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[bookmark: _Toc199835406]
1. Аналитическая часть
[bookmark: _Toc199835407]1.1 Постановка задачи
Дано: организация «Завод»
Требуется:
1) описать структуру предприятия и его назначение
2) реализовать программы по расчету производственных мощносте


[bookmark: _Toc199835408]1.2 Технико-экономическая характеристика предприятия ЗАО «Завод»

[bookmark: _Toc199835409]1.2.1 Назначение предприятия

Исследуется производственный процесс владимирского мебельного комбината «Завод». Основная производственная функция комбината — производство бытовой мебели. Выпускаемый ассортимент представлен изделиями трех видов: диваны, столы, стулья.
В производственном процессе используются два типа сырья: дерево, металлические части.
Имеются три поставщика сырья. Первые два поставляют дерево, третий — металлические части.
Производственный процесс на комбинате «Завод» организован следующим образом. Доставляемое поставщиками сырье аккумулируется на складе материалов. Со склада сырье поступает в столярный цех. В нем изготавливаются комплектующие для трех видов производимой продукции. Из столярного цеха три вида изделий в виде комплектов деталей поступают на сборку в сборочный цех. Отдел технического контроля осуществляет контроль собранной продукции в сборочном цехе. Из сборочного три типа изделий поступают в склад готовой продукции и далее на реализацию.

[bookmark: _Toc199835410]
1.2.2 Организационная структура ЗАО «Завод»


 (
Бухгалтерия
) (
Дирекция
) (
Плановый отдел
)



[bookmark: _Toc199835411]1.3 ТЭП
[bookmark: _Toc199835412]1.3.1 Классы ТЭП
[image: ]


3.Модели расчета ТЭП. 
Входные данные:
· государственный заказ;
· контрольные цифры;
· договорные нормативы на определенный период;
· маркетинговые исследования (в виде жизненного  цикла товара и его рейтинга);
· потребность в МТС.
Выходные данные: - бизнес-план (пром-тех-фин-план (ТПРП)):
· оптимальный производственный план;
· план по МТС;
· план по труду и заработной плате;
· план реализации продукции и прибыли;
· план по производственным мощностям;
· калькуляция нормативной себестоимости изделия.
     Оптимальный производственный план – если государственное предприятие, то все данные спускаются сверху, по цифрам государственного заказа; если коммерческое предприятие, то данные формируются по маркетинговым исследованиям.
     План по МТС – предприятие рассчитывается само.
     План по труду и заработной плате – определяет финансовое  управление и кадры.
     План реализации продукции и прибыли – это экономико-математическое моделирование с учетом  факторов внешней среды.
     План по производственным мощностям и калькуляция нормативной себестоимости изделия – связаны с изменением внутренних ресурсов.
Бизнес-план –  содержит показатели:
1. производство и реализация;
1. техническое и организационное развитие;
1. повышение экономической эффективности;
1. нормы и нормативы;
1. МТ обеспечение;
1. труд и кадры;
1. себестоимость, прибыль, рентабельность;
1. финансовый план.

[image: ]






[bookmark: _Toc195882724]
2. Проектная часть

[bookmark: _Toc199835413]2.1 Сценарий диалога программы РПМ




[bookmark: _Toc195882725]

[bookmark: _Toc199835414]2.2 Схема работы системы РПМ
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2.4 Дерево диалога для РПМ

[bookmark: _Toc199835417]
2.5 Блок схема расчета программы на выпуск продукции 
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[bookmark: _Toc199835418]3. Расчетные формулы (Приложение 1)

	№ п/п
	Показатели
	Формулы

	1
	2
	3

	Определение программы производства специалистов

	1
	Определение программы на выпуск изделий (тыс.шт.)
	                                    N
ПС = 1/1000   Пci   , где
                       i=1
Пci – Программа i-ых специалистов на выпуск(шт)
N – количество специалистов обучаемых на потоке

	2
	Определение программы по кооперации (тыс.шт.)          
	                                           N                         N
Пкооп = 1/1000   Пкоопi +    Пз/нуж , где
                            i=1                    i=1
Пкоопi – программа i-ых специалистов по кооперации
Пз/нужн – программа изд. для ВУЗовских нудж

	3
	Определение программ по бакалаврам (тыс. шт.)
	                                   N                   N
Пб = 1/1000   Пбi  +     Пэ , где
                       i=1                 i=1
Пб – программа выпуска по бакалаврам

	4
	Определение общей программы поточной линии (годовой, тыс. шт.)
	                                       N
Пп.л = 1/1000   Пcпецi   , где
                         i=1
Пспецi – годовая программа по i-му специалисту

	Определение действительного годового фонда времени работы оборудования

	5
	Определение действ. годового фонда времени работы единицы оборудования
	Фд  = Фн – Фн * %/100, где
Фд – действующий годовой фонд времени работы оборудования (в мин.)
Фн – номинальный годовой фонд времени единицы времени оборудования согласно таб. номинальных годовых фондов времени работы оборудования
% - процент времени на ремонт ед. оборудования согласно таблице номинальных фондов времени работы оборудования

	6
	Определение действ-го годового фонда времени работы оборудования на операцию (мин.)
	                           N
Фдоп = ( Фдj ) / n  , где
                 i=1
n – количество единиц оборудования на операцию

	7
	Определение технологии обоснования нормы времени на операцию (мин.)
	Топ = 1/ (1/Tj + 1/(Tj+1) +… + 1/Tn)
Tj – технически обоснованная норма времени работы оборудования

	Определение годовой пропускной способности

	8
	Единицы оборудования (тыс. шт.)
	По – Фд/(Tj * 1000), где
Фд – действ. годовой фонд времени единицы оборудования

	9
	Оборудование на операции
(тыс. шт.)
	Поп = Фд.оп / (Топ*1000)

	10
	Определение годовой пропускной спос-ти поточной линии по кол-ву (тыс.шт.)
	Поп = min(Поп)

	11
	Определение ПМ оборудования на операции в % к плану
	П%оп = П*100/Ппл, где
П – годовая пропускная способность поточной линии
Ппл – общая годовая программа поточной линии

	Определение коэффициента загрузки оборудования

	12
	Определение абсолютного коэффициента загрузки оборудования на операции
	Кз = Пп.оп / Поп
Пп.оп – годовая программа на операции (тыс. шт.)
Поп – годовая пропускная способность оборудования на операции (тыс.шт.)

	13
	Определение средневзешенного коэффициента загрузки оборудования поточной линии
	                        N                              t
Кз.ср =    (nj*Кз) /    nj,   где
               i=1                           i=1
nj – количество единиц оборудования на j-ой операции
t – кол-во операций в поточной линии

	Определение такта

	14
	Расчетный такт линии в минутах
	Тр = Фд.оп / (Ппл*100)
Фд.оп – действ. годовой фонд времени оборудования на операцию(мин)
Ппл – прог. поточной линии(тыс.шт.)

	15
	Фактический такт в минутах
	Тф = min (Фд.оп / Пфпл*1000)
Пфпл – фактический выпуск с поточной линии(тыс.шт.)

	16
	Определение кол-ва смен
	Спл = Кз. ср * 2, где
Спл – расчетное кол-во смен работы
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Модель 1 Расчет годовой оптимальной производственной программы 
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Модель 3. Расчет производственных мощностейпредприятия 
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Модель 3. Расчет производственных мощностейпредприятия 
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Здесь, РПМ- расчет производственной мощности;
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Алгоритм расчета производственных мощностей

1. Плановый фонд времени работы J группы оборудования К цеху.

R

r

n

JK

JK

=

×

;

R

r

n

jk

jk

k

M

j

J

=

×

å

å

;

Äëÿ ïîëíîé íîìåíêëàòóðû ïðîäóêöèè ñóììèðóåì âñå J ãðóïïû

r

-

n

jk

-

ïëàíîâûé ôîíä âðåìåíè äëÿ êàæäîé åäèíèöû;

÷èñëî åäèíèö îáîðóäîâàíèÿ â J ëèíèè;
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