10. ПРОИЗВОДСТВЕННАЯ ЛОГИСТИКА

10.1. Цели и задачи производственной логистики

МП на пути от первичного источника сырья до конечного потребителя проходит ряд производственных звеньев. Управление МП на этом этапе имеет свою специфику и называется производственной логистикой.

Целью производственной логистикой является снижение затрат и повышение качества продукции в процессе преобразования МП в технологических процессах производства ГП.

К общим задачам (функциям) производственной логистики относятся:

1) планирование и диспетчирование производства на основе прогноза потребностей в ГП и заказов потребителей;

2) разработка планов-графиков производственных заданий цехам и др. производственным подразделениям;

3) разработка графиков запуска-выпуска продукции, согласованных со службами снабжения и сбыта;

4) установление нормативов незавершенного производства и контроль за их соблюдением;

5) оперативное управление производством и организация выполнения производственных заданий;

6) контроль за количеством и качеством ГП;

7) участие в разработке и реализации производственных нововведений;

8) контроль за себестоимостью производства ГП.

Логистическая концепция организации производства, характерная для "рынка покупателя", включает в себя следующие основные положения:

· отказ от избыточных запасов;

· отказ от завышенного времени на выполнение основных транспортно-складских операций;

· устранение нерациональных внутризаводских перевозок;

· отказ от изготовления серий деталей, на которые нет заказа покупателей;

· устранение простоев оборудования;

· обязательное устранение брака;

· превращение поставщиков из противостоящей стороны в доброжелательных партнеров.

Традиционная концепция организации производства, характерная для "рынка продавца", предполагает:

· никогда не останавливать основное оборудование и поддерживать во что бы то ни стало высокий коэффициент его использования;

· изготавливать продукцию как можно более крупными партиями;

· иметь максимально большой запас МР "на всякий случай".

Подходы обеспечению гибкости производственных систем

Производство в условиях рынка может выжить лишь в случае, если оно способно быстро менять ассортимент и количество выпускаемой продукции. В традиционной концепции производства эта задача решается за счет наличия на складах запасов ГП. Логистическая концепция предусматривает адаптацию к изменению спроса за счет запаса производственной мощности, который может быть обеспечен за счет количественной или качественной гибкости производственных систем (рис.10.1).
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Рис.10.1. Количественная и качественная гибкость производственных систем

10.2. Основные проблемы производственной логистики 

[Питеркин С.В., Оладов Н.А., Исаев Д.В. Точно вовремя для России. Практика применения ERP-систем. М.: Альпина Паблишер, 2003]

Типичное российское предприятие. Ежемесячная (еженедельная) планерка

– За этот квартал мы заработали немало денег, но оборотных средств все равно не хватает...

– Сборочный конвейер встал! Крыльчаток нет! Ну все есть, металла -так на два года вперед закуплено, а каких-то крыльчаток нет! И так постоянно: какие-то мелочи в дефиците – и производство встает...

– Так с запасами стали же бороться – вот и подсократились. А сталь, так это наследие тяжелых времен... Кроме того, каждый месяц закупаем по 40 тонн – так дешевле.

– ЦМС завален материалами под самую крышу, но постоянно что-то в дефиците...

– Мы все так же, с завидным постоянством срываем сроки заказов. Это вина отдела продаж – им все равно, какие заказы принимать, только бы принять!

– Не валите с больной головы на здоровую: не можете выполнить даже заказы с согласованными на прошлой планерке сроками...

– На какой прошлой планерке? У нас каждый день планерки, работать некогда, только планируем, планируем, а толку?

– За этот месяц нам удалось повысить эффективность рабочих участков сборочного цеха почти до 80 процентов!

– Да, но посмотрите, что стало с незавершенным производством: поцеху невозможно пройти – все проходы завалены. У нас опять нет денег на зарплату рабочим....

– Сейчас рынок может брать у нас по 40 штук в месяц, но мы по-прежнему не можем производить больше 30, хотя только что ввели в строй новую автоматизированную линию. У нас огромный срок выполнения заказа, хотя общее время производства – небольшое. Пять бюро и отделов заказ клиента проходит, прежде чем спуститься в производство. И чем эти люди только занимаются? Хотя вроде бы все нужны...

– Вы говорите, что производство и снабжение делают прогнозы продаж лучше нас? Да в наших условиях просто невозможно прогнозировать – вот мы все время и ошибаемся...

– Вы уже замучили нас непрерывными конструкторскими извещениями. Не всегда понимаем, что производить...

Исходя из опыта обследования многих российских предприятий различных отраслей промышленности и типов производства, авторы выделяют следующие существующие сегодня основные узкие места предприятия:
1) 
значительные денежные средства, выраженные в запасах: ГП; незавершенного производства; материалов, комплектующих и сырья;

2) неиспользуемые возможности увеличения прибыли за счет:
· снижения себестоимости ГП;

· повышения уровня обслуживания клиентов;
· увеличения пропускной способности или объема выпуска (для предприятий, выпускающих продукцию, спрос на которую превышает предложение).
Это происходит по следующим причинам.

1.
Планирование и осуществление продаж:
а)
 без учета возможностей производства;
б)
 при отсутствии четких процедур работы с приемом и изменениями заказов клиентов. Это, в свою очередь, обуславливает частое изменение плана производства, что приводит к остановке одних заданий и запуску других. Результат – рост незавершенного производства и себестоимости продукции. В этих условиях служба снабжения вынуждена обеспечивать выполнение производственной программы любой ценой и, не имея достоверных планов продаж и производства, закупает столько, «на сколько денег дадут», что приводит к завышению запасов материалов и комплектующих;
в)
 без учета того, как изменение планов производства влияет на выполнение ранее принятых заказов клиентов.

2.
Планирование и управление производством. Без адекватного инструмента (информационной системы) становится невозможным быстро составлять оптимальные (с точки зрения выполнения заказов клиентов и себестоимости ГП) производственные программы. Это приводит к невозможности быстрого и оптимального перепланирования производства.

3.
Конструкторско-технологическое сопровождение производства. Частые изменения конструкции и/или технологии (в случае отсутствия четких процедур внедрения этих изменений) приводят к сбоям в производстве и невозможности планирования закупок необходимых материалов и комплектующих.

4.
Планирование и управление снабжением:
а)
 с попытками застраховаться от частых изменений планов продаж и производственных планов либо за счет создания сверхнормативных запасов, либо путем установки завышенных нормативов;
б) 
с использованием методик, не обеспечивающих оптимальный уровень запасов на складе (например, планирование по точке заказа пополнения основных материалов).

5.
Информация. Отсутствие оперативной (в режиме реального времени) и достоверной (вводимой в местах ее возникновения) информации о состоянии предприятия. Очевидно, что все вышеперечисленные проблемы и вызвавшие их причины могут быть хорошо видны предприятию только при наличии информационной системы, отвечающей потребностям компании.

10.3. Обзор систем управления предприятием

[Питеркин С.В., Оладов Н.А., Исаев Д.В. Точно вовремя для России. Практика применения ERP-систем. М.: Альпина Паблишер, 2003]

Задачи, решаемые системами производственного управления – это прежде всего методологическая и информационная поддержка процесса управления потоками материалов, использования оборудования и персонала, координации операций предприятия с действиями поставщиков, а также определения потребностей рынка и взаимодействия с клиентами.
Типичные области управления, охватываемые системой, включают:
·  планирование потребностей предприятия в ресурсах и оценку возможности удовлетворения потребностей рынка;

·  планирование своевременных поставок МР в количествах, реально необходимых для удовлетворения спроса;

·  обеспечение оптимального использования оборудования и людских ресурсов;

·  поддержку необходимых запасов материалов, незавершенного производства и ГП – в нужных количествах и в нужных местах;

·  составление производственных заданий и графиков с учетом технологических требований и наличия производственных ресурсов (люди и оборудование);

·  поддержку отношений с поставщиками и клиентами, как при выполнении отдельных заказов, так и в долгосрочной перспективе;

·  удовлетворение постоянно меняющихся потребностей рынка;

·  быстрое реагирование на возникающие производственные проблемы;

·  формирование информации для финансового управления компанией.

Рис.10.2 иллюстрирует взаимосвязь между подходами к организации систем управления, сложностью производимой продукции (сложность в большинстве случаев может быть выражена в количестве составных частей и продолжительности технологического цикла) и возобновляемостью производственного процесса (определяется периодом или частотой выпуска однотипных изделий).
В левом нижнем углу диаграммы представлен непрерывный тип производства, характерный для предприятий химической, нефтеперерабатывающей и некоторых других отраслей. В этом случае объектами управления системы являются потоки, которые определяются основным производственным планом. Как правило, такие производства характеризуются относительно небольшим числом компонентов, составляющих ГП, поэтому планирование материалов здесь не вызывает особых трудностей, гораздо сложнее задачи планирования мощностей. Обычно в структуре затрат таких компаний основной удельный вес приходится на сырье, при этом доля транспортных расходов и расходов на хранение также может быть значительной.
Серийный тип производства характерен для многих предприятий, осуществляющих сборку однотипных изделий (производство автомобилей, часов, микрокомпьютеров, телевизоров, фармацевтических препаратов, некоторых видов строительных материалов и т.п.). Для такой продукции система управления материалами и компонентами становится жизненно необходимой, при этом такое управление подстраивается под ритм выпуска готовых изделий и нормы расхода соответствующих материалов.
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	Рис.10.2. Классификация систем производственного управления


В центре диаграммы представлен широкий диапазон систем типа Точно вовремя. Именно так сегодня стремятся работать многие компании, стараясь сочетать производство «заказных» изделий со стилем управления возобновляемым производством (короткий производственный цикл, сжатые сроки поставок, низкий уровень запасов и т.д.). В настоящее время существует тенденция сочетания такого подхода с традиционными МRP-системами.
Что касается самих МRP-систем, то на схеме они также покрывают весьма обширный диапазон. Эти системы управления наиболее акту​альны для производства сложных видов продукции. Такое производство характерно для многих компаний, поэтому системы управления, основанные на методологии МRP, продолжают оставаться одними из самых популярных в мире.
Последний тип систем управления, представленный на рисунке, предназначен для производств проектного типа. К таким производствам относится изготовление уникальной продукции, осуществляемое в течение длительного периода времени (строительство зданий и сооружений, самолето- и ракетостроение, кораблестроение и т.п.). В этом случае в центре внимания оказывается фактор времени как один из важнейших параметров выполнения проектных работ. Основная задача управления проектами – постоянное отслеживание статуса проекта в свете ожидаемой даты его завершения и отнесенных затрат. Некоторые компании успешно сочетают подходы МRP с принципами управления проектами. Это становится особенно эффективным при управлении наукоемким производством, где управление конструкторско-технологическими разработками не менее важно, чем управление промышленным производством
10.4. Особенности логистики в различных типах промышленного производства

Промышленное производство состоит из целого ряда отраслей, которые условно можно подразделить на четыре группы.
Первая группа:
· электроэнергетика — атомные, тепловые, приливные электростан​ции, гидроэлектростанции;
· топливная промышленность — добыча нефти, газа, угля (бурый, каменный), сланцев, торфа;
· металлургический комплекс — черная и цветная металлургия;
· горнодобывающая промышленность — рудодобывающая (руда, марганец, цветные, благородные и редкие металлы); добыча неметаллических ископаемых (мрамор, гранит, асбест, мел, доломит, кварцит, глина, гипс, известняк);
· горнохимическая (апатит, калийная соль, нефелин, селитра, фосфатное сырье).

Вторая группа:
· машиностроительный комплекс — машиностроение (энергетиче​ское, металлургическое, горно-шахтное и горнорудное, подъемно-транспортное, же​лезнодорожное, химическое и полимерное, строительно-дорожное, тракторное и сельскохозяйственное); производство (нефтепромыслового и бурового геолого-разведовательного, нефтегазоперерабатывающего оборудования, оборудования для целлюлозо-бумажной промышленности и для промышленности строительных ма​териалов, технологического оборудования для легкой, пищевой и комбикормовой промышленности); промышленность (электротехническая, станкостроительная и инструментальная, автомобильная, металлических конструкций и изделий); прибо​ростроение, в том числе промышленность средств вычислительной техники.

Третья группа:
· химический и нефтехимический комплекс — промышленность (горно-химическая, химических волокон и нитей, синтетических смол и пластических масс, лакокрасочная, синтетических красителей, химико-фармацевтическая, шинная, резиноасбестовая); производство (основной химии, продуктов основного органического синтеза, минеральных удобрений);

· лесная и деревообрабатывающая промышленность — заготовка древесины, в том числе деловой, производство (пиломатериалов, фанеры, древесностружечных и древесноволокнистых плит);
· целлюлозо-бумажная промышленность — производство целлюлозы, бумаги и картона;

· промышленность строительных материалов — производство цемента, сборных железобетонных конструкций и изделий, стеновых и кровельных материалов, оконного стекла, керамических изделий.

Четвертая группа:
· легкая промышленность — текстильная (хлопкоочистительная, хлопчатобумажная, льняная, шерстяная, шелковая, трикотажная), швейная, коже-; венная (производство натуральных, искусственных кож и пленочных материалов), меховая, обувная;
· пищевая промышленность — производство сахара, мяса и мясных: продуктов, морепродуктов, молока и молочных продуктов, овощей, кондитерских,; изделий и других продуктов;
· перерабатывающие отрасли агропромышленного комплекса — зернопродуктовая, картофелепродуктовая, свеклосахарная, плодоовощная, виноградно-винодельческая, мясная, молочная, масложировая).
Несмотря на многообразие отраслей промышленного производства, значительная их часть имеет характерные черты движения материально-технических ресурсов, что выражается в последовательном формировании логистических цепей — от добычи сырьевых ресурсов, технологического процесса их превращения в промежуточный продукт до выпуска конечного ГП, реализуемого потребителям. Наиболее ярко характерные черты проявляются в машиностроительной промышленности — одной из сложных отраслей промышленного производства.
Особенности организации и технического уровня машиностроительного предприятия определяют следующие факторы:

· степень его специализации;
· сложность и устойчивость производимой номенклатуры готовой продукции;
· масштабы производства;
· количество производственных подразделений;

· номенклатура потребляемых материально-технических ресурсов;
· наличие и размеры заводских снабженческих складов и складов ГП;
· наличие, виды и количество транспортных средств;
· структура используемого в производстве станочного парка, оборудования и различных технических устройств.
В зависимости от ряда указанных факторов предприятия подразделяются на три типа производства — единичное, серийное, массовое (табл.10.1).
Основные типы производства
Таблица 10.1
	Тип производства
	Характеристика типа производства

	Единичное производство
	Значительное разнообразие номенклатуры изготовляемой продукции

	
	Выпуск неповторяющейся продукции в небольших количествах по отдельным заказам

	
	Достаточно ограниченная технологическая специализация рабочих мест

	
	Невозможность закрепления определенных деталей и операций за рабочими местами

	
	Применение универсального оборудования, приспособлений и оснастки

	
	Относительно большой удельный вес ручных сборочных и доводочных операций

	
	Значительная длительность производственного цикла изготовления готовой продукции

	Серийное производство
	Постоянство значительной номенклатуры продукции, выпускаемой предприятиями в больших количествах

	
	Специализация рабочих мест на выполнение нескольких постоянно закрепленных за ними операций

	
	Выпуск изделий сериями и обработкой деталей партиями в определенном установленном че​редовании

	
	Применение специализированного и специального оборудования, инструментов и приспособ​лений

	
	Снижение удельного веса ручных работ в общей трудоемкости изготовления изделий

	
	Относительное сокращение длительности производственного цикла изготовления продукции

	Массовое производство
	Постоянство выпуска небольшой номенклатуры изделий в значительных количествах

	
	Специализация рабочих мест на выполнение одной постоянно закрепленной операции

	
	Значительное повышение удельного веса механизированных и автоматических процессов

	
	Сокращение длительности производственного цикла изготовления готовой продукции


Тип производства предопределяет характер управления им — чем устойчивее конструкция выпускаемой предприятием ГП, чем реже изменяются технологический процесс, приспособления и оснастка, чем постояннее применяемые в производстве МР, а, следовательно, и состав поставщиков, тем реже пересматривается программа производства, а значит, и порядок ее выполнения в производственных подразделениях предприятия. Управление производством приобретает более стандартный характер, и создаются предпосылки для централизации управления.
Единичный тип производства организуется для изготовления ГП ограниченного потребления. В связи с тем, что для этого типа производства изготовление каждого изделия требует значительных затрат труда при незначительном объеме заказа (разовые заказы — изготовление десятков различных по конструкции изделий), то полностью загрузить производственные мощности предприятия не представляется возможным.
Поскольку в единичном производстве выполняемые заказы могут не повторяться, затраты на разработку детального (пооперационного) технологического процесса экономически не оправдываются. Поэтому, как правило, устанавливаются межцеховые технологические маршруты с указанием только групп необходимого оборудования, используемого в производственных подразделениях предприятия. В свою очередь, технологический процесс уточняется в ходе выполнения заказа непосредственно в производственных подразделениях, на участках и рабочих местах.

Такая вынужденная организация процесса движения материалов и промежуточной продукции затрудняет осуществление рационального построения функциональной производственной логистической цепи, звеньями которой являются технологические операции. Одним из направлений, в определенной степени содействующим оптимизации логистической (технологической) цепи, является унификация и взаимозаменяемость деталей и узлов, входящих в различные конструкции выпускаемой продукции. Стандартизация некоторых элементов конструкции позволяет изготовлять ряд деталей относительно крупными партиями, что дает возможность разрабатывать для них пооперационные технологические процессы.
Специфика организации единичного типа производства приводит к нерациональному использованию материалов в технологических процессах. Дело в том, что значительное превышение количества деталеопераций над количеством имеющихся рабочих мест в условиях единичного производства ведет к применению преимущественно универсального оборудования. Изготовление специальных приспособлений и оснастки для получения заготовок с малыми припусками на механическую обработку в условиях единичного производства неэкономично, поэтому в механические цехи заготовки поступают со значительными припусками на механическую обработку, что, естественно, приводит к увеличению отходов производства и снижению коэффициента использования материалов.
Укрупненная предварительная разработка технологического процесса изготовления деталей, сборки узлов и агрегатов, использование универсального оборудования, универсальных приспособлений и оснастки вызывают необходимость применения труда опытных работников высокой квалификации. Весьма ограниченное применение специального оборудования, приспособлений и оснастки вызывает увеличение затрат живого труда и приводит к сравнительно низкой его производительности, что предопределяет значительный по времени производственный цикл изготовления ГП. В процессе производства одновременно находится большое количество разнообразных изделий, что, естественно, усложняет оперативное руководство производственными процессами и приводит к его децентрализации. Эти особенности единичного производства способствуют увеличению трудоемкости и себестоимости выпускаемой предприятиями ГП.
Серийный тип производства характеризуется значительными объемами ГП, выпускаемой промышленным предприятием, однако более ограниченной ее номенклатурой. В серийном производстве в течение планового периода изделия выпускаются, как правило, равномерно — сериями (некоторое количество конструктивно одинаковых изделий, запускаемых в производство одновременно или последовательно, но без перерыва). Предприятие серийного производства отличается от единичного предприятия значительно большим масштабом производимой продукции, более глубокой специализацией и механизацией производства, применением специального оборудования, оснащением специальными станками, специализированными приспособлениями, инструментами и оснасткой, более совершенной организацией производственного процесса и труда.
Наличие в серийном производстве достаточно широкого ассортимента выпускаемой предприятием ГП приводит к максимальной загрузке рабочих мест различными деталями и операциями. Вместе с тем однородность конструктивных решений некоторых изделий позволяет закрепить за некоторыми рабочими местами ряд деталеопераций для постоянного или периодически повторяющегося их выполнения.
В серийном производстве становится экономически целесообразно более детально разрабатывать технико-технологические процессы с учетом технологических методов осуществления каждой операции — режима обработки, способа контроля. Повторяемость изготовления одних и тех же изделий экономически оправдывает использование наряду с универсальным также специального оборудования, приспособлений, инструмента и оснастки и приводит к большей специализации рабочих мест, что создает предпосылки для специализации рабочих, а тем самым и для сравнительно более высокой производительности труда, чем в единичном производстве.
В серийном производстве значительно снижаются припуски на механическую обработку заготовок и повышается их точность, так как применяется специальное оборудование для изготовления деталей. Специализация работ, применение высокопроизводительного и высокоточного оборудования и приспособлений в серийном производстве дают значительное снижение затрат живого труда и ускоряют прохождение деталей в процессе обработки.
Запуск деталей в производство партиями и изготовление их через определенные повторяющиеся промежутки времени позволяют согласовывать во времени последовательную передачу деталей с одного рабочего места на другое, уменьшать их пролеживание и тем самым сокращать длительность производственного цикла. В свою очередь, особенности серийного производства влияют на формы организации производственных подразделений предприятия в целом, а также на систему управления и планирования. Если в единичном производстве производственные подразделения организуются, главным образом, по технологическому признаку, то в серийном производстве они создаются, в основном, по предметно-технологическому и предметному признакам.
В зависимости от масштаба производства, степени его специализации, разнообразия номенклатуры выпускаемой ГП и объемов ее изготовления серийное производство подразделяется на мелкосерийное, среднесерийное и крупносерийное (табл. 10.2).
Классификация видов серийного производства
Таблица 10.2
	№
	Виды серийного производства
	Общая характеристика видов серийного производства

	1
	Мелкосерийное
	Выпуск ГП, востребованной потребителями в незначительных количествах

	2
	Крупносерийное
	Выпуск сравнительно узкой номенклатуры изделий, изготавливаемых в значительных количествах

	3
	Среднесерийное
	Сочетание характерных особенностей как мелкосерийного, так и крупносерийного производства


Мелкосерийное производство по методам работы во многом сходно с методами организации технологических процессов на промышленных предприятиях единичной производства. Такой вид производства выпускает ГП в незначительных количествах, а загрузка его мощностей осуществляется большой и довольно разнообразной номенклатурой изделий. Крупносерийное производство, выпуская значительные объемы сравнительно ограниченной номенклатуры ГП, производит загрузку своих мощностей крупными партиями однотипных деталей. Среднесерийное производство вобрало в себя организационные и технологические элементы мелкосерийного и крупносерийного производства. При этом выпуск ГП в нем по объемам превышает мелкосерийное производство, а ее номенклатура превышает номенклатуру изделий, производимых в крупносерийном производстве.
Отнесение тех или иных технологических процессов, производственных участков и подразделений в пределах одного промышленного предприятия к определенному виду серийного производства зависит, как правило, от количества операций, выполняемых на конкретных рабочих местах. Объективным показателем для отнесения серийного производства к мелкосерийному, крупносерийному или среднесерийному производству может служить коэффициент серийности:
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 – общее количество деталеопераций, выполняемых в конкретном производственном подразделении промышленного предприятия;
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 – количество единиц оборудования, действующих в данном производственном подразделении промышленного предприятия.
Коэффициент серийности принимает следующие значения: для мелкосерийного производства – 20-40; для среднесерийного – 5-20; для крупносерийного – 3-5.
Массовый тип производства – специализированные промышленные предприятия со строго ограниченной и весьма небольшой номенклатурой выпускаемой ГП (возможно два-три изделия). Ограниченная номенклатура выпускаемой продукции и значительный масштаб выпуска позволяют проводить внутри предприятия не только специализацию производственных подразделений, их участков, но и отдельных рабочих мест. За каждым из них закрепляется выполнение определенной деталеопераций — для этого применяются специально сконструированные станки, инструменты, приспособления.
Применение специального оборудования, приспособлений и оснастки снижает затраты живого труда на изготовление единицы продукции, что при значительных масштабах производства обеспечивает его эффективность с позиций экономических показателей. При этом закрепление деталеопераций за рабочими местами, постоянство номенклатуры выпускаемой ГП и крупные масштабы выпуска обусловливают необходимость тщательно дифференцировать каждую операцию при разработке технологических процессов.
В промышленном производстве существует еще один тип или форма его организации – поточное производство — прогрессивный метод организации производства, при котором обеспечивается строго согласованное выполнение всех операций технологического процесса во времени и перемещение предметов труда по рабочим местам в соответствии с установленным ритмом выпуска изделий.
Организация серийного или массового производственного процесса осуществляется с установленным для него регламентом, по которому длительность обработки или сборки каждой штуки (единицы промежуточного продукта) на всех операциях выравнивается — синхронизируется. Вследствие синхронизации непрерывная связь отдельных операций, расположение рабочих мест в соответствии с последовательностью технологического процесса, преимущественное применение средств специального механизированного транспорта для передачи промежуточного продукта в ходе его изготовления приводят к созданию поточного производства. Поточное производство характеризуется некоторыми основными признаками (рис.10.3).
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Рис.10.3. Основные признаки поточного производства
Поточные линии принято классифицировать по нескольким признакам (табл.10.3).
Классификация форм поточного производства
Таблица 10.3 
	№
п/п
	Классификационный признак
	Формы

	1
	Количество обрабатываемых изделий
	• однопредметные
• многопредметные

	2
	Степень непрерывности производственных процессов
	• непрерывные
• прерывные
• прямоточные

	3
	Способ поддержания ритма
	• регламентируемый ритм
• свободный ритм

	4
	Степень механизации
	• автоматические
• неавтоматические

	5
	Способ межоперационной транспортировки
	• перемещающиеся
• стационарные


В зависимости от количества обрабатываемых деталей или собираемых изделий поточные линии классифицируются на: однопредметные — обработка одной детали или сборка одного изделия; многопредметные — обрабатываются детали или собираются изделия двух и более наименований. Многопредметные поточные линии применяются в тех случаях, когда трудоемкость одной детали или узла недостаточна для полной загрузки рабочего места, а в конструкции изделия имеются однородные детали или узлы, обработка или сборка которых возможна на одной поточной линии. Многопредметные поточные линии, в свою очередь, подразделяются на постоянные (групповые) и переменные.
Под постоянными (групповыми) поточными линиями понимают такие линии, с которых через каждый ритм их работы сходит весь комплект деталей или узлов, обрабатываемых или собираемых на поточной линии, — обработка деталей или сборка узлов на каждом рабочем месте производится комплектно. На постоянной поточной линии обрабатываются различные детали по одинаковому технологическому маршруту и на одном и том же оборудовании. Эти детали могут изготавливаться одновременно (параллельно), если специально сконструированные приспособления позволяют закреплять их для совместной обработки или последовательно.
Под переменными поточными линиями понимают такие линии, которые в течение определенного времени заняты обработкой одной детали или сборкой одного узла, затем осуществляется некоторая переналадка оборудования для обработки другой детали или сборки другого узла (и далее — третьей, четвертой, пятой детали или узла). Ритм работы потока при переходе от детали к детали или от изделия к изделию в этом случае меняется и рассчитывается для каждой детали отдельно. Организация таких линий основана на подборе деталей, имеющих совпадающий или сходный технологический маршрут, но при этом различные операционные нормы времени. Это преимущественно детали с близкими конструктивными формами.
Организация переменных поточных линий требует особенно тщательного конструирования оснастки. Экономическая обоснованность создания таких линий зависит в значительной мере от того, насколько удается осуществлять на них смену деталей без значительных затрат времени на переналадку оборудования.
В зависимости от степени непрерывности технологических процессов поточные линии подразделяются на непрерывные, прерывные и прямоточные.
Непрерывными поточными линиями называются такие линии, на которых операции технологических процессов обработки детали или сборки изделия синхронизированы, и деталь или изделие в процессе обработки или сборки поступает с одного рабочего места на другое без межоперационного пролеживания. Непрерывная поточная линия считается наиболее совершенной формой поточного производства, при которой: нормы времени операций равны или кратны ритму; предмет труда перемещается с операции на операцию без пролеживания; каждая операция постоянно закреплена за определенным рабочим местом; рабочие места расположены в порядке последовательности технологического процесса.
Непрерывная форма поточного производства применяется на всех технологических стадиях машиностроения. Значительное распространение эта форма получила в сборочных процессах, где преобладает ручной труд, поскольку его организационная гибкость позволяет расчленять операции, добиваясь полной синхронизации технологического процесса.
Прерывными поточными линиями называются такие линии, на которых операции технологического процесса не имеют полной синхронизации. На таких поточных линиях детали или изделия могут пролеживать при их передаче с одного рабочего места  на другое.
В тех случаях, когда продолжительность выполнения операций по ряду причин невозможно установить равной или кратной ритму, возникает межоперационное пролеживание предмета труда, применяется прямоточная поточная линия. Как и в непрерывном потоке, здесь операции тоже закреплены за рабочими местами, а последние расположены в порядке технологического процесса. Наиболее часто прямоточная поточная линия применяется в механических цехах, где сложно осуществить синхронизацию технологического процесса в связи с разнообразием применяемого оборудования, приспособлений, инструмента и оснастки и технологических особенностей отдельных операций.
В поточном производстве время выполнения каждой операции технологического процесса изготовления деталей и сборки узлов должно быть равным или кратным; единой величине, поэтому организующим началом работы поточной линии является ритм – определенный отрезок времени, через который с потока сходит одно или партия готовых изделий. Расчет ритма производится по формуле
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 – действительный (планируемый) фонд времени работы поточной линии в заданном периоде (месяц, квартал, год), мин; 
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 – программа выпуска изделия в том же периоде времени (месяц, квартал, год), шт.
По способу поддержания ритма все поточные линии подразделяются на линии с регламентированным и свободным ритмом.
Линии с регламентированным ритмом характерны для непрерывных поточных линий. Ритм на них поддерживается с помощью конвейеров, сигнализации (звуковой или световой сигнал) и других средств. 
Линии со свободным ритмом применяются для всех остальных форм поточных линий. Соблюдение ритма на этих линиях возлагается непосредственно на работников поточной линии – деталь с одного рабочего места на другое передается по окончании операции самим рабочим.
В зависимости от степени механизации поточные линии подразделяются на автоматические и неавтоматические.
Автоматические поточные линии характеризуются технологическими процессами изготовления деталей, сборки узлов и агрегатов, которые полностью автоматизированы.

Неавтоматические поточные линии представляют собой частично автоматизированные линии. Предпосылкой автоматического производства служит расчленение технологического процесса на специализированные операции и их выполнение при помощи машин-орудий, оснащенных специальными приспособлениями.
При этом автоматизируются не только технологические операции, но и вспомогательные приемы работы, такие как:
· установочные (установка, закрепление и съем детали, ее перемещение по отношению к обрабатываемому инструменту);
· контрольные (проверка размеров деталей в процессе ее обработки);
· обслуживающие (подача смазки и охлаждения, уборка стружки и отходов);
· транспортные (перемещение детали с операции на операцию);
· командные или управляющие (пуск и остановка станка, регулирование всех его механизмов и автоматической линии в целом).
Автоматические линии классифицируются на две группы: первая группа — простые линии, предназначенные для сравнительно ограниченного количества технологических операций, рассчитанных, главным образом, на определенный вид обработки; вторая группа — комплексные линии, которые охватывают все виды обработки, так что изделия выходят с них полностью готовыми, в некоторых случаях уже в упакованном виде. При этом отличительной особенностью поточного производства является высокий уровень механизации и автоматизации не только технологических, но и транспортных операций, обеспечивающих ритмичную работу поточной линии. Назначение транспортных средств в поточном производстве заключается не только в обслуживании рабочих мест, но и в поддержании заданного ритма потока путем принудительного перемещения изделий от одной операции к другой.

По способу межоперационной транспортировки обрабатываемого или собираемого объекта поточные линии подразделяются на перемещающиеся и стационарные.

Перемещающиеся поточные линии — линии, в которых изделие перемещается по рабочим местам поточной линии. Стационарные поточные линии — линии, в которых изделие остается неподвижным на стационарных объектах, а рабочие переходят от одного стенда к следующему через промежутки времени, равные ритму.
Непременным условием осуществления поточных форм работы является синхронизация технологических операций. При этом возможна организация параллельно действующих рабочих мест, если операции по своей длительности не укладывают в ритм, но кратны ему. Следовательно, на операциях, длительность которых кратна ритму, число рабочих мест тем больше, чем выше отношение штучного времени к ритму:
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где с – количество рабочих мест по каждой операции; 
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 – штучное время (время, необходимое для выполнения конкретной операции над одной деталью или узлом); 
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 – ритм поточной линии.
Решающая роль в поточном производстве отводится питанию поточной линии материалами, заготовками, полуфабрикатами, комплектующими изделиями. Поэтому для бесперебойной работы поточного производства предусматриваются так называемые заделы, обеспечивающие заданную производительность соответствующих поточных линий. Заделы – это заготовки, полуфабрикаты, готовые детали и сборочные единицы, находящиеся на различных стадиях производственного процесса и предназначенные для обеспечения бесперебойного хода работы в соответствующих его звеньях. В поточном производстве заделы подразделяются на внутрилинейные (технологические, оборотные, транспортные и страховые) и межлинейные (транспортные и оборотные). В общем виде структура материальных заделов в логистической цепи поточного производства представлены на рис.10.3.

Технологический задел – это количество заготовок, деталей или узлов, постоянно находящихся в процессе непосредственной обработки или сборки на рабочих местах, а также на межоперационном контроле. Оборотный задел — запас заготовок и деталей, который возникает вследствие неполной согласованности времени выполнения работы на отдельных линиях или рабочих местах поточного производства. Этот задел предназначен для выравнивания производительности отдельных линий, участков производства и рабочих мест — он накапливается и расходуется циклически между теми линиями, отдельными их участками и рабочими местами, выработка которых различна. Транспортный задел — общее количество деталей, постоянно находящихся в процессе перемещения между станками и рабочими местами, поточными линиями и производственными участками. Страховой задел предназначен для локализации непосредственных перебоев и неполадок в работе поточной линии. Как правило, трудоемкость и себестоимость изготовления изделий на поточных линиях ниже, чем при серийной организации производства, производственный цикл короче.
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Рис.10.4. Структура материальных заделов в логистической цепи поточного производства

Эффективность поточного производства объясняется его технико-экономическими особенностями:
· специализация рабочих создает предпосылки для значительного повышения производительности труда;
· внедрение специальных станков, приспособлений, оснастки и инструмента также способствует повышению производительности труда;
· необходимость постоянного поддержания ритма потока диктует организованное по графику снабжение рабочих мест материальными ресурсами, что резко сокращает потери рабочего времени;
· непрерывность производственного процесса в условиях поточной работы значительно сокращает пролеживание промежуточной продукции, существенно снижает длительность производственного цикла и величину оборотных средств;
· сокращение брака в поточном производстве приводит к снижению себестоимости выпускаемой предприятием ГП.
10.5. Пример схемы движения материальных ресурсов на промышленном предприятии
Процессы поступления МР различных видов на промышленное предприятие, оформления приходной и внутризаводской документации, проведения лабораторного кон​троля, движения готовых изделий по складам и производственным подразделениям предприятия достаточно сложны и трудоемки. Например, для ряда МР, которые не могут сразу использоваться в технологических процессах, требуется проведение подготовки материальных ресурсов к производственному потреблению, т.е. проведения на складе некоторых опера​ций, позволяющих отправлять их в производственные подразделения в готовом для потребления виде. При этом свойства и различный характер использования МР предопределяют необходимость различной подготовки их к потреб​лению. Различают несколько операций подготовки материальных ресурсов, которые представлены в табл. 10.7.
Перечень операций по подготовке материальных ресурсов к производственному потреблению
Таблица 10.7 
	№
п/п
	Наименование операций
	Содержание операций

	1
	Сушка материалов
	Подготовка: лесоматериалов (сушка естественная или принудительная, пропитка специальными веществами); некоторых видов сельскохозяйственной продукции и минерального сырья

	2
	Сортировка продукции
	Рассортировка и подсортировка поступивших на заводской снабженческий склад материальных ресурсов по длине, толщине и другим параметрам

	3
	Реконсервация
	Распаковка продукции и снятие с оборудования, приборов, подшипников и ряда деталей предохранительного слоя смазочных веществ

	4
	Раскрой материала
	Централизованная нарезка заготовок из длинномерных материалов (пруток, квадрат, шестигранник, уголок, профиль) и раскрой листового материала (черный и цветной ме​талл, фанера, плиты)


Особое значение в операциях по подготовке материалов к производственному по​треблению приобретает централизованный раскрой и нарезка материалов на заготов​ки, который создает возможность комбинированных методов раскроя, что значитель​но сокращает величину отходов. При централизованном раскрое материалов в цехи доставляются уже готовые заготовки, которые поступают непосредственно на рабо​чие места для обработки, минуя цеховые склады. Кроме этого централизованный рас​крой материалов позволяет рационально использовать внутризаводские транспорт​ные средства по грузоподъемности.
Рассмотрим проблемы работы с МР на одном из видов МР – покупных изделиях. Покупное готовое изделие – это выпускаемый предприятием узел или агрегат, полностью выполненный конструктивно и технологически. Готовое изделие входит в состав конечной продукции единым узлом или агрегатом. В свою очередь, узел и агрегат состоит из комплектующих изделий в виде сборочных единиц с различными вариантами исполнения и используемых материалов. Готовые изделия в отличие от значительной номенклатуры МР имеют свои специфические особенности, которые заключаются в следующем:
· постоянное совершенствование готовых изделий с позиции повышения технико-эконо​мических характеристик;
· многовариантность использования одноименных готовых изделий;
· ограниченный срок складского хранения определенной части готовых изделий;
· наличие соответствующей сопроводительной документации на готовые изделия — паспорт, техническое описание, инструкция по эксплуатации.
Как следствие — особый подход к организации оперативно-производственного планирования, учету, организации приемки и хранения готовых изделий на складе, выдаче их в производственные подразделения и другим операциям, связанным с их ритмичной и комплектной поставкой. В общем виде эти процессы представлены на рис.10.3.
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Рис. 5.9. Схема движения готовых изделий на промышленном предприятии:
1— передача готового изделия в цех приемки на внешний осмотр;
2 — отправка готового изделия на входной контроль в отдел контроля;
3 — возврат проверенного готового изделия на склад приемки;
4 — передача забракованного готового изделия на склад брака;
5 — передача готового изделия на склад приемки после восстановления (ремонта);
6 — возврат забракованного готового изделия (не подлежа​щего ремонту) поставщику;

7, 8 — выдача готового изделия на центральный склад по авансовым требо​ваниям;
9 — выдача готового изделия в сборочные цехи предприятия;
10 — передача готового изделия в сборке в цех окончательной сборки, где оно проходит испытание в составе конечной продукции;
11
— возврат готового изделия цеху-поставщику при обнаружении дефекта, возникшего по вине сбороч​ного цеха;
12, 15 — возврат готового изделия на склад приемки при замене его на другое готовое изделие(снятие с производства конечной продукции, использование модифицированного готового изделия);
13,14 — отправка готового изделия в отдел лабораторного контроля для проведения повторного контроля
Существуют определенные трудности в организации самого складского хозяйства именно в части покупных готовых изделий:

· значительная номенклатура готовых изделий;
· наличие нескольких десятков, а иногда и сотен по​ставщиков;
· ограниченный срок хранения готовых изделий на заводских складах пред​приятия и складах производственных подразделений.
Этим объясняется значительная масса приходно-расходной документации (упаковочные ведомости, приходные ордера, паспорта на готовые изделия, различные требования и лимитно-заборные карты, складские журналы целевого назначения), которая в значительной мере затрудняет работу по оперативному учету готовых изделий, в том числе и на центральном складе.
Значительная номенклатура готовых изделий, используемая в производственном процессе, как правило, не позволяет следить за ограниченным сроком складского хранения отдельных изделий даже одного наименования, что приводит к выявлению (при проведении инвентаризации) готовых изделий с уже истекшим сроком складского хранения. Такое положение возникает по объективным и субъективным причинам производственного и организационного характера. К объективным причинам истечения срока складского хранения относятся: корректировка производственной программы в сторону снижения количества выпускаемой продукции; снятие с производства (временное или окончательное) некоторых типов выпускаемой продукции; проведение существенных конструктивных изменений в выпускаемой продукции. Субъективная причина состоит в том, что возможен отпуск в производственные подразделения готовых изделий с более поздней датой изготовления, в то время как ранее изготовленные изделия остаются на центральном складе предприятия.
Следовательно, необходим постоянный контроль за фактическим сроком складского хранения готовых изделий. Обязательным условием является определение критического срока складского хранения, которое принимается на предприятии по конкретным видам готовых изделий. Определение критического срока складского хранения позволяет оперативно управлять выдачей готовых изделий в производств и не допускать списания готовых изделий в результате истечения сроков их складского хранения.

10.6. Управление логистическими цепями в производстве
Управление процессом товародвижения в промышленном производстве является органической частью оперативного планирования производства и планирования материально-технического снабжения и включает: непрерывный учет и текущую информацию о фактическом ходе работ по выполнению установленного графика производства, сменносуточных заданий по доставке материальных ресурсов в произ​водственные подразделения и на рабочие места; принятие оперативных мер по преду​преждению и устранению отклонений от плана и перебоев в ходе производства и снаб​жения; выявление и анализ причин отклонений от установленных плановых заданий и календарных графиков производства и обеспечения подразделений материальными ресурсами и промежуточной продукцией, а также принятие оперативных мер по лик​видации этих причин; координация текущей работы взаимосвязанных звеньев произ​водства и снабжение в целях обеспечения ритмичного хода работы по установленно​му графику.
Управление логистическими цепями представляет собой действенное средство обеспечения ритмичной работы при следующих основных условиях: наличие четкой организации оперативного планирования производства и материально-технического снабжения; осуществление непрерывного мониторинга хода производства и снабжения и получение своевременной и точной информации (оперативной фактической, прогнозной) о процессе товародвижения — материалов, заготовок, деталей, узлов, агрегатов; существование определенной маневренности имеющихся на предприятии резервных материально-технических ресурсов — страховых запасов материалов;: заделов заготовок и деталей, резервного оборудования и инструмента, что позволяя регулировать производственный процесс и устранять возможные перебои как в самом производстве, так и в материально-техническом снабжении.
Мониторинг состояния всех элементов производства и снабжения, а также факти​ческого хода работ по выполнению плана и заказов и последующее управляющее воз- • действие (при наличии отклонений) на функционирование логистических цепей от​личаются в различных типах производства и при использовании разнообразных сис​тем оперативного планирования прежде всего составом объектов управленческого воздействия.
Так, например, в единичном производстве основным объектом являются сроки, выполнения важнейших работ по отдельным заказам — управление по разработан​ным цикловым планам-графикам выполнения заказов. Здесь предусматривается сис​тематический мониторинг: своевременности запуска и выпуска заготовок, деталей и узлов по отдельным этапам их изготовления; своевременности комплектования де​талей и узлов для промежуточной и окончательной сборки готовой продукции; свое​временности комплектования технологического оснащения и необходимых матери​альных ресурсов.
В условиях серийного производства главными объектами управленческого воздей​ствия являются установленные по плану сроки запуска и выпуска партий заготовок и деталей на всех участках производства, состояние складских заделов заготовок и дета​лей и степень комплектной обеспеченности сборочных работ в соответствии с графи​ком. В зависимости от характера серийного производства и, в частности, от степени его устойчивости, управление может осуществляться или применительно к стандартным графикам межцеховых подач по отдельным цехам и планам-графикам работ производ​ственных участков, или применительно к установленным на очередной месяц срокам комплектования узлов, обработки деталей и производства заготовок.
В условиях массового производства управленческое воздействие в первую оче- ;• редь направлено на соблюдение установленного ритма работы и нормы заделов на всех стадиях производственного процесса. Такого рода управленческое воздействие осуществляется, как правило, с помощью суточных и часовых графиков работы.
В общем виде управление процессом товародвижения в основном производстве и материально-техническом обеспечении производственных подразделений про​мышленных предприятий осуществляется по нескольким направлениям (табл. 5.12).
Основные направления управленческого воздействия
Таблица 10.12 
	Основное производство
	Материально-техническое снабжение

	Выполнение номенклатурного плана предприятия
	Обеспечение материальными ресурсами производственных подраз​делений

	Выполнение плана отгрузки готовой продукции
	Поддержание необходимых запасов в незавершенном производстве

	Состояние оперативной подготовки производства
	Организация хранения заделов заготовки и деталей на складах

	Соблюдение технологического маршрута движения заготовок и деталей
	Соблюдение комплектности складских заделов

	Установление степени укомплектованности изделий
	Организация комплектования заготовок и деталей на складах

	Соблюдение сроков подачи деталей из производст​венных подразделений
	Выполнение сроков подачи заготовок на рабочие места


Логистические цепи на промышленном предприятии представляют собой взаимо​связь основного и вспомогательного производства при решении комплекса задач, на​правленных на ритмичный выпуск конечной готовой продукции, и одновременно ав​тономность в каждом из производств с позиции управления, планирования и органи​зации технологического процесса изготовления соответствующей продукции.
В основном производстве первым звеном логистической цепи являются снабженче​ские склады материально-технических ресурсов, а заключительным — цех окончательной сборки конечной готовой продукции. Укрупненно, в общем виде движение материальных ресурсов в основном производстве имеет следующую последовательность: материалы со складов поступают в заготовительное отделение; заготовки — в кузнечные и механообраба-тывающие цехи; материалы, заготовки, поковки и штамповки — в механические цехи; дета​ли, покупные готовые и комплектующие изделия — в сборочные цехи. Одновременно все цехи основного производства потребляют орудия труда, часть из которых закупается на предприятиях-изготовителях, специализирующихся на производстве оборудования, ста​ночного парка и инструментария. Логистические цепи вспомогательного производства объединяют движения материальных ресурсов в энергетическом, ремонтном, инструмен​тальном хозяйстве и подразделениях, осуществляющих технический контроль качества выпускаемой промежуточной и конечной готовой продукции.
Одновременно вспомогательное производство связано логистическими цепями с основным производством в части обеспечения его энергетическими ресурсами, об​служиванием и ремонтом станочного парка, инструмента, средств технического кон​троля качества продукции. В свою очередь, вспомогательное производство, также как основное, потребляет оборудование, инструмент, технологическую оснастку, часть из которых приобретается на стороне.
Таким образом, промышленное предприятие имеет многоканальную логическую цепь, состоящую из локальных цепей, призванных обеспечивать производственные подразделения широкой номенклатурой материально-технических ресурсов. В об​щем виде взаимосвязь логистических цепей основного и вспомогательного производ​ства представлена на рис.10.12.
Одним из важных направлений управления производственными логистическими цепями является учет обеспеченности материальными ресурсами производственных подразделений и участков основного и вспомогательного производства. Для этого на начало планового периода проводится тщательная инвентаризация материалов и де​талей. 
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Рис.10.12. Взаимосвязь производственных логистических цепей на промышленном предприятии
Управление логистическими цепями предусматривает учет общей обеспеченности промышленного предприятия в материальных ресурсах — в основном производстве, при отпуске на вспомогательные цели, в случае замены одного материала на другой. Обеспеченность в материальных ресурсах фиксируется по календарным дням месяца, квартала и соответствующим им рабочим суткам. При этом данный учет осуществляется по всей номенклатуре материально-технических ресурсов (орудий труда и предметов труда), потребляемых промышленным предприятием, а именно: производственному оборудованию, технологической оснастке, инструментарию, различным приспособлениям, основным и вспомогательным материалам, полуфабрикатам, готовым и комплектующим изделиям, запасным частям.
Процесс движения данной номенклатуры материально-технических ресурсов на предприятии достаточно сложен, поэтому его координация крайне необходима. При этом координация как часть управления логистическими цепями в производстве на​чинается с его подготовки, которая заключается: в определении межцеховых маршру​тов движения материалов, заготовок, деталей, полуфабрикатов, узлов и агрегатов; в разработке технологических процессов, норм и нормативов расхода материальных ресурсов, форм и методов организации производственных процессов; в проектирова​нии оснастки и приспособлений, их изготовлении, наладке и внедрении в технологи​ческие процессы.
Исходным документом для оперативного планирования работ по технической подготовке производства является директивный график, в котором перечислены все основные этапы работ, исполнители каждого этапа и сроки начала и окончания работ по каждому этапу. Одним из вариантов разработки директивного графика в серийном производстве является составление сетевого графика — планирования технической подготовки производства на основе параллельной и последовательно-параллельной организации работ на всех этапах с соблюдением очередности, комплектности и по​следовательности в изготовлении оснастки и выпуске готовой продукции (рис.10.13).
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Рис.10.13. Сетевой график технической подготовки производства:
1 — выдача рабочих и сборочных чертежей и спецификаций;
2 — составление маршрутной технологии;
3 — расчет норм расхода материалов;
4 — проработка чертежей;
5 — корректировка чертежей;
6 — выдача заказов на проектирование оснастки;
7 — разработка технологических процессов;
8 — проектирование чертежей на оснастку;
9 — разработка технических условий и чертежей на покупные полуфабрикаты;
10 — согласование с поставщиками условий поставки покупных полуфабрикатов;
11 — определение по​требности в нестандартном оборудовании;
12 — проектирование нестандартного оборудования;
13 — из​готовление оснастки;
14 — изготовление нестандартного оборудования;
15 — поставка основных и вспомогательных материалов;
16 — поставка покупных полуфабрикатов;
17 — изготовление деталей и узлов;.
18 — сборка конечного готового продукта
Как видно из рис.10.13, в серийном производстве при его подготовке имеет место достаточно сложная логистическая цепь. Еще более сложным является координация логистических цепей при взаимодействии основного и вспомогательного производства. В последнем существуют самостоятельные логистические цепи — в энергетическом, инструментальном и ремонтном хозяйстве, в службе технического контроля качества продукции, которые потребляют значительную номенклатуру материально-техниче​ских ресурсов. В виде примера следует привести движение материально-технических ресурсов в ремонтном хозяйстве промышленного предприятия (рис.10.14)
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Рис.10.14. Функциональная логистическая цепь ремонтного хозяйства промышленного предприятия

Из рис.10.14 видно, что материально-технические ресурсы, потребляемые ремонт​ным хозяйством, подразделяются на две группы, Первая группа (оборудование, тех​нологическая оснастка и инструмент) включает орудия труда, которые имеют опреде​ленную специфику, а именно: являются мерой технической вооруженности труда; представляют собой ресурс многоразового потребления; постепенно потребляются и переносят стоимость на производимую продукцию; имеют ограниченный физиче​ский жизненный цикл эксплуатации. Вторая группа — предметы труда (материалы, полуфабрикаты, запасные части), которые потребляются полностью при обслужива​нии и ремонте орудий труда.
Орудия и предметы труда должны поставляться ремонтному хозяйству в сроки, установленные для проведения обслуживания и планово-предупредительного ремон​та. Одновременно устанавливаются соответствующие сроки поступления материаль​но-технических ресурсов в инструментальное и энергетическое хозяйство, в службу технического контроля качества продукции. Эти сроки должны быть скоординирова​ны по времени между собой и основным производством и постоянно контролировать​ся. Следовательно, управление логистическими цепями в производстве охватывает весь процесс товародвижения, является одним из важнейших направлений работы диспетчерской службы промышленного предприятия и регламентирует движение материально-технических ресурсов по следующим основным параметрам:
· во-первых, срокам доставки материальных ресурсов на предприятие в соответствии с рассчитанной потребностью в них для основного производства, а также в соответствии с заявками (плановыми и разовыми) вспомогательного произ​водства;

· во-вторых, объемам текущих, подготовительных и страховых запасов матери​альных ресурсов для основного производства, а также объемам необходимых запасов запасных частей для вспомогательного производства;

· в-третьих, объемам запасов материально-технических ресурсов в незавершен​ном производстве как при выпуске промежуточной и конечной готовой продук​ции основным производством, так и при изготовлении технологической оснаст​ки, инструмента, обслуживании и ремонте орудий труда вспомогательным про​изводством;

· в-четвертых, срокам проведения обслуживания и планово-предупредительных ремонтов с учетом физического жизненного цикла эксплуатации орудий труда как в основном, так и вспомогательном производстве.

Управление логистическими цепями сосредоточено в диспетчерской службе промышленного предприятия, работа которой строится на принципах плановости и оперативности. Плановость выражается в ведении диспетчирования — контроля месячного и среднесуточного плана производства, выполнения заказов, поступающих от потребителей, соблюдения сроков запуска-выпуска партий деталей, обеспеченности основного и вспомогательного производства необходимыми материально-техническими ресурсами. Оперативность основывается на диспетчировании-контроле, позволяющем немедленно устранять намечающиеся и образовавшиеся отклонения от нормального хода производственного процесса и материально-технического снабжения в основном и вспомогательном производстве.
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