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Введение 
 

Изучение дисциплины «Организация и управление производством» ориен-
тировано на формирование у студентов теоретических знаний и практических 
навыков решения конкретных задач в области организации и управления про-
изводственной системой.  

Задачи курса «Организация и управление производством» заключаются в 
том, чтобы обучающиеся овладели знаниями о  формах связи в пространстве и 
времени материально-вещественных факторов производства с трудом и прин-
ципами оптимизации этих связей.  

Методические рекомендации содержат тесты, вопросы для обсуждения и 
задачи для решения по всем темам программы. 

Методические рекомендации будут способствовать формированию у обу-
чающихся необходимых компетенций, предусмотренных рабочей программой.  
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1 Система создания и освоения новой техники (СОНТ)  
 
Вопросы для обсуждения 
 
1 Что такое организация производства? 
2 Какие основные стадии включает жизненный цикл изделия? 
3 Охарактеризовать каждую стадию жизненного цикла изделия. 
4 Что такое система СОНТ? 
5 Перечислить основные функции системы СОНТ. 
6 Назвать основные проблемы организации СОНТ. 
7 Что такое жизненный цикл изделия? 
8 Какие этапы включает система СОНТ? 
 
Тест 
 
1 Комплекс взаимосвязанных научных, проектно-конструкторских, техно-

логических, производственно-хозяйственных работ по созданию и освоению 
новых изделий и внедрению новых технологий называется: 

а) технологической подготовкой производства; 
б) технической подготовкой производства; 
в) конструкторской подготовкой производства; 
г) научной подготовкой производства; 
д) организационной подготовкой производства. 

 
2 Техническая подготовка производства осуществляется в целях: 

а) создания дополнительных рабочих мест; 
б) использования новых технологических приёмов; 
в) эффективного освоения нового или модернизированного изделия; 
г) изменения организации производства. 

 
3 Поисковые, фундаментальные и прикладные научные исследования по 

определённой проблеме называют: 
а) проектом; 
б) темой; 
в) программой; 
г) все ответы верны. 

 
4 Какой этап не включается в техническую подготовку производства: 

а) проектно-конструкторский; 
б) технологический; 
в) организационно-экономический; 
г) социологический. 
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5 На какие две части можно разделить подготовку производства: 
а) на цикл научных исследований и технологическую подготовку про-

изводства; 
б) на проектно-конструкторскую и техническую подготовку производства; 
в) на цикл научных исследований и техническую подготовку производства; 
г) на проектно-конструкторскую и организационно-материальную подго-

товку производства. 
 
 
2 Сетевое планирование и управление (СПУ) 
 
Задачи для решения 
 
Задача 1. Построить сетевую модель комплекса работ  конструкторской 

подготовки производства (КПП) нового изделия, рассчитать временные пара-
метры сетевого графика графическим методом. Исходные данные представле-
ны в таблице 2.1. 

 
Таблица 2.1 – Исходные данные для построения сетевого графика 
 

Наименование работы 
Код  

работы 
Продолжительность 

работы, дн. 
1 Разработка технического задания (ТЗ) 0,1 3 

2 Составление спецификации на изделие 0,2 5 

3 Размещение заказа на покупку комплектующих изделий 1,2 2 

4 Разработка типовых проектных решений (ТПР) 1,3 15 

5 Приемка комплектующих изделий 2,7 3 

6 Отливка заготовок 3,4 7 

7 Штамповка заготовок 3,5 2 

8 Обработка деталей 4,6 6 

9 Отделка деталей 5,7 2 

10 Отделка деталей 6,7 3 

11 Сборка опытного образца 7,8 10 

12 Испытание опытного образца изделия 8,9 4 

13 Составление рабочего проекта (РП) 9,10 14 

  
Задача 2. Построить сетевую модель комплекса работ конструкторской 

подготовки производства (КПП) нового изделия и произвести расчет парамет-
ров сети графическим методом. Исходные данные представлены в таблице 2.2. 

 

Задача 3. Построить сетевую модель комплекса работ, произвести расчет 
параметров сети и оптимизировать сетевой график (первый способ) по времени 
выполнения при ограниченном ресурсе исполнителей 10 человек. Исходные 
данные – в таблице 2.3. 
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Таблица 2.2 – Исходные данные для построения сетевого графика 
 

Код работы 
Продолжительность 

работы, дн. 
Код работы 

Продолжительность 
работы, дн. 

0,1 1 + j 3,10 9 + j 

0,2 2 + j 4,5 4 + j 

0,3 3 + j 4,9 1 + j 

0,4 5 + j 5,9 3 + j 

0,5 9 + j 6,8 7 + j 

1,6 6 + j 7,9 2 + j 

1,7 3 + j 8,12 5 + j 

9,10 8 + j 11,15 8 + j 

9.13 10 + j 12,15 9 + j 

9,14 6 + j 13,15 5 + j 

10,15 7 + j 14,15 6 + j 

2,11 11 + j   

Примечание − j  – номер варианта, указанного преподавателем 

 
Таблица 2.3 – Исходные данные 
 
Код работы Продолжительность работы, дн. Численность исполнителей, чел. 

0–1 2 5 

0–2 3 4 

0–5 8 2 

1–4 5 5 

2–3 4 5 

3–7 2 4 

4–5 5 4 

4–7 3 4 

5–6 6 6 

6–7 2 5 

7–8 3 9 

 
Задача 4. Построить сетевую модель комплекса работ, произвести расчет 

параметров сети и оптимизировать сетевой график путем увеличения продол-
жительности работ за счет использования свободных резервов и соответствую-
щего сокращения численности исполнителей (второй способ). Необходимо 
равномерно распределить исполнителей по работам, причем численность ис-
полнителей – 9 человек. Исходные данные – в таблице 2.4. 
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Таблица 2.4 – Исходные данные 
 

Код работы Продолжительность работы, дн. Численность исполнителей, чел. 

0–1 2 5 

0–2 3 2 

0–5 3 4 

1–4 5 5 

2–3 4 5 

3–4 2 4 

4–5 3 4 

5–6 3 6 

6–7 5 6 

4–7 3 5 

3–7 2 4 

7–8 3 9 

 
 
3 Организация научно-исследовательских и  

опытно-конструкторских работ (НИОКР)   
 
Вопросы для обсуждения 
 
1 На какие группы классифицируются все НИР? 
2 Что такое опытно-конструкторскими работами (ОКР)? 
3 Опишите основные направления организации НИР и ОКР. 
4 Каким образом организуются НИР на предприятиях? 
5 Как называют поисковые, фундаментальные и прикладные научные ис-

следования по определённой проблеме? 
 
Задачи для решения 
 
Задача 1. Рассчитать трудоёмкость отдельных этапов КПП и составить ка-

лендарный график с учётом того, что работа должна быть закончена в 4 месяца. 
Количество исполнителей принять самостоятельно. Исходные данные приведе-
ны в таблице 3.1. 

 
Задача 2. Новая машина относится к группе сложности Г и к группе ІІІ 

новизны. В её конструкцию входят 500 оригинальных, 300 покупных,  
200 унифицированных и 100 нормализованных деталей. Определить трудо-
ёмкость её проектирования. 
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Таблица 3.1 – Объём работ и время КПП 
 

Этап конструкторской подготовки Объём работы, ед. Норма времени, ч/ед. 

Разработка технического проекта – 600 (на весь объём) 

Разработка рабочего проекта 300 8 

Технический контроль 300 1,5 

Нормализационный контроль 300 1 

Светокопирование и комплектование 200 0,5 

 
 
4 Организация технологической подготовки производства 
 
Вопросы для обсуждения 
 
1 Дать определение ТПП. 
2 Что такое технологическая готовность производства? 
3 Что является основными задачами ТПП? 
4 Что такое Единая система технологической подготовки произ- 

водства (ЕСТПП)? 
 
Тест 
 
1 Технологическую подготовку производства (ТПП) осуществляет отдел: 

а) главного конструктора; 
б) главного технолога; 
в) главного энергетика; 
г) главного механика. 

 
2 Укажите работы, осуществляемые в рамках ТПП: 

а) разработка технологических процессов; 
б) разработка чертежей на оригинальную деталь; 
в) проектирование технологической оснастки; 
г) изготовление средств технологического оснащения; 
д) создание опытного образца. 

 
Задачи для решения 
 
Задача 1. Определить, при каком объёме производства продукции первый 

вариант технологии эффективнее второго. Сравнительные показатели по двум 
технологиям  приведены в таблице 4.1. 
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Таблица 4.1 – Показатели технологий 1 и 2 
 

Вариант технологии 
Удельные переменные 

издержки, р./шт. 
Условно-постоянные 
издержки, р./год 

1 1200 370000 

2 1400 290000 

 
Задача 2. Выбрать оптимальный вариант технологического процесса фо-

толитографии с годовым объёмом производства 2500 шт. Исходные данные 
представлены в таблице 4.2. 

 
Таблица 4.2 – Варианты процесса фотолитографии 
 

Технологическая 
операция 

Вариант технологии 
Удельные пере-
менные затраты, 

р./год 

Постоянные 
затраты, 
тыс. р./год 

Центрифугирование 
(распыление) 

Центрифугирование 
Распыление 

500 
400 

1000 
1200 

Сушка  
фоторезистора 

В электрической печи 
В лучах инфракрасной лампы 

700 
900 

500 
400 

Совмещение фоторе-
зистора с подложкой 

Базовое  
Визуальное 

500 
400 

800 
1000 

Травление В парогазовых смесях 
Электронно-лучевое 

650 
800 

600 
800 

Снятие фоторезиста и 
контроль 

 520 250 

   
Для решения задачи построить граф выбора оптимального варианта техно-

логии. Построить и проанализировать графики сопоставления вариантов  тех-
нологического процесса по каждой операции. 

 
 
5 Организация освоения новой техники 
 
Вопросы для обсуждения 
 
1 Что является главной целью организационной подготовки производства? 
2 Какие этапы включает процесс освоения новой техники? 
3 Дать характеристику организационной подготовки производства. 
4 Назвать принципы и методы организации и освоения новой техники. 
5 Каково назначение комплексного плана-графика подготовки производства? 
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6 Организация производственного процесса 
 
Задачи для решения 
  
Задача 1. Определить длительность технологического цикла обработ- 

ки 16 деталей при последовательном, параллельном и параллельно-последова-
тельном видах движения,  рассчитать достигаемое сокращение цикла. Постро-
ить график обработки деталей по каждому виду движения. Технологический 
процесс обработки деталей состоит из пяти операций, длительность которых 
составляет t1 = 1 мин,  t2 = 12 мин, t3 = 4 мин, t4 = 2 мин, t5 = 5 мин соответствен-
но. Вторая операция выполняется на двух станках, а каждая из остальных −  
на одном. Величина передаточной партии − 4 шт.  

 
Задача 2. Определить длительность технологического цикла обработки 

партии деталей, состоящей из 10 шт. при последовательном, параллельном и 
параллельно-последовательном видах движения, рассчитать достигаемое со-
кращение цикла.  

Построить графики обработки деталей по каждому виду движения. Детали пе-
редаются с одной операции на последующую транспортными партиями, p = 2 шт. 

Технологический процесс обработки детали представлен в таблице 6.1. 
 
Таблица 6.1 – Технологический процесс обработки детали 
 

Операция Норма времени, мин Количество станков на операциях, шт. 

1 Сверлильная 2 + j 1 

2 Расточная 4 + j 1 

3 Протяжная 14 + j 2 

4 Токарная 12 + j 2 

5 Зубофрезерная 3 + j 1 

6 Шлифовальная 5 + j 1 

Примечание – j – номер варианта, заданного преподавателем 

 
Задача 3. Определить аналитически и графически длительность техноло-

гического цикла обработки партии деталей из 16 шт. Детали обрабатываются 
параллельно. Размер транспортной партии р = 4 шт. Технологический процесс 
обработки представлен в таблице 6.2. Как изменится технологический цикл, ес-
ли размер партии удвоить? Определить аналитически и графически. Как изме-
нится длительность технологического цикла, если операция 3 будет разделена 
на две (каждая по шесть минут), каждая из которых будет выполняться на од-
ном станке? Определить аналитически. 

 
Задача 4. Определить длительность технологического цикла простого про-

цесса. Размер партии изделий n = 10 шт. Размер передаточной партии p = 2 шт. 
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Определить, длительность технологического цикла механообработки партии 
изделий при последовательном, параллельном и параллельно-последователь-
ном движении, построить циклограммы обработки. Технологически процесс 
задан в таблице 6.3.  

 
Таблица 6.2 – Технологический процесс обработки изделия 
 

Номер операции 1 2 3 4 5 

Норма времени, мин 3 10 12 4 1 

Число станков 1 2 2 1 1 

 
 
Таблица 6.3 – Технологический процесс механообработки 
 
Показатель Операция 1 Операция 2 Операция 3 

Норма времени 
it , мин 2 + j 12 + j 4 + j 

Число станков ic , шт. 1 2 1 

Примечание – j – номер варианта, указанного преподавателем 

 
Задача 5. Собирается механизм, состоящий из двух узлов и деталей. Ис-

ходные данные представлены в таблицах 6.4 и 6.5, а также на рисунке 6.1. 
 
Таблица 6.4 – Длительность цикла изготовления деталей 
 

Деталь Д-1 Д-2 Д-3 Д-11 Д-12 Д-21 Д-22 Д-23 
Длительность цикла  
изготовления деталей, дн. 

8 6 2 1 4 9 6 5 

 
Таблица 6.5 – Длительность производственных циклов сборки узлов  
 

Узел М СБ-1 СБ-2 

Длительность цикла сборки, дн. 5 3 5 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Рисунок 6.1 – Схема сборки механизма 
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Построить цикловой график и определить общую продолжительность изго-
товления сборочных единиц, а также установить сроки запуска в производство 
всех деталей и узлов, если срок окончания изготовления изделия − 1 июня. 

 
 
7 Организация поточного производства 
 
Задачи для решения 
 
Задача 1. На прерывной поточной линии обрабатывается деталь.  
Необходимо:  
− определить такт линии, количество рабочих мест на операциях  

и их загрузку;  
− составить план-график работы оборудования и рабочих на линии; 
− определить штат рабочих на линии, учитывая возможность совмещения;  
− рассчитать величину технологического, транспортного и оборотных межо-

перационных заделов и составить график их движения. 
Суточная программа для линии − 220 шт. Линия работает в две смены  

по 8 ч. В течение смены на линии предусмотрены два регламентированных пе-
рерыва по 20 мин. Период комплектования межоперационного оборотного за-
дела – смена. Технологический процесс представлен в таблице 7.1. 

 
Таблица 7.1 – Технологический процесс 
 

Операция Норма времени, мин 

1 Фрезерная 6,4 

2 Токарная 5,6 

3 Сверлильная 2,4 

4 Строгальная 5,6 

5 Шлифовальная 4,0 

 
Все расчеты свести в таблицу 7.2. 
Движение оборотных заделов на линии может быть показано графически в 

виде эпюр в таблице 7.3. 
 
Таблица 7.2 – План-график работы оборудования и рабочих на прямоточной линии  
 

Номер 
опера-
ции 

Штучная 
норма 

времени ti, 
мин 

ср сп 
Номер 
станка 

Загрузка 
станка, 

% 

Время 
работы 
станка, 
мин 

Испол-
нитель 

Период  
комплектова-
ния задела R, 

мин  
…         
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Таблица 7.3 – График движения межоперационных оборотных заделов 
 

Номер операции Период комплектования задела R, мин 

1  

Задел между 1 и 2  

2  

… … 

 
Задача 2. На прерывно-поточной линии изготавливается изделие. Суточная 

программа выпуска изделий − 150 шт. Режим работы двухсменный, продолжи-
тельность смены – 8 ч. Регламентированные перерывы – 30 мин за смену. Шаг 
конвейера – 2 м. Нормы времени по операциям представлены в таблице 7.4. 

 
Таблица 7.4 – Нормы времени по операциям 
 

Операция 1 2 3 4 5 6 7 

Норма времени, мин 2,5 7,4 3,5 2,6 5,0 12,5 5,1 

 
Определить такт линии, число рабочих мест по операциям, длину и ско-

рость конвейера. 
 
Задача 3. Рассчитать и построить план-график работы прерывно-поточной ли-

нии, определить количество рабочих с учётом совмещения профессий, рассчитать 
величину межоперационных оборотных заделов и построить график их движения. 

Сменный фонд времени работы линии − 480 мин, время регламентирован-
ных перерывов − 30 мин за смену. Сменная программа выпуска − 100 шт. Пе-
риод комплектования задела – смена. Нормы времени по операциям представ-
лены в таблице 7.5. 

 
Таблица 7.5 – Нормы времени по операциям 
 

Операция 1 2 3 4 

Норма времени, мин 7 + 0,1j 3 + 0,3j 12 + 0,1j 2 + 0,3j 

Примечание − j – номер варианта, указанного преподавателем 

 
 
8 Организация технического контроля 
 
Вопросы для обсуждения 
 
1 Дать определение технического контроля. 
2 Что является основной задачей технического контроля? 
3 Что такое активный операционный контроль? 
4 Каким бывает контроль по возможности использования продукции? 
5 Какой контроль различают по степени охвата? 
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Тест 

1 Качество продукции – это: 
а) совокупность свойств и характеристик продукции, обусловливаю-

щих её способность сохранять свои параметры в фиксированных усло- 
виях эксплуатации; 

б) совокупность свойств продукции для её использования по назначению; 
в) совокупность свойств и характеристик продукции, которые придают 

ей способность удовлетворять обусловленные или предполагаемые потребности. 
 

2 По назначению технический контроль бывает: 
а) входной, предварительный, промежуточный, окончательный; 
б) входной, промежуточный, сплошной, окончательный; 
в) входной, предварительный, стационарный, окончательный; 
г) входной, окончательный, стационарный, подвижной, сплошной, 

выборочный. 
 
3 Что не является функцией ОТК: 

а) контроль поступающих на предприятие материальных ресурсов; 
б) контроль состояния оборудования и технологического процесса; 
в) контроль качества продукции; 
г) предупреждение, выявление и учёт брака; 
д) анализ работы подразделений предприятия, разработка мероприя-

тий по повышению их эффективности. 
 
 
9 Организация обслуживающего производства 
 
Задачи для решения 
 
Задача 1. Рассчитать длительность ремонтного цикла, межремонтного пе-

риода и периодичность технического обслуживания среднего токарного станка с 
ЧПУ, выпущенного в 2016 г. (5-й месяц) и работающего в условиях механиче-
ского цеха крупносерийного производства на поточной линии на операции об-
точки алюминиевых втулок. Станок 12-й категории ремонтной сложности рабо-
тает в две смены. Построить план-график ремонтных работ станка (таблица 9.1) 
на текущий год. Определить трудоёмкость ремонтных работ и численность ре-
монтных рабочих. Исходные данные представлены в таблицах 9.2–9.4. 

 
Задача 2. Длительность ремонтного цикла станка составляет 9 лет. Струк-

тура ремонтного цикла включает, кроме одного капитального ремонта, два 
средних, ряд текущих ремонтов и периодических осмотров. Длительность меж-
ремонтного периода составляет 1 год, а периодичность технического обслужи-
вания – 6 месяцев. Определить количество текущих ремонтов и осмотров. 
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Таблица 9.1 − План-график планово-предупредительных ремонтов станка на 20__г. 
 

Вид 
обо-
рудо-
вания 

Кате-
гория 
слож-
ности 
ремонта 

Дата 
послед-
него 
кап-

ремонта 

Послед-
ний 

ремонт 

Вид и трудоёмкость ремонтов 
по месяцам 20__г. 

Всего 
тру-
доём-
кость, ч

Про-
стои, 
дн. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

…                  

 

 
Таблица 9.2 − Структура ремонтного цикла 
 

Оборудование 
Количество 

Структура ремонтного цикла ремонтов 
осмотров 

средних текущих 
Лёгкие и средние станки 
массой до 10 т со сроком 
службы: 

св. 10 лет 
 
 
до 10 лет 

 
 
 
2 
 
 
1 

 
 
 
6 
 
 
4 

 
 
 
9 
 
 
6 

 
 
 
К-ТО-Т-ТО-Т-ТО-С-ТО-Т-
ТО-Т-ТО-С-ТО-Т-ТО-Т-ТО-К 
 
К-ТО-Т-ТО-Т-ТО-С-ТО-Т-
ТО-Т-ТО-К 

 
Таблица 9.3 − Нормы времени ремонтных работ на одну ремонтную единицу  
 

Ремонтная операция 

Нормы времени, ч 

слесарных 
работ 

станочных 
работ 

прочих ремонтных 
работ (окрасочные, 
сварочные и др.) 

всего 

Техническое обслуживание перед 
капитальным ремонтом 

1,0 0,1 − 1,1 

Техническое обслуживание 0,75 0,1 − 0,85 

Текущий (малый) ремонт 4,0 2,0 0,1 6,1 

Средний ремонт 16,0 7,0 0,5 23,5 

Капитальный ремонт 25,0 10,0 2,0 35,0 

 
Таблица 9.4 − Нормы простоя в ремонте на одну ремонтную единицу 

            В сутках 

Ремонтная операция 
Работа бригады 

в одну смену в две смены 

Текущий (малый) ремонт 0,25 0,14 

Средний ремонт 0,65 0,33 

Капитальный ремонт 1,00 0,54 

 
Задача 3. Определить время износа и годовой расход металорежущего 

инструмента. Длина режущей части инструмента − 8 мм; величина слоя, 
снимаемого при каждой переточке, − 0,7 мм; стойкость − 1 ч; коэффициент 
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преждевременного выхода из строя − 0,05; годовая программа деталей, 
обрабатываемых данным инструментом, − 45000 шт.; машинное время 
обработки одной детали − 2,25 мин. 

 
Задача 4. Мощность установленного в цехе оборудования Wy = 448,2 кВт; 

средний коэффициент полезного действия электромоторов ηэ = 0,9; средний ко-
эффициент загрузки оборудования зк  = 0,8; средний коэффициент одновремен-
ной работы оборудования ко = 0,7; коэффициент полезного действия питающей 
электрической сети кс = 0,96; плановый коэффициент спроса по производствен-
ному корпусу ηс = 0,6. Режим работы цеха двухсменный по 8 ч. Потери времени 
на плановые ремонты − 5 %. Определить экономию (перерасход) силовой элек-
троэнергии за год. 

 
Задача 5. Определить потребность цеха в сжатом воздухе за месяц, если он 

используется на 35 станках. Среднечасовой расход сжатого воздуха на одном 
станке − 10 м3. Коэффициент утечки сжатого воздуха − 1,5. Коэффициент ис-
пользования станков во времени – 0,85, а по мощности − 0,75. Режим работы 
оборудования цеха двухсменный. Продолжительность рабочей смены – 8 ч. 
Число рабочих дней в месяц – 21. Потери времени на плановые ремонты − 6 %.  

 
 
10 Научная организация труда 
 
Вопросы для обсуждения 
 
1 Что понимается под научной организацией труда (НОТ)? 
2 Перечислить основные направления НОТ. 
 
Тест 
 
1 НОТ на предприятии решает следующие задачи: 

а) экономические; 
б) технологические; 
в) психофизиологические; 
г) административные; 
г) социальные. 

 
2 Конкретная взаимосвязь организации труда с организацией производства 

на предприятии проявляется в утверждении: 
а) это взаимосвязанные, но самостоятельные системы; 
б) взаимосвязь отсутствует; 
в) организация производства – это часть организации труда; 
г) организация труда – это подсистема организации производства. 

 
  



 

  

  

18 
 

3 Процесс обособления различных видов трудовой деятельности называется: 
а) организация труда; 
б) кооперация труда; 
в) нормирование труда; 
г) разделение труда. 

 
 
11 Нормирование труда 
 
Вопросы для обсуждения 
 
1 Что понимается под методами нормирования труда? 
2 Назовите группы методов нормирования труда. 
 
Тест 
 
1 Укажите правильный ответ, характеризующий понятие «норми- 

рование труда»: 
а) процесс установления необходимых затрат труда на выполнение 

определенной работы; 
б) расчёт количества труда, которое необходимо затратить на каче-

ственное выполнение заданной работы; 
в) установление величины затрат рабочего времени на выполнение 

определённой работы. 
 
2 В систему норм включаются: 

а) норма времени; 
б) норма выработки; 
в) трудоемкость производственного процесса; 
г) норма управляемости; 
д) нормированные задания. 

 
3 Уменьшение нормы времени на 10% приведёт к увеличению нормы вы-

работки на: 
а) 10 %; 
б) 11,1 %; 
в) 12,5 %; 
г) 16 %. 
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12 Оперативное планирование производства 
 
Вопросы для обсуждения 
 
1 В чём заключается назначение оперативного планирования? 
2 Каким принципам должна отвечать  система планирования? 
3 Какие задачи решаются в области оперативно-производственного  

планирования? 
4 В чём сущность оперативного планирования в единичном производстве? 
5 В чём сущность оперативного планирования в серийном производстве? 
6 В чём сущность оперативного планирования в массовом производстве? 
 
Тест 
 
1 Что не относится к оперативно-производственному планированию: 

а) разработка годовой (квартальной) программы выпуска продукции; 
б) распределение годовой (квартальной) программы выпуска продук-

ции по месяцам; 
в) разработка календарно-плановых нормативов; 
г) составление календарных графиков изготовления и выпус- 

ка продукции; 
д) объёмно-календарные расчёты. 

 
2 Что включает межцеховое  оперативное планирование: 

а) только доведение до производственных участков и рабочих мест 
производственных заданий и разработку календарных планов-графиков (декад-
ные, недельные, сменно-суточные); 

б) только установление цехам  взаимосвязанных производственных 
заданий, вытекающих из производственной программы предприятия; 

в) то же, что и вариант ответа б), а также координацию работы цехов 
по выполнению этой программы. 

 
 
13 Сущность, функции и структура управления предприятием 
 
Вопросы для обсуждения 
 
1 В чём заключается сущность управления производством? 
2 Перечислить функции управления предприятием (организацией). 
3 В чём проявляется взаимосвязь функций управления? 
4 Что такое организационная структура управления? 
5 Дать характеристику основным типам организационных структур управ-

ления предприятием. 
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Тест 
 
1 В теории управления к функциям управления относятся: 

а) оценка результатов; 
б) аттестация персонала; 
в) организация; 
г) планирование. 

 
2 К линейным менеджерам относятся: 

а) директор предприятия; 
б) начальник цеха; 
в) начальник технического бюро; 
г) главный инженер. 

 
3 К функциональным менеджерам относятся: 

а) начальник отдела кадров; 
б) начальник участка; 
в) директор по производству; 
г) главный экономист. 

 
 
14 Кадры управления  
 
Вопросы для обсуждения 
 
1 Какие звенья руководства выделяют в зависимости от уровня в управ-

ленческой иерархии? 
2 Что такое стиль управления? 
3 Какие стили управления относят к «одномерным»? Охарактеризуйте 

каждый из них. 
4 Какие стили управления относят к «многомерным»? Охарактеризуйте. 
5 Какой тип руководства, по Вашему мнению, является наилучшим? Дайте 

обоснование своей позиции. Подумайте, может ли быть гибкий тип руководства. 
 
 
15 Методы управления 
 
Вопросы для обсуждения 
 
1 Что такое метод управления? 
2 Перечислить основные методы управления, применяемые в организации. 
3 На чём базируются административные методы управления? 
4 Раскрыть суть экономических методов управления. 
5 На чём базируются социально-психологические методы управления? 
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