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РАБОЧАЯ ПРОГРАММА ПО КУРСУ «ОРГАНИЗАЦИЯ ПРОИЗВОД-

СТВА НА ПРЕДПРИЯТИЯХ ОТРАСЛИ» 
 
1. ЦЕЛЬ И ЗАДАЧИ ДИСЦИПЛИНЫ. 
 
1.1. Цель преподавания дисциплины 
 
«Организация производства» является дисциплиной экономического цик-

ла, необходимой для подготовки студентов специальности 0608. Знания, полу-
ченные студентами при ее изучении, имеют теоретическое значение для фор-
мирования специалистов указанного профиля. 

Цель преподавания дисциплины состоит в том, чтобы вооружить буду-
щих специалистов знаниями общих законов развития и организации производ-
ства, позволяющими установить частые закономерности и эффективные формы 
организации производственной деятельности предприятий. 

Целью является дальнейшее углубление экономических знаний студен-
тов, формирование у них экономического мышления. 

 
1.2. Задачи изучения дисциплины. 
 
Главная задача заключается в изучении принципов и методов организа-

ции эффективной работы, которые применяются или могут быть применены на 
предприятиях. 

Основные частные задачи: 
• изучение методов установления необходимой пропорциональности про-

изводственного процесса; 
. овладение способами организации эффективного функционирования 

всех структурных подразделений предприятия при данных пропорциях произ-
водственного процесса; 

. изучение способов определения производственного потенциала пред-
приятия и выявления внутрипроизводственных резервов и путей их использо-
вания. 

В результате изучения дисциплины студенты должны знать: важнейшие 
положения по организации производственного процесса, особенности органи-
зации и оперативного управления основным производством на предприятиях, 
основы организации внутризаводского транспорта, энергетического, складского 

 
 
 
 
 
 
 

и тароремонтного хозяйства; особенности расчета производственной мощности 
и выявления ее резервов. 
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Они должны уметь: устанавливать и анализировать структуру производ-

ственного процесса, определять длительность производственного цикла, его 
структуру и состав, анализировать и оценивать производственную структуру 
предприятия; рассчитывать параметры организации и управления производст-
венным потоком, режимы работы поточных линий; определять и анализировать 
пропорции потока; выявлять места и обосновывать мероприятия по их устране-
нию; составлять графики планово-предупредительного ремонта технологиче-
ского оборудования, определять трудоемкость ремонтного обслуживания, чис-
ленность необходимого персонала и затрат на осуществление ремонта; уста-
навливать обеспеченность предприятия складской емкостью и обосновывать 
мероприятия по ее повышению; определять производственную мощность пред-
приятия, выявлять ее резервы и обосновывать мероприятия по их использова-
нию 

 
 
2. СОДЕРЖАНИЕ ДИСЦИПЛИНЫ 
 
2.1 Лекционные (теоретические) занятия 
 

№ 
п/п 

Наименование раздела и темы. 
Краткое содержание темы. 

Кол- 
во часов 

Реко- 
мен-
дуе-
мая 
лите-
ратура 

При-
меч. 

2 3 4 5 
Введение. Предмет и задачи курса. 
Задачи и содержание курса, связь с другими 
дисциплинами. Значение курса для подготовки 
специалистов. Основные этапы развития науки 
организации производства. 

2   
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  1 2 3 4 5 

Производственный процесс и его структура. 
Организация производственного процесса во 
времени. 

Понятие о производственном процессе и его 
составные части. Классификация частичных про-
цессов и операций по назначению и способу вы-
полнения. Методы изучения структуры производ-
ственного процесса Принципы рациональной ор-
ганизации производственного  процесса.   Еди-
ничный,  серийный и массовый типы производст-
ва, их технико-экономическая характеристика, 
производственный    цикл,    методы   определе-
ния    его состава и длительности. Расчеты дли-
тельности цикла при разных видах движения 
предметов труда по операциям. Условия и облас-
ти применения последовательного, параллельного 
и смешанного видов движения предметов труда. 
Понятие синхронизации операций и ее методы. 
Практическое значение и пути сокращения дли-
тельности производственного цикла на предпри-
ятиях. 

2 

Производственная мощность предприятия и ее 
резервы. 

Понятие производственной мощности пред-
приятия. Цель ее определения. Факторы, влияю-
щие на величину мощности и уровень ее исполь-
зования. Общая методика    расчета   производст-
венной    мощности предприятия. Принципы вы-
бора основного /ведущего/ оборудования цехов. 
Расчет резервов экстенсивного, интенсивного ис-
пользования мощности, обоснование   организа-
ционно-технических   мероприятий по их реали-
зации. Резервы наращивания производственной 
мощности предприятия и особенности их выявле-
ния. Определение уровня использования мощно-
сти участка. 

2 

 
 
 
 

 1 2    3 4 
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4 Организация основного производства. За-

дачи и содержание организации основного про-
изводства. Поточные методы организации, их 
признаки. Основные понятия и элементе пото-
ка: поточная линия, ведущая машина потока, 
главные и вспомогательные,  простые  и слож-
ные поточные линии, машины-дублеры, опера-
ции и рабочие места поточной линии. Основные 
характеристики лоточного   производства: 
производственные    задания, ритмы /такты/, 
производительности, продолжительность обра-
ботки, возможная выработка потока; их расчет-
ные формулы. Заделы поточных линий, их 
классификация. Этапы оборотного задела и его 
значение. Классификация поточных линий и 
разновидности /с расчетным и учащенным рит-
мом/. Непрерывный поток как высшая форма 
организации поточного производства. Система 
показателей непрерывности производственного 
потока, их нормативы. Разновидности много-
предметных потоков. Особенности анализа, 
расчет и организация потока действующего и 
проектируемого предприятия. 

 Резервы - поточного производства, их ви-
ды. Экономическая эффективность   поточных 
методов   организации производства. 

2   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
1 2 3 4 5 
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Организация вспомогательного производст-

ва. Система ППР оборудования и способы ее осу-
ществления, нормативы мероприятия системы 
ППР. Периодичность ремонтного обслуживания, 
их характеристика   Ремонтный цикл, его структу-
ра и порядок расчета.  Показатели  ремонтослож-
ности.  Графики,  ППР оборудования, исходные 
данные и порядок их разработки. Расчет плановой 
численности и затрат 

на ремонт оборудования. Организация ре-
монтной службы на предприятиях. Ведомость де-
фектов и ее назначение. Узловой метод ремонта 
машин и его преимущество. Порядок приемки 
оборудования после  ремонт.   Особенности  орга-
низации  ремонта зданий и сооружений. Пути со-
вершенствования ремонтного обслуживания. Зада-
чи и состав энергетического хозяйства. Тепловое 
хозяйство и его подразделения. Порядок отпуска и 
учета расхода тепловой энергии. Пути сокращения 
расхода топлива и тепловой энергии. Электриче-
ское хозяйство предприятия. Порядок получения, 
отпуска и учета раскола электроэнергии. Пути со-
кращения ее расхода. Задачи складского хозяйства 
предприятия.  Виды производственных запасов, их 
назначение и порядок определения. Классифика-
ция складов. Расчет Емкостей площадей складов. 
Задачи внутризаводского транспорта. Маятниковая 
и кольцевая система перевозок. Определение гру-
зооборота и грузопотоков. Выбор и расчет необхо-
димых транспортных средств. П1ути улучшения 
работы внутризаводского  транспорта. 

2   

Итого 10   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
2.2. Практические (семинарские) занятия. 
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№   

п/п 
Наименование темы, характер и

цель занятия 
 

Кол-
во 
часов 

№ со-
ответ- 
ствую-
щей 
темы 

При- 
меча- 
ние 

1 2 3 4 5 
1. Производственный процесс и 

его структура Определение  структу-
ры  производственного процесса  и 
его анализ.  Методы  изучения струк-
туры производственного процесса.

2 1  

2. Организация производственно-
го процесса во времени. 

Определение состава и дли-
тельности производственного цикла. 
Расчеты длительности цикла при раз-
ных килах движения предметов труда 

2 2  

3. Производственная мощность 
резервы ее использования Изучение 
методики расчета производственной 
мощности, выявления резервов ее ис-
пользования и получение навыков 
разработки мероприятий по реализа-
ции выявленных рентабельных резер-
вов 

2 3  

4. Организация основного произ-
водства. Расчет основных  характери-
стик  поточного производства, воз-
можной выработки потока, определе-
ние степени непрерывности потока с 
целью выявления резервов поточного 

2 4  

5. Организация вспомогательного 
производства Расчет   необходимого 
количества   средств внутризаводско-
го  транспорта,  обоснование графи-
ков ППР с целью усвоения методики 
расчета и составления их. 

2 5  

Итого: 10
 
 

КУРС ЛЕКЦИЙ 
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ПО КУРСУ "ОРГАНИЗАЦИЯ ПРОИЗВОДСТВА " 

 
Тема I. Предмет и задачи курса 
 
1. Предмет и содержание курса 
2. Общая и производственная структура предприятия 
3. Пути совершенствования производственной структуры 
 
1. Организация - это упорядочение и структурирование составных 

частей сложного организма. 
Организация производства рассматривает деятельность промышленных 

предприятий как сложных, динамично развивающихся систем, которые состоят 
из разнообразных составных частей и выполняют- разнообразные функции: 
производственную, коммерческую, фискальную, финансово-кредитную, техни-
ческую, плановую, социальную и т.д. Все эти функции объединяются общим 
названием: производственно-хозяйственная деятельность. 

Производственный процесс на предприятии немыслим без орудий труда, 
предметов труда и исполнителей. Задача организации производства - наиболее 
эффективным способом соединить в пространстве и времени все эти три эле-
мента и обеспечить на такой основе эффективное их использование. 

 
2. Предприятие - это совокупность людей, объединившихся для со-

вместной хозяйственной деятельности. Оно создается в порядке, установлен-
ном действующим законодательством и имеет целью производство товаров или 
оказание услуг для удовлетворения общественных потребностей и получения 
прибыли. 

В состав предприятия входят". 
- производственные подразделения; 
- непроизводственные (обслуживающие) подразделения; 
- органы управления. 
 
Производственные подразделения включают основное и вспомогательное 

производства. 
Основное производство - это часть предприятия, где непосредственно 

происходит "превращение" сырья и материалов в готовую продукцию. 
Вспомогательное производство служит для технического обслуживания и 

материального обеспечения основного производства. Сюда относятся склад-
ское, ремонтное, транспортное, энергетическое хозяйства и др. 

От пропорциональности между основным и вспомогательным производ-
ством, производственными и обслуживающими хозяйствами, которые  

 
 
 
 

находятся в тесной взаимосвязи, зависит нормальная и бесперебойная работа 
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предприятия. 

Непроизводственные подразделения объединяют подразделения по соци-
альному, бытовому и культурному обслуживанию работников (Например: сто-
ловая, д/с, дом культуры, которые принадлежат предприятию), жилищно-
коммунальное хозяйство, подсобное хозяйство. 

Органы управления - это подразделения, осуществляющие организацию и 
управление производственно-хозяйственной деятельности предприятия. 

Различают общую и производственную структуру предприятия. 
Состав всех подразделений предприятия, их взаимосвязь, соотношение 

численности работников и производственных площадей образуют общую 
структуру предприятия. 

Сочетание различных подразделений предприятия и взаимосвязь между 
ними образуют производственную структуру. 

 
 

 
 
 
Составными элементами производственных подразделений предприятия 

являются рабочие места, участки и цеха. 
Рабочее место - это зона трудовой деятельности рабочего или группы ра-

бочих, оснащенная соответствующим оборудованием и организационно-
техническими средствами, которые необходимы для выполнения отдельных 
операций. 

Классификация рабочих мест осуществляется: 
1. По способу выполнения операций.  
2. По количеству занятых мест. 
3. По характеру движения. 
4. По уровню специализации. 
 
Участок это совокупность рабочих мест, охватывающих определенную 
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часть общего производственного процесса, либо предназначенных для изготов-
ления готового продукта или его части. На малых предприятиях может исполь-
зоваться бес цеховая структура, в этом случае основным производственным 
подразделением является участок. 

Цех – это производственно  и административно обособленная часть пред-
приятия, состоящая из производственных и обслуживающих участков. В цехе 
изготавливается готовая продукция или выполняется определенная стадия про-
изводственного процесса. Все цехи промышленного предприятия делятся: 

1. Основные 
2. Вспомогательные и обслуживающие. 
3. Побочные. 
 
3 Основными принципами формирования производственной структуры 

предприятия являются: 
Технологический принцип  в цехах и участках выполняется однородная 

определенная часть технологического процесса. В таких цехах размещается од-
нотипное по технологическому назначению оборудование. 

Предметный в цехах изготавливается один вид продукции или несколько 
однородных видов продукции. В таких цехах осуществляются различные тех-
нологические процессы и применяется разнообразное оборудование. 

Смешанный  объединяет технологический и предметный принципы. 
Наиболее распространена производственная структура, построенная по 

смешанному принципу, при этом одни участки или цеха организуют по техно-
логическому принципу (первоначальная обработка сырья), а другие по пред-
метному (выпуск продукции). 

Основными факторами, определяющими выбор производственной струк-
туры, являются: 

1. Вид и свойство сырья. 
2. Назначение продукции. 
3. Размеры предприятия. 
4. Территориальное размещение. 
5. Техническая оснащенность (новое оборудование, технологии, продук-

ция). 
6. Уровень специализации и кооперирования. 
Совершенствование производственной структуры происходит по сле-

дующим направлениям: 
1. Достижение пропорциональности производственной структуры, т.е. 

соответствия производственной мощности между отдельными цехами и участ-
ками основного производства, основным и вспомогательным производством. 

2. Устранение узких мест. 
3. Централизация вспомогательного производства при создании произ-

водственных объединений. 
4. Рациональное размещение цехов. 
Тема 2. Производственный процесс и его структура 
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1. Понятие производственного процесса 
2. Принципы рациональной организации производственных процессов 
3. Прогрессивные формы организации производства 
4. Типы производства и их технико-экономическая характеристика 
 
1. Производственный процесс - это процесс, в результате которого исход-

ное сырье превращается в готовую продукцию. 
Производственный процесс осуществляется путем воздействия человека 

на предмет труда (сырье, материалы, полуфабрикаты) с помощью определен-
ных средств труда (машины, инструменты, транспорт). Рациональное сочетание 
этих элементов одна из основных задач организации производства. 

Производственный процесс включает в себя: | 
1. Основные процессы, они непосредственно связаны с преобразованием 

сырья и материалов в готовый продукт.  
2. Вспомогательные процессы, способствуют осуществлению основных 

процессов, создавая необходимые для этого условия.  
3.  Обслуживающие процессы, связаны с приемом, хранением и переме-

щением сырья, материалов, тары и топлива при осуществлении основных и 
вспомогательных процессов. 

Производственные процессы делятся на части - производственные опера-
ции. 

Операция - это часть производственного процесса, которая выполняется 
на одном рабочем месте с помощью одних и тех же средств труда, с одним и 
тем же предметом труда. Постоянство трех элементов является символом вы-
полнения одной операции (не зависит от продолжительности процесса). Изме-
нение одного из этих элементов свидетельствует о начале другой операции. 
Одна или несколько операций, в результате которых осуществляется переход 
предмета труда из одного качественного состояния в другое, называется произ-
водственной стадией. 

Разделение производственного процесса на операции необходимо для 
анализа его структуры, которая позволяет оценить уровень организации произ-
водственного процесса. 

Классификация операций ведется по назначению и по способу выполне-
ния. Операции по назначению в процессе производства делятся: 

- Основные операции Совокупность основных операций образует техно-
логический процесс. 

- Вспомогательные операции. 
Все вспомогательные операции делятся на 3 группы:  
- Перемещающие операции. 
- Контрольные операции. 
- Обслуживающие операции. 
 
 
Требование рациональной организации производственного процесса -

уменьшение вспомогательных операций и, соответственно, увеличение доли 
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основных операций. Это достигается путем совмещения вспомогательных и ос-
новных либо различных вспомогательных операций. 

По способу выполнения операции могут быть: 
- ручные; 
- машинно-ручные операции; 
- машинные. 
При анализе структуры производственного процесса с точки зрения уров-

ня механизации рассчитывают долю машинных операций в их общем количе-
стве Па основе результатов анализа разрабатываются предложения по улучше-
нию структуры производственного процесса. 

Изучение структуры производственного процесса возможно тремя спосо-
бами: методом прямого сипа, табличным и графическим. 

2 Производственный процесс постоянно совершенствуется в соответст-
вии с принципами его рациональной организации. Основными из них являются 
пропорциональность, непрерывность и ритмичность. 

Пропорциональность предполагает равную в единицу времени произво-
дительность всех подразделений предприятия (рабочих мест, участков, цехов). 
Пропорциональность также должна обеспечиваться между подразделениями 
основного производства и сферой его материального обслуживания. Чем выше 
уровень пропорциональности, тем слаженнее работают производственные уча-
стки, тем меньше простои, тем лучик используются мощности оборудования. 
Диспропорция образует узкие места. 

Непрерывность предполагает сокращение времени на выполнение произ-
водственных операций и работ путем устранения перерывов в использовании 
рабочей силы и техники, уменьшение длительности транспортных операций в 
процессе производства (чем меньше время затрачиваем на единицу продукции, 
тем выше производительность оборудования). Непрерывность производствен-
ного процесса обеспечивается параллельным осуществлением работ и прямо-
точностью движения обрабатываемых предметов труда. 

Параллельность означает одновременное выполнение отдельных произ-
водственных процессов и операций, необходимых для выпуска заданного коли-
чества продукции. Этот принцип позволяет сократить продолжительность про-
изводственного цикла. 

Прямоточность процессов производства обеспечивается при соблюдении 
кратчайшего пути прохождения предмета труда по всем операциям производ-
ственного процесса. Но движение должно проходить без возвратных и встреч-
ных перемещений. Основное условие прямоточное - это расположение обору-
дования по ходу технологического процесса. 

Ритмичность процессов производства означает осуществление на каждом 
рабочем месте в равные промежутки времени одинаково установленного 

 
 
объема работы. Ритмичность регулируется графиком производства и 

обеспечивается равномерный выпуск продукции. 
3.Предпосылками внедрения принципов рациональной организации про-
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изводства являются: 

=> Концентрация - это увеличение размеров предприятия. Концентрация 
производства может осуществляться в нескольких формах: 

1. агрегатная форма (увеличение производительности отдельных ма-
шин и агрегатов); 

2. производственная форма (технологическая) (увеличение производи-
тельности отдельных участков или цехов, или увеличение количества оборудо-
вания или замена малопроизводительного оборудования на высокопроизводи-
тельное); 

3. заводская форма (создание новых крупных предприятии или реконст-
рукция действующих); 

4. территориальная концентрация (сосредоточение в конкретных рай-
онах определенной отрасли) 

=> Специализация - это уменьшение числа наименований выпускаемых 
изделий, повышение степени однородности выпускаемой продукции и выпол-
няемых работ Специализация вызвана разделением труда и возможна на не-
скольких уровнях. Производственная специализация (обособление отраслей) 
может проходить в трех формах: 

1. предметная - выпуск отдельных видов продукции; 
2. подетальная - используется в машиностроении, где возможно произво-

дить сборку на одном предприятии; 
3. стадийная (технологическая) специализация, выделение первичной 

переработки сырья Территориальная специализация связана со специализацией 
сельского хозяйства. 
=> Кооперирование предполагает совместное участие нескольких спе-

циализированных предприятий в изготовлении продукции. Имеет те же самые 
формы, что и специализация. 

=>Комбинирование предполагает комплексное использование сырья, пе-
реработку сопутствующих продуктов и отходов производства. На одном пред-
приятии объединяются производства по выработке нескольких видов продук-
ции, относящихся иногда к различным отраслям промышленности. Готовая 
продукция или отходы одного производства служит сырьем для другого произ-
водства.  

4. Тип производства определяют: 
=> степень специализации предприятия; 
=> номенклатура изготавливаемых изделий; 
=> объем их выработки. 
Различают три типа производства: 
=> единичное 
=> серийное 
=> массовое 
 
 

Признак Единичное Серийное Массовое
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Номенклатура 
продукции 

не ограничена ограничена (вы-
пуск серий) 

один,  два  вида 
продукции 

Повторяемое  
процессов 

нет периодически постоянно 

Применяемое 
оборудование 

универсальное универсальное  и 
специальное 

специализиро-
ванное 

Загрузка 
оборудования 

низкая средняя высокая 

Закрепление опе-
раций за рабочими 
местами 

не закреплены отдельные опера-
ции закреплены 

на  каждом   ра-
бочем  месте своя 
операция 

Квалификация 
рабочих 

высокая средняя низкая и специ-
алисты 

Производитель-
ность труда 

низкая средняя высокая 

Себестоимость высокая средняя низкая 
 
 
Тема 3 Организация производственного процесса во времени 
 
1. Производственный цикл и его структура 
2. Методы расчета и пути сокращения длительности производственного 

цикла 
3. Виды движения предметов труда в пространстве 
 
1.Время производства - это время с момента поступления сырья и мате-

риалов на предприятие до момента реализации готовой продукции. 
Производственный цикл является составной частью времени производст-

ва. 
Производственный цикл - это период времени от начала производствен-

ного процесса до получения готовой продукции или ее части. 
Производственный цикл измеряется в единицах времени (часы, дни, су-

тки, и т.д.). Производственный цикл включает рабочие периоды и время пере-
рывов. 

 
 
 
 
 
 
 

Структура производственного цикла 
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2. В общем виде величина производственного цикла выражается форму-

лой: 
 
Тч =Σ t тех+ Σ t ост + Σ t конт + Σ t тр+  Σ t пер+ Σ t вр.мон 
 
t тех – время технологических операций; 
t ост – время естественных операций; 
t конт – время  контрольных операций; 
t тр – время  транспортных операций; 
t пер – время перерывов; 
t вр.мон – время межоперационного пролеживания;  
 
На длительность производственного цикла влияет вид изготавливаемой 

продукции, ее трудоемкость, размеры и типы производства, техническая осна-
щенность и уровень организации производства. 

Сокращение длительности производственного цикла может быть в сле-
дующем: 

=> сокращение времени технологических и естественных операций при 
внедрении прогрессивной технологии производства, при правильной организа-
ции трудовых процессов; 

=> сокращение времени вспомогательных процессов при их механизации 
и автоматизации; 

=> сокращение времени перерывов, вызываемых авариями оборудования 
или разной производственной мощностью оборудования. 

З. Виды движения предметов труда в процессе обработки характеризуют 
способ передачи сырья и материалов с одной операции на другую. Различают 3 
вида движения предметов труда: 

 
=> последовательный; 
=> параллельный;  
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=> последовательно параллельный (смешанный). 
Последовательный вид движения предметов труда характеризуется тем, 

что обработка изделий ведется партиями. 
На каждой операции производственного процесса вся партия предметов 

труда обрабатывается полностью и только затем передается на следующую 
операцию. Время, необходимое для обработки изделий при последовательном 
виде движения предметов труда определяется по формуле: 

∑=
т

itпТпосл
1τ

 

п -  количество изделий в партии; 
т - количество операции в процессе; 
t -  длительность i -ой операции. 
 
При последовательном движении предметов труда изделие находится на 

каждом рабочем месте дольше, чем необходимо для его непосредственной об-
работки. В связи с этим увеличивается общая продолжительность обработки 
партии изделий и время простоев. 

Параллельный вид движения предметов труда характеризуется тем, что 
предмета труда передаются с предыдущей операции на последующую опера-
цию сразу после окончания их обработки. Время, необходимое для обработки 
партии изделий при параллельном виде движения предметов труда определяет-
ся: 

( )1
1

−+∑= пttТпap гл
т

i
τ

 

 
ti - продолжительность операции; 
т - количество операций; 
п - количество предметов труда; 
tгл - время наиболее длительной операции условно принятой за главную; 
τ - величина перерывов, повторяющихся в работе с каждой единицы 

предметов труда на всех операциях кроме главной операции;  
i -   длительность операции. 
 
При параллельном виде движения предметов труда значительно сокраща-

ется длительность обработки партий изделий. Однако неравенство времени об-
работки по операциям приводит к перерывам в работе машин на операциях ме-
нее продолжительных, чем главная. 

Непрерывность процесса при параллельном виде движения может быть, 
достигнута путем синхронизации процесса, т.е. обеспечения равенства дли-
тельности операций по времени. 

Параллельно-последовательный вид движения характеризуется тем, что 
предметы труда передаются с одной операции на другую поштучно или переда- 
точными партиями в зависимости от того, сколько времени затрачивается на 
смежные операции. 
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Если время определенной операции больше времени предыдущей опера-

ции, то такая операция называется длинной, если меньше, то - короткой опера-
цией. 

Предметы труда, обработанные на длинной операции, передаются для об-
работки на короткую операцию передаточными партиями, а с короткой опера-
ции на длинную - поштучно. 

Для определения времени начала короткой операции после начала длин-
ной используется формула:  

 
iнач + iоп⋅п – iк (п -1) 
 
п  -  количество предметов труда в партии. 
 
Продолжительность обработки партии предметов труда при параллельно-

последовательном виде движения меньше, чем при последовательном на время 
параллельно выполняемых операций. 

 

∑−∑= совмещ
т

i iiпТcм
1τ

 

совмещi  время параллельно выполняемых смежных операции. 
При параллельно-последовательном виде движения предметов труда про-

должительность обработки партии меньше, чем при последовательном, но 
больше, чем при параллельном или такая же. Подготовка к его внедрению в 
производство требует тщательных предварительных расчетов и четкого опера-
тивного планирования. Так как в общую продолжительность цикла кроме тех-
нологических операций включается не перекрываемая ими продолжительность 
контрольных и транспортных операций, естественных процессов, время подго-
товки к использованию необходимых по рецептуре компонентов. 

 
 
Тема 4. Организация основного производства 
 
1. Сущность и понятие поточного производства 
2. Основные характеристики производственного процесса 
3. Заделы поточных линий 
4. Классификация потоков и поточных линий 
5. Непрерывный поток 
6. Прерывный поток и его разновидности 
7. Основные этапы расчета и анализа потока 
8. Экономическая эффективность поточного производства 
 
1. Основное производство - это та часть промышленного предприятия, 

где происходит непосредственный процесс переработки сырья, материалов, по-
луфабрикатов в готовую продукцию. 
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Для основного производства предприятий пищевой промышленности ха-

рактерно широкое применение поточного метода организации производства. 
Производственный поток охватывает все основные стадии изготовления про-
дукции, поэтому организация основного производства сводится прежде всего к 
организации поточного производства. 

Производственный поток - это особый наиболее прогрессивный метод ор-
ганизации производства, широко распространенный в массовом производстве и 
характеризующийся рядом специальных признаков. К основным признакам по-
точного производства относятся: 

1) Разделение процесса производства продукта на отдельные состав-
ные части: 

=> стадии; 
=> частичные процессы;  
=> операции 
2) Закрепление составных частей поточного процесса за отдельными ра-

бочими местами, машиной или группой однотипных машин и, как следствие, 
повторение на каждом рабочем месте, на каждой машине одних и тех же про-
цессов труда, т.е. их четкая специализация. 

3) Одновременное параллельное выполнение на рабочих местах и маши-
нах операций, составляющих процесс производства данного изделия. 

4) Расположение машин, групп однотипного оборудования и рабочих 
мест в порядке последовательности выполнения отдельных операций по ходу 
производственного процесса. В связи с этим в поточном производстве отсутст-
вует возвратное движение предметов труда по рабочим местам. Незавершенное 
обрабатываемое изделие перемещается только в одном направлении по ходу 
процесса. 

При наличии этих признаков можно говорить, что в данном случае в том 
или ином виде имеет место производственный поток. 

Как мы видим, в поточном производстве реализуются все принципы ра-
циональной организации производства (пропорциональность, непрерывность и 
ритмичность). 

Высшие формы производственного потока характеризуются рядом до-
полнительных признаков: непрерывностью, строго регламентированной рит-
мичностью производства, немедленной передачей предмета труда после окон-
чания обработки с одной операции на другую, синхронизацией операций, узкой 
специализацией рабочих мест и машин, применением специализированного 
технологического и транспортного оборудования. 

Основным структурным звеном лоточного производства является поточ-
ная линия, которая объединяет производственные операции, составляющие или 
законченную стадию, или весь основной процесс изготовления данного продук-
та. 

 
Поточная линия представляет собой ряд взаимосвязанных рабочих мест и 

машин, расположенных цепочкой в порядке последовательности выполнения 
отдельных операций и объединенных общей нормой производительности. 



 21
В цепи машин рабочих мест, входящих в поточную линию, выделяется 

ведущая машина потока, под ней понимают машину, производительность кото-
рой принята за норму производительности и определяет выработку всего пото-
ка. 

При проектировании новых, а также реконструкции действующих линий 
ведущая машина в расчетах потока должна совпадать с ведущим оборудовани-
ем в расчетах мощности. 

Для действующих предприятий, где производственный поток уже органи-
зован, известны его поточные линии и их взаимосвязь за ведущую машину 
принимается машина с наименьшей возможной производительностыо. Именно 
эта машина регламентирует выработку всего потока и определяет норму его 
производительности. Таким образом, для действующего предприятия ведущая 
машина потока не всегда совпадает с ведущей машиной в расчетах мощности. 

Для нахождения ведущей машины в потоке с не установленными произ-
водственными возможностями необходимо провести специальный анализ по 
определению возможной производительности потока и на его основе выявить 
ведущую машину потока. 

В поточном производстве различают простые и сложные, главные и 
вспомогательные поточные линии. 

В простой линии для выполнения каждой операции предусматривается 
одно рабочее место и одна машина. В сложной - часть операции выполняется на 
нескольких одноименных машинах и рабочих местах. Эти однотипные рабочие 
места называются дублерами. Если кроме машин в них содержится цепочка 
транспортных устройств, то они образуют отдельные ветви сложных линий. 

Количество машин-дублеров рассчитывается по формуле: 

10 −=
r

t
n обр
дуб  

обрt - продолжительность обработки предмета труда на данной рабочей 
машине; 

0r   - величина установленного ритма операции, т.е. промежуток времени 
между обработкой двух единиц изделий на данной операции.  

Тобр = 15, 0r = 5,  дубn  = 15/5 - 1 = 3 – 1 = 2 
Производственный поток может быть, представлен одной или нескольки-

ми поточными линиями. В зависимости от способа соединения  в нем главных 
и вспомогательных линий производственные потоки бывают: 

 =>простыми; 
 =>сложными.  
Простой поток состоит из нескольких, последовательно соединенных ме-

жду собой главных и вспомогательных линий. 
I      II    III 
Вспомогательная   Главная  Вспомогательная  
 
В сложный многолинейный поток входят несколько главных и вспомога-
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тельных линий, соединенных между собой последовательно или параллельно. 
Расчет параметров такого потока более трудоемок чем расчет параметров про-
стого многолинейного потока. 

Главная линия потока, в отличие от вспомогательных линий, включает 
машины, которые завершают процесс превращения сырья в готовый продукт, 
т.е. выполняют основную технологическую операцию. 

Вспомогательные линии могут относиться как к подготовительным, так и 
к заключительным стадиям производства и иметь соответствующее наименова-
ние (упаковка и заключительная отделка относятся к вспомогательным лини-
ям). 

 
 
В целом в структуре производственного потока можно выделить сле-

дующие структурные звенья: 
=> ведущая машина потока; 
=> линии главные и вспомогательные; 
=>операции этих линий и рабочие места, на которых они выполняются. 
По своей роли в расчетах параметров работы производственного потока 

все эти структурные звенья делятся на высшие и низшие звенья. 
Поточные линии различаются, кроме того, по своей конфигурации. Она 

определяется количеством и габаритами рабочих мест, размерами выделенных 
для их размещения производственных площадей и их расположением. 

Конфигурация может быть самой разнообразной: прямолинейной, замк-
нутой, П - образной, Г-образной, змеевидной, двухуровневой и т.д. 

2. Существует два подхода к расчету и организации поточного производ-
ства: 

=> с использованием производственных заданий; 
=> с применением ритмов. 
В пищевых производствах расчет потока целесообразно выполнять, исхо-

дя из производственных заданий. Это связано с широким применением непре-
рывно действующего оборудования и аппаратурных процессов. В тех произ-
водствах, где широко используются машины периодического действия, расчет 
проще вести по ритму. 

Производственное задание - это количество предметов труда, которое 
должно быть обработано в единицу времени в низшем звене потока, т.е. на  
операциях главной линии, на вспомогательной линии или на рабочем месте для 
обеспечения бесперебойного производства или заданного объема производства 
более высокого структурного звена. 

Производственное задание выражает требуемую производительность со-
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ответствующего звена потока и является величиной обратной ритму. Производ-
ственное задание устанавливается: 

=> машине или рабочему потоку; 
=> по операциям потока, если в ней занята группа одноименных машин; 
=>линии потока; 
и выражается в единицах измерения нормы производительности оборудо-

вания соответствующего структурного звена. 
Расчетная формула для определения производственного задания имеет в 

общем, следующий вид: 
 
Z = q ⋅ a 
Z -  производственное задание в единицу времени (Zгл - главной линии, 

Zвед    ведущей машины, Zо   операции); 
q - возможная или заданная выработка ( qгл,  qвед,  qо );  
а -   коэффициент, учитывающий объективные расхождения в количестве 

обработанных предметов труда в соответствующих звеньях потока (агл, авед, ао). 
Для главной линии потока и ее ведущей машины производственным за-

данием является либо программа производства, либо ее возможная выработка 
за соответствующий период времени: 

 
Z = N = q= Bn. 
N - программа производства; 
 q- возможная выработка; 
 Вn - выработка потока. 
Между производственными заданиями отдельных звеньев потока имеется 

тесная взаимосвязь, обусловленная тем, что задание более высокому звену по-
тока служит в то же время возможной или заданной выработкой в расчетах 
производственного задания низшего звена: 

Расхождения в количестве обработанных предметов труда, определяю-
щие значение коэффициента, "а" обуславливаются рядом причин и являются 
объективными. К числу причин расхождений относятся: 

=> технологические (потери веса) и механические (бой, утруска) потери; 
=> удельный вес продукции, обработанной на данном рабочем месте в со-
ставе готовой продукции; 
=> размер партии предметов труда, одновременно обрабатываемой на ра-

бочем месте; 
=> принятие единицы измерения выработки. 
Коэффициент а определяется на основе рецептурных соотношений выхо-

дов продукции, норм расходов сырья с учетом потерь на отдельных стадиях 
производства и с учетом принятых единиц измерения выработки/ 

 
 На основе производственных заданий рассчитывается количество машин 

или рабочих мест: 
 
С = Z0 / Пр 
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С - количество машин; 
Z0 - производственное задание операции; 
Пр - возможная производительность машины, выполняющей операцию. 
Ритмы представляют собой обратные величины производственных зада-

ний и являются важными для характеристики потока. Различают ритм потока 
или поточной линии, ритм операции и ритм машины или рабочего места пото-
ка. 

Ритм потока - это промежуток времени между выпуском отдельных изде-
лий или партии изделий на потоке. 

Для машин и рабочих мест потока он показывает то предельное время, в 
течение которого должна быть завершена обработка изделия или полуфабрика-
та на данной машине или рабочем месте потока. 

Ритм потока определяют отношением располагаемого фонда рабочего 
времени в планируемом периоде к производственной нро1раммс или к возмож-
ной выработке линии за тот же период времени: 

rn = T/N                      rn = T/q 
Ритм потока равен ритму главной линии потока, которая, в свою очередь, 

определяет ритм ведущей машины потока. Если выработка всех машин главной 
линии выражена в одних и тех же единицах измерения или приведена к ним, то 
ритм потока при полном использовании производственных возможностей этой 
линии равен продолжительности обработки изделия на одной из операций, т.е. 
той операции, продолжительность обработки изделий на которой является наи-
большей. 

Ритм вспомогательных линий потока определяют исходя из производст-
венных заданий этих линий и периода времени, на который они рассчитаны: 

rвс = T/Zгл 
Ритм операции - это промежуток времени между выпуском отдельных 

изделий или полуфабрикатов, обрабатываемых на рабочих местах, занятых на 
ее выполнение. 

ro = T/Zгл 
Ритм рабочего места или машины - это промежуток времени между вы-

пуском отдельных предметов труда, полуфабрикатов или их партий, обрабаты-
ваемых на данном рабочем месте или машине. Он может быть, определен и как 
период времени между началом двух одинаковых, следующих друг за другом, 
процессов труда на данном рабочем месте: 

rрм = ro ⋅ С 
Таким образом, ритмы, как и производственные задания, характеризуют 

требуемую производительность соответствующих подразделений потока. 
Они тесно связаны между собой. т.к. взаимно определяют друг друга. 
 
Продолжительность обработки партии предметов труда или предмета 

труда на машине или рабочем месте потока - это период времени, в течение ко-
торого на рабочем месте совершается один процесс труда или один рабочий 
цикл и завершается обработка единицы или партии предметов труда. В него 
включается время выполнения ручных операций и неперекрываемое время ма-
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шинных операций. 

Продолжительность обработки предмета труда характеризует производи-
тельность и выработку машин и представляет собой их обратную величину. Эта 
продолжительность может быть, определена методами технического нормиро-
вания или по специальным техническим расчетным формулам 

На основе расчетов продолжительности обработки предмета труда и рит-
мов машин, анализа их соотношений и значений по отдельным структурным 
подразделениям потока также можно определить необходимое количество ма-
шин, установить вид потока и определить режим работы отдельных линий. 

Ритм рабочего места и время обработки это величины, одна из которых 
характеризует требуемый период времени, а вторая фактический период време-
ни обработки изделия. 

Производительность машины или выработка рабочего места потока это 
то количество предметов труда, которое обрабатывается в единицу времени. 

Различают техническую и технико-экономическую нормы производи-
тельности оборудования. 

Техническая норма показывает максимально возможную производитель-
ность машины, при ее расчетах принимают наилучшие значения всех влияю-
щих на нее факторов. 

Технико-экономические нормы устанавливают с учетом особенностей 
эксплуатации машин на отдельных предприятиях, практически это реальная 
выработка в единицу времени. 

Технико-экономические нормы используются в оперативных расчетах 
производственного потока действующего предприятия. Технические нормы ис-
пользуются при анализе резервов поточного производства. Оба вида норм рас-
считываются по одинаковым формулам, но используют различные значения 
переменных факторов. 

Показатель производительности поточных линий или выработка потока. 
Этим показателем может служить количество изделий, обрабатываемых на ли-
нии или на потоке в единицу времени. 

Для нахождения производительности необходимо определить первона-
чально приведенную производительность оборудования по воем операциям по-
точной линии и в полученном ряду взять наименьшее значение. 

Под приведенной понимается производительность, выраженная в исход-
ном сырье или в конечном продукте. 

 
 
 
 
3. По назначению различают заделы: 
1. Технологический задел - это то количество предметов труда, которое 

находится в каждый момент времени в каждый момент времени в обработке на 
отдельных рабочих местах потока. 

Транспортный задел - характеризует количество предметов труда, нахо-
дящихся в процессе транспортирования, т.е. на передаточных устройствах и 
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механизмах. 

Резервный задел - это то количество предметов труда, которое необходи-
мо иметь на рабочих местах на случай отклонения фактической продолжитель-
ности обработки от расчетной. Определяется опытным путем. 

Оборотный задел - показывает то количество предметов труда, которое 
необходимо иметь на рабочих местах в связи с перерывами в работе некоторых 
из них. Обязательно необходим оборотный задел в прерывных потоках. 

Общий задел это сумма всех предыдущих заделов, определяет то количе-
ство предметов груда, которое необходимо для всех вышеуказанных целей. 

Наибольшсс значение для организации поточного производства имеют 
резервный и оборотный заделы. Их величина определяет размеры оперативной 
складской площади или емкости, которую необходимо иметь на поточной ли-
нии для нормального ее функционирования. 

4 .Основными классификационными признаками служат следующие; 
1. По степени механизации различают линии: 
=> с преобладанием ручных операций; 
=> механизированные;  
=> автоматизированные. 
2. В зависимости от числа линий потоки подразделяют: 
=> однолинейные; 
=> многолинейные. 
3. По степени охвата производства различают: 
 => участковые поточные линии;  
=> сквозные потоки. 
4. По направлению движения предметов труда различают:  
=> вертикальные; 
=> горизонта ни 1ые; 
=> смешанные 
5. По способу поддержания ритма различают потоки: 
=> со свободным ритмом; 
=> с регламентированным ритмом. 
6. В зависимости от вида транспортных средств различают: 
=> конвейерные линии; 
=> неконвейерные линии. 
7. По способу обработки различают линии: 
=> поштучной, порционной обработкой; 
 
 
=> непрерывной обработкой весовой массы предметов труда; 
 => смешанной обработкой.  
8. По степени специализации поточные линии бывают: 
 => однопредметиые (узкоспециализированные);  
 =>многопредметные (универсальные). 
9. По степени непрерывности различают: 
 => прерывный поток; 
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 => непрерывный поток. 
 
5. Это наиболее совершенный метод организации поточного производст-

ва. Он характеризуется строго согласованной работой определенных рабочих 
мест и машин во времени, синхронностью операций, непрерывной работой 
оборудования и рабочих, непрерывным (без межоперационного пролеживания) 
движением предметов труда по рабочим местам потока, равномерностью и 
ритмичностью производства и полным использованием производительности 
всех машин в потоке. 

Для непрерывного потока характерны следующие соотношения: 
1. Равенство ритма работы машины или рабочего места и продолжитель-

ности обработки предмета труда на них  
2. Равенство или кратность продолжительности обработки предмета тру-

да и ритма операции 
3. Определенная пропорциональность между продолжительностью обра-

ботки предмета труда и ритмом потока  
Т.к. ритм и продолжительность обработки предмета труда, а также произ-

водственное задание и производительность машины являются взаимообратны-
ми величинами в этих формулах их можно заменить друг на друга, тогда эти 
соотношения примут иной вид и другое смысловое значение: 

1. Равенство производственного задания отдельной машины или рабочего 
места их возможной производительности: 

2. Равенство или кратность производительности отдельных машин или 
рабочих мест на каждой операции производственному заданию по этой опера-
ции: 

3. Определенная пропорциональность между производительностью от-
дельных машин или рабочих мест по каждой операции и выработкой потока: 

4) Равенство суммарной производительности машин или рабочих мест, 
приведенных к единому измерителю по каждой операции потока, и приведен-
ной производительности ведущей машины:  

 В действительности имеет место примерное равенство соответствующих 
характеристик потока. Количественно степень непрерывности потока может 
быть охарактеризована рядом производительностей: 

1. Коэффициент согласованности производительности машин по отдель-
ным операциям с производительностью потока. 

 
 
 

Z
П

В
Пk i

п

i
согл ==  

Вп -   выработка; 
Z - производственное задание. 
2. Коэффициент пропорциональности  показывает в общем  согласован-

ность оборудования по производительности в потоке. 
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п
k

П

Z
пр

∑
= , где  п  -  количество операций 

3.   Коэффициент   согласованности   производительности    машин    по 
смежным операциям. 

П
Пk i

согл =  

 4. Коэффициент непрерывности - обратная величина коэффициента про-
порциональности. 

( )
mr

tr
k обр
непр −

∑
= , где   т -   число операции. 

Поточные линии и потоки, для которых коэффициент согласованности 
производительности машин по отдельным операциям или коэффициент про-
порциональности колеблется в пределах от 3 до 5 %, относятся к числу непре-
рывных, все остальные - к прерывным потокам. 

6. В прерывном потоке в отличие от непрерывного потока отсутствует со-
гласованность в работе машин и отдельных рабочих мест. Ритм и продолжи-
тельность операции различаются между собой, отсутствует сопряженность в 
производительности оборудования по рабочим местам и операциям. 

В связи с этим в прерывном потоке имеет место межоперационное про-
леживание предмета труда, простои оборудования, его неполная загрузка, про-
стои рабочих и оборотные заделы иа стыке смежных участков. Отмеченные со-
отношения между отдельными элементами и показателями поточного произ-
водства не соблюдаются (неравенство, некратность и т.д.). 

Прерывный поток имеет две основные разновидности по форме осущест-
вления прерывности процесса: 

1. Прерывный поток с расчетным ритмом выпуска продукции. Каждое 
рабочее место такого потока функционирует в соответствии с ритмом примерно 
равным расчетному. На тех рабочих местах, где длительность обработки мень-
ше ритма, после окончания процесса обработки наступает перерыв. 

Прерывный поток с расчетным ритмом характеризуется наличием систе-
матизированных, но кратковременных перерывов в работе оборудования и ра-
бочих. Оборотные заделы в нем отсутствуют. 

Продолжительность простоя и пролеживания предметов труда на каком-
либо рабочем месте определяется как разность ритма рабочего места и времени 
обработки предмета труда. 

2. Прерывный поток с учащенным ритмом. Каждая машина в таком 
потоке в течение определенного заранее рассчитанного времени, но не с рас-
четным, а с более частым ритмом, равным продолжительности обработки 
предмета труда на данном рабочем месте. После обработки определенной пар-
тии предметов труда наступает длительный перерыв во время которого обору-
дование простаивает, а рабочие могут быть использованы для обслуживания 
другого оборудования. В данном потоке возникают оборотные заделы. 

7.Исходными данными для расчета и организации потока является произ-
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водственная программа участка, цеха или предприятия за определенный период 
времени: режим работы, технологические схемы производства, типы и характе-
ристики оборудования, нормы времени на выполнение отдельных операций, 
нормы выходов, рецептурные соотношения, нормы потерь по стадиям произ-
водства и производительность оборудования. 

Расчет простого потока сводится к следующим этапам (при проектирова-
нии): 

1. расчленение процесса производства на составные части, т.е. выделение 
стадий, частичных процессов и операций; 

2. группировка но принципу технологического подобия отдельных видов 
продукции и их составных частей с целью наметить линейность потока; 

3. расчет производственных заданий и определение ритмов линий и опе-
раций потока; 

4. определение количества машин и рабочих мест по операциям потока; 
5. расчет производственных заданий и определение ритмов машин или 

рабочих мест; 
6. синхронизация потока, т.е. согласование приведенной производитель-

ности машин и рабочих мест по всем операциям потока и продолжительности 
обработки с величиной ритма на каждом рабочем месте. Это может быть дос-
тигнуто за счет расчленения и объединения операций, замены машин на более 
производительные или менее производительные, модернизации и реконструк-
ции имеющегося оборудования; 

7. определение числа одноименных линий; 
8. планировка поточных линий и определение численности обслуживаю-

щего персонала; одновременно выбирают формы осуществления прерывности 
потока, рассчитывают оборотные заделы, площади и емкости для их размеще-
ния. 

На действующих предприятиях производственный поток организован. 
Известны поточные линии и их взаимосвязь с оборудованием и транспортными 
устройствами линий, площади и емкости. 

Расчет и анализ потока действующего предприятия выполняется по сле-
дующим основным этапам: 

1. оценка производственных возможностей установленного оборудования 
и нахождение возможной выработки потока; 

2) сравнение возможной выработки потока и машин потока с производст-
венным заданием, определение уровня загрузки оборудования на отдельных 
участках; цель - определить возможность выполнения задания по выработке 
потока для машины, определяющей выработку, этот этап имеет место в случае, 
когда заданная выработка меньше возможной производительности потока; 

3. определенно расчетного количества занятых в работе машин; имеет ме-
сто тогда, когда суммарная производительность одноименного оборудования 
превышает возможную или заданную выработку потока, а построение процесса 
позволяет использовать не все, а меньшее количество оборудования; 

4. выделение участков на стыке, которые имеют оперативную емкость 
(площадь), выявление для них возможных и целесообразных режимов работы; 
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5. определение для участков с учащенным ритмом предельных и опти-

мальных параметров работы 
6. нахождение для принятых режимов обработки в учащенном ритме всех 

параметров работы; 
7. расчет потерь рабочего времени, связанного с запуском потока, т.е. 

продолжительности времени с начала обработки на 1-ой операции до начала 
обработки на всех операциях процесса; определение сменной выработки; 

8. определение численности обслуживающего персонала, возможности 
совмещения на основе учащенного ритма обработки и соответственно сниже-
ния численности работающих; 

 
8. Организация производства поточным методом позволяет прежде всего 
сократить время на изготовление продукции. Преимущества поточных 

методов организации производства можно свести к 3-м основным: 
1. Снижение себестоимости, увеличение прибыли и рентабельности. 
2. Улучшение использования основных фондов и экономия капитальных 

вложений. 
3. Высвобождение части оборотных средств, занятых в незавершенном 

производстве. 
 
 
Тема 5 Производственная мощность предприятия и ее резервы 
 
1. Понятие производственной мощности 
2. Факторы, определяющие величину производственной мощности 
3. Методика расчета производственной мощности предприятия 
4. Показатели и пути повышения использования производственной мощ-

ности 
 
 
1. Производственная мощность - это способность к максимальному вы-

пуску продукции или переработке максимального количества сырья за опреде-
ленный 

 
 
Производственная мощность выражается в тех же единицах измерения, в 

которых планируют и учитывают производство данной продукции. Практиче-
ски ПМ измеряется в натуральных единицах. 

Величина ПМ определяется производительностью оборудования и нор-
мативным временем его работы, у 

2. Факторы, определяющие величину производственной мощности: 
1. Состав и количество оборудования оказывает наибольшее влияние на 

величину ПМ. К ведущему оборудованию относятся машины, агрегаты, поточ-
ные линии, которые выполняют основные технологические операции, либо ма-
шины, завершающие процесс производства продукции. Перечень ведущего 
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оборудования приводится в отраслевых инструкциях по расчету ПМ. 

2. Норма производительности оборудования - это максимально возмож-
ное количество продукции или сырья, которое может быть выработано или пе-
реработано на данном оборудовании в единицу времени. Устанавливается на 
основе паспортных данных или па основе расчете. 

3. Производственная площадь обычно влияет на ПМ косвенно через воз-
можное количество и тип оборудования, на котором идет производство про-
дукции. Но на некоторых предприятиях, где задается нагрузка или съем про-
дукции на 1 м2, площадь влияет на ПМ непосредственно. 

4. Режим работы предприятия обуславливает полезное (эффективное) 
время работы оборудования за смену и количество рабочих смен за год. 

Ассортимент вырабатываемой продукции. Величина ПМ при одном и том 
же оборудовании может быть неодинаковой при выпуске разных видов продук-
ции. Это происходит потому, что производительность машин при изготовлении 
каждого вида продукта неодинакова. Кроме того, происходят потери времени 
при переходе изготовления продукции от одного вида к другому на одном и 
том же оборудовании. 

ii
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Na  - техническая норма производительности с учетом ассортимента; 
С - коэффициент, учитывающий потери времени при переходе с одного 

вида продукции на другой;  
γ - доля выпуска продукции данного вида в общем объеме выпуска про-

дукции; 
N - техническая норма производительности оборудования при выпуске 

данного вида продукции. 
3. Расчет ПМ проводится в несколько этапов: 
1. Выделение ведущего технологического оборудования (ведущих участ-

ков производства). Определяют сменную производительность оборудования. 
2. Определяется сменная мощность, т.е. производительность оборудова-

ния умноженная на количество машин в цеху. 
Определение годовой мощности - мощность смены умноженная на коли-

чество смен. 
4. Степень использования ПМ определяют путем расчета коэффициентов 

ее использования: 
 

;
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V

K пр
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N
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q  фактически» производительность; 
N   техническая норма производительности. 
Для анализа ПМ рассчитывают еще резервы ПМ - это возможность уве-

личения выпуска продукции: 
Rобщ = ПМ ⋅ Vпр 
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Rэкс = tплан ⋅ tфакт 

R = N ⋅ q 
 
Пути повышения использования ПМ: 
1 Устранение узких мест, т.е. нехватки оборудования или рабочих на 

отдельных операциях. 
2 Пропорциональное развитие основного и вспомогательного произ-

водства. 
3. Сглаживание сезонностей производства 
4 Улучшение организации производства и труда. 
5. Улучшение качества сырья. 
 
 
Тема 6 Инфраструктура предприятия 
 
1. Организация ремонтной службы 
2. Организация и планирование внутризаводского транспорта 
3. Организация и планирование энергетического хозяйства 
4. Организация складского и тарного хозяйства 
 
1. При ремонте оборудования выполняются различные виды планово-

предупредительных ремонтов: 
- межремонтное обслуживание: проверка, промывка, чистка;  
- профилактический осмотр, т.е. проверка быстроизнашивающихся дета-

лей и узлов, 
-  при необходимости их замена;  
- текущий ремонт - это замена мелких узлов и деталей и восстановление 

всех изношенных узлов; 
- капитальный ремонт - полное восстановление и замена всех износив-

шихся узлов и деталей одновременно. Стоимость осмотра и текущего ремонта 
относят на себестоимость продукции (затраты и содержание оборудования). 
Расходы на капитальный ремонт - капитальные затраты финансирование про-
водится за счет амортизационных отчислений. 

Для планирования ремонтных работ используется понятие ремонтного 
цикла и межремонтного периода. 
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Nк.р. -   количество капитальных ремонтов; 
 А  -  амортизационный период;  
Тц -  ремонтный цикл;  
Nт.р. -   количество текущих ремонтов; 
Tмеж  - межремонтный период между двумя текущими ремонтами;  
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N0  - количество осмотров; 
Т0  межосмотровый период (время между двумя последовательными ос-

мотрами. При    планировании    текущих    ремонтов    составляется    график    
планово предупредительных ремонтов. 

 
Янв.           Фев.            Март.               Апрель.                Май. … 

 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 
               

 Кап. 
ремонт

 
 
Различные виды оборудования отличаются по степени ремонтной слож-

ности. Группа ремонто -сложности - это отношение трудоемкости ремонта дан-
ного вида оборудования к трудоемкости капитального ремонта машины-
эталона (1 группа - 35 чел/час). 

Численность ремонтных рабочих необходимых на предприятии для ре-
монта оборудования исходя из количества ремонтов: 

 
                 Трудоемкость год  
Чрем.раб = ------------------ 
                 План фонд. времени ⋅ К  
 
Трудоемкость год = ∑(Аij ⋅ Гi ⋅ Нj)- 
Аij - количество ремонтов j-го вида оборудования i-го вида за год; 
Гi - группа ремонтосложности;  
Нj - норма времени ремонта; 
К - плановый коэффициент выполнения норм. 
При определении себестоимости ремонтных работ в смете затрат учиты-

ваются следующие статьи: 
1. Основная, дополнительная заработная плата ремонтных рабочих. 
2. Основные и вспомогательные материалы. 
3. Покупные детали и узлы. 
 
4. Затраты  электроэнергии (при обособлении производственных подраз-

делений). 
5. Амортизации основных фондов. 
 6 Цеховые расходы. 
Документом, учитывающим фактически произведенные ремонты являет-

ся дефектная ведомость, в которой содержатся фактические сроки ремонта, 
фактическая трудоемкость ремонта, перечень и характер дефектов, перечень 
замененных деталей и узлов, потребность в запасных частях. 

2.Классификация транспортных средств: 
по назначению:  
=> межцеховой транспорт; 
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=> внугрицеховой;  
=> высший. 
но видам:  
=> грузоподъемные механизмы;  
=> трубопроводы;  
=> конвейерные установки; 
=> механический и электротранспорт; 
=> ж/д транспорт; 
=> автомобильный транспорт. 
3. по принципу действия: 
=> прерывный; 
=> непрерывный 
 Основные показатели работы транспортных средств: 
 1. Грузооборот   это количество прибывающих, отправляемых и переме-

щаемых по территории предприятия грузов за определенный промежуток вре-
мени. 

Величина его определяется либо в тоннах, либо в тонно-километрах. 
2. Грузопоток     это количество грузов, перемещенное в данном направ-

лении или в данный пункт за определенный промежуток времени, 
3. Объем погрузочно-разгрузочных работ - это вес погруженных, выгру-

женных и перегруженных грузов в тоннах. 
Каждое транспортное средство также имеет определенные показатели ра-

боты: 
=> скорость движения техническая и эксплуатационная; 
=> грузоподъемность, устанавливается по паспорту с учетом коэффици-

ента заполнения. 
Работа транспортных средств может организовываться различными фор-

мами: 
=>маятниковая система движения; 
=>кольцевая система движения. 
А также с затухающим, растущим или равномерным грузопотоком. 
При маятниковой системе количество транспортных средств будет опре-

деляться: 
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Q -  масса груза, который необходимо перевезти; 
l  -  расстояние между местом отправки и пунктом назначении груза; 
ν  - скорость фактическая; 
t1 -  время загрузки; 
t2 -  время разгрузки; 
Р -  грузоподъемность; 
К1 - коэффициент, учитывающий загружу транспортного средства; 
К2 - коэффициент, учитывающий планируемые простои; 
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Т -  фонд времени работы транспорта. 
При кольцевой системе движения: 
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т -   количество пунктов загрузки; 
п -   количество пунктов разгрузки. 
Для транспортных средств непрерывного действия рассчитывается их 

производительность 
При транспортировании сыпучих грузов производительность транспорте-

ра определяется: 
qVMQ ⋅⋅=  

М  - ширина ленты; 
V - скорость движения конвейера; 
q -  насыпная плотность транспортируемого груза.  
При транспортировке штучных грузов: 

21 ll +
=

qVQ  

1l -   расстояние, занимаемое  1 штучным грузом на ленте; 
2l  -  расстояние между штучными грузами на ленте.  

Пути улучшения работы транспортного хозяйства: 
1. Системный подход к организации погрузочно-разгрузочных и транс-

портно-складских работ. 
2. Применение контейнеров. 
3. Соблюдение прогрессивных норм загрузки. 
4. Сокращение транспортного цикла. 
 
3. Задачи энергетического хозяйства: 
1. организация получения энергии со стороны; 
2. производство энергии на месте; 
3. распределение и подача энергии к рабочим местам; 
4. контроль за расходованием энергии. 
В состав энергетической службы входят: 
 
1. Теплосиловое хозяйство, которое включает в себя: 
=> котельную; 
=> паровые и воздушные сети; 
=> водоснабжение;  
=> канализацию; 
=> теплосети. 
2. Компрессорное хозяйство: 
=> холодилыные установки;  
=> вентиляционные установки. 
3. Электросиловое хозяйство: 
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=> подстанции; 
=> трансформаторное хозяйство; 
=> слаботочные виды связи (телефон  внутри предприятия, диспетчерская 

связь, радио). 
 Энергосистема предприятия подразделяется на: 
=> централизованную (из общих тепловых сетей); 
=> децентрализованную (вырабатывается на предприятии). 
На тех предприятиях пищевой промышленности, где предусмотрены ко-

тельные, широко используется отработанный пар для подогрева воды и отопле-
ния. Возглавляет энергетическое хозяйство на предприятии главный энергетик 
(если маленькое предприятие - главный механик или главный инженер). 

Для планирования и учета энергии на предприятии составляются энерге-
тические балансы. Эти балансы могут быть плановыми и отчетными, а также 
сводными (но всем видам энергии) либо частичными (по отдельным видам 
энергии). В сводном балансе должны соответствовать друг другу расходные и 
приходные части в целом и по каждому виду энергии в отдельности. Приход по 
балансу включает следующие статьи: 

1. Производство энергии. 
2. Получение энергии со стороны Отдельно выделяется использование 

вторичной энергии. 
3. Отпуск энергии на сторону (со знаком «-»). 
Расход энергетического баланса содержит следующие статьи: 
1. Потребность в энергии оборудования. 
2. Расходы на отопление, вентиляцию, освещение и хозяйственно-

бытовые нужды. 
3. Потери энергии в энергетических сетях предприятия. 
Планирование расхода энергии по статьям баланса: 
Потребность в энергии для работы оборудования задана в технических 

паспортах в расчете на 1 час работы. Удельный расход этого вида энергии на 
единицу продукции определяется отношением этой потребности к часовой 
производительности. Общий расход планируется, исходя из планового объема 
выпуска продукции 

 
 
2. Потребности планируются либо по фактическим данным за прошлый 

период, либо исходя из СНиП (строительных норм и правил). 
3. Планирование потерь производится с учетом их фактических размеров 

за прошедший период и предусмотренного уровня снижения потерь 
 
 
4 Задачи складского хозяйства: 
1. Организация приемки материальных ценностей. Она включает в се-

бя: 
=> обеспечение разгрузки транспортных средств, т.е. подготовка места 

разгрузки, площади склада, наличие погрузочно-разгрузочных устройств и не-
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обходимое количество рабочих; 

=> количественная приемка 1рузов (перевес, пересчет); 
=> приемка груза по качеству - это установление соответствия качества 

груза требованиям технической документации, проверка состояния тары, упа-
ковки, маркировки и лабораторный анализ; 

=> составление приемного акта и оформление приходных ордеров; 
=> сортировка груза и размещение в соответствующих складах. 
Факты недостачи груза или наличие дефектов оформляются актами с 

привлечением представителя незаинтересованной организации для предъявле-
ния иска поставщику. 

2. Обеспечение количественной и качественной сохранности материаль-
ных ценностей. Для этого склады оборудуют специальными стеллажами и пол-
ками, а при размещении учитывают группу, вид, сорт и размеры. Все места 
хранения нумеруют и снабжают ярлыками. 

3. Учет и контроль за расходованием материалов. 
Расход материалов со склада учитывается на основании требований. От-

пуск осуществляется по лимитно-заборным картам. Движение материальных 
ценностей отражается в специальных картотеках, приходно-расходной доку-
ментации и в материалах бух. учета. Фактическое наличие материалов сверяет-
ся с учетными данными путем инвентаризации. На основе этой инвентаризации 
составляется акт о недостаче или избытке. Материально-ответственным лицом 
является заведующий складом. 

4. Своевременная выдача в производство материальных ценностей и 
пополнение их запасов. 

Классификация складов. 
1. По объему выполняемых работ и сфере обслуживания склады под-

разделяются на: 
=> общезаводские,  
=> цеховые. 
2. По составу хранимых материальных ценностей: 
=> специализированные 
=> универсальные. 
3. По отношению к производственному процессу: 
=> снабженческие 
=> производственные 
=> сбытовые. 
4. По конструкции: 
=> открытые; 
=> полузакрытые; 
=> закрытые. 
 
Площадь склада зависит от норм запасов сырья, суточного грузооборота, 

методов хранения. Различают грузовую - площадь для хранения и вспомога-
тельную - площадь проходов, проездов, рабочего места кладовщиков. 

Совершенствование организации складского хозяйства: 
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1.   Рациональное размещение складов на территории предприятия. 
2. Рациональное размещение материальных ценностей внутри складов. 
3. Внедрение механизированных и автоматизированных погрузочно-

разгрузочных работ. Применение контейнеров и специальной тары. 
Тарное хозяйство 
В пищевой промышленности используются различные виды тары: фляги, 

бочки, стеклянные банки, металлические и пластмассовые корзины, мешки и 
т.д. 

При фасовке применяют бумагу, картон, пергамент, металлическую лен-
ту, пленку. Чаще всего она является одноразовой. 

При определении потребности в таре разового пользования учитывается 
план производства и вместимость единицы тары. 

При определении потребности в таре многократного пользования кроме 
объема производства и вместимости учитывается оборачиваемость этой тары. 

Большую часть тары предприятия пищевой промышленности получают 
со стороны, но часть тары изготавливается непосредственно на предприятии. 

Если существует собственное производство тары на предприятиях, то в 
состав тарного хозяйства может входить бандажно-ящечный цех, жестяно-
баночный цех, а также мастерские по ремонту возвратной тары. 

Задачи: производство, хранение, учет тары, выдача в производство, орга-
низация возврата. 

Стоимость тары включается в себестоимость продукции или в оптовую 
цену реализуемой продукции. 

Совершенствование: 
1. Применение более дешевых современных, совершенных видов тары. 
2. Применение вакуумных упаковок. 
 
 
 
 
 
 
 
 
3. ВОПРОСЫ К ЗАЧЕТУ 
 
1. Задачи, содержание и связь организации производства с другими дис-

циплинами. 
2. Производственная структура предприятия и факторы ее определяющие. 
3. Понятие о производственном процессе и его составных частях. 
4. Принципы рациональной организации производственного процесса. 
5. Структура производственного процесса и методы ее изучения. Пути 

совершенствования структуры производственного процесса. 
6. Классификация операций по назначению в производстве и по способу 

выполнения. Определение уровня механизации производственного процесса. 
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7. Понятие типа производства. Технико-экономическая характеристика 

типов производства. 
8. Производственный цикл. Определение его состава и длительности.  
9. Виды движения предметов труда 
10. Поточная форма организации производства, ее основные черты и эко-

номическая эффективность 
11. Сущность и основные понятия поточного производства 
12. Основные характеристики поточного производства. 
13. Общие положения по расчету и организации производственного пото-

ка. 
14. Особенности анализа расчета и организации потока действующего 

предприятия. 
15. Заделы поточных линий, их классификация. Оборотный задел. 
16. Непрерывный поток как высшая форма организации поточного произ-

водства 
17. Прерывный поток. Виды прерывного потока 
18. Производственная мощность предприятия. Цель ее определения. 
19. Факторы, влияющие на величину производственной мощности и уро-

вень ее использования. 
20. Общая методика расчетов производственной мощности. Выявление 

резервов ее использования. 
21. Резервы использования производственной мощности предприятия. 

Пути их реализации. 
22. Расчет трудоемкости, численности ремонтного персонала и затрат на 

ремонт оборудования. Понятие ремонтной сложности оборудования. 
23. Система ППР и способы ее осуществления. 
24. Ремонтный цикл, его структура и порядок расчета 
25. Применяемые системы перевоза грузов. Определение грузооборота и 

грузопотоков. 
26. Выбор и расчет необходимых транспортных средств. Пути улучшения 

работы внутризаводского транспорта 
27. Организация и планирование энергетического хозяйства 
28. Организация складского и тарного хозяйств 
 

4. МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ ПО ВЫПОЛНЕНИЮ КОНТРОЛЬ-
НОЙ РАБОТЫ 

 
I. ВВЕДЕНИЕ 
 
В соответствии с учебным планом по "Организации производства" сту-

денты выполняют 1 контрольную работу, что служит допуском к зачету по кур-
су. Ответы должны быть точными. При использовании цитат и законодатель-
ных документов и актов необходимо давать ссылку на литературу с указанием 
автора, источника, места и года издания, страницы. Объем контрольной работы 
включает 2 вопроса по курсу и I задачу и составляет 15 -20 страниц с их обяза-
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тельной нумерацией. В конце работы приводится список использованной лите-
ратуры, дата выполнения, указывается подпись. По результатам рецензирова-
ния в случае необходимости доработки контрольную работу следует исправить 
и защитить. Консультации по выполнению можно получить на кафедре 
"Управление и экономика". 

Вариант контрольной работы выбирается по первой букве фамилии сту-
дента либо указывается преподавателем. 

 
Начальная   бу-
ква 
фамилии 

А  Б   В   Г   Д   Е   Ж   З   И  К   Л   М   Н   О  П   Р   С 
Т   У   Ф   X 

№           вари-
анта 
контрольной 
работы 

1    2    3     4     5    6     7   8    9    10    11    12   13   14   15
16 

Начальная   бу-
ква 
фамилии 

Ц   Ч   Ш   Щ 

№           вари-
анта 
контрольной 
работы 

17    18   19  20 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ВАРИАНТ 1. 
 
1. Производственная мощность предприятия, значения и общая методика 

расчета производственной мощности. 
2. Ремонтный цикл, его структура, порядок расчета. 
3. Задача. 
Выявите и оцените структуру производственного процесса на карамель-

ных поточных линиях в каждом из вариантов, сделайте сравнительный анализ 
полученных результатов и предложите пути улучшения. 

 
I вариант. Карамельную массу варят в вакуум-аппаратах периодиче-
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ского действия, порции сваренной массы вручную доставляют к охлаждающим 
столам, откуда таким же образом подают к формующему агрегату. Карамель, 
отформованная и охлажденная на транспортере, поступает на завертывающие 
машины с механическими питателями. 

Завернутую карамель вручную подают на упаковку и взвешивание. Кара-
мель, упакованную в короба, на ручной тележке доставляют в склад готовой 
продукции. 

 
II вариант. Карамельную массу варят в вакуум-аппаратах непрерыв-

ного действия. Охлаждение массы, ее подкраску, подкисление, ароматизацию 
осуществляют в процессе перемещения на транспорте к формующему агрегату. 
Подачу карамели на завертку и процесс завертки осуществляют так же, как и в I 
варианте. 

Завернутая карамель транспортером подается к автовесам. Подготовку 
порожних коробов (открывание, застилка бумагой) и упаковку заполненных 
коробов (закрывание, заклеивание) производят, как и в I варианте, вручную. 

В склад готовой продукции короба с карамелью доставляются лифтом, а 
от места укладки к лифту - на ручной тележке. 

 
ВАРИАНТ 2. 
 
1. Классификация потоков и поточных линий, прерывный и непрерывный 

поток, их характеристика 
2. Расчет трудоемкости, численности ремонтного персонала.  Понятие ка-

тегории ремонтной сложности. 
3. Задача. 
Охарактеризуйте структуру процесса на стадии приготовлении пивного 

сусла, включающей следующие операции: подачу солода пневмотранспортом 
на полировочную машину, очистку солода, перемещение шнеком и очистку на 

 
 
 
 
 

магнитном сепараторе, поступление солода самотеком на автоматические весы, 
взвешивание, поступление самотеком в приемник нории, подачу норией на со-
лододрабилку, дробление солода, поступление дробленого солода самотеком в 
накопительный бункер, отбор проб дробленого солода для испытания качества 
помола, поступление в предзаторник одновременно дробленого солода самоте-
ком из накопительного бункера и воды из смесителя, их смешивание и поступ-
ление в заторный чан, приготовление затора (затирание солода), перекачивание 
затора в фильтрационный чан, фильтрацию затора и отекание отфильтрованно-
го сусла в сусловарочный котел, удаление дробины насосом, подачу в суслова-
рочный котел хмеля, доставляемого из хмелехранилища вручную подсобными 
рабочими, кипячение сусла с хмелем, спуск сусла из котла и перекачивание его 
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в отстойные баки, регулирование температуры и контроль качества сусла. 

 
ВАРИАНТ 3. 
 
1. Оборотный задел, значение и определение его величины. 
2. Задачи и состав энергетического хозяйства предприятия. Расчет по-

требности электроэнергии на отопительные, производственные и осветитель-
ные нужды. 

3. Задача. 
Определите графически длительность цикла оформления партии товаров 

в пять изделий при продолжительности технологических операций с учетом 
времени перехода от одной операции к другой в расчете на один торт (в мин.): 
первой 4, второй 2, третьей 4, четвертой 3 и видах движения предмета труда, 
отраженных на графиках (рис. 1-3). 

 
 

 
 

Рис. 1. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

Рис. 2. 
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Рис. 3. 
 

 
 
ВАРИАНТ 4. 
 
Сущность и основные понятия поточного производства (линия, ведущая 

машина, простые, сложные, главные и вспомогательные поточные линии). 
Задачи внутризаводского транспорта, классификация транспортных 

средств. 
Задача. 
Определите производственное задание мукопросеивательному отделению 

и ритм засыпки муки, если сменная выработка пшеничного хлеба, выход кото-
рого составляет 135%, равна 14 т (масса муки в одном мешке 60 кг). 

 
ВАРИАНТ 5. 
 
1. Производственная мощность предприятия, методика расчета, факторы, 

определяющие ее величину. Пути улучшения использования производственной 
мощности. 

2. Применяемые     системы     перевозок.     Понятие     грузооборота     и 
3. Задача 
 
 
 
 
Определите ритм работы тесторазделочного отделения при выработке 

ржаного и пшеничного хлеба. Часовая выработка ржаного штучного хлеба мас-
сой по 1,0 кг составляет 4т и пшеничных батонов массой по 0,8 кг - 2т. Коэф-
фициент, учитывающий возвратные отходы, равен 1,03. 

 
ВАРИАНТ 6. 
 
1. Классификация потоков и поточных линий, прерывный и непрерывный 

поток, их характеристика. 
2. Выбор и расчет необходимых транспортных средств, пути улучшения 

работы внутризаводского транспорта. 
3. Задача. 
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Дайте количественную оценку степени непрерывности потока по произ-

водству длиннотрубчатых макаронных изделий на автоматизированной поточ-
ной линии Б6-ЛМГ. Линия включает технологическое оборудование, приведен-
ная производительность которою в сутки (по сухим изделиям) следующая (в 
кг): 

Шнековый пресс  24 400 
Двойной саморазрез 23 800 
Сушильная камера 22 900 
Накопитель-стабилизатор 28 200 
 
ВАРИАНТ 7. 
 
1. Понятие   о   производственном   процессе.   Принципы   рациональной 

организации и структура процесса, методы ее изучения. 
2. Классификация складов. Паспортная и рабочая емкость складов. 
3. Задача. 
Определите ритм разливочного автомата (r1,) и автомата по укладке бу-

тылок с пивом в ящики (r2) в расчете на одну бутылку и на один ящик вмести-
мостью 20 бутылок. 

Технико-экономическая норма использования автомата 5800 бутылок в 
час, бой бутылок на линии от разливочного автомата до автомата по укладке 
бутылок в ящики составляет 1,2%. 

 
 
ВАРИАНТ 8. 
 
1. Производственный цикл, его состав и длительность при различных ви-

дах движения предметов труда. Пути сокращения длительности производст-
венного цикла 

2. Расчет необходимой площади и емкости складов для размещения мате-
риальных ресурсов, коэффициент использования площади складов, пути улуч-
шения работы складского хозяйства. 

3. Задача 
Определите сменные производственные задания по основным и кон-

трольным операциям процесса подготовки бочек к наливу пива: мойке, осмол-
ке, шприцеванию, осмотру выгруженных и вымытых бочек, проверке их на 
герметичность. 

По плану торговой сети должно быть возвращено 120 бочек в смену, из 
них поврежденные составляют 20%, в осадке обручей нуждаются 30%, а в ос-
молке 20%бочск, поступивших в бочкомоечное отделение. 

 
 
 
ВАРИАНТ 9. 
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1. Производственная структура предприятия и факторы, се определяю-

щие. 
2. Оборотный задел, значение и определение его величины. 
3. Задача. 
Определите сменное производственное задание триерно-сортировочной 

машине, если в час с нее сходит 1,8т ячменя I сорта. Выход ячменя 1 сорта со-
ставляет 90% от поступившего на триерно-сортировочную машину. 

Продолжительность смены 8ч 12мин. Время на подготовительно-
заключительную работу составляет 12мин, время уборки рабочего места 20мин, 
регламентированный перерыв 10 мин. 

 
 
 
ВАРИАНТ 10. 
 
Поточная форма организации производства, ее отличительные черты, 

экономическая эффективность. 
Ремонтный цикл, его структура, порядок расчета. 
Задача. 

Определите потребное число аппаратов, если ритм налива одной бочки нива 
вместимостью 100л равен 0,29мин. На операции используется аппарат марки 
ИЗ-2М (двухрожковый), продолжительность разлива пива в одну бочку состав-
ляет 4,6 мин. 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ВАРИАНТ 11 
 
1. Сущность и основные понятия поточного производства /линия, веду-

щим машина, простые и сложные, главные и вспомогательные поточные ли-
нии/. 

2. Типы производства и их технико-экономическая характеристика. 
3. Задача. 
Определите возможную производительность поточной линии, коэффици-

ент общей согласованности и коэффициенты согласованности смежных рабо-
чих мест. 

Приведенная производительность машин поточной линии, вырабаты-
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вающей столовые батоны, следующая (в кг/ч): 

Просеиватель   410 
Тестомесильная машина 590 
Бункер 6-секционный для опары 413 
Тестомесильная машина 642 
Тесторазделочная машина 367 
Расстойный шкаф 367 
Печь ФТЛ-2 374 
 
 
ВАРИАНТ 12. 
 
1. Сущность основных характеристик поточного производства, их 

расчетные формулы /ритмы, производственные задания, производительности, 
продолжительности отработки, возможная выработка потока/. 

2. Производственный цикл, его состав и длительность при различных 
видах движения предметов труда. Пути сокращения длительности производст-
венного цикла. 

3. Задача. 
Определите интенсивность использования ведущей машины линии за от-

четный год. Все ли ее простои были учтены? 
На поточной линии производства апельсинных и лимонных долек за от-

четный год было выпущено 750т продукции при годовой производственной 
мощности линии 895т. Техническая норма производительности формующего 
агрегата, как показал анализ, была освоена на 95%. Простои агрегата по органи-
зационным и техническим причинам, зафиксированные в актах, составили за 
год 175 машино-ч при плановом фонде времени 3675 машино-ч. 

 
 
 
 
 
 
ВАРИАНТ 13. 
 
1. Заделы поточных линий. Расчет величины оборотного задела. 
2. Расчет трудоемкости, численности ремонтного  персонала.  Понятие 

категории ремонтной сложности. 
3. Задача. 
Определите трудоемкость всех видов ремонта печей за один ремонтный 

цикл. На хлебозаводе установлены три печи ФТЛ-2. Ремонтный цикл печи 3 го-
да. Продолжительность простоя печи в связи с капитальным ремонтом 30 дней. 
Ремонт выполняет ремонтная группа рабочих в составе трех человек. Период 
текущего ремонта 90 дней. Трудоемкость одного текущего ремонт 96 чел. - ч, 
период осмотра 15 дней, трудоемкость одного осмотра 3 чел. - ч. 
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ВАРИАНТ 14. 
 
1. Характеристика прерывного и непрерывного потока. Разновидности 

прерывного потока /с расчетным и учащенным ритмом/. 
2. Понятие о производственном процессе. Принципы рациональной его 

организации и структура процесса, методы ее изучения. 
3. Задача. 
Определите коэффициент возможного интенсивного уровня использова-

ния мощности хлебозавода по плану на основании следующих данных. Техни-
ческая норма производительности печи «Турнус» - 21т в сутки. Технико-
экономические нормы производительности оборудования поточной линии при-
ведены в табл. 1. 

Таблица 1 
 

Технико-экономическая норма 
производительности 

Оборудование 
 
 

Число 
единиц 

 
 

единицы  оборудова-
ния, 
единицы 
полуфабриката 

всего оборудования на 
участках, т готовой 
продукции в сутки 

Печь «Турнус» 2 20 т в сутки 40,0 
Закаточная машина 1 60 кусков в минуту 43,2 
Округлитель 1 60 кусков в минуту 43,2 
Делитель РМК 1 50кусков в минуту 36,0 
Тестомесиль  маши-
на ХТШ 

1 12 т муки в смену 48,0 

Мукопросеиватель 1 3 т муки в час 92,0 
Мукосмеситель 1 3 т муки в час 92,0 

 
 
ВАРИАНТ 15 
 
1. Порядок расчета и анализа потока действующего и проектируемого 

предприятия. 
2. Задачи   внутризаводского  транспорта,   классификация  транспортных 

средств. 
3. Задача. 
Определите величину запаса форм, если на хлебозаводе установлены 4 

печи ФТЛ-2 с 24 полами, но 12 форм на каждом. Срок службы одной формы 
5мес Запас форм рассчитан на 2 мес. 
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ВАРИАНТ 16. 
 
1.  Резервы поточного производства, их виды и особенности выявления. 
2. Система ИПР оборудования и способы ее осуществления. 
3. Задача. 
Определите суммарную трудоемкость капитального ремонта вакуум-

аппарата и глазировочных машин за один ремонтный цикл. На кондитерской 
фабрике установлены 4 вакуум-аппарата и 3 глазировочные машины. Слож-
ность ремонта вакуум-аппарата относится к VII категории, глазировочной ма-
шины - к XIII. Сложность капитального ремонта микромельницы относится к I 
категории, а трудоемкость ее ремонта составляет 40 чел. -ч. 

 
ВАРИАНТ 17. 
 
1. Анализ      использования      производственной      мощности,      расчет 

коэффициентов использования ПМ. 
2. Классификация потоков и поточных линий, прерывный и непрерывный 

поток, их характеристика. 
3. Задача. 
 
Определите плановую списочную и явочную численность рабочих, заня-

тых погрузкой, транспортировкой и разгрузкой груза, при следующих услови-
ях: предприятие работает в две смены; продолжительность смены 480 мин; 
норма времени на ездку (от места отправления до места назначения) 20 мин; 
коэффициент, учитывающий выполнение рабочим дополнительной работы, не 
учтенной в норме времени, 1,02; средняя масса груза, перевозимого за ездку, 
120 кг. Общая масса груза, подлежащего перевозке, 8,46 т. в каждую смену. Ко-
эффициент, учитывающий неявки списочного состава по уважительным причи-
нам в году, 1,09. 

 
 
 
 
ВАРИАНТ 18 
 
1. Производственная мощность предприятия, значения и общая методика 

расчета ПМ. 
2. Оборотный задел, значение и определение его величины. 
3. Задача. 
Определите потребный объем емкости и число бункеров для хранения на 

хлебозаводе ржаной муки. Хлебозавод должен выработать 25 т ржаного хлеба в 
сутки. Плановый выход хлеба 160%. Срок хранения муки до отправки ее в ос-
новное производство 7 дней. Вместимость одного буккера (данной системы) 
для хранения муки 35 т, плотность муки 550 кг/м '. 
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ВАРИАНТ 19. 
 
1. Система ППР оборудования и способы ее осуществления. 
2. Производственная структура предприятия, факторы, ее определяющие. 
3. Задача. 
Определите коэффициент интенсивного использования карамельной по-

точной линии при следующих условиях (табл. 2). 
 

Таблица 2 
 

Карамель Производительность, т.  в смену 

 Техническая норма Фактическая 

«Солнечная» 6,5 5,8 

«Сливочная» 6,2 5,3 

 
 
Годовой выпуск продукции составил 3146 т., в том числе «Солнечной» 

2046 т., «Сливочной» 1100 т. коэффициент, учитывающий потери времени при 
переходе с выработки одного сорта на другой, равен 0,98. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ВАРИАНТ 20. 
 
1. Резервы   использования   и   наращивания   ПМ,   их  выявление.   Пути 

улучшения использования ЛМ. 
2. Классификация потоков и поточных линий, прерывный и непрерывный 

поток, их характеристика. 
3. Задача. 
Проанализируйте использование производственной мощности поточной 

линии по выпуску шоколада с начинкой. За отчетный год на линии было произ-
ведено 3030 т продукции, в том числе батонов с начинкой шоколадной 1362 т, с 
пралиновой - 1668 т. 

Технические нормы производительности соответственно установлены 
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равными 6,5 и 6,7 т в смену, а фактическая производительность составила 6,3 и 
6,5 т в смену. 

При плановом фонде 249 дней и двухсменной работе простои линии по 
отчетным данным составили 43,5 ч. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

5. МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ 
ПО ВЫПОЛНЕНИЮ КУРСОВОЙ РАБОТЫ 

 
I. ВВЕДЕНИЕ  
 
Курсовой проект выполняется студентами как один из этапов самостоя-

тельной работы при изучении курса «Организация производства на предпри-
ятиях АПК». Проект выполняется всеми студентами по одной теме «Основные 
вопросы организации производства на предприятии» (с указанием конкретного 
предприятия). В качестве объекта выполнения проекта может быть взята по-
точная линия или небольшой цех (отделение). Сбор необходимых для выполне-
ния проекта исходных данных, их обработка и анализ осуществляется студен-
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тами в период технико-экономической практики. 

Курсовой проект должен включать следующие разделы: 
I. Введение 
2. Технико-экономическая характеристика предприятия 
3. Характеристика анализируемой поточной линии (цеха, отделения) и 

структуры производственного процесса 
4. Расчет и анализ производственного потока 
5. Производственная мощность и резервы ее использования 
6. Организация и планирование ремонта технологического оборудования.  
В конце работы необходимо сделать выводы и привести список использо-

ванной литературы. 
 
 2. ЦЕЛЬ РАБОТЫ 
 
 Цель выполнения проекта состоит в закреплении теоретических знаний 

студентов, развитии у них навыков самостоятельного анализа и проектирова-
нии организации производства на предприятии. В ходе выполнения проекта 
студент должен выявить резервы поточного производства, использования мощ-
ности и наметить мероприятия по реализации выявленных резервов. 

 
 3. МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ ПО ВЫПОЛНЕНИЮ ПРОЕКТА 
 
 3.1. Во введении (2-3 стр.) следует кратко изложить современное состоя-

ние и перспективы развития отрасли, к которой относится объект исследования, 
основные направления внедрения новой техники и передовой технологии, по-
казать значение выявления внутрипроизводственных резервов для повышения 
эффективности производства. В конце введения надо указать цель проекта, 
предприятие, поточную линию (цех, отделение), по которым выполняется про-
ект.  

 
3.2.  В разделе «Технико-экономическая характеристика предприятия» 

должны содержаться следующие сведения: 
- Краткая историческая справка о предприятии; 
- Производственная структура предприятия (схема); 
- Организационная структура управления предприятием (схема); 
- Режим работы цехов предприятия в течение года; 
- Плановый и фактический балансы рабочего времени I рабочего за год; 
- Состояние оборудования, уровень механизации и автоматизации произ-

водства и труда по предприятию в целом; 
- Выполнение плана по основным технико-экономическим показателям 

работы за прошедший год с кратким анализом причин отклонения фактических 
показателей от плановых (по объему выпуска продукции в натуральных и 
стоимостных показателях, по численности ППП, производительности труда, 
себестоимости, прибыли, фондоотдачи). 

3.3. Характеристика анализируемой поточной линии (цеха, отделения) и 
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структура производственного процесса должна содержать следующие сведения: 

3.3.1. Состав оборудования поточной линии и его характеристику (по 
форме табл. I). 

3.3.2. Краткое описание технологического процесса, осуществляемого иа 
линии; 

3.3.3. Численность рабочих, их функции, тарификацию работ (по форме 
табл. 1); 

3.3.4. Виды производственной бригады, многостаночного обслуживания, 
совмещение профессий, передовые методы организации и оплаты труда на по-
точной линии; 

3.3.5. Основные показатели работы линии за предшествующий год (по 
форме табл.3); 

3.3.6. Структуру производственного процесса (по форме табл.4), ее оцен-
ку и предложения по рационализации, оценкой структуры процесса после реа-
лизации предложений проекта. 

 
Таблица 3 

 
Производительность в ед. 
времени, 
(т/смену, т/сутки, кг/час) 

Наиме-
но-вание 
оборудо-
вания, 
его тип, 
марка 

Коли-
чество 
Еди-
ниц 

Год 
ввода 
в экс-
плу-
атацию 

Принцип 
действия 
(непре-
рывно-
дейст-
вующие, 
периоди-
ческого 
действия) 
 

Харак-
те-
ристика 
обору-
дования 
по сте-
пени 
износа 

Техни 
-ческая  
форма 
произво-
дительно-
сти 

фактическая 
производи-
тельность 

1 2 3 4 5 6 7 
 
 
 

Таблица 4 
Состав и численность рабочих на поточной линии 

Профессии 
рабочих 

Численность 
 в смену 

Выполняемая 
работа 

Система оплаты 
труда 

Тарифный 
разряд 

1 2 3 4 5 
 
Таблица 5 

За 200… год характеристика работы линии 
Показатели Значения 
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1. Выпуск продукции 
- в натуральном выражении,  т 
- в денежном выражении,  тыс. руб. 
2. Себестоимостъ 1 т продукции 
(по 1-2 видам продукции)          руб. 

 

 
Таблица 6 

Структура производственного процесса 
Классификация операций Наименование  производственных 

операций, выполняемых на анализируе-
мой линии 

По назначению в 
производстве 

По способу вы-
полнения 

1 2 3 
 
Таблица 7 

Степень непрерывности потока и его возможная выработка 
Коэффициенты    

согласованности  в 
производительности 

Наи-
ме-
нова-
ние 
опера-
ций и 
обору-
дова-
ния 

 
 
 

Коли-
чество 
единиц 
обору-
дова- 
ния 

 
 

Техническая 
норма про-
изводитель-
ности 
(т/сутки, 
т/см, кг/час) 
в  ед. изме-
рения пред-
метов труда, 
обрабаты-
ваемых на 
данной опе-
рации,  

Прi 
 

Коэффи-
циент объ-
ектив-ных 
расхожде-
ний  в вы-
работке аi , 
по опера-
циям   по-
тока 

 
 

Суммарная 
приведенная 
производи-
тельность 
(т/сутки, кг/ч)
по операциям 
в готовых 
изделиях 

 

i

iсм
i a

ПрПр =  

По отдель-
ным опе-
рациям 

 
 

i

iсм

B
ПрK =  

По смеж-
ным    опе-
рациям 

 
 

i

i
см

i Пр
ПрK 1−=

 

1 2 3 4 5 6 7
 
 
3.4. В начале раздела «Расчет и анализ производственного потока» 

должны быть кратко изложены основные положения теории потока; понятие 
поточного производства, виды потока, даны определения ведущей машины по-
тока, производственных заданий и ритмов работы рабочих мест потока. Прак-
тическая часть згой главы включает анализ существующей организации потока, 
разработку предложений по ее совершенствованию, а также расчет производст-
венных заданий и ритмов работы рабочих мест поточной линии. 

Анализ проводится по форме табл. 5 и должен ответить на следующие 
вопросы: 
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- О виде потока по степени непрерывности; 
- О ведущей машине потока и величине его выработки «Вп»; 
- О мероприятиях по совершенствованию организации потока на анали-

зируемой линии (в частности, по ликвидации «узких мест» в нотке). 
В конце этого раздела должны быть выполнены на базе выявленной воз-

можной выработки потока (либо заданной программы производства) с учетом 
предложенных мероприятий но совершенствованию организации производст-
венного потока расчеты производственных заданий, ритмов работы и степени 
загрузки рабочих мест анализируемой поточной линии. В случае, когда расчет 
потока выявил необходимость установки дополнительного оборудования или 
замены действующего новым, должен быть выполнен расчет экономической 
эффективности такого мероприятия. 

В случае возможного и целесообразного использования учащенного рит-
ма работы на отдельных участках прерывной поточной линии дать расчет па-
раметров работы этого участка и график работы и образования оборотного за-
дела. 

3.5. В разделе «Производственная мощность и резервы ее использова-
ния» необходимо датъ понятие производственной мощности, резервов ее ис-
пользования, методику расчета производственной мощности по отдельным це-
хам и в целом по предприятию, после чего должна быть определена годовая 
производственная мощность анализируемой линии с учетом выпускаемого на 
ней ассортимента продукции, выявлены фактические коэффициенты и резервы 
ее использования; установлены причины недоиспользования мощности и наме-
чены мероприятия по реализации выявленных резервов. 

Базой для анализа использования мощности линии служат данные пред-
приятия о простоях оборудования, входящего в линию, и о средней фактиче-
ской (сменной часовой) выработке за предшествующий период. Если таких 
данных на предприятии не имеется, то необходимо провести не менее трех фо-
тографий рабочего времени поточной линии с целью определения ее технико-
экономической нормы производительности и продолжительности простоев. За 
время практики студенты должны изучить акты о простоях оборудования ли-
нии, собрать сведения об их причинах, об отходах, браке, о сменной выработке 
линии за 1 месяц. На основе полученных данных рассчитываются фактические 
показатели и резервы определяются с учетом реализации предложенных меро-
приятий по улучшению использования производственной мощности, а также по 
совершенствованию поточного производства (разработанных в разделе 4). 

Результаты выполненных в данном разделе расчетов должны быть пред-
ставлены в форме таблицы 6. 

Таблица 8. 
 Анализ использования производственной мощности линии 

Величина Наименование показателей 
 Фактич. Проектир. 

1  Производственная мощ-
ность за год, 

ед.изм.   
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2. Годовой выпуск. ед.изм.   
3. Резервы использования 
мощности: 

ед.изм.   

• Общий, ед.изм.   
• Интенсивный, СД.ИЗМ.   
• Экстенсивный, ед.изм.   

4. Коэффициенты использования мощности:   
• Общий,    
• Интенсивный,    
• Экстенсивный.    

 3.6. В данном разделе студент должен дать краткую характеристику сис-
темы ППР и показать цель ремонта оборудования, а также охарактеризовать 
ремонтную базу предприятия. 

В расчетной части данного раздела необходимо: 
3.6.1. Определить величину ремонтного цикла (Тц) для ведущего обору-

дования поточной линии по формуле: 
Тц = 360 ⋅ Тцгод,  
где Тц - продолжительность ремонтного цикла в днях; 
Тцгод  - период между двумя капитальными ремонтами (по нормативу) в 

годах; 
Количество капитальных ремонтов (Кк) за амортизационный период 

можно определить по формуле: 
          Ап 
Кк = —— -1 , 
          Тцгод 
 где  
Ап -амортизационный период в годах. Количество средних ремонтов (Кс) 

определяется по формуле: 
           Тц 
 Кс=--------- -1,где  
             tc 
tc - период между двумя плановыми средними ремонтами в днях 
 
Количество текущих ремонтов в одном ремонтном цикле (Кт) определя-

ется по формуле: 

( )1−−= с
m

ц
m К

t
T

K , 

где mt  - период между двумя плановыми текущими ремонтами в днях. 
Количество плановых осмотров в одном ремонтном цикле (Ко) определяется по 
формуле: 

( )1
0

0 ++−= с
ц КК

t
T

K , 
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где - 0t  период между двумя плановыми осмотрами в днях. 
3.6.2. На основе полученных данных составить годовой график ПНР по 

форме приложения I. 
3.6.3. На Базе нормативных данных, полученных в отделе главного меха-

ника (ОГм) предприятия, выполнить расчет трудоемкости всех видов ремонт-
ных работ за I ремонтный цикл по ведущему оборудованию по формуле: 

 
 
Тр = То ⋅ Ко + Тт ⋅ Кт + Тс ⋅ Кс + Тк, где 
То, Тт, Тс, Тк плановые трудоемкости одного осмотра, текущего, средне-

го и капитального ремонта в чел. час. 
3.6.4. Определить необходимую для выполнения ремонтных работ по ве-

дущему оборудованию численность рабочих (Чр) по формуле: 

ФпНв
КоТоТрЧр
⋅

⋅⋅−
=

100)( , 

 
где (Тр, То, Ко)   трудоемкость выполнения всех видов ремонта; 
Нв - процент- выполнения норм времени; 
Фп — плановый годовой фонд времени работы одного рабочего, час. 
Величины Нв, Фп берутся на предприятии по данным отчетного года. 
На тех предприятиях, где планирование ремонтных работ ведется в кате-

гории ремонтной сложности машин, расчет численности ремонтных рабочих 
следует вести с учетом показателя ремонтносложности по формуле: 

Д
RР ∑= , 

где  ∑R - сумма ремонтных единиц обслуживания; 
Д - норма ремонтного обслуживания в условных ремонтных единицах на 

1 рабочего в смену. 
3.6.5. Определить затраты на ремонт ведущего оборудования поточной 

линии по нормам «трат на одну физическую или ремонтную единицу с учетом-
расходов на материалы и запчасти; заработной платы ремонтных рабочих, ус-
луг других цехов по форме табл. 7. 

 
Таблица 9 

Затраты на содержание и ремонт ведущего оборудования линии, руб 
 
Затраты Статья расходов 

Всего  
 
 

Матери-
алы и 
запчасти 

 

3/плата 
рабочих

 

Услуги 
других 
цехов 

прочие 
 
 

По 
плану 

Факти-
ческая 
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1. Содержание 
оборудования 
2. Ремонт   обору-
дования: 
- текущего 
- средний 
- капитальный 

      

ИТОГО:   
 
В конце раздела студент оценивает ремонтную базу предприятия, делает 

выводы об эффективности ремонтного обслуживания и дает предложения по 
совершенствованию системы ППР на предприятии. В заключение проекта фор-
мулируются   выводы с указанием сущности предложенных мероприятий по 
совершенствованию организации производства и их влияния на основные тех-
нико-экономические показатели работы линии (цеха, отделения). 

 
 4. ОФОРМЛЕНИЕ ПРОЕКТА 
 Работа должна быть написана на одной стороне листа с полями, вшита в 

жесткую обложку. Страницы должны быть пронумерованы. Таблицы, графики, 
схемы должны иметь заголовки и нумерацию. В начале проекта приводится со-
держание работы, в конце - список использованной литературы. Объем работы 
— в пределах 40 страниц. Выполненная работа должна быть сдана в установ-
ленный графиком срок на проверку руководителю и после внесения исправле-
ний защищена. 

 
5.СПИСОК ЛИТЕРАТУРЫ  
5.1. Организация, планирование и управление производством на предпри-

ятиях пищевой промышленности / Р.В. Кружкова, и др. под ред. Р.В. Кружко-
вой / 5е изд. перераб. и доном. — М.: Агропромиэдат, 1985 г.- 495 стр. 

 
5.2. Организация, планирование производства и управление на предпри-

ятиях мясной и молочной промышленности / под ред. Б.И. Стерлигова.- М.: 
Легкая и пищевая промышленность, 1981 г. - 560 стр. 

 
 
 
 

Приложение I 
График планово-предупредительною ремонта 
ведущего оборудования поточной линии 

 
1 полугодие 
 

Наименова-
ние оборудо-

Сроки по месяцам и неделям 
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Январь Февраль Март Апрель Май Июнь 

1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3
                   
 
 
2 полугодие 
 

Сроки по месяцам и неделям 

Июль Август Сентябрь Октябрь Ноябрь Декабрь 

Наименова-
ние оборудо-
ва-ния 

 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3
                   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

6.  УЧЕБНО-МЕТОДИЧЕСКИЕ МАТЕРИАЛЫ 
ПО ДИСЦИПЛИНЕ 

 
Порядковый номер, библиографическое описание 
рекомендуемого источника литературы 

Шифр библиоте-
ки 

КемТИППа 

1 2 
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Основная литература  
1. Организация, планирование и управление произ-

водством на предприятиях пищевой промышленности под 
ред. Кружковой В.В., М: 1985 г. 

6640-69 

2. Сборник задач  по организации, планированию и 
управлению на предприятиях пищевой промышленности 
под ред. Зуевой В.В.  М.: "Пищевая  промышленность" 
1979г. 

664С23 

Дополнительная литература  
3.   Васильев  В.Н.,  Садовская   Т.Г.   Организацион-

но-экономические основы гибкого производства. Учебник. 
М   Высшая школа, 1988. - 272 с. 

 

4. Данилов Н.Ф., Шифман З.Б. Экономика, организа-
ция и  планирование хлебопекарного производства.  -  М: 
1986. 

664.6Д18 

5.  Елагина С.С.,  Василенко О.В., Шестеркина В.Н. 
Экономика, организация и планирование производства пи-
ва и безалкогольных напитков. - М: 1986. 

663.4Е47 

6. Отраслевые инструкции по определению промыш-
ленных мощностей пищевой промышленности. - М.: "Пи-
щевая промышленность" 1989г. 

 

7. Организация, планирование и управление произ-
водством на предприятиях мясной и молочной промыш-
ленности. Б.Н. Стерлигов, В.В. Лебедев, А.И. Сухорукое, 
Н.Я. Калита - М: 1981. 

673.1.5064 

8. Предложения о порядке организации и проведе-
нии ПНР оборудования предприятий  АПК  (отраслевые), 
изд. ЦНИИТЭИ 1989г. 

 

 
 
 
 
 
 
 
Методические разработки кафедры, предназначенные для студентов 
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Порядковый номер и библиографи-
ческое описание методической раз-

работки (ее назначение) 

Шифр  
библиотеки 
КемТИППа 

Планируемое 
число студен 
-тов- пользо-
вателей 

Число эк-
земпля- 
ров, выде-
ляемое 
на данный 
поток 
студентов 

1. Методические указания по вы-
полнению курсового проекта по 
курсу «Организация производства» 
для студентов специальностей 
0608 

65Ш35 75 50 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Грязнова Наталья Леонидовна 
Карякина Ирина Ивановна 
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