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РАБОЧАЯ ПРОГРАММА
1.
ЦЕЛИ И ЗАДАЧИ ДИСЦИПЛИНЫ

1.1.
Цель преподавания дисциплины
Изучение дисциплины «Организация и планирование на предприятиях по производству и ремонту вагонов» дает оканчивающим университет знания по организации и планированию вагоноремонтного производства, "достаточные для квалифицированного решения задач, возникающих на практике в области организации и планирования научно-технической, производственно-хозяйственной и социальной деятельности вагоноремонтного предприятия и его подразделений.
1.2.
Задачи изучения дисциплины
Изучив дисциплину, студент должен:
1.
Знать назначение, производственную структуру и характерные черты вагоноремонтного предприятия железнодорожного транспорта. Основные этапы формирования и развития науки об организации производства. Важнейшие особенности организации и планирования производственных процессов ремонта вагонов, ремонта и производства запасных частей. Формы и пути развития специализации и кооперирования вагоноремонтных предприятий.
Знать и уметь использовать организационно-технические и экономические решения для достижения наиболее эффективного использования затрачиваемых средств на ремонт вагонов и изготовление запасных частей. Широко и обоснованно использовать экономико-математические методы и электронно-вычислительную технику при решении различного рода задач организации и планирования вагоноремонтного производства. Анализировать и обобщать опыт работы вагоноремонтных предприятий и обоснованно намечать пути дальнейшего развития и совершенствования организации вагоноремонтного производства предприятия в соответствии с технической политикой развития железнодорожного транспорта.

Иметь представление о перспективах развития организации, технологии и экономики вагоностроения и вагоноремонтного производства, путях совершенствования методов планирования вагоноремонтного предприятия железнодорожного транспорта.
2.
Владеть методами проектирования и расчетами параметров поточных линий в вагоноремонтном производстве, сопоставления-многих вариантов решения поставленной задачи с целью нахождения оптимального$ методикой выбора рационального варианта технологического процесса, оборудования и оснащения.

2.
СОДЕРЖАНИЕ ДИСЦИПЛИНЫ
Введение
Курс «Организация и планирование на предприятиях по производству и ремонту вагонов» представляет собой комплексную дисциплину, в которой изучаются действия экономических законов применительно к деятельности вагоноремонтного предприятия, их проявление внутри всех структурных подразделений предприятий, организаций производственных процессов вагоноремонтного производства. Вопросы организации производства изучаются в тесной связи с развитием техники, организации и экономики железнодорожного транспорта, вагоностроения, и вагонного хозяйства железных дорог.
Раздел I
ПРЕДМЕТ, СОДЕРЖАНИЕ И ЗАДАЧИ КУРСА
Предмет и метод курса «Организации и планирование на предприятиях по производству я ремонту вагонов».
Структура, содержание и задачи курса и взаимосвязи его с другими экономическими дисциплинами. Взаимосвязь производственно-хозяйственной деятельности вагоноремонтных предприятий и работы железнодорожного транспорта. Основные этапы развития вагоноремонтного производства в России. Пути развития и задачи совершенствования методов и форм организации и управления вагоноремонтным производством с использованием международного опыта [7.1, с.9-12].
Раздел II
ВАГОНОРЕМОНТНОЕ ПРЕДПРИЯТИЕ И ОСНОВЫ ОРГАНИЗАЦИИ ПРОИЗВОДСТВА
2.1.
Вагоноремонтное предприятие, особенности и задачи

его организации
Определение и назначение вагоноремонтного предприятия. Характеристика предприятий в производственно-техническом, организационно-административном и финансово-экономическом отношениях. Содержание промышленно-хозяйственной деятельности вагоноремонтных предприятий и связь с работой железных дорог. Основы организации производства на предприятиях. Положение о промышленном предприятии. Оперативно-хозяйственная самостоятельность предприятий, его экономические связи, права и ответственность. Устав и производственный паспорт предприятия. Технико-экономические показатели, определяющие результаты производственно-хозяйственной деятельности вагоноремонтных предприятий. Требования охраны природы и экологической чистоты к промышленному предприятиями их соблюдение [7.1,с 12-13].

2.2.
Производственный процесс и его организация

Производственный процесс и его структура. Особенности содержания и структура производственного процесса ремонта вагонов, изготовления деталей и сборки частей вагона. Основы построения производственного процесса во времени и пространстве. Факторы, влияющие на построение производственного процесса ремонта вагонов в целом и ремонта его сборочных единиц и деталей. Показатели и критерии экономичности производственных процессов. Производственный цикл, его структура и расчет его деятельности. Пути, резервы и экономическое значение сокращения деятельности производственного цикла на вагоноремонтных предприятиях. Типы производства. Понятие о типах производства и их технико-экономических характеристиках. Перспективы и закономерные тенденции дальнейшего развития отдельных типов производства на вагоноремонтных предприятиях [7.1, с.16-24].

2.3.
Производственная структура

вагоноремонтного предприятия

Производственная структура вагоноремонтного предприятия. Состав, классификация цехов, служб и обслуживающих хозяйств вагоноремонтных предприятий. Производственная структура цеха. Расчленение цехов на производственные отделения и участки. Технологическая и предметная специализация цехов, отделений и участков. Предметно-замкнутые участки и их организационно-экономические преимущества. Безцеховая структура предприятия, ее технико-экономические преимущества и сфера применения. Тенденции и перспективы развития производственной структуры вагоноремонтных предприятий. Организация производственной структуры. Пространственная планировка завода и понятие о генеральном плане вагоноремонтного завода. Анализ в технико-экономической оценке вариантов генплана завода [7.1, с.25-32].

2.4.
Специализация и кооперирование

вагоноремонтных предприятий

Сущность и значение концентрации, специализации и производственного кооперирования в промышленности. Специализация и кооперирование как наиболее экономически целесообразные формы организации производства. Виды и направления специализации и кооперирования в вагоноремонтном производстве. Основные причины и факторы размещения вагоноремонтных предприятий на сети железных дорог. Специализация и концентрация вагоноремонтного производства. Факторы и показатели, определяющие объем производства вагоноремонтных предприятий. Методы оптимизации размера вагоноремонтных предприятий. Использование экономико-математических методов и ЭВМ для расчета рационального размещения предприятий. Внутризаводская специализация. Пути дальнейшего развития специализации и кооперирования в вагоноремонтном производстве. Методы технико-экономической оценки и определение уровня специализации и кооперирования вагоноремонтных предприятий [7.1, с.62-74].

2.5. Основы организации поточного производства

Поточное производство как наиболее прогрессивная форма организации производственных процессов. Понятие о поточном производстве, его сущность и характеристика. Организационно-технические и экономические преимущества поточного производства при ремонте вагонов и их частей. Достижения науки и практики в области развития и внедрения поточного производства. Основные предпосылки организации поточного производства: устойчивость номенклатуры производства, конструктивно-технологическая унификация, ремонтопригодность, типизация технологических процессов и др. Классификация и характеристика основных видов поточных линий. Транспорт, применяемый на поточных линиях, его роль [7.1, с.75-77].
Теоретические основы расчета и организации поточных линий. Расчет фронта работы, такта выпуска, числа позиций и рабочих мест, заделов на линии, скорости движения транспорта. Расчет производительности поточных линий. Экономико-математические методы и алгоритмы оптимизации параметров поточных линий. Методы синхронизации процессов и операций поточных линий и определение уровня синхронизации. Особенности организации и планирования производства на поточных линиях. Организация рабочих мест на поточных линиях. Экономическая эффективность поточных линий в вагоноремонтном производстве. Пути совершенствования организации и повышения эффективности поточного производства. Комплексная механизация и автоматизация в условиях вагоноремонтного производства. Автоматизация производства как одно из основных Направлений технического прогресса. Особенности организации производства и труда на автоматических поточных линиях. Экономическая эффективность автоматизированного производства при ремонте вагонов. Организационно-технические основы и критерии применения промышленных роботов в вагоноремонтном производстве. Функциональная и пространственная организация рабочих мест и систем с роботами. Экономическая эффективность применения промышленных роботов [7.1, с.77-107].

2.6. Сетевое планирование

Сущность и значение СПУ. Основные понятия о сетевой модели и составляющих ее элементов. Терминология и условные обозначения в системе СПУ Правила построения сетевого графика. Разновидности сетей. Временные оценки - нормативные и вероятностные. Параметры сетевого графика - работа, событие, критический путь и резервы времени. Методы расчета параметров сети. Анализ и оптимизация сетевого графика Корректировка сети по критерию «Время» и «по численности рабочих». Построение и оптимизация сетевых графиков при поточной организации работ. Планирование хода работ с помощью сетевого графика. Особенности составления сетевых моделей ремонта вагонов. Опыт применения сетевого планирования на вагоноремонтных предприятиях. Эффективность в области применения сетевых методов планирования [7.1, с. 131-142].

Раздел Ш

ОСНОВЫ НАУЧНОЙ ОРГАНИЗАЦИИ, НОРМИРОВАНИЯ И ОПЛАТЫ ТРУДА НА ВАГОНОРЕМОНТНЫХ ПРЕДПРИЯТИЯХ

3.1. Научная организация трудя (НОТ)

Сущность и задачи научной организации труда на вагоноремонтном предприятии. Связь НОТ с экономическими, техническими и социальными науками. Значение НОТ для повышения производительности и улучшения условий труда. Этапы проведения работ на научной организации труда на рабочем месте, участие и в цехе. Рационализация трудовых процессов и приемов. Методы и средства изучения трудовых движений. Производственный инструктаж.
Основные формы разделения и кооперирования труда. Бригадная форма организации труда и принципы построения бригад. Организация бригад, работающих по единому наряду с оплатой труда по конечным результатам. Совмещение профессий и многостаночное обслуживание.
Особенности организация труда на поточных механизированных и автоматизированных линиях вагоноремонтных предприятий. Основы научной организации труда итр и служащих. Рабочие места как первичное звено организации труда. Классификация рабочих мест. Принцип рациональной планировки и оснащения рабочих мест, типизация организации и планирования рабочих мест. Система обслуживания рабочих мест при различных типах производства. Применение методов математической статистики в организации обслуживания рабочих мест. Оценка технико-экономического уровня рабочего места.
Вопросы социологии, психологии и физиологии в организации труда. Основы эргономики Основные мероприятия по улучшению труда и оздоровлению производственной обстановки. Рациональные графики работы, режимов труда и отдыха на производстве.
Опыт лучших предприятий по научной организации труда, повышении культуры производства и развития промышленной эстетики. Планирование научной организации труда. Определение уровня и технико-экономической эффективности мероприятий НОТ [7.1, с. 143-162].

3.2.
Основы нормирования труда

Сущность и содержание нормирования. Роль нормирования труда в организации труда и внутризаводском планировании. Нормы времени, нормы выработки, нормативы численности и порядок их установления. Классификация затрат рабочего времени. Норма времени и ее составные части. Укрупненные нормы времени. Расчет норм времени. Методы нормирования труда. Фотография рабочего времени. Самофотография рабочего дня. Хронометраж. Обработка и анализ хронометражных данных. Метод моментных наблюдений. Применение современных технических средств (видеосъемка, осциллографическая запись и электронные вычислительные машины) в нормативно-исследовательской работе. Методы нормирования труда обслуживающего персонала и ИТР. Использование математических методов ЭВМ и других технических средств в нормировании. Организация работы по нормированию труда на вагоноремонтных предприятиях.
Изучение и обобщение методов работы новаторов при разработке норм. Порядок внедрения, учета и пересмотра норм [7.1, с. 163-181].

3.3. Организация заработной платы

на вагоноремонтных предприятиях

Тарифная система. Тарифная сетка. Тарифно-квалификационный справочник. Схема должностных окладов.
Формы и системы оплаты труда. Условия применения различных форм заработной платы. Коллективные (бригадные) формы оплаты труда и его стимулирования. Выбор системы оплаты труда для различных категорий рабочих и условий их труда на вагоноремонтном предприятии. Расчет заработка рабочих при различных системах оплаты и условиях их труда. Оплата труда и премирование инженерно-технических работников и служащих. Система и показатели материального стимулирования в оплате труда работающих. Материальная заинтересованность работающих в улучшении результатов работы предприятия [7.1, с.182-187].

Раздел
IV
ОРГАНИЗАЦИЯ ОСНОВНОГО ПРОИЗВОДСТВА ВАГОНОРЕМОНТНОГО ЗАВОДА

4.1.
Организация производства в вагоноремонтных цехах

Производственный процесс капитального ремонта вагонов. Структура производственного процесса ремонта вагонов и важнейшие направления развития ее организации.
Поступление вагонов в ремонт. Вагонные парки заводов и их размеры. Приемка вагона в ремонт и опись ремонта. Производственная программа ремонта вагонов, простой в ремонте и общий фронт ремонтных работ. Методы расчета.
Расчленение производственного процесса ремонта вагонов на основные фазы ремонта: разборку, ремонт и сборку сборочных единиц и деталей, ремонт и общую сборку и окраску вагонов. Построение производственных схем ремонта грузовых и пассажирских вагонов.
Поточный метод как наиболее прогрессивная форма организации производства по всем фазам работ. Организация сквозных поточных линий ремонта вагонов. Расчет параметров поточных линий ремонта вагонов и согласование ремонтных процессов по фазам ремонта. Виды, структура и назначение вагоноремонтных цехов, отделений и участков завода, их производственная взаимосвязь и размещение. 

Организация производства в цехах (участках) разборки вагонов Производственный процесс и составление графиков разборки. Компоновка и размещение разборочных путей, позиций и рабочих мест на участке разборки вагонов. Мероприятия по охране труда на участках разборки Организация переработки деталей, снятых с вагонов.

Организация производства в цехе правки (подготовки) вагонов. Назначение и состав цеха правки вагонов. Производственная программа, нормы простоя вагонов в ремонте и фронт работы цеха. Производственный процесс правки элементов кузова и рамы вагона. Выбор и размещение поточных линий и их позиций в цехе. Организация рабочих мест и труда на позициях поточных линий правки и ремонта вагонов. Технологическое и транспортное оборудование, расчет площадей и планировка оборудования поточных линий. Состав контенгента работающих цеха и расчет его численности. Основные технико-экономические показатели цеха правки вагонов. Мероприятия по охране труда на рабочих местах в цехе правки и ремонта вагонов.
Организация производства в вагоносборочном цехе. Назначение, состав и структура вагоносборочного цеха. Производственный процесс ремонта вагонов. Расчет фронта работ и числа поточных линий вагоносборочного цеха. Компоновка и размещение поточных линий. Рациональная организация рабочих мест и труда на поточных линиях. Методы совершенствования трудовых процессов на ремонтных работах. Анализ и методы повышения производительности поточных линий вагоноремонтного цеха.
Способ перемещения ремонтируемых вагонов на поточной линии. Применение конвейеров и их экономическая эффективность. Выбор и расчет технологического и транспортного оборудования цеха. Расчет производственных, вспомогательных и обслуживающих площадей цеха. Организация производства во вспомогательно-ремонтном отделении вагоносборочного цеха. Структура, назначение и размещение ремонтных отделений. Определение общих размеров вагоносборочного цеха. Состав работающих цеха (основных и вспомогательных рабочих, служащих и ИТР) и определение его численности. Организация управления цехом. Основные технико-экономические показатели вагоносборочного цеха. Мероприятия по охране труда и вагоносборочном цехе.

Организация производства в ремонтно-комплектовочном цехе. Организация и структура ремонтно-комплектовочного цеха. Организационно-технологическая взаимосвязь производственных процессов вагоносборочного и ремонтно-комплектовочных цехов. Расчет производственных и вспомогательных площадей ремонтных отделений и их общая планировка относительно ремонтных путей вагоносборочного цеха.
Организация работы в цехе (участке) окраски вагонов. Место и значение цеха в структуре вагоноремонтного предприятия. Производственный процесс окраски и сушки вагонов. Особенности процессов окраски и сушки наружных и внутренних стен пассажирских вагонов. Мероприятия по сокращению простоя вагонов в малярном цехе. Особенности организации производства участков окраски в электрическом поле. Рациональная организация рабочих мест и труда на участках окраски вагонов. Взаимосвязь цеха окраски с вагоносборочным. Синхронизация работ между малярными и ремонтно-сборочными процессами. Определение производственных, вспомогательных и обслуживающих площадей цеха. Состав контингента рабочих цеха и определение его численности. Технико-экономические показатели. Мероприятия по охране труда и пожарной безопасности в цехе окраски вагонов [7.1, с. 188-220].

4.2.
Организация производства в тележечном цехе

Место и назначение цеха в структуре вагоноремонтного предприятия. Определение производственной программы и необходимого оборудования. Методы ремонта тележек. Производственный процесс ремонта тележек. Особенности научной организации труда на рабочих местах поточных линий ремонта тележек. Планировка оборудования и рабочих мест в цехе. Определение размеров производственных, вспомогательных и обслуживающих площадей цехами. Взаимосвязь тележечного цеха с вагоносборочным и колесным цехами. Состав работающих цеха и определение его численности. Технико-экономические показатели тележечного цеха. Мероприятия по охране труда в тележечном цехе [7.1, с.220-224].

4.3.
Организация производства в колесном цехе

Назначение, структура и производственная программа цеха. Основные направления технического прогресса в колесном цехе. Пути увеличения производительности колесного цеха. Организация труда и совершенствование приемов работы на станках. Многостаночное обслуживание. Выбор и расчет потребного оборудования для цеха. Состав работающих цеха и определение его численности. Планировка оборудования и рабочих мест в цехе. Определение площади цеха. Парк колесных пар и определение его площади. Технико-экономические показатели колесного цеха. Мероприятия по охране труда в колесном цехе [7.1, с.224-228].

4.4.
Организация производства в цехе

(отделении) роликовых подшипников

Назначение и структура цеха (отделения). Производственный процесс демонтажа, ремонта и монтажа букс с роликовыми подшипниками. Определение производственной программы и необходимого оборудования, организация производства. Рациональная организация труда на рабочих местах демонтажа и монтажа букс с подшипниками качения. Особенности планировки цеха и размещения оборудования и рабочих мест. Состав работающих цеха и определение его численности. Основные направления технического процесса в организации и технологии производства в цехе роликовых подшипников [7.1, с.228-230].

4.5.
Организация производства в пружинно-рессорном цехе

Назначение, структура цеха. Общая характеристика производственного процесса изготовления и ремонта пружин. Основные направления технического прогресса в пружинно-рессорном цехе. Определение производственной программы работы цеха. Особенности научной организации труда в пружинно-рессорном цехе. Выбор и расчет технологического и транспортного оборудования. Планировка цеха и размещение оборудования и рабочих мест в цехе. Определение производственных, вспомогательных и обслуживающих площадей цеха. Состав контингента рабочих цеха и определение его численности. Мероприятия по охране труда в пружинно-рессорном цехе. Технико-экономические показатели пружинно-рессорного цеха [7.1, с.250-252].

4.6.
Организация производства

в дизельно-компрессорном цехе

Назначение, структура и производственная программа. Производственный процесс ремонта дизелей, компрессоров и холодильных агрегатов. Основное технологическое и транспортное оборудование. Испытание станции. Планировка цеха и размещение поточных линий и рабочих мест. Охрана труда при ремонте и испытании дизелей и холодильных агрегатов. Основные технико-экономические показатели цеха [7.1, с.233-234].

4.7.
Организация производства в электромашинном цехе

Назначение, структура и производственная программа цеха. Производственный процесс ремонта электрооборудования пассажирских вагонов и вагонов рефрижераторных поездов. Планировка цеха и размещение оборудования и рабочих мест. Охрана труда при ремонте и испытании электромашин и аппаратов [7.1, с.230-232].

Раздел V
ОРГАНИЗАЦИЯ ПРОИЗВОДСТВА В ЗАГОТОВИТЕЛЬНЫХ И ОБРАБАТЫВАЮЩИХ ЦЕХАХ

5.1.
Организация производства в кузнечном цехе

Назначение, структура и производственная программа цеха. Общая характеристика производственного процесса кузнечного цеха. Основные направления технического прогресса в кузнечных цехах. Определение технологического и транспортного оборудования и его размещение в цехе. Организация труда на рабочих местах в кузнечном цехе. Состав контингента работающих цеха и определение его численности. Планировка цеха и размещение оборудования и рабочих мест цеха. Определение площади цеха. Технико-экономические показатели кузнечного цеха. Мероприятия по охране труда в кузнечном цехе [7.1, с.244-249].

5.2.
Организация производства в литейном цехе

Назначение, структура и программа цеха. Общая характеристика производственного процесса литейного цеха. Основные направления технологического процесса в литейном цехе. Определение потребного количества оборудования для цеха. Организация труда на рабочих местах в литейном цехе. Планировка цеха и размещение оборудования и рабочих мест в цехе. Определение площадей цеха. Состав контингента рабочих в цехе и определение его численности. Технико-экономические показатели литейного цеха. Мероприятия по охране труда в литейном цехе [7.1, с.235-244].

5.3.
Организация производства в механическом цехе

Назначение и структура цеха. Общая характеристика производственного процесса в механическом цехе. Основные направления технического прогресса в механическом цехе. Определение производственной программы цеха и необходимого оборудования. Планировка цеха и размещение оборудования и рабочих мест в цехе. Определение производственных, вспомогательных и обслуживающих площадей механического цеха. Организация труда и передовые методы работы в механическом цехе. Многостаночное обслуживание. Пути увеличения производительности в механических цехах. Состав контингента работающих цеха и определение его численности. Технико-экономические показатели механического цеха. Мероприятия по охране труда в механическом цехе [7.1, с.252-258].

5.4.
Организация производства в деревообрабатывающем цехе

Задачи организация деревообрабатывающего цеха. Структура и взаимосвязь его отдельных подразделений. Общая характеристика производственного процесса деревообрабатывающего цеха. Основные направления развития техники и организации производства цеха. Определение производственной программы и расчет необходимого технологического и транспортного оборудования. Планировка цеха и размещение оборудования и рабочих мест в цехе. Определение площадей цеха. Организация труда и передовые методы работы. Пути увеличения производительности труда. Состав работающих цеха и определение его численности. Технико-экономические показатели деревообрабатывающего цеха. Мероприятия по охране трупа в цехе [7.1, с.258-264].

Раздел VI
ОРГАНИЗАЦИЯ ОБСЛУЖИВАЮЩИХ ХОЗЯЙСТВ ВАГОНОРЕМОНТНЫХ ПРЕДПРИЯТИЙ

6.1.
Организация инструментального цеха

Значение инструментального хозяйства для эффективной работы предприятия. Задачи и состав инструментального хозяйства в вагоноремонтном предприятии. Структура инструментального хозяйства и взаимосвязь отдельных его подразделений. Классификация и индексация инструмента. Нормирование и расход инструмента. Организация инструментального хозяйства в цехах вагоноремонтного завода.

Организация инструментально-раздаточных кладовых. Передовые методы обслуживания рабочих мест инструментом. Организация технадзора за эксплуатацией инструмента. Организация изготовления нового инструмента, штампов и приспособлений. Организация восстановления инструмента. Инструментальный цех, назначение и структура. Методы расчета программ и оборудования инструментального цеха.
Организация труда и планировка оборудования и рабочих мест. Определение производственных и вспомогательных площадей инструментального цеха. Состав работающих цеха и определение его численности. Основные технико-экономические показатели инструментального цеха [7.1, с.270-273].

6.2.
Организация ремонта оборудования предприятия

Значение ремонта оборудования. Система и планирование планово-предупредительного ремонта заводского оборудования. Нормативы для организации и планирования ремонтных работ. Модернизация оборудования в ходе его ремонта. Организация ремонтных работ в цехах завода. Ремонтно-механический цех с электроремонтным отделением, его значение и структура. Методы расчета программы и оборудования ремонтно-механического цеха. Состав контингента работающих цеха и определение его численности [7.1, с.265-270].

6.3. Организация энергетического хозяйства

вагоноремонтного предприятия

Задача и структура энергетического хозяйства. Значение энерговооруженности труда для повышения его производительности. Снабжение цехов всеми видами энергии (электроэнергией, сжатым воздухом, паром и т.д.). Понятие о расчете потребности электроэнергии и сжатого воздуха. Энергобаланс вагоноремонтного предприятия. Вопросы труда в энергохозяйстве. Технико-экономические показатели энергетического хозяйства [7.1, с.279-280].

6.4.
Организация материально-технического обеспечения вагоноремонтного предприятия

Основы организации материально-технического обеспечения и складского хозяйства предприятия. Размещение складов, устройств и их оборудование. Планирование материально-технического снабжения материалами и запасными частями. Методы определения потребности в материалах. Нормы расхода материалов по видам ремонта вагонов: Организация оперативной работы по материально-техническому снабжению вагоноремонтного предприятия [7.1, с.280-282].

6.5.
Организация внутризаводского транспорта

Значение и общая характеристика заводского транспорта. Организация транспортной работы на предприятии. Выбор и расчет подъемно-транспортных средств. Типовые схемы организации транспортных связей внутри цеха, между цехами и на территории завода. Меры по охране труда на внутризаводском транспорте. Технико-экономические показатели транспортного хозяйства завода [7.1,0273-278].

Раздел VII
ОРГАНИЗАЦИЯ ТЕХНИЧЕСКОГО КОНТРОЛЯ В ВАГОНОРЕМОНТНОМ ПРОИЗВОДСТВЕ ДЛЯ ОБЕСПЕЧЕНИЯ КАЧЕСТВА ПРОДУКЦИИ

Понятие качества продукции и методы его измерения. Задач технического контроля и формы его осуществления на вагоноремонтных предприятиях. Структура аппарата технического контроля. Качество продукции и безопасность движения на железных дорогах. Предупреждение брака и статистические методы контроля. Материальное стимулирование повышения качества продукции. Организация контроля качества материалов и полуфабрикатов, получаемых со стороны. Учет и анализ брака. Лаборатории завода. Организация контроля измерительных приборов и инструментов [7.1, с.283-289].

Раздел VШ

ВНУТРИЗАВОДСКОЕ ПЛАНИРОВАНИЕ
8.1.
Задачи и содержание внутризаводского

технико-экономического планирования

Сущность, содержание и задачи планирования на вагоноремонтных предприятиях. Требования, предъявляемые к внутризаводскому планированию. Методы научно-технического и социально-экономического прогнозирования вагоноремонтных предприятий. Взаимосвязь перспективных планов развития железнодорожного транспорта и вагоноремонтных предприятий. Перспективный план развития вагоноремонтных предприятий, его содержание и основные разделы. Экономические нормативы длительного действия и принципы их установления в перспективном плане вагоноремонтного завода. Структура органов технико-экономического планирования вагоноремонтного предприятия, цехов, служб, их взаимосвязь и взаимоотношение с другими подразделениями заводоуправления и цехов [7.1, с.290-298].

8.2.
Годовой план экономического и социального развития вагоноремонтного предприятия

Значение, состав, структура, порядок разработки и утверждения годового плана предприятия. Исходные данные и задания для разработки годового плана. Плановые технико-экономические нормы и нормативы, применяемые при составлении годового плана. План производства и реализации продукции. Производственная программа вагоноремонтного завода. План ремонта и модернизации вагонов. Особенности и методы расчета плана вагоноремонтных цехов. Содержание и порядок разработки производственных программ, заготовительных, обрабатывающих и вспомогательных цехов предприятий. Производственная мощность вагоноремонтного предприятия и планирование, ее использования. Расчет и загрузки оборудования и площадей. Применение математических методов и механизации плановых расчетов при разработке производства и производственных мощностей [7.1, с.298-328].

8.3. Оперативно-производственное планирование

Назначение, содержание и задачи оперативного планирования на вагоноремонтных предприятиях. Межцеховое и внутрицеховое планирование. Состав и расчет календарно-плановых нормативов в условиях вагоноремонтного производства. Расчет оперативных месячных программ цехов. Сменно-суточное планирование. Порядок и методика доведения производственных заданий до участков, поточных линий и рабочих мест. Применение математических методов и счетно-вычислительной техники в календарно-плановых расчетах.
Система оперативно-производственного планирования и особенности ее организации на предприятиях с различным типом производства.
Диспетчеризация производства в условиях вагоноремонтных предприятий. Методы работы диспетчерской службы завода и цехов; диспетчерский контроль исполнения графиков работ. Техническое оснащение диспетчерской службы. Автоматизация диспетчерского контроля и регулирование производственного процесса предприятия [7.1, с.328-337].

8.4.
Общие понятия о проектировании

вагоноремонтных предприятий

Основные элементы проекта и объемное содержание, стадии разработок проекта: проектное задание, технический проект, рабочий проект на проектирование нового или реконструкцию действующего завода. Методы проектирования на основе разработанного технологического процесса и по технико-экономическим показателям.
Технологическая, конструктивная и экономическая части проекта. Общие технологические расчеты, относящиеся к проекту вагоноремонтного завода [7.1, с.337-339].

3.
ВИДЫ РАБОТ С РАСПРЕДЕЛЕНИЕМ ВРЕМЕНИ

Лекционные занятия – 12ч;

практические занятия – 12ч;

защита курсовой работы – одна;

экзамены – один.

4.
ПЕРЕЧЕНЬ ТЕМ ЛЕКЦИОННЫХ ЗАНЯТИЙ

Раздел I
1. Предмет и метод курса «Организация и планирование на предприятиях по производству и ремонту вагонов» (1 ч).
Раздел II
1.
Основы организации вагоноремонтного предприятия (1 ч).
2.
Производственные процессы и их структура (1 ч).
3.
Специализация и кооперирование вагоноремонтных предприятий (1 ч).
4
Основы организации поточного производства (1 ч).
5
Сетевое планирование (1 ч).
Раздел Ш-VI
1.
Организация основного и вспомогательного производственного и обслуживающего хозяйств на вагоноремонтных предприятиях и предприятиях по производству вагонов (4 ч).

Раздел VII
1.
Организация технического контроля в вагоноремонтном производстве для обеспечения качества продукции (0,5 ч).
Раздел VIII
1.
Внутризаводское и оперативно-производственное планирование, технико-экономические нормы, нормативы, расчеты. (1,5 ч).
5. ПРИМЕРНЫЙ ПЕРЕЧЕНЬ ТЕМ ПРАКТИЧЕСКИХ ЗАНЯТИЙ 
	
	Наименование темы
	Количество часов

	1
	Технико-экономические расчеты по определению эффективности специализации и кооперирования в вагонно-ремонтном производстве
	……..
	2

	2
	Расчеты длительности производственного цикла ремонта вагонов и ремонта отдельно сборочных единиц и деталей вагонов
	……..
	2

	3
	Расчеты по производственной мощности вагоноремонтных предприятий и ее использованию
	………
	2

	4
	Расчет режимов поточного производства и построение графиков ремонта различных типов вагонов
	………
	2

	5
	Составление сетевых графиков ремонта вагонов и их частей
	………
	1

	6
	Расчеты по технической подготовке производства
	………
	2

	7
	Расчеты по планированию вагоноремонтного производства
	………
	2

	8
	Средства обучения, сбора и форматирования информации
	………
	1


2. Задание на курсовую работу с методическими указаниями для студентов 6 курса специальности 190302 ВАГОНЫ.

В задании на курсовую работу предлагается разработать организацию производства в одном из ведущих цехов вагоноремонтного предприятия (вагоносборочном цехе, цехе разборки и подготовки вагонов) с детальной разработкой организации производственных участков этих цехов и научной организации труда (НОТ), рабочего места. Задание на курсовую работу должно быть максимально приближено к современным задачам организации и технологии ремонта вагонов. Курсовая работа должна быть представлена в виде пояснительной записки, содержащей обоснования, технико-экономические расчеты рассматриваемой организации производства, графики и схемы технологических процессов, расчеты технически обоснованных норм, условия охраны труда и графической части - плана и разреза разрабатываемого цеха.
7. ИНФОРМАЦИОННО-МЕТОДИЧЕСКОЕ
ОБЕСПЕЧЕНИЕ ДИСЦИПЛИНЫ
Основная литература

Проектирование вагонных депо и ремонтных заводов. Учебное пособие. Сергеев К.А., Кривич О.Ю., Жданов В.Н. 2002 г
Рекомендуемая литература
1.
Шишков А.Д., Дмитриев В.А., Гусаков В.И. Организация, планирование и управление производством по ремонту подвижного состава. – М. Транспорт, 1997г.
2.
Скиба И.Ф. Организация, планирование и управление на вагоноремонтных предприятиях. - М.: Транспорт, 1988.
3.
Разумов И.М. и др. Организация, планирование и управление предприятием машиностроения, - М.: Машиностроение, 1987.
ЗАДАНИЕ НА КУРСОВУЮ РАБОТУ

С МЕТОДИЧЕСКИМИ УКАЗАНИЯМИ
ВВЕДЕНИЕ
На железнодорожном транспорте нашей страны проводится работа по повышению эффективности производства, внедрению новой техники и передовой технологии, по мобилизации резервов, улучшению хозяйственного механизма, стиля и методов руководства, направленная в конечном итоге на улучшение эксплуатационной деятельности железных дорог, ускорение оборота вагонов и полное удовлетворение отраслей страны в перевозках.
В обеспечении высокой эффективности, надежности и четкой работы железных дорог большая роль принадлежит вагоноремонтным предприятиям. Они должны работать ритмично и слажено, обеспечивая высокую эффективность использования вагонов при наименьших затратах на их ремонт и техническое обслуживание.
Специалист с высшим техническим образованием, инженер, работающий в любой сфере материального производства, наряду с высокой профессиональной подготовкой должен иметь высокие знания в области организации, планирования и управления предприятием.
Дисциплина «Организация и планирование предприятий по производству и ремонту вагонов» - составной элемент научного образования в области хозяйственного руководства вагоноремонтным предприятием. Ее цель - дать будущим инженерам-вагонникам организационно-экономические знания, необходимые для обеспечения слаженной, ритмичной работы цехов, отделений и вагоноремонтных предприятий в целом.
Эти знания помогут инженеру обосновывать принимаемые конструктивные, технологические и производственные решения, определять и анализировать их экономическую эффективность, бороться с потерями на производстве, выявлять внутрипроизводственные резервы и совершенствовать систему организации

производства.
Указанная дисциплина изучается студентами специальности «Вагоны» на VI курсе. Занятия включают: выполнение и защиту курсовой работы практические занятия и экзамен.

УКАЗАНИЯ К ВЫПОЛНЕНИЮ КУРСОВОЙ РАБОТЫ
В курсовой работе студент должен разобрать вопросы организации, планирования производства в одном из основных цехов вагоноремонтного завода, проектируемого на перспективу.
Курсовая работа состоит из расчетно-пояснительной записки и графической части.
Расчетно-пояснительную записку следует писать на одной стороне листа бумаги II формата (297х210 мм). Все страницы расчетно-пояснительной записки должны иметь рамку, с трех сторон которой оставить по 5 мм от края листа, а с левой стороны - 20 мм. На всех текстовых листах записи вдоль короткой стороны внизу расположить основную надпись: на заглавном листе - по форме 2, а на последующих листах по форме 2а(ГОСТ 2.104-88).
Номера страниц проставить на всех страницах, кроме первой, которая является титульным листом. За титульным листом следует заглавный лист, на котором следует поместить содержание,
Курсовую работу проиллюстрировать схемами, чертежами и другими графическими материалами, поясняющими приводимые расчеты и описания. Иллюстрации желательно располагать по тексту выполняемой работы, возможно ближе к соответствующим частям текста. Они нумеруются арабскими цифрами в пределах всей работы: рисунок 1, рисунок 2. Все иллюстрации должны иметь подрисуночные подписи, поясняющие содержание рисунка.
По ходу изложения материала необходимо ссылаться на литературу, откуда заимствована формула, указав в прямых скобках ее порядковый номер. Список использованной литературы поместить в конце работы. Если в работе формул более. одной, то их нумеруют арабскими цифрами, номер ставят с правой стороны места на уровне формул в круглых скобках. Таблицы располагают в тексте после ссылки на них. Построение таблиц должно соответствовать ГОСТ 2.105-95. Все таблицы нумеруют арабскими цифрами. Над таблицей располагают ее название, над которым справа указывают слово Таблица...» с порядковым номером. Графическую часть курсовой работы выполняют на листе чертежной бумаги формата А1 (544x841) мм в соответствии с правилами ЕСКД. На чертеже должна быть представлена планировка проектируемого цеха. Допускается графическая часть на формате А4 в курсовой работе выполненной в электронном виде (на компьютере).

1. Задание на курсовую работу

Задание на курсовую работу содержит 40 заданий (тем). Вариант курсовой работы выбирают по начальной букве фамилии студента и последней цифре учебного шифра с помощью табл.1.

Таблица 1

	Начальная буква

фамилии студента
	Последняя цифра учебного шифра

	
	0
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9

	А – Ж
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	З – О
	11
	12
	13
	14
	15
	16
	17
	18
	19
	20

	П – Х
	21
	22
	23
	24
	25
	26
	27
	28
	29
	30

	Ц – Я
	31
	32
	33
	34
	34
	36
	37
	38
	39
	40


Ниже приведены темы, исходные и содержание курсовой работы.

Таблица 2

Варианты курсовой работы

	Тип вагона
	Цех разборки и подготовки вагонов
	Вагоносборочный цех

	
	Номер варианта
	Программа тыс. физических вагонов
	Номер варианта
	Программа тыс. физических вагонов

	Полувагон 

4-осный
	1
	12,0
	21
	11,5

	
	2
	14,0
	22
	13,5

	
	3
	15,0
	23
	14,5

	
	4
	16,0
	24
	15,5

	
	5
	17,0
	25
	16,5

	Полувагон

8-осный
	6
	9,0
	26
	9,5

	
	7
	10,0
	27
	10,5

	
	8
	11,0
	28
	11,5

	
	9
	12,0
	29
	12,0

	Крытый
	10
	10,0
	30
	10,5

	
	11
	11,0
	31
	11,5

	
	12
	12,0
	32
	12,5

	
	13
	13,0
	33
	13,5

	
	14
	14,0
	34
	14,5

	Открытый
	15
	1,5
	35
	1,25

	
	16
	2,5
	36
	2,25

	
	17
	3,5
	37
	3,25

	Купейный
	18
	1,0
	38
	0,75

	
	19
	2,0
	39
	1,75

	
	20
	3,0
	40
	2,75


2.Содержание работы

Назначение, фонды рабочего времени, режим работы цеха, Обоснование метода организации ремонта вагонов, расчет параметров поточных линий.
Расчет основных размерных параметров цеха. Расчет промышленно-производственного персонала цеха по профессиям.
Разработка технологического процесса ремонта вагонов, выбор необходимого оборудования.
Охрана труда и техника безопасности в цехе.
Составление таблицы основных технико-экономических показателей.
Планировка цеха с размещением поточных линий и оборудования (графическая часть).
Основные данные, необходимые для расчетов приведены в* приложении.

3. Методические указания к выполнению курсовой работы

3.1. Назначение, фонды рабочего времени, режим работы цеха

Дать краткое описание назначения Цеха, характеризуемое перечнем выполняемых в нем работ, номенклатурой выпускаемых изделий и местом, занимаемым в общем производственном процессе ремонта вагонов. Привести технологическую, организационную и территориальную взаимосвязь проектируемого цеха с другими цехами вагоноремонтного завода.
В соответствии с действующим трудовым законодательством определить действительный трудовой фонд рабочего времени проектируемого цеха. Расчет производится исходя из пятидневной рабочей недели с продолжительностью рабочей смены восемь часов (без учета обеденного перерыва) для всех, дней недели, кроме субботы, и воскресения. Таким образом, сохраняется суммарная продолжительность рабочей недели, равная 40 часам,
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- годовой фонд рабочего времени одного явочного рабочего
с нормальной продолжительностью рабочего дня, ч;
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- количество рабочих смен проектируемого цеха;
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- число календарных дней в году;
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- число нерабочих (праздничных и выходных) дней в году;
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- нормированная продолжительность рабочей смены, ч;
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- количество дней в году с сокращенной продолжительностью

рабочей смены;
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- величина сокращения продолжительности смены.

В целях наиболее эффективного использования производственных площадей и оборудования при проектировании цехов вагоноремонтных заводов рекомендуется применять двухсменный режим работы, прерывную пятидневную рабочую неделю с двумя выходными и продолжительностью рабочей смены 8 часов.

Действительный годовой фонд времени оборудования определяется по  формуле:
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= 4% - коэффициент, учитывающий потери времени на

ремонт оборудования.
3.2 Обоснование метода организации ремонта вагонов, расчет параметров поточных линий
Существуют два метода ремонта вагонов и их сборочных единиц - стационарный и поточный. В этой части курсовой работы необходимо на основании имеющейся технической литературы кратко охарактеризовать оба метода ремонта и подойти к выбору поточного метода как наиболее прогрессивного, позволяющего механизировать и автоматизировать ремонтный процесс. Порядок расчета параметров поточных линий рекомендуется следующий.
На первом этапе определить количество поточных линий проектируемого цеха по формуле:
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 - годовая программа ремонта вагонов проектируемого цеха» физ. ваг;
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 - годовая программа ремонта вагонов одной поточной линии проектируемого цеха, физ.ваг.
Величина 
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 для грузовых вагонов принимается в пределах 3-6 тыс. вагонов в год, пассажирских - 0,5-1,0 тыс. вагонов в год. Затем определить такт поточной линии в минутах по формуле:
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 - годовой фонд рабочего времени поточной линии, ч;
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- коэффициент, учитывающий потери времени на
оборудование рабочих мест, ремонт оборудования и т.д.; 


[image: image18.wmf]â

K


- величина транспортной партии (количество вагонов, расположенных на одной позиции), физ. ваг.
Величина транспортной партии может приниматься только целым числом в пределах от 1 до 3.
Такт поточной линии должен быть взаимосвязан с продолжительностью рабочей смены таким образом, чтобы продолжительность рабочей смены была величиной, кратной такту, т.е. соблюдалось условие:


[image: image19.wmf]E

t

ñì

=

t
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 - продолжительность рабочей смены, мин; 

Е - знак целого числа.
Для выполнения указанного условия допускается варьировать величинами 
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 в указанных выше пределах.
В том случае, если изменение значения этих величин не удовлетворяют требованию кратности, то величину такта скорректировать и принять наиболее близкой к расчетной, но кратной. Тогда скорректировать и план ремонта проектируемого цеха по формуле:
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Скорректированная величина программы ремонте не должна отслоняться в большую или меньшую сторону от заданной более 500 физ. ед. для грузовых вагонов и 250 физ. ед. для пассажирских.

После определения величины такта поточной линии определить число позиций по формуле:
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 - норма простоя вагона непосредственно в ремонте на позициях проектируемого цеха, ч.
Окончательно число позиций принять из условия рационального распределения работ и оборудования на поточной линии, однако оно не должно превышать рассчитанной величины,
Далее определить продолжительность цикла поточной линии в минутах по формуле:
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После определения продолжительности цикла рассчитать ве личину технологического такта, т.е. времени, в течение которого на каждой позиции ведутся непосредственно ремонтные работы:
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 - время на транспортировку вагонов между соседними
позициями, мин.

Время на транспортировку вагонов между соседними позициями зависит от величины транспортной партии и может быть принято: для грузовых вагонов при Кв=1, 
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=9 мин; для пассажирских Кв=1, 
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= 15 мин.
После этого определить фронт работ поточной линии и проектируемого цеха в целом соответственно по формулам:
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- соответственно число позиций и фронт работ 1-й поточной линии
На последнем этапе определить величину съема отремонтированных вагонов с одного ремонтного стойла по формуле:
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3.3. Расчет основных размерных параметров цеха

Длину проектируемого цеха в метрах определить по формуле:
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где
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- расстояние от выступающих частей торцевых стен до начала ремонтной позиции, м
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- расчетная длина вагона по осям сцепления (принимается для каждого типа вагона по рабочим чертежам), м;
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- длина интервала между двумя соседними вагонами, расположенными на одной позиции, м;
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- длина интервала между соседними позициями, м;
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- ширина поперечного транспортного проезда
внутри цеха (учитываете при 
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- расстояние между позициями для вкатки тележек, м (для грузовых 4-осных -
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 -5м, 8-осных 
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Ширину проектируемого цеха определить по формуле:
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b1 = 6 м
- расстояние от осей крайних путей до продольных стен здания, м;
b2 = 8 м - расстояние между осями смежных путей цеха, м.
При проектировании цеха должны учитываться строительные требования, поэтому полученные размеры цеха необходимо скорректировать с целью соблюдения кратности строительному шагу, который для длины составляет шесть или двенадцать метров, для ширины - три или шесть метров. Высота цеха принимается равной: до верха подкранового рельса – 8,6 м; до низа конструкции перекрытия -10,8 м,
Затем определить площадь, рабочий и плановый объем цеха, а также объем отремонтированных вагонов с 1 м2 цеха соответственно по формулам:


[image: image52.wmf]ö

ö

ö

B

z

S

=



[image: image53.wmf]ðö

ðö

ðö

ðö

h

B

z

V

=



[image: image54.wmf]ö

ö

ö

ïö

H

B

z

V

=



[image: image55.wmf]ö

ö

ö

S

N

Ì

=


где
hц
- высота цеха до верха подкранового рельса, м;

Нц
- высота цеха до низа конструкции перекрытия, м.

3.4. Расчет промышленно-производственного персонала цеха

К промышленно-производственному персоналу относят основных и вспомогательных рабочих, учеников, инженерно-технических работников (ИТР), счетно-конторский персонал (СКП), младший обслуживающий персонал (МОП).
Численность основных рабочих определяют по явочному и списочному составу. Явочную потребность в основных производственных рабочих по профессиям рассчитывают по формуле:
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- трудоемкость ремонта вагона по 1-й профессии, чел.-мин.;

Кн=1,1
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1,2 - коэффициент выполнения норм.

Списочная потребность рабочих определяется по формуле:
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1,11
-коэффициент приведения явочной численности рабочих к списочной, учитывающий невыходы на работу по уважительным причинам.

Общую численность вспомогательных рабочих с учетом трудозатрат на хозяйственные нужды, инженерно-технического и младшего обслуживающего персонала принимают в процентах от основных производственных рабочих: вспомогательные рабочие - 16%; инженерно-технический персонал - 6%; счетно-конторский персонал - 2%; ученики - 2%. Рассчитанную численность рабочих свести в таблицу.

На последнем этапе определить производительность труда основных рабочих по формуле:

[image: image62.wmf].

.

îáù

ÿâ

ö

Ë

Ë

N

Ì

¢

=

,

где
Ляв.о6щ
- общая численность основных производственных рабочих цеха.

3.5. Разработка технологического процесса ремонта вагонов
В основу разрабатываемого технологического процесса должны быть положены следующие основные принципы:
-
строгое соблюдение действующих правил ремонта вагонов и технологических условий МПС на ремонт и изготовление деталей вагонов;
-
обеспечение простоя в ремонте не более установленной МГТС нормы с учетом ритмичного выпуска вагонов из ремонта;
-
научная организация рабочих мест труда ремонтных бригад, обеспечивающая высокую производительность труда при строгом соблюдении правил техники безопасности и промышленной санитарии;
-
замена неисправных узлов и деталей заранее отремонтированными или новыми;
-
широкое применение средств комплексной механизации и автоматизации трудоемких производственных процессов.
Для разработки технологического процесса необходимы следующие исходные данные:
-
полный перечень ремонтных операций, выполняемых в проектируемом цехе;
-
логическая и технологическая последовательность выполнения ремонтных операций;
-
перечень и производительность технологического оборудования, а также его характеристика;
-
расчетные параметры поточных линий.
Распределение работ по позициям поточных линий производится в два этапа. Сначала определяется средняя трудоемкость ремонта одного вагона на одной позиции поточной линии по формуле:
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где
Нобщ
- трудоемкость ремонта одного вагона на поточной линии, чел.-ч.
Затем определяется перечень работ с учетом их логических связей, который может быть выполнен на каждой позиции поточной линии исходя из равенства их суммарной трудоемкости, рассчитанной выше.
После определения работ по позициям разрабатывается перечень необходимого оборудования и технологической оснастки для их выполнения и рассчитывается число исполнителей на каждой позиции по формуле:
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3.6. Охрана труда и техника безопасности в цехе

При проектировании цехов вагоноремонтного завода должны предусматриваться необходимые мероприятия по технике безопасности и охране труда, обеспечивающие нормальный ход всего производственного процесса и исключающие случаи тяжелого производственного травматизмах.

3.7. Основные технико-экономические показатели в цкхе

В таблицу основных технико-экономических показателей цеха следует включать все заданные показатели и производные от них, полученные расчетным методом, с указанием их величины и размерности.

ПРИЛОЖЕНИЕ

Нормы простоя вагонов в ремонте, ч

	Тип вагона
	Цех разборки и подготовки к ремонту
	Вагоносборочный цех

	Полувагон 4-осный
	14
	11

	Полувагон 8-осный
	20
	16

	Крытый вагон
	24
	16

	Пассажирский открытый вагон
	54
	102

	Пассажирский купейный вагон
	66
	80


Трудоемкость работ по цеху разборки и подготовки

вагонов к ремонту, чел.-ч

	Наименование работ
	Тип вагона

	
	Полувагон 4-осный
	Полувагон 8-осный
	Крытый вагон
	Открытый вагон
	Купейный вагон

	Слесарные 
	12,98
	24,74
	10,67
	179,00
	183,18

	Газорезочные
	13,16
	25,04
	25,02
	11,64
	10,01

	Элетросварочные
	12,87
	24,55
	10,60
	17,15
	17,05

	Столярные
	-
	-
	31,21
	231,09
	188,14

	Прочие
	4,71
	7,60
	5,13
	30,82
	28,12

	Итого
	43,72
	74,33
	77,50
	469,7
	426,5


Трудоемкость работ по вагоносборочному цеху, чел.-ч.

	Наименование работ
	Тип вагона

	
	Полувагон 4-осный
	Полувагон 8-осный
	Крытый вагон
	Открытый вагон
	Купейный вагон

	Слесарные 
	15,22
	25,7
	12,5
	321,6
	187,23

	Элетросварочные
	13,72
	20,54
	10,03
	30,17
	17,56

	Столярные
	-
	-
	20,3
	370,63
	215,78

	Малярные

(внутренние)
	-
	-
	-
	70,8
	56,6

	Прочие
	4,35
	10,19
	6,17
	90,7
	37,53

	Итого
	33,2
	56,43
	49,0
	883,9
	514,6


3. Методические рекомендации (материалы) для преподавателей.

3.1 Конспект лекций.

              I ОСНОВЫ ОРГАНИЗАЦИИ, ПЛАНИРОВАНИЕ И УПРАВЛЕНИЕ НА ВАГОНОРЕМОНТНОМ ПРЕДПРИЯТИИ. 

1. Назначение и характерные черты вагоноремонтного предприятия.

Вагоноремонтный завод (депо) железнодорожного транспорта является промышленным предприятием, первичным и основным производственным звеном отрасли, в котором коллектив трудящихся, используя разнообразные средства производства, производит определенную продукцию, необходимую обществу.

Цель работы такого предприятия - обеспечить потребность дорог и промышленности в ремонте вагонов производстве запасных частей в соответствии с ГОСТами, тех. условиями, правилами ремонта, постоянно повышая качество ремонта, технический уровень и эффектность производства.

Вагонное предприятие - общенародная государственная собственность. Его деятельность строится на основе хозрасчета, самофинансирования, на сочетании централизованного руководства со стороны государства и хозяйственной самостоятельности и инициативы коллектива предприятия в планировании и выполнении заказов для нужд ж.д. транспорта.

Задачи, права и обязанности предприятия определены Законом о предприятиях, вступивших в силу с 1 января 19991 года, и Законом о трудовых коллективах.

Производственное предприятие является важной социальной ячейкой, где в конкретной форме реализуются социальные вопросы жизни и деятельности коллектива, объединенного общими задачами и целями.

Производственно-техническое единство представляет собой сложный взаимосвязанный единый комплекс соответствующих цехов (участков) и оборудования, объединенных общим производственным процессом, направленным на изготовление (ремонт) определенной продукции.

Организационно- экономическое единство предприятия характеризуется тем, что деятельность всего коллектива и каждого работника в отдельности направляется единым планом и общностью задач производства по реализации готовой продукции, достижению наибольшей прибыли при наименьших затратах. Организационное единство выражается также наличием единого, утвержденного СТК собранием коллектива, управленческого аппарата, осуществляющего экономическое, административное и техническое руководство предприятием во всех звеньях.

Хозяйственная самостоятельность характеризуется предоставлением вагоноремонтному предприятию оперативной, экономической, финансовой самостоятельности и прав юридического лица, что дает ему возможность приобретать средства производства, вступать в договорные отношения с другими предприятиями, организациями, производить финансовые расчеты, формировать кадры и штат работников, обеспечивать материально- техническое снабжение и производить ремонт основных фондов. Хозяйственная самостоятельность предприятия проявляется фактически в том, что оно имеет в своем распоряжении основные фонды и оборотные средства, производственно-финансовый план, расчетный счет и право получения кредита в Государственном банке. Предприятие ведет бухгалтерский, оперативный и статистический учет, составляет отчетность и по утвержденным формам предоставляет ее в согласованные сроки соответствующим органам. Полный хозрасчет и самостоятельность предприятий направлены на всестороннее развитие имущества коллектива предприятия для изыскания путей улучшения экономики производства, сокращение управленческого аппарата.

Современное вагоноремонтное предприятие представляет собой сложную динамическую систему, объединяющую в процессе производства множество структурных подразделений- цехов, служб, хозяйств, связанных между собой и действующих в установленном режиме.

Динамичность предприятия выражается в непрерывном развитии всех составляющих производственного процесса ремонта вагонов, изготовления и ремонта их узлов и деталей. Вместе с тем вагоноремонтное предприятие является и кибернетической системой, при управлении которой эффективно используется принцип обратной связи, методы исследования операций, вычислительные и управляющие машины.

Кроме заводов и депо на сети железных дорог имеются специализированные предприятия вагонного хозяйства: депо для ремонта контейнеров, пункты экипировки и ремонта рефрижераторного подвижного состава, промывочные станции, ПТО, пункты подготовки вагонов под погрузку.

Основные задачи деятельности вагоноремонтного завода следующие:

1.Выполнение плана заводского ремонта грузовых и пассажирских вагонов, а также плана изготовления и ремонта их деталей и узлов на основе договорных обязательств.

2.Выполнение плана модернизации вагонного парка, а также обеспечение ремонта различного технологического оборудования, используемого на заводах и депо.

3.Постоянное повышение производительности труда и обеспечение высокого качества, надежности, долговечности выпускаемой продукции на основе внедрения достижений науки и техники, прогрессивной технологии, а также улучшения организации производства и труда, повышение материального и морального стимулирования деятельности работников предприятия на основе постоянного увеличения прибыли.

4.Соблюдение строжайшего режима экономии, систематического снижения себестоимости продукции на основе широкого внедрения новой техники и технологии и передовых методов работы.

5.Внедрение НОТ, эстетики, соблюдение правил техники безопасности, улучшение условий труда и быта работников, повышение их технического и культурного уровня.

Вагоноремонтные заводы могут быть классифицированы по следующим признакам:

1.по характеру выпускаемой продукции

2.по степени специализации

3.по типу и форме организации производства

4.по уровню механизации и автоматизации

Каждое предприятие имеет свой устав и производственно- технический паспорт.

Устав принимается на общем собрании коллектива (советом предприятия), утверждается учредителями и служит основанием для реконструкции его в финансовых органах.

В уставе предприятия указывается: наименование предприятия, его адрес, наименование органа, предмет, цель деятельности, наличие уставного фонда, указание о том, что предприятие действует в соответствии с законами о предприятии и о трудовом коллективе, и является юридическим лицом, органы управления и контроля, условия реорганизации и прекращения деятельности.

Производственно- технический паспорт содержит общие сведения о предприятии, сводные данные о производственной структуре, о  составе оборудования, сани тарно-технических устройствах, жилом фонде и культурно-бытовых зданиях.

Вагоноремонтный завод работает на основе перспективных и годового планов, определяющих объем работы в количественном и денежном выражении.

Взаимоотношение вагоноремонтных заводов с Ж.Д. осуществляется на основе госзаказа МПС и двухсторонних договоров. Предоставляемые предприятием права должны использоваться в интересах народного хозяйства и коллектива работников предприятия.

         2. Основные принципы организации и планирование производства.

Под организацией производства понимается совокупность методов рационального сочетания и наиболее эффективного использования во времени и пространстве всех элементов производства - средств труда, предметов труда и самого труда - для достижения высоких экономических результатов производственной деятельности предприятия. Главная задача организации производства на предприятии- обеспечение непрерывности и ритмичности общего производственного процесса, основанного на многократном его расчленении и максимально возможном параллельном осуществлении составляющих элементов с целью сокращения общего времени производства и своевременного выполнения планов предприятия при наиболее высоких экономических показателях хозяйственной деятельности.

Наиболее важными принципами научной организации вагоноремонтного производства в современных условиях являются: пропорциональность, непрерывность, ритмичность, параллельность и прямоточность производственных процессов. Пропорциональность означает строгое взаимное соответствие  пропускной способности (производительности) отдельных участков производства.                                Непрерывность означает  передачу материалов, деталей и ремонтируемых вагонов с одного участка на другой  без задержки и непрерывную занятость оборудования и рабочих мест.                                                                                                         Параллельность- принцип организации производства, при котором одновременно (параллельно) осуществляется несколько одинаковых и  различных процессов (операций).     Ритмичность - представляет собой регулярное повторение процессов через равные промежутки  времени  одинаковых или  возрастающих количеств продукции.    Прямоточность - определяет  степень рациональности организации движения предметов труда в производстве и достигается правильным размещением 

рабочих мест и  оборудования на площадях цехов, а также соответствующим расположением основных и вспомогательных  цехов на заводской территории, исключающим встречное и возвратное перемещение обрабатываемых деталей и ремонтируемых вагонов. 
 3. Некоторые  особенности организации вагоноремонтного производства.    

Производственный процесс вагоноремонтного предприятия характеризуется большим разнообразием достаточно сложных процессов, протекающие в различных организационных  и технологических сочетаниях, формах. Он объединяет  разнообразные цехи, агрегаты и механизмы с множеством операций.

На вагоноремонтных предприятиях в отличие от машиностроительных начальная стадия производственного процесса заключается в оформлении приема объектов производства- их разборке и дефектоскопии, определении величины износов, общего ремонта.

Особенно характерным для производственного процесса ремонтного предприятия является наличие различного рода ремонтных и ремонтно-строительных операций, а также соответствующих им моечных, дефектовочных, регулировочных и других операций. 

Наличие большого разнообразия разборочных, ремонтных, заготовительных, сборочно-монтажных и окрасочных процессов обуславливает необходимость многообразия специального технического и транспортного оборудования.

Из других особенностей производства следует отметить значительные  габариты, большой вес вагонов и их частей. Эта особенность обуславливает необходимость иметь значительные производственные площади, подъемно-транспортные устройства большой грузоподъемности.

Трудоемкость и длительность операций определяют значительную длительность общего цикла производства  от времени поступления до времени  выдачи из ремонта. 
II  ПРОИЗВОДСТВЕННЫЙ ПРОЦЕСС НА ВАГОНОРЕМОНТНОМ

                                          ПРЕДПРИЯТИИ.

1. Сущность производственного процесса.

Производственный процесс представляет собой совокупность взаимосвязанных процессов труда, в которых человек, воздействуя на предметы труда, превращает их в готовый продукт определенного назначения.

Производственный процесс современного вагоноремонтного предприятия,- сложный комплекс процессов, протекающих в основных, вспомогательных и  обслуживающих подразделениях предприятия.

-Основные процессы- выпуск готовой продукции.     
 -Вспомогательные- обеспечивает материалами, полуфабрикатами, инструментом , энергией.                                                                                            
-Обслуживающие- способствуют нормальному ходу основного производства.
2. Производственный цикл и расчет его продолжительности.

Одним из важнейших технико- экономических показателей производственного процесса является длительность производственного цикла. Длительность производственного цикла- это время, в течении которого деталь (узел, вагон) в целом, проходит все стадии производственного процесса от начала первой операции до окончания последней, т.е. до выпуска готовой продукции.

Длительность производственного цикла определяется в единицах календарного времени (дни, часы) по формуле:
Iц = Σtтл + Σtе + Σtтр + Σtмоп +Σtмс
где  Σtтл- время технологических операций

       Σtе- время естественных процессов

       Σtтр – время транспортных процессов 

       Σtтр- межоперационное время  

      Σtмс- время межсменного ожидания

Чем меньше удельный вес перерывов в общей деятельности производственного цикла, тем совершеннее структура цикла. Различают три вида организации производственного процесса во времени: последовательный, параллельный, смешанный.

Последовательный вид организации производственного процесса характеризуется тем, что каждая операция начинается только после окончания обработки всей партии на предыдущей операции. При таком виде организации процесса длительность каждой операции t1, t2, t3… tn повторяется столько раз, сколько имеется деталей в партии, т.е. n- раз. Время нахождения партии деталей на каждой операции будет составлять- Т посл.i = nti

где ti- время обработки деталей на i-й операции. Если принять во внимание возможное число рабочих мест на соответствующих операциях Фр-(фронт работы), то длительность операционного цикла при последовательном виде движения на m- операциях определиться по формуле:
Т посл= nΣm1 ti / Фр
Последовательный вид организации процесса является самым простым. Его преимущество заключается в возможности выполнения каждой операции без простоев. Недостатком является наибольшая длительность производственного цикла по сравнению с другими видами организации.

Последовательный вид организации производственного процесса во времени характеризуется тем, что одновременно во всех операциях обрабатываются детали данной партии, причем каждая обрабатываемая деталь поштучно переходит с предыдущей операции на последующую без ожидания работ над всей партией.

Время движения партии деталей может определяться по формуле: 

 Т пар= (п-р)tштmax/ Фр+р Σm1 tштi/ Фр
 где tштmax- длительность наиболее продолжительных операций;

р- число деталей партии, передаваемой с одного рабочего места на другое.
Преимущество параллельного вида организации процесса по сравнению с последовательным заключается в резком сокращении длительности производственного цикла. Но часто это преимущество достигается за счет ухудшения загрузки рабочих мест. Преимущество параллельного вида организации процесса по сравнению с последовательным заключается в резком сокращении длительности производственного цикла. Но часто это преимущество достигается за счет ухудшения загрузки рабочих мест.

Параллельно- последовательный вид организации производственного процесса во времени характеризуется тем, что происходит частичное совмещение времени выполнения смежных операций, причем обработка партии на каждой последующей операции начинается раньше, чем заканчивается обработка всех деталей данной партии на предыдущей операции.

В общем случае эта длительность меньше, при последовательном виде организации производства, но больше чем при параллельном, и определяется по формуле:

Т п.п.= nΣm tштi/ Фр-(п-р) Σm-11 tштmin/ Фр
где tштmin-длительность наименее продолжительной операции.

Смешанный вид организации процесса сочетает в себе достоинства и недостатки частично-последовательного вида организации и частично- параллельного.
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От продолжительности производственного цикла зависят сроки выполнения ремонта вагонов, размер незавершенного производства, площадей, производительность труда и себестоимость продукции.

Сокращение продолжительности производственного цикла является одной из основных задач организации и планирования производства.

3. Типы производства и их технико-экономическая характеристика.

Под типом производства следует понимать совокупность признаков, определяющих организационно-техническую характеристику производственного процесса, осуществляемого как на одном рабочем месте, участке, цехе, так и на предприятии в целом.

В вагоноремонтном производстве в зависимости от количества выпускаемых изделий и повторяемости их ремонта или изготовления, а также от степени и постоянства загрузки рабочих мест различают три основных типа производства: единичное, серийное и массовое.

Единичное производство- такое , при котором планируемый ассортимент изделий изготавливается или ремонтируется в небольших количествах или по единичным заказам.

Серийное производство предполагает изготовление или ремонт продукции отдельными партиями (сериями) с разными параметрами или продукции с разными наименованиями (различают крупносерийное и мелкосерийное).

Массовое производство организуется при выпуске одних и тех же изделий в больших количествах и длительное время, характеризуется однотипностью изготовляемой продукции, расчленением технологического процесса на операции, применением специального оборудования, высокой производительностью труда.

В массовом производстве соблюдается постоянство технологических процессов в течении длительного времени.

III ПРОИЗВОДСТВЕННАЯ СТРУКТУРА ПРЕДПРИЯТИЯ.

1.Производственная структура.
Производственной структурой предприятия называется состав всех цехов и участков, органов управления, обслуживающих хозяйств, и служб прямо или косвенно участвующих в производственном процессе предприятия и находящихся между собой в определенной ызаимосвязи.

Рациональность и экономичность принятой структуры предприятия характеризуется следующими важнейшими факторами:

- пропорциональностью производственной мощности всех цехов и служб предприятия; 

- специализацией и кооперированием цехов и участков для обеспечения роста производительности труда, непрерывностью процесса;

- оптимальной управляемостью;

Основным элементом промышленно-производственной структуры вагоноремонтного предприятия является цех или производственный участок.

Цехом называется обособленная в административнопроизводственном и хозяйственном отношении специализированная часть предприятия, предназначенная для изготовления или ремонта определенной продукции, или для выполнения однородных технологических процессов.

Цехи подразделяются на участки или отделения. Производственные участки специализируются либо по изготовлению или ремонту определенных предметов (деталей, заготовок, узлов), либо по выполнению однородных работ (токарные, фрезерные).

Производственный участок состоит из нескольких рабочих мест и является наименьшим административно-производственным подразделением.

Рабочим местом называется первичное звено производства, на котором осуществляется процесс труда по выполнению определенных технологических и вспомогательных операций.

2. Состав цехов и служб вагоноремонтного завода.
В состав вагоноремонтного завода входит значительное количество разнообразных цехов, служб, хозяйств, имеющих между собой тесные производственные связи. Всех их можно определить в три самостоятельные группы:

-цехи основные

-цехи вспомогательные

-общезаводские обслуживающие хозяйства и службы (энергетическое хозяйство, транспортно-складская служба).
Характер деятельности основных цехов зависит от стадии процесса по изготовлению или ремонту основных объектов производства. В соответствии с этим все основные цехи делятся на три группы: вспомогательные, заготовительные и обрабатывающие.

В состав вспомогательных цехов входят: вагоносборочный, ремонтно-кузовной, ремонтно-комплектовочный, тележечный, малярный, цех ремонта электрического и холодильного оборудования вагонов.

В состав заготовительных: кузнечный, рессорно-пружинный, чугунолитейный, сталелитейный и цех цветного литья.

В состав обрабатывающих: колесотокарный, механический, деревообрабатывающий.

В состав вспомогательных: инструментальный, ремонтно-механический, ремонтно-строительный, ремонта заводского электрооборудования.

Энергетическое хозяйство объединяет котельные, компрессоры, Эл. станции, ценральнораспределительные подстанции, транспортные подстанции, газогенераторную станцию, кислородную и ацетиленовую станции.

В транспортное хозяйство входят депо маневровых локомотивов, гараж автотранспорта, вагонные парки, ж.д. пути предприятия, грузовые и другие безрельсовые дороги для межцехового и цехового транспорта, вагонные весы.

К складному хозяйству относится главный материальный склад (ГМС), склады металлпоковок, отходов, пиломатериалов, топлива, огнеопасных и смазочных материалов.

В состав санитарно-технических устройств предприятия входят: насосные станции, сети водоснабжения и канализации, системы отопления и вентиляции цехов.

К общезаводскому хозяйству относятся: заводская лаборатория, амбулатория, медпункты и др.

На предприятиях могут действовать  побочные цехи для переработки отходов основного производства. В условиях специализации и максимального кооперирования ВРЗ может иметь лишь сборочно-ремонтные цехи. В этом случае все работы по ремонту и изготовлению деталей и узлов вагонов выполняются на других специализированных предприятиях.

Производственная структура может быть усовершенствована по следующим основным направлениям:

- укрупнение всего предприятия и цехов

- построение цехов (участков) по предметно-замкнутому принципу ( для обработки деталей одного наименования).

-устранение диспропорций между основными, вспомогательными и обслуживающими цехами и хозяйствами.

-внедрение бесцеховой структуры предприятия (улучшение оперативности руководства).

3. Понятие о генеральном плане предприятия.
Размещение всех зданий, сооружений и устройств на территории предприятия указывается на генеральном плане.

Генеральным планом называется графическое изображение заводской территории со всеми размещенными на ней цехами, сооружениями, зданиями и различными коммуникациями. Главная цель составления ген.плана- комплексное решение вопросов всех объектов на площадке завода, создание наилучших 
межцеховых связей с учетом природных условий, противопожарных  и санитарно-технических требований и перспективы дальнейшего развития предприятия.

Исходными данными при проектировании генерального плана завода (депо)  является намечаемый объем ремонта вагонов, изготовления и ремонта запасных частей , а также принятый технологический процесс.

Основными производственными являются транспортные связи. Которые оказывают решающее влияние на выбор схемы генерального плана.

Расчет парковых путей производится с учетом плана ремонта и периодичности подачи на завод определяется по формуле определения величины запаса вагонов.

 N 3 =  [Nв /Fm (ч в -1) + N 3/Fm Тв] КОЖ      
где  Nв –месячный план ремонта вагонов;
 ч в- периодичность подачи вагонов на завод;

Fm- количество рабочих дней в месяц;

Тв- время на подготовку вагонов для постановки в ремонт; 

КОЖ – коэффициент, учитывающий наличие вагонов в парке ожидания;

 КОЖ=  (  Nв +  Nож )/   Nв     
Общая длина парковых путей подсчитывается по формуле:

Lп = N3lв + L1                                    
Lп = ( 1,1 ÷ 1,2 N3lв )
где lв- длина вагона по осям сцепления;

L1- длина обгонных, вытяжных и соединительных путей ( 0,1÷0,2 рабочей длины путей парка).

Число путей в парке ожидания ремонта определяется по формуле:

Пп.п= Lп/ 25 lв
Общая длина и число путей в парке для отремонтированных вагонов рассчитываются на размещении их в количестве одно или двухсуточного выпуска из ремонта.

Генеральные планы вагоноремонтных предприятий строятся по разнообразным схемам, однако в любом из них необходимо учитывать следующие общие требования:

1. Соблюдать поточность технологического процесса и создавать наилучшие условия производства с кратчайшими транспортными связями.

2. Предусматривать возможность использования наиболее прогрессивных видов транспорта, отвечающих условиям технологического процесса и способствующей механизации погрузочно-разгрузочных работ при наименьшей протяженности транспортных линий и минимальном количестве перегрузок.

3. Обеспечение возможности доставки грузов с транспортных путей общего пользования к цехам их переработки и отправки готовой продукции и отходов производства без перегрузок и маневровых работ.
4. Помечать наиболее короткие и по возможности пересекающиеся с грузовыми потоками пути передвижения людей.

5. Предусмотреть возможность перевода производства на выпуск другого вида продукции.

6. При взаимном расположении зданий соблюдать между ними расстояние согласно правилам и нормам пожарной безопасности и санитарно-техническим, максимально использовав условия естественного освещения.
7. Располагать здания с учетом дальнейшего расширения цехов и всего предприятия в целом без нарушения плана и без сноса ранее построенных цехов.

8. Соблюдать архитектурное единство планировки. Располагать группы зданий и сооружений в соответствующих зонах с учетом их взаимосвязи. Максимально использовать принцип блокировки производственных помещений, т.е. объединять в одном здании несколько цехов, устройств.

9. При расположении здания учитывать направление преобладающих ветров (Сооружения располагать с подветренной стороны от жилого массива и общезаводских служб).

10. Обеспечивать условия производственной санитарии, компактность размещения объектов (застройки).

11. Разветвление путей на схемах должно быть не более 30°. Эффективность расположения зданий, сооружений определяют по коэффициенту застройки и коэффициенту использования площади участка.

   Кз= 0,22÷ 0,35

Кисп= 0,4÷ 0.7    
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	ЭКЗАМЕНАЦИОННЫЙ

БИЛЕТ №17

По дисциплине

"Организация и планирование".
	Утверждаю:

Зав. кафедрой 

Сергеев К. А.

     ____________

	1. Специализация вагоноремонтного производства.

2. Научная организация труда на предприятии.

3. Организация производства на кузнечном цехе ВРЗ.


	РОАТ

Кафедра "Нетяговый подвижной состав"
2010//2011 уч. год
	ЭКЗАМЕНАЦИОННЫЙ

БИЛЕТ №18

По дисциплине

"Организация и планирование".
	Утверждаю:

Зав. кафедрой 

Сергеев К. А.

     ____________

	1. Уровни специализации вагоноремонтного производства.

2. Распространение передового опыта на вагоноремонтном предприятии.

3. Организация производства в механическом цехе ВРЗ.


	РОАТ

Кафедра "Нетяговый подвижной состав"
2010//2011 уч. год
	ЭКЗАМЕНАЦИОННЫЙ

БИЛЕТ №19

По дисциплине

"Организация и планирование".
	Утверждаю:

Зав. кафедрой 

Сергеев К. А.

     ____________

	1. Основные виды кооперирования вагоноремонтного производства.

2. Планирование научной организации труда.

3. Организация производства в деревообрабатывающем цехе ВРЗ.


	РОАТ

Кафедра "Нетяговый подвижной состав"
2010//2011 уч. год
	ЭКЗАМЕНАЦИОННЫЙ

БИЛЕТ №20

По дисциплине

"Организация и планирование".
	Утверждаю:

Зав. кафедрой 

Сергеев К. А.

     ____________

	1. Виды специализации вагоноремонтного производства.

2. Научная организация труда. Основные принципы НОТ.

3. Организация производства в ремонтно-механическом цехе ВРЗ.


	РОАТ

Кафедра "Нетяговый подвижной состав"
2010//2011 уч. год
	ЭКЗАМЕНАЦИОННЫЙ

БИЛЕТ №21

По дисциплине

"Организация и планирование".
	Утверждаю:

Зав. кафедрой 

Сергеев К. А.

     ____________

	1. Специализация и кооперирование вагоноремонтных предприятий.

2. Сущность и задачи технического нормирования труда на вагоноремонтных предприятиях.

3. Инструментальное хозяйство ВРЗ.




	РОАТ

Кафедра "Нетяговый подвижной состав"
2010//2011 уч. год
	ЭКЗАМЕНАЦИОННЫЙ

БИЛЕТ №22

По дисциплине

"Организация и планирование".
	Утверждаю:

Зав. кафедрой 

Сергеев К. А.

     ____________

	1. Методы организации ремонта вагонов.

2. Методы нормирования труда на вагоноремонтных предприятиях.

3. Транспортное хозяйство ВРЗ.


	РОАТ

Кафедра "Нетяговый подвижной состав"
2010//2011 уч. год
	ЭКЗАМЕНАЦИОННЫЙ

БИЛЕТ №23

По дисциплине

"Организация и планирование".
	Утверждаю:

Зав. кафедрой 

Сергеев К. А.

     ____________

	1. Расчет параметров поточных линий.

2. Расчет технически обоснованной нормы времени.

3. Организация материально-технического снабжения и складского хозяйства ВРЗ.




	РОАТ

Кафедра "Нетяговый подвижной состав"
2010//2011 уч. год
	ЭКЗАМЕНАЦИОННЫЙ

БИЛЕТ №24

По дисциплине

"Организация и планирование".
	Утверждаю:

Зав. кафедрой 

Сергеев К. А.

     ____________

	1. Условия и экономическая эффективность внедрения поточного метода при ремонте вагонов.

2. Методы изучения затрат рабочего времени при ремонте вагонов.

3.Организация технического контроля и управление качеством продукции на ВРЗ.


4.2 Тесты.
Организация и планирование на предприятиях по производству и ремонту вагонов

1. Что называется кооперацией производства?

· объединение предприятий

· длительные производственные связи

· сбыт готовой продукции

2. К каким цехам относятся вагоноремонтные цеха?

· основные

· вспомогательные

· обслуживающие

3. К каким цехам относятся заготовительные цеха?

· - основные

· вспомогательные

· обслуживающие

4. Что называется тактом поточной линии?

· выпуск продукции в единицу времени

· время перехода с позиции на позицию

· выпуск продукции за одну рабочую смену

5. Что называется производственным циклом поточной линии?

· время прохода изделия по всем позициям поточной линии

· время рабочей смены

· время перехода изделия с одной позиции на другую

6. Что называется фронтом работ поточной линии?

· сменное задание

· одновременно находящиеся на всех позициях изделия

· количество изделий выпущенных в единицу времени

7. Что называется темпом поточной линии?

· - время перехода вагона с одной позиции на другую

· количество вагонов, выпущенных в единицу времени

· количество вагонов, находящихся на поточной линии

8. Что называется концентрацией производства?

· длительные производственные связи

· объединение предприятий

· увеличение плана ремонта

9. Кто из руководства отвечает за сбыт готовой продукции?

· зам. начальника по производству

· главный инженер

· коммерческий директор

10. Кто из руководства предприятия отвечает за выполнение плана?

· - зам. начальника по производству

· главный инженер

· коммерческий директор

11. Что называется «событие» в сетевом планировании?

· произведенная работа

· начало или окончание работы

· выпуск готового изделия

12. Кто курирует из руководства предприятия работу заводского оборудования?

· главный инженер

·  зам. начальника по производству

· коммерческий директор

13. Кто из руководства завода отвечает за качество выпускаемой продукции?

· главный инженер

· начальник завода

· коммерческий директор

14. К какому производству относится инструментальное хозяйство предприятия?

· основное

· вспомогательное

· обслуживающее

15. Что является расчетной составляющей длины цеха при поточном производстве?

· число поточных линий

· число позиций поточных линий

· производственный цикл

16. К какому производству относится механический цех?

· основное

· вспомогательное

· обслуживающее

17. К какому производству относится литейный цех?

· основное

· вспомогательное

· обслуживающее

18. К какому производству относится ремонтно-механический цех?

· основное

· вспомогательное

· обслуживающее

19. К какому производству относится транспортное хозяйство?

· основное

· вспомогательное

· обслуживающее

20. Что называется нормой времени?

· количество изделий выпускаемых в единицу времени

· время рабочей смены

· время, затраченное на выпуск единицы продукции

21. Что называется комбинированным производством?

· концентрация разнородных производств

· концентрация выпуска однотипной продукции

· концентрация взаимосвязанных производств

22. Что называется фиктивной работой?

· работа где затрачивается только время

· работа где затрачиваются только материальные ресурсы

· взаимозависимость между отдельными работами

23. К какому производству относится ремонтно-комплектовочный цех?

· основное

· вспомогательное

· обслуживающее

24. К какому производству относится энергетическое хозяйство?

· основное

· вспомогательное

· обслуживающее

25. Какой величине должна быть кратна длина цеха?

· пяти

· шести

· трем

26. Что называется генеральным планом предприятия?

· план выпуска продукции 5 лет

· план выпуска продукции на 10 лет

· расположение территории предприятия со всеми зданиями, сооружениями, коммуникациями

27. Какой величине должна быть кратна ширина цеха?

· двум 

· трем

· четырем

28. К какому производству относится складское хозяйство?

· основное

· вспомогательное

· обслуживающее

29. Формой чего является специализация производства?

· кооперации

· концентрации

· дифференциации

30. Что называется нормой выработки?

· время затраченное на выпуск единицы продукции

· количество изделий выпущенных в единицу времени

· количество изделий выпускаемых одним рабочим

31. Что является первичным производственным звеном?

· цех

· участок

· рабочее место

32. Какой норматив используется при расчете рабочей силы цеха?

· норма простоя изделия в ремонте

· трудоемкость

· норма выработки

33. Кто из руководства предприятия отвечает за своевременное снабжение цехов материалами и запасными частями?

· зам. по производству

· главный инженер

· коммерческий директор

34. Как изображается на сетевом графике фиктивная работа?

· сплошно стрелкой

· пунктирной стрелкой

· кружком

35. К каким цехам относится цех правки вагонов?

· вагоноремонтные

· заготовительные

· отрабатывающие

36. К какой группе относится колесно-токарный цех?

· вагоноремонтные

· заготовительные

· отрабатывающие

37. К какой группе относится молярный цех?

· основные 

· вспомогательные

· обслуживающие

38.К какому производству относятся обрабатывающие цеха?

· основные 

· вспомогательные
· обслуживающие – 

39.Что называется критическим путем на сетевом графике?

· самый минимальный путь

· самый максимальный путь

· самый оптимальный путь

40.Какой процесс в сетевом планировании называется «ожидание»?

- нет затрат ни времени ни трудовых и материальных ресурсов

· затрачивается только время

· период времени между рабочими сменами.
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