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ВВЕДЕНИЕ
Рабочая программа дисциплины является частью основной профессиональной

образовательной программы высшего образования - программы бакалавриата, разработанной в
соответствии с ФГОС ВО
ФГОС ВО Федеральный государственный образовательный стандарт высшего образования

- бакалавриат по направлению подготовки 38.03.01 Экономика (приказ
Минобрнауки России от 12.08.2020 г. № 954)

1. ЦЕЛЬОСВОЕНИЯДИСЦИПЛИНЫ
1. Формирование знаний о содержании организации производства на предприятии, основных

принципах, базовых понятиях и назначении организации производства в производственной
деятельности предприятия;

2. Усвоение теоретических основ, принципов и методов организации производства;
3. Формирование представлений о современных принципах, типах, формах и методах в

современных системах организации производства;
4. Приобретение теоретических и практических навыков организации производственного

процесса во времени и пространстве;
5. Формирование знаний о способах, методах и особенностях организации поточного и

непоточного производства;
6. Использование информации для обоснования экономической целесообразности

использования различных методов организации производства и средств автоматизации
производства;

7. Развитие представлений о современных методах сбора и анализа информации,
позволяющих фиксировать внимание на наиболее важных областях проблем совершенствования
производства.

2. МЕСТОДИСЦИПЛИНЫВСТРУКТУРЕОПОП
Дисциплина относится к части, формируемой участниками образовательных отношений.

3. ОБЪЕМ ДИСЦИПЛИНЫ

Промежуточная
аттестация

Часов

З.е.Всего за
семестр

Контактная работа .(по уч.зан.)
Самостоятель
ная работа
в том числе
подготовка

контрольных и
курсовых

Всего Лекции

Практические
занятия,
включая
курсовое

проектировани
е

Семестр 8
Зачет 108 16 8 8 88 3

Семестр 9
Экзамен, Контрольная

работа 144 24 12 12 111 4

252 40 20 20 199 7

4.ПЛАНИРУЕМЫЕРЕЗУЛЬТАТЫОСВОЕНИЯОПОП
В результате освоения ОПОП у выпускника должны быть сформированы компетенции,

установленные в соответствии ФГОС ВО.
Профессиональные компетенции (ПК)

Шифр и наименование
компетенции Индикаторы достижения компетенций

организационно-управленческий



ПК-1 Формирование
возможных решений на
основе разработанных для
них целевых показателей

ИД-1.ПК-1 Знать: предметную область и специфику деятельности
организации в объеме, достаточном для решения задач бизнес-анализа,
теорию систем, языки и инструменты визуального моделирования

ИД-2.ПК-1 Уметь: анализировать внутренние (внешние) факторы и
условия, влияющие на деятельность организации; анализировать
требования заинтересованных сторон с точки зрения критериев
качества, определяемых выбранными подходами; производить оценку
эффективности решения с точки зрения выбранных критериев;
оценивать бизнес-возможность реализации решения с точки зрения
выбранных целевых показателей; выявлять, регистрировать,
анализировать и классифицировать риски и разрабатывать комплекс
мероприятий по по управлению ими; оформлять результаты бизнес-
анализа в соответствии с выбранными подходами; определять связи и
зависимости между элементами информации для бизнес-анализа;
моделировать объем и границы работ; применять IT-инструменты
(приложения и платформы) для обеспечения работ по бизнес-анализу;
отбирать, применять и адаптировать соответствующие методы,
инструменты и техники анализа бизнес-ситуации и предметной
области, включая методы и инструменты анализа данных

ИД-3.ПК-1 Иметь практический опыт: выявления, сбора и анализа
информации бизнес-анализа для формирования возможных решений;
описание возможных решений

ПК-2 Анализ, обоснование
и выбор решения

ИД-1.ПК-2 Знать: методы сбора, анализа, систематизации, хранения и
поддержания в актуальном состоянии информации для бизнес-анализа;
теория систем; предметная область и специфика деятельности
организации в объеме, достаточном для решения задач бизнес-анализа;
языки и инструменты визуального моделирования; теория конфликтов;
теория межличностной и групповой коммуникации в деловом
взаимодействии; инструменты, техники анализа бизнес-ситуации и
предметной области, оценки решения, включая методы анализа
данных; перспективные и существующие цифровые технологии и
цифровые возможности для бизнеса в контексте предметной области и
специфики деятельности организации.



ПК-2 Анализ, обоснование
и выбор решения

ИД-2.ПК-2 Уметь: планировать, организовывать и проводить встречи и
обсуждения с заинтересованными сторонами, в том числе с
использованием инструментов (платформ) онлайн-коммуникаций;
использовать техники эффективных коммуникаций; выявлять,
регистрировать, анализировать и классифицировать риски и
разрабатывать комплекс мероприятий по управлению ими; оформлять
результаты бизнес-анализа в соответствии с выбранными подходами;
определять связи и зависимости между элементами информации для
бизнес-анализа; применять IT-инструменты (приложения и
платформы) для обеспечения работ по бизнес-анализу; анализировать
внутренние (внешние) факторы и условия, влияющие на деятельность
организации; анализировать требования заинтересованных сторон с
точки зрения критериев качества, определяемых выбранными
подходами; производить оценку эффективности решения с точки
зрения выбранных критериев; оценивать бизнес-возможность
реализации решения с точки зрения выбранных целевых показателей;
пользоваться системами анализа и визуализации данных; отбирать,
применять и адаптировать соответствующие методы, инструменты и
техники анализа бизнес-ситуации и предметной области, включая
методы анализа данных.

ИД-3.ПК-2 Иметь практический опыт: анализа решений с точки зрения
достижения целевых показателей решений; оценки ресурсов,
необходимых для реализации решений; оценки эффективности
каждого варианта решения как соотношения между ожидаемым
уровнем использования ресурсов и ожидаемой ценностью; выбора
решения для реализации в составе группы экспертов.

5. ТЕМАТИЧЕСКИЙПЛАН

Тема

Часов

Наименование темы Всего
часов

Контактная работа .(по уч.зан.)
Самост.
работа

Контроль
самостоятельн
ой работыЛекции Лаборатор

ные
Практичес
кие

занятия

Семестр 8 104

Тема 1.
ПРЕДМЕТ И МЕТОД ОРГАНИЗАЦИИ
ПРОИЗВОДСТВА, КАК НАУКИ.
ОРГАНИЗАЦИОННЫЕ ОСНОВЫ
ПРОИЗВОДСТВА (ПК-1, ПК-2)

12 1 1 10

Тема 2.
ПРИНЦИПЫ И ЗАКОНЫ
ОРГАНИЗАЦИИ ПРОИЗВОДСТВА (ПК-
1, ПК-2)

18 1 1 16

Тема 3.
ПРОИЗВОДСТВЕННЫЕ СИСТЕМЫ:
ОСОБЕННОСТИ ИХ
ФОРМИРОВАНИЯ И РАЗВИТИЯ

22 1 1 20

Тема 4.
ПРОИЗВОДСТВЕННЫЙ ПРОЦЕСС И
ОРГАНИЗАЦИОННЫЕ ТИПЫ
ПРОИЗВОДСТВА (ПК-1, ПК-2)

12 1 1 10

Тема 5.
ПРОИЗВОДСТВЕННАЯ СТРУКТУРА.
ОСОБЕННОСТИ РАСЧЁТА
ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ЦИКЛА (ПК-
1, ПК-2)

11 2 1 8



Тема 6.
ОСНОВЫ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО
НОРМИРОВАНИЯ В ПРОИЗВОДСТВЕ
(ПК-1, ПК-2)

10 1 1 8

Тема 7.
ОСОБЕННОСТИ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОЙ
И КОНСТРУКТОРСКОЙ
ПОДГОТОВКИ ПРОИЗВОДСТВА (ПК-
1, ПК-2)

19 1 2 16

Семестр 9 96

Тема 8.
ТИПЫ ПРОИЗВОДСТВА.
ХАРАКТЕРИСТИКА СЕРИЙНОГО
ПРОИЗВОДСТВА. ПАРТИОННЫЙ
МЕТОД (ПК-1, ПК-2)

12 1 1 10

Тема 9.
ОСОБЕННОСТИ ОРГАНИЗАЦИИ
ЕДИНИЧНОГО И МЕЛКОСЕРИЙНОГО
ПРОИЗВОДСТВА (ПК-1, ПК-2)

11 1 10

Тема
10.

ПОТОЧНОЕ ПРОИЗВОДСТВО,
ОРГАНИЗАЦИЯ ПОТОКА.
ПОТОЧНЫЙ МЕТОД (ПК-1, ПК-2)

3 1 2

Тема
11.

КОНВЕЙЕРНОЕ ПРОИЗВОДСТВО,
ТИПЫ КОНВЕЙЕРОВ (ПК-1, ПК-2) 12 1 1 10

Тема
12.

МЕХАНИЗАЦИЯ И АВТОМАТИЗАЦИЯ
ПРОИЗВОДСТВА (ПК-1, ПК-2) 10 1 1 8

Тема
13.

ОРГАНИЗАЦИЯ ВСПОМОГАТЕЛЬНЫХ
ПРОИЗВОДСТВ И
ОБСЛУЖИВАЮЩИХ ХОЗЯЙСТВ (ПК-
1, ПК-2)

12 1 1 10

Тема
14.

ПРОИЗВОДСТВЕННАЯ ЛОГИСТИКА
И ПОСТРОЕНИЕ СИСТЕМЫ
МАТЕРИАЛЬНО-ТЕХНИЧЕСКОГО
ОБЕСПЕЧЕНИЯ ПРОИЗВОДСТВА (ПК-
1, ПК-2)

12 1 1 10

Тема
15.

ОРГАНИЗАЦИЯ ТРАНСПОРТНЫХ И
ПОГРУЗО-РАЗГРУЗОЧНЫХ РАБОТ НА
ПРОИЗВОДСТВЕННОМ
ПРЕДПРИЯТИИ (ПК-1, ПК-2)

12 1 1 10

Тема
16.

ОРГАНИЗАЦИЯ КАНАЛОВ
РАСПРЕДЕЛЕНИЯ ГОТОВОЙ
ПРОДУКЦИИ ПРОИЗВОДСТВЕННОГО
ПРЕДПРИЯТИЯ (ПК-1, ПК-2)

12 1 1 10

Семестр 9 39

Тема
17.

ТЕХНИКО-ЭКОНОМИЧЕСКИЕ
ОБОСНОВАНИЯ ПРИМЕНЕНИЯ
НОВЫХ ТЕХНОЛОГИЙ . РАСЧЕТ
ЭКОНОМИЧЕСКОЙ
ЭФФЕКТИВНОСТИ В
ПРОИЗВОДСТВЕ (ПК-1, ПК-2)

12 1 1 10

Тема
18.

ОРГАНИЗАЦИОННОЕ
ПРОЕКТИРОВАНИЕ
ПРОИЗВОДСТВЕННЫХ СИСТЕМ (ПК-
1, ПК-2)

12 1 1 10



Тема
19.

ПРОИЗВОДСТВЕННАЯ ПРОГРАММА
И ЕЕ ОСОБЕННОСТИ.
ДИСПЕТЧИРОВАНИЕ
ПРОИЗВОДСТВА. ОРГАНИЗАЦИЯ
РАБОТЫ ПЛАНОВО-
РАСПРЕДЕЛИТЕЛЬНЫХ И
ДИСПЕТЧЕРСКИХ СЛУЖБ (ПК-1, ПК-
2)

5 1 1 3

Тема
20.

ОРГАНИЗАЦИЯ ТЕХНИЧЕСКОГО
КОНТРОЛЯ В ПРОИЗВОДСТВЕ (ПК-1,
ПК-2)

10 1 1 8

6. ФОРМЫТЕКУЩЕГОКОНТРОЛЯИПРОМЕЖУТОЧНОЙАТТЕСТАЦИИ
ШКАЛЫОЦЕНИВАНИЯ

Раздел/Тема Вид оценочного
средства Описание оценочного средства Критерии

оценивания
Текущий контроль (Приложение 4)

Темы 1-4 Тест 1
Тест, состоящий из 27 вопросов-заданий по
теме, который выбирается из сборника
тестовых вопросов

По 1 баллу за
каждый

правильный ответ
Критерии: до 49%

от общего
количества

набранных баллов
-

"неудовлетворител
ьно; от 50% до
69% от общего
количества

набранных баллов
-

"удовлетворительн
о"; от 70% до 84 %

от общего
количества

набранных баллов
- "хорошо"; от 85%

до 100% -
"отлично".



Темы 5-7 Тест 2
Тест, состоящий из 10 вопросов-заданий по
теме, который выбирается из сборника
тестовых вопросов

По 1 баллу за
каждый

правильный ответ
Критерии: до 49%

от общего
количества

набранных баллов
-

"неудовлетворител
ьно; от 50% до
69% от общего
количества

набранных баллов
-

"удовлетворительн
о"; от 70% до 84 %

от общего
количества

набранных баллов
- "хорошо"; от 85%

до 100% -
"отлично".

Темы 8-12 Творческое
задание 1

Моделирование производственного процесса
и его составляющих

Оценивается: -
понимание
технологии
выполнения
работы и

методическая
грамотность (0-
50%) - умение

аргументированно
и грамотно
излагать свою
точку зрения (0-

50%)

Темы 13-16 Творческое
задание 2

Творческое задание на определение
количества единиц оборудования для
выполнения технологического процесса

Оцениваетс
я: - понимание
технологии
выполнения
работы и

методическая
грамотность (0-
50%) - умение

аргументированно
и грамотно
излагать свою
точку зрения (0-

50%)



Темы 17-20 Практические
задачи. Рефераты

Задачи репродуктивного уровня,
позволяющие отследить уровень знаний
алгоритмов и закономерностей организации
производства; перечень тем рефератов

1 задача решена -
удовл., 2 задачи -
хор., 3 задачи -

отл.; Оценивается:
- понимание
технологии
выполнения
работы и

методическая
грамотность (0-
50%) - умение

аргументированно
и грамотно
излагать свою
точку зрения (0-

50%)
Промежуточная аттестация(Приложение 5)

8 семестр (За) Билет для зачета зачета Включает 3 практических
задания (3 задачи)

Если шкала
оценивания: от 2
до 5 Решена 1
задача - удовл.;
Решено 2 задачи -
хор.; Решено 3

задачи - отл.; Если
шкала оценивания
зачет/незачет

Решено 1 и более
задач - зачтено

9 семестр
(Эк) Билет для экзамена

Включает: 1.Тест, содержащий теоретические
вопросы и короткие практические задачи.
Тест содержит 10 заданий. 2.Практическое
задание (решение задачи или кейса, в
зависимости от варианта)

Максимум за тест
(1 этап): 10 баллов;
> 5 – удовл., > 7 –
хор, > 9 – отл.
Максимум за

задачу - отл (если
решена); хор
(имеются

арифметические
ошибки); удовл
(имеются ошибки
в алгоритме
решения, но в

целом ход решения
верный). Общая

оценка
выставляется за
экзамен, как
среднее

арифметическое
между двумя
этапами



ОПИСАНИЕШКАЛ ОЦЕНИВАНИЯ
Показатель оценки освоения ОПОП формируется на основе объединения текущего контроля

и промежуточной аттестации обучающегося.
Показатель рейтинга по каждой дисциплине выражается в процентах, который показывает

уровень подготовки студента.
Текущий контроль.Используется 100-балльная система оценивания. Оценка работы студента в

течении семестра осуществляется преподавателем в соответствии с разработанной им системой
оценки учебных достижений в процессе обучения по данной дисциплине.

В рабочих программах дисциплин и практик закреплены виды текущего контроля,
планируемые результаты контрольных мероприятий и критерии оценки учебный достижений.

В течение семестра преподавателем проводится не менее 3-х контрольных мероприятий, по
оценке деятельности студента. Если посещения занятий по дисциплине включены в рейтинг, то
данный показатель составляет не более 20% от максимального количества баллов по дисциплине.

Промежуточная аттестация. Используется 5-балльная система оценивания. Оценка работы
студента по окончанию дисциплины (части дисциплины) осуществляется преподавателем в
соответствии с разработанной им системой оценки достижений студента в процессе обучения по
данной дисциплине. Промежуточная аттестация также проводится по окончанию формирования
компетенций.

Порядок перевода рейтинга, предусмотренных системой оценивания, по дисциплине, в
пятибалльную систему.

Высокий уровень – 100% - 70% - отлично, хорошо.
Средний уровень – 69% - 50% - удовлетворительно.



Показатель оценки По 5-балльной системе Характеристика показателя

100% - 85% отлично обладают теоретическими знаниями в полном объеме,
понимают, самостоятельно умеют применять,
исследовать, идентифицировать, анализировать,
систематизировать, распределять по категориям,
рассчитать показатели, классифицировать,
разрабатывать модели, алгоритмизировать, управлять,
организовать, планировать процессы исследования,
осуществлять оценку результатов на высоком уровне

84% - 70% хорошо обладают теоретическими знаниями в полном объеме,
понимают, самостоятельно умеют применять,
исследовать, идентифицировать, анализировать,
систематизировать, распределять по категориям,
рассчитать показатели, классифицировать,
разрабатывать модели, алгоритмизировать, управлять,
организовать, планировать процессы исследования,
осуществлять оценку результатов.

Могут быть допущены недочеты, исправленные
студентом самостоятельно в процессе работы (ответа
и т.д.)

69% - 50% удовлетворительно обладают общими теоретическими знаниями, умеют
применять, исследовать, идентифицировать,
анализировать, систематизировать, распределять по
категориям, рассчитать показатели,
классифицировать, разрабатывать модели,
алгоритмизировать, управлять, организовать,
планировать процессы исследования, осуществлять
оценку результатов на среднем уровне.
Допускаются ошибки, которые студент затрудняется
исправить самостоятельно.

49 % и менее неудовлетворительно обладают не полным объемом общих теоретическими
знаниями, не умеют самостоятельно применять,
исследовать, идентифицировать, анализировать,
систематизировать, распределять по категориям,
рассчитать показатели, классифицировать,
разрабатывать модели, алгоритмизировать, управлять,
организовать, планировать процессы исследования,
осуществлять оценку результатов.
Не сформированы умения и навыки для решения
профессиональных задач

100% - 50% зачтено характеристика показателя соответствует «отлично»,
«хорошо», «удовлетворительно»

49 % и менее не зачтено характеристика показателя соответствует
«неудовлетворительно»

7. СОДЕРЖАНИЕДИСЦИПЛИНЫ
7.1. Содержание лекций



Тема 1. ПРЕДМЕТ И МЕТОД ОРГАНИЗАЦИИ ПРОИЗВОДСТВА, КАК НАУКИ.
ОРГАНИЗАЦИОННЫЕ ОСНОВЫ ПРОИЗВОДСТВА (ПК-1, ПК-2)

1. Предметная область науки "организация производства", характеристика предмета исследования в
организации производства; 2. Организация производства, как сфера практической деятельности
руководителя и, как учебная дисциплина; 3. Методы организации производства, как науки:
общенаучные методы и специально- научные методы; 4. Организация, как философская и
общенаучная категория 5. Производство, как экономическая категория 6. Производственное
предприятие: сущность организации производственной деятельности 7. Понятие производственной
системы, построение производственной системы предприятия 8. Внешние и внутренние
производственные связи предприятия 9. Понятие и сущность организационной структуры в
производстве 10. Системный и процессный подходы к организации производства 11. Понятие и
сущность производственного процесса

Тема 2. ПРИНЦИПЫ И ЗАКОНЫ ОРГАНИЗАЦИИ ПРОИЗВОДСТВА (ПК-1, ПК-2)
1. Общие принципы организации производственного процесса 2. Сущность принципа
специализации 3. Сущность принципа пропорциональности 4. Сущность принципа параллельности
5. Сущность принципа прямоточности 6. Сущность принципа непрерывности 7. Сущность принципа
ритмичности 8. Сущность принципа автоматичности 9. Характеристика основных законов
организации производства 10. Законы организации производства по К.Адамецкому 11. Законы
организации производства по Е.Г. Гинзбургу

Тема 3. ПРОИЗВОДСТВЕННЫЕ СИСТЕМЫ: ОСОБЕННОСТИ ИХ ФОРМИРОВАНИЯ И
РАЗВИТИЯ

1. Общая характеристика производственных систем 2. Классификация производственных
систем 3. Особенности построения связей в производственных системах 4. Подсистемы, модули,
группы элементов и элементы в составе производственных систем 5. MRP, ERP, SCM, JIT, FMS и
другие системы

Тема 4. ПРОИЗВОДСТВЕННЫЙ ПРОЦЕСС И ОРГАНИЗАЦИОННЫЕ ТИПЫ ПРОИЗВОДСТВА
(ПК-1, ПК-2)
1. Общая характеристика производственного процесса. Понятие технологического процесса 2.
Построение карты процессов, как важнейший метод организации производства 3. Классификация
производственных процессов. Внешние и внутренние процессы. 4. Основные, вспомогательные и
обслуживающие процессы в производстве 5. Понятие технологической операции. Классификация
технологических операций 6. Понятие технологического передела, перехода и установа 7. Общая
характеристика типов производства 8. Единичное производство. Понятие индивидуализации
производства 9. Серийное производство. Понятие партии и серии 10. Поточное производство.
Понятие потока

Тема 5. ПРОИЗВОДСТВЕННАЯ СТРУКТУРА. ОСОБЕННОСТИ РАСЧЁТА
ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ЦИКЛА (ПК-1, ПК-2)
1. Общая характеристика производственных структур предприятий 2. Цех, участок, рабочее место:
сущность и место в производственной структуре 3. Основные, вспомогательные цеха и участки,
обслуживающие хозяйства 4. Формы цеховой специализации: технологическая и предметная 5.
Понятие и сущность производственного цикла. Структура производственного цикла 6. Виды
движения изделий в производственном процессе: последовательный, последовательно-
параллельный и параллельный 7. Резервы сокращения длительности производственного цикла на
современных производственных предприятиях.



Тема 6. ОСНОВЫ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО НОРМИРОВАНИЯ В ПРОИЗВОДСТВЕ (ПК-1, ПК-2)
1. Общие принципы нормирования технологических операций в производстве 2. Хронометраж
времени технологических операций 3. Опытно-статистический и расчетно- аналитический методы
нормирования 4. Штучное, штучно-калькуляционное, подготовительно-заключительное, основное
время, время на отдых и личные надобности 5. Материальное нормирование 6. Расчеты загрузки
производственного оборудования 7. Нормирование энергопотребления в производстве

Тема 7. ОСОБЕННОСТИ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОЙ И КОНСТРУКТОРСКОЙ ПОДГОТОВКИ
ПРОИЗВОДСТВА (ПК-1, ПК-2)
1. Содержание и этапы технологической подготовки 2. Содержание и этапы конструкторской
подготовки 3. Технологическая документация: виды и основные характеристики 4. Конструкторская
документация: виды и основные характеристики

Тема 8. ТИПЫ ПРОИЗВОДСТВА. ХАРАКТЕРИСТИКА СЕРИЙНОГО ПРОИЗВОДСТВА.
ПАРТИОННЫЙ МЕТОД (ПК-1, ПК-2)
1. Типы производства 2. Понятие серии. Понятие партии. Коэффициент закрепления операций 3.
Серийное производство: понятие, сущность, методы организации 4. Понятие партии, понятие
передаточной партии. Технологические, оборотные, транспортные и страховые заделы. 5.
Мелкосерийное производство: особенности 6. Среднесерийное производство: особенности 7.
Крупносерийное производство: особенности

Тема 9. ОСОБЕННОСТИ ОРГАНИЗАЦИИ ЕДИНИЧНОГО И МЕЛКОСЕРИЙНОГО
ПРОИЗВОДСТВА (ПК-1, ПК-2)
1. Единичное и индивидуальное производство: соотношение понятий и сущность явлений 2.
Универсализация трудовых функций в условиях единичного производства 3. Единичное и
мелкосерийное производство: общее и особенное 4. Ремесленное производство в современных
условиях

Тема 11. КОНВЕЙЕРНОЕ ПРОИЗВОДСТВО, ТИПЫ КОНВЕЙЕРОВ (ПК-1, ПК-2)
1. Понятие конвейеров. Типы конвейеров 2. Рабочая зона, шаг конвейера, длина конвейерной линии,
скорость движения конвейера 3. Распределительные конвейеры, конвейеры пульсирующего и
непрерывного движения 4. Роторно-конвейерные линии 5. Полностью автоматизированные,
частично автоматизированные и ручные конвейеры

Тема 12. МЕХАНИЗАЦИЯ И АВТОМАТИЗАЦИЯ ПРОИЗВОДСТВА (ПК-1, ПК-2)
1. Механизация производства, как важнейший метод интенсификации производства 2.
Автоматизация производства, как основной комплекс методов повышения эффективности
производства 3. Связь механизации и автоматизации 4. Отраслевые особенности автоматизации
производства

Тема 13. ОРГАНИЗАЦИЯ ВСПОМОГАТЕЛЬНЫХ ПРОИЗВОДСТВ И ОБСЛУЖИВАЮЩИХ
ХОЗЯЙСТВ (ПК-1, ПК-2)
1. Инструментальное производство 2. Транспортное хозяйство 3. Ремонтное хозяйство 4.
Энергетическое хозяйство 5. Водоснабжение производства. 6. Благоустройство и уборка территорий
производственных подразделений 7. Организация питания работников предприятия 8. Охрана
территории предприятия 9. Организация складского хозяйства

Тема 14. ПРОИЗВОДСТВЕННАЯ ЛОГИСТИКА И ПОСТРОЕНИЕ СИСТЕМЫМАТЕРИАЛЬНО-
ТЕХНИЧЕСКОГО ОБЕСПЕЧЕНИЯ ПРОИЗВОДСТВА (ПК-1, ПК-2)
1. Особенности производственной логистики 2. Управление запасами в производстве. Особенности
движения материалов, сырья и незавершенной продукции в производстве 3. Решение задачи
оптимизации запасов 4. Особенности хранения и транспортировки готовой продукции на
предприятии 5. Материально-техническое снабжение производства 6. Особенности выбора
поставщиков



Тема 15. ОРГАНИЗАЦИЯ ТРАНСПОРТНЫХ И ПОГРУЗО-РАЗГРУЗОЧНЫХ РАБОТ НА
ПРОИЗВОДСТВЕННОМ ПРЕДПРИЯТИИ (ПК-1, ПК-2)
1. Особенности выбора вида транспорта и транспортного средства в конкретных производственных
условиях 2. Особенности осуществления транспортировки 3. Особенности осуществления
стропальных и такелажных работ: выбор типа строп и схемы строповки 4. Специфика
транспортировки и погрузки/разгрузки в непрерывном производстве 5. Механизация и
автоматизация транспортировки и погрузки/разгрузки

Тема 16. ОРГАНИЗАЦИЯ КАНАЛОВ РАСПРЕДЕЛЕНИЯ ГОТОВОЙ ПРОДУКЦИИ
ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ПРЕДПРИЯТИЯ (ПК-1, ПК-2)

1. Особенности построения цепочки поставок предприятия 2. Определение потребностей
клиентов производственного предприятия 3. Выбор кратчайшего пути движения материалов и сырья
(от поставщиков) для нужд производства 4. Построение системы сбыта производственного
предприятия 5. Конструирование каналов распределения и выбор оптимальной схемы
распределения готовой продукции

Тема 17. ТЕХНИКО-ЭКОНОМИЧЕСКИЕ ОБОСНОВАНИЯ ПРИМЕНЕНИЯ НОВЫХ
ТЕХНОЛОГИЙ . РАСЧЕТ ЭКОНОМИЧЕСКОЙ ЭФФЕКТИВНОСТИ В ПРОИЗВОДСТВЕ (ПК-1,
ПК-2)
1. Особенности и методы выполнения технико-экономических расчетов 2. Применение новых
технологий в системе снабжение-производство-сбыт 3. Оценка показателей экономической
эффективности технологий производства продукции

Тема 18. ОРГАНИЗАЦИОННОЕ ПРОЕКТИРОВАНИЕ ПРОИЗВОДСТВЕННЫХ СИСТЕМ (ПК-1,
ПК-2)

1. Цели и задачи проектирования 2. Построение архитектуры произвоственной системы 3.
Методы оптимизации производственных систем

Тема 19. ПРОИЗВОДСТВЕННАЯ ПРОГРАММА И ЕЕ ОСОБЕННОСТИ. ДИСПЕТЧИРОВАНИЕ
ПРОИЗВОДСТВА. ОРГАНИЗАЦИЯ РАБОТЫ ПЛАНОВО- РАСПРЕДЕЛИТЕЛЬНЫХ И
ДИСПЕТЧЕРСКИХ СЛУЖБ (ПК-1, ПК-2)
1. Методы построения производственной программы 2. Сетевое планирование, определение
критического пути в производстве и резервов времени 3. Особенности оперативного планирования и
производственного диспетчирования 4. Особенности организации учета в производстве

Тема 20. ОРГАНИЗАЦИЯ ТЕХНИЧЕСКОГО КОНТРОЛЯ В ПРОИЗВОДСТВЕ (ПК-1, ПК-2)
1. Задачи, объекты и функции технического контроля 2. Классификация контрольных операций 3.
Ступенчатый контроль производства 4. Статистические методы контроля качества продукции 5.
Системы менеджмента качества в производстве 6. Учет и анализ брака в производстве

7.2 Содержание практических занятий и лабораторных работ
Тема 1. ПРЕДМЕТ И МЕТОД ОРГАНИЗАЦИИ ПРОИЗВОДСТВА, КАК НАУКИ.
ОРГАНИЗАЦИОННЫЕ ОСНОВЫ ПРОИЗВОДСТВА (ПК-1, ПК-2)

Подготовка сообщений по вопросам темы. Дискуссия.

Тема 2. ПРИНЦИПЫ И ЗАКОНЫ ОРГАНИЗАЦИИ ПРОИЗВОДСТВА (ПК-1, ПК-2)
Подготовка сообщений по вопросам темы. Дискуссия

Тема 3. ПРОИЗВОДСТВЕННЫЕ СИСТЕМЫ: ОСОБЕННОСТИ ИХ ФОРМИРОВАНИЯ И
РАЗВИТИЯ

Решение практических заданий по теме и ситуационных задач.



Тема 4. ПРОИЗВОДСТВЕННЫЙ ПРОЦЕСС И ОРГАНИЗАЦИОННЫЕ ТИПЫ ПРОИЗВОДСТВА
(ПК-1, ПК-2)
Решение практических задач по теме

Тема 5. ПРОИЗВОДСТВЕННАЯ СТРУКТУРА. ОСОБЕННОСТИ РАСЧЁТА
ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ЦИКЛА (ПК-1, ПК-2)
Решение практических задач по теме

Тема 6. ОСНОВЫ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО НОРМИРОВАНИЯ В ПРОИЗВОДСТВЕ (ПК-1, ПК-2)
Решение практических заданий по теме

Тема 7. ОСОБЕННОСТИ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОЙ И КОНСТРУКТОРСКОЙ ПОДГОТОВКИ
ПРОИЗВОДСТВА (ПК-1, ПК-2)
Рассмотрение вопросов и подготовка сообщений по вопросам темы

Тема 8. ТИПЫ ПРОИЗВОДСТВА. ХАРАКТЕРИСТИКА СЕРИЙНОГО ПРОИЗВОДСТВА.
ПАРТИОННЫЙ МЕТОД (ПК-1, ПК-2)
Решение практических задач по теме. Подготовка сообщений по вопросам темы

Тема 10. ПОТОЧНОЕ ПРОИЗВОДСТВО, ОРГАНИЗАЦИЯ ПОТОКА. ПОТОЧНЫЙ МЕТОД (ПК-1,
ПК-2)
Решение практических заданий по темам

Тема 11. КОНВЕЙЕРНОЕ ПРОИЗВОДСТВО, ТИПЫ КОНВЕЙЕРОВ (ПК-1, ПК-2)
Решение практических заданий по темам

Тема 12. МЕХАНИЗАЦИЯ И АВТОМАТИЗАЦИЯ ПРОИЗВОДСТВА (ПК-1, ПК-2)
Решение практических задач по темам

Тема 13. ОРГАНИЗАЦИЯ ВСПОМОГАТЕЛЬНЫХ ПРОИЗВОДСТВ И ОБСЛУЖИВАЮЩИХ
ХОЗЯЙСТВ (ПК-1, ПК-2)
Рассмотрение вопросов и подготовка сообщений по вопросам темы

Тема 14. ПРОИЗВОДСТВЕННАЯ ЛОГИСТИКА И ПОСТРОЕНИЕ СИСТЕМЫМАТЕРИАЛЬНО-
ТЕХНИЧЕСКОГО ОБЕСПЕЧЕНИЯ ПРОИЗВОДСТВА (ПК-1, ПК-2)
Решение практических задач по темам

Тема 15. ОРГАНИЗАЦИЯ ТРАНСПОРТНЫХ И ПОГРУЗО-РАЗГРУЗОЧНЫХ РАБОТ НА
ПРОИЗВОДСТВЕННОМ ПРЕДПРИЯТИИ (ПК-1, ПК-2)
Решение практических задач по темам

Тема 16. ОРГАНИЗАЦИЯ КАНАЛОВ РАСПРЕДЕЛЕНИЯ ГОТОВОЙ ПРОДУКЦИИ
ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ПРЕДПРИЯТИЯ (ПК-1, ПК-2)
Решение практических задач по темам

Тема 17. ТЕХНИКО-ЭКОНОМИЧЕСКИЕ ОБОСНОВАНИЯ ПРИМЕНЕНИЯ НОВЫХ
ТЕХНОЛОГИЙ . РАСЧЕТ ЭКОНОМИЧЕСКОЙ ЭФФЕКТИВНОСТИ В ПРОИЗВОДСТВЕ (ПК-1,
ПК-2)
Решение практических задач по темам

Тема 18. ОРГАНИЗАЦИОННОЕ ПРОЕКТИРОВАНИЕ ПРОИЗВОДСТВЕННЫХ СИСТЕМ (ПК-1,
ПК-2)
Решение практических заданий по темам



Тема 19. ПРОИЗВОДСТВЕННАЯ ПРОГРАММА И ЕЕ ОСОБЕННОСТИ. ДИСПЕТЧИРОВАНИЕ
ПРОИЗВОДСТВА. ОРГАНИЗАЦИЯ РАБОТЫ ПЛАНОВО- РАСПРЕДЕЛИТЕЛЬНЫХ И
ДИСПЕТЧЕРСКИХ СЛУЖБ (ПК-1, ПК-2)
Решение практических заданий по темам

Тема 20. ОРГАНИЗАЦИЯ ТЕХНИЧЕСКОГО КОНТРОЛЯ В ПРОИЗВОДСТВЕ (ПК-1, ПК-2)
Рассмотрение вопросов и подготовка сообщений по вопросам темы

7.3. Содержание самостоятельной работы
Тема 1. ПРЕДМЕТ И МЕТОД ОРГАНИЗАЦИИ ПРОИЗВОДСТВА, КАК НАУКИ.
ОРГАНИЗАЦИОННЫЕ ОСНОВЫ ПРОИЗВОДСТВА (ПК-1, ПК-2)

Изучение понятийного аппарата тем, лекционного материала, глав рекомендованных учебников и
дополнительных литературных источников (статей) для подготовки обзора проблемных вопросов

Тема 2. ПРИНЦИПЫ И ЗАКОНЫ ОРГАНИЗАЦИИ ПРОИЗВОДСТВА (ПК-1, ПК-2)
Изучение понятийного аппарата тем, лекционного материала, глав рекомендованных учебников и
дополнительных литературных источников (статей) для подготовки обзора проблемных вопросов

Тема 3. ПРОИЗВОДСТВЕННЫЕ СИСТЕМЫ: ОСОБЕННОСТИ ИХ ФОРМИРОВАНИЯ И
РАЗВИТИЯ

Изучение понятийного аппарата тем, лекционного материала, глав рекомендованных учебников и
дополнительных литературных источников (статей) для подготовки обзора проблемных вопросов

Тема 4. ПРОИЗВОДСТВЕННЫЙ ПРОЦЕСС И ОРГАНИЗАЦИОННЫЕ ТИПЫ ПРОИЗВОДСТВА
(ПК-1, ПК-2)
Изучение понятийного аппарата тем, лекционного материала, глав рекомендованных учебников и
дополнительных литературных источников (статей) для подготовки обзора проблемных вопросов

Тема 5. ПРОИЗВОДСТВЕННАЯ СТРУКТУРА. ОСОБЕННОСТИ РАСЧЁТА
ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ЦИКЛА (ПК-1, ПК-2)
Изучение понятийного аппарата тем, лекционного материала, глав рекомендованных учебников и
дополнительных литературных источников (статей) для подготовки обзора проблемных вопросов

Тема 6. ОСНОВЫ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО НОРМИРОВАНИЯ В ПРОИЗВОДСТВЕ (ПК-1, ПК-2)
Изучение понятийного аппарата тем, лекционного материала, глав рекомендованных учебников и
дополнительных литературных источников (статей) для подготовки обзора проблемных вопросов

Тема 7. ОСОБЕННОСТИ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОЙ И КОНСТРУКТОРСКОЙ ПОДГОТОВКИ
ПРОИЗВОДСТВА (ПК-1, ПК-2)

Изучение понятийного аппарата тем, лекционного материала, глав рекомендованных
учебников и дополнительных литературных источников (статей) для подготовки обзора проблемных
вопросов

Тема 8. ТИПЫ ПРОИЗВОДСТВА. ХАРАКТЕРИСТИКА СЕРИЙНОГО ПРОИЗВОДСТВА.
ПАРТИОННЫЙ МЕТОД (ПК-1, ПК-2)
Изучение понятийного аппарата тем, лекционного материала, глав рекомендованных учебников и
дополнительных литературных источников (статей) для подготовки обзора проблемных вопросов



Тема 9. ОСОБЕННОСТИ ОРГАНИЗАЦИИ ЕДИНИЧНОГО И МЕЛКОСЕРИЙНОГО
ПРОИЗВОДСТВА (ПК-1, ПК-2)
Изучение понятийного аппарата тем, лекционного материала, глав рекомендованных учебников и
дополнительных литературных источников (статей) для подготовки обзора проблемных вопросов

Тема 10. ПОТОЧНОЕ ПРОИЗВОДСТВО, ОРГАНИЗАЦИЯ ПОТОКА. ПОТОЧНЫЙ МЕТОД (ПК-1,
ПК-2)
Изучение понятийного аппарата тем, лекционного материала, глав рекомендованных учебников и
дополнительных литературных источников (статей) для подготовки обзора проблемных вопросов

Тема 11. КОНВЕЙЕРНОЕ ПРОИЗВОДСТВО, ТИПЫ КОНВЕЙЕРОВ (ПК-1, ПК-2)
Изучение понятийного аппарата тем, лекционного материала, глав рекомендованных

учебников и дополнительных литературных источников (статей) для подготовки обзора проблемных
вопросов

Тема 12. МЕХАНИЗАЦИЯ И АВТОМАТИЗАЦИЯ ПРОИЗВОДСТВА (ПК-1, ПК-2)
Изучение понятийного аппарата тем, лекционного материала, глав рекомендованных

учебников и дополнительных литературных источников (статей) для подготовки обзора проблемных
вопросов

Тема 13. ОРГАНИЗАЦИЯ ВСПОМОГАТЕЛЬНЫХ ПРОИЗВОДСТВ И ОБСЛУЖИВАЮЩИХ
ХОЗЯЙСТВ (ПК-1, ПК-2)

Изучение понятийного аппарата тем, лекционного материала, глав рекомендованных
учебников и дополнительных литературных источников (статей) для подготовки обзора проблемных
вопросов

Тема 14. ПРОИЗВОДСТВЕННАЯ ЛОГИСТИКА И ПОСТРОЕНИЕ СИСТЕМЫМАТЕРИАЛЬНО-
ТЕХНИЧЕСКОГО ОБЕСПЕЧЕНИЯ ПРОИЗВОДСТВА (ПК-1, ПК-2)

Изучение понятийного аппарата тем, лекционного материала, глав рекомендованных
учебников и дополнительных литературных источников (статей) для подготовки обзора проблемных
вопросов

Тема 15. ОРГАНИЗАЦИЯ ТРАНСПОРТНЫХ И ПОГРУЗО-РАЗГРУЗОЧНЫХ РАБОТ НА
ПРОИЗВОДСТВЕННОМ ПРЕДПРИЯТИИ (ПК-1, ПК-2)

Изучение понятийного аппарата тем, лекционного материала, глав рекомендованных
учебников и дополнительных литературных источников (статей) для подготовки обзора проблемных
вопросов

Тема 16. ОРГАНИЗАЦИЯ КАНАЛОВ РАСПРЕДЕЛЕНИЯ ГОТОВОЙ ПРОДУКЦИИ
ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ПРЕДПРИЯТИЯ (ПК-1, ПК-2)

Изучение понятийного аппарата тем, лекционного материала, глав рекомендованных
учебников и дополнительных литературных источников (статей) для подготовки обзора проблемных
вопросов

Тема 17. ТЕХНИКО-ЭКОНОМИЧЕСКИЕ ОБОСНОВАНИЯ ПРИМЕНЕНИЯ НОВЫХ
ТЕХНОЛОГИЙ . РАСЧЕТ ЭКОНОМИЧЕСКОЙ ЭФФЕКТИВНОСТИ В ПРОИЗВОДСТВЕ (ПК-1,
ПК-2)

Изучение понятийного аппарата тем, лекционного материала, глав рекомендованных
учебников и дополнительных литературных источников (статей) для подготовки обзора проблемных
вопросов



Тема 18. ОРГАНИЗАЦИОННОЕ ПРОЕКТИРОВАНИЕ ПРОИЗВОДСТВЕННЫХ СИСТЕМ (ПК-1,
ПК-2)

Изучение понятийного аппарата тем, лекционного материала, глав рекомендованных
учебников и дополнительных литературных источников (статей) для подготовки обзора проблемных
вопросов

Тема 19. ПРОИЗВОДСТВЕННАЯ ПРОГРАММА И ЕЕ ОСОБЕННОСТИ. ДИСПЕТЧИРОВАНИЕ
ПРОИЗВОДСТВА. ОРГАНИЗАЦИЯ РАБОТЫ ПЛАНОВО- РАСПРЕДЕЛИТЕЛЬНЫХ И
ДИСПЕТЧЕРСКИХ СЛУЖБ (ПК-1, ПК-2)

Изучение понятийного аппарата тем, лекционного материала, глав рекомендованных
учебников и дополнительных литературных источников (статей) для подготовки обзора проблемных
вопросов

Тема 20. ОРГАНИЗАЦИЯ ТЕХНИЧЕСКОГО КОНТРОЛЯ В ПРОИЗВОДСТВЕ (ПК-1, ПК-2)
Изучение понятийного аппарата тем, лекционного материала, глав рекомендованных

учебников и дополнительных литературных источников (статей) для подготовки обзора проблемных
вопросов

7.3.1. Примерные вопросы для самостоятельной подготовки к зачету/экзамену
Приложение 1

7.3.2. Практические задания по дисциплине для самостоятельной подготовки к
зачету/экзамену

Приложение 2
7.3.3. Перечень курсовых работ
не предусмотрено

7.4. Электронное портфолио обучающегося
размещается контрольная работа

7.5. Методические рекомендации по выполнению контрольной работы
Приложение 6

7.6 Методические рекомендации по выполнению курсовой работы
не предусмотрено



8. ОСОБЕННОСТИОРГАНИЗАЦИИОБРАЗОВАТЕЛЬНОГО
ПРОЦЕССАПОДИСЦИПЛИНЕДЛЯЛИЦСОГРАНИЧЕННЫМИ

ВОЗМОЖНОСТЯМИ ЗДОРОВЬЯ
По заявлению студента
В целях доступности освоения программы для лиц с ограниченными возможностями здоровья

при необходимости кафедра обеспечивает следующие условия:
- особый порядок освоения дисциплины, с учетом состояния их здоровья;
- электронные образовательные ресурсы по дисциплине в формах, адаптированных к

ограничениям их здоровья;
- изучение дисциплины по индивидуальному учебному плану (вне зависимости от формы

обучения);
- электронное обучение и дистанционные образовательные технологии, которые

предусматривают возможности приема-передачи информации в доступных для них формах.
- доступ (удаленный доступ), к современным профессиональным базам данных и

информационным справочным системам, состав которых определен РПД.

9. ПЕРЕЧЕНЬОСНОВНОЙИДОПОЛНИТЕЛЬНОЙУЧЕБНОЙЛИТЕРАТУРЫ,
НЕОБХОДИМОЙДЛЯОСВОЕНИЯДИСЦИПЛИНЫ

Сайт библиотеки УрГЭУ
http://lib.usue.ru/

Основная литература:
1. Малюк В. И. Производственный менеджмент [Электронный ресурс]:Учебник для вузов. -

Москва: Юрайт, 2022. - 249 – Режим доступа: https://urait.ru/bcode/492198
2. Леонтьева Л. С., Орехов С. А., Карманов М. В., Коротков А. В., Киселева И. А., Архипова

М. Ю., Архипов К. В., Романова М. М., Клочкова Е. Н., Воронов А. С. Производственный
менеджмент [Электронный ресурс]:Учебник и практикум для вузов. - Москва: Юрайт, 2022. - 305 –
Режим доступа: https://urait.ru/bcode/489059

3. Иванов И.Н. Организация производства на промышленных предприятиях [Электронный
ресурс]:Учебник. - Москва: ООО "Научно-издательский центр ИНФРА-М", 2024. - 352 – Режим
доступа: https://znanium.com/catalog/product/2056637

Дополнительная литература:
1. Иванов И. Н., Беляев А. М., Лобачев В. В., Мозговой А. И., Кокорева Т. В., Крылов А. Н.,

Голышкова И. Н., Иванов И. Н. Производственный менеджмент. Теория и практика:учебник для
бакалавров : учебник для студентов вузов, обучающихся по направлению подготовки 080200
"Менеджмент" (квалификация (степень) бакалавр). - Москва: Юрайт, 2016. - 574

2. Слак Н., Чеймберс С., Джонстон Р. Организация, планирование и проектирование
производства. Операционный менеджмент:перевод с 5-го английского издания : [учебник]. - Москва:
ИНФРА-М, 2016. - XXVI, 789

3. Григорян Е. С. Производственная стратегия предприятия [Электронный ресурс]:Учебник. -
Москва: ООО "Научно-издательский центр ИНФРА-М", 2022. - 374 – Режим доступа:
https://znanium.com/catalog/product/1077327

10. ПЕРЕЧЕНЬИНФОРМАЦИОННЫХТЕХНОЛОГИЙ, ВКЛЮЧАЯПЕРЕЧЕНЬ
ЛИЦЕНЗИОННОГОПРОГРАММНОГООБЕСПЕЧЕНИЯИИНФОРМАЦИОННЫХ

СПРАВОЧНЫХСИСТЕМ, ОНЛАЙНКУРСОВ, ИСПОЛЬЗУЕМЫХПРИОСУЩЕСТВЛЕНИИ
ОБРАЗОВАТЕЛЬНОГОПРОЦЕССАПОДИСЦИПЛИНЕ

Перечень лицензионного программного обеспечения:



Astra Linux Common Edition. Договор №0417-ПО/2019 от 08.05.2019, Акт №Sk000343 от
24.05.2019 и Контракт № 35-У/2018 от 13.06.2018, Акт № УТ213 от 17.12.2018. Срок действия лицензии
- без ограничения срока.

МойОфис стандартный. Соглашение № СК-281 от 7 июня 2017. Дата заключения - 07.06.2017.
Срок действия лицензии - без ограничения срока.
Перечень информационных справочных систем, ресурсов информационно-
телекоммуникационной сети «Интернет»:

Справочно-правовая система Гарант. Договор № 58419 от 22 декабря 2015. Срок действия
лицензии -без ограничения срока

Справочно-правовая система Консультант +. Договор № 143/223-У/2025 от 02.12.2025 Срок
действия лицензии до 31.12.2026

Гаврилов, Д. Е. Организация производства. Курс лекций. Тема 1. Введение в концепцию
операционного управления и организацию производства на предприятии / Д. Е. Гаврилов ; Урал.
гос. экон. ун-т, Каф. экономики предприятий. - Екатеринбург : [б. и.], 2021

http://lib.wbstatic.usue.ru/202112/1.mp4
Гаврилов, Д. Е. Организация производства. Курс лекций. Тема 2. Производственный

процесс. Структура производственного процесса / Д. Е. Гаврилов ; Урал. гос. экон. ун-т, Каф.
экономики предприятий. - Екатеринбург : [б. и.], 2021

http://lib.wbstatic.usue.ru/202112/2.mp4
Гаврилов, Д. Е. Организация производства. Курс лекций. Тема 3. Особенности

организации вспомогательных производств / Д. Е. Гаврилов ; Урал. гос. экон. ун-т, Каф.
экономики предприятий. - Екатеринбург : [б. и.], 2021 (1часть)

http://lib.wbstatic.usue.ru/202112/3.mp4
Гаврилов, Д. Е. Организация производства. Курс лекций. Тема 3. Особенности

организации вспомогательных производств / Д. Е. Гаврилов ; Урал. гос. экон. ун-т, Каф.
экономики предприятий. - Екатеринбург : [б. и.], 2021 (2часть)

http://lib.wbstatic.usue.ru/202112/4.mp4
Гаврилов, Д. Е. Организация производства. Курс лекций. Тема 4. Особенности управления

поставками и сбытом на производственном предприятии / Д. Е. Гаврилов ; Урал. гос. экон. ун-т,
Каф. экономики предприятий. - Екатеринбург : [б. и.], 2021

http://lib.wbstatic.usue.ru/202112/5.mp4
Гаврилов, Д. Е. Организация производства. Курс лекций. Тема 5. Особенности управления

запасами в производстве / Д. Е. Гаврилов ; Урал. гос. экон. ун-т, Каф. экономики предприятий. -
Екатеринбург : [б. и.], 2021

http://lib.wbstatic.usue.ru/202112/6.mp4



11. ОПИСАНИЕМАТЕРИАЛЬНО-ТЕХНИЧЕСКОЙБАЗЫ, НЕОБХОДИМОЙДЛЯ
ОСУЩЕСТВЛЕНИЯОБРАЗОВАТЕЛЬНОГОПРОЦЕССАПОДИСЦИПЛИНЕ

Реализация учебной дисциплины осуществляется с использованием материально-технической
базы УрГЭУ, обеспечивающей проведение всех видов учебных занятий и научно-исследовательской и
самостоятельной работы обучающихся:

Специальные помещения представляют собой учебные аудитории для проведения всех видов
занятий, групповых и индивидуальных консультаций, текущего контроля и промежуточной аттестации.

Помещения для самостоятельной работы обучающихся оснащены компьютерной техникой с
возможностью подключения к сети "Интернет" и обеспечением доступа в электронную
информационно-образовательную среду УрГЭУ.

Все помещения укомплектованы специализированной мебелью и оснащены мультимедийным
оборудованием спецоборудованием (информационно-телекоммуникационным, иным компьютерным),
доступом к информационно-поисковым, справочно-правовым системам, электронным библиотечным
системам, базам данных действующего законодательства, иным информационным ресурсам
служащими для представления учебной информации большой аудитории.

Для проведения занятий лекционного типа презентации и другие учебно-наглядные пособия,
обеспечивающие тематические иллюстрации.

.



Приложение 1
к рабочей программе

7.3.1. Примерные вопросы для самостоятельной подготовки к зачету/экзамену

К зачету
1. Предмет и метод организации производства, как науки. Организационные основы
производства.
2. Концептуальные основы организации производства.
3. Принципы и законы организации производства
4. Производственные системы: особенности их формирования и развития
5. Производственный процесс и организационные типы производства
6. Организация производства во времени и в пространстве.
7. Основные организационные формы производственного процесса, производственная
структура.
8. Организация трудовых процессов и рабочих мест. Особенности организации труда в
производстве.
9. Нормирование труда в производстве. Отраслевые особенности трудовых процессов на
производственных предприятиях.
10. Характеристика серийного производства. Партионный метод.

К экзамену
1. Предмет и метод организации производства, как науки. Организационные основы
производства.
2. Концептуальные основы организации производства.
3. Принципы и законы организации производства
4. Производственные системы: особенности их формирования и развития
5. Производственный процесс и организационные типы производства
6. Организация производства во времени и в пространстве.
7. Основные организационные формы производственного процесса, производственная
структура.
8. Организация трудовых процессов и рабочих мест. Особенности организации труда в
производстве.
9. Нормирование труда в производстве. Отраслевые особенности трудовых процессов на
производственных предприятиях.
10. Характеристика серийного производства. Партионный метод.
11. Особенности единичного и мелкосерийного производства. Единичный метод.
12. Поточное производство, организация потока. Поточный метод
13. Конвейерное производство, типы конвейеров.
14. Механизация и автоматизация производства: сущность, отраслевая специфика и
современные особенности.
15. Организация вспомогательных производств
16. Организация обслуживающих хозяйств
17. Организационно-производственное обеспечение качества и конкурентоспособности
продукции. Организация работы служб технического контроля
18. Комплексная подготовка производства к выпуску новой продукции. Опытное
производство и особенности его организации
19. Отраслевые особенности технологической и конструкторской подготовки
производства.
20. Производственная программа и ее особенности. Диспетчирование производства.
Организация работы планово-распределительных и диспетчерских служб.
21. Организационное проектирование производственных систем



22. Производственная логистика и построение системы материально-технического
обеспечения производства.
23. Особенности организации производственного хранения (сырья, полуфабрикатов и
готовой продукции).
24. Организация транспортных и погрузо-разгрузочных работ на производственных
предприятиях. Особенности транспортировки предметов труда в непрерывном
производстве.
25. SCM-менеджмент производственного предприятия. Организация каналов
распределения готовой продукции.



Приложение 2
к рабочей программе

7.3.2. Практические задания по дисциплине для самостоятельной подготовки к
зачету/экзамену

I. Примерные практические задания к зачету:

Комплект кейсовых заданий и задач, состоящих из нескольких подзадач, а также
более 26 вариантов, и направленных на оценку знаний, навыков и умений по

компетенциям ПК-1, ПК-2

Задание 1
В механическом цехе получен заказ на изготовление партии деталей.
1) Построить графики технологических циклов деталей при последовательном,
параллельно-последовательном и параллельном видах движения деталей.
2) Проверить правильность графического решения аналитическим расчетом.
3) Определить возможность исполнения заказа к заданному сроку при различных
видах движения.
4) Дать рекомендации по изменению условий с целью выполнения заказа в заданный
срок.

Исходные данные. Даты поступления заготовок в материальную кладовую цеха, подачи
готовых деталей в сборочный цех, размеры партии деталей и передаточной
(транспортной) партии, нормы штучного времени по операциям механической обработки
представлены в таблице 1.

Режим работы двухсменный. Технологический процесс механической обработки деталей
включает шесть операций. Для выполнения операций предполагается использовать по
одному станку.
Средняя длительность межоперационных перерывов:

При последовательном виде движения –90 мин.;
При параллельно-последовательном виде движения – 30 мин.;
При параллельном виде движения – 5 мин.
Коэффициент, учитывающий затраты подготовительно-заключительного времени: Кпз =
1,05.

Таблица 1 - Технологический процесс изготовления детали
№
варианта

Размер
партии
деталей,
шт.

Размер
транспортной
партии, шт.

Норма штучного времени, мин Дата подачи
1 2 3 4 5 6 заготовок Готовых

деталей в
сборку

0 360 40 10 10 4 12 1 2 02.01 14.01
1 100 50 32 24 15 4 1 2 26.01 07.02
2 160 20 30 12 20 6 4 5 10.02 22.02
3 300 50 12 16 10 4 1 1 12.03 23.03
4 100 20 16 10 4 8 3 5 20.03 01.04
5 400 50 12 12 24 4 1 1 10.05 23.05
6 320 40 10 16 15 6 1 3 23.06 04.07
7 200 20 10 16 15 4 2 1 21.07 31.07
8 240 40 30 12 20 8 4 3 17.09 28.09
9 250 50 16 12 15 8 2 3 26.11 08.12



10 360 90 10 10 6 24 1 2 08.01 15.01
11 120 60 32 24 15 4 1 2 02.02 14.02
12 180 30 30 14 20 6 4 5 10.02 18.02
13 300 60 16 8 10 4 1 1 12.03 20.03
14 120 60 16 10 4 8 3 5 20.03 27.03
15 400 80 12 12 24 4 1 1 03.05 15.05
16 300 50 10 16 15 6 1 3 23.06 01.07
17 250 50 10 16 15 4 2 1 21.07 31.07
18 200 40 30 12 20 8 4 3 17.09 28.09
19 240 30 16 12 15 8 2 3 15.10 22.10
20 300 30 10 10 4 12 1 2 16.10 22.10
21 150 50 32 24 15 4 1 2 18.10 24.10
22 180 20 30 12 20 6 4 5 17.09 21.09
23 250 50 12 16 10 4 1 1 20.10 03.10
24 100 50 16 10 4 8 3 5 22.10 30.10
25 300 60 12 12 24 10 1 1 03.11 10.11
26 200 20 24 10 24 8 12 6 01.11 10.11
27 360 40 18 36 20 8 4 2 03.12 13.12

Задание 2
Определите количество единиц оборудования, необходимого для выполнения плана
производства изделий (деталей).
При изготовлении каждая деталь (изделие) проходит три технологических операции. В
таблице 1 приведены для каждого варианта: программа выпуска изделий, норма времени
выполнения каждой операции и средний коэффициент выполнения норм.
Производственное подразделение (цех) работает в одну смену, количество рабочих дней
в плановом периоде – 240. Действительный годовой фонд времени работы единицы
оборудования (в среднем) составляет 1950 часов.
Таблица 1 - Исходные производственные показатели

Вариант №
п/п

Программа
выпуска,

шт.
Норма времени по операциям, мин.

Средний
коэффициент
выполнения

норм
№ 1 № 2 № 3

0 20000 5 8 15 1,1
1 20000 15 10 3 1,12
2 15000 24 10 2 1,11
3 15000 10 18 5 1,11
4 20000 32 24 10 1,12
5 20000 5 15 10 1,11
6 18000 32 4 10 1,13
7 25000 8 15 7 1,1
8 22000 5 15 10 1,13
9 24000 10 10 2 1,13
10 10000 35 40 10 1,13
11 20000 6 25 40 1,13



12 20000 15 6 35 1,12
13 18000 10 25 15 1,1
14 25000 5 8 15 1,1
15 22000 32 4 10 1,12
16 10000 25 10 60 1,13
17 20000 6 35 18 1,11
18 24000 15 6 35 1,12
19 18000 25 14 40 1,13
20 16000 45 10 20 1,1
21 25000 20 5 30 1,11
22 10000 35 19 5 1,13
23 20000 25 14 40 1,1
24 20000 6 18 40 1,12
25 16000 28 18 4 1,11
26 25000 25 13 15 1,1
27 20000 10 26 14 1,12

Задание 3
Известно, что за производственной линией закреплено три вида изготавливаемых изделий
А, Б, В. Реальный фонд времени работы линии – 226 часов за мес. Потери времени на
переналадку линии (при переходах от А к Б, Б к В) составляют 8%. Длина линии составляет
30 метров. Требуется рассчитать число рабочих мест на линии, среднюю скорость движения
изделий по линии (при условии непрерывности движения), рассчитать условный и частный
такт работы производственной линии.

Таблица 1 - Исходные производственные показатели

Вариант № п/п
Программа выпуска,

тыс. шт.
Норма времени на

изделие, мин. Длина линии

А Б В А Б В
0 10 20 80 5 8 15 40
1 20 10 25 15 10 3 50
2 30 45 40 24 10 2 30
3 50 15 20 10 18 5 35
4 60 25 90 3 4 1 40
5 20 45 90 5 4 1 50
6 15 60 10 3 4 10 45
7 40 55 45 8 5 7 40
8 35 45 55 5 5 10 30
9 20 25 65 10 10 2 50
10 10 20 25 3 4 1 40
11 5 25 85 6 2 4 40
12 85 65 65 1 6 3 50
13 60 65 45 1 2 1 30
14 40 50 15 5 8 10 35



15 20 50 25 3 4 10 40
16 15 60 5 2 10 6 50
17 80 55 10 6 3 1 45
18 90 45 15 5 6 3 40
19 80 25 85 25 14 40 30
20 60 20 45 45 10 20 50
21 40 25 65 20 5 30 40
22 20 65 55 35 19 5 50
23 15 65 35 25 14 40 55
24 80 50 15 6 18 40 45
25 90 50 25 28 18 4 40
26 10 70 85 25 13 15 25
27 10 45 80 10 26 14 30

II. Примерные задания к экзамену:

А. Комплект тестовых заданий (открытые и закрытые задания):

1. Условие синхронизации технологических операций:
a. r =t/c
b. r=t1/c1=t2/c2…=tm/cm
c. R=(n-p)[t/c- nt]
d. R=r*t

2. Если коэффициент закрепления технологических операций> 40, то производство (по типу)
a. Единичное
b. Крупносерийное
c. Массовое
d. Поточное

3. Время операционного цикла изготовления партии деталей составляет 330 минут, если размер
партии = 100 шт., а подготовительно-заключительное время = 30 минут, то штучное время:

a. 3 минуты;
b. 5 минут;
c. 1 минута;
d. 10 минут

4. Какой принцип организации производства означает кратчайший путь превращения предметов
труда в готовую продукцию:

a. Непрерывности;
b. Специализации;
c. Кооперирования;
d. Прямоточности

5. Производственная программа составляет 12000 нормочасов, коэффициент выполнения норм
выработки составляет 72%, фонд рабочего времени одного производственного рабочего
составляет 1860 часов в год. Сколько нужно рабочих для выполнения производственной
программы:

a. 10
b. 4
c. 6
d. 7
e. 9

6. Главная операция при параллельном виде движения:
a. Самая короткая
b. Самая длинная
c. Автоматизированная
d. Основная

7. Если производство изделий в цехе предполагает последовательное прохождение 3



технологических участков, то:
a. Мощность цеха будет определяться возможностями слабейшего участка
b. Мощность цеха будет определяться возможностями сильнейшего участка
c. Мощность цеха будет определяться, как суммарная мощность двух сильнейших

участков
d. Мощность цеха будет определяться, как суммарная мощность всех участков

8. Какой вид ремонтных работ (по технологическому оборудованию) предприятия
минимизируется за счет внедрения системы ППР

a. Средний ремонт;
b. Капитальный ремонт;
c. Текущий ремонт;
d. Аварийный ремонт
9. Совокупность работ по внедрению новых и совершенствованию ранее освоенных

технологических процессов и конструкций
a. Подготовка производства;
b. Нормирование производства
c. Техническая подготовка производства;
d. Конструкторская подготовка производства
10. Транспортный задел на конвейерной линии при поштучной передаче изделий с операции на

операцию определяется по формуле
a. z = с
b. z = с – 1
c. z = 1 – с
d. z = N/r

11. Закрепленная за одним рабочим или бригадой часть производственной площади с находящимися
на ней инструментами, единицами оборудования и другими средствами, и предметами труда –
это…

12. Способ изучения затрат времени на выполнение циклически повторяющихся элементов
технологической операции – это..

13. Количество продукции на складе, когда необходимо делать очередной заказ называется -…
14. Изделия, изготовленные из однородного по наименованию и марке материала, без применения

сборочных операций, например: валик из одного куска металла; литой корпус; пластина из
биметаллического листа; печатная плата; маховичок из пластмассы (без арматуры) - это…

15. Вещества природного происхождения (например, полезные ископаемые) или синтетические,
которые подвергаются достаточно глубокой переработке и становятся составным элементом
принципиально иных веществ — в процессе химического или физического взаимодействия…-
это

16. Часть материально - производственных запасов, предназначенных для продажи (конечный
результат производственного цикла, активы, законченные обработкой (комплектацией) - это…

17. Готовые к эксплуатации, имеющие определенное функциональное назначение изделия,
подлежащие вместе с тем использованию в качестве элемента конструкции других изделий при
минимальной химической обработке либо изменении физических свойств – это…

18. SCM – это концепция:
19. Если стоимость хранения единицы запаса составляет 20 у.е./шт., годовая потребность в запасе

10000 шт., стоимость оформления партии заказа 10 у.е., то оптимальный размер заказа равен:
20. Определите величину ритма технологической линии, если известно, что такт линии составляет

10 минут/изделие, а изделия запускаются в производство транспортными партиями по 20 шт.
21. Страховой запас сводится к минимуму в концепции:
22. Транспортная работа измеряется в:
23. Если на производственном предприятии имеются только цеховые ремонтные базы (по ремонту

технологического оборудования), то – это ….. система организации ремонтно-механического
производства

24. Совокупность работ по внедрению новых и совершенствованию ранее освоенных конструкций
в производство называется

25. Брак в производстве делится на:
26. Дежурный слесарь-сантехник в производстве бурового оборудования является основным или

вспомогательным рабочим
27. Изделия, изготовленные по стандарту, полностью и однозначно определяющему их конструкцию

и показатели качества
28. Конвейер, в рабочей зоне которого выполняются технологические операции, называется
29. Конвейер, обеспечивающий перемещение материального потока (без осуществления



технологических операций), называется
30. Какой вид синхронизации технологических операций применяется при проектировании

технологических линий
31. Как называется технологическая линия, на которой допускается переналадка и переход на

изготовление другой позиции номенклатуры продукции
32. О каком виде брака мы говорим, если его исправление технически возможно, но экономически

нецелесообразно
33. О каком виде брака мы говорим, если его исправление технически возможно и экономически

целесообразно
34. Длина конвейерной линии 28 метров, шаг конвейера 1,4 метра. На конвейере за каждым

рабочим местом закреплено 1 операция. Определите количество основных операций,
выполняемых на конвейере.

35. Как называют тип производства, при котором обеспечивается изготовление уникальной
продукции в штучных экземплярах

36. Как называется процесс полного или частичного замещения машинами и/или механизмами
ручных или частично ручных технологических операций

37. Основной причиной сложности организации непрерывного производства в машиностроении
является:

38. Если оборачиваемость запасов составляет 12 оборотов в год, то это означает:
39. Если коэффициент закрепления технологических операций=1, то производство (по типу)
40. Изделия, составные части которых подлежат соединению между собой на предприятии-

изготовителе сборочными операциями (свинчиванием, сочленением, клепкой, сваркой, пайкой,
опрессовкой, развальцовкой, склеиванием, сшивкой, укладкой и т.п.).

Б. Комплект прикладных комплексных (состоящих из множества подзадач) задач и
кейсов (открытые задания). По каждому заданию имеется до 26 вариантов. Задания

направлены на оценку знаний, навыков и умений по компетенциям ПК-1, ПК-2

Задание 1
Смоделируйте самостоятельно производственный процесс изготовления

изделия (выполнения работы, услуги). Укажите его последовательность.
В качестве примера могут быть любые известные Вам процессы, например,

пошив изделия (детали), обработка детали на станке, изготовление ювелирного изделия
ручной работы, работа на компьютере, поход в театр, приготовление яичницы (кофе,
салата), заправка автомобиля топливом на АЗС и т.п.

Проведите классификацию операция, составляющих производственный
процесс, выделив основные операции (процессы), вспомогательные и обслуживающие.

Задание 2
В механическом цехе получен заказ на изготовление партии деталей.

1) Построить графики технологических циклов деталей при последовательном,
параллельно-последовательном и параллельном видах движения деталей.

2) Проверить правильность графического решения аналитическим расчетом.
3) Определить возможность исполнения заказа к заданному сроку при различных

видах движения.
4) Дать рекомендации по изменению условий с целью выполнения заказа в заданный

срок.
Исходные данные. Даты поступления заготовок в материальную кладовую цеха, подачи
готовых деталей в сборочный цех, размеры партии деталей и передаточной
(транспортной) партии, нормы штучного времени по операциям механической обработки
представлены в таблице 1.

Режим работы двухсменный. Технологический процесс механической обработки деталей
включает шесть операций. Для выполнения операций предполагается использовать по
одному станку.



Средняя длительность межоперационных перерывов:
При последовательном виде движения –90 мин.;
При параллельно-последовательном виде движения – 30 мин.;
При параллельном виде движения – 5 мин.
Коэффициент, учитывающий затраты подготовительно-заключительного времени: Кпз =
1,05.

Таблица 1 - Технологический процесс изготовления детали
№
варианта

Размер
партии
деталей,
шт.

Размер
транспортной
партии, шт.

Норма штучного времени, мин Дата подачи
1 2 3 4 5 6 заготовок Готовых

деталей в
сборку

0 360 40 10 10 4 12 1 2 02.01 14.01
1 100 50 32 24 15 4 1 2 26.01 07.02
2 160 20 30 12 20 6 4 5 10.02 22.02
3 300 50 12 16 10 4 1 1 12.03 23.03
4 100 20 16 10 4 8 3 5 20.03 01.04
5 400 50 12 12 24 4 1 1 10.05 23.05
6 320 40 10 16 15 6 1 3 23.06 04.07
7 200 20 10 16 15 4 2 1 21.07 31.07
8 240 40 30 12 20 8 4 3 17.09 28.09
9 250 50 16 12 15 8 2 3 26.11 08.12
10 360 90 10 10 6 24 1 2 08.01 15.01
11 120 60 32 24 15 4 1 2 02.02 14.02
12 180 30 30 14 20 6 4 5 10.02 18.02
13 300 60 16 8 10 4 1 1 12.03 20.03
14 120 60 16 10 4 8 3 5 20.03 27.03
15 400 80 12 12 24 4 1 1 03.05 15.05
16 300 50 10 16 15 6 1 3 23.06 01.07
17 250 50 10 16 15 4 2 1 21.07 31.07
18 200 40 30 12 20 8 4 3 17.09 28.09
19 240 30 16 12 15 8 2 3 15.10 22.10
20 300 30 10 10 4 12 1 2 16.10 22.10
21 150 50 32 24 15 4 1 2 18.10 24.10
22 180 20 30 12 20 6 4 5 17.09 21.09
23 250 50 12 16 10 4 1 1 20.10 03.10
24 100 50 16 10 4 8 3 5 22.10 30.10
25 300 60 12 12 24 10 1 1 03.11 10.11
26 200 20 24 10 24 8 12 6 01.11 10.11
27 360 40 18 36 20 8 4 2 03.12 13.12

Задание 3
Известно, что за производственной линией закреплено три вида изготавливаемых изделий
А, Б, В. Реальный фонд времени работы линии – 226 часов за мес. Потери времени на
переналадку линии (при переходах от А к Б, Б к В) составляют 8%. Длина линии составляет
30 метров. Требуется рассчитать число рабочих мест на линии, среднюю скорость движения
изделий по линии (при условии непрерывности движения), рассчитать условный и частный
такт работы производственной линии.



Таблица 1 - Исходные производственные показатели

Вариант № п/п
Программа выпуска,

тыс. шт.
Норма времени на

изделие, мин. Длина линии

А Б В А Б В
0 10 20 80 5 8 15 40
1 20 10 25 15 10 3 50
2 30 45 40 24 10 2 30
3 50 15 20 10 18 5 35
4 60 25 90 3 4 1 40
5 20 45 90 5 4 1 50
6 15 60 10 3 4 10 45
7 40 55 45 8 5 7 40
8 35 45 55 5 5 10 30
9 20 25 65 10 10 2 50
10 10 20 25 3 4 1 40
11 5 25 85 6 2 4 40
12 85 65 65 1 6 3 50
13 60 65 45 1 2 1 30
14 40 50 15 5 8 10 35
15 20 50 25 3 4 10 40
16 15 60 5 2 10 6 50
17 80 55 10 6 3 1 45
18 90 45 15 5 6 3 40
19 80 25 85 25 14 40 30
20 60 20 45 45 10 20 50
21 40 25 65 20 5 30 40
22 20 65 55 35 19 5 50
23 15 65 35 25 14 40 55
24 80 50 15 6 18 40 45
25 90 50 25 28 18 4 40
26 10 70 85 25 13 15 25
27 10 45 80 10 26 14 30

Задание 4
Определите количество единиц оборудования, необходимого для выполнения плана
производства изделий (деталей).
При изготовлении каждая деталь (изделие) проходит три технологических операции. В
таблице 1 приведены для каждого варианта: программа выпуска изделий, норма времени
выполнения каждой операции и средний коэффициент выполнения норм.
Производственное подразделение (цех) работает в одну смену, количество рабочих дней
в плановом периоде – 240. Действительный годовой фонд времени работы единицы
оборудования (в среднем) составляет 1950 часов.
Таблица 1 - Исходные производственные показатели



Вариант №
п/п

Программа
выпуска,

шт.
Норма времени по операциям, мин.

Средний
коэффициент
выполнения

норм
№ 1 № 2 № 3

0 20000 5 8 15 1,1
1 20000 15 10 3 1,12
2 15000 24 10 2 1,11
3 15000 10 18 5 1,11
4 20000 32 24 10 1,12
5 20000 5 15 10 1,11
6 18000 32 4 10 1,13
7 25000 8 15 7 1,1
8 22000 5 15 10 1,13
9 24000 10 10 2 1,13
10 10000 35 40 10 1,13
11 20000 6 25 40 1,13
12 20000 15 6 35 1,12
13 18000 10 25 15 1,1
14 25000 5 8 15 1,1
15 22000 32 4 10 1,12
16 10000 25 10 60 1,13
17 20000 6 35 18 1,11
18 24000 15 6 35 1,12
19 18000 25 14 40 1,13
20 16000 45 10 20 1,1
21 25000 20 5 30 1,11
22 10000 35 19 5 1,13
23 20000 25 14 40 1,1
24 20000 6 18 40 1,12
25 16000 28 18 4 1,11
26 25000 25 13 15 1,1
27 20000 10 26 14 1,12

Задание 5
Рассчитайте оптимальный размер запаса, максимально возможный запас, страховой запас,
годовые затраты на управление запасами, годовые транспортные затраты, совокупные
годовые издержки снабжения. Данные расчетов представьте графически.
N – номер варианта (соответствует номеру в ведомости)

Параметр Единица измерения Значение
(N – номер варианта)



Годовая потребность в товаре тонн
1500 + 10*N

Стоимость оформления одного заказа руб. / заказ
70 + N

Складские издержки руб./т./год
27 – 0,8*N

Цена единицы товара руб. / т.
84*N

Обесценение товара в процессе
хранения

% / год
5 + 0,2*N

Перевозочная плата:
железнодорожный транспорт руб. / т.

8 + 0,5*N

автомобильный транспорт
15 + 0,2*N

Время перевозки
железнодорожный транспорт дни

6+N

автомобильный транспорт
4+N

Обесценивания товара в процессе
транспортировки:
железнодорожный транспорт
автомобильный транспорт

% 3 + 0,3*N
2,5 + 0,3*N

Задание 6
Проведите ABC и XYZ – анализ по следующим данным (в таблице 1)
N – номер варианта (соответствует номеру в ведомости)

Таблица 1 - Данные о состоянии запасов товарного склада
Ассортиментная
позиция запаса

Цена единицы
товара, тыс. руб.

Объем отгрузки со склада, ед. в неделю
1 2 3 4

1 34,25 5 + N 8 + N 2 + N 7 + N
2 30,34 3 *N 3 *N 5 *N 4 *N
3 17,91 5 + N 3 + N 7 + N 5 + N
4 36,04 6 *N 6 *N 2 *N 5 *N
5 24,95 6 + N 4 + N 4 + N 3 + N
6 22,00 3 + N 4 + N 4 + N 10 + N
7 11,45 10 *N 4 *N 4 *N 6 *N



8 26,48 7 + N 6 + N 4 + N 2 + N
9 34,75 8 + N 2 + N 5 + N 3 + N
10 26,15 4 + N 4 + N 5 + N 3 + N
11 35,45 3 *N 6 *N 3 *N 2 *N
12 11,73 3 + N 6 + N 3 + N 6 + N
13 19,47 8 + N 6 + N 5 + N 3 + N
14 16,11 4 + N 1 + N 6 + N 4 + N
15 18,66 3 + N 5 + N 6 + N 9 + N
16 30,45 9 + N 2 + N 4 + N 5 + N
17 31,22 5 *N 5 *N 5 *N 7 *N
18 28,25 2 *N 5 *N 6 *N 4 *N
19 38,82 8 + N 5 + N 6 + N 6 + N
20 20,01 8 + N 6 + N 4 + N 8 + N
21 12,2 12 + N 13 + N 14 + N 13 + N
22 6,7 10 + N 9 + N 6 + N 11 + N
23 5,4 4 *N 5 *N 3 *N 3 *N
24 34 6 *N 7 *N 3 *N 2 *N
25 2,6 3 *N 6 *N 7 *N 4 *N
26 3,6 3*N 6*N 8*N 2*N
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ВВЕДЕНИЕ

Методические указания предназначены для выполнения контрольной работы
№1 по дисциплине «Организация производства» студентами, обучающимися по
направлению «Экономика» - профиль подготовки «Экономика предприятий и
организаций».

Контрольная работа выполняется по разделу дисциплины «Основы
организации производственного процесса»

Целью контрольной работы № 1 является закрепление теоретических знаний
студентов и усвоение материала по одному наиболее трудоемкому разделу
дисциплины «Организация производства».

Будущие специалисты – экономисты, занимаясь планированием и
прогнозирования хозяйственных процессов на предприятии (в организации),
должны знать основы организации производственных процессов, их характер, уметь
определять их параметры, моделировать с целью рационализации их длительности
эффективного управления производством.

Методические указания включают основные понятия о производственном и
технологическом процессе, составе операций и условиях протекания процессов.
Наибольшее внимание уделяется длительности производственного процесса и
методике ее определения.

Контрольная работа содержит три задания, предусматривающие:
1) Моделирование производственного процесса студентом.

2) Определение количества единиц оборудования для выполнения
технологического процесса (решение варианта производственной ситуации)

3) Расчет общей длительности производственного цикла (решение варианта
производственной ситуации).

Вариант производственной ситуации выбирается студентом по последней
цифре номера зачетной книжки



1 часть контрольной работы

I. ПРОИЗВОДСТВЕННЫЙ ПРОЦЕСС И ДЛИТЕЛЬНОСТЬ
ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ЦИКЛА

1 ОСНОВНЫЕ ПОНЯТИЯ О ПРОИЗВОДСТВЕННОМ ПРОЦЕССЕ

Процесс создания продукта (выполнение работ, оказания услуг) представляют
собой рабочий процесс. В материальном производстве он называются
производственным процессом, а в сфере сервиса - сервисным процессом.

Производственный процесс есть процесс воспроизводства материальных благ
и производственных отношений. Производственный процесс носит локальный
характер и представляет собой совокупность процессов труда и естественных
процессов, необходимых для изготовления определенных продуктов.

Элементарной составляющей производственного процесса является операция.
Операция - это часть рабочего процесса, выполняемая над одним или

несколькими предметами труда на одном или нескольких рабочих местах
(позициях) без переналадки средств труда с участием или под контролем одного или
нескольких работников (бригады, команды). Т.е. должно соблюдаться требование:
единство станка (машины) и инструмента.

Операция, в процессе которой происходит изменение форм, размеров, свойств
или взаимного сочленения изделий, называется основной или технологической.
Совокупность технологических операций образует технологический процесс.

Технологическая операция является основой установления нормы времени
(трудоемкости) на изготовление продукта.

Нормируемое время подразделяется на:
- штучное;
- подготовительно-заключительное.
Штучным называется время, необходимое для изготовления единицы

продукции при определенных организационных и технических условиях
производства. Оно состоит из основного, вспомогательного, времени обслуживания
рабочего места и перерывов на отдых и личные надобности рабочего.

Операции делятся на:
 основные;
 вспомогательные;
 обслуживающие.
Основные операции – это операции, непосредственно связанные с

формообразованием и изменением размеров или свойств предметов труда. Их
выполнение регламентируется технологической документацией (операционная
карта, схема инструментальной наладки, маршрутная карта), в которой закреплены



основные технологические решения, принятые при разработке технологии
изготовления данного предмета.

Вспомогательные операции – это операции, связанные с перемещением предмета
труда от одного рабочего места к другому, с техническим контролем качества и др.
Обычно они также регламентируются технологической документацией, но в
меньшей степени, чем основные операции.

Обслуживающие операции – это операции, которые не регламентируются
технологической документацией. К ним можно отнести операции складирования
рабочим предметов труда на рабочем месте для создания страхового задела,
получение комплекта инструмента в раздаточной кладовой для выполнения новой
работы и т.п.

Поскольку производственный процесс протекает на рабочих местах
(позициях), то для его выполнения они должны быть соответствующим образом
оборудованы.

Исходя из организационных соображений, несколько рабочих мест
объединяют, образуя производственный участок, выполняющий свое целевое
назначение.

Более крупной организационной единицей является производственный цех.
Производственный цех – организационно- обособленное подразделение

предприятия, включающее в себя производственные участки, вспомогательные и
обслуживающие подразделения, служебные и бытовые помещения, выполняющее
определенные ограниченные производственные функции, обусловленные
характером кооперации труда внутри предприятия.

Состав участков цеха, порядок и формы их кооперирования называется
производственной структурой цеха.

На большинстве предприятий цех является основной производственной единицей
предприятия. В цехах производится продукция, формируется ее качество,
определяется, как правило, большая часть затрат на ее изготовление. В цехе
смыкаются (сходятся) экономические интересы общества, коллектива предприятия,
цеха и отдельных работников.

Приоритет соответствующих видов деятельности определяет
производственную структуру, долю научных, технических и производственных
подразделений, соотношение численности рабочих, специалистов, руководителей.

2 ДЛИТЕЛЬНОСТЬ ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ЦИКЛА И ВАРИАНТЫ
ЕГО ОПРЕДЕЛЕНИЯ

Длительность производственного цикла - это период времени, в течение
которого сырье или основной материал превращается в готовую продукцию, или
отрезок времени (календарное время) между моментом начала и моментом
окончания какого-либо производственного процесса.



Цикл может быть расчетным (или нормированным) и фактическим.
Сокращение длительности приводит к ускорению оборачиваемости

оборотных средств, так как от длительности производственного цикла во многом
зависит величина незавершенного производства, занимающего значительную долю
в оборотных средствах предприятия.

Удлинение производственного цикла ведет к росту незавершенного
производства и замедлению оборачиваемости оборотных средств, увеличению
численности вспомогательных рабочих, занятых хранением, выдачей, учетом и
транспортировкой полуфабрикатов и изделий на различных стадиях
производственного процесса, уменьшает загрузку оборудования (основного и
вспомогательного) и соответственно замедляет процесс обновления.

В дискретном производстве существует четыре типичных варианта
определения длительности производственного цикла:

1) Обработка одного экземпляра продукции (детали);
2) Изготовление одного экземпляра изделия какого-либо наименования.
3) Обработка партии деталей одного наименования.
4) Изготовление нескольких изделий одного и того же наименования.

1) Обработка одного экземпляра продукции (детали);
Под длительностью производственного цикла обработки одного экземпляра

детали понимается время от момента поступления материала (заготовки) на первую
операцию обработки детали в первом по ходу технологического процесса цехе до
момента выпуска готового изделия, для которого изготовляется деталь.

Величина длительности производственного цикла складывается из следующих
составляющих:

1)Суммы длительности производственных циклов обработки детали по цехам
(участкам).
1) Суммы времени межцеховых перерывов при передаче детали из одного цеха в

другой.
Длительность производственного цикла изготовления детали состоит из

длительности:
А) Время производства

а) выполнения основных и вспомогательных операций;
б) естественных процессов (сушки, старения, остывания, брожения );

Б) Время перерывов
в) перерывов, связанных с принятым режимом работы в цехе (не рабочие дни и

смены; перерывы между сменами, на обед и регламентированный отдых);
г) перерывы, связанные с организацией производства и организационно-

техническими причинами (пролеживание деталей перед обработкой вследствие



занятости рабочего места, отсутствие рабочего, материала, инструмента, энергии,
поломки оборудования и т.п.). Эти перерывы называются межоперационными.

2) Обработка партии деталей одного наименования
Партия (ее размер) – это определенное количество одинаковых предметов,

изготовляемых на любой операции непрерывно и с однократной затратой
подготовительно-заключительного времени.

Изготовление партии деталей (изделий) занимает определенное время.
Производственный цикл выражается в днях (сутках). Его длительность зависит от
ряда факторов:
а) Норм времени на выполнение технологических операций.
б) Размера партии обрабатываемых изделий.
в) Порядка передачи изделий с операции на операцию.
г) Времени перерывов в производстве в связи с регламентом работы, а также в связи
с пролеживанием изделий между операциями.

Время выполнения технологических операций в производственном цикле
составляет технологический цикл (Тц.техн.).

Время выполнения одной операции, в течение которого на одном и том же
станке одним и тем же инструментом изготовляется одна деталь (партия деталей),
называется операционным циклом (Тц.оп ). Операционный цикл на i- операции
определяется по формуле:

где Тц оп i – длительность

операционного цикла, мин.
n – размер партии обрабатываемых деталей, шт.
ti – штучно-калькуляционное время на выполнение i -операции
Сi – число рабочих мест на операции.

Технологический цикл состоит из операционных циклов и определяется по
формуле:

Длительность производственного цикла включает следующие временные
составляющие:

- технологические операции (Тц техн.);
- контрольные операции (Тконтр);
- транспортные операции (Т трансп);
- складские операции (Т склад);
- естественные процессы (остывание, брожение) (Т ест);
- время перерывов (регламентированных, межоперационных) (Т перерыв).

Таким образом, длительность производственного цикла определяется как:



При организации производственного процесса и его совершенствовании
с точки зрения производственного менеджмента наибольшее внимание заслуживают
перерывы, которые могут возникать внутри рабочих смен и между ними.

Междусменные перерывы вызваны режимом работы предприятия: количеством
рабочих дней в году, числом рабочих смен в сутки, продолжительностью смены.

3) Изготовление одного экземпляра изделия какого-либо наименования
Длительность производственного цикла изготовления одного изделия

(отдельного экземпляра), определяется по наиболее длительной технологической
«цепочке», рассчитываемой по длительностям:
 производственных циклов обработки партий деталей;
 пролеживания перед сборкой;
 нахождения в процессе сборочных единиц;
 нахождения их в процессе сборки изделия.

4) Длительность производственного цикла нескольких изделий одного
наименования

Сложный производственный процесс может включать большое количество
операций, простых процессов, поэтому определение и оптимизация
производственного цикла сложного процесса требует не только больших затрат
времени, но и нередко практически невозможно без использования ЭВМ.
Построение сложного производственного процесса во времени проводится, чтобы
определить производственный цикл, координировать отдельные простые процессы,
получить исходную информацию для планирования производства.

Для определения длительности цикла изготовления нескольких одинаковых
изделий строится сетевой график, так как могут дополнительно возникнуть
перерывы, вызываемые неравенством размеров партий деталей или сборочных
единиц одного и того же наименования в различных процессах (цехах), а также
неравенством этих партий размеру партии сборки изделия.

Производственный цикл является важным показателем эффективности
производства.

Его длительность лежит в основе разработки календарных планов выпуска
продукции предприятием и его структурными подразделениями (цехами, участками,
поточными линиями, рабочими местами).

По величине производственного цикла устанавливается норматив оборотных
средств, незавершенного производства (количество продукции, находящейся на всех
стадиях производства).



3 РАСЧЕТ ДЛИТЕЛЬНОСТИ ЦИКЛА ПРОСТОГО ПРОЦЕССА

Простой процесс – обработка партии деталей. При обработке одной партии
деталей по нескольким операциям движение ее по рабочим местам может быть
организовано разными способами.

На длительность технологического цикла оказывает влияние способ передачи
деталей с операции на операцию (вид движения предметов труда с одной операции
на другую). Различают три вида движения предметов труда:
1. Последовательный.
2. Параллельно-последовательный.
3. Параллельный.

1. Последовательный вид движения партии деталей по операциям
характеризуется тем, что вся партия деталей передается с операцию на операцию
целиком, т.е. партия деталей, завершив полностью обработку на первой операции,
передается на вторую, со второй – на третью и т.д. Размер партии (п) принимается
одинаковым для всех операций, что соответствует практике межоперационных
подач.

Время движения деталей по операциям (технологический цикл) составит:

(4)
где, n - размер партии деталей;

m- число операций в процессе;
t шт i - штучное время i-й операции ( определяется с учетом процента выполнения норм);
Ci – число рабочих мест на i-й операции.

Длительность производственного цикла (Тц посл. произв.) включает, кроме того,
естественные процессы (Тест), межоперационные перерывы (tмо) и перерывы,
связанные с режимом работы (Треж).

(5)

Для определения производственного цикла в календарных днях следует
принимать во внимание длительность рабочей смены (Тсм), число смен в сутки (f) и
соотношение между рабочими и календарными днями в году (k).

(6)

2. Параллельно-последовательный вид движения Сущность его состоит в том,
что вся обрабатываемая (или собираемая) партия делится на транспортные партии
(Р). Транспортная партия передается на следующую операцию, не ожидая
окончания работы по другим транспортным партиям. При этом должно соблюдаться



условие непрерывной работы на каждой операции при изготовлении всей партии
деталей (n).

При этом виде движения происходит частичное совмещение времени
выполнения смежных операций без перерывов. Длительность технологического
цикла будет меньше, чем при последовательном виде движения, на суммарную
величину совмещения операционных циклов.

Длительность технологического цикла при параллельно-последовательном
виде движения определяется по формуле:

(7)
Длительность производственного цикла определяется по формуле:

(8)

Этот вид движения, сокращая время пролеживания, уменьшает
продолжительность всего процесса.

При построении графиков следует учитывать соотношение операционных
циклов на предыдущих и последующих операциях. Возможны два варианта
совмещения операций:

а) Если операционный цикл на предыдущей операции меньше, чем на
последующей, т.е. Топ i <Топ (i + 1), обработка транспортной партии на
последующей операции возможна сразу после окончания обработки ее на
предыдущей операции;

б) Если операционный цикл предыдущей операции больше, чем на
последующей, т.е. Топ i >Топ (i + 1), то после обработки транспортной партии на
предыдущей операции ее нельзя сразу передавать на последующую, поскольку не
будет создан задел для обеспечения непрерывной работы.

3. Параллельный вид движения. При этом виде движения транспортные партии
передаются на следующую операцию сразу поле окончания ее обработки на
предыдущей. В этом случае обеспечивается самый короткий цикл. Т.е.
технологический процесс ведется без перерывов и пролеживания изделий.

Правила построения такого цикла следующие:
а) строится технологический цикл по первой транспортной партии (или отдельной штуке (р=1)
на всех операциях без пролеживания между ними;
б) на операции с самым продолжительным операционным циклом стоится цикл
проведения работ по всей партии обрабатываемых деталей (n) без перерывов;
в) для всех транспортных партий, кроме первой, достраиваются операционные
циклы на всех операциях, кроме самой продолжительной.



Длительность технологического цикла при параллельном виде движения
определяется по формуле:

(9)

Длительность производственного цикла определяется по формуле:
(10)

Ситуация – иллюстрация 1. Обрабатывается партия деталей (втулка) 15 шт.
Размер транспортной партии – 5 шт. Технологический процесс и нормы времени
выполнения операций приведены в таблице 1. Среднее межоперационное время
перерывов составляет 2 мин. Работа производится в две смены. Длительность смены
8 часов, длительность естественных процессов 30 мин.

Таблица 1 – Технологический процесс обработки детали
Операция Норма времени, мин

(ti штк)
Количество станков, ед. (Сi)

1. Токарная (обточка) 2,0 1
2. Фрезерование 3,0 1
3. Сверление 1,0 1

Определить длительность технологического и производственного циклов при
последовательном, параллельно-последовательном и параллельном видах движения
деталей. Построить график производственного цикла.
Решение:
а) Последовательный вид движения
1.Определяется длительность технологического цикла обработки партии деталей по
формуле 4.

2.Определяется длительность производственного цикла по формуле 5.

б) Параллельно - последовательный вид движения.
1.Определяется длительность технологического цикла обработки партии деталей по
формуле 7.

2.Определяется длительность производственного цикла по формуле 8.

в) Параллельный вид движения.
1.Определяется длительность технологического цикла обработки партии деталей по
формуле 9



2.Определяется длительность производственного цикла по формуле 10.
Длительность производственного цикла при последовательном, параллельно-

последовательном и параллельном видах движения показана на рисунке 1.
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II. ОСОБЕННОСТИ УПРАВЛЕНИЯ ПРОИЗВОДСТВЕННЫМИ ЗАПАСАМИ
1. Классификация запасов

Можно сказать, что запас — это форма существования материального потока.
Фиксация места нахождения запаса не ограничивает второго параметра движения —

времени. Классификация запасов необходима для решения по крайней мере двух задач: 1)
конкретизации объекта изучения в рамках заданного материального потока; 2) управления
запасами в рамках заданной системы. Критериями классификации могут стать два параметра,
определяющих понятие движения. Это — пространство и время. Параметр количества запаса
неотделим от параметра времени.

Запасы сырья, материалов, комплектующих и готовой продукции представляют собой
материальные ценности, ожидающие производственного или личного потребления. Введение
такого определения приводит к трем выводам.

1. Не существует принципиального различия в процессе работы с запасами продуктов
различного вида (сырье, материалы, комплектующие, готовая продукция), так как единственная
функция запаса — обеспечение потребности.

2. Определяющим для размера запаса является характер потребления запаса продукта
данного вида.

3. Вид запаса зависит от потребности, которую удовлетворяет запас.
Первый вывод связан с критерием классификации по месту нахождения запаса..

Второй вывод связан с критерием классификации по времени, который позволяет выделить
различные виды запасов в зависимости от их величины. Третий вывод позволяет добавить еще
один критерий классификации — это функция запаса.

Классификация по месту нахождения. Один из ее вариантов приведен на рис.1. Все
запасы, имеющиеся в экономике, определены как совокупные. Они включают в себя сырье,
материалы (основные и вспомогательные), полуфабрикаты, детали, готовые изделия, а также
запасные части для ремонта средств производства. Основная часть совокупных запасов
производства представляет собой предметы производства, входящие в материальный поток на
различных стадиях его технологической переработки.

Совокупные запасы производства подразделяются на два вида: производственные и
товарные запасы. Производственные запасы формируются в организациях-потребителях.
Товарные запасы находятся у организаций-изготовителей на складах готовой продукции, а также в
каналах сферы обращения. Запасы в каналах сферы обращения разбиваются на запасы в пути и
запасы на предприятиях торговли. Запасы в пути (или транспортные запасы) находятся на момент
учета в процессе транспортировки от поставщиков к потребителям.



Рис. 1. Виды запасов по месту нахождения и исполняемой функции
Классификация по исполняемой функции запасов позволяет расчленить

производственные и товарные запасы на несколько групп ( рис. 1). В то же время
производственные и товарные запасы в целом имеют свои специфические функции.
Производственные запасы предназначены для производственного потребления. Они должны
обеспечивать бесперебойность производственного процесса. Производственные запасы
учитываются в натуральных, условно-натуральных и стоимостных измерителях. К ним относятся
предметы труда, поступившие к потребителю различного уровня, но еще не использованные и не
подвергнутые переработке. Товарные запасы необходимы для бесперебойного обеспечения
потребителей материальными ресурсами.

Производственные и товарные запасы подразделяются на текущие, подготовительные,
гарантийные, сезонные и переходящие. Текущие запасы обеспечивают непрерывность снабжения
производственного процесса между двумя поставками, а также организаций торговли и
потребителей. Текущие запасы составляют основную часть производственных и товарных запасов.
Их величина постоянно меняется. Подготовительные запасы (или запасы буферные) выделяются
из производственных запасов при необходимости дополнительной их подготовки перед
использованием в производстве (например, сушка леса). Подготовительные запасы товарных
средств производства формируются в случае необходимости подготовить материальные ресурсы к
отпуску потребителям. Гарантийные запасы (или запасы страховые) предназначены для
непрерывного снабжения потребителя в случае непредвиденных обстоятельств: отклонения в
периодичности и величине партий поставок от запланированных, изменения интенсивности
потребления, задержки поставок в пути. В отличие от текущих запасов размер гарантийных
запасов — величина постоянная. При нормальных условиях работы эти запасы неприкосновенны.
Сезонные запасы образуются при сезонном характере производства продуктов, их потребления
или транспортировки. Сезонные запасы должны обеспечить нормальную работу организации во
время сезонного перерыва в производстве, потреблении или в транспортировке продукции.
Переходящие запасы — это остатки материальных ресурсов на конец отчетного периода. Они
предназначаются для обеспечения непрерывности производства и потребления в отчетном и
следующем за отчетным периоде до очередной поставки.

Классификация по времени позволяет выделить различные количественные уровни
запасов. Их соотношение показано на рис. 2.



Время

Рис. 2. Виды запасов по времени учета

Максимальный желательный запас определяет уровень запаса, экономически
целесообразный в данной системе управления запасами. Этот уровень может превышаться. В
различных системах управления максимальный желательный запас используется как ориентир при
расчете объема заказа.

Пороговый уровень запаса используется для определения момента времени выдачи
очередного заказа.

Текущий запас соответствует уровню запаса в любой момент учета. Он может совпасть с
максимальным желательным запасом, пороговым уровнем или гарантийным запасом.

Гарантийный запас (или запас страховой) аналогичен гарантийному запасу в
классификации по исполняемой функции и предназначен для непрерывного снабжения
потребителя в случае непредвиденных обстоятельств.

1. Основные системы управления запасами

Система управления запасами проектируется с целью непрерывного обеспечения
потребителя каким-либо видом материального ресурса. Реализация этой цели достигается
решением следующих задач:

• учет текущего уровня запаса на складах различных уровней ;
• определение размера гарантийного (страхового) запаса ;
• расчет размера заказа;
• определение интервала времени между заказами.
. Для ситуации, когда отсутствуют отклонения от запланированных показателей и запасы

потребляются равномерно, в теории управления запасами разработаны две основные системы
управления, которые решают поставленные задачи, соответствуя цели непрерывного обеспечения
потребителя материальными ресурсами. Такими системами являются:

1) система управления запасами с фиксированным размером заказа;
2) система управления запасами с фиксированным интервалом времени между заказами.
Следует отметить, что проектируя или анализируя работу любой системы управления

запасами, обычно задаются , по крайней мере, двумя вопросами: как определяется момент выдачи
сигнала на пополнение запаса и каков размер партии заказа ? Ответы на эти вопросы различны и
зависят от применяемой системы регулирования запасов.

Система с фиксированным размером заказа
Само название говорит об основополагающем параметре системы. Это — размер заказа. Он

строго зафиксирован и не меняется ни при каких условиях работы системы. Определение размера
заказа является поэтому первой задачей, которая решается при работе с данной системой
управления запасами.
А момент выдачи заявки на пополнение запаса определяется по достижению запасом порогового
значения.

В отечественной практике зачастую возникает ситуация, когда размер заказа определяется



по каким-либо частным организационным соображениям. Например, удобство транспортировки
или возможность загрузки складских помещений. Между тем в системе с фиксированным
размером заказа объем закупки должен быть не только рациональным, но и оптимальным, т.е.
критерием оптимизации должен быть минимум совокупных затрат на хранение запасов и
повторение заказа. Данный критерий учитывает три фактора, действующих на величину
названных совокупных затрат:

• используемая площадь складских помещений;
• издержки на хранение запасов;
• стоимость оформления заказа.
Эти факторы тесно взаимосвязаны между собой, причем само направление их

взаимодействия неодинаково в разных случаях. Желание максимально сэкономить затраты на
хранение запасов вызывает рост затрат на оформление заказов. Экономия затрат на повторение
заказа приводит к потерям, связанным с содержанием излишних складских помещений, и, кроме
того, снижает уровень обслуживания потребителя. При максимальной загрузке складских
помещений значительно увеличиваются затраты на хранение запасов, более вероятен риск
появления неликвидных запасов.

Оптимальный размер заказа по критерию минимизации совокупных затрат на хранение
запаса и повторение заказа рассчитывается по формуле (она называется формулой Вильсона):

где ОРЗ — оптимальный размер заказа, шт.;
А— затраты на поставку партии заказываемого продукта, руб.;
S — потребность в заказываемом продукте, шт.;
i — затраты на хранение единицы заказываемого продукта, руб./шт.

Затраты на поставку партии заказываемого продукта (А) включают следующие элементы:
• стоимость транспортировки заказа;
• затраты на разработку условий поставки;
∙• затраты на выпуск каталогов;
• стоимость форм документов.
Гарантийный (страховой) запас позволяет обеспечивать потребность на время

предполагаемой задержки поставки. При этом под возможной задержкой поставки
подразумевается максимально возможная задержка. Восполнение гарантийного запаса
производится в ходе последующих поставок через использование второго расчетного параметра
данной системы — порогового уровня запаса.

Пороговый уровень запаса определяет уровень запаса, при достижении которого
производится очередной заказ. Величина порогового уровня рассчитывается таким образом, что
поступление заказа на склад происходит в момент снижения текущего запаса до гарантийного
уровня. При расчете порогового уровня задержка поставки не учитывается.

Третий основной параметр системы управления запасами с фиксированным размером
заказа — максимальный желательный запас. В отличие от предыдущих двух параметров он не
оказывает непосредственного воздействия на функционирование системы в целом. Этот уровень
запаса определяется для отслеживания целесообразной загрузки площадей с точки зрения
критерия минимизации совокупных затрат.

Порядок расчета всех параметров системы управления запасами с фиксированным размером
заказа приведен ниже.

Следует только отметить особенности этой системы:
- момент выдачи заявки определяется по достижению запасом порогового значения, для

чего постоянно контролируется текущий запас;
-размер партии заказа фиксирован и равен, чаще всего. ОРЗ.





4 ВАРИАНТЫ ЗАДАНИЙ
1 часть контрольной работы

Задание № 1

Смоделируйте самостоятельно производственный процесс изготовления
изделия (выполнения работы, услуги). Укажите его последовательность.

В качестве примера взять любой известный Вам процесс.
Проведите классификацию операция, составляющих производственный

процесс, выделив основные операции (процессы), вспомогательные и
обслуживающие.

Задание выполните по заданной форме

Изготовляемое изделие (работа, услуга) –

1). Составляющие
процесса
(операции)

1) 2) 3) 4)

5) 6) 7) 8)

9) 10) 11) 12)

2)Основные
процессы

№ процесса:

3)
Вспомогательные
процессы

№ процесса:

4) Обслуживающие
процессы

№ процесса:



Задание № 2
Определите количество единиц оборудования, необходимого для выполнения

плана производства изделий (деталей).
При изготовлении каждая деталь (изделие) проходит три технологических

операции. В таблице 1 приведены для каждого варианта: программа выпуска
изделий, норма времени выполнения каждой операции и средний коэффициент
выполнения норм.

Производственное подразделение (цех) работает в одну смену, количество
рабочих дней в плановом периоде – 253. Действительный годовой фонд времени
работы единицы оборудования (в среднем) составляет 1950 часов.

Таблица 1 – Исходные данные для выполнения задания по вариантам
Вариант
№

Программа
выпуска
продукции, шт.

Норма времени по операциям, мин. Средний
коэффициент
выполнения норм

Операция
№ 1

Операция
№ 2

Операция
№ 3

0 15000 6 10 18 1,00
1 40000 10 8 4 1,02
2 16000 20 11 3 1,03
3 18000 11 17 6 1,04
4 26000 33 25 11 1,10
5 28000 6 12 12 1,11
6 19000 33 5 12 1,13
7 28000 9 16 8 1,15
8 26000 6 16 11 1,18
9 27000 11 12 3 1,16

Задание № 3
В механическом цехе получен заказ на изготовление партии деталей.
1) Построить графики технологических циклов деталей при
последовательном, параллельно-последовательном и параллельном видах
движения деталей.
2) Проверить правильность графического решения аналитическим расчетом.
3) Определить возможность исполнения заказа к заданному сроку при
различных видах движения.
4) Дать рекомендации по изменению условий с целью выполнения заказа в
заданный срок.

Исходные данные. Даты поступления заготовок в материальную кладовую
цеха, подачи готовых деталей в сборочный цех, размеры партии деталей и



передаточной (транспортной) партии, нормы штучного времени по операциям
механической обработки представлены в таблице 1.

Режим работы двухсменный. Технологический процесс механической
обработки деталей включает пять операций. Для выполнения 2-й операций
предполагается использовать по два станка, для остальных операций по одному.

Средняя длительность межоперационных перерывов:
При последовательном виде движения –100 мин.;
При параллельно-последовательном виде движения – 40 мин.;
При параллельном виде движения – 8 мин.

Коэффициент, учитывающий затраты подготовительно-заключительного
времени: Кпз = 1,03. Подготовительно-заключительное время определяется по
формуле:

Продолжительность смены – 8,0ч. Время, связанное с естественными
процессам, равно нулю.

Таблица 1 - Технологический процесс изготовления детали
№
вари-
анта

Размер
партии
деталей,
шт.

Размер
транс-
портной
партии,
шт.

Норма штучного времени, мин Дата подачи
1 2 3 4 5 заготовок Готовых

деталей в
сборку

0 10 1 25 36 6 85 26 02.01 14.01
1 120 20 34 24 15 4 2 26.01 07.02
2 200 40 32 12 20 6 5 10.02 22.02
3 350 50 13 18 10 4 1 12.03 23.03
4 100 50 16 10 2 6 5 20.03 01.04
5 500 50 12 12 24 4 1 10.05 23.05
6 320 80 10 16 15 6 3 23.06 04.07
7 200 40 11 18 16 4 1 21.07 31.07
8 240 40 26 14 22 8 3 17.09 28.09
9 250 50 16 18 14 6 2 26.11 08.12



2 часть контрольной работы

Задание № 1

Требуется рассчитать (аналитически) и построить (графически) систему управления запасами
производственного предприятия с и фиксированным интервалом времени между заказами:

Исходные данные для расчета параметров системы управления запасами следующие:

Количество дней в периоде — 253

Таблица №1.

№
варианта

Оптимальный
размер заказа,

шт.

Темп потребления,
шт./день

Время поставки,
дней

Прогнозируемый сбой
(возможная задержка
поставки), дней

0 100 10 3 2
1 200 20 2 1
2 400 25 4 1
3 500 50 2 1
4 100 5 10 2
5 500 50 2 1
6 320 80 2 1
7 2000 40 20 10
8 2400 40 30 5
9 250 50 2 1

Задание № 2

Требуется рассчитать (аналитически) и построить (графически) систему управления запасами
производственного предприятия с и фиксированным размером заказа:

Исходные данные для расчета параметров системы управления запасами следующие:

Количество дней в периоде — 253

Таблица №1.

№
варианта

Оптимальный
размер заказа,

шт.

Темп потребления,
шт./день

Время поставки,
дней

Прогнозируемый сбой
(возможная задержка
поставки), дней

0 100 10 3 2
1 200 20 2 1
2 400 25 4 1
3 500 50 2 1
4 100 5 10 2
5 500 50 2 1
6 320 80 2 1



7 2000 40 20 10
8 2400 40 30 5
9 250 50 2 1

Задание № 3
Требуется провести ABC-анализ годового производственного выпуска.

Данные о выпуске представлены в таблице (у.е.):

Таблица 1

Номенклатура вариант1 вариант2 вариант3 вариант4 вариант5 вариант6 вариант7 вариант8 вариант9 вариант0
А 1000 2000 3000 2000 100 100 2000 2000 6000 150
Б 2000 1500 60000 1000 2000 60000 80000 3000 7000 200
В 3000 1200 70000 100 3000 70000 200 5000 5600 2000
Г 5000 1000 80000 200 5000 80000 200 6000 2500 1000
Д 6000 800 200 2000 6000 410 500 7000 100
Е 7000 8000 200 60000 7000 50 100 5600 2000 200
Ж 5000 7000 500 60000 50 60 6000 2500 3000 300
З 2000 6000 100 70000 2000 6000 2000 60000 5000 4000
И 1000 4000 30 80000 1000 7000 3000 70000 6000 6000
Й 100 2000 20 410 100 2000 5000 80000 7000 600
К 200 2500 410 50 200 3000 6000 410 2000 700
Л 300 500 50 60 300 5000 7000 50 1000 20
М 4000 200 60 6000 4000 6000 300 60 100 10
Н 8000 300 6000 7000 500 7000 4000 6000 200 6000
О 2000 100 7000 4000 6000 5000 6000 7000 300 2000
П 30 20 20 2000 600 70000 600 6000 4000 3000
Р 20 20 10 3000 700 6000 700 2000 700 40
С 30 10 5 300 20 5000 20 3000 50 600
Т 2500 300 80 200 10 4000 10 40 200 500
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