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Общие указания к курсовой работе

Курсовая работа по курсу «Организация производства» выполняется сту-
дентами с целью закрепления и углубления знаний по изучаемому курсу.

Термин «организация» образован от французского слова «organization» и
означает устройство, сочетание кого-либо или чего-либо в единое целое. Орга-
низация предполагает внутреннюю упорядоченность целого как средство дос-
тижения желаемого результата. В материальном производстве выделяются две
стороны: производственные силы и производственные отношения, образующие
способ производства общества.

Объективной основой организации производства служат отношения, воз-
никающие в сфере производства материальных благ на уровне низового звена
промышленности – предприятия. В ходе формирования и функционирования
процесса материального производства проявляются следующие виды отноше-
ний, которые являются отношениями организации производства:

o чисто технические отношения, выражающие формы объединения людей
и вещественных факторов производства;

o отношения между людьми, возникающие по поводу совместного участ-
ников производственного процесса;

o отношения, обеспечивающие связи между технической стороной произ-
водственных сил и отношениями собственности;

отношение, характеризующее взаимосвязь вещественных, энергетических и
профессиональных ресурсов предприятия.

Процесс организации производства, предусматривающий проектирова-
ние, построение, обеспечение функционирования и совершенствование произ-
водственных систем, включает ряд взаимосвязанных видов работ. При этом
следует исходить из того, что организация производства может быть направле-
на на создание  или совершенствование существующей производственной сис-
темы. В контрольной работе необходимо определить организационную цель,
т.е. определит результат, ожидаемый проведения конкретной организационной
деятельности, как повышение ритмичности и эффективности производства,
улучшение качества продукции, снижение запасов товарно-материальных цен-
ностей и т.д.

В курсовой работе студенту необходимо раскрыть роль курса «Организа-
ция производства» в подготовке будущих экономистов организации промыш-
ленного производства, достаточной для принятия  квалифицированного реше-
ния задач в области совершенствования организации производства и использо-
вания экономических методов для повышения эффективности производствен-
ных объединений и предприятий.

Курсовая работа оценивается не только представленной работой, но и
знаниями студентов вопросов экономики и организации производства, а так же
умением принимать самостоятельные решения.
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Введение
Во введении  излагаются научные основы организации производства.

Здесь следует раскрыть, что является предметом изучения дисциплины «орга-
низация производства», её структуру, теоретическое и практическое положение
курса.  Описать сущность организации производства, закономерности органи-
зации производства на предприятии.

1. Маршрутная технология изготовления изделия и характеристика
рабочего места

Технология изготовления изделия принимается согласно специализации
студента по той или иной отрасли промышленности, или согласно продукции
спланированной в курсовой работе по курсу «Бизнес-планирование».

Таблица 1.
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Студенту необходимо представить исходные данные для проектирования
поточной линии по выбранной отрасли промышленности. Описать сферу дея-
тельности предприятия. Дать характеристику производственному процессу,
принципам организации производственных потоков.

2. Обоснование типа организации производства изготовления
проектируемого изделия

Тип производства представляет собой комплексную характеристику техни-
ческих, организационных и экономических особенностей производства, обу-
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словленных широтой номенклатуры, регулярностью, стабильностью и объёмом
выпуска продукции.

В этом разделе студенту необходимо дать краткую характеристику типам
производства, основным их чертам. Необходимо принять определенный тип
производства для изготовления проектируемого выпуска изделий.

3. Метод организации производства
Методы организации производства представляют собой совокупность

способов, приёмов и правил рационального сочетания основных элементов
производственного процесса в пространстве и во времени на стадиях функцио-
нирования, проектирования и совершенствования организации производства.

Требуется выбрать метод организации производства (метод организации
индивидуального производства, метод организации поточного производства)
для выпуска проектируемой продукции, дать характеристику.

4. Расчет основных параметров выбранного метода организации производства
С учетом выбранного метода организации производства произвести рас-

чет следующих ниже параметров.
1. Основной исходной величиной при проектировании поточной линии

является величина такта. Такт – интервал времени между последовательными
выпусками определенного вида деталей или изделий с поточной линии исходя
из установленного планом задания. Он рассчитывается по формуле:

N
Fr 60×

= , )1( a-×××= CtDF c ,

где   F  - эффективный фонд времени работы поточной линии за определенный
плановый период, час.;

N – программа выпуска изделий в планируемом периоде, штук;
D – количество рабочих дней в планируемом периоде;
Tc – продолжительность смены, часов;
C – количество смен работы линии;
α – коэффициент простоя оборудования в ремонте (0,03).

2. Для поточной линии, где выпуск изделий, деталей производится не
поштучно, а партиями, такой интервал времени называется ритмом. Ритм оп-
ределяется как произведение такта на величину транспортной партии, т.е.

prR ×= ,    где  р  – размер транспортной партии.
Если детали передаются с одной операции на другую поштучно, то ритм

равен установленному такту, т.е. R = r.
3. Темп потока – величина обратная такту, измеряется в штуках в час.

Темп определяется по формуле:

r
60

=t или
r
1

=t .

4. Численность  рабочих мест по операциям поточной линии определяют
на основе норм штучного времени. Расчет ведут по формуле:

r
tC шк

р = , где  Ср – расчетное количество рабочих мест;
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                         tiшк – штучно-калькуляционное время на операцию, минут.
5. По каждой операции определяют коэффициент загрузки рабочих мест

пр

р
з С

С
К = ,   где  Спр – принятое число рабочих мест.

После расчетов полученные данные вводят в таблицу № 2.
Таблица 2.

Расчет необходимого количества рабочих мест
№ операции Tшк, мин Ср Спр Кз

6. Определение численности основных производственных рабочих

n
С

К р= ,   где  Кр – расчетное число рабочих по данной операции;

                        n – норма обслуживания рабочих мест.
7. Определение численности основных производственных рабочих на оп-

ределенную дату:

å=
м

пря КК
1

,  где  Кя – явочное число рабочих;

                             М – число операций;
                        Кпр – принятое число рабочих на операции.

После расчетов полученные данные вводятся в таблицу № 3.
Таблица 3.

Расчет численности основных производственных рабочих
№ операции Расчетное число

рабочих мест
Норма обслу-
живания

Количество рабочих по
операциям

Кр Кя

При проектировании поточной линии необходимо также определить ра-
бочую длину, шаг и скорость конвейера.

8. Рабочая длина конвейера L равна произведению шага конвейера l
(1,5м) на общее количество Спр рабочих мест на линии:

прClL ×= ,   шаг конвейера равен расстоянию между осями двух смежных рабо-
чих мест.

9. Скорость непрерывно действующего конвейера определяется:

r
lV = ,  м/мин.

Скорость прерывного конвейера определяется как отношение расстоя-
ния между осями двух смежных рабочих мест к такту поточной линии:

.. ртt
lV = ,

где t т.р. – время перемещения предмета труда с одной операции на другую,
минут.

Важным элементом в организации поточного производства являются заде-
лы, т.е. необходимое количество незавершенного поточного производства в на-
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туральном выражении (заготовки, полуфабрикаты, готовые детали, сборочные
узлы на разных стадиях производственного процесса), предназначенные для
обеспечения бесперебойной работы поточных линий.

Общий размер производственного задела складывается из технологического,
транспортного, оборотного и страхового.

10.Технологические (внутрилинейные) заделы (Zтех) – это заделы на ра-
бочих местах, т.е. общее количество деталей, находящихся на всех операциях
поточной линии.

При поштучной передаче технологический задел соответствует количест-
ву рабочих мест:

nZтех = , шт.,
При передаче деталей транспортными партиями:

pnZтех ×= , шт.,
Если на одном рабочем месте одновременно обрабатывается несколько

деталей:
å ×= nqZтех , шт.

где   n – количество рабочих мест на каждой операции,
        р – транспортная партия.
        q – количество деталей, одновременно обрабатываемых на каждом рабо-

чем месте.
11. Транспортный задел (Zтр) – образуется из числа деталей и узлов, по-

стоянно находящихся в процессе перемещения их между рабочими местами.
При поштучной передаче деталей с предыдущего места на последующее:

1-= nZтр , шт.
При передаче транспортными партиями:

pnZтр ×-= )1( , шт.
На поточных линиях с транспортными устройствами непрерывного дей-

ствия (ленточный конвейер) транспортный задел зависит от длины L  транс-
портного устройства и расстояния между центрами изделий на  транспортном
устройстве

l
LZтр = , шт.

12. Оборотные заделы – это заделы, которые необходимы для беспере-
бойной работы поточных линий с различной производительностью предыдуще-
го цеха (участка). Оборотные заделы накапливаются и расходуются циклически
между линиями, работающими с разными тактами.

оборZ = Zтех + Zтр
13. Страховые (резервные) заделы создаются для компенсации всякого

рода перебоев и отклонений от такта в работе поточных линий. По месту нахо-
ждения все заделы подразделяются на внутрилинейные (цикловые) и межли-
нейные (складские). Межлинейные заделы между двумя последовательно свя-
занными цехами, участками состоят из транспортного, оборотного и страховых
заделов. Они рассчитываются также, как аналогичные внутрилинейные заделы.
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14. Длительность технологического цикла изготовления изделия на поточ-
ной линии рассчитывается:

прц CrT ×= ,  мин/час,   где  Тц – технологический цикл.

5. Способы синхронизации операций
Для обеспечения полной загрузки оборудования и непрерывности проте-

кания производственного процесса в поточном производстве осуществляется
синхронизация (выравнивание) операций во времени.

Студенту необходимо дать описание способов синхронизации различных
операций:

I) Рационализация метода обработки;
II) Создание межоперационных заделов и использование малопроизводи-

тельного оборудования в дополнительную смену.
15. Величина межоперационного задела Zмо равняется разности выработ-

ки на смежных операциях за период времени Т.
Максимальная величина межоперационного задела может быть рассчитана

по формуле:

1

1

+

+×
-

×
=

i

i

i

i
мо t

CT
t
CTZ ,

где  Т – период работы на смежных операциях при неизменном числе рабо-
тающих станков, минут;

           Сi, Сi+1 – число единиц оборудования, работающего на смежных операци-
ях в течение периода Т;

           ti, ti+1 – нормы времени на смежных операциях.

6. Планирование поточной линии
Планирование поточной линии должно обеспечивать наибольшую пря-

моточность и кратчайший маршрут движения изделий, наиболее рациональное
использование производственной площади.

Наилучшие условия для транспортировки материалов и деталей к рабо-
чим местам обеспечивает удобство подходов для обслуживания и ремонта обо-
рудования, создает условие для хранения материалов и деталей.

План расположения рабочих мест поточной линии должен быть дан в
масштабе 1 : 100. Конфигурацию и габариты следует показать на плане в соот-
ветствии с существующими условными обозначениями. На плане должны быть
очерчены границы участка цеха, где расположена поточная линия, показаны
кладовая материалов, полуфабрикатов и место мастера.

Расположение рабочих должно отвечать требованиям поточного произ-
водства, экономии производственных площадей и обеспечения техники безо-
пасности. Направление движения по операциям в ходе обработки должно быть
показано стрелками. Необходимо пронумеровать рабочие места и осуществ-
ляемые на них операции. В правом нижнем углу плана следует дать специфи-
кацию и условные обозначения.
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На плане нужно показать рабочие места контролеров, условно обозначить
рабочих – совместителей, производящих последовательное выполнение опера-
ций, и многостаночников. Рекомендуется планировку поточной линии вычер-
чивать на миллиметровой бумаге. Рабочие места поточной линии следует рас-
полагать по ходу технологического процесса, обеспечивая наиболее короткий
путь следования детали, не допуская возвратных и петлеобразных движений.
При расположении рабочих мест следует руководствоваться нормами, обеспе-
чивающими безопасные условия работы и добиваться наименьшей площади,
занимаемой поточной линией.

На планировке обязательно надо показать проходы, длину и ширину уча-
стка, вычислить его площадь и рассчитать удельную площадь, приходящуюся
на одно рабочее место. При выборе транспортных средств следует исходить из
соображений, связанных с характером поточной линии, габаритами изделий, с
планировкой участка цеха, с величиной транспортной партии.

7. Экономическая эффективность организации производства
Общая экономическая эффективность организации производства всегда

представляет собой качественно и количественно иную величину, чем сумма
отдельных эффектов.

Специфический характер проявления эффекта требует и специальных ме-
тодов его определения. В случае, если эффект проявляется прямо, непосредст-
венно отражаясь на изменении технико-экономических показателей, он может
быть определен прямым подсчетом. К числу таких эффектов, как правило, от-
носят те, которые возникают от проведения частных мероприятий по совер-
шенствованию организационной и производственной деятельности. Например,
эффекты от сокращения длительности цикла или более полной загрузки обору-
дования могут быть определены путем сравнения анализируемых параметров
соответственно до, и после проведения соответствующих мероприятий.

Определение экономической эффективности частных мероприятий:
Экономический эффект от внедрения конкретных мероприятий по орга-

низационному усовершенствованию может определяться в стоимостном или
натуральном выражении. При этом следует иметь ввиду  что результаты орга-
низационных мероприятий по-разному влияют на экономический эффект, по-
этому возникает необходимость классифицировать источники экономического
эффекта организационных усовершенствований.

В основу классификации может быть положен принцип выявления источ-
ников экономического эффекта по выявлению организации производства на
использование основных ресурсов (таблица № 4).

Таблица 4.
Источники экономического эффекта от частных мероприятий по

совершенствованию организации производства

№
Улучшение ис-

пользования тру-
довых ресурсов

Улучшение ис-
пользования
орудий труда

Улучшение ис-
пользования

предметов труда

Повышение
качества про-

дукции
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Следует отметить то, что, то или иное мероприятие по совершенствова-
нию организации производства может ввести в действие либо какой-то один,
либо несколько источников экономического эффекта. При этом одни источники
могут дать положительный эффект, другие - отрицательный.

Оценивая экономическую эффективность организационных усовершен-
ствований необходимо выявить все источники, через которые они влияют на
экономический эффект. На основании этого необходимо провести конкретные
расчеты.

Общий экономический эффект рассчитывается
КЕССЭ н ×--= )( 10 ,

где  Со – затраты на производство продукции до реализации организационного
мероприятия, сом;

С1 – затраты на производство продукции после реализации мероприятий, сом;
Ен – нормативный коэффициент экономической эффективности;
К – затраты на осуществление организационного мероприятия, сом.

В том случае, если сумма расходов незначительна, она вычитается из раз-
ницы затрат в расчете на год.

Методы определения размера экономии по каждому конкретному меро-
приятию строго индивидуализированы и определяются характером этих меро-
приятий. Можно привести расчетные формулы по примерам отдельных меро-
приятий.

Экономический эффект от сокращения потерь рабочего времени

100
)(..

р
днпрп

У
ВФЭ ××= ,

где Фп – подлежащие сокращению потери рабочего времени (внутрисменные и
целосменные простои, прогулы, неявки на работу с разрешения админи-
страции), дни;

Вдн – среднегодовая выработка на одного рабочего, исчисленная по себе-
стоимости, сом;

Ур – плановый уровень рентабельности, %.
Экономический эффект от сокращения длительности  производствен-

ного цикла
..

21
.. )( чтцццт КnСТТЭ ×××-= ,

где Т1
ц , Т2

ц - длительность производственного цикла изготовления детали, из-
делия до и после мероприятий по его сокращению, дни;

С – себестоимость одной детали, изделия, сом;
n - размер партии деталей или изделий, штук;
Кт.ч. – коэффициент нарастания затрат.

Экономический эффект от более полной загрузки оборудования

100
)( ....

р
пвффппоз

У
fNФNФЭ ×××-×= ,

где Фп, Фф – плановый и фактический фонд времени работы единицы оборудо-
вания, час;

Nп, Nф – число единиц оборудования, работавшего фактически и намечен-
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ного к загрузке по плану;
fв.п.  - выпуск продукции за 1 час работы единицы оборудования, сом.

Таблица 5.
8. Технико-экономические показатели работы поточной линии

№ Показатели Обозначение Ед. изм Кол-во
1 Выпуск продукции в месяц N штук
2 Трудоемкость детали t минут
3 Количество станков в линии Ср штук

4 Средний коэффициент загрузки оборудо-
вания η

5 Численность основных
 производственных рабочих Кя человек

6 Такт поточной линии r мин/шт
7 Ритм поточной линии R минут
8 Темп поточной линии τ штук

9
Общая сумма заделов:
А) технологический
Б) транспортный

Z
Zтех
Zтр

штук
штук
штук

10 Длительность технологического цикла из-
готовления изделия Тц минут

11 Общий экономический эффект Э сом

12 Экономический эффект от сокращения
потерь рабочего времени Эп.р. сом

13 Экономический эффект от сокращения
длительности производственного цикла Эт.ц. сом

14 Экономический эффект от более полной
загрузки оборудования Эз.о. сом

9. Заключение
В связи с переходом к рыночной экономике выдвигается требование по-

следовательной отработки хозяйственного механизма, поиска эффективных
форм и методов организации производства. К числу важнейших направлений
совершенствования организации производства в настоящий период следует от-
нести:
§ Внедрение гибких форм и методов организации производства, позволяю-

щих оперативно учитывать и удовлетворять требования потребителей;
§ Введение ускоренных методов разработки и освоения производства новых

видов продукции, конкурентоспособной на мировом рынке;
§ Существенное повышение качества продукции на основе реализации сис-

тем обеспечения качества и участия в этом работающих;
§ Обеспечение ритмичной и устойчивой работы предприятий путём внедре-

ния прогрессивных методов организации производственных процессов.
В заключении студенту необходимо предложить свои мероприятия по со-

вершенствованию организации производства и организационные резервы раз-
вития производства.
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