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Введение

Организация производства на действующем предприятии представляет собой комплекс общих принципов и частных решений, регламентирующих ход производительного процесса, в т.ч., определяющих схемы и последовательность выполнения отдельных и взаимосвязанных работ. Аппарат для принятия указанных решений дает теория организации.

Теория организации включает в себя общие закономерности и принципы организации, теоретическую постановку, модели и методы решения организационных задач в типовых производственных условиях.

С учетом обеих функций (формирование производства и его текущее обеспечение) в теории организации производства определяется совокупность принципов, решений, обеспечивающих наиболее эффективную подготовку и функционирование производственной системы за счет взаимосвязи ее частей и элементов.

Теория организации является основной, т.к. позволяет объединить и увязать в единое целое функции управления, планирования и др.

Теория организации производства обусловливает «экономизацию производства», т.е. «экономизацию всех элементов и ресурсов производства». «Экономизация производства» возможна только при соблюдении принципов разделения труда, концентрации и гармонии. Таким образом, организация производственных систем – это способы, выбора, разделения и кооперации элементов производства для достижения поставленных целей при минимальных затратах ресурсов.

Целью курсовой работы является ознакомление с методикой организации промышленного производства, его планирования и прогнозирования, планирования труда и заработной платы, решения задач линейного программирования симплексным методом на максимум целевой функции.

ЗАДАНИЕ 1 (ВАРИАНТ 2)

Расчет производственной программы и плана по труду, заработной плате и себестоимости продукции для ремонтного завода 

Расчет показателей начинается с определения планируемого валового объема работ в нормо-часах (табл. 1).
Исходные данные к расчету производственной программы (табл. 1)

	Вариант
	Годовая произв. программа выпуска продукции, ед.
	Трудоемкость, нормоч/ед.
	Цикл ремонта, дни
	Объем услуг и работ промышленного ха-рактера в % к объему основной продукции
	Фактический остаток незавершенного производства на начало год (заделы) в % к объему годовой продукции
	Коэффициент готовности незавершенного производства (заделов) на конец планируемого года

	1

2

3

4

5

6

7

8

9

0
	50

60

100

80

70

90

110

120

55

85
	50000

45000

45000

50000

50000

45000

50000

45000

45000

50000
	48

40

42

40

45

42

40

35

25

20
	10

8

15

5

8

10

11

14

12

10
	4

3

4

6

5

4

6

3

4

3
	0,6

0,7

0,6

0,6

0,5

0,7

0,6

0,5

0,6

0,5



Расчет планируемого валового объема работ в нормо-часах (чел-ч) Внч:

Внч = Г+У+(Нг+(Ну,

где Г – готовая основная продукция, равная годовому выпуску продукции в нормо-ч;

У – услуги и работы промышленного характера в нормо-ч;

У = 2700000 ( 8% = 216000

(Нг, (Ну – остатки незавершенного производства по основной продукции и услугам в нормо-ч.

(Ну = 216000 ( 8% = 17280

Внч = 2700000 + 216000 + 288123 + 17280 = 3221403

Объем готовой основной продукции Пг:

Пг = Nизд ( Тизд,

где Nизд – годовой выпуск готовых изделий в единицах изделий;

Тизд – трудоемкость ремонта одного изделия в нормо-ч (чел-ч).

Пг = 60 ( 45000 = 2700000 = Г

Остаток незавершенного производства основной продукции:

(Нг = Нкг – Ннг,

где Нкг, Ннг – объем незавершенной продукции соответственно на конец и начало года, нормо-ч (чел-ч)

(Нг = 207123 + 81000 = 288123

Нкг
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где Тц – длительность производственного цикла ремонта изделий в днях (табл. 1);

Т – планируемый период (Т = 365 дней);

Кг – коэффициент готовности изделий на конец года (табл. 1)

Нкг
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Нг = Нф + (h,

где Нф – фактический остаток незавершенного производства на момент планирования, нормо-ч;

(h – прирост незавершенного производства до начала планируемого периода; можно принять (h=0.

Нг = Нф = 270000 ( 3% = 81000

Объем работ по услугам и работам промышленного характера, а также незавершенное производство по этим видам деятельности берется в % от объема работ по основной продукции.

Планирование численности промышленно-производственного

состава

Планирование численности ведется по следующим категориям работников предприятия:

· производственные рабочие Рпр;

· вспомогательные рабочие Рвр;
· инженерно-технический состав Ритс;
· служащие Рсл;
· младший обслуживающий персонал Рмоп;
Численность производственных рабочих:

Рпр = 
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где Fэф – эффективный фонд рабочего времени, ч;

Внч – общая трудоемкость производственной программы, чел.-ч;

Квн – коэффициент выполнения норм (Квн = 1(1,5).

Рпр = 
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Расчет потребностей численности остальных категорий работников производится на основе заданной штатной структуры согласно табл. 2.

	Производственные рабочие

Рпр
	Вспомогательные рабочие

Рвр
	ИТР

Ритр
	Служащие

Рсл
	МОП

Рмоп
	Всего

Рр

	74 %
	6 %
	18,5 %
	0,75 %
	0,75 %
	100 %

	1936
	157
	483
	20
	20
	2616


При расчете эффективного фонда рабочего времени надо учитывать потери номинального рабочего времени Fн планируемого периода

Fн = (Дгод – Дпр – Двых) ( tпол = (Дгод – (Дпр + Двых)) ( tпол,
Fн = (365 – 115) ( 8 = 2000

Fэф = (Дгод – Дпр – Двых – Дпот) ( tср = (Дгод – (Дпр + Двых) – Дпот) ( tср,

Fэф = (365 – 115 – 35,45) ( 6,87 = 1474

где Дгод – количество дней в году; Дгод = 365;

Дпр – количество праздничных дней в году;

Двых -(количество выходных дней в году (при 5- или 6-дневной рабочей неделе); Дпр + Двых = 115

Дпот – целодневные потери за год, дни; Дпот =35,45

tпол – полная продолжительность рабочего дня в часах; определяется делением продолжительности рабочей недели (40 часов) на количество дней в неделю (np)

tпол = 
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tср – средняя продолжительность рабочего дня, ч;

tпол = 
[image: image6.wmf]5
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tср = tпол (1-Кпот),

где Кпот – коэффициент внутрисменных потерь рабочего времени. Исходные данные для расчета Fэф см. в таблице П1 приложения.

tср = 8 (1-0,1418) = 6,87

Результаты расчетов сводятся в таблицу 3.

	Наименование показателей
	Фонд времени
	%

	1. Годовой календарный фонд времени (в днях)

2. Номинальный фонд рабочего времени (в днях)

3. Целодневные потери рабочего времени (в днях)

· по болезни;

· декретные отпуска;

· очередные и дополнительные отпуска, включая отпуск по учебе;

· выполнение общественных и государственных обязанностей;

· дежурства с отрывом от производства;

· прочие невыходы и простои.

Итого: Целодневные потери (в днях)
	365

250

3,13

0,75

24,73

1,50

4,97

0,37

35,45
	100

1,25

0,30

9,89

0,60

1,99

0,15

14,18

	4. Полезный фонд рабочего времени (в днях)
	214,55
	85,82

	5. Полезная продолжительность рабочего дня, ч

6. Внутрисменные потери, ч:

· простои;

· техучеба с отрывом от производства;

· прочие.;

Итого: Внутрисменные потери, ч
	6,87

0,12

0,21

-

0,33
	100

1,45

2,66

-

4,11

	7. Средняя продолжительность рабочего дня, ч
	6,87
	

	8. Эффективный фонд рабочего времени, ч
	1473,95
	73,69


Планирование фонда заработной платы

Фонд заработной платы производственных рабочих Зпр включает основной фонд заработной платы плюс доплаты:

Зпр = Зосн + Здоп,

где Зосн – основной фонд заработной платы;

Здоп – суммы доплат в долях от основного фонда.

Зпр = 1.356.026.015 + 211.540.058 = 1.567.566.073

Укрупненно считаем, что все производственные рабочие оплачиваются по сдельно-премиальной системе:
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где 
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 – среднечасовая тарифная ставка, определяется по таблице П3 приложения в соответствии со средневзвешенным разрядом производственных рабочих согласно таблице П2 приложения
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При расчете 
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Кин – коэффициент инфляции, Кин = 1,7

Доплаты, начисляемые производственным рабочим:
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где Пi – надбавка к основному фонду времени в % из таблицы П4 приложения.
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Расчет средней тарифной ставки (табл. 4)

	Разряд
	Условия работы
	Число произ-ных рабочих,

Рпр1
	Тарифная ставка,

Стар1
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	чел.
	%
	руб./ч
	руб./ч
	руб./ч

	III
	Нормальные

Тяжелые и вредные

Особо тяжелые
	271

290

172
	14

15

9
	576

648

693
	156096

187920

119196
	21850

28149

10590

	IV
	Нормальные

Тяжелые и вредные

Особо тяжелые
	387

136

155
	20

7

8
	637

717

767
	246519

97512

118885
	49278

6850

9518

	V
	Нормальные

Тяжелые и вредные

Особо тяжелые
	155

97

39
	8

5

2
	717

807

863
	111135

78279

33657
	8898

3922

678

	VI
	Нормальные

Тяжелые и вредные

Особо тяжелые
	97

77

58
	5

4

3
	821

924

988
	79637

71148

57304
	3990

2830

1717

	Итого
	
	1936
	100
	9158
	1357288
	148270


Фонд заработной платы i-й категории работников рекомендуется определять, исходя из средней месячной заработной платы работников i-й категории 
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Планируемая среднемесячная заработная плата работника соответствующей категории (в составе прочих категорий) определяется исходя из сложившегося соотношения его среднемесячной зарплаты и среднемесячной зарплаты производственного рабочего в отчетном периоде в соответствии с данными таблицы П5 приложения и планируемой среднемесячной зарплатой производственного рабочего, определяемой по формуле:

Змес = 
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Годовой фонд заработной платы работников Згод:

(Згод = Зпр + Згод

(Згод = 1.567.566.073 + 165.156.288 = 1.732.722.361

Результаты расчетов сводятся в таблицу 5.

Результаты расчетов (табл. 5)

	№ п/п
	Наименование показателей
	Размеренность
	Величина

	1
	Потребная численность работников, всего в т.ч.:

· производственные рабочие

· вспомогательные рабочие

· ИТР

· Служащие

· МОП
	чел.
	2616

1936

157

483

20

20

	2
	Среднемесячная зарплата по категориям работников:

· производственные рабочие

· вспомогательные рабочие

· ИТР

· Служащие

· МОП
	руб.
	8341

7507

10426

6673

3336

	3
	Годовой фонд заработной платы, всего
	тыс. руб.
	1.732.722,361


Планирование себестоимости продукции

В структуру себестоимости продукции входят следующие статьи затрат:

· материальные затраты;

· расходы на зарплату с начислениями;

· амортизация основных средств;

· цеховые расходы;

· прочие расходы.

Материальные затраты включают расходы на материалы (сырье) и запасные части при ремонте изделий, оказании услуг промышленного характера.

Расходы на заработную плату включают оплату труда всех работников предприятия. Отчисления на социальные нужды составляют 39 % от заработной платы.

Амортизация основных средств включает расходы на восстановление первоначальной стоимости зданий, сооружений и оборудования, которые находятся на балансе предприятия.

В цеховые расходы входят следующие затраты:

· текущий ремонт производственного оборудования и транспортных средств;

· транспортные расходы;

· плата за воду, электроэнергия и др.

Прочие расходы включают налог на имущество, страхование имущества, выплаты по процентам за предоставляемый кредит и др.

Расчеты величины затрат по статьям себестоимости продукции выполняются укрупненным методом исходя из уровня затрат по отдельным статьям по отношению к затратам на оплату труда (табл. 6).

Себестоимость готовой продукции равна:

Зизд = Знч ( Тизд,

где Знч – себестоимость одного нормо-ч (чел.-ч)

Знч = З / Внч,

где З – суммарные затраты по статьям себестоимости продукции.

Себестоимость продукции (табл. 6)

	Статьи затрат

себестоимости продукции
	Уровень затрат к статье П.2, %
	Величина затрат,

тыс. руб.

	Затраты – всего

В том числе

1. Материальные затраты

2. Расходы на заработную плату

3. Начисления на заработную плату

4. Амортизация основных средств

5. Цеховые расходы

6. Прочие затраты

Итого: себестоимость единицы продукции
	250

100

39

81

115

95
	11.772.512,04

4.331.805,90

1.732.722,36

665.761,72

1.403.505,11

1.992.630,71

1.646.086,24

168.692,69


ЗАДАНИЕ 2 (ВАРИАНТ 2)

Расчет параметров поточной линии с распределительным конвейером с односторонним расположением рабочих мест 

В процессе изготовления изделие последовательно проходит обработку в цехах: кузнечном, механическом №1, термическом, механическом №2, сборочном, лакокрасочном и испытательном. Продолжительность операций по цехам и вариантам представлена в табл. 7.

Продолжительность операций по вариантам и цехам (табл. 7)

	Цехи
	Продолжительность операций, tшт/ч
по вариантам

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	0

	1. Кузнечный

2. Механический № 1

3. Термический

4. Механический № 2

5. Сборочный

6. Лакокрасочный

7. Испытательный
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Необходимо:

1. Определить минимальный размер партии изделий, если подготовительно-заключительное время составляет 20% от 
[image: image23.wmf]max
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2. Построить график движения партии изделий по операциям при различных видах движения. Определить длительность операционного цикла при различных видах движения изделий.
3. Определить периодичность запуска (выпуска) партии изделий и нормативы опережения в сдаче продукции, если среднесуточная потребность в изделиях составляет nср.сут. = 8 изделий.
4. Определить производственный (цикловой) задел, если месячная программа выпуска изделий N по вариантам составляет (табл. 8)
	Показатель
	Варианты

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	0

	Месячная программа выпуска изделий (N), шт.
	80
	90
	100
	70
	60
	50
	110
	120
	125
	130


При этом длительность производственного цикла на 20% больше операционного цикла. В месяце 21 рабочий день, цехи работают в 2 смены по 8 часов.

5. Рассчитать параметры поточной линии с распределительным конвейером с односторонним расположением рабочих мест.
На непрерывно-поточной линии с регламентированным тактом предусмотрен выпуск 180 деталей в сутки. Планируемые технологические потери Pтп = 1%. Линия работает две смены в сутки. Для каждой смены установлены четыре перерыва по 5 мин. каждый. На поточной линии осуществляется пять операций. Продолжительность проектируемых операций по вариантам приведена в табл. 9. Скорость движения конвейера V = 0,5 м/мин.

Продолжительность проектируемых операций (табл. 9)

	Номер проектируемой операции
	Варианты

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	0

	1
	10,1
	9,4
	5,5
	6,5
	7,5
	4,7
	8,4
	11,5
	12
	5,0

	2
	18,9
	8,0
	4,9
	5,3
	6,3
	19,7
	17,0
	15,6
	16,4
	12,5

	3
	5,4
	6,4
	9,5
	8,0
	11,0
	10,0
	5,0
	9,0
	7,7
	8,7

	4
	4,8
	5,8
	5,1
	7,1
	8,2
	18,8
	10,8
	12,9
	13,5
	5,5

	5
	15,2
	12,2
	14,1
	12,0
	13,1
	5,3
	11,1
	17
	16,3
	12,8


Исходя из приведенных данных:

a) рассчитать такт и ритм поточной линии;

b) определить число рабочих мест и коэффициент загрузки рабочих мест;

c) произвести планировку и разметку распределительного конвейера. Определить чередования в обработке 6 изделий на каждом рабочем месте;

d) рассчитать общую длину поточной линии и начертить ее схему.

Результаты расчетов свести в табл. 10, 11.

Результаты расчетов (табл. 10)

	Показатели
	Номер проектируемой операции

	
	1
	2
	3
	4
	5

	Продолжительность операции, мин
	9,4
	8
	6,4
	5,8
	12,2

	Расчетное число рабочих мест
	1,8
	1,6
	1,3
	1,1
	2,5

	Принятое число рабочих мест
	2
	2
	1
	1
	3

	Коэффициент загрузки рабочих мест
	0,9
	0,8
	1,3
	1,1
	0,8


Закрепление номеров изделий за рабочими местами (табл. 11)

	Номер операции
	Число рабочих мест
	Номер рабочего места
	Номер изделий, закрепляемый за рабочим местом

	1
	2
	1
	6, 5, 4, 3

	2
	2
	2
	2, 1, 6, 5

	3
	1
	3
	4, 3, 2

	4
	1
	4
	1, 6

	5
	3
	5
	5, 4, 3, 2, 1, 6, 5


При выполнении расчетов по данному заданию искомый размер партии изделий устанавливается из условий наилучшего использования оборудования по формуле:

n = tпз / tшт * (,

где n – минимальный размер партии деталей, шт.;

tпз – подготовительно-заключительное время на партию деталей, мин.;

tшт – штучное время на ведущей операции, мин.;

( – допустимый коэффициент затрат времени на наладку, определяемый как отношение tпз ко времени работы оборудования, в течение которого изготавливается данная партия деталей.

tпз = 222 мин; tшт = 360 шт/мин; ( = 0,05

n = 222 / 360 * 0,05 = 12 шт.

Для построения графика движения партии изделий по операциям при различных видах движения определяем длительность операционного цикла обработки партии деталей при различных видах движения.

Длительность операционного цикла обработки деталей на одной операции определяется по формуле:

То = 
[image: image24.wmf]c
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где n – количество деталей в партии;

t – время обработки одной детали, мин.;

с – количество рабочих мест, на которых выполняется данная операция.

Длительность То для партии деталей, обрабатываемых на нескольких операциях, зависит не только от указанных величин, но и от того, каким образом детали партии передаются с операции на операцию - поштучно, всей партией, частями. Существует три вида движения партии деталей по операциям технологического процесса (три вида сочетания операций): последовательное, параллельное и параллельно-последовательное.

	Вид движения партии деталей
	Номер операции
	Норма времени, мин.
	График движения партии деталей

n = 12

	Последовательный
	1

2

3

4

5
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	Параллельный
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	9,4
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	Последовательно-параллельный
	1

2

3

4

5


	9,4

8,0

6,4

5,8

12,2
	


Последовательное движение предметов характеризуется тем, что партия деталей передается с операции на операцию полностью. Каждая последующая операция начинается только после окончания обработки всей партии на предыдущей операции. Длительность операционного цикла изготовления партии деталей на операциях при последовательном движении определяется по формуле:

То.посл. = 
[image: image26.wmf]i
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где m – число операций, на которых обрабатывается партия деталей.

Для варианта 2 То.посл. = 12(9,4+8+6,4+5,8+12,2) = 501,6 мин.

Параллельный вид движения характеризуется тем, что предметы труда передаются на следующую операцию и обрабатываются немедленно после выполнения предыдущей операции независимо от готовности всей партии. Таким образом деталь одной и той же партии изготавливаются параллельно на всех операциях. Для определения длительности операционного на графике берутся не перекрываемые отрезки времени (р = 1):

То. пар. = 
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Для варианта 2 То.пар. = (9,4+8+6,4+5,8+12,2) + (12-1)12,2 = 188,2.

При параллельном движении по сравнению с последовательным продолжением операционного цикла значительно сокращается. Однако если при параллельном движении операции не равны и не кратны по длительности, то на всех операциях, за исключением операции с максимальной длительностью (операция 5), возникают перерывы в работе оборудования и рабочих. Полная ликвидация этих перерывов достигается при условии синхронности операция, когда 
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Параллельно-последовательное движение характеризуется тем, что изготовление предметов труда на последующей операции начинается до окончания обработки всей партии на предыдущей операции, т.е. имеется некоторая параллельность выполнения операций. Длительность операционного цикла при параллельно-последовательном движении меньше длительности цикла при последовательном движении на сумму времени совмещения смежных операций St:

То. п-п. = То. посл. - 
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Время параллельного выполнения смежный операций равно числу деталей в партии без одной, умноженное на продолжительность меньшей операции. Если последнюю обозначить через 
[image: image30.wmf]m

c

t

÷

ø

ö

ç

è

æ

, то в общем случае ля любой пары смежных операций: 
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Для m операций таких совмещении будет m-1. и тогда окончательный вариант формулы выглядит следующим образом:

То. п-п. = То. посл. – 
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То. п-п. = 501,6 – 11*(8+6,4+5,8) = 279.

Рассчитав, таким образом, размер партии и длительность операционного цикла, необходимо определить периодичность запуска партии изделий и величину опережения в сдаче продукции.

Периодичность запуска партии деталей определяется в рабочих днях путем деления установленного нормативного размера партии деталей на среднесуточную потребность в этих деталях по программе.

Периодичность показывает, что число рабочих дней после запуска партии деталей, по истечении которых должна быть запущена следующая партия деталей того же наименования. 

tз-в = 
[image: image36.wmf].
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Важными элементами организации производства являются норматив опережения и в сдаче продукции и норматив задела. Норматив опережения показывает, на сколько раньше по времени должна быть готова данная деталь (или узел) по сравнению с моментом готовности изделия, в которое она входит.

Величина опережения определяется следующим образом, и данные заносятся в таблицу 12.

Тц = (1,5+6+1+2+3) +3+2 = 18,5 часов.

Расчет величины опережения (табл. 12)

	Цехи
	Продолжительность производственного цикла, ч.
	Опережение

	Кузнечный

Механический № 1

Термический

Механический № 2

Сборочный

Лакокрасочный

Испытательный
	1,5

6,0

1,0

2,0

3,0

3,0

2,0
	18,5

17,0

11,0

10,0

8,0

5,0


Все виды заделов подразделяются на две группы: производственные (цикловые) и складские заделы (запасы).

Производственный (цикловой задел) 
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где 
[image: image38.wmf]T
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 - количество изделий, выпускаемых в единицу времени;

n – программа выпуска изделий за время Т;

T – промежуток времени, для которого определяется задел;

Tц – длительность цикла.
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 = (90 шт. / 21 дн.)*0,77 дн. = 3,3 шт.

После расчетов производственного задела производится расчет параметров поточной линии находится в зависимости от производственной программы. Расчетная величина такта (r) определяется по формуле:

r = 
[image: image40.wmf]N
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где Фп – полезный фонд времени работы линии за определенный период (месяц, сутки, смену);

N – производственная программа линии за этот же период.
В данном задании для отдыха рабочих предусмотрено в течение 2-х смен 8 перерывов по 5 мин., выпуск деталей – 180 шт. следовательно, такт поточной линии составит:

r = 
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 = 5 мин.

Время обратное такту, называется ритмом поточной линии (R): R = 
[image: image42.wmf]r
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Ритм характеризует количество изделий, выпускаемых в единицу времени.

Если проектируется непрерывно-поточная линия, то после расчета такта проводится синхронизация операций, т.е. выравнивание их деятельность. При полной синхронизации операций должно соблюдаться равенство 

rni =ti,

где ni – некоторое целое число для i-й операции;

ti – продолжительность i-й операции, мин.
Длительность операции на поточной линии равна или кратна такту.

Расчетное число рабочих мест на i-й операции определяется:

Сpi = 
[image: image43.wmf]r
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где ti – продолжительность i-й операции, мин.

Величина Сpi округляется до целого числа и устанавливается принятое число рабочих мест Сnt. Если нет возможности снять перегрузки за счет синхронизации, то такое округление делается до ближайшего целого числа. Коэффициент загрузки рабочих мест на i-й операции равен
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Скорость движения непрерывно движущегося конвейера определяется исходя из соотношения шага конвейера и такта линии, м/мин:

v = 
[image: image45.wmf]r
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где I – расстояние между осями двух смежных изделий, лежащих на ленте, называемое шагом конвейера, м.

I = 0,5*5 = 2,5 м.

Далее производится разметка конвейера, который называется после этого распределительным. Разметка начинается с определения периода конвейера П, который равен наименьшему кратному из числа рабочих мест на каждой операции. Планировка и разметка распределительного конвейера показаны на рисунке.

Общая длина рабочей части конвейера со снятием изделий и односторонним расположением рабочих мест
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где Iр – расстояние между центрами двух смежных рабочих мест;

m – количество операций на линии;

сi – количество рабочих мест на I-й операции.
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Схема планировки поточной линии с распределительным конвейером и односторонним расположением рабочих мест.

6  5  4  3  2  1  6  5  4  3  2  1  6  5  4  3  2  1  6  5


На рабочем конвейере с непрерывным движением в процессе выполнения операции рабочий перемещается по ходу движения конвейера в пределах отведенной ему рабочей зоны. После окончания операции рабочий возвращается на свое исходное место и начинает обработку (сборку) следующего изделия, которое к этому моменту должно подойти к началу его зоны.

При обработке или сборке небольших изделий и малой скорости движения конвейера рабочий может находиться на одном месте (например сборка и монтаж радиоаппаратуры, сборка часов и др.).

Длина рабочей зоны I-й операции определяется по формуле
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L1 = 4,7; L2 = 4,0; L3 = 3,2; L4 = 2,9; L5 = 6,1.

ЗАДАНИЕ 3 (ВАРИАНТ 2)

Определение оптимальной комбинации группы изделий при производстве на разных видах оборудования с применением симплексного метода линейного программирования

Для выполнения задания требуется:

· записать математическую формулировку задачи, ее систему ограничений и целевую функцию;

· составить систему симплексных уравнений;

· составить исходную симплексную таблицу, рассчитать значения элементов целевой строки и элементов вспомогательных столбцов;

· выполнить необходимые расчеты и перейти от одного опорного плана к другому (одну итерацию).

Исходные данные для составления вариантов заданий в табл. 13, 14.

Таблица 13

	Ресурсы
	Варианты

	
	0
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9

	А1
	16
	16
	18
	22
	18
	18
	12
	16
	22
	18

	А2
	12
	22
	16
	10
	1
	16
	20
	22
	22
	12

	А3
	18
	18
	22
	16
	18
	16
	16
	20
	16
	16

	А4
	20
	20
	12
	12
	20
	22
	18
	12
	18
	14


Таблица 14

	Вид продукции
	Варианты

	
	0
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9

	А1
	2
	4
	4
	2
	2
	4
	1
	4
	0
	2

	А2
	1
	1
	2
	4
	4
	2
	2
	2
	1
	2

	А3
	4
	2
	2
	1
	1
	4
	4
	2
	2
	1

	А4
	1
	4
	1
	2
	2
	4
	4
	4
	4
	1

	Прибыль на единицу продукции
	4
	6
	8
	4
	8
	6
	6
	4
	8
	6


1. Матрица принимается размером 4х4 (четыре сроки на четыре столбца).

2. Ресурсы времени оборудования по табл. 13 назначаются в соответствии с номером варианта по номеру столбца матрицы (столбец – вариант 3).

3. Номера столбцов матрицы зависят времени работы оборудования при выпуске единицы продукции и прибыли на единицу продукции выбираются в следующем порядке.

Табл. 15

	Вид оборудования
	Время оборудования при выпуске единицы оборудования
	Ресурсы времени работы оборудования

	
	В1
	В2
	В3
	В4
	

	А1
	4
	2
	2
	4
	18

	А2
	2
	4
	4
	2
	16

	А3
	2
	1
	1
	4
	22

	А4
	1
	2
	2
	4
	12

	Прибыль
	8
	4
	8
	6
	


Симплексный метод – универсальный и за конечное число итераций позволяет получить оптимальное решение задачи. На каждом шаге рассчитывается новое допустимое базисное решение, которому соответствует значение целевой функции большее, чем значение этой функции на предшествующей итерации, при решении на максимум, или меньшее при решении на минимум.

Принимаем, что в оптимальном плане искомое количество продукции В1 – Х1, В2 – Х2, В3 – Х3, В4 – Х4. Составляем неравенства-ограничения, по которым затраты каждого типа оборудования не могут быть больше ресурсов их времени:

4Х1 + 2Х2 + 2Х3 + 4Х4 ( 18

2Х1 + 4Х2 + 4Х3 + 2Х4 ( 16

2Х1 + 1Х2 + 1Х3 + 4Х4 ( 22

1Х1 + 2Х2 + 2Х3 + 4Х4 ( 12

Левые части неравенства показывают суммарные затраты одного вида оборудования на выпуск всей продукции. Уравнение целевой функции:

F = 8Х1 + 4Х2 + 8Х3 + 6Х4 ( Max
Систему неравенств преобразовываем в систему равенств. Для этого к левой части каждого неравенства прибавляем базисное неизвестное с единичным коэффициентом. Их число равно числу неравенств, т.е. Х5, Х6, Х7, Х8. Переписываем систему неравенств в виде симплексных уравнений, включая в каждое все неизвестные

4Х1 + 2Х2 + 2Х3 + 4Х4 + 1Х5 + 0Х6+ 0Х7+ 0Х8 = 18

2Х1 + 4Х2 + 4Х3 + 2Х4  + 0Х5 + 1Х6+ 0Х7+ 0Х8 = 16

2Х1 + 1Х2 + 1Х3 + 4Х4  + 0Х5 + 0Х6+ 1Х7+ 0Х8 = 22

1Х1 + 2Х2 + 2Х3 + 4Х4  + 0Х5 + 0Х6+ 0Х7+ 1Х8 = 12

Дополнительные неизвестные – не реальная продукция и никакой прибыли не дает, поэтому в уравнение целевой функции их записываем с нулевыми коэффициентами:

F = 8Х1 + 4Х2 + 8Х3 + 6Х4 + 0Х5 + 0Х6+ 0Х7+ 0Х8 ( Max
Обязательно помнить, что каждая симплексная таблица является определенным вариантом плана.

В шапке матрицы записываем номера неизвестных от Х1 до Х8, в столбец Х0 – свободные члены уравнений, в столбец Р0 – по порядку дополнительные базисные неизвестные, а в столбец Сij – их показатели, равные 0. Над шапкой матрицы указываем показатели из уравнений целевой функции. В основании матрицы указываем коэффициенты, с которыми неизвестные входят в систему симплексных уравнений.

Целевая строка позволяет установить, является ли полученный план оптимальным, а если нет, то, как его рациональным образом улучшить.

Целевая функция F0 равна нулю, это сумма произведений объема выпуска (элементы столбца Х0) на прибыль, соответствующей продукции (элементы столбца Сij), т.е. 18*0 + 16*0 + 22*0 + 12*0 = 0, т.к. в план входит только эффективная продукция. Величину F0 записываем в соответствующую клетку (табл. 16).

Элементы любого столбца показывают, насколько уменьшится выпуск продукции, входящей в данный план, при включении в план j-й продукции. Общее уменьшение прибыли в результате намеченного изменения плана определяется как разность между суммой построчных произведений столбца Xij (j = 1, 2, 3,…, 8) на показатели прибыли продукции плана и прибылью на единицу j-продукции.

Так, для столбца X1 уменьшение прибыли за счет уменьшения выпуска продукции В5 составит 0*4 = 0, В6 - 0*2 = 0, В7 - 0*2 = 0, В8 - 0*1 = 0.

При включении в план единицы продукции В1 прибыль увеличится на 8. и для столбца Х1 элемент целевой строки равен 0 – 8 = - 8. для остальных столбцов так же рассчитываем элементы этой строки, значения двойственных оценок. Для столбца Х2 = -4, для столбца Х3 = -8 и для столбца Х4 = -6. Записываем значения в целевую строку.

Наибольшая отрицательная оценка –8 в ключевом столбце Х3 определяет вид продукции В3, включаемой в новый план, что позволяет увеличить значение целевой функции. Величина выпускаемой продукции В3 ограничивается временем работы оборудования, высвобождаемым при исключении из плана невыгодной продукции.

На каждой итерации исключается только один вид продукции. определяем сколько продукции можно включить в план при исключении продукции, ранее входящей в лан. Рассчитываем величину (, которая для строки Х5 = 9(18:2), Х6 = 16/4 и т.д. полученные данные записываем в столбец ( (табл. 16).

Наибольший выпуск продукции В3 ограничивается ресурсом времени того оборудования, которое может выпустить меньшее количество наиболее выгодной продукции. Это оборудование А1, ресурс времени которого позволяет включить в план только три единицы продукции В3.

Таблица 16.

	
	8
	4
	8
	6
	0
	0
	0
	0
	

	Сj
	P0
	Х0
	Х1
	Х2
	Х3
	Х4
	Х5
	Х6
	Х7
	Х8
	(
	(
	(

	0
	Х 5
	18
	4
	2
	2
	4
	1
	0
	0
	0
	31
	18/2
	-

	0
	Х 6
	16
	2
	4
	4
	2
	0
	1
	0
	0
	29
	16/4
	4/2

	0
	Х 7
	22
	2
	1
	1
	4
	0
	0
	1
	0
	31
	22/1
	1/2

	0
	Х 8
	12
	1
	2
	2
	4
	0
	0
	0
	1
	22
	12/2
	2/2

	
	0
	-8
	-4
	-8
	-6
	0
	0
	0
	0
	-26
	


После определения ключевой сроки переходим к составлению по стандартной форме новой симплексной таблицы исключив верхнюю строку и левый столбец.

В столбце Р1 вместо Х5 в основную строку, которая соответствует ключевой сроке предшествующей таблицы, записываем Х3, а в столбце Сj этой строки – показатель прибыли от единицы продукции В3 – 8.

Остальные значения в столбцах Сj и Р1 не изменяются. Элементы новой симплексной таблицы можно рассчитать по формуле:
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где 
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 - новый элемент;
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 - соответствующий элемент предшествующей таблицы;
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 - элемент на пересечении столбца j с ключевой строкой;
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 - элемент на пересечении строки I с ключевой строкой;
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 - ключевой элемент.

Для каждой строки таблицы можно рассчитать частное от деления элемента ключевого столбца 
[image: image56.wmf]ik

A

 на ключевой элемент 
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 - величину, которая записывается в столбец (. Для ключевой строки значение ( не рассчитывается.

Для исходной таблицы получаем следующие значения (: 4/2 (строка Х6), 1/2 (строка Х7), 2/2 (строка Х8). Выражение элементов новой таблицы (кроме элементов ключевой строки) преобразовывается следующим образом:
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Расчет элементов новой таблицы после определения ключевых столбца и строки, расчета ( начинается с расчета значений целевой строки и целевой функции. Схема расчета одинакова и для остальных строк.

Таблица 17.

	Сj
	P0
	Х0
	Х1
	Х2
	Х3
	Х4
	Х5
	Х6
	Х7
	Х8
	(
	(
	(

	8
	Х 3
	10
	4
	1
	1
	4/2
	2/4
	0
	0
	0
	18
	-
	-

	0
	Х 6
	7
	2
	-1
	0
	-2/4
	-4/2
	1
	0
	0
	7
	7/2
	4/2

	0
	Х 7
	16
	2
	1
	0
	-1/2
	-1/2
	0
	1
	0
	19
	16/2
	2/2

	0
	Х 8
	3
	1
	4
	0
	-1
	-1
	0
	0
	1
	7
	3/1
	2/1

	
	26
	-8
	-4
	-8
	-6
	0
	0
	0
	0
	-26
	-
	-4/2


Значение целевой функции должно последовательно увеличиваться или оставаться неизменным между двумя смежными итерациями. Уменьшение значения F показывает, что в расчетах допущена ошибка.

Величину F можно рассчитать по результирующим показателям плана. В новом варианте плана значение функции F = 12*3 = 26 (табл. 18).

Значение элементов столбца с индексом ( служат для проверки правильности расчетов. В последующей таблице значения соответствующих элементов этого столбца рассчитывают по формуле перерасчета и как сумму значений строк табл. 17. совпадение полученных значений свидетельствует о правильности расчета.

В целевой строке новой таблицы в столбе Х1 получаем отрицательное значение (-8) ( план не оптимальный и должен быть улучшен.

В оптимальном плане все элементы целевой строки неотрицательны.

Проверку оптимального плана на допустимость выполняют путем подстановки в исходные неравенства объемов продукции Х0 этого плана. При этом не менее чем одно неравенство должно преобразоваться в равенство.
Оценки в столбцах продукции, не включенной в план, показывают величину уменьшения прибыли при выпуске единицы такой продукции, а оценки в дополнительных столбцах – увеличение прибыли при возрастании фонда времени работы соответствующего оборудования.

Заключение.

В данной курсовой работе был разработан проект плана по производству, проект плана труду и заработной плате, проект плана по себестоимости продукции завода с расчетом технологических параметров поточной линии и распределением заказа по видам оборудования.

Во время выполнения курсового задания по предмету «Теория организации» были приобретены навыки при принятии организационно-управленческих решений. Также мною были освоена методика организации промышленного производства, его планирования и прогнозирования, планирования труда и заработной платы, решения задач линейного программирования симплексным методом на максимум целевой функции.

В курсовой работе были решены задания, которые обеспечили освоение алгоритмов расчетов и интерпретации результатов решения ситуаций, направленных на принятие соответствующих управленческих решений. К ним относятся:

1. Расчет производственной программы и плана по труду, заработной плате и себестоимости продукции для ремонтного завода.

2. Расчет параметров поточной линии с распределительным конвейером с односторонним расположением рабочих мест.

3. Определение оптимальной комбинации группы изделий при производстве на разном оборудовании с применением симплексного метода линейного программирования.
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Приложения.

Таблица П1

Потери рабочего времени в отчетном году

	Наименование вдов потерь
	Варианты

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	0

	Целодневные потери

(в процентах от номинального фонда рабочего времени)

	· по болезни

· очередные отпуска

· декретные отпуска

· выполнение государств. обязанност.

· дежурства с отрывом от производ-ва

· прочие
	1,70

10,10

0,20

0,55

2,00

0,20
	1,25

9,89

0,30

0,60

1,99

0,15
	1,60

9,98

0,35

0,74

2,10

0,17
	1,13

9,95

0,33

0,65

1,80

0,12
	1,23

9,90

0,27

0,67

1,85

0,21
	1,70

9,90

0,20

0,70

2,00

0,20
	1,25

9,99

0,30

0,45

1,99

0,15
	1,60

9,90

0,35

0,65

2,00

0,17
	1,13

9,95

0,33

0,56

2,10

0,12
	1,20

9,50

0,20

0,60

1,80

0,00

	Внутрисменные потери

(в процентах от продолжительности рабочего дня)

	· простои

· техучеба
	1,41

2,70
	1,45

2,66
	1,50

2,80
	1,40

2,52
	1,37

2,60
	1,41

2,70
	1,45

2,66
	1,50

2,52
	1,40

2,60
	1,00

2,00


Таблица П2

Распределение рабочих по разрядам в % от общего числа рабочих мест

	Разряд
	Условия работы
	Варианты

	
	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	0

	III
	Нормальные

Тяжелые и вредные

Особо тяжелые и вредные
	13

15

10
	14

15

9
	15

10

10
	17

13

7
	10

14

9
	13

11

10
	11

18

11
	9

7

6
	10

9

15
	10

9

15

	IV
	Нормальные

Тяжелые и вредные

Особо тяжелые и вредные
	22

9

7
	20

7

8
	21

9

6
	19

9

5
	24

11

10
	17

14

7
	19

7

9
	24

15

16
	11

11

14
	11

11

14

	V
	Нормальные

Тяжелые и вредные

Особо тяжелые и вредные
	8

6

2
	8

6

2
	9

7

1
	11

9

1
	9

6

2
	17

5

1
	7

5

4
	6

6

3
	16

4

1
	16

4

1

	VI
	Нормальные

Тяжелые и вредные

Особо тяжелые и вредные
	5

2

1
	5

4

3
	6

4

2
	5

3

1
	4

1

-
	-

3

2
	3

3

3
	4

2

2
	5

4

2
	5

4

2

	Итого %
	100
	100
	100
	100
	100
	100
	100
	100
	100
	100


Таблица П3

Часовые ставки для рабочих (руб.)

	Условия труда
	Разряды

	
	III
	IV
	V
	VI

	Нормальные:

· для сдельщиков

· для повременщиков

Тяжелые и вредные:

· для сдельщиков

· для повременщиков
	576

539

648

606
	637

596

717

670
	717

670

807

754
	821

767

924

863

	Особо тяжелые и особо вредные:

· для сдельщиков

· для повременщиков
	693

648
	767

717
	863

807
	988

924


Таблица П4

Процентные надбавки к основному фонду заработной платы

производственных рабочих

	Фонд
	Виды доплат
	Размеры доплат, % от

	Часовой
	· за выполнение норм выработки

· за бригадирство

· за работу в ночное время
	30 – 40 %

5 – 7 %

5 – 7 %

	Дневной
	· подросткам
	1 – 2 %

	Годовой
	· на оплату основных и дополнительных отпусков

· за выполнение государственных и общественных обязанностей

· техническая учеба и дежурства с отрывом от производства

· районные надбавки
	10 – 15 %

1 – 2 %

1 – 2 %

20 – 100 %


Таблица П5

Соотношения в среднемесячной зарплате работников по отчету за

прошлый год

	Категории
	Соотношения

	Производственные рабочие

Вспомогательные рабочие

ИТР

Служащие

МОП
	1

0,90

1,25

0,80

0,40


1 опер.





2 опер.





3 опер.





4 опер.





5 опер.





То.посл.
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То.пар.





(n – 1)





То.п-п.
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