Тема 12: ОПЕРАТИВНЕ УПРАВЛІННЯ ВИРОБНИЦТВОМ (ОУВ)

План:

1. Оперативне управління як організаційно-планова система.

2. Системи оперативного планування і їх характеристика.

3. Розробка виробничих програм.

4. Взаємозв’язок виробничої потужності та  пропускної спроможності підприємства. 

5. Міжнародний досвід організації оперативного управління виробництвом.
12.1. Оперативне управління як організаційно-планова система.
Оперативне управління виробництвом  являє собою систему заходів, направлених на конкретизацію річного плану в часі і просторі. Особливість оперативного управління виробництвом заключається в тому, що розробка планових завдань виробничим підрозділом поєднується з організацією їх виконання.


Основне завдання оперативного управління виробництвом полягає в організації злагодженої роботи всіх підрозділів підприємства для забезпечення рівномірного, ритмічного випуску продукції у встановлених обсягах і номенклатурі при повному використанні виробничих ресурсів. 

Отже, зміст оперативного управління виробництвом -це:

· деталізація і розподіл виробничої програми по конкретних виконавцях (цехах, дільницях, робітниках);

· розробка прогресивних, календарно-планових нормативів;

· забезпечення робочого місця сировиною, матеріалами, інструментами, пристосування, оснасткою;

· складання графіків руху предметів праці в часі, в просторі і доведення їх до виконавців;

· координація роботи суміжних цехів, дільниць, бригад, робочих місць;

· контроль і регулювання ходу виробництва. 

Оперативне управління виробництвом складається з наступних підсистем: функціональної, поелементної і організаційної.

Функціональна підсистема  визначає коло функцій, що може виконувати система оперативного управління виробництвом в межах певного часу на рівні підприємства. У функціональному відношенні оперативне управління виробництвом здійснюється наступним чином: на рівні управління підприємством воно заключається в організації руху предметів праці в межах року, кварталу, місяця; на рівні управління цехом – в межах кварталу, місяця, тижня (декади).; на рівні управління виробничою дільницею – в межах місяця, тижня (декади), доби, зміни і по годинах (для конвеєрів).

Поелементна підсистема характеризує основні елементи системи оперативного управління: склад та кваліфікацію управлінського персоналу, математичне забезпечення завдань планування виробництва; склад та величину комплексу технічних засобів; склад календарно-планових нормативів; планово-облікові одиниці; склад і зміст планово-облікової документації; характер і напруженість інформаційних потоків. 

Організаційна підсистема характеризує побудову системи оперативного управління: на рівні підприємства – диспетчерський відділ; на рівні цеху – виробничо-диспечерське бюро; на рівні виробничої дільниці – планово-управлінський персонал.


Оперативне управління виробництвом включає наступні етапи діяльності:

· об’ємне планування;

· оперативно-календарне планування (розрахунок календарно-планових нормативів);

· оперативне регулювання.

Об’ємне планування полягає  у рівномірному розподілі річної виробничої програми підприємства в об’ємному (натуральному і трудовому) вираженні між цехами, дільницями  на плановий період у відповідності з виділеними їм матеріальними і трудовими ресурсами. На цьому етапі діяльності передбачається забезпечення рівномірного завантаження обладнання та робітників в усіх цехах і на всіх дільницях.  В результаті оптимального розподілу річної виробничої програми по номенклатурі і обсягу по планових періодах року визначається завантаженість обладнання з врахуванням цільової функції і обмежень з допомогою економіко-математичних методів та електронно-обчислювальної техніки. 
Оперативно–календарне планування є продовженням об’ємного планування. Об’єкти планування - окремі вироби, вузли, деталі, деталеоперації. Суть цього планування заключається у встановленні конкретних нормативів на виконання конкретних робіт, які дозволяють встановити зв’язок календарних планів і погодити роботу взаємозв’язаних робочих місць, дільниць і цехів. Ці нормативи забезпечують також найбільш ефективне використання ресурсів підприємства. При здійсненні оперативно-календарного планування розраховують наступні нормативи:
· розмір партії і періодичність її випуску;

· тривалість виробничих циклів, випередження запуску і випуску партії деталей і складальних одиниць; 

· наробки (запаси).

Оперативно-календарне планування здійснюється як у загальнозаводському масштабі, так і в рамках окремих цехів, в наслідок чого виділяють міжцехове та внутрішньоцехове планування. 

Міжцехове оперативно-календарене планування – це встановлення цехам взаємоузгоджених виробничих завдань і забезпечення їх виконання.

До функцій внутрішньоцехового оперативно-календарного планування входить організація виконання виробничих завдань, встановлених для цеху, через їх деталізацію і доведення до виробничих дільниць і окремих робочих місць.

Оперативне регулювання полягає в усуненні відхилень від плану, ліквідації збою і відновленні ходу виробничого процесу згідно з календарним графіком. На цьому етапі необхідно забезпечити взаємозв’язок показників планування і обліку, достовірність інформації, що передається, своєчасність отримання інформації, зведення до мінімуму витрат виробництва і відхилень фактичного виконання від планових завдань. Централізований виробничий контроль і оперативне регулювання ходу виробництва має назву диспетчерування.
Критеріями оцінки ефективної роботи оперативного управління виробництвом є:

· ритмічна робота підрозділів підприємства;

· рівномірний випуск продукції;

· максимальне завантаження обладнання і робочої сили;

· мінімальна тривалість виробничого циклу;

· мінімальні запаси незавершеного виробництва.

12.2. Системи оперативного планування і їх характеристика
На виробничих підприємствах використовують різні види систем оперативного управління виробництвом (табл. 12. 1). Кожну систему оперативного управління виробництвом оцінюють передусім тим, на скільки її застосування сприяє встановленню і підтриманню чіткого ритму в роботі підприємства. Ритмічність має узгоджуватись із максимальною можливістю безперервності виробничих процесів. Крім того, вибір тієї чи іншої системи оперативного управління виробництвом повинен забезпечити рівномірне завантаження обладнання, виробничих площ, робітників.  
Вибір системи оперативного управління виробництвом залежить від типу виробництва, обсягу продукції, що випускається, складності продукції, рівня уніфікації і стандартизації деталей і вузлів, спеціалізації підприємства і кваліфікації спеціалістів.
Практична діяльність виробничих підприємств сприяла створенню багатьох варіантів систем оперативного управління виробництвом, які можна звести до кількох основних. Особливість кожного з варіантів систем оперативного управління полягає у способі взаємного зв’язку процесів, що їх виконують окремі виробничі підрозділи для досягнення злагодженого ходу виробництва. 

На підприємствах з масовим типом виробництва основною формою руху предметів праці є потік. Для цих підприємств характерний  високий рівень спеціалізації робочих місць, постійне закріплення за робочими місцями певних операцій, а також деталей і вузлів, що дозволяє планувати запуск і випуск по кожному найменуванню виробів у відповідності з їх потребами для організації безперервного забезпечення процесу виробництва. В зв’язку з тим, що деталі рухаються від операції до операції по потоковій лінії у відповідності з технологічним процесом є можливість регламентувати час випуску кожної партії виробів. На таких підприємствах найчастіше використовують  подетальну систему оперативного управління виробництвом з її різновидами (партійно-періодична система планування, система планування за ритмом випуску). 

При використанні подетальної системи планове завдання формується у вигляді квартальної і місячної подетальних програм та графіку запуску – випуску для кожної деталі або заданого ритму випуску деталей чи картотеки забезпечення. 

  
Оперативне планування ґрунтується на таких календарно-планових нормативах: розрахунках такту та ритму випуску деталей (виробів), погодинних графіках роботи дільниць і потокових ліній, нормативах цехових і міжцехових (міжлінійних) наробків. На основі розрахованих календарно-планових нормативів складають річні, квартальні, місячні, подетальні виробничі програми і плани-графіки на короткі періоди по заводу, цеху і дільниці.

Партійно-періодична система планування передбачає комплектність і узгодженість роботи всіх ланок виробництва, встановлення і постійне підтримання певної періодичності виготовлення деталей і вузлів за стандартним календарним розкладом відповідно до вимог потокового складання і випуску продукції. 

Система планування за ритмом випуску передбачає вирівнювання продуктивності всіх виробничих підрозділів (потокових дільниць, автоматичних ліній тощо), синхронізацію операцій у відповідності до такту виготовлення і випуску виробів. Основною планово-обліковою одиницею при цій системі є деталь або готовий виріб, основною ланкою планування – потокова лінія, що працює по визначеному графіку. Основними календарно-плановими нормативами є техніко-економічні параметри потокової лінії (такт, ритм, крок, швидкість), розміри міжопераційних, міжлінійних і міжцехових наробків. 

При організації оперативного управління виробництвом для потокових ліній, крім квартальних, місячних, декадних графіків випуску продукції, розробляються графіки випуску продукції за зміну і годину. На дільницях змінно-потокових ліній оперативне управління виробництвом здійснюється у формі стандарт-плану. В стандарт-плані визначається послідовність виготовлення виробів, величина наробку кожної деталі,  час, необхідний для переналагодження обладнання.
На підприємствах серійного типу виробництва найчастіше використовують покомплектну систему оперативного управління виробництвом з її різновидами (машино-комплектна, комплектно-вузлова, комплектно-технологічна, планово-комплектна).

Формою планового завдання при цій системі є місячна програма і графік випуску комплектів деталей, що визначені цехами та споживачами. Основним документом міжцехового оперативного планування є календарний план виробництва виробів і перелік складу комплектів.

Деталі, які належать до однієї черги подачі на складання, розподіляють на групи залежно від періодичності виготовлення, тривалості виробничого циклу і маршруту руху по операціях. Комплект деталей, сформованих за спільністю цих ознак, має назву циклового комплекту, який при даній системі планування є планово-обліковою одиницею, що використовується для планування і обліку в заготівельних і обробних цехах.

Відзначимо особливості міжцехового планування при застосуванні покомплектної системи:

· рух виробництва в часі визначається календарно-плановими нормативами, на основі яких розробляють оперативні плани;

· закріплення деталей і вузлів за цехами і робочими місцями має постійний характер;

· номенклатура цехових програм будується комплектно (на виріб, вузол, групу деталей) ;

·  кількісно завдання визначають за комплектувальними номерами;

· календарний розподіл завдань здійснюється у вигляді визначення термінів запуску і випуску партій деталей.

В основу покомплектної системи планування покладено такі календарно-планові нормативи: величина партії деталей, тривалість виробничого циклу, наробки, величина незавершеного виробництва , час випередження запуску - випуску. На підставі цих нормативів складають календарні графіки роботи виробничих дільниць та бригад за порядком, зворотним до ходу технологічного процесу. Програму кожному цеху розраховують за запуском-випуском і складають у вигляді плану-графіка із зазначенням щоденної здачі продукції.
Розмір партії деталей може бути визначений кількома способами. Найбільш достовірним є розрахунково-аналітичний спосіб, але він досить трудомісткий і потребує залучення великої кількості даних про витрати на запуск деталей у виробництво. У зв'язку з цим на підприємствах найбільш розповсюджений метод визначення необхідного розміру партії деталей через підбір. Насамперед встановлюють мінімально допустимий розмір партії (n min), а потім його коригують відповідно до виробничих умов/


[image: image5.wmf],

з

рм

д

з

цз

рмд

t

C

тоді

F

t

Т

Сf

=

=


,



(12.1)
де  t п-з—час на підготовку і завершення роботи;

t шт— нормативний час оброблення партії деталей на провідній операції;
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Розмір партії деталей має вкладатися в обсяг виробництва ціле число разів.

Коротко розглянемо різновиди покомплектної системи оперативного планування виробництва. 

Машино-комплектна система є найбільш простою системою. Планово-обліковою одиницею при цій системі залишається комплект деталей на виріб. Вона дозволяє порівняно просто взаємозв’язати оперативно-виробниче планування з техніко-економічним. Переваги системи полягають в зручності і простоті розрахунку виробничих програм. Разом з тим, комплект деталей передається в наступні цехи лише після повної їх обробки в даному цеху, що сприяє створенню великих обсягів незавершеного виробництва. 

При комплектно-вузловій системі планово-обліковою одиницею є конструкторський вузол, в склад якого входять деталі, що його утворюють. При такій системі оперативного планування значно зменшується кількість позицій, що плануються цехам, підвищується відповідальність цехів і дільниць за комплектне забезпечення складання. Ця система використовується в тих випадках, коли тривалість складального циклу велика (більше місяця). Недолік її в тому, що в один комплект входять деталі, які мають різні міжцехові маршрути, тому встановити один термін запуску усіх деталей комплекту неможливо.  Крім того, при затримці у виготовленні хоча б однієї деталі може бути зупинена вся комплектація виробу. 

Комплектно-технлогічна система побудована на узгодженні роботи всіх виробничих підрозділів через розподіл календарного  фонду часу планового періоду між роботами складання і запуску чергової серії різних виробів і з дотриманням комплектно - календарного випередження стадії технологічного процесу.

Планово-комплектна система основана на створенні нормативного наробку по кожній деталі (вузлу), рівень якого визначає нормативний час випередження. Різновидністю цієї системи є система планування “Р - Г”, тобто, розряд забезпечення мінус група випередження (де Р- розряд забезпечення виробництва по наробках деталей на тиждень або добу; Г – група деталей випередження). Для нормального протікання виробництва “Р” не повинен бути меншим “Г”, і в момент, коли “Р” = “Г”, повинна бути випущена нова партія виробів цього найменування. Якщо ж “Р” мінус “Г” має знак “Мінус”, то це означає, що для виконання програми витрачаються наробки, розмір яких нижчий нормативного рівня.  В цьому випадку приступають до випуску чергової партії комплектувальних деталей.

Для підприємств одиничного типу виробництва характерні великі міжопераційні наробки, вид руху предметів праці у виробництві послідовний. Одна із основних вимог, що пред’являються до оперативного управління при цьому типі виробництва – раціональна організація руху предметів праці в процесі виготовлення певного виробу. 

Саме тому одиничному типу виробництва найбільше відповідає позамовна система оперативного управління виробництвом .Планово-обліковою одиницею в цій системі для складальних цехів прийнято виріб, а для заготівельних і обробних – комплект деталей. Основою для розробки плану виробництва є календарно-планові нормативи, що включають:

· розрахунок тривалості виробничого циклу виготовлення виробу і побудову циклових графіків по окремих виробах;

· розрахунок випередження запуску виробів у виробництво по цехах;

· складання зведеного календарного графіку виконання замовлення;

· розрахунок завантаженості обладнання по видах робіт в розрізі змін, дільниць, цехів.

Підґрунтям оперативно-календарного планування цієї системи є календарно-планові нормативи (тривалість виробничого циклу та міжцехові випередження) і розподіл річної виробничої програми за підрозділами підприємства і місяцями року. Розроблений об'ємно-календарний план показує, в якому місяці необхідно розпочати і закінчити виготовлення окремого замовлення; яка буде тривалість виробничого циклу його виготовлення; який обсяг різних робіт за кожним замовленням виконується кожного місяця; яке завантаження різних груп устаткування.

Завдання оперативно-календарного планування - так спланувати замовлення для запуску у виробництво, щоб забезпечити найкраще узгодження термінів виконання замовлень із рівномірним завантаженням основних цехів. Це змушує робити попередній розрахунок виробничого циклу виготовлення кожного замовлення .
Розрахунок виробничого циклу за кожним замовленням починається з розподілу трудомісткості замовлення по видах робіт і розрахунку необхідної кількості робочих місць :
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де Срм- необхідна кількість робочих місць;

Тцз- виробничий цикл виготовлення кожного замовлення;
tз- трудомісткість даного виду робіт на замовлення;
Fд — дійсний фонд часу роботи устаткування на замовлення;

fд — дійсний фонд робочого часу одиниці обладнання за добу.

На основі таких розрахунків і з урахуванням можливого міжопераційного пролежування деталей формують за кожним замовленням об'ємно - календарний графік виконання замовлення. Графік будують у зворотній послідовності до ходу технологічного процесу, оскільки термін виготовлення виробу вже заданий у договорі сторін.

Оперативний облік виробництва передбачає облік виробітку і заробітної платні всіх категорій працівників; виконання змінних завдань, виробничих програм дільницями і цехами за добу, декаду, місяць; облік руху деталей, заготовок і вузлів на виробничих складах; облік комплектації ходу виробництва; облік міжцехових передач.

Оперативне управління виробництвом, в першу чергу, направлене на своєчасне виконання підприємством виробничої програми.

12.3 Розробка виробничих програм
Виробнича програма визначає обсяг виготовлення і випуску продукції по номенклатурі, асортименту і якості в натуральному і вартісному вираженнях. Вона відображає основні напрямки і завдання розвитку підприємства в плановому періоді, профіль і рівень спеціалізації і комбінування виробництва. 

Виробнича програма цехів і дільниць одиничного і дрібносерійного виробництва складається на місяць. Склад місячної програми визначається методом підбору по портфелю замовлень. Із окремих календарних планів-графікв вибирають номенклатуру і терміни робіт, у відповідності з угодами, враховують пропускну здатність цеху і випередження по запуску – випуску. 


Після отримання виробничої програми цех розподіляє її по дільницях. При цьому проводять об’ємні розрахунки пропускної здатності обладнання (по групах однотипних верстатів (див. п 12.4), уточнюють потребу в робочій силі.


При предметній формі спеціалізації дільниць планування їх роботи не складне. Номенклатуру деталей, що необхідно виготовити в даному місяці, вибирають із місячної оперативної програми цеху.


Через складність технологічного маршруту виготовлення деталей при технологічній спеціалізації дільниць не завжди вдається оформити місячне завдання в подетальному розрізі. В таких випадках завдання видається дільницям в комплектному або ж в трудовому вираженні, а календарно-подетальне планування здійснюється на більш короткі терміни часу ( тиждень, доба).  


В одиничному виробництві використовують також і змінно-добове планування. В цьому випадку завдання розробляється як для дільниць, так і для окремих робочих місць. Завдання уточнюються на дану зміну або добу по номенклатурі, кількості, термінах, робочих місцях. Уточнення здійснюється за даними про фактичне виконання робіт за попередню добу. При цьому враховують такі обставини, як ремонт верстатів тощо. 


Оперативне виробниче управління тісно пов’язане з обліком виготовлення і рухом виробів в процесі обробки. Як правило, облік здійснюють з допомогою нарядів, в яких вказують зміст роботи, умови та дані про фактичне виконання. Закриті наряди характеризують рух окремих замовлень. 


Розробка виробничої програми цеху і дільниці в серійному виробництві. В серійному виробництві також основним плановим періодом, на який складається виробнича програма, є місяць. Цехові місячні програми розробляються виробничо-диспечерськими відділами на основі квартальних і річних планів і видаються цехам за 5-10 днів до початку наступного місяця. При цьому використовують календарно-планові нормативи, дані про розподіл річного випуску продукції по місяцях і про фактичне виконання плану за попередній період. 


При складанні виробничих програм для цехів обов’язково співставляють виробничі можливості цеху по обладнанню, площах, робочій силі з трудоміскістю виробничої програми. Якщо балансу завантаженості і пропускної спроможності не досягається, розробляють організаційно-економічні заходи по забезпеченню виконання виробничої програми. 


Виробничо-диспечерські бюро цеху на основі виробничої програми  розподіляють її по дільницях. Для цього здійснюють об’ємно-календарні розрахунки по взаємозв’язку пропускної здатності дільниці з її завантаженістю по виробничій програмі. Оперативний облік виготовлення і руху виробів (деталей) здійснюється за допомогою маршрутних листів, які виписуються на партію і супроводжують її по всіх операціях технологічного процесу, аж до здачі готових виробів на склад. 


Розробка виробничої програми цеху і дільниці на підприємствах масового виробництва. Враховуючи стабільність обсягів та номенклатури випуску, виробничі завдання для цехів розробляються на рік з поквартальною розбивкою і на кожен квартал з розбивкою по місяцях  детально в розрізі номенклатури. Виробничі програми складаються “ланцюговим методом”, тобто вихідною величиною для планування випуску по цехах є план випуску готової продукції. Розробка програм супроводжується проведенням об’ємних розрахунків, тобто співставленням завантаження і пропускної спроможності обладнання поточних ліній, дільниць.


Місячна програма для цеху є і місячним завданням для дільниць, так як в масовому виробництві  кожна дільниця  спеціалізована за предметним принципом і складається з ряду потокових ліній. Для однопредметних і багатопредметних потокових ліній будують поопераційні або подетальні стандарт-плани. 


Облік виконання оперативних завдань цехами та дільницями  в більшості випадків  ведеться безпосередньо  по тих  же формах, за якими вони складаються.


В масовому виробництві при чіткій роботі всіх цехів та дільниць у відповідності з планами-графіками необхідність у змінно-добовому плануванні відпадає. Змінно-добові завдання складають лише для особливо важливих деталей та вузлів, а також у випадках необхідності попередження та усунення відхилень в ході виробництва.


Чітка система календарно-планових нормативів, стійкість виробництва дозволяють перенести центр тяжіння на диспетчерську службу, яка самостійно встановлює оперативні завдання на короткі відрізки часу – добу, зміну, годину – у відповідності з встановленим тактом роботи. Годинні графіки вводяться на вирішальних ланках виробничого процесу або на відстаючих об’єктах. Вони дозволяють здійснювати безперервний контроль  за ходом виконання  виробничого завдання.


Таким чином, оперативно-виробниче планування на підприємствах різних типів виробництва має ряд характерних особливостей. Однак необхідно відзначити, що які б  системи та методи оперативного планування не застосовувались на кожному конкретному підприємстві, вони завжди мають за мету забезпечувати рівномірність протікання виробничого процесу та  випускати продукцію, потрібну народному господарству, в необхідних кількостях і в задані терміни, у відповідності з виробничою потужністю підприємства.


12.4. Взаємозв’язок виробничої потужності та  пропускної спроможності підприємства

 
Під виробничою потужністю підприємства розуміють максимально можливий річний випуск продукції або обсяг надання послуг в номенклатурі і асортименті, що встановлені планом при повному використанні обладнання і виробничих площ з врахуванням використання прогресивної технології, передової організації праці. На виробничу потужність впливають наступні фактори:
· структура основних виробничих фондів, питома вага їх активної частини;

· освоєння прогресивної технології ;

· продуктивність технологічного обладнання;

· спеціалізація підприємства;

· рівень організації праці і виробництва;

· режим роботи підприємства.


Виробнича потужність розраховується на основі: 

·  асортименту номенклатури, структури і обсягу продукції, що випускається;

· кількості одиниць наявного обладнання, що знаходиться на балансі підприємства;

· дійсного фонду часу роботи обладнання;

· трудомісткості продукції, що випускається;

· технічно обґрунтованих норм продуктивності обладнання;

· звітних даних про виконання норм виробітку.


Розрахунок виробничої потужності виконується в послідовності від нижчої ланки до вищої, тобто, від потужності технологічного обладнання до потужності дільниці, від потужності дільниці – до потужності цеху, від потужності цеху – до потужності підприємства. 

Величина потужності технологічного обладнання, що випускає однакову продукцію, розраховується за формулою:

М=СПФд;




(12.4)

або

М=СФд/tn ,




(12.5)
де С – кількість встановленого обладнання;

П- продуктивність одиниці обладнання;

Фд – дійсний фонд часу роботи одиниці обладнання;

tn- прогресивна трудомісткість виготовлення одиниці виробу. 


При виготовленні різних виробів потужність груп обладнання, дільниць, цехів залежить від їх пропускної здатності. Пропускна здатність показує можливість обладнання дільниць або цеху забезпечити випуск запланованої продукції. Кількісно вона характеризується коефіцієнтом пропускної здатності, який розраховують як  відношення обсягу випуску продукції у відповідності з виробничою програмою до виробничої потужності. Тобто: 

Кві =Мі / Qi    , 




(12.6)

де Кві – коефіцієнт пропускної спроможності і-тої групи обладнання;

Qi – обсяг випуску продукції у відповідності з виробничою програмою;

Мі – виробнича потужність і-тої групи обладнання .

Можуть бути три в варіанти співвідношення величин Qі та Мі, які визначають Кві: 

1. Qi=Мі, тоді Кві =1 ( ідеальний випадок).

2. Qі>Мі, тоді Кві<1 (“вузьке місце”), тобто, пропускна здатність даного обладнання менша, ніж інших груп обладнання. Необхідно збільшувати виробничу потужність даної групи обладнання.

3. Qі<Мі , тоді Кві> 1 (“широке місце”), пропускна здатність даного обладнання більша, ніж інших груп обладнання. 
12.5. Міжнародний досвід організації оперативного управління виробництвом

Однією з основних функцій оперативного управління виробництвом є координація діяльності виробничих підрозділів в часі з метою виготовлення продукції в заданій кількості і в заданий час. Щоб забезпечити безперервність виробничого процесу, створюють наробки. Це дозволяє певний час продовжувати виробництво, витрачаючи цей наробок. Проте, створення великих запасів – це збільшення накладних витрат. Тому, для забезпечення оперативного регулювання кількості виготовленої продукції, на кожній стадії виробництва використовують систему “точно в зазначений час”. Ця система була вперше розроблена і використана в практиці японською автомобільною компанією “Тойота” .

Суть системи “точно в зазначений час” полягає у відмові від виробництва великими партіями і створенні безперервного багатопредметного виробництва. При цьому постачання здійснюється на стільки малими партіями, що по суті, перетворюється в поштучне. Робота по системі “точно в зазначений час” заключається в тому, що на всіх стадіях виробничого циклу необхідний напівфабрикат на наступну виробничу операцію поступає саме тоді, коли це потрібно.  Система організована так, що готові вироби випускають і поставляють лише в той момент, коли цього вимагає торгова мережа. Система “точно в зазначений час” відноситься до “витягаючої”, тобто такої, коли дільниці, що розміщені на наступних етапах виробничого циклу, неначе витягують необхідну їм продукцію з попередньої дільниці. Традиційна система календарного планування, що використовується на українських підприємствах, навпаки є “виштовхуючою”, тому, що вироби, виготовлені на попередніх ділянках виштовхуються на наступні не залежно від того, чи є в них потреба.  

Основні концептуальні підходи до вдосконалення оперативного управління виробництва на японських підприємствах наступні:

· формування в процесі виробництва  достатньо автономних  виробничих підрозділів;

· точне виконання  кожним підрозділом  в зазначений час  своїх функцій;

· гнучке використання робочої сили;

· безперервне впровадження  у виробництво творчо-новаторських ідей.

Якщо підприємство потрапляє в кризову ситуацію, то для того  щоб випередити  конкурентів європейські фірми стараються збільшити обсяг продукції  за рахунок  впровадження стандартних вимог до даної продукції розрахованого на середньостатистичного споживача.

При випуску продукції японськими фірмами  організація задовольняє потреби кожного споживача  окремо. Японські фірми при масовому виробництві продукції випускають досить вузький асортимент продукції і невеликими партіями. Створюється маса варіантів  стандартної продукції, що дає можливість  врахувати смаки всіх споживачів.

Японська система передбачає виконання виробничих замовлень не по тижнях, а по днях і навіть по годинах. При цьому диспечеруваня виконують самі робітники. Для цього, як правило, використовують спеціальну картку “канбан”, хоча це не єдиний інструмент для такого роду функцій. “Канбан”- супровідна картка в прямокутному пластиковому конверті.  В основному використовується два види карток: картка відбору і картка виробничого замовлення. В картках відбору вказується вид і кількість виробів, які повинні поступати з попередньої дільниці; в картці виробничого замовлення – вид і кількість продукції, яка повинна бути виготовлена на попередній технологічній стадії.
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Розглянемо механізм використання карток “канбан “ на виробництві (рис. 12.1.) Водій автонавантажувача на місці складування деталей на попередній дільниці має необхідну кількість карток відбору і пусті контейнери. Він відправляється на склад лише в тому випадку, якщо на його пункті відбору нагромадилась встановлена кількість карток, що відправлені через диспетчера, або настав встановлений час поїздки. Коли водій забирає деталі, він знімає картки замовлення, які були прикріплені до кожного конвеєра і залишає їх на пункті збору карток даного виробництва. Залишає також і пусті контейнери. А на місце карток замовлення водій прикріпляє картки відбору. При цьому картки повинні відповідати одна одній. 

Рис.12.1 Етапи руху карток “Канбан”


Коли починається обробка привезених з попередньої дільниці виробів, картки відбору зі звільнених контейнерів повинні бути доставлені на пункт збору карток відбору цієї дільниці. На попередній дільниці привезені водієм картки замовлення забираються з приймального пункту в суворо визначений час і залишаються на пункті збору карток замовлень цієї дільниці в тій же послідовності, в якій їх знімав водій з контейнерів з готовою продукцією на місці складування. 


Виробництво деталей на попередній дільниці ведеться у відповідності з послідовністю отримання  карток замовлень. Картки “канбан” супроводжують вироби, що виготовляються на попередній дільниці на всіх стадіях  технологічного процесу. Коли виріб (деталь) готовий, його разом з карткою замовлення розміщують на місці складування, щоб водій з попередньої дільниці знову міг би забрати її в будь-який час.    

Рух карток “канбан” повинен бути безперервним на всіх стадіях виробництва. В результаті цього кожна виробнича дільниця отримуватиме всі необхідні деталі в зазначений час і в необхідній кількості. Ланцюг карток “канбан”, що постійно рухаються , сприяє збалансуванню виробничих процесів на всіх стадіях виготовлення продукції., супроводжуючи кожну стадію виробничого процесу – від складу сировини до складу готової продукції.  

Система “точно в зазначений час” передбачає зменшення розміру партії, скорочення наробку, практично ліквідовує незавершене виробництво та  обсяг товарно-матеріальних запасів. Ця система дає можливість скоротити тривалість виробничого циклу на 20 – 50 відсотків. Крім того, вона сприяє підвищенню якості продукції, тому, що поява браку на будь-якому з етапів веде до затримки всього виробничого процесу і система взагалі не може ефективно функціонувати. 

Запитання для самоперевірки

1. В чому полягає основне завдання оперативного управління виробництвом? З яких підсистем воно складається?

2. Які фактори необхідно враховувати при виборі системи оперативно-виробничого планування на підприємстві?

3. В чому відмінність розробки виробничих програм для цехів і дільниць на  підприємствах різних типів виробництва?

4. Який взаємозв’язок між виробничою потужністю та пропускною спроможністю підприємства?

5. Як здійснюється розрахунок виробничої потужності підприємства?

6. Назвіть основні напрямки удосконалення оперативного управління виробництвом.

7. Які концептуальні підходи до вдосконалення оперативного управління виробництва на японських підприємствах?



Таблиця 12.1.

Особливості систем оперативного планування виробництва

	Характерні ознаки
	Подетальна система та її різновиди
	Покомплектна система  та її різновиди
	Позамовна система

	
	Партійно-періодична
	За ритмом випуску
	Машино-комплектна
	Комплектно-вузлова
	Комплектно-технологічна
	Планово-комплектна
	

	Планово-облікова одиниця
	Деталь
	Деталь, готовий виріб.
	Цикловий комплект деталей
	Конструкторський вузол
	Комплект деталей
	Нормативний наробок по кожному виробу (деталі)
	Виріб, комплект деталей

	Календарно-планові нормативи
	Такт та ритм випуску деталей
	Техніко-економіч-ні параметри по-токової лінії (такт, ритм, крок, швид-кість), розміри міжопераційних, міжлінійних і між-цехових наробків
	Величина партії, тривалість виробничого циклу, наробки, величина незавершеного виробництва, час випередження запуску-випуску
	Тривалість виробничого циклу, міжцехові випередження запуску виробів, графік виконання замовлень, завантаженість обладнання.

	Форма планового завдання
	Погодинні гра-фіки роботи ді-льниць нормативи це-хових і міжце-хових наробків
	Графіки випуску продукції, план-графік роботи потокової лінії
	Місячна програма і графік випуску комплектів деталей, що визначені цехами, споживачами
	Попередній розрахунок виробничого циклу виготовлення замовлення

	Сфера застосування
	Підприємства масового типу виробництва
	Підприємства серійного типу виробництва
	Підприємства одиничного типу виробництва
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Наступна дільниця
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Вироби з закріпленими до них картками відбору
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Картка відбору “канбан”
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Картки виробничого замовлення
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Попередня дільниця





Пункт карток виробничого замовлення
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