​го склада до нуля. Страховой, или резервный, запас создает​ся с целью обеспечения рабочих мест оснасткой на случай за​поздания очередного поступления; этот запас принимают в размере 5 —10 % максимального переходящего.

Основная часть запасов оснастки хранится в центральном складе инструментального хозяйства. Регулирование складских запасов оснастки осуществляется по системе максимум — ми​нимум. При этом устанавливаются три уровня запасов: макси​мальный, минимальный  и «точка заказа», т. е. пре​дельное значение запаса, при котором необходимо осуществить заказ на пополнение запаса.   

                                Где                                                                                                                                                                                                                — среднедневной расход оснастки данного вида;

             — периодичность пополнения запаса, дни; 
             — время, необходимое для срочного изготовления оснастки или полу​чения со стороны, дни.
Величина Znep динамична, она изменяется в зависимости от периодичности поступления оснастки на склад и интенсивности ее расхода. Страховой запас Zcтp представляет собой резерв, создаваемый на случай нарушения сроков и объемов поставок оснастки. Поэтому величина страхового запаса может быть определена как произведение среднедневного потребления ин​струмента на число дней возможного запоздания очередной поставки zctp = Рдн*Тз Потребность в оснастке Zн (годовая, квартальная и т. д.) определяется расходом ее Рр и изменением остатков запаса в цехах и на центральном складе Zк - Zн, т. е. Zп= Рр + (Zк - Zн).
8. Организация эксплуатации инструмента и оснастки.
 Для рациональной эксплуатации технологической оснастки не​обходимо организовать: приемку и складирование общезаводских запасов технологической оснастки и подготовку ее к выдаче в цех; хранение и выдачу оснастки в эксплуатацию с доставкой ее на ра​бочие места Оснастка хранится в центральных складах (ЦИС, ЦАС и др.). Центральные склады в зависимости от размера предприятий и, следовательно, от размера потребляемого объема технологической оснастки могут 'быть универсальными или специализированными.

Центральный инструментальный склад предприятия является как местом хранения инструмента, так и важным подразделением инструментального хозяйства предприятия, выполняющим функции по снабжению цехов оснасткой и по контролю за ее расходованием Оснастка, поступающая со стороны, принимается работниками ЦИС по количеству, качественная приемка производится контроле-. рами ОТК. Оснастка собственного производства подвергается лишь наружному осмотру.
9. Значение и задачи ремонтного хозяйства.
Ремонт и качественное обслуживание оборудования—основная задача ремонтного хозяйства, которая решается путем разработки и внедрения в производство мероприятий технического, технологи​ческого и организационного характера, направленных на повыше​ние качества ремонта и межремонтного обслуживания, снижение затрат на выполнение этих работ и сокращение простоев оборудо​вания из-за ремонта и неисправностей. 
Функции поддержания оборудования в исправном состоянии на |машиностроительном заводе осуществляет специальная служба — ремонтное хозяйство, в общем случае включающее ремонтно-меха-нический цех, цеховые ремонтные базы, склады и другие подразде​ления. Ремонтное хозяйство осуществляет ремонт, модернизацию и межремонтное обслуживание оборудования централизованно или с определенной степенью децентрализации; часть работ выполняет​ся ремонтно-механическим цехом, другая часть — цеховыми базами, подчиненными начальникам основных цехов.
   Значительное повышение качества ремонта и обслуживания, снижение трудовых и ма​териальных затрат, сокращение длительности простоев оборудова​ния в ремонте, повышение уровня технического состояния оборудо​вания. 
10. Организационно-производственная структура ремонтного хозяйства и формы организации ремонта.

Схема

В за​висимости от доли работ, выполняемых производственными, ремонтно-механическими цехами (РМЦ) и цеховыми ремонтны​ми службами различают три формы организации ремонта: централизованную, децентрализованную и смешанную.

При централизованной форме все виды ремонта, а иногда и техническое обслуживание производит ремонтно-механический цех предприятия. При децентрали​зованной форме все виды ремонтов и техническое обслужива​ние оборудования выполняются силами цеховых ремонтных баз (ЦРБ). На этих базах изготовляют новые и восстанавли​вают изношенные детали. Такая организация свойственна пред​приятиям массового производства. 
Смешанная форма организации работ характеризуется тем, что наиболее трудоемкие работы (капитальный ремонт, модер​низация оборудования, изготовление запасных частей и восста​новление изношенных деталей) проводится в РМЦ, а техниче​ское обслуживание и внеплановые ремонты — силами ЦРБ, комплексными бригадами слесарей, закрепляемых за отдельными участками.

11. Система технического обслуживания и ремонта оборудования.
Система планово-предупредительного ремонта оборудова​ния включает следующие виды работ: техническое обслужива​ние и плановые ремонты - текущий, средний и капитальный. Техническое обслуживание — это комплекс операций по поддер​жанию работоспособности оборудования при использовании по назначению, хранении и транспортировании. В процессе тех​нического обслуживания периодически повторяющиеся опера​ции — осмотры, промывки, проверки на точность и другие, — регламентированы, выполняются по заранее разработанному графику  Проверку точности оборудования выполняет персонал отделов технического контроля и главного механика.
Ремонт оборудования имеет целью устранение износа и восста​новление работоспособности агрегата путем замены и ремонта изношенных деталей и узлов, регулирования и испытания механизмов.
          При малом ремонте устраняются мел​кие неисправности, заменяются или восстанавливаются изношен​ные детали и регулируются механизмы. При среднем ремонте объ​ем работ увеличивается, ввиду того что производятся частичная разборка агрегата, капитальный ремонт отдельных узлов, замена и восстановление изношенных деталей, сборка, регулирование и испытание агрегата под нагрузкой. Наибольший объем работ вы​полняется при капитальном ремонте, так как в этом случае произ​водятся полная разборка станка, ремонт или замена всех изношен​ных деталей и узлов, в том числе базовых, сборка, регулирование и испытание агрегата под нагрузкой. При выполнении среднего и капитального ремонтов основным условием является восстановле​ние предусмотренных ГОСТами или техническими условиями ос​новных параметров агрегата (точности, мощности, производитель​ности) на срок до очередного планового среднего или капитального ремонта.

12. Планирование ремонтных работ: составление графиков технического обслуживания и ремонта, определение объема (трудоемкости) ремонтных работ, численности, потребности в запчастях, материалах.
Планирование ремонтных работ в основном заключается в опре​делении их объема, расчете потребной численности ремонтных рабо​чих и рабочих по межремонтному обслуживанию, а также в разра​ботке планов-графиков проведения ремонтных работ. Среднегодовой объем работ по ремонту и осмотру установленно​го на заводе оборудования определяется по формуле.

Численность рабочих, потребная для выполнения годового объ​ема ремонтных работ, определяется по профессиям (слесари Ксл, станочники Кст, прочие рабочие Кпр) по следующим формулам:
          Сроки проведения ремонтов и осмотров каждого конкретного агрегата, трудоемкость ремонта и длительность его простоя из-за ре​монта устанавливаются планом-графиком ремонта оборудования, который составляют на год по каждому цеху и в целом по заводу. Он может разрабатываться также на более длительные периоды, например на 5 лет и на более длительную перспективу. 
13. Прогрессивные формы и методы ремонта оборудования.
В наши дни наметилась тенденция перехода от децентрализо​ванной формы к смешанной. При переходе средних и крупных предприятий на смешанную форму целесообразно концентри​ровать в РМЦ все виды работ, выполняемых в больших объе​мах 
Сокращение вре​мени простоя оборудования в ремонте достигается сокраще​нием трудоемкости ремонта за счет внедрения прогрессивной технологии и форм организации работ, комплексной механиза​ции и автоматизации процессов; снижением ремонтной слож​ности оборудования при ее модернизации; комплектной мате​риальной подготовкой ремонтных работ; специализацией ра​бочих мест; внедрением узлового и последовательно-узлового методов ремонта.

Узловым называется метод ремонта, при котором отдельные узлы заменяются  запасными (оборотными), заранее отремонти​рованными, или новыми. Применение узлового метода ремон​та обеспечивает возможность выполнения большой части ре​монтных работ до вывода оборудования в ремонт. При этом создаются предпосылки концентрации ремонтных работ и воз​можность их выполнения в специализированном производстве, что ведет к сокращению ремонтного цикла. 
Применение такого метода бывает целесообразно •при ремонте одномодельного оборудования, имеющегося на предприятии в большом количестве, а также оборудования, вы​ход которого из строя может нарушить ритмичную работу предприятия, снизить выпуск продукции.

Последовательно-узловым называется такой метод, при котором требующие ремонта узлы ремонтируются не одновременно, а последовательно в перерывах в работе станка. Этот метод применим для ремонта оборудования, имеющего кон​структивно обособленные узлы, которые могут быть отремон​тированы и испытаны раздельно (конвейерное оборудование литейных цехов, автоматы, агрегатные станки). Внедрение по​следовательно-узлового метода требует особенно тщательной технической и материальной подготовки, а также планирования ремонтных работ.
14. Особенности энергохозяйства предприятия, его значение и задачи.

Основ​ной задачей энергетического хозяйства является надежное и бесперебойное обеспечение предприятия всеми видами энер​гии установленных параметров при минимальных затратах. Объем и структура потребляемых энергоресурсов зависит от мощности предприятия, вида выпускаемой продукции, характе​ра технологических процессов, а также связей с районными энергосистемами. В состав энергетического хозяйства пред​приятия входят: электрическая и тепловая станции; высоко​вольтные подстанции, питающие предприятие от централизо​ванной системы; паросиловой цех; газогенераторная, кислород​ная, компрессорная, водонасосная станции, цех ремонта элек​трооборудования, телефонная станция и др.
Режимы производства всех видов энергии непосредственно зависят от режимов ее потребления. В задачу энергетического хозяйства входят также вьшолнение правил эксплуатации энергетического оборудования, орга​низация его технического обслуживания и ремонта, проведение \мероприятий, направленных на экономию энергии и всех видов ) топлива, а также мероприятий по совершенствованию и разви​тию энергохозяйства.

15. Организационно-производственная структура энергохозяйства предприятия.
Энергохозяйство предприятия подразделяется на две части — общезаводскую и цеховую. К общезаводской относятся \ генерирующие, преобразовательные установки и общезаводские сети, которые объединяются в ряде специальных цехов (участков) — электросиловом, теплосиловом, газовом, слаботоч​ном, электромеханическом. Состав цехов зависит от энерго​емкости производства и связей завода с внешними энергосисте​мами. На небольших предприятиях все энергохозяйство может быть объединено в один-два цеха.

Цеховую часть энергохозяйства образуют первичные энергоприемники (потребители энергии - печи, станки, подъемно-транспортное оборудование и т. д.), цеховые преобразова​тельные установки и внутрицеховые распределительные сети.

На крупных и средних машиностроительных предприятиях энергетическое хозяйство возглавляет главный энерге​тик, на небольших предприятиях оно может находиться в веде​нии главного механика предприятия. 
16. Планирование производства и потребления энергоресурсов с применением балансовых методов: виды балансов, расчет потребности в различных видах энергии, порядок составления балансов.
Рациональная организация энергетического хозяйства осно​вывается на планировании производства и потребления всех видов энергии. Потребность определяют по каждому виду энергии .

Суммарный расход энергии по предприятию условно делит​ся на две части - зависящую (переменную) и не зависящую (по​стоянную) от объемов выпускаемой продукции. В общем слу​чае переменную часть составляет расход всех видов энергии на выполнение основных технологических операций, постоян​ную - расход на освещение и др.

Общий расход энергии по предприятию цеху на кален​дарный период

Расход энергии по переменной части может быть определен укрупненно по времени работы оборудования или точно рас​считан по сводным нормам.
С Постоянная часть расхода может быть определена также расчетным методом по нормативам освещенности и др. Определение потребности в энергий, топливе основывается на использовании балансового метода планирования.  Для этих целей составляются сводные балансы и по отдельным видам энергии, топлива. В расходной части баланса дается расчетная плановая потребность в энергии на всю производственную, хо​зяйственно-бытовую и непроизводственную деятельность пред​приятия, а в приходной — источники покрытия этой потребно​сти - получение энергии и топлива от районных систем, вы​работка на собственных генерирующих установках предприя​тия, использование вторичных энергоресурсов. Перспектив​ные балансы (на пять лет и более) служат основой для совершенствования и реконструкции энергохозяйства пред​приятия. Основной формой планирования энергоснабжения в настоящее время являются годовые энергобалансы. Наряду с плановым составляется отчетный баланс, который служит средством контроля выполнения плановых показателей исполь​зования энергоресурсов и вскрытия резервов.
17. Состав и задачи транспортного хозяйства.
По сферам протекания транспортных процессов транспорт подразделяют на внешний, межцеховой и внутрицеховой.

Внешний транспорт перевозит грузы на предприятия и с предприятий по внешнему кооперированию, снабжению и сбыту продукциии и  др. Рациональной организацией внешних перевозок считается выполнение их специализированными транспортными пред​приятиями.
Межцеховой транспорт выполняет перевозки между от​дельными цехами, производствами (цеховыми складами) и складами.

Внутрицеховой (внутрискладской) транспорт обеспечивает перемещение грузов в пределах цехов и отдельных складов. Внутрицеховой транспорт подразделяется на общецеховой и межоперационный. Общецеховой обеспечивает связь между отдельными участками, цеховыми складами и технологически​ми линиями, а межоперационный - между отдельными рабочи​ми местами. 
По способу действия транспортные средства подразделяются на средства прерывного (циклического) и непрерывного  действия, а по направлению перемещения грузов — на горизонтальный (конвейеры, рольганги), вертикальный (подъемники, лифты), горизонтально-вертикальный (автопогрузчики, кранбалки,  мостовые  краны), наклонный (канатные и монорель​совые дороги).
Для перемещения этих грузов в соответствии с требованиями производственного процесса на машиностроительных предприятиях создается транспортное хозяйство, частью которого является внут​ризаводской транспорт.
В функции внутризаводского транспорта входит: участие в разработке комплексных технологических процессов, организация рационального использования транспортных средств, содействие обеспечению возможности организации ритмичного производства, а также выбор и применение таких транспортных средств, которые помимо обеспечения своевременной доставки тех или иных грузов требуют наименьших затрат на их приобретение и эксплуатацию.
18. Организация и планирование транспортного обслуживания предприятия.

Планирование перевозок состоит из трех этапов: технико-экономическое планирование, календарное планирование и диспетчирование.

Технико-экономическое планирование заключается в составле​нии комплексных годовых или квартальных планов производствен​но-хозяйственной деятельности заводского транспорта с распреде​лением основных показателей по месяцам. Эти планы включают производственную программу (план перевозок), грузооборот, объем погрузочно-разгрузочиых работ, потребное количество транспорт​ных средств и механизмов, численность работающих и фонд заработной платы, себестоимость транспортных работ, организационно-технические меро​приятиями. План перевозок (годовой, квартальный, месяч​ный) составляется транспортным цехом совместно с планово-эко​номическим отделом и утверждается директором завода. Этим пла​ном устанавливаются объем перевозок, потребность в материалах, общая трудоемкость работ, затраты на транспортировку грузов и основные технико-экономические показатели работы транспортного хозяйства. Потребность транспортных средств определяется исходя из объема и структуры планируемого грузооборота.
Календарные планы перевозок составляются на более короткие  периоды: смену, сутки, месяц. Они охватывают погрузочно-разгрузочные работы, ремонт транспортных средств и путей сообщения. Основным оперативным плановым документом является расписание движения транспортных средств. Месячные планы включают объем перевозок, который уточняется по времени, объему и конкретным транспортным средствам в процессе сменно-суточного планиро​вания.
Схема 

19. Совершенствование организации транспортного хозяйства.
      Совершенствование организации транспортных и погрузочно- разгрузочных работ ведется в направлении широкого внедрения оборудования, способного совмещать транспортировку, погрузку, разгрузку и укладку грузов в местах хранения, автоматически  дей​ствующих транспортных систем и средств автоматизации этих ра​бот. Эффективность применения этого оборудования довольно вы​сока. Так, применение механизмов для погрузочно-разгрузочных работ при перевозке грузов на малогабаритном автомобиле позволяет снизить себестоимость перевозок почти в три раза, а при перевозке при помощи автопогрузчика — в четыре раза по сравнению с себе​стоимостью перевозок при выполнении погрузочно-разгрузочных, работ вручную.  Основными направлениями совершенствования транспортного хозяйства являются: внедрение в производство высокопроизводи​тельного подъемно-транспортного оборудования, средств механи​зации и автоматизации; широкое применение комплексной техно​логии и транспортно-технологических схем производственного про​цесса; внедрение прогрессивных форм организации и систем управ​ления транспортным хозяйством .

20. Основные задачи и функции складского хозяйства предприятия.

 Непосредственным исполнителем материально-технического обеспече​ния производства в заданных объемах и в установленные сроки слу​жит складское хозяйство завода, являющееся производственно-тех​нической базой системы снабжения и сбыта. 
 Основные задачи складского хозяйства состоят  в организации  нормального питания производства соответствующими материаль​ными ресурсами,  обеспечении их сохранности и максимальном со​кращении затрат, связанных с осуществлением складских операций.

Склады машиностроительного предприятия являются важным звеном в его производственной структуре. От качества их работы в значительной степени зависит успешная работа предприятия по вы​полнению производственной программы.

К основным функциям складского хозяйства относятся:,накопление необходимых запасов материальных ресурсов и бесперебойное снабжение ими всех потребителей; обеспечение сохранности мате​риальных ценностей; рациональная организация погрузочно-разгрузочных и складских работ при минимальных трудовых и денежных затратах; эффективное использование складских помещений и обо​рудования складов; подготовка материальных ресурсов к производ​ственному потреблению; доставка материалов к местам их потреб​ления; информация об уровне складских запасов, поступлении и расходе материалов. 
21. Организация и планирование складского хозяйства.
Рациональная организация складского хозяйства оказывает влияние на повышение эффективности производства и экономич​ность материально-технического снабжения путем снижения затрат на погрузочно-разгрузочные и складские операции. Организации складского хозяйства включает: определение номенклатуры, типа и количества складских помещений; рациональное их размещение на территории предприятия; регламентирование работы складов.
  Расположение складов, их количество и тип определяются в про​цессе проектирования. Принятый вариант обосновывается технико-экономическими расче​тами. На территории завода склады располагаются с учетом обес​печения прямолинейности грузопотоков. Поэтому материальные и производственные склады располагаются в непосредственной бли​зости от потребителей, сбытовые — ближе к цехам, выпускающим готовую продукцию или имеющим большой объем реализуемых от​ходов производства.

Для механизации погрузочно-разгрузочных работ и внутри складских операции применяют различные устройства и ма​шины.

Для оценки уровня оснащенности складов погрузочно-разгрузочными средствами и механизмами применяют показатель насыщенности средствами механизации:

где            - суммарная грузоподъемность всех средств механиза​ции, т; 

                 - грузооборот склада, за расчетный период, т.

Обращение средств производства выделяется в особый вид товарного обращения, ко​торый и составляет суть материально-технического снабжения. Сле​довательно, материально-техническим снабжением называется про​цесс получения и доставки предприятию средств и предметов труда в сроки и в количествах, обеспечивающих его производственную деятельность. 
22. Задачи и структура отдела материально-технического обеспечения производства
Задачи материально-технического снабжения состоят в обеспе​чении ритмичного и комплектного получения предприятием основ​ных и вспомогательных материалов, топлива, покупных полуфабри​катов, комплектующих изделий, оборудования, инструмента и дру​гих средств производства, в организации рационального их использования, в сокращении времени оборота складских запасов и затрат на заготовительные и складские операции. На машиностроительных заводах применяются два варианта структуры органов управления материально-техническим снабже​нием: вариант снабскладов и вариант централизованного управления.                                  

 Более прогрессивной является децентрализованная система, при которой управление материально-техническим снабжением органи​зовано по системе «Снабсклад». В этом случае вся работа по плани​рованию и организации материально-технического снабжения со​средоточивается в соответствующем снабскладе, построенном по товарному признаку. 

   При децентрализованной системе функции сводного планирования материально-технического снабжения по всем снабскладам выполняет группа сводного планирования, подчиненная начальнику отдела материально-технического снабжения. 

  Отдел материально-технического снабжения строится по системе снабскладов на предприятиях, имеющих стабильную номенклатуру  выпускаемой продукции.  Центральный аппарат отдела материально-технического снабжения кроме группы сводного планирования включает диспетчерскую группу и группу контроля за эксплуатацией складских  помещений. 

На небольших заводах управление материально-техническим снабжением организуется по централизованной системе, при которой плановые, заготовительные и складские функ​ции осуществляются раздельно, но централизованно для всей но​менклатуры потребляемых материальных ресурсов. Плановая груп​па осуществляет планирование материально-технического снабже​ния; заготовительные группы заготавливают материалы и другие материальные ресурсы. 
23. Формы материально-технического обеспечения, виды и издержки, связанные с созданием и хранением производственных запасов.

 На практике применяются две формы материально-технического снабжения предприятие.

Транзитная форма снабжения — отправка грузов с завода-пос​тавщика непосредственно заводу-потребителю без каких-либо про​межуточных перевалок. Эта форма обеспечивает минимальные за​траты на транспортировку, погрузочно-разгрузочные работы, склад​ские операции, сокращение сроков доставки грузов и т. п. Применение этой формы эффективно и возможно в тех случаях, когда объем поставок равен или превышает транзитную норму, т. е. установлен​ный для каждого вида продукции минимальный объем отгрузки то​варов поставщиком потребителю.

Складская форма снабжения применяется при поставке продукции потребителям в объеме меньшем, чем установленная транзит​ная норма. В этом случае завод-поставщик поставляет продукцию На склад органа территориального управления материально-техни​ческого снабжения, обслуживающего несколько заводов — потреби​телей данной продукции. Этот склад, в свою очередь, обеспечивает поставку данной продукции заводам-потребителям в установленном объеме и в заданные сроки. Такая форма снабжения хотя и требует дополнительной перевалки грузов, их складирования и сортировки, однако обеспечивает снижение размеров материальных запасов на заводах-потребителях и ритмичное их снабжение материальными ресурсами.

Весь производственный запас материалов подразделяется на :

Текущий запас: 

Подготовительный запас:

Страховой запас:

Максимальная величина общего запаса:

24. Управление производственными запасами.
Ha основе производственной программы предприятия разраба​тывается   квартальный    оперативно-заготовительный   план нa основании которого составляются месячные планы. Эти планы строятся в специфицированном разрезе с уточнением потребности в материалах по объему и срокам поставок и с учетом всех изменений, выявленных с момента составления годового плана.

Завоз материалов на предприятие осуществляется в соответст​вии с месячными оперативно-заготовительными .планами в которых указываются сроки  и объемы поставок, по важнейшим видам материальных ресурсов.
 Наряду с приемкой материальных ценностей важной задачей ра​ботников материально-технического снабжения является организа​ция систематического контроля уровня производственных запасов на предприятии. Этот уровень постоянно изменяется, в момент по​ступления очередной партии материалов он увеличивается до мак​симума и снижается до минимума перед поступлением следующей партии материалов. Главной задачей органов МТС предприятия является своевре​менное и комплектное обеспечение цехов, участков и рабочих мест материалами, сырьем и комплектующими изделиями. Эта работа выполняется в соответствии с установленными лимитами и конкретными условиями производства, которые учитываются при составлении графиков подачи материалов в цехи. Объем подачи определяется лимитом, установленным цеху на основе производственной про​граммы и норм расхода материалов, зафиксированных в соответствующем документе.
Рациональная организация питания цехов материалами позволяет снизить затраты, обеспечить сохранность грузов, контроль со​стояния запасов, выявить излишние и неликвидные материалы, раз​работать и внедрить мероприятия, направленные на сокращение расходов по доставке и хранению материальных ценностей
25. Состав, содержание и задачи оперативного планирования и управления производством.
Задача оперативного планирования производства заключается в организации слаженной и комплектной работы всех звеньев про​изводства по изготовлению и выпуску заданной номенклатуры изделий в установленных объемах и сроках при наилучшем исполь​зовании всех производственных ресурсов. 

. Оперативное планирование производства включает следующие основные элементы: 
 Календарно-плановые расчеты движения производства имеют целью регламентацию слаженного и согласованного хода работы во всех его звеньях и служат основой установления четких графи​ков изготовления и выпуска продукции согласно программе.

Расчеты загрузки оборудования и площадей (объемные расче​ты) заключаются в определении планируемого объема работ, вы​текающего из заданной производственной программы, и пропуск​ной способности оборудования и площадей  и в сопоставлении этих величин.  Объемные расчеты выполня​ются на различных этапах оперативно-плановой работы и отлича​ются продолжительностью охватываемого ими планового периода и соответственно степенью подробности.

Разработка оперативных производственных заданий должна обеспечивать согласованную работу производственных подразде​лений и комплектное обеспечение сборки всеми деталями, требующимися для выполнения производственной программы. 
Завершающим этапом заводского оперативного планирования, при помощи которого осуществляется доведение заданий до непос​редственных исполнителей, является сменно-суточное планирова​ние, представляющее собой наиболее оперативную форму планово​го руководства.

Сменно-суточное планирование теснейшим образом связано с первичным учетом выработки и движения деталей. В процессе вы​полнения плана должны постоянно осуществляться оперативный учет, контроль и текущее оперативное руководство ходом производства. . 
 Все элементы оперативного планирования производства долж​ны полностью соответствовать друг другу по характеру применяе​мых показателей, нормативов и методов  Система оперативного планирования должна строго соответ​ствовать организационному типу производства.

Основная особенность системы оперативного планирования заключается в увязке частичных процессов, которые выполняются отдельными производственными звеньями, благодаря чему достига​ется слаженный ход производства.

26. Основные системы межцехового оперативного планирования, их особенности и области применения.

Межцеховое оперативное планирование включает установление цехам взаимоувязанных производственных заданий, вытекающих из производственной программы предприятия, и обеспечение сог​ласованности в работе цехов по выполнению этой программы. .

Системы и методы оперативного планирования должны стро​иться в полном соответствии с особенностями различных организа​ционных типов производства и их разновидностей. 
Для единичного производства характерно применение двух сис​тем оперативного планирования—позаказной и комплектно-узло​вой. Планирование производства стандартных деталей осуществля​ется по так называемой системе планирования «на склад». Она сопутствует двум первым системам. Целесообразность применения той или иной системы планирования определяется длительностью производственного цикла сборки изделия или заказа.

  В условиях серийного производства в зависимости от его особен​ностей применяются следующие системы планирования: группо​вая, или планирование по цикловым комплектам; планирование по комплектовочным номерам и планирование по заделам.

Система планирования по цикловым комплектам (групповая) характеризуется .следующими особенностями. При этой системе прежде всего устанавливаются дифференцированные сроки подачи детален на сборку в зависимости от сроков включения деталей в сборочный процесс. Такая дифференциация значительно сокращает

Особенность системы планирования по заделам заключается в том, что она предусматривает создание постоянной насыщенности всех стадий производственного процесса заделами полуфабрикатов, деталей и узлов разной степени готовности при строгом соблюдении установленного расчетного уровня неснижаемой части этих заделов по каждой детали (заготовке) применительно к каждому цеху, что 'обеспечивает ритмичность работы предприятия. 

   В условиях массового производства наибольшее распространение получила система оперативного планирования производства по ритму выпуска. В этой системе слаженный ход работы всех звеньев производства достигается путем выравнивания их производительности применительно к единой расчетной величине — ритму выпуска готовых изделий. 
27. Организация оперативного планирования и управления в единичном производстве.
Единичное производство характеризуется изготовлением раз​личных изделий единицами или небольшими сериями по отдельным заказам. Повторяемость выпуска изделий либо отсутствует, либо нерегулярна и не влияет на особенности ведения производствен​ного процесса.

Главная задача оперативного планирования в этих условиях заключается в обеспечении: своевременного изготовления разно​образных изделий (заказов), предусмотренных государственным планом и заключенными договорами с заказчиками, и равномерной загрузки всех участков и звеньев производства при наиболее корот​ких производственных циклах изготовления продукции.

Характерной чертой планирования единичного производства является тесная связь календарно-плановых расчетов производства с планированием технической подготовки выполнения каждого за​каза. Система оперативного планирования в этих условиях охваты​вает весь процесс выполнения заказов, включая его подготовку к производству, которая занимает значительное место в совокупном цикле изготовления машиностроительной продукции. Оперативное планирование в единичном производстве базируется на комплексе календарно-плановых расчетов, содержание ко​торых определяется особенностями этого типа производства. Име​ются в виду следующие расчеты: длительность производственного цикла изготовления изделия, календарные опережения отдельных производственных подразделений, составление сводного календарного графика выполнения заказа. 

28. Организация оперативного планирования и управления в серийном производстве.

 В серийном производстве номенклатура изготовляемых изделий более или менее стабильна и регулярно повторяется в программе  выпуска; число выполняемых в цехах детале-операций значительно превышает количество рабочих мест, что предопределяет необходи​мость изготовления изделий (деталей) на рабочих местах партиями в порядке чередования с другими изделиями (деталями), изготов​ляемыми на тех же рабочих местах.

Важнейшей задачей оперативного планирования в этих-условиях является установление и обеспечение периодичности изготовления изделий в соответствии с заданием годового плана. Ведущее место в оперативном планировании серийного производства принадлежит определению размеров партий выпуска изделий, величины партии деталей и периодичности их запуска в обработку. Исходя из уста​новленного размера партии запуска деталей строятся календарные планы-графики работы оборудования, регламентирующие сроки за​пуска партий в обработку, а также определяется очередность и сро​ки их прохождения по операциям технологического процесса. 
 Серийное производство в зависимости от масштабов выпуска изделий, их трудоемкости, степени регулярности повторения в прог​рамме выпуска имеет несколько разновидностей, тяготеющих по своему характеру либо к единичному (мелкосерийное), либо к массовому (крупносерийное) производству. Повышение серийности достигается благодаря унификации деталей и узлов, типизации технологических процессов, что является предпосылкой предметной специализации цехов и участков, организации переменно-поточных линий. 
29. Организация оперативного планирования и управления в массовом производстве.
 Массовое производство в машиностроении характеризуется прежде всего узкой специализацией завода, цехов и участков на выпуске ограниченной и. устойчивой в течение длительного промежутка времени номенклатуры изделий (деталей), изготовляемых на основе установленного плановым заданием постоянного суточного, темпа выпуска готовой продукции. Основной задачей оперативного планирования массового производства является организация и обеспечение движения обраба​тываемых деталей и собираемых изделий по операциям в заданном такте.

Оперативное планирование в массовом производстве базиру​ется на следующих календарно-плановых нормативах: расчетах такта и ритма выпуска деталей и изделий, нормальных графиков работы участков и линий, нормативов внутрилинейных (цикловых)  и межлинейных (межцеховых заделов). На основе рассчитанных календарно-плановых нормативов и в соответствии с заданием вышестоящих организаций составляются годовые, квартальные и месячные подетальные для механических и заготовительных цехов и поузловые и поиздельные для сборочных цехов производственные программы и планы-графики на короткие отрезки времени по заво​ду, цехам и участкам.  

      Очень важными составными элементами оперативного плани​рования в массовом производстве являются контроль и регулирова​ние движения заготовок, деталей, узлов и агрегатов между участ​ками и цехами и обеспечение ими обрабатывающих и сборочных цехов, а также учет и контроль хода выполнения планов, состоя​ния заделов и оперативное регулирование хода выполнения планов.

   Оперативное планирование массового производства должно обе​спечивать: строгую стандартность в организации производственно​го процесса - периодичность повторения и регламентацию его движения путем установления стандартных плановых графиков; строгую централизацию планового руководства и всей оперативно-плановой работы на заводе и наряду с этим придание каждому производственному участку особой роли в выполнении плана; максимальную механизацию и автоматизацию основных функций оперативного планирования, учета, контроля и регулирования хода производства
30. Диспетчерское регулирование производства.
 Диспетчирование, являющееся органической частью оперативного планирования производства, включает:  а) непрерывный учет и текущую информацию о фактическом ходе работ до выполнению установленного графика производства и сменно-суточных заданий; б) принятие оперативных мер по предупреждению и устранению отклонений от плана и перебоев в ходе производства; в) выявление и анализ причин отклонений от установленных плановых заданий и календарных графиков производства и принятия оперативных мер по ликвидации этих причин; г) координацию текущей работы взаи​мосвязанных звеньев производства в целях обеспечения ритмично​го хода работы по установленному графику; д) организационное руководство оперативной подготовкой всего необходимого для вы​полнения сменно-суточных заданий и календарных графиков произ​водства. Таким образом, диспетчирование представляет собой цент​рализованный оперативный контроль и оперативное регулирование хода производства с целью обеспечения равномерного а комплект​ного выполнения плана выпуска продукции.

 В разных типах производства конкретное содержание диспет​черского руководства имеет ряд существенных особенностей. 

  В единичном производстве основным объектом диспетчерского контроля за ходом производства являются сроки выполнения важнейших работ по отдельным заказам. 
 В условиях серийного производства главным объектом диспетчерского наблюдения и контроля являются установленные по плану сроки запуска и выпуска партий заготовок и деталей на всех участках производства, состояние складских заделов заготовок деталей и степень комплектной обеспеченности сборочных работ в соответст​вии с графиком.

 В условиях массового производства диспетчерское наблюдении контроль должны быть в первую очередь направлены на проверку соблюдения установленного такта работы и соблюдение норм заде​лов на всех стадиях производственного процесса. 
Наряду со специфическими для каждого типа производства объ​ектами диспетчерского контроля существуют и такие объекты дис​петчерского наблюдения, которые свойственны любому типу произ​водства. К ним относятся: контроль за наличием необходимых материалов, бесперебойностью работы оборудования и выполнени​ем внеплановых срочных заказов или заданий. 






