
Министерство образования и науки РФ 
Нижнекамский химико-технологический институт (филиал) 

Государственного образовательного учреждения 
 высшего профессионального образования  

«Казанский государственный технологический университет» 
 
 
 
 
 
 
 
 

ОРГАНИЗАЦИЯ И 
ПЛАНИРОВАНИЕ ПРОИЗВОДСТВА 

 
УЧЕБНОЕ ПОСОБИЕ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Нижнекамск 
 2010  

 



 2 

УДК 658 
К 44 

 
Кислова, В.И. Организация и планирование производства : учеб-

ное пособие / сост. В.И. Кислова. – Нижнекамск : Нижнекамский химико-
технологический институт (филиал) КГТУ, 2010. –  138 с.  

 
 
Рассмотрены основные виды самостоятельной работы студентов. 

Разработаны варианты контрольных работ по темам курса «Организация 
и планирование производства». Приведены задания и примеры решения 
типовых задач, применительно к основным темам, выполняемых студен-
тами очно-заочной и заочной форм обучения в  течение семестра. Пред-
лагается также тематика рефератов, докладов для семинарских занятий и 
список рекомендуемой литературы. 

Предназначено для студентов очной, очно-заочной и заочной форм 
обучения, изучающим дисциплину «Организация и планирование произ-
водства» 

Подготовлено на кафедре Экономики и управления НХТИ. 
 
Печатается по решению редакционно-издательского совета Нижнекам-

ского химико-технологического института (филиала) КГТУ. 
 
 
 

Рецензенты:       
Дырдонова А.Н., кандидат экономических наук, доцент; 

    Джано Джомаа, кандидат экономических наук, доцент. 
       
 
 
 
 

 
  © Кислова В.И., 2010. 

                                      © Нижнекамский химико-технологический  
                         институт (филиал) КГТУ, 2010. 

 
 
 



 3

Содержание 
 

Введение…………………………………………………. 4 
1 Методические рекомендации по выполнению са-
мостоятельной работы студентов…………………….. 

 
5 

2 Краткие теоретические и методические положе-
ния и примеры решения типовых задач……………. 

 
9 

2.1 Организация производственного процесса на хи-
мическом предприятии………………………………….. 

 
9 

2.2 Поточный способ производства……………………..  15 
2.3 Научная организация труда………………………….  21 
2.4 Эффективность повышения качества продукции…..  34 
2.5 Организация вспомогательных производств……….  37 
2.6 Планирование производства продукции, работ и 
услуг………………………………………………………. 

 
45 

2.7 Планирование экономической эффективности ор-
ганизационно-технических мероприятий………………   

 
51 

2.8 Планирование и организация оплаты труда……….. 65 
2.9 Планирование себестоимости продукции…………. 73 
2.10Управление предприятием………………………….  84 
3 Задания для самостоятельной работы……………..  93 
3.1 Контрольные работы………………………………… 93 
3.2 Темы докладов и рефератов…………………………. 114 
3.3 Темы курсовых работ………………………………... 118 
3.4 Тест для проверки знаний студентов……………….. 120 
3.5 Вопросы к зачету…………………………………….. 128 
3.6 Вопросы к экзамену…………………………………. 130 
4 Литература…………………………………………….. 133 
Приложение А…………………………………………... 135 
Приложение Б...................................................................  136 

 
 
 
 
 



 4 

Введение 
 

Роль самостоятельной работы студентов значительна, так 
как она ставит своей целью развивать творческие способно-
сти студентов, улучшать индивидуальную подготовку, ее ор-
ганизацию и планирование, обеспечивать помощь и усили-
вать контроль со стороны преподавателей. 

Самостоятельная работа студентов осуществляется как на 
аудиторных занятиях, так и во внеаудиторное время без не-
посредственного участия преподавателя в индивидуальной 
познавательной деятельности студентов. 

На семинарских занятиях студенты очной и очно-заочной 
формы обучения выполняют подготовленные преподавате-
лем задания в виде практических задач, контрольных работ 
на 20-30 минут. 

Самостоятельная работа студентов представляет собой 
разнообразные виды индивидуальной и групповой познава-
тельной деятельности, при этом студенты могут активно уча-
ствовать в обсуждении  докладов, задавать вопросы, аргу-
ментированно оценивать ответы друг друга. 

Материал учебного пособия предназначен для оказания 
помощи студентам, выполняющим самостоятельную работу 
во внеаудиторное время, особенно при выполнении ими кон-
трольных работ, а также для подготовки к семинарским заня-
тиям, зачетам или экзаменам. 
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1 Методические рекомендации по выполнению  
самостоятельной работы студентов 

 
В течение учебного семестра студенты должны самостоя-

тельно выполнить рекомендуемые задания для закрепления 
знаний, полученных на лекциях. 

Номер варианта выбирается в соответствии с номером 
зачетной книжки студента (если номер зачетной книжки пре-
вышает количество вариантов, то вариант выбирается по по-
следней цифре номера зачетной книжки). Выполненные 
письменные задания сдаются преподавателю в установлен-
ные сроки для проверки и оценки правильности выполнения. 

Студенты допускаются к сдаче зачета или экзамена толь-
ко после выполнения всех указанных заданий. 

Контрольные работы. Контрольные работы призваны за-
крепить знания, полученные на лекционных и семинарских  
занятиях.  

Контрольные работы выполняются студентами всех форм 
обучения. Каждая контрольная работа объединяет одну тему 
курса «Организация и планирование производства» и вклю-
чает в себя теоретические вопросы теста и одну практиче-
скую задачу. 

Студенты очной и очно-заочной формы обучения само-
стоятельно готовятся по указанным темам, а затем на семи-
нарских занятиях выполняют в течение 30-40 минут кон-
трольную работу. 

При подготовке к контрольной работе студентам реко-
мендуется повторить пройденную тему по лекционному ма-
териалу и материалам учебников. 

Контрольная работа считается выполненной, если сту-
дент правильно ответил на поставленные вопросы, решил 
задачу и уложился в отведенное ему время. 

Студенты заочной формы обучения выполняют кон-
трольную работу в виде семестрового задания письменно в 
тетради объемом не менее 12 листов с обязательным указа-
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нием Ф.И.О. студента, номера группы, номера варианта вы-
полняемой работы и сдают в установленные сроки препода-
вателю на проверку. 

Семестровые задания. Семестровые задания включают 
один теоретический вопрос из приведенных к нему тем и од-
ну практическую задачу. Вопросы семестровых  заданий бо-
лее объемны и на их выполнение требуется больше времени. 
Практические задачи носят аналитический характер, поэтому 
необходимо в конце решения приводить соответствующие 
выводы. 

Для более полного рассмотрения  предложенных вопро-
сов студентам следует обратиться не только к материалам 
лекций и учебников, но также к публикациям в периодиче-
ской печати.  

Каждое семестровое задание выполняется в отдельной 
тетради (допускается выполнение задания машинописным 
текстом на листах формата А4, шрифт «Times New Roman», 
14 пт, 1,5 интервал). 

Семестровое задание должно включать: 
- титульный лист с обязательным указанием Ф.И.О сту-

дента, номера группы и номера варианта задания; 
- оглавление с указанием страниц; 
- теоретический вопрос в соответствии с выбранным ва-

риантом; 
- задание на аналитическую задачу, подробное описание 

решения задачи, выводы; 
- список использованной литературы. 
Семестровые задания оцениваются положительно, если 

студент грамотно и полно раскрыл предложенный вопрос, 
выполнил аналитическую задачу, сделал необходимые выво-
ды, а также сдал на проверку преподавателю в установлен-
ные сроки. 

Реферат. В течение учебного семестра студенты очной и 
очно-заочной форм обучения  должны выполнить реферат по 
одной из предложенных тем. Объем реферата должен со-
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ставлять 15-20 страниц (формата А4) рукописного или ма-
шинописного текста. 

Реферат должен содержать титульный лист, оглавление, 
введение, основную часть (целесообразно собранный мате-
риал разбить на 2-3 параграфа), заключение и список исполь-
зованных источников. 

На защиту рефератов студентам необходимо подготовить 
выступление на 5-7 минут, в котором следует отразить наи-
более  важные аспекты.  

Если студент полностью и грамотно раскрыл тему, вы-
ступил с докладом, ответил на заданные преподавателем и 
другими студентами вопросы, то реферат считается выпол-
ненным и оценивается положительно. 

Доклад. Доклады предназначены для более углубленного 
рассмотрения отдельных вопросов, изученных на лекцион-
ных занятиях. 

Студенту на соответствующем семинарском занятии не-
обходимо выступить в течение 5-7 минут по предложенным 
темам. Если тема раскрыта интересно, с выделением наибо-
лее существенных моментов, то выступление с докладом 
оценивается положительно. При оценке выступающего сту-
дента учитывается активность аудитории, количество, важ-
ность задаваемых вопросов и правильность ответов доклад-
чика. 

Требования к выполнению курсовых работ.  
а) объем курсовой работы – 30-40 страниц (поля: верхнее 

– 2 см, нижнее – 2 см, левое – 2,5 см, правое – 1 см, шрифт 
«Times New Roman», 14 пт); 

б) должно быть использовано не менее 15 литературных 
источников (7 из них – периодические издания); 

в) обязательно наличие в тексте ссылок на используемые 
источники с указанием страниц (например, [3, с.58]); 

г) список использованной литературы приводится в кон-
це курсовой работы в соответствующем разделе; 
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д) в работе должны быть представлены номера страниц 
(арабскими цифрами в середине внизу по центру без точки в 
конце); в курсовой работе используется сплошная нумерация 
страниц, высота шрифта 12 пт; 

е) работа обязательно должна быть скреплена по краю, 
выполнение курсовых работ на листах школьных тетрадей не 
допускается; 

ж) каждая глава курсовой работы должна начинаться с 
новой страницы; 

з) в тексте курсовой работы не должно быть сокращений 
слов, за исключением общепринятых; 

и) все таблицы, схемы должны быть оформлены в соот-
ветствии с требованиями действующих стандартов. 

Структура курсовой работы: 
Титульный лист 
Содержание (если есть разделы) 
Введение 
Основная часть (указывающая номера и названия глав и 

их подразделов или разделы) 
Заключение 
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2 Краткие теоретические и методические положения и 
примеры решения типовых задач 

2.1 Организация производственного процесса  
на химическом предприятии 

 
Производственный процесс в химической промышленно-

сти представляет собой совокупность взаимосвязанных про-
цессов труда и естественных процессов, в результате кото-
рых исходное сырье и материалы превращаются в готовую 
продукцию. Производственный процесс слагается из основ-
ных процессов (технологических), вспомогательных, под-
собных и побочных, каждый из которых, в свою очередь со-
стоит из ряда простых процессов,  - совокупности операций. 

Операция – первичный элемент производственного про-
цесса. Операции характеризуются назначением и подразде-
ляются на технологические, контрольные, транспортные, 
операции по обслуживанию. В зависимости от типа оборудо-
вания и характера труда рабочих различают  аппаратурные, 
машинные и ручные операции. 

Рациональная организация производственного процесса 
предполагает осуществление всех процессов, стадий и опе-
раций в минимальное время и с наименьшими затратами 
труда и средств. Время, в течение которого сырье производ-
ства превращается в готовый продукт, называется производ-
ственным циклом. Без предварительного расчета продолжи-
тельности цикла изготовление продукции нельзя правильно 
составить производственную программу цехов и предпри-
ятия, определить технико-экономические показатели (себе-
стоимость производительность труда, рентабельность про-
дукции). 

Длительность цикла Тц можно выразить в виде формулы: 
 

пертрвТц ttttТ +++=                        (1) 
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где tТ – суммарное время выполнения технологических опе-
раций, tв – то же для вспомогательных (в том числе кон-
трольных), tтр – то же для транспортных; tпер – суммарное 
время перерывов. 

Если контрольные, вспомогательные и транспортные 
операции перекрываются временем  выполнения технологи-
ческих операций, то 

 
Тц  =  tТ  + tпер                             (2) 
 
Длительность производственного цикла зависит от спо-

соба организации выполнения производственных операций: 
последовательно, параллельно или парарллельно-
последовательно: 

1. Последовательный способ: 
 

∑=
m

iц tnТ
1

                            (3) 

 
где n – число единиц предмета труда в передаточной партии; 
m – число операций процесса; ti – время выполнения опера-
ций (1, 2, 3, …, i). 

2. Параллельный способ 
 

)1(max
1

−+= ∑ nttТ
m

iц                                (4) 

 
где tmax – самая продолжительная операция процесса. 

3. Параллельно-последовательный (смешанный) способ: 
 

( )( )[ ]∑ ∑∑ −−+= minmax
1

1 ttntТ
m

iц                    (5) 

 
или 
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∑ +=
m

kц ntCТ
2

                        (6) 

 
где С – время смещения  операций, начиная со второй; tк – 
время выполнения конечной операции процесса. 

Время смещения при tm-1 > tm определяется как 
 
Cm  =  ntm-1  –  (n-1) tm                                    (7) 
 

при tm-1 ≤ tm 

 
Cm = tm-1                           (8) 
 
Одной из задач совершенствования организации произ-

водства  является сокращение длительности производствен-
ного цикла: за счет упрощения структуры цикла, совмещения 
операций во времени, внедрения более производительных 
технологических процессов, применения катализаторов, пе-
рехода с периодических процессов на непрерывные и т.д. 
Непосредственным эффектом  сокращения длительности 
производственного цикла является возможность получения 
большего количества продукции на том же оборудовании в 
единицу времени, что позволяет снизить себестоимость еди-
ницы продукции, повысить производительность труда, уве-
личить фондоотдачу и получить  дополнительную прибыль. 

 
Примеры решения типовых задач 
Пример 1. И с х о д н ы е   д а н н ы е. Партия, состоящая 

из четырех изделий, обрабатывается на шести операциях 
продолжительностью соответственно 3, 7, 4, 2, 8 и 1 мин. 

Определить (аналитически и графически) длительность 
производственного цикла при последовательном, параллель-
ном и параллельно-последовательном перемещении изделий 
по операциям. 
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Решение. Определим аналитически длительность произ-
водственного цикла при различных способах движения пред-
метов труда. 

При последовательном: 
 

минt i 2518473 =++++=∑ , 
 
Тц = 25 · 4 = 100 мин. 
 
При параллельном: 
 
Тц = 25 + (4-1) · 8 = 49 мин. 
 
Для параллельно-последовательного способа первона-

чально определим смещение последующих операций по от-
ношению к началу предыдущих: 

 
t1  < t2                  C2 = 3 мин 
t2  > t3       С3

 = 4 · 7 – 3 · 4 = 16 мин 
t3  > t4      С4  = 4 · 4 – 3 · 2 = 10 мин 
t4  < t5      С5 = 2 мин 
t5  < t6       С6 = 4 · 8 – 3 · 1 = 29 мин 
 

     минСССССС 602921016365432
6
2 =++++=++++=∑  

 
Тц = 60 + 1 · 4 = 64 мин. 
 
Построим графики движения предметов труда. Сравне-

ние аналитического и графического методов решения пока-
зывает одинаковые результаты (см. приложение А) 
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Пример 2. И с х о д н ы е  д а н н ы е. Технологический 
процесс изготовления изделия состоит из следующих опера-
ций продолжительностью (в мин): 

 
Патронирование   5 
Обработка среза   7 
Парафинировка   6 
Упаковка    13 
Укупорка    2 
 
Партия изделий (100 штук) обрабатывается при парал-

лельном и смешанном движении. 
Определить время обработки партии изделий при том и 

другом способе движения и возможный процент сокращения 
времени обработки при параллельном движении по сравне-
нию со смешанным. Проанализировать, как изменится время 
обработки: 1) при параллельном движении, если длитель-
ность третьей и четвертой операции (каждой в отдельности) 
сократиться на 1 мин.; 2) при параллельно-последовательном 
движении, если первую и вторую операции объединить в од-
ну без изменения длительности каждой из них. 

Решение. Определим длительность цикла при параллель-
ном движении: 

 
Тц = (5 + 7 + 6 + 13 + 2) + (100 – 1) 13 = 33 + 99 · 13 = 1320 
мин. 

 
При уменьшении третьей операции на 1 мин 
 
Тц = 32 + (100 – 1) 13 = 1319 мин, 
 

т.е. длительность изготовления партии деталей уменьшается 
на 1 мин. 

При уменьшении длительности четвертой операции на 1 
мин 
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Тц = 32 + (100 – 1) 12 = 1220 мин, 
 

т.е. длительность изготовления партии деталей сокращается 
на 100 мин. 

Следовательно, для значительного сокращения длитель-
ности цикла при параллельном движении партии деталей не-
обходимо стремиться сокращать самую продолжительную 
операцию. 

Определим длительность цикла при параллельно-
последовательном движении. Общая длительность обработки 
партии деталей: 

 
Тц

  = 33 + (100 – 1) · (20 – 6) = 1419 мин. 
 
При уменьшении третьей операции на 1 мин. 
 
Тц = 32 + (100 – 1) · (20 – 5) = 1517 мин. 
 
При уменьшении четвертой операции на 1 мин 
 
Тц = 32 + (100 – 1) · (19 – 6) = 1319 мин. 
 
Объединение первой и второй операции дает 
 
Тц = 33 + (100 – 1) · (25 – 6) = 1914 мин. 
 
Вывод: Для смешанного вида движения  деталей харак-

терно следующее: 
а) при уменьшении коротких операций цикл изготовле-

ния партии деталей не только не уменьшается, но даже и 
увеличивается; 

б) уменьшение продолжительности операций дает незна-
чительное уменьшение общей длительности изготовления 
партии изделий; 
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в) при объединении операций необходимо не допускать 
образования продолжительных операций, так как это ведет к 
значительному  увеличению длительности цикла изготовле-
ния изделий; 

г) сокращение времени обработки партии деталей при 
параллельном виде движения по сравнению с параллельно-
последовательном составляет 99 мин (1320 – 1419), или 6,2% 
(99 · 100/1419). 

 
2.2 Поточный способ производства 

 
Особенности химической технологии (комплексная пере-

работка сырья; тот факт, что процесс изготовления химиче-
ских продуктов представляет собой цепь реакций; высокая 
степень типизации технологических процессов и сравни-
тельно глубокая специализация производства) оказывают 
существенное влияние на организацию поточного производ-
ства. 

Организация поточного производства требует проведения 
определенных технологических и организационных меро-
приятий. В непрерывном процессе, наиболее характерном 
для крупнотоннажного химического производства, задача 
организации заключается в обеспечении равной пропускной 
способности всех элементов технологической линии; в пе-
риодическом процессе отдельные аппараты или участки, 
включающие  ряд последовательных операций, объединяют-
ся в поточные линии (производство шин, резиновых изделий, 
изделий из пластмасс и т.д.). 

Основными расчетными параметрами поточных линий 
являются такт поточной линии, рабочая длина конвейера, 
скорость непрерывно действующего конвейера, число рабо-
чих мест, численность рабочих, загруженность рабочих на 
отдельных операциях. 
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Такт конвейера поточной линии r определяется исходя из 
программы запуска изделий и длительности расчетного пе-
риода: 

 

зап

иэф

Q
КТ

r =  ,                                                               (9) 

         
где Тэф – фонд рабочего времени за расчетный период (сме-
ну, сутки и т.д.), мин; Qзап – объем планируемой продукции 
за тот же период времени, в натуральных  единицах измере-
ния (т, кг, шт., м3 и т.д.) с учетом планируемых потерь и бра-
ка; Ки – коэффициент использования оборудования, учиты-
вающий перерывы в работе, равный 

 

эф

перэф
и Т

tТ
К

)( −
=  ,                   (10) 

 
где tпер – продолжительность перерывов в течение расчетного 
периода. 

Потребное число рабочих мест для выполнения отдель-
ных операций рассчитывается в зависимости от нормы опе-
ративного времени каждой операции tоп и такта потока: 

 

r
t

m оп
расч = ,            (11) 

 
причем расчетное число рабочих мест на конкретной опера-
ции mрасч округляется до ближайшего целого числа, т.е. оп-
ределяется принятое число рабочих мест mпр на данной опе-
рации. 

Коэффициент загрузки рабочих мест на каждой операции 
определяется по следующей формуле: 
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пр

расч
з m

m
К =                                    (12) 

 
Общее число рабочих мест на поточной линии М пред-

ставляет собой сумму рабочих мест по операциям: 
 

∑=
k

прmМ
1

,                       (13) 

 
где k – число операций на поточной линии. 

Общая численность рабочих на поточной линии Л рас-
считывается по числу рабочих мест с учетом многостаночно-
го или многоаппаратурного обслуживания: 

 

∑=
k

обсл
спр Н

nmЛ
1

1
,                      (14) 

 
где nс – число смен в сутки; Нобсл – норма обслуживания, т.е. 
число станков или аппаратов, обслуживаемых одним рабо-
чим. 

Рабочая длина конвейера L определяется двумя показате-
лями: числом рабочих мест М и расстоянием между осями 
рабочих мест lм . При одностороннем расположении рабочих 
мест 

 
)1( −= МlL м                                   (15) 

 
при двустороннем 

 

2
)1( −

=
Мl

L м              (16) 
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Скорость движения рабочей ленты конвейера v зависит 
от расстояния между осями смежных предметов труда lп и 
такта потока r: 

 

ν
r
lп=              (17) 

 
В некоторых случаях lм = lп 
В процессе производства на поточной линии создаются 

заделы, т.е. предметы труда (промежуточные продукты, по-
луфабрикаты, заготовки, детали), находящиеся в переработ-
ке. Заделы подразделяются на технологические, находящиеся 
на рабочих местах в процессе переработки – Zтехн; транс-
портные в движении между операциями - Zтр и страховые, 
создаваемые на случай остановки важнейшего оборудования 
– Zстрах. 

Общий задел поточной линии: 
 

страхтртехн ZZZZ ++=                        (18) 
 
Технологический задел рассчитывается по формуле: 
 

∑=
k

iтехн МqZ
1

,                       (19) 

 
где qi – число одновременно обрабатываемых на i-м рабочем 
месте предметов труда. 

Транспортный задел: 
 

1−= МZ страх            (20)
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Размер страхового задела Zстрах  либо принимают на осно-
вании опытных данных, либо определяют, исходя из задан-
ных условий. 

 
Пример решения типовой задачи 
И с х о д н ы е   д а н н ы е. Производственная программа 

линии прессования составляет 200000 изделий  в месяц (25,4 
рабочих дня). Технологически неизбежного брака на линии 
нет. Режим работы 4-сменный, продолжительность смены 6 
ч. Плановые простои оборудования в ремонте 3% от режим-
ного фонда времени, расположение рабочих мест односто-
роннее, расстояние между смежными рабочими местами 1,6 
м. На первой и шестой операции норма обслуживания равна 
2, на остальных – 1. Страховой задел составляет половину 
сменного задания. На каждой операции обрабатывается одна 
деталь. Детали транспортируются поштучно. Перерыв на от-
дых и личные надобности 20 мин. 

Нормы времени по операциям технологического процес-
са (в с): 
Первая операция     40             Четвертая операция               19 
Вторая операция     32               Пятая операция                     51 
Третья операция     28                Шестая операция                  82 

 
Определить такт поточной линии, число рабочих мест по 

каждой операции, явочную численность рабочих в сутки, ра-
бочую длину и скорость движения поточной линии; задел на 
поточной линии. 

Решение. Определение такта поточной линии: 
 
Тэф = 4 (25,4 · 6 · 60 – 25,4 · 20 – 25,4 · 6 · 60 · 0,03) = 

=33446,72 мин, 
 

.1016.0
200000

72.33446 сминr ≈==  
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Определение числа рабочих мест по операциям: 
 
mp1 = 40/10 = 4                            m пp1 = 4 
mp2 = 32/10 = 3,2                    m пp2 = 3 
mp3 = 28/10 = 2,8     m пp3 = 3 
mp4 = 19/10 = 1,9      m пp4 = 2 
mp5 = 51/10 = 5,1       m пp5 = 5 
mp6 = 82/10 = 8,2       m пp6 = 8 
 
Итого: М = 25 
 
Определение  явочной численности: 
 

чел

Ляв

761620812128

4
2
8

1
145

1
142

1
143

1
1434

2
4

=+++++=

=⋅+⋅⋅+⋅⋅+⋅⋅+⋅+⋅=  

 
Определение рабочей длины и скорости поточной линии: 
 
L = 1,6 (25-1) = 38,4 м; 
 
ν = 1,6/10 = 0,16 м/с 
 
Расчет заделов на поточной линии. Технологический за-

дел: 
 
Zтехн = 1 · 25 = 25 шт., 

где  q = 1, так как на каждой операции обрабатывается одна 
деталь. 
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Транспортный задел: 
 
Zтр = М – 1 = 25 – 1 = 24 шт. 
 
Страховой задел принимается равным 3-часовому выпус-

ку. Выпуск в сутки: 
 
200000/25,4 = 7874 шт., 

 
в смену: 

7874/4 = 1968 шт., 
 
за 3 часа: 

9843
6

1968
=⋅  

 
Общий задел на поточной линии: 
 
Z = 25 + 25 + 984 = 1033 детали. 
           

2.3 Научная организация труда 
 

Научная организация труда представляет рациональную 
организацию труда на основе достижений науки и техники, 
передового производственного опыта. 

Научная организация труда включает несколько направ-
лений, например рациональную расстановку работников, 
бригадные формы организации труда, аттестацию рабочих 
мест и их бесперебойное  обслуживание и др. Одним из ос-
новных направлений является  улучшение нормирования 
труда. 

Задачей технического нормирования является разработка 
и внедрение технически обоснованных норм затрат живого 
труда – нормы времени, нормы выработки, нормы обслужи-
вания и штатного норматива. 
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При нормировании труда объектом нормирования явля-
ется трудовая операция. Для расчета норм используют два 
метода – аналитический и суммарный. Основной метод рас-
чета технически обоснованных норм – аналитический. Суть 
его состоит в том, что изучаются и анализируются структура 
и содержание объекта нормирования, проектируется его наи-
более рациональное содержание и рассчитывается значение 
объекта нормирования по составным частям. Изучение за-
трат рабочего времени производится путем наблюдения при 
проведении хронометража и фотографии рабочего дня 
(ФРД). 

При хронометраже изучается и измеряется продолжи-
тельность циклически повторяющихся элементов операций. 
Хронометражные ряды по каждому элементу операции про-
веряются на устойчивость путем определения коэффициента 
устойчивости (отношение максимальной продолжительности 
выполнения элемента к минимальной). По данным устойчи-
вого ряда определяют среднеарифметическую продолжи-
тельность элемента операции. Сумма средних нормативов 
при рациональном составе элементов операции образует 
норму времени на операцию. 

Анализ данных ФРД позволяет составить проектируемый 
баланс затрат рабочего времени на протяжении смены и рас-
считать коэффициент возможного роста производительности 
труда Кп.т . 

Проектируемый баланс рабочего времени включает толь-
ко нормируемые затраты на выполнение следующих видов 
работы: 

- подготовительно-заключительную; 
- основную; 
- вспомогательную (как зависящую, так и не зависящую 

от числа обслуживаемых аппаратов); 
а также перерывы на отдых и личные надобности. 
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Суммарное время, затраченное на основную работу и 
вспомогательную, зависящую от числа аппаратов, называет-
ся временем оперативной работы. 

Коэффициент возможного роста производительности 
труда рассчитывается по формуле: 

 

%100
)(
)(

.

.
. ⋅

+
+

= ф
звo

п
звo

тп tt
ttК ,                                                   (21)                    

  
где (tо + tв.з)п  и ((tо + tв.з)ф – время оперативной работы в про-
ектируемом и в фактическом балансе. 

Ниже приведены формулы для расчета норм затрат живо-
го труда. 

Р а с ч е т   н о р м ы    в р е м е н и   Нвр.  При ручных и 
машинных процессах норма времени рассчитывается по дан-
ным хронометражных наблюдений аналитическим методом: 

 
Нвр = tср + tо.л,                                                                      (22) 
 

где   tср  - среднее время на операцию; tо.л  - время перерывов 
на отдых и личные надобности. 

При  аппаратурных процессах норма времени представ-
ляет собой необходимое время выполнения трудовых опера-
ций по обслуживанию одного аппарата в течение смены или 
цикла, т.е. время суммарной занятости Σ tз . 

 
Нвр = Σtз = (tо + tв.з)п / nа,                                                                             (23) 
 

где nа – число аппаратов, обслуживаемых одним рабочим за 
смену. 

Время суммарной занятости может также определяться 
аналитически. 

Р а с ч е т   н о р м ы   в ы р а б о т к и  Нвыр . При ручных 
и машинных процессах норма выработки зависит от нормы 
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времени и продолжительности расчетного периода. Часовая 
норма выработки есть 

 
Нвыр = 1 / Нвр                                                                      (24) 
 
сменная –  
 
Нвыр = (Тсм – tп-з – tв.н – tо.л) / Нвр,                                       (25) 
 

где Тсм – длительность смены 
В непрерывных аппаратурных процессах 
 
Нвыр = qnаТрасчКи ,                                                                                              (26) 
 

где q -  часовая производительность оборудования в нату-
ральных единицах измерения (кг, т, шт. и т.п.); Трасч – про-
должительность работы в течение расчетного периода, ч; Ки 
– коэффициент использования оборудования во времени. 

В периодических аппаратурных процессах 
 

циа
ц

см
выр qKn

Т
ТН =  ,                                                            (27) 

 
где Тц – длительность производственного цикла; qц - произ-
водительность оборудования за один цикл, в натуральных 
единицах измерения 

Р а с ч е т   н о р м ы   о б с л у ж в а н и я   Нобсл . В непре-
рывных процессах 

 

∑
++−

= −

з

лонвзпсм
обсл t

tttТН )( ..                                             (28) 

 
При многоаппаратурном обслуживании периодически 

действующих однотипных аппаратов 
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Нобсл = tа / tн+1                                                                     (29) 
 

или 
 
Нобсл = (tн + tа) / (tн + tп),                                                    (30) 
 

где tа – время работы аппарата; tн  и tп – затраты времени ра-
бочего, не перекрываемые и перекрываемые временем рабо-
ты аппарата. 

Коэффициент занятости рабочего: 
 
Кз = Σ tз Нобсл / Тц                                                               (31) 
 
Р а с ч е т   ш т а т н о г о   н о р м а т и в а  Ншт . Этот рас-

чет можно производить различными способами: 
 
Ншт = nа / Нобсл                                                                   (32) 
 
Ншт = QHвр / Тсм Кв.н                                                                       (33) 
 
Ншт = Q / НвырТсмКв.н ,                                                       (34) 
 

где Q – объем выпуска продукции в натуральных единицах 
(кг, т, м2 и т.п.) за расчетный период; Кв.н – коэффициент вы-
полнения норм затрат труда. 

 
Примеры решения типовых задач 
Пример 1. И с х о д н ы е   д а н н ы е. По данным трех 

фотографий рабочего дня (ФРД) аппаратчика, обслуживаю-
щего отделение нитрации, фактические затраты рабочего 
времени (в мин) распределились следующим образом: 
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                                                            ФРД-1    ФРД-2   ФРД-3
     Работа: 
подготовительно-заключительная     18            21                  17 
оперативная                                        252          230                250 
вспомогательная, не зависящая 
от числа аппаратов                               12             17                16 

    Перерывы: 
по организационно-техническим  
причинам                                               28            35               30 
связанные с нарушением трудовой  
дисциплины                                           20            25               18 
на отдых и личные надобности           30            32               29 
ИТОГО:                                                360          360             360 

 
Составить  проектируемый баланс рабочего времени, ис-

пользуя следующие нормативные данные на общесменные 
затраты времени (в мин): 

 
Работа: 

подготовительно-заключительная   15 
вспомогательная,  
не зависящая от числа аппаратов   15 
Перерывы на отдых и личные надобности 25 

 
Определить  возможный рост производительности труда. 
Решение. На  основании данных трех фотографий рабо-

чего дня составляется фактический баланс затрат  рабочего 
времени и затем, с использованием нормативных данных, 
определяются проектируемые затраты рабочего времени в 
течение смены (расчет представлен в виде таблицы). 
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Фактические затра-
ты, мин 

Наимено-
вание за-
трат рабо-
чего вре-
мени 

по трем 
ФРД 

средние 

Тискл , мин Проекти-
руемые за-
траты, мин 

Работа: 
  подгото-
вительно-
заключи-
тельная        
  оператив-
ная 
  вспомога-
тельная, не 
зависящая 
от числа 
аппаратов 

 
 
 
 

56 
 

732 
 
 
 
 

45 

 
 
 
 

19 
 

244 
 
 
 
 

15 

 
 
 
 
4 
 
- 
 
 
 
 
- 

 
 
 
 

15 
 

305 
 
 
 
 

15 
Перерывы: 
   по орга-
низацион-
но-
техниче-
ским при-
чинам 
   связан-
ные с на-
рушением 
трудовой 
дисципли-
ны 
   на отдых 
и личные 
надобности

 
 
 
 
 
 

93 
 
 
 
 
 

63 
  
 
       91 

 
 
 
 
 
 

31 
 
 
 
 
 

21 
 
 

30 

 
 
 
 
 
 

31 
 
 
 
 
 

21 
 
 
5 

 
 
 
 
 
 
- 
 
 
 
 
 
- 
 
 

25 
ИТОГО: 1080 360 61 360 
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Определяем время основной работы  по проектируемому 
балансу: 

 
tпо =  tфо +Тискл  = 244 + 61 = 305 мин. 
 
Определяем возможный рост производительности труда: 
 

%125100
244
305

. =⋅=тпК   

  
Пример 2. И с х о д н ы е   д а н н ы е. В отделении нит-

рации установлено шесть аппаратов-нитратов. Процесс про-
изводства непрерывный. Продолжительность смены 6 ч. Об-
щесменные затраты рабочего времени (в мин): 

 
Работа: 

 
подготовительно-заключительная    15 
вспомогательная, не зависящая от числа аппаратов 15 
Перерывы на отдых и личные надобности  25 

 
Перечень трудовых операций, периодичность их выпол-

нения и среднее время на одну операцию приведены ниже: 
 
                                      Периодичность      Длительность одной  
                                                                             операции, мин 

 
Контроль загрузки                                  
компонентов                         Каждый час                          5 
Регулирование подачи 
компонентов                                   ,,                                   6 
Контроль температуры                 ,,                                   3 
Регулирование температуры        ,,                                   3 
Запись показания в журнал    Каждые 2 ч.                       2   
Отбор проб и сдача их на анализ  ,,                                 10 
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Запись данных анализа                                                               
в журнал                                         ,,                                   5 

 
Рассчитать норму обслуживания для аппаратчика и штат-

ный норматив. 
Решение. На основании исходных данных рассчитывает-

ся время суммарной занятости аппаратчика за смену Σ tз по 
обслуживанию одного нитратора: 
 
                                              
                                             Число операций  Суммарное время 
                                                      за смену            на операцию в  
                                                                                    смену, мин         
                                                                                  
Контроль загрузки компонентов     6   30 
Регулирование подачи компонентов 6      36 
Контроль температуры      6   18 
Регулирование температуры     6   18 
Запись показаний в журнал      3     6 
Отбор проб и сдача их на анализ     3   30 
Запись данных анализа в журнал     3   15 
ИТОГО:       153 

 
На основании рассчитанного времени суммарной занято-

сти определяется норма обслуживания: 
 

аппаратаНосбл 2
153
305

153
)251515(360
=

++−
=  

 
Штатный норматив: 
 
Ншт = 6 / 2 = 3 человека 
 
Пример 3. И с х о д н ы е  д а н н ы е. Рабочий в течение 

6-часовой чсены обслуживает смеситель периодического 
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действия. Производительность смесителя за цикл 34 кг. За-
траты рабочего времени на подготовительно-
заключительную работу составляют 15 мин. 

 
Затраты времени на один цикл смешения, мин: 
 
Загрузка компонентов                5 
Уборка рабочего места после загрузки  2 
Смешение      23 
Подвод компонентов     3 
Отвод компонентов     3 
Выгрузка смесителя     4 
Рассчитать норму обслуживания и норму выработки ра-

бочего за смену. Построить график обслуживания смесителя 
и определить коэффициент занятости рабочего. 

Решение. Определение нормы обслуживания (по формуле 
30): 

 
Тц = 5 + 4 + 23 = 32 мин.       Σ tз = 5 + 2 + 4 + 3 + 3 = 17 мин 

 
                   Нобсл = 32 / 17 = 1,9 ≈ 2 аппарата 
 
Определение нормы выработки за смену (по формуле 27): 
 

кгНвыр 680234
32

15360
=⋅

−
=  

 
Определение коэффициента занятости рабочего (по фор-

муле 31): 
 
Кз = 17 ⋅ 2 / 32 = 1,06 
 
Затем строится график обслуживания (см.приложение Б) 
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Пример 4. И с х о д н ы е   д а н н ы е. В непрерывном 
аппаратурном процессе при 8-часовой смене аппаратчик вы-
полняет операции, характеризующиеся следующими перио-
дичностью и длительностью: 
 
                                                  Периодичность     Длительность                    
                                                                             одной операции,                    
                                                                                         мин 

 
Наблюдение за работой аппарата Каждые 30 мин       1     
Отбор пробы нужно определить     ,,            4 ч         Нужно 
                                                                                     определить          
Сдача пробы на анализ   ,,           4 ч             8      
Регулирование подачи сырья  ,,  80 мин        2  
Получение и передача информации                     
о процессе (по телефону)              ,,        96 мин       1,5 
  

Часовая производительность аппарата 200 кг. 
Общесменные затраты рабочего времени, мин: 
 
Работа: 

подготовительно-заключительная    15 
вспомогательная, не зависящая от числа аппаратов 25 
Перерывы на отдых и личные надобности  10 

 
В результате хронометража операции «Отбор пробы» по-

лучены данные, приведенные в таблице: 
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Данные хронометража по 10 наблюдениям в 
знаменателе - длительность, в числителе – 
текущее время, элементов операции, мин 

Элементы 
операции 

Фиксаци-
онные 
точки 

1 2 3 4 5 6 
Взять 
пробирку 
из штати-
ва 

Прикос-
новение 
руки к 
пробирке 

2,2
2,2

 
0,2
7,10

 
0,2
1,19

 
5,2
3,29

 
0,3
1,40

 
0,2
1,50

 

Открыть 
вентиль 

Прикос-
новение 
руки к 
вентилю 

0,1
2,3

 
2,1
9,11

 
0,1
1,20

 
5,1
8,30

 
0,1
1,41

 
2,1
3,51

 

Отбор 
пробы 

Начало 
заполне-
ния про-
бирки 

5,4
7,7

 
0,4
9,15

 
5,5
6,25

 
5,5
3,36

 
0,6
1,47

 
5,6
8,57

 

Закрыть 
вентиль 

Прикос-
новение 
руки к 
вентилю 

0,1
7,8

 
2,1
1,17

 
2,1
8,26

 
8,0
1,37

 
0,1
1,48

 
2,1
0,59

 

Продолжение таблицы: 
Данные хронометража по 10 
наблюдениям в знаменателе 
- длительность, в числителе 
– текущее время, элементов 

операции, мин 

Элементы  
операции 

Фиксационные 
точки 

7 8 9 10 
Взять пробирку из 
штатива 

Прикосновение 
руки к пробирке 0,2

0,61  
5,1
3,68

5,2
3,78

0,2
8,86  

Открыть вентиль Прикосновение 
руки к вентилю 1,1

1,61  
0,1
3,69

0,1
3,79

0,1
8,87

Отбор пробы Начало заполне-
ния пробирки 0,5

1,66  
0,5
3,74

5,4
8,83  

0,5
8,92

Закрыть вентиль Прикосновение 
руки к вентилю 7,0

8,66
5,1
8,75

0,1
8,84  

0,1
8,93  
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Продолжение таблицы: 
Элементы  
операции 

Фиксационные 
точки 

Куст Σ t, 
мин 

Число 
на-
блю-
дений 

tср, 
мин 

Взять пробир-
ку из штатива 

Прикоснове-
ние руки к 
пробирке 

1,5 20,2 9 2,25 

Открыть вен-
тиль 

Прикоснове-
ние руки к 
вентилю 

1,5 11,0 10 1,1 

Отбор пробы Начало запол-
нения пробир-
ки 

1,5 45 9 5 

Закрыть вен-
тиль 

Прикоснове-
ние руки к 
вентилю 

1,5 8,8 8 1,1 

 
Определить норму времени на операцию «Отбор пробы» 

и нормы выработки за смену. 
Решение. Норму выработки на операцию «Отбор пробы» 

вычисляем из данных хронометража  как сумму средних зна-
чений длительности элементов операции: 

 
Нвр = 2,25 + 1,1 + 5 + 1,1 = 9,45 ≈ 9,5 мин. 
 
Расчет времени суммарной занятости аппаратчика за 

смену Σ tз по обслуживанию одного аппарата: 
  
                  Число операций         Суммарное время 

                                  за смену             на операцию за смену 
 

Наблюдение за работой 
аппаратов, запись  
данных в журнал            16        16 
Отбор проб             2                   19 
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                                                                                    (9,5 ⋅ 2) 
Сдача пробы на анализ 2        16 
Регулирование  
подачи сырья   6             12 
Получение и  
передача информации     
  
по телефону   5            7,5 

ИТОГО:          70,5 
 
Расчет нормы обслуживания (по формуле 28): 
 

6
5,70

102515480
=

−−−
=обслН  аппаратов 

 
Расчет нормы выработки за смену (по формуле 26): 
 
Нвыр = 8 × 200 × 6 = 9600 кг 

 
2.4 Эффективность повышения качества продукции 

 
Важным показателем деятельности промышленных пред-

приятий является качество продукции. Его повышение – од-
на их форм конкурентной борьбы, завоевания и удержания 
позиций на рынке. Высокий уровень качества продукции 
способствует повышению спроса на продукцию и увеличе-
нию суммы прибыли не только за счет объема продаж, но и 
за счет более высоких цен. 

Обобщающие показатели характеризуют качество всей 
произведенной продукции независимо от ее вида и назначе-
ния: 

- удельный вес новой продукции в общем ее выпуске; 
- удельный вес сертифицированной продукции; 
- удельный вес продукции, соответствующей мировым 

стандартам; 
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- удельный вес экспортируемой продукции, в том числе в 
высокоразвитые промышленные страны 

Индивидуальные (единичные) показатели качества про-
дукции характеризуют одно из ее свойств: 

- полезность (жирность молока, зольность угля, содержа-
ние железа в руде, содержание белка в продуктах питания); 

- надежность (долговечность, безотказность в работе); 
- технологичность, т.е. эффективность конструкторских и 

технологических решений (трудоемкость, энергоемкость); 
- эстетичность изделий. 
Косвенные показатели – это штрафы за некачественную 

продукцию, объем и удельный вес забракованной продукции, 
удельный вес зарекламированной продукции, потери от бра-
ка и др. 

Задача анализа – определить влияние качества продук-
ции на стоимостные показатели работы предприятия: выпуск 
продукции в стоимостном выражении (∆ВП), выручку от 
реализации продукции (∆В) и прибыль (∆П). Расчет произ-
водится следующим образом: 

 
∆ВП = (Ц1 – Ц0) ⋅ VВП1                                                              (35) 
 
∆В = (Ц1 – Ц0) ⋅ VРП1                                                         (36) 
 
∆П = [(Ц1 – Ц0) ⋅ VРП1] - [(С1 – С0) ⋅ VРП1],                  (37) 
 

где Ц0 и Ц1 – цена изделия соответственно до и после изме-
нения качества; С0 и С1 – уровень себестоимости изделия со-
ответственно до и после изменения качества; VВП1 – количе-
ство произведенной продукции повышенного качества; VРП1 
– объем реализации продукции повышенного качества. 

Косвенным показателем качества продукции является 
брак. Он делится на исправимый и неисправимый, внутрен-
ний (выявленный на предприятии) и внешний (выявленный 
потребителями). Выпуск брака ведет к повышению себе-
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стоимости продукции, уменьшению объема производства и 
реализации продукции, снижению прибыли и рентабельно-
сти. 

В процессе анализа изучают динамику брака по абсолют-
ной сумме и удельному весу в общем выпуске продукции, 
определяют потери от брака. Например: 

                                                                                                                                     
                                                                                тыс. руб. 
 

Себестоимость забракованной продукции         500 
Расходы по исправлению брака            80 
Стоимость брака по цене возможного пользования    150 
Сумма удержаний с виновных лиц           10 
Потери от брака             420 

 
Для определения потерь продукции необходимо  потери 

от брака умножить на фактический уровень рентабельности. 
Затем изучаются причины понижения качества и допу-

щенного брака продукции по местам их возникновения и 
центрам ответственности и разрабатываются мероприятия по 
их устранению.  

Основными причинами понижения качества продукции 
являются: 

- плохое качество сырья; 
- низкий уровень технологии и организации производст-

ва; 
- недостаточно высокий уровень квалификации рабочих; 
- качество оборудования; 
- аритмичность производства и др. 
И с х о д н ы е   д а н н ы е: На предприятии за отчетный 

месяц стоимость окончательного брака составила 686500 
руб. Расходы по исправлению брака – 303500 руб. Стоимость 
окончательного брака по цене использования 41120 руб. 
Взыскано с поставщиков по претензиям за поставку недоб-
рокачественных материалов 24370 руб. Удержано за брак с 
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виновников 22250 руб. Валовая продукция за тот же период 
по себестоимости составила 15 млн 840 тыс.руб. 

Определить абсолютный и относительный показатели 
размера брака и размера потерь от брака за отчетный период. 

Методика решения: 
1. Абсолютный размер брака = стоимость окончательного 

забракованных изделий + расходы по исправлению брака. 
2. Абсолютный размер потерь от брака = абсолютный 

размер брака – сумма удержаний с виновников + сумма взы-
сканий по претензиям + сумма выручки от возможного ис-
пользования. 

3. Относительный размер потерь от брака = абсолютный 
размер потерь от брака / себестоимость валовой продукции × 
100%. 

4. Относительный размер брака = абсолютный размер 
брака / себестоимость валовой продукции × 100% 

 
2.5 Организация вспомогательных производств 

 
Необходимым условием для обеспечения ритмичной ра-

боты каждого предприятия является организация вспомога-
тельных производств, и в первую очередь, ремонтного, энер-
гетического и транспортного хозяйств. 

 П л а н о в о – п р е д у п р е д и т е л ь н ы й   р е м о н т  
(ППР). Работоспособность оборудования, его надежность 
обеспечиваются ППР. Система ППР представляет собой ком-
плекс профилактических и организационно-технических ме-
роприятий по уходу, надзору, обслуживанию и ремонту обо-
рудования, которые проводятся по заранее разработанному 
плану и включают межремонтное обслуживание, текущий 
ремонт, капитальный ремонт. 

Период между двумя капитальными ремонтами дейст-
вующего оборудования называется межремонтным циклом 
Тц . В промежутках между капитальными ремонтами К пре-
дусматривают текущие ремонты Т и осмотры. Чередование 
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ремонтов за цикл представляет собой структуру ремонтного 
цикла (например, К – 8Т – К). 

Время между двумя последовательно проведенными ре-
монтами оборудования называется межремонтным периодом 
(ТП). На основании норм пробега оборудования между ре-
монтами (Тт, Тк) и норм простоя оборудования в ремонте (Рт, 
Рк) определяется число всех видов ремонта за ремонтный 
цикл nрем и время простоя оборудования в ремонтах в сред-
нем за год. 

Число ремонтов за цикл. Общее: 
 

П

ц
рем Т

Т
n = ,                              (38) 

 
 
 
число текущих ремонтов: 

 

1−=
т

ц
Т Т

Т
n                        (39) 

 
Время простоя оборудования в ремонтах в среднем за 

год. В капитальном ремонте: 
 

ц

кук
к Т

ТР
П .⋅

= ,                       (40) 

 
где Ту.к = 8640 ч – условное календарное время, принятое в 
положении о системе ППР. 

В текущем ремонте: 
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ц

куТТ
Т Т

ТРn
П .⋅⋅

=                        (41) 

 
Эффективный фонд времени работы оборудования за год: 
 

)( Ткномэф ППТТ +−= ,                     (42) 
 

где Тном – номинальный  фонд времени, представляет собой 
разницу между календарным фондом Ткал и простоями по 
режиму и при ремонте коммуникаций. 

Коэффициент  экстенсивного использования оборудова-
ния в течение года: 

 

кал

эф
э Т

Т
К =                         (43) 

 
 
 

Р а с ч е т   с е б е с т о и м о с т и   э л е к т р о э н е р г и и.  
Предприятие платит энергосистеме за потребляемую 

электроэнергию по двуставочному тарифу с учетом уровня 
использования мощности, определяемого cosφ: 

 

)
100

1)(( 21.
bWЦЦNЗ Пэнэл ±+= ,                              (44) 

 
где NП – суммарная присоединенная мощность электрообо-
рудования, кВт; W – годовой объем потребления электро-
энергии, кВт · ч; Ц1 – основная плата за каждый киловатт 
присоединенной мощности, руб.; Ц2 – дополнительная плата 
за каждый киловатт-час потребленной электроэнергии, руб.; 
b – скидка или надбавка к тарифу в зависимости от значения 
cosφ. 
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Общие затраты на потребляемую предприятием электро-
энергию: 

 
хээнэлполнэл КЗЗ ... = ,                      (45) 

 
где Кэ.х = 1,05 ÷ 1,08 – коэффициент, учитывающий затраты 
на содержание энергохозяйства. 

Себестоимость 1 кВт · ч электроэнергии: 
 

W
З

С полнэл
эл

.=                                   (46) 

 
Р а с ч е т  п о т р е б н о с т и  в   т р а н с п о р т н ы х   с 

р е д с т в а х .  
Среднесуточное число поступающих железнодорожных 

вагонов: 
 

в

в
в q

Q
N =  ,            (47) 

 
где Qв – суточный грузооборот, т; qв – грузоподъемность од-
ного вагона, т. 

Число необходимых предприятию автомашин: 
 

сутa

pa
а Тq

tQ
N = ,            (48) 

 
где Qа – суточный грузооборот; tр – продолжительность од-
ного рейса автомашины (суммарное время погрузки, раз-
грузки и пробега), ч; qа - грузоподъемность автомашины, т; 
Тсут – число часов работы автомашины в сутки. 
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Примеры решения типовых задач 
 

Пример 1. И с х о д н ы е  д а н н ы е. Режим работы 
предприятия непрерывный, условия труда вредные, время на 
ремонт коммуникаций в течение года составляет 5 дней. 
Нормы пробега между ремонтами и простои в ремонтах со-
ставляют: 

 
Пробег между ремонтами, ч: 
           капитальными                       21600 
           текущими                                 7200   
Простой в ремонте, ч: 
           капитальном                               720 
           текущем                                        72 
 
Определить годовой эффективный фонд времени работы 

и коэффициент экстенсивного использования реактора. 
Решение. Число ремонтов за межремонтный цикл: 
 
nрем = 21600/7200 = 3 
 
Число текущих ремонтов: 
 
nТ = 3 – 1 = 2 
 
Время простоя оборудования, приходящееся на один год 

межремонтного цикла составит:                                                                     
в капитальном ремонте:  
 
ПК = 720 · 8640/21600 = 288 ч; 
 

в текущем: 
 
ПТ = 72 · 2 · 8640/21600 = 57 час. 
Составим баланс времени работы реактора: 
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Календарный фонд времени: 
в днях                                                                           365 
в часах                                                                       8 760 
Время простоя при ремонте коммуникаций, дни        5 
Часы                                                                             120 
 
Номинальный фонд времени: 
в днях                                           360 
в часах              8 640 
Планируемые остановки оборудования для ремонта, ч: 
капитального                   288 
текущего                                                                        57 
Эффективный фонд времени работы, ч                 8 295 
 
Тэф

 = 8640 – 288 – 57 = 8295 час 

 
Коэффициент экстенсивного использования оборудова-

ния: 
 
Кэ = 8295/8640 = 0,97 
 
Пример 2. И с х о д н ы е  д а н н ы е. В цехе сборки ав-

топокрышек для ведущего оборудования установлены сле-
дующие нормативы планово-предупредительных ремонтов: 

Пробег между 
ремонтами, ч 

Простой в 
ремонте, ч 

Наименование 
оборудования 

капи-
тальны-
ми 

теку-
щими 

капи-
таль-
ном 

теку-
щем 

Дата 
преды-
дущего 
капи-
тально-
го ре-
монта 

Сборочный 
станок 

17260 720 120 12 Май за 3 
года да 
наступ-
ления 



 43

плано-
вого го-
да 

Диагонально-
резательная 
машина 

51840 720 120 6 Июнь 
предше-
ствую-
щего 
года 

Продольно-
резательная 
машина 

43200 360 96 6 Октябрь 
за 3 года 
до на-
ступле-
ния 
плано-
вого го-
да 

Производственный процесс периодический. Режим рабо-
ты предприятия трехсменный с односменной работой в суб-
боту. 

Составить график планово-предупредительного ремонта 
и определить эффективный фонд времени работы оборудо-
вания в планируемом году. 

Решение. Определяем время пробега в годах между ре-
монтами. 

Для сборочного станка: 
 
17260/8760 = 1,97 лет 
 
Для диагонально-резательной машины: 
 
51840/8760 = 5,9 лет 
 
Для продольно-резательной машины: 
 
43200/8760 = 4,93 года 
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В плановом периоде капитальному ремонту подлежит 
только сборочный станок.  

Составляем график ППР: 
Наименова-
ние оборудо-
вания 

Простои, месяцы года Итого 
про-
стой в 
ремон
тах, ч 

Сборочный 
станок 

Т К Т Т Т Т Т Т Т Т Т Т 252 

Диагонально-
резательная 
машина 

Т Т Т Т Т Т Т Т Т Т Т Т 2 

Продольно-
резательная 
машина 

Т Т Т Т Т Т Т Т Т Т Т Т 72 

Номинальный фонд времени работы оборудования в те-
чение года: 

 
365 – (52 + 52 · 2/3) = 365 – 86 = 279 · 24 =6672 ч. 
 
Эффективный фонд времени работы сборочного станка в 

течение года: 
 
6672 – (120 – 40) = 6592 ч.,  
 

для остальных видов оборудования – 6672 ч. 
Текущие ремонты выполняются в выходные дни; 40 ч – 

время выполнения капитального ремонта в субботу (16 ч) и 
воскресенье (24 ч). 

Пример 3. И с х о д н ы е  д а н н ы е. В массозаготови-
тельном цехе по производству материала для конденсаторов 
мощностью 500 т в год установлены две вращающиеся печи, 
шесть шаровых мельниц, пять вибромельниц. Номинальная 
паспортная мощность электродвигателя к вращающейся печи 
900 кВт, к шаровой мельнице 220 кВт, к вибромельнице 400 
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кВт. Годовое потребление электроэнергии должно состав-
лять 35 млн. кВт · ч. Основная плата за присоединенную 
мощность 420 рублей за 1 кВт, дополнительная за каждый 
кВт · ч. потребляемой энергии 1 руб.80 коп. Потери  электро-
энергии в сетях 2%, коэффициент спроса 0,75. затраты на со-
держание электрохозяйства составляют 1100 тыс.руб. в год.  

Рассчитать удельный расход электроэнергии и себестои-
мость 1 кВт · ч электроэнергии. 

Решение. Определяем присоединенную мощность: 
 
2 · 900 + 6 · 220 + 5 · 400 = 5120 кВт. 
 
Плата за электроэнергию: 
 
(420 · 5120 + 1,8 · 35000000) · 1,02 · 0,75 = (2150400 + 

63000000) · 1,02 ·0,75 = 64645600 руб. 
 
Себестоимость 1 кВт · ч: 
 
(64645600 + 1100000) ÷ 35000000 = 2,1 руб.  
 
Удельный расход электроэнергии на 1 кг массы: 
 
35000000 ÷ 500000 = 70 кВт · ч.  
 

2.6 Планирование производства продукции, работ и 
услуг 

 
Основанием для расчета производственной программы 

предприятия служит потребность народного хозяйства в дан-
ном виде продукции и производственная мощность. 

Производственная мощность предприятия определяется 
по мощности ведущих производственных цехов, установок и 
агрегатов, выполняющих основные технологические опера-
ции по изготовлению готовой  продукции. В общем виде 
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мощность технологической установки или цеха можно пред-
ставить как функцию трех величин – часовой производи-
тельности аппарата в натуральных единицах измерения q, 
числа однотипных аппаратов n и эффективного фонда вре-
мени работы аппарата Тэф: 

 
М = qn Тэф                                                                          (49) 
 
В течение планового года, как правило, вводятся и выбы-

вают производственные мощности. Поэтому, чтобы опреде-
лить объем производства продукции на планируемый год, 
необходимо рассчитать среднегодовую мощность Мг . Для 
этого к мощности на начало года Мн  прибавляется среднего-
довая вводимая мощность Мвв и вычитается среднегодовая 
выбывающая мощность Мвыб: 

 

12
12

2
kМkМММ выбВВНГ

−
−+= ,                                     (50) 

 
где k – число месяцев работы в течение года 

Расчет производственной мощности в периодических 
производствах при использовании технологически взаимоза-
меняемого оборудования имеет свою специфику – определя-
ется оптимальная загрузка оборудования каждого типа. 

На каждом предприятии устанавливается постоянный 
контроль за выполнением всех показателей плана производ-
ства продукции, работ и услуг. основные показатели произ-
водственной программы – валовой выпуск, валовая продук-
ция, товарная продукция, реализуемая продукция, чистая 
продукция. В ходе контроля все показатели плана подверга-
ются детальному анализу. Цель анализа – выявление откло-
нений фактических показателей от плановых и установление 
причин этих отклонений. На предприятиях анализируются 
выполнение плана по объему производства, ассортименту, 
качеству и ритмичности. 
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На объем производства продукции химических предпри-
ятий влияет прежде всего степень использования оборудова-
ния. При этом на объем производства влияют как экстенсив-
ные (число однотипных аппаратов n и время их работы t), так 
и интенсивные (часовая производительность аппарата q) по-
казатели использования оборудования. 

Общее отклонение от плана выпуска продукции характе-
ризуется индексом 

 
IQ = Q1 / Q0 ,                                                                       (51) 
 

где Q1 и Q0 – фактический и плановый выпуск в натуральных 
единицах измерения. 

Выпуск продукции можно представить как произведение 
трех величин: числа аппаратов n, времени их работы (в ча-
сах) t и часовой производительности аппарата q. Тогда: 

 
IQ = n1 t1 q1 / n0 t0 q0 ,                                                          (52) 
 

где индекс «I» относится к фактическим, а «0» - к плановым 
показателям. 

Общий индекс можно разложить на три частных: индек-
сы числа аппаратов In , времени их работы It и часовой произ-
водительности аппарата Iq . В развернутом виде: 

 

000

100

100

110

110

111

qtn
qtn

qtn
qtn

qtn
qtnIIII qtnQ ⋅⋅=⋅⋅=                                 (53) 

 
Частные индексы – относительные характеристики влия-

ния тех или иных причин (факторов); они показывают, как 
изменилась производственная программа предприятия под 
влиянием данного фактора. Индексы позволяют дать абсо-
лютную характеристику влияния данного фактора, для этого 
из числителя надо вычесть его знаменатель. Например, абсо-
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лютное изменение объема производства за счет изменения 
часовой производительности аппарата определяется как 

 
∆Aq = n0 t0 q1 – n0 t0 q0                                                       (54) 
 
Аналогично определяется влияние изменения производи-

тельности и численности рабочих на объем производства. 
Далее анализ углубляется – определяется степень выпол-

нения плана по ассортименту продукции. Выполнение плана 
по ассортименту имеет важное значение в условиях специа-
лизации и кооперирования, когда нарушение плановой 
структуры выпуска продукции одним предприятием  ведет к 
срыву выполнения производственной программы предпри-
ятиями, связанными с данным предприятием кооперацией. 

План по ассортименту считается выполненным только 
тогда, когда выполнено задание по выпуску каждого продук-
та. При определении процента выполнения плана по ассор-
тименту в расчет принимаются фактические данные только в 
пределах плана.  

 
Пример решения типовой задачи 
И с х о д н ы е  д а н н ы е. Нефтеперерабатывающий за-

вод выпускает дизельное топливо – летнее «Л» и зимнее «З». 
Дизельное топливо «Л» получают с атмосферно-

вакуумной установки перегонки. Выпуск его по плану и от-
чету за год – 750 тыс.т; вся продукция товарная; оптовая це-
на 1 т составляет 24500 руб. 

На установке гидроочистки дизельного топлива получа-
ют топливо марки «З». Плановая часовая производитель-
ность установки по сырью 93 т; выход продукта с 1 т сырья 
95%; простой в текущем ремонте 135 ч, в капитальном – 330 
ч. Фактическая часовая производительность установки по 
сырью составила 94,6 т, выход продукта из 1 т сырья 97%, 
простои в текущем ремонте 145 ч, в капитальном – 264 ч. 
Оптовая цена 1 т дизельного топлива «З» - 36000 руб. На 
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протяжении марта месяца декадные планы на установке гид-
роочистки выполнялись как показано в таблице. 

Выполнение декадного плана ритмичности производства: 
 

Выпуск продукции, т Декады 
план факт 

Принимается в 
зачет выполне-
ния плана рит-
мичности, т 

I 18000 17000 17000 
II 20000 22000 20000 
III 20000 24600 20000 

ИТОГО 58000 63600 57000 
 
Определить выполнение плана по товарной продукции, 

ассортименту, ритмичности и выполнить пофакторный ана-
лиз. 

Решение. 
1. Определяем выполнение плана. 
Объем производства дизельного топлива «З» по плану: 
 
Q0 «З» = 93 (365 ⋅ 24 – 465) ⋅ 0,95 = 93 ⋅ 8295 ⋅ 0,95 = 732,8  

тыс.тн. 
 
Фактический объем производства дизельного топлива 

«З» за год: 
Q1 «З» = 94,6 (365 ⋅ 24 – 409) ⋅ 0,97 = 94,6 ⋅ 8357 ⋅ 0,97 = 

766,3 тыс.тн. 
Ниже приведен расчет выполнения плана по товарной 

продукции и ассортименту: 
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Выпуск продукции Выполнение плана 
в тыс.т в млн.руб. в пределах 

планового 
ассортимен-

та 

Мар-
ка 
топ-
лива 

Опто
вая 
цена 
за 1 
т., 
руб. план факт план факт 

по 
товар
ной 
про-
дук-
ции, 

% 

млн. 
руб 

% 

«Л» 

24
50

0 

75
0,

0 

75
0,

0 

18
37

5,
0 

18
37

5,
0 

10
0,

0 

18
37

5,
0 

10
0,

0 

«З» 

36
00

0 

73
2,

8 

76
6,

3 

26
38

0,
8 

27
54

0,
0 

10
4,

4 

26
38

0,
8 

10
0,

0 

И
ТО

ГО
 

   

44
75

5,
5 

45
91

5,
0 

10
2,

5 

44
75

5,
8 

10
0,

0 

 

%3,98100
58000
57000

=⋅=ритмК  

 
Неравномерная работа снизила возможный объем выпус-

ка продукции на 986 т (100 – 98,3 = 1,7; 58000 ⋅ 1,7 : 100 = 
986). 

2. Проводим пофакторный анализ изменения объема про-
изводства дизельного топлива «З». 

Общее увеличение объема производства составило 33500 
т (766300 – 732900), т.е. 4,4%. 

Изменение выпуска продукции за счет изменения интен-
сивности работы установки: 
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∆Qq = (94,6 – 93) ⋅ 8351 ⋅ 0,97 = 12960 т (1,73%) 
 
Изменение выпуска продукции за счет увеличения часов 

эффектной работы: 
 
∆Qt = (8351 – 8295) ⋅ 93 ⋅ 0,95 = 4948 т (0,7%) 
 
Изменение выпуска продукции за счет повышения выхо-

да продукта из сырья: 
 
∆Qв.п = (0,97 – 0,95) ⋅ 93,0 ⋅ 8351 = 75590 т (1,97%) 
 
2.7 Планирование экономической  эффективности  

организационно-технических мероприятий 
 

При разработке плана научно-технического развития, со-
вершенствования производства и управления на промыш-
ленном предприятии составляют план организационно-
технических мероприятий (ОТМ), который предусматривает 
совершенствование действующей техники, технологии и ор-
ганизации производства. Целесообразность внедрения ОТМ 
определяется их экономической эффективностью. 

Экономия определяется и в натуральном, и в денежном 
выражениях. Натуральные измерения экономии расхода сы-
рья, материалов, топлива, электроэнергии, затрат живого 
труда, т.е. возможного сокращения численности работаю-
щих, дают наглядное представление о значении каждого ме-
роприятия. Все эти изменения в совокупности находят отра-
жение в снижении себестоимости продукции. Поэтому при 
определении экономической эффективности ОТМ рассчиты-
вают следующие показатели: 

- условно-годовую экономию от снижения себестоимо-
сти; 

- плановую экономию (до конца года); 
- хозрасчетный эффект; 
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- срок окупаемости капитальных вложений на ОТМ. 
Условно-годовая экономия: 
 
Эу.г = (С1 – С2) ⋅ Q2  ,                                                          (55) 
 

где С1 и С2 – себестоимость единицы продукции соответст-
венно до и после внедрения ОТМ, руб.; Q2- годовой выпуск 
продукции за календарный год с учетом его изменения по 
всем принятым в плане ОТМ, в натуральных единицах. 

 
Плановая экономия: 
 
Эпл = (С1 – С2) ⋅ Qпл  ,                                                         (56) 
 

где Qпл – плановое количество продукции, которое будет по-
лучено с момента внедрения мероприятия до конца года, в 
натуральных единицах. 

Хозрасчетный эффект рассчитывается по формуле: 
 
Эхр = ∆П – Ен  ∆К ,                                                             (57) 
 

где ∆К – дополнительные капиталовложения 
Сопоставлением условно-годовой экономии и единовре-

менных затрат КОТМ определяют срок окупаемости капи-
тальных вложений на ОТМ: 

 
Ток = КОТМ / Эуг                                                                      (58) 
 
Особую специфику представляет расчет экономической 

эффективности научно-технических разработок, где приме-
няется несколько иная методика, чем при расчете эффекта от 
реализации организационно-технических мероприятий на 
предприятии или в объединении. В этом случае расчет про-
ектируемого экономического эффекта Эп производится по 
формуле: 
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Эп = Σ Ptαt – Σ Зtαt  ,                                                           (59) 
 

где Pt и Зt – стоимостная оценка результатов осуществления 
ОТМ и затрат на их осуществление за расчетный год; αt = (1 
+ Ен) t

р 
 -  t – коэффициент приведения затрат к расчетному 

году; Ен = 0,15 – норматив приведения разновременных ре-
зультатов и затрат; tp – расчетный год; t – год, затраты и ре-
зультаты которого приводятся к расчетному году. 

Значения αt приведены ниже: 
 
    Число лет, следую-      αt         Число лет, следую-              αt 
щих за расчетным годом        щих за расчетным годом 

 
1        0,9021         6                           0,5645 
2        0,8264         7                 0,5132 
3                            0,7513         8                            0,4665 
4                   0,6830         9     0,4241 
5        0,6209       10                0,3855 
 
Примеры решения типовых задач 
Пример 1. И с х о д н ы е  д а н н ы е. По плану на це-

ментном заводе со ΙΙ квартала планируемого года предусмат-
ривается внедрение трехкомпонентной сырьевой смеси для 
производства клинкера (белитовый шлак, известняк, фторид 
кальция) вместо четырехкомпонентной (белитовый шлак, 
известняк, бокситы, колчеданные огарки). Состав обеих 
сырьевых смесей представлен в таблице. 

Годовой объем производства клинкера после внедрения 
мероприятия останется без изменения и составит 500 тыс.т. 
Удельный расход условного топлива при существующем со-
ставе сырьевой смеси равен 227 кг на 1 т клинкера, при про-
ектируемом – на 10% меньше. Себестоимость  1 т условного 
топлива составляет 270 руб. Капитальные затраты на внедре-
ние мероприятия по смете 26500 тыс.руб. 
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Определить планируемое снижение себестоимости годо-
вого выпуска клинкера, срок окупаемости капитальных за-
трат, годовой экономический эффект, плановую экономию 
по себестоимости, экономию сырья, топлива до конца года. 

Решение. Определим экономию затрат на сырье в расчете 
на 1 т клинкера, для чего составим таблицу: 

Расход на 1 т клинкера 
при использовании шихты 

Экономия  
(-) и увели-
чение (+) 
затрат 

сущест-
вующей 

планируе-
мой 

Вид  
сырья 

Цена 
за 1 
т., 
руб. 

т руб т руб 

т руб 

Белитовый 
шлак 30

 

0,
53

5 

16
,5

 

0,
65

0 

19
,5

 

+0
,1

15
 

+3
 

Известняк 

19
,4

 

0,
82

5 

16
 

0,
65

0 

12
,6

 

-0
,1

75
 

-3
,4

 

Бокситы 

54
 

0,
04

4 

2 - - 

-0
,0

44
 

-2
 

Колчедан-
ные огарки 15

 

0,
04

6 

0,
7 - - 

-0
,0

46
 

-0
,7

 

Фторид 
кальция 

70
0 - - 

0,
00

3 

2,
1 

+0
,0

03
 

+2
,1

 

ИТОГО: 

  

35
,2

 

 

34
,2

 

 -1
,0

 

 
Экономия затрат на топливо в расчете на тонну клинкера: 
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.31,610,1
1000
270227 руб=⋅⋅  

 
Планируемое снижение себестоимости годового выпуска 

(условно-годовая экономия): 
 
(1,0 + 61,31) ⋅ 500000 = 31150 тыс.руб. 
 
Срок окупаемости капитальных затрат: 
 
26500 / 31150 = 0,85 года. 
 
Хозрасчетный экономический эффект: 
 
31150 – 0,15 ⋅ 26500 = 27175 тыс.руб. 
 
Плановая экономия по себестоимости до конца года со-

ставит: 
31150 ⋅ 3 / 4 = 23362,5 тыс.руб. 
 
Плановая экономия сырья до конца года составит: 
 
1,0 ⋅ 500000 ⋅ 3 / 4 = 375 тыс.руб. 
 
То же для топлива: 
 
61,31 ⋅ 500000 ⋅ 3 / 4 = 22987,5 тыс.руб. 
 
Пример 2. И с х о д н ы е   д а н н ы е. В отделении при-

готовления состава годовой объем производства 6500 т. Спи-
сочная численность рабочих на начало года 130 чел. Себе-
стоимость 1 т составила 2380 руб., в том числе расходы на 
содержание и эксплуатацию оборудования 160 руб.,  цеховые 
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расходы 290 руб., общезаводские расходы 390 руб. Оптовая 
цена 1 т составила 2720 руб. 

В планируемом году предполагается провести следую-
щие ОТМ: 

1. Из существующих смесителей 10 заменить на новые, 
производительность которых на 50 т выше. Мероприятие 
вводится с 1 мая планируемого года. Затраты на ОТМ 50000 
руб., норма амортизационных отчислений 13,3%. 

2. Внедрить пневмотранспорт. Срок внедрения - 1 июля 
планируемого года. В результате внедрения сокращается 
численность рабочих на 10 чел. Среднемесячная заработная 
плата одного рабочего 18000 руб. Затраты 1300000 руб., 
норма амортизационных отчислений 8,9%. 

Определить по каждому мероприятию плановую, услов-
но-годовую экономию и срок окупаемости затрат, а по отде-
лению в целом – увеличение выпуска продукции, снижение 
себестоимости продукции, возможный рост производитель-
ности труда и прибыль до и после внедрения ОТМ. 

Решение.  
 
П о   п е р в о м у   м е р о п р и я т и ю  
 
Увеличение выпуска продукции: 
 
∆Q2 = 10 ⋅ 50 = 500 т.; 
 
Q2 = 6500 + 500 = 7000 т. 
 
Изменение себестоимости состава складывается из сни-

жения себестоимости  1 т за счет условно-постоянных расхо-
дов: 

 

780
7000

6500)390290160(
=

⋅++  руб. 
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780 – 840 = -60 руб. 
 
840 = 160 + 290 + 390 

 
и увеличения за счет амортизации дополнительных капита-
ловложений: 

 

5,9
7000

133,0500000
=

⋅  руб. 

 
Общее изменение себестоимости 1 т: 
 
∆С = (-60) + (+9,5) = -50,5 руб 
 
Следовательно, себестоимость после внедрения ОТМ: 
 
С2 = 2380 – 50,5 = 2329,5 руб. 
 
Плановая экономия до конца года: 
 

235684
12

87000)5,23292380( −=
⋅

−=плЭ  руб.                                           

Условно-годовая экономия: 
 
Эуг = (2380 – 2329,5) ⋅ 7000 = - 353500 руб. 
 
Срок окупаемости первого ОТМ: 
 
Ток = 500000 / 353500 = 1,41 года < 2 лет 
 
П о   в т о р о м у   м е р о п р и я т и ю 
 
Изменение себестоимости состава складывается из сни-

жения себестоимости за счет сокращения численности рабо-
чих на 10 чел.: 
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(-10) ⋅ 18000 ⋅ 12 = -2160 тыс.руб. 
 
и увеличение за счет амортизационных отчислений на 

дополнительные капвложения: 
 
1300000 ⋅ 0,089 = 115700 руб. 
 
Далее аналогично: 

1,325
7000

115700)2160000(
−=

+−
=∆С  руб. 

 
 
С2 = 2380 – 325,1 = 2054,9 руб. 
 
 

1137850
12

67000)9,20542380( −=
⋅

−=плЭ  руб. 

 
Эуг = (2380 – 2054,9) ⋅ 7000 = − 2275700 руб. 
 

годаТок 52,0
2275700
1300000

==  < 2 лет 

 
П о   о т д е л е н и ю   в   ц е л о м  
 
Увеличение выпуска продукции в планируемом году 
 

3,333
12

8)65007000(
=

⋅−
=∆ плQ т., 

или 

%13,5100
6500

3,333
=⋅  
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Снижение себестоимости 1 т состава в планируемом го-
ду: 

 

0,201
3,3336500

1137850235684
=

+
+

=∆С руб., 

или 

44,8100
2380

0,201
=⋅ % 

 
Изменение производительности труда обусловлено изме-

нением численности рабочих: 
 

125
12

61206130
=

⋅+⋅ чел., 

 
т.е. среднегодовым сокращением численности на 5 чел., или 

 
(5 \ 130) ⋅ 100 = 3,84% 
 
Рост производительности труда: 
 

%3,9100100
84,3100
13,5100

=−⋅
−
+

=∆ПТ  

 
Прибыль до внедрения ОТМ: 
 
П1 = 6500 ⋅ 2720 – 6500 ⋅ 2380 = 2210000 руб.; 
 
П2 = 6833,3 ⋅ 2720 – 6833,3 ⋅ 2329,5 = 2689587 руб. 
Изменение прибыли от ОТМ: 
 
∆П = 2689587 – 2210000 = 479587 руб., 

или 
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%7,21100
2210000
479587

=⋅  

 
Пример 3. И с х о д н ы е   д а н н ы е. Научная организа-

ция проводит исследовательскую работу по разработке новой 
технологии  и выпуску новой продукции в течение двух лет. 
С третьего года на промышленном предприятии начинается 
реконструкция цеха и поэтапный перевод его на производст-
во этой продукции. С пятого года она вводится в производ-
ство с последовательным наращиванием мощности. Предпо-
лагается использование новой продукции до конца года (по-
сле начало исследований до ее морального износа). 

Ниже приведены основные данные для расчета эффекта: 
 

Этапы жизненного цикла, годы 
1 2 3 4 5 6 7 8 

Показатели 

НИР, про-
ектирова-

ние 

Реконструкция, 
обновление 

Производство, 
 потребление 

Затраты на НИР 
и проектирова-
ние, тыс.руб. 10

0 

10
0 - - - - - - 

Затраты на ос-
воение, рекон-
струкцию, 
тыс.руб. 

- - 

20
00

0 

10
00

 

40
00

 

50
00

 

- - 

Годовой объем 
производства 
новой продук-
ции, тыс.т. 

- - - - 10
 

20
 

30
 

40
 

Себестоимость 
1 т новой про-
дукции, руб. 

- - - - 

11
00

 

10
00

 

90
0 

80
0 
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Продолжение таблицы 

 
Текущие из-
держки по экс-
плуатации 1 т у 
потребителя, 
руб. 

- - - - 10
0 

90
 

80
 

70
 

Сопутствующие 
капитальные 
вложения на 1 
т, руб. 

- - - - 20
0 

18
0 

16
0 

12
0 

Расходная нор-
ма новой годо-
вой продукции 
(сырья) на 1 т 
конечного про-
дукта, т 

- - - - 2,
0 

2,
0 

2,
0 

2,
0 

Оптовая (дого-
ворная) цена 1 т 
конечного про-
дукта, руб. 

- - - - 

40
00

 

40
00

 

40
00

 

40
00

 

Удельный вес 
затрат на амор-
тизацию в себе-
стоимости но-
вой продукции, 
% 

- - - - 10
 

10
 

10
 

10
 

Затраты на 
амортизацию в 
текущих из-
держках у по-
требителя, руб. 

- - - - 

10
,0

 

10
,0

 

10
,0

 

10
,0

 

 
Определить экономический эффект по годам производст-

ва продукции и за весь ее жизненный цикл. 
Решение. Расчет эффекта за расчетный период определя-

ется как разность между результатами и затратами, приве-
денными к расчетному году по формуле (59). 

Расчетным годом является, согласно методике, год, пред-
шествующий производству, т.е. в нашем примере четвертый 
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год. С учетом этого обстоятельства результат разработки оп-
ределяется по формуле: 

 

Ц
Y
QР

t

t t

t∑
=

=

=
4

1
, 

 
где Qt – объем применения новых предметов труда в году; Yt 
– расход предметов труда на единицу продукции, произво-
димой с их использованием в году; Ц – цена единицы про-
дукции (с учетом эффективности ее применения), выпускае-
мой продукции с использованием нового предмета труда в 
году. 

Таким образом,  

рубтыс

Р

.1509506830,04000
2
407513,04000

2
30

8264,04000
2
209021,04000

2
10

4

=⋅⎟
⎠
⎞

⎜
⎝
⎛ ⋅+⋅⎟

⎠
⎞

⎜
⎝
⎛ ⋅+

+⋅⎟
⎠
⎞

⎜
⎝
⎛ ⋅+⋅⎟

⎠
⎞

⎜
⎝
⎛ ⋅=

 
 
Затраты на производство и использование новой продук-

ции определяются по формуле: 
 

ttttt

t

tt
t ЛКИЗЗ

k

n

αα )( −+== ∑∑
=

 

 
При производстве 
 
З4пр = (0 +100) 1,33 + (0 +100) 1,21 + (0 +20000) ⋅ 1,1 + (0 

+1000) 1,0 + [(1100-100) ⋅ 10 + 400] 0,9091 + [(1000 – 90) 20 + 
5000]⋅0,8264 + [(900 – 80) 30] ⋅ 0,7513 + [(800 – 70) 40] ⋅ 

0,6830  =92954 тыс.руб., 
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где α = 
7513,0
133,1 = ;    

8264,0
121,1 = ;   

9021,0
11,1 =  

 
При использовании 
 
З4исп = [(100 -10 + 20) ⋅ 10] 0,9091 + [(90 – 10 + 180) ⋅ 20] 

0,8264 + [(80 – 10 + 160) ⋅ 30]0,7513 + [(70 – 10 + 120) ⋅ 40] 
0,6830 = 17036 тыс.руб. 

 
Общие суммарные затраты на производство и использо-

вание новой продукции, приведенные к расчетному году: 
 
З4общ = 92954 + 17036 = 109990 тыс.руб. 
 
Следовательно, экономический эффект за весь цикл про-

изводства и использования новой продукции будет равен: 
 
Эп = 150950 – 109990 = 40960 тыс.руб. 
 
При стабильном производстве и применении  экономиче-

ский эффект на расчетный год определяется по формуле: 
 
Э = (Рг – Зг) / (Кр + Ен), 

 
где Рг – неизменная по годам расчетного периода стоимост-
ная оценка результатов мероприятия НТП, включающая ос-
новные и сопутствующие результаты; Зг – неизменные по го-
дам расчетного периода затраты на реализацию мероприятия 
НТП; Кр – коэффициент реновации основных фондов при ис-
пользовании продукции, определяемая с учетом фактора вре-
мени. 

Используя показатели, приведенные в таблице, определя-
ем стоимостную оценку результатов ОТМ: 
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800004000
2
40

=⋅=гР  руб. 

 
Здесь 40 – стабильный объем производства новой про-

дукции, тыс.т в год; 2 – расход новой продукции на 1 т ко-
нечного продукта, т; 4000 – оптовая цена конечного продук-
та, руб. 

Затраты на ОТМ определяем по формуле: 
 
Зг = ВИ + (Кр + Ен) К 

 
где И – текущие издержки эксплуатации без амортизацион-
ных отчислений на реновацию (100 – 10) руб.; В = 40 тыс. т в 
год – стабильный по годам объем производства; Кр – коэф-
фициент реновации; К – стоимость основных фондов. 

 
Тогда 
 
ВИ = (100 – 10) 40 = 3600 тыс.руб. в год; 

 
К = 100 ⋅ 1,33 + 100 ⋅ 1,21 + 20000 ⋅ 1,1 + 1000 ⋅ 1,0 + 4000 ⋅ 

⋅ 0,9091 + 5000 ⋅ 0,8264 = 31010 тыс.руб. 
 

Экономический эффект за 1 год производства и эксплуа-
тации новой продукции составит: 

 
[ ]

( ) 8990
1,00,1

31010)1,00,1(360080000
=

+
⋅++−  тыс.руб. 

 
за 2 года 

 
[ ] 45350

)1,04762,0(
31010)1,04762,0(360080000

=
+

⋅++−  тыс.руб. 
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Расчет экономического эффекта при стабильном произ-
водстве за ряд лет произведен в таблице: 

 
Годы (Рг – Зг), 

тыс.руб. 
Кр + Е Э, тыс.руб. Индекс 

роста эф-
фекта 

1 9890 1,01 8990 1,0 
2 28500 0,5762 45350 1,04 
3 31600 0,4021 78000 1,72 
4 34600 0,3155 109800 1,41 
5 35850 0,2638 136000 1,25 

 
2.8 Планирование и организация оплаты труда 

 
Для определения расчетного показателя фонда заработ-

ной платы (ФЗП), который потребуется предприятию  для 
выполнения производственной программы, необходимо 
знать списочную численность работающих по категориям, 
эффективный фонд рабочего времени одного среднесписоч-
ного рабочего в течение года, формы и системы оплаты тру-
да, применяемые на предприятии, тарифные ставки и долж-
ностные оклады, системы премирования, действующие на 
предприятии. 

Эффективный фонд времени среднесписочного рабочего 
(число часов его работы в течение года) определяется путем 
вычитания из календарного фонда времени невыходов по 
режиму, планируемых целодневных невыходов и планируе-
мых сокращений смены: 

 
Тэф.сп = [Ткал – (Тв + Тп + То + Тб + Ту + Тг)] ⋅ Тсм – Тп.с ,       (60) 

 
где Ткал – число календарных дней в году; Тв – число выход-
ных дней в году; Тп – число праздничных дней в году; То – 
среднее число дней отпуска в году; Тб – число дней неявок 
по болезни и по отпускам в связи с беременностью и родами; 



 66

Ту – число дней неявок в связи с учебой; Тг – число дней не-
явок в связи с выполнением гособязанностей; Тсм –  продол-
жительность смены; Тп.с - планируемые сокращения смены 
кормящим матерям и подросткам. 

В производствах с непрерывным режимом работы число 
выходных дней определяется на основании графиков смен-
ности: 

св
С

кал
В Т

Т
ТТ .=  ,                                  (61)  

 
где ТС – период сменооборота по графику сменности, дни; 
Тв.с – число выходных дней за период сменооборота. 

     Численность рабочих планируется по профессиям. 
Для производств с непрерывными аппаратурными процесса-
ми явочная численность рассчитывается по формулам: 

 
Ляв = nа nсм / Нобсл                                                                (62) 
 

или 
 
Ляв = Ншт nсм nа                                                                  (63) 
 

списочная 
 
Лсп = Ляв Ксп                                                                       (64) 
 

где nа – число единиц оборудования; nсм – число смен в соот-
ветствии с графиком сменности; Нобсл – норма обслуживания; 
Ншт – штатный норматив рабочих; Ксп – коэффициент спи-
сочного состава, равный 

 
Ксп = Тном / Тэф.сп                                                                (65) 
 
При периодических аппаратурных, машинных и ручных 

процессах 
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Лсп = Q / Тэф.сп Нвыр Кн                                                        (66) 

 
или  

 
Лсп = Q Нвр К'

н / Тэф.сп  ,                                                      (67) 
 

где Q – годовой объем производства продукции, в натураль-
ных единицах; Нвыр – норма выработки в течение 1 ч; Нвр – 
норма времени на выработку единицы продукции; Кн и К'

н – 
коэффициент выполнения норм, причем Кн учитывает отста-
вание норм затрат труда от фактической выработки рабочих, 
а К'

н  - от затраченного времени на единицу продукции. 
Планирование заработной платы включает определение 

ФЗП и средней заработной платы. 
В состав ФЗП входят основная заработная плата, непо-

средственно связанная с оплатой выполняемых работ (оплата 
за проработанное время), и дополнительная, связанная с раз-
ными льготами, предусмотренными трудовым законодатель-
ством (оплата непроработанного времени).  

При расчете ФЗП рабочих различают прямой, часовой, 
дневной и годовой фонды заработной платы. 

Фонд прямой заработной платы представляет собой оп-
лату труда по тарифным ставкам: 

 
ФЗПпрям = Тэф.сп Лсп Тст.ч  ,                                                (68) 
 

где Тст.ч – часовая тарифная ставка. 
 
Фонд часовой заработной платы: 
 
ФЗПчас = ФЗПпрям + Дпр + Дн + Дп + Дп.н + Дб + Ду  ,         (69) 
 

где Дпр – доплаты в виде премий, согласно положениям о 
премировании: 
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Дпр = ФЗПпрям ⋅ Хпр                                                             (70) 
 

Хпр – процент времени; Дн – доплаты за работу в вечернее и 
ночное время: 

 
Дн = Тст.ч Квеч Твеч + Тст.ч Кн Тн                                         (71) 
 

Квеч = 0,2 и Кн = 0,4 – коэффициенты доплат за работу в ве-
чернее и ночное время; Твеч и Тн – число часов работы в ве-
чернее и ночное время; Дп – доплата за работу в праздничные 
дни: 

 
Дп = Тст.ч Тсм Тп Ляв                                                            (72) 
 

Дп.н – доплата за переработку месячной нормы времени: 
 
Дп.н = 0,5 Тст.ч Тпер 12 Лсп                                                  (73) 
 

Тперераб – число часов переработки в месяц; 12 – число меся-
цев в году; Дб - доплата неосвобожденным бригадирам по 
установленной норме доплат к ФЗПпрям; Ду – доплата за обу-
чение учеников (по количеству учеников и нормативной оп-
лате за каждого обученного). 

Среднечасовая заработная плата: 
 
Зсч = ФЗПч / Лсп Тэф.сп.ч                                                      (74) 
 
Фонд дневной заработной платы: 
 
ФЗПдн = ФЗПч + Дподр + Дпер  ,                                          (75) 
 

где Дподр – доплата подросткам за сокращенный рабочий 
день: 
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Дподр = Зсч Тсп Лсп                                                               (76) 
 

Тсп – число сокращенных часов работы подростков и кормя-
щих матерей по балансу рабочего времени одного средне-
списочного рабочего; Дпер – оплата перерывов кормящим ма-
терям: 

 
Дпер = Зсч Тп.с Лс.п                                                                (77) 
 
Среднедневная заработная плата: 
 
Зсд = ФЗПдн / Лсп Тэф.сп.дн.                                                    (78) 
 
Фонд годовой заработной платы: 
 
ФЗПгод = ФЗПдн + До + Дг.о + Ду.о + Двых  ,                     (79) 
 

где До – оплата очередных и дополнительных отпусков; Дг.о – 
оплата дней, посвященных выполнению государственных 
обязанностей; Ду.о – оплата учебных отпусков; Двых – выпла-
та выходных пособий при призыве в Вооруженные силы. 

Оплата отпусков всех видов рассчитывается как произ-
ведение  среднедневной заработной платы на число дней от-
пуска и списочную численность рабочих. 

Среднегодовая заработная плата: 
 
Зсг = ФЗПгод + ВФМП / Лсп                                                  (80) 
 

где ВФМП – выплата различных вознаграждений из фонда ма-
териального поощрения. 

Фонд заработной платы ИТР, служащих и МОП опреде-
ляется на основании штатной численности этих категорий 
трудящихся и их должностных окладов. 

Баланс рабочего времени рабочего 
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Показатели 5-дневная 
рабочая 
неделя, 
8-часовая 
смена, пе-
риодиче-
ское про-
изводство 

4-бригадный 
график, 
8-часовая 
смена, непре-
рывное про-
изводство 

5-бригадный 
график,  
6-часовая 
смена, непре-
рывное про-
изводство 

Календарный 
фонд рабочего 
времени (Тк) 

365 365 365 

Выходные дни  104     91     73 
Праздничные 
дни 

10   

Номинальный 
фонд времени 
(Тном) 

251 274 292 

Планируемые 
неявки (невы-
ходы по ува-
жительным 
причинам) 

41 41 41 

в том числе: 
   очередной и 
дополнитель-
ный отпуска 

31 31 31 

По болезни 5 5 5 
Выполнение 
государствен-
ных обязанно-
стей 

2 2 2 

Прочие причи-
ны 

3 3 3 
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Продолжение таблицы 
Эффективный 
фонд рабочего 
времени в днях 
(Тэф) 

210 233 251 

Эффективный 
фонд рабочего 
времени в ча-
сах 

1680 1864 1506 

 
Пример  р а с ч е т а  ф о н д а   з а р а б о т н о й   п л а т ы                   

о с н о в н ы х    и    в с п о м о г а т е л ь н ы х   р а б о ч и х  
 

Часовую тарифную ставку определяем по формуле: 
 
ЧТС = (РКО ⋅ БТС + ЧТСдоп) ⋅ Квр ⋅ Ксок                         (81) 
 

где РКО – ранговый коэффициент оплаты; БТС – базовая та-
рифная ставка 1 ранга; ЧТСдоп – дополнительная тарифная 
ставка БТС; Квр – коэффициент учета особой вредности; Ксок 
– коэффициент учитывающий неполный рабочий день. 

Премии приняты в размере 35% от тарифного фонда оп-
латы труда. Доплаты приняты, исходя из следующих данных: 

- за ночные часы – 40% от тарифного фонда заработной 
платы; 

- за праздничные дни – 100% от тарифного фонда зара-
ботной платы. 

Расчет фонда заработной платы аппаратчика дегидрата-
ции 6 разряда: 

Тарифный фонд заработной платы основных и вспомога-
тельных рабочих рассчитывается по формуле: 

 
ЗТАР j = Тэф ⋅ ЧТСj  ⋅ Nj                                                         (82) 
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где Тэф – эффективный фонд рабочего времени одного рабо-
чего, Тэф = 1992 часа; ЧТСj  - средняя часовая тарифная став-
ка соответствующих рабочих, руб./час; Nj – количество соот-
ветствующих рабочих. 

 
ЧТС = (2,02 ⋅ 14,40 + 10,50) ⋅ 1,24 ⋅ 1,1111 = 54,54 руб. 
 
ЗТАР = 1992 ч ⋅ 54,54 руб. ⋅ 6 чел. = 651862,08 руб. 
 
Расчет доплаты премиальных: 
 
Зпрем = Зтар ⋅ 0,35 
 
Зпрем = 651862,08 ⋅ 0,35 = 228151,73 руб. 
 
Расчет доплаты за ночные часы: 
 
249 дней ⋅ 8 = 1992 часа. 
 
Для 5 бригад = 1992 / 5 = 398,4 часа. 
 
Зночные = (Дноч ⋅ Тэф.ноч. ⋅ ЧТС ⋅ N) 
 
Зночные = (0,4 ⋅ 398,4 ч. ⋅ 54,54 руб. ⋅ 6 чел.) = 52148,97 руб. 
Расчет фонд доплат за работу в праздничные дни: 
 
15 дней ⋅ 24 = 360 часов. 
 
Для 5 бригад = 360 / 5 = 72 часа. 
 
Зпразд = (72 ч ⋅ ЧТС ⋅ N) 
 
Зпразд = (72 ч ⋅ 54,54 руб ⋅ 6 чел) = 23561,28 руб. 
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Фонд доплат = Зпразд + Зноч. = 23561,28 + 52148,97 = 
75710,25 руб. 

 
Зосн = Зтар + Зпрем + Зноч. + Зпразд = 651862,08 + 228151,73 + 

5214897 + 23561,28 = 955724,06 руб. 
 
Здоп = Зосн ⋅ 0,1 
 
Здоп = 955724,06 ⋅ 0,1 = 95572,41 руб. 
 
Згод = Зосн + Здоп 
 
Згод = 955724,06 + 95572,41 = 1051296,47 руб. 
 
Расчет остальных производственных рабочих произво-

дится аналогично. 
 

2.9 Планирование себестоимости продукции 
 

Показатели себестоимости имеют существенной значе-
ние для управления производством. Контролируя себестои-
мость по установкам, цехам и видам продукции, добиваются 
совершенствования процесса производства. Снижение себе-
стоимости продукции – основа для увеличения прибыли и 
повышения рентабельности работы предприятий. Для выяв-
ления резервов дальнейшего снижения себестоимости про-
дукции и причин отклонения фактической себестоимости от 
плановой проводится анализ выполнения плана по себестои-
мости продукции. 

На себестоимость продукции влияет множество факторов 
как зависящих, так и не зависящих от деятельности предпри-
ятия. Не зависят от предприятия изменения цен на сырье, та-
рифов на электроэнергию и перевозки, норм амортизацион-
ных отчислений. Однако большая часть факторов зависит от 
предприятия, анализу их влияния и уделяется наибольшее 
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внимание. Необходимо систематически анализировать влия-
ние на себестоимость продукции: 

- изменения расходов сырья, материалов, топлива и энер-
гии, обусловленного изменением норм и цен; 

- изменения расходов на заработную плату в связи с рос-
том производительности труда и средней заработной платы; 

- изменения условно-постоянных расходов под воздейст-
вием изменения объема производства и общей суммы услов-
но-постоянных расходов. 

В процессе анализа себестоимости продукции необходи-
мо выяснить, как изменяется расход того или иного элемента 
или статья себестоимости и как это изменение влияет на об-
щую себестоимость натуральной единицы продукта в целом. 
Анализ осуществляется методом элиминирования, который 
заключается в том, что последовательно меняя один фактор 
(при неизменных остальных), определяют его влияние на 
общее явление. 

А н а л и з   с е б е с т о и м о с т и   е д и н и ц ы                   
п р о д у к ц и и    з а      с ч е т   и з м е н е н и я                           
м а т е р и а л ь н ы х    р а с х о д о в  

Определяется сумма экономии (перерасхода) материаль-
ных затрат ∆М и процент снижения (увеличения)  этих за-
трат ∆М' : 

 
∆M = М1 – М0 = Σ Н1 Ц1 – Σ Н0 Ц0                                   (83) 
 

100
1М
ММ ∆

=′∆ ,                                                                 (84) 

 
где М1 и М0 – материальные затраты в себестоимости про-
дукции соответственно в плановом и отчетном периоде, руб.; 
Н1 и Н0 – удельные нормы расхода сырья, материалов, топ-
лива, энергии на единицу продукции соответственно в пла-
новом и отчетном периоде, натуральные единицы измерения 
(кг, т, шт, м и т.д.); Ц1 и Ц0 – цена на единицу сырья, мате-
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риалов, топлива, энергии соответственно в плановом и от-
четном периоде, руб. 

Определяется влияние норм на изменение расхода мате-
риалов: 

 
∆Mн = Н1 Ц1 – Н0 Ц1                                                           (85)   
 
Определяется влияние цен на изменение расхода мате-

риалов: 
 
∆Mц = Н0 Ц1 – Н0 Ц0                     (86)    
 
А н а л и з    с е б е с т о и м о с т и   е д и н и ц ы                  

п р о д у к ц и и    з а   с ч е т   и з м е н е н и я   р а с х о д о в    
н а   з а р а б о т н у ю   п л а т у  

Определяется общее изменение затрат на заработную 
плату ∆З в себестоимости единицы продукции и процент из-
менения этих затрат ∆З' : 

 
∆З = З1 – З0                      (87) 
 

1З
ЗЗ ∆

=′∆ 100                                                                      (88) 

 
Определяется влияние изменения средней заработной 

платы ∆Зср на общее изменение затрат на заработную плату в 
себестоимости продукции: 

 

⎟
⎟

⎠

⎞

⎜
⎜

⎝

⎛
−=∆ 1

0

1
1

ср
З
З

ЗЗ ср
ср                                                              (89) 

где Зср1 и Зср 0 – средняя заработная плата одного основного 
рабочего соответственно в плановом и отчетном периоде, 
руб. 
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Влияние роста производительности труда на абсолютное 
изменение на заработную плату в себестоимости ∆Зп.т – оп-
ределяется как разность между общим изменением затрат на 
заработную плату в себестоимости продукции и изменением 
этих затрат за счет изменения средней заработной платы: 

 
∆Зп.т = ∆З - ∆Зср                                                                 (90) 
 
А н а л и з   и з м е н е н и я   с е б е с т о и м о с т и   з а      

сч е т     и з м е н е н и я       з а т р а т,      о т н о с и м ы х    к    
у с л о в н о  -  п о с т о я н н ы м (расходы на содержание и 
эксплуатацию оборудования, цеховые, общезаводские, вне-
производственные расходы) 

Определяется общее изменение условно-постоянных рас-
ходов в себестоимости единицы продукции ∆У и процент 
изменения ∆У' : 

 
∆У = У1 – У0                                                                       (91) 
 

1
1 У

УУ ∆
=∆ 100                                                                    (92) 

 
Определяется влияние изменения объема производства 

на общее изменение условно-постоянных расходов в себе-
стоимости продукции ∆УQ : 

 
УQ = У1 (Q0 / Q1 – 1),                                                         (93) 
 

где Q1 и Q0 – годовой объем производства продукции соот-
ветственно в плановом и отчетном периоде, в натуральных  
единицах измерения. 

Влияние изменения годовой суммы условно-постоянных 
расходов по смете ∆Ус определяется как разность между об-
щим изменением условно-постоянных расходов в себестои-
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мости единицы продукции и их изменением за счет объема 
производства: 

 
∆Ус = ∆У - ∆УQ                                                                   (94) 

 
Пример решения типовой задачи 
И с х о д н ы е   д а н н ы е. Предприятие снизило себе-

стоимость нитротолуола против плановой при следующих 
действующих факторах: 

 
                                                                      План           Факт 
 
Годовой выпуск продукции, т        20000 21000 
Численность основных рабочих, чел.      22  23 
Среднегодовая зарплата одного 
основного рабочего, руб.       22000 22000 
 
Таблица 1 - Калькуляция себестоимости 1т нитротолуола: 

Затраты на единицу продукции 
План Факт 

Статьи рас-
ходов 

Едини-
цы из-
мере-
ния 

ко
л-
во

 

   
 ц
ен
а,

 
ру
б 

   
су
мм

а,
 

ру
б 

ко
л-
во

 

   
це
на

, 
ру
б 

   
 с
ум

ма
, 

ру
б 

Сырье и 
основные 
материалы       

Толуол 

т 

0,
70

7 

32
50

 

22
97

,8
 

0,
70

3 

32
20

 

   
 2

26
3,

7 
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Азотная 
кислота: 
  слабая 
  крепкая 0,

36
7 

0,
30

9 

36
7 

71
0 

13
4,

7 
21

9 

0,
36

 
0,

3 35
9 

72
0 

12
9,

2 
21

6 

Серная ки-
слота кон-
центриро-
ванная 1,

01
9 

38
0 

38
7 

1,
01

5 

38
1 

38
6,

7 

И
Т
О
ГО

 

 

  

30
38

,5
 

  

   
 2

99
5,

6 

Реализуе-
мые отхо-
ды       

Серная ки-
слота отра-
ботанная 

0,
94

9 

70
 

66
 

0,
94

 

70
 

65
,8

 

ИТОГО за 
вычетом 
отходов 

т 

  

29
72

,5
 

  

29
29

,8
 

Энергия на 
технологи-
ческие це-
ли 

 

      

Электро-
энергия  

кВт⋅ч 

25
,8

 

1,
42

7 

36
,8

2 

27
,0

 

1,
42

8 

38
,5

6 
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Оборотная 
вода 

м3 

14
2,

0 

1,
68

0 

23
8,

56
 

14
5,

0 

   
1,

67
8 

   
  3

,3
1 

И
Т
О
ГО

  

  

27
5,

38
 

  

   
 2

81
,8

7 

Основная и 
дополни-
тельная за-
работная 
плата ос-
новных ра-
бочих 

руб. 

  

35
,3

6   

33
,8

4 

Отчисления 
в ЕСН 

руб. 

  

9,
44

 

  

   
9,

04
 

Расходы на 
содержание 
и эксплуа-
тацию обо-
рудования 

руб. 

  

45
3,

32
 

  

43
3,

82
 

Цеховые 
расходы 

руб. 

  

63
,8

4   

   
61

,1
1 

ЦЕХОВАЯ 
СЕБЕСТО
ИМОСТЬ 

 

  

38
09

,8
4 

  

   
37

49
,4

8 

Общезавод-
ские расхо-
ды (15%) от 
цеховой 
себестои-
мости за 
минусом 
материаль-
ных затрат) 

руб. 

  

56
1,

96
 

  

53
7,

81
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ПРОИЗВО
ДСТВЕНН
АЯ 
СЕБЕСТО
ИМОСТЬ 

 

  

43
71

,8
0 

  

42
87

,2
9 

Внепроиз-
водствен-
ные расхо-
ды (1-2%) 
от  произ-
водствен-
ной себе-
стоимости) 

руб. 

  

43
,7

2   

42
,8

7 

ПОЛНАЯ 
СЕБЕСТО
ИМОСТЬ 

 

  

44
15

,5
2 

  

   
43

30
,1

6 

 
Провести анализ изменения фактической себестоимости 

по сравнению с плановой по статьям калькуляции и за счет 
отдельных факторов 

Решение.  
I. Определяется абсолютное и относительное изменение 

себестоимости по статьям калькуляции  
Таблица 2 – Абсолютное и относительное изменение се-

бестоимости по статьям калькуляции 
Себестоимость 1 т, 

руб. 
Изменение фактических за-
трат по сравнению с плано-

выми 

Статьи расхо-
дов 

план факт абсо-
лютное, 
руб. 

отно-
си-
тель-
ное, 
% 

в % к 
плановой 
себестои-
мости 

Сырье и основ-
ные материалы 
(за вычетом 
отходов) 

2972,5 2929,8 -42,7 -1,4 -0,97 
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Продолжение таблицы 
Энергия на тех-
нологические 
цели 

275,38 281,87 +6,49 +2,4 +0,15 

Зарплата (ос-
новная и до-
полнительная) 
основных рабо-
чих 

35,36 33,84 -1,52 -4,3 -0,03 

Отчисления в 
ЕСН 

9,44 9,04 -0,4 -4,2 -0,01 

Расходы на со-
держание и 
эксплуатацию 
оборудования 

453,32 433,82 -19,4 -4,3 -0,44 

Цеховые расхо-
ды 

63,84 61,11 -2,73 -4,3 -0,06 

Общезаводские 
расходы 

561,96 537,81 24,15 -4,3 -0,55 

Внепроизвод-
ственные рас-
ходы 

43,72 42,87 -0,85 -1,9 -0,02 

Полная себе-
стоимость 

4415,52 4330,16 -85,36 -1,93 -1,93 

 
II. Определяется влияние изменения норм и цен на затра-

ты по статьям «Сырье и материалы» и «Энергия на техноло-
гические цели». 

1. Изменение фактической себестоимости по сравнению с 
плановой за счет норм и цен  

Затраты на 1 т, руб. Увеличение (+), сни-
жение (-) 
в том числе за 

счет: 

Статьи расходов 

по нор-
мам и 
ценам 
плана 

по нор-
мам 

отчета и 
ценам 
плана 

по нор-
мам и 
ценам 
отчета 

об-
щее 

норм цен 

Сырье и ос-
новные мате-
риалы 

      

Толуол 2297,8 2285 2263,7 -34,1 -12,8 -21,3 
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Продолжение таблицы 
Азотная кислота 
   слабая 
   крепкая 

 
 

134,7 
219 

 
 

132,1 
213 

 
 

129,2 
216 

 
 

-5,5 
-3 

 
 

-2,6 
-6 

 
 

-2,9 
+3 

Серная ки-
слота кон-
центриро-
ванная 

387 385,7 386,7 -0,3 -1,3 +1 

ИТОГО 3038,5 3015,8 2995,6 -42,9 -22,7 -20,2 
Реализуемые 
отходы 

      

Серная ки-
слота отра-
ботанная 

66 65,8 65,8 -0,2 -0,2 - 

ИТОГО за 
вычетом от-
ходов 

2972,5 2950 2929,8 -42,7 -22,5 -20,2 

Энергия на 
технологи-
ческие цели 

      

Электро-
энергия  

36,82 38,53 38,56 +1,74 +1,71 +0,03 

Оборотная 
вода 

238,56 243,6 243,3 +4,75 +5,04 -0,29 

ИТОГО 275,38 282,13 281,87 +6,49 +6,75 -0,26 
 
2. Относительное снижение себестоимости за счет: 
норм на сырье (за вычетом отходов): 

%510,0100
52,4415
5,22

. −==∆ нсС  

 
цен на сырье: 

%457,0100
52,4415
2,20

. −=−=∆ нсС  
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общее снижение затрат на сырье: 
∆Сс = - 0,97 (см.табл.2) 

норм на энергию: 

153,0100
52,4415

75,6
. +=+=∆ нэС  

 
цен на энергию: 

006,0100
52,4415

26,0
. −=−=∆ цэС  

 
общее снижение: 

∆Сэ = + 0,15 (см.табл.2) 
 
III. Определяется снижение себестоимости по статье «За-

работная плата с отчислениями в ЕСН». Среднегодовая зар-
плата не изменилась. Рассчитывается изменение затрат на 
зарплату в связи с изменением производительности труда: 

 

( ) .9,1)1957,0(441
22000
2105444,936,35. рубЗ тп −=−=⎟

⎠
⎞

⎜
⎝
⎛ −+=∆ , 

 
где 22000 руб. и 21054 руб. – среднегодовая заработная плата 
одного рабочего по плану и фактически 

 

04,0100
52,4415

9,1
. −==∆ тпС    

IV. Определяется влияние изменения объема производст-
ва на условно-постоянные расходы: 

( )

( ) .2,471952.084.1122

1
21000
2000072.4396.56184.6332.453

руб

УQ

−=−⋅=

=⎟
⎠
⎞

⎜
⎝
⎛ −+++=∆
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 %07,1100
52,4415
2,47

−=
−

=′∆ QУ      

 
Годовая сумма условно-постоянных расходов не увели-

чилась, поэтому снижение их в расчете на 1 т произошло 
только в связи с ростом объема производства. 

V. Суммарное влияние все факторов на относительное 
изменение себестоимости: 

 
∆С = (-0,97) + 0,15 + (-0,04) + (-1,07) = 1,93%  
 
Себестоимость 1 т  нитротолуола по фактическим дан-

ным снизилась по сравнению с планом на 85,36 руб., или на 
1,93 %. Наибольшее влияние на снижение суммы затрат ока-
зало изменение затрат по статье «сырье и материалы» 
(0,97%) и условно-постоянным расходом (-1,07). 

Снижение затрат по статье «Сырье и материалы» обу-
словлено экономией сырья и материалов (снижение расход-
ных норм на 0,510%) и снижением планово-заготовительных 
цен на 0,457%. 

Снижение условно-постоянных расходов на единицу про-
дукции обусловлено ростом объема производства по основ-
ному продукту с 20000 до 21000 т в год.                                                                         

 
2.10 Управление предприятием 

 
Управление производством в широком смысле слова по-

нимается как процесс целенаправленного воздействия для 
достижения поставленной цели. 

Функции управления производством в объединении и на 
предприятии заключаются в определении целей и программ 
развития планирования, организации выполнения намечен-
ных программ, координации проведения работ, учете и ана-
лизе результатов. 
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Кроме функций, существует понятие методов управле-
ния, которые подразделяются на экономические (важнейшие 
в современный нам период), административно-правовые и 
социально-психологические. 

Эффективное управление предполагает наличие опера-
тивной и достоверной информации, техники и технологии 
управления. 

Управление на любом предприятии состоит из управляе-
мой системы – объекта управления, куда входят подразделе-
ния предприятия (цехи, участки, технологические установ-
ки), производственные фонды, материалы, запасы, производ-
ственный персонал и управляющей системы – субъекта 
управления, т.е. совокупности органов управления. 

 
Примеры решения типовых задач 
Пример 1. И с х о д н ы е  д а н н ы е. Численность аппа-

рата управления Л = 100 чел. Среднегодовой фонд заработ-
ной платы одного работника 18000 руб. За год через управ-
ление проходит N = 2000 документов; среднее время обра-
ботки одного документа tдок = 2,2 ч. Эффективный годовой 
фонд времени одного работника управления 1880 ч. Средняя 
продолжительность непрерывной работы управленческих 
работников tпр = 10 лет. Общая продолжительность обучения 
работников tоб = 3 мес. Доля рабочего времени, затрачивае-
мого на работу с документами, α = 58%. 

После стандартизации форм документов трудозатраты 
сократятся: ∆W1 = 2,7%, а продолжительность обучения – на 
0,38 мес. 

Вследствие переоборудования помещений и рабочих 
мест производительность труда работников аппарата управ-
ления повысится: ∆W2 = 8%, а текучесть кадров среди них 
снизится: ∆β = 5%. 

До проведения мероприятий по совершенствованию 
управления в год проводилось в среднем l1 (семь) совещаний 
длительностью tсов = 2,8 ч.; число участников совещания n1 
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составляло 19 чел. После проведения мероприятий число со-
вещаний уменьшилось: l2  = 2, так же как число участников 
(n2 = 11) и средняя длительность совещания tсов2 = 1,3 ч. 

Капитальные затраты на проведение стандартизации до-
кументов К1 составляют 100000 руб., а на переоборудование 
помещений и рабочих мест К2  - 250000 руб. 

Определить годовой экономический эффект в сфере 
управления предприятием за счет стандартизации форм до-
кументов, переоборудования помещений и рабочих мест ра-
ботников аппарата управления и  совершенствования прове-
дения совещаний. 

Решение. Годовой прирост прибыли, обусловленный 
стандартизацией форм документов: 

 

.6837
1012

38,018000100
100

7,2
1880

180002,22000

121001880
1

1

руб

t
tФЗПЛWФЗПNtП
пр

об
ljr

=
⋅

⋅+⋅⋅=

=
∆

⋅+
∆
⋅=∆

 

 
Годовой прирост прибыли при переоборудовании поме-

щений и рабочих мест: 
 

.106020
12

180003
100

5100
100
58

100
818000100

12100100100
2

2

руб

ФЗПtЛWФЗПЛП об

=⋅+⋅⋅=

=
∆

+⋅
∆

⋅=∆
βα

 

 
Годовой прирост прибыли за счет улучшения проведения 

совещаний: 
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.3950
1880

1218000123,1211
1880

1218000128,2719

1880
12

11880
12

2221113

руб

ФЗПtlnФЗПtlnП совсов

=
⋅

⋅⋅⋅−
⋅

⋅⋅⋅=

=−=∆

  
 
Годовой экономический эффект: 
 
Эг = П – Ен (К1 + К2) = 6837 + 106020 + 3950 – 0,15 

(100000 + 250000) = 64307 руб., 
 
где П = ∆П1 + ∆П2 + ∆П3. 

 
Пример 2. И с х о д н ы е  д а н н ы е. На предприятии 

существовало пять цехов со своим аппаратом управления: 
 

Цеха Категория ра-
ботающих 1 2 3 4 5 

Численность, 
чел. 

Начальник це-
ха 

1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 5 

Зам.начальника 
цеха 

0,9 0,9 0,9 0,9 0,9 5 

Плановые, дис-
петчерские, 
экономические 
и ремонтно-
механические 
службы 

3,2 4,0 4,8 4,0 3,2 24 

Начальники 
участков 

2,1 2,1 3,5 2,8 2,1 18 

Старший мас-
тер 

1,2 1,2 1,8 1,8 1,2 18 

Мастер 3,0 3,0 5,0 4,0 3,0 36 
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Продолжение таблицы
Сложность 
производст-
венной струк-
туры управле-
ния 

3,5 4,4 5,2 4,7 3,1  

 
На базе  совершенствования документооборота и углуб-

ления специализации возможна бесцеховая структура. Мето-
дом блочного моделирования формируется новая организа-
ционная структура управления производством: 

 
Категории работающих Бесцеховая  

структура 
Численность, 

чел. 
Начальник производства 1,0 1 
Зам.начальника производст-
ва, начальники отделов, 
служб 

8,1 9 

Руководители групп, бюро, 
исполнители 

8,8 11 

Начальники участков 12,6 18 
Старшие мастера 7,2 12 
Мастера 18 36 

 
Она предполагает наличие четырех комплексов: 
- комплекс экономического обеспечения; 
- комплекс оперативного управления производством; 
- комплекс обеспечения технического развития производ-

ства; 
- координационный центр управления производством. 
Эта структура предполагает также сокращение работни-

ков аппарата управления. 
Данные таблиц, характеризующих структуры управле-

ния, выражены с помощью аппарата математической стати-
стики, который учитывает число должностных категорий, 
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важность и степень ответственности принимаемых решений 
на базе экспертных оценок. Сложность  производственной 
структуры вычисляется по корреляционным уравнениям, и 
для простоты расчетов производственная структура считает-
ся неизменной на уровне средней по предприятию. 

Численность работников аппарата управления определе-
на на основании объема работ с документами по соответст-
вующим функциям управления. 

Среднемесячная заработная плата начальника цеха 30000 
рублей, работников аппарата управления цеха – 20000 руб-
лей. 

Оценить структуру существующих цехов и новую бесце-
ховую структуру; определить экономию по фонду заработ-
ной платы от сокращения численности аппарата управления. 

Решение. Сложность производственной структуры управ-
ления Sпр принимается в качестве характеристики производ-
ственного подразделения, а в качестве характеристики управ-
ляющего органа этой системы принимается сложность орга-
низационной структуры управления, учитывающая состав и 
количество должностей аппарата управления подразделений 
Sорг. 

В качестве сравнительного показателя загрузки работни-
ков аппарата управления производственного подразделения 
может быть принята удельная сложность управления Sуд , 
которая определяется  отношением  

Sуд = Sпрi / Sоргi 
Величина Sуд характеризует меру экономичности струк-

тур управления подразделений. Чем выше значение Sуд , тем 
более экономична структура управления. 

Оценка структуры управления существующих цехов: 
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Цеха Категория ра-
ботающих 1 2 3 4 5 

Итого

Начальник це-
ха 

1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 5 

Зам.начальника 
цеха 

0,9 0,9 0,9 0,9 0,9 4,5 

Плановые, дис-
петчерские, 
экономические 
и ремонтно-
механические 
службы 

3,2 4,0 4,8 3,0 3,2 19,2 

Начальник 
участка 

2,1 2,1 3,5 2,8 2,1 12,6 

Старший мас-
тер 

1,2 1,2 1,8 1,8 1,2 7,2 

Мастер 3,0 3,0 5,0 4,0 3,0 18 
Сложность 
структуры 
управления: 
   производст-
венной Sпр 
   организаци-
онной Sорг 

 
 
 
 

3,5 
 

11,4 

 
 
 
 

4,4 
 

12,2 

 
 
 
 

5,2 
 

17 

 
 
 
 

4,7 
 

14,5 

 
 
 
 

3,1 
 

11,4 

 
 
 
 

4,18 
 

66,5 
Удельная 
сложность 
управления Sуд 

0,307 0,36 0,305 0,324 0,271 - 

 
По данным расчетов можно сделать вывод о том, что наи-

более экономичная структура во 2-м и 4-м цехах, причем 
структура 2-го цеха более прогрессивна, так как большему 
значению Sуд  соответствует меньшее значение сложности 
организационной структуры, а в целом структура всех цехов 
нуждается в совершенствовании. 
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При бесцеховой структуре выделение комплексов позво-
ляет создать единый центр управления производством. В его 
состав входят начальник производства, четыре его замести-
теля (руководители комплексов), а также руководители 
функциональных подразделений и исполнители. 

Сопоставим данные, характеризующие бесцеховую 
структуру управления и действующую в объединении: 

 
Структура Категории работающих 

бесцеховая действующая 
Начальник производства 1,0 - 
Заместители начальника, 
начальники отделов, це-
хов 

 
 

8,1 

 
 

9,5 
Руководители групп, бю-
ро 

 
8,8 

 
19,2 

Начальники участков 12,6 12,6 
Старшие мастера 7,2 7,2 
Мастера 18 18 
Сложность структуры 
управления 
   организационной Sорг 
   производственной Sпр 

 
 

55,7 
4,18 

 
 

66,5 
4,18 

Удельная сложность 
управления Sуд 

 
0,075 

 
0,063 

 
Из сопоставления очевидно, что наиболее экономичной 

структурой управления производством является вновь разра-
ботанная с большим количество централизованных функций. 
Действующая же структура имеет большее число ступеней 
управления и большее количество работников аппарата 
управления (на 13%) при одинаковой сложности производст-
венной структуры Sпр = 4,18. Удельная сложность управле-
ния новой структуры Sуд = 0,075 на 19,04% выше удельной 
сложности управления действующей структуры. 
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Далее определим экономию заработной платы при со-
вершенствовании структуры управления. В результате при-
менения новой структуры аппарат управления сокращается 
со 100 человек до 87, т.е. на 13%. Вместо работников аппара-
та управления остается 21.  Упраздняются должности четы-
рех начальников цехов и девяти работников, входящих в 
диспетчерскую, ремонтную и другие службы цехов. 

Годовая экономия зарплаты от высвобождения управлен-
ческих кадров составит: 

 
Эу.к  = (4 ⋅ 30000 + 9 ⋅ 20000) 12 = 3600000 руб. 
 
Эта экономия не учитывает выплаты из фондов экономи-

ческого стимулирования. 
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3 Задания для самостоятельной работы 
 

3.1 Контрольные работы 
 

Вариант 1 
1. Сущность организации производства. Организация 

производства как самостоятельная область знаний. 
2. Понятие и показатели качества продукции. 
3. Решить задачу:  
На участок поступают партиями детали для окраски. Раз-

мер партии 10 штук. 
Нормы времени на отдельные операции (в мин): 
 
Подготовка поверхности детали  2 
Подготовка детали к окраске   0,5 
Окраска детали     1 
 
Определить (аналитически и графически) длительность 

производственного цикла окраски партии деталей при после-
довательном, параллельном и смешанном  способах органи-
зации производственного процесса. 

 
Вариант 2 
1. Закономерности организации производства. 
2. Оценка и анализ качества продукции. 
3. Решить задачу: 
В партии обрабатываются четыре изделия. Время, затра-

чиваемое на  пооперационную обработку одного изделия, 
составляет (в мин): 

 
Первая операция  5    
Вторая операция  3 
Третья операция  7 
Четвертая операция 2 
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Определить (аналитически и графически) длительность 
цикла при последовательном, параллельном и смешанном 
движении предмета труда в процессе производства и его со-
кращение при смешанном движении, если продолжитель-
ность самой длинной операции сократится на 3 мин. 

 
Вариант 3 
1. Принципы эффективной организации производства. 
2. Сущность и виды технического контроля 
3. Решить задачу: 
Построить схему производственного процесса получения 

железохромового катализатора и рассчитать длительность 
цикла при следующем перечне и продолжительности (в мин) 
операций: 

 
С т а д и я    р а с т в о р е н и я    к о м п о н е н т о в  
 
Доставка со склада: 
 Сульфата железа     15 
 Хромового ангидрида    15 
Подача в емкость для растворения: 
 Воды       5 
 Сульфата железа     6 
 Хромового ангидрида    6 
Контроль расхода: 
 Воды        1 
 Сульфата железа     1 
 Хромового ангидрида    1 
Растворение компонентов в воде   20 
 
С т а д и я   о с а ж д е н и я   г и д р о к с и д о в 
 
Перекачка раствора в осадитель с барботером 5 
Передача раствора едкого натра в осадитель  4 
Контроль расхода едкого натра   1 
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Подача воздуха для барботирования   4 
Перемешивание      4 
Подача острого пара для подогрева   10 
Подогрев       10 
Контроль температуры и давления пара  2 
Осаждение гидроксидов    25 
Контроль содержания железа и хрома в осадке 11 
 
С т а д и я   о т м ы в к и   о с а д к а 
 
Перекачка шлака в емкость для отмывки  6 
Подача пара для подогрева    8 
Подогрев       8 
Контроль температуры пара    1 
Подача воды для промывки    10 
Промывка шлама     10 
Контроль состава промывной воды из емкости 7 
Отвод промывных вод     10 
 
С т а д и я   ф и л ь т р о в а н и я 
 
Подача шлама в фильтр-пресс    24 
Фильтрование      15 
Контроль промывных вод    7 
Отвод промывных вод     15 
Подача осадка в хранилище    8 
 
С т а д и я   с у ш к и 
 
Подача осадка в сушилку    6 
Подвод поточных газов     40 
Контроль температуры в сушилке   1 
Регулировка подачи поточных газов   3 
Сушка осадка до порошкообразного состояния 40 
Отвод поточных газов     40 
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С т а д и я   т а б л е т и р о в а н и я  
 
Подача в смеситель: 
 Порошка катализатора    5 
 Добавок для таблетирования   16 
Контроль расхода добавок    12 
Смешение порошка с добавками   10 
Подача смеси в аппарат для таблетирования  5 
Таблетирование       7 
 
С т а д и я   у п а к о в к и  
 
Подача таблеток на упаковку    4 
Упаковка       8 
Доставка на склад     6 
 
Вариант 4 
1. Развитие теории организации производства. Вклад рос-

сийских ученых в науку организации производства. 
2. Принципы менеджмента качества продукции. 
3. Решить задачу: 
Технологический процесс изготовления электротехниче-

ского изделия из пяти операций продолжительностью (в 
мин): 

 
Таблетирование   7 
Подогрев    3 
Прессование   9 
Термообработка   5 
Упаковка    6 
 
Определить (графически и аналитически) продолжитель-

ность изготовления трех изделий при различных видах орга-
низации производственного процесса во времени. 
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Вариант 5 
1. Предприятие как организационная система. Виды про-

изводственных систем. 
2. Организация системы качества в соответствии с  ИССО 

9000. 
3. Решить задачу: 
Приготовление кальций-фосфатного катализатора для 

получения изопрена состоит из следующих операций про-
должительностью (в ч): 

 
Приготовление растворов*: 
 раствор №1      0,5 
 раствор №2      1 
Смешение растворов в аппаратах с мешалками 2 
Фильтрование смеси     2 
Промывка осадка     2 
Таблетирование и сушка катализатора  2 
Прокладка катализатора    6 
______________ 
* Растворы приготавливаются в разных емкостях 
 
Определить длительность цикла приготовления катализа-

тора при последовательном проведении всех операций; при 
параллельном осуществлении фильтрования смеси растворов 
и промывки осадка; процент сокращения времени цикла при 
переходе на параллельно-последовательное протеканий опе-
раций. 

 
Вариант 6 
1. Концептуальная модель организации производства на 

предприятии. 
2. Организация рабочих мест. 
3. Решить задачу: 
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На участке подготовки поверхности мелких автодеталей 
выполняются следующие операции продолжительностью (в 
мин): 

 
Комплектование подвески деталями   3 
Перевешивание подвески с комплектом деталей  
на передвижную штангу    0,5 
Транспортировка штанги к конвейеру  0,6 
Перевешивание подвески с комплектом деталей  
со штанги на конвейер     0,5 
Перевешивание подвески с деталями с одного  
конвейера на другой     0,8 
 
Собственно подготовка поверхностей деталей осуществ-

ляется в камерах автоматически, и рабочие участия в этой 
операции не принимают. 

Работа на участке двухсменная, продолжительность сме-
ны 8 ч. Перерывы на отдых и личные надобности 20 мин. 
Расстояние между осями смежных рабочих мест 2 м. Распо-
ложение рабочих мест одностороннее. Норма выработки за 
смену 600 комплектов. 

Рассчитать показатели поточной линии: ритм потока, 
число рабочих мест, численность рабочих, скорость конвейе-
ра и его длину. 

 
Вариант 7  
1. Предприятие и его цели. Направления деятельности 

предприятия. 
2. Задачи и содержание организации труда работников. 
3. Решить задачу: 
В течение месяца (23 рабочих дня) предусмотрен выпуск 

10000 изделий на непрерывно-поточной линии. Потери на 
брак, испытания, контроль - 4% выпуска. Цех работает в две 
смены по 8 ч. Ремонт и осмотр оборудования осуществляют-
ся в выходные дни. Обслуживание конвейера двухстороннее. 
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Расстояние между осями смежных рабочих мест 1,2 м. Норма 
обслуживания равна 1. 

Нормы времени по операциям технологического процес-
са (в мин): 

 
Первая операция   4,3 
Вторая операция   6,4 
Третья операция   10,5 
Четвертая операция  8,5 
Пятая операция   4,2 
Шестая операция   2,2 
 
Определить ритм поточной линии, число рабочих мест на 

каждой операции, численность рабочих, рабочую длину и 
скорость движения конвейера. 

 
Вариант 8 
1. Производственный процесс организации производства 

и его разновидности 
2. Социотехническая система  организации труда 
3. Решить задачу: 
В цехе выработки стеклянных изделий установлены две 

поточные линии. Плановый выпуск на одной линии за смену 
(8 ч 12 мин) 760 изделий. Плановые остановки  оборудования 
10 мин на каждый час работы. Технологически неизбежный 
брак составляет 5%. На поточной линии предусмотрено вы-
полнение следующих операций продолжительностью (в с): 

 
Шлифовка края      32 
Нанесение полосы на край    10 
Зачистка дна      19 
Нанесение рисунка по шаблону   63 
Упаковка изделий     30 
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Определить ритм поточной линии, число рабочих мест на 
ней и численность рабочих, если цех работает по графику 5-
дневной рабочей недели в две смены. 

 
Вариант 9 
1. Организационно-правовые и организационные формы 

предприятия. 
2. Нормирование и оплата труда. 
3. Решить задачу: 
На поточной линии, оснащенной конвейером, изготавли-

ваются различные резиновые изделия. 
Рассчитать параметры поточной линии при следующих 

исходных данных: 
 

Программа выпуска изделия за смену       210 шт 
Продолжительность смены                8 ч 
Регламентированные перерывы в течение смены     20 мин 
Расстояние между осями смежных рабочих мест 1 м 

 
Процесс состоит из шести операций продолжительно-

стью (мин): 
 
Первая операция   2,5 
Вторая операция   2,1 
Третья операция   4,7 
Четвертая операция  1,6 
Пятая операция   4,6 
Шестая операция  6,5 
Технологически неизбежного брака нет. 
 
Вариант 10  
1. Содержание процесса создания новой продукции. 
2. Методы нормирования труда. 
3. Решить задачу 
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Рассчитать годовой плановый фонд времени работы обо-
рудования  сернокислотного цеха, исходя из следующих 
данных: 

Пробег между ремон-
тами, ч 

Простой в ремонте, 
ч 

Наименование 
оборудования 

К Т К Т 
Печь для сжи-
гания серы 

17280 2880 696 46 

Сушильная 
башня 

86400 8640 720 240 

Абсорбер 86400 8640 720 240 
Котел-
утилизатор 

17280 4320 640 52 

Холодильник 
оросительный 

25920 1440 86 38 

 
Режим работы цеха непрерывный. Простои на ремонт 

коммуникаций 5 дней в течение года. 
 
Вариант 11 
1. Исследовательская стадия проектирования продукта, 

ее содержание и общая характеристика. 
2. Методы мотивации труда 
3. Решить задачу: 
Электролизный участок работает по непрерывному  ре-

жиму в три смены по 8 ч. Простои элекролизеров по техно-
логическим причинам составляют 72 ч в год. Нормы межре-
монтных пробегов и простоя в ремонте приведены ниже: 

 
Пробег между ремонтами, ч:             Простои в ремонте, ч: 

текущими   2160             текущем           8 
капитальными  8640             капитальном     24 
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Рассчитать эффективный фонд  времени работы оборудо-
вания участка, коэффициент использования оборудования во 
времени. 

 
Вариант 12 
1. Содержание и задачи подготовки производства и опыт-

но-конструкторских работ. 
2. Тарифная система оплаты труда. 
3. Решить задачу: 
Участок хромирования мото- и велодеталей работает в 

три смены по 8 ч по 5-дневной рабочей неделе с дополни-
тельной односменной работой в субботу. Плановые простои 
по технологическим причинам составляют 57 ч в год. Про-
цесс хромирования осуществляется на автоматической ли-
нии. Производительность линии определяет гальваноавто-
мат. Нормы межремонтных пробегов и простоев линии в ре-
монте приведены ниже: 

 
Пробег между ремонтами, ч:          Простои в ремонте, ч: 
текущими   4380          текущем  8 
капитальными  17280        капитальном 360 
 
Рассчитать эффективный фонд времени работы автома-

тической линии и коэффициент использования ее во време-
ни. 

 
Вариант 13 
1. Содержание и основные этапы технологической подго-

товки производства. 
2. Формы и системы оплаты труда работников. 
3. Решить задачу: 
Сырьевой участок цеха керамических плиток оборудован 

тремя однотипными мельницами (1, 2 и 3). Нормы межре-
монтных пробегов и простоев мельниц в ремонтах приведе-
ны ниже: 



 103

 
Пробег между ремонтами, ч:               Простои в ремонте, ч: 

текущими   2160               текущем 5 
капитальными  26280             капитальном 86 
 
Для мельницы 3 в этом году предусмотрен капитальный 

ремонт, а для мельниц 1 и 2 – текущий. 
Составить график ППР для каждой из мельниц, опреде-

лить время простоя мельниц в ППР за год. 
 
Вариант 14 
1. Содержание и основные стадии организационной под-

готовки производства. Содержание процесса освоения новой 
продукции. 

2. Определение менеджмента. Основные функции и виды 
менеджмента. 

3. Решить задачу: 
Цех по производству лака работает по непрерывному ре-

жиму. Простои оборудования  по технологическим причинам 
составляют 120 ч в год. Нормы межремонтных пробегов и 
простоя в ремонте для основного оборудования приведены 
ниже: 

 
                           Реактор  Смеситель 
Пробег между ремонтами, ч: 

текущими   720  720 
капитальными  25920  25920  

Простой в ремонте, ч: 
 текущем   20  24 
 капитальном   101  104 
 
Определить планируемые простои оборудования цеха во 

всех видах ремонта за год, эффективный фонд работы и ко-
эффициент экстенсивного использования оборудования. 
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Вариант 15 
1. Пути сокращения сроков разработки и освоение новой 

продукции 
2. Методы и принципы менеджмента. 
3. Решить задачу: 
Цех работает по непрерывному режиму. Для основного 

оборудования установлены следующие нормы межремонт-
ных пробегов и простоев в ремонте: 

 
                                               Реактор Броматор Выделитель 
Пробег между ремонтами, ч:  
 текущими   1440    720  720 
 капитальными  25920  17280           17280 
Простой в ремонте, ч: 
 текущем   24     20    26 
 капитальном   104    120  192

  
 
Определить планируемые простои оборудования во всех 

видах ремонтов за год, эффективный фонд времени работы, 
коэффициент экстенсивного использования оборудования. 

 
Вариант 16  
1. Принципы организации производственного процесса. 
2. Предприятие как объект управления. Понятие структу-

ры управления предприятием. Принципы построения органи-
зационной структуры управления. 

3. Решить задачу: 
Цех по производству фенацетина работает по непрерыв-

ному режиму. Для основного оборудования установлены сле-
дующие нормы межремонтного пробега и простоя в ремонте: 

                                                  Ацетил-    Разба-     Нутч- 
                                                    лятор     витель    фильтр 

Пробег между ремонтами, ч: 
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текущими              2920     2920        2920 
капитальными            35040    35040      35040 

Простой в ремонте, ч: 
текущем                21             27            18 
капитальном               84            108            72 
 
Определить эффективный фонд времени работы обору-

дования за год. 
 
Вариант 17 
1. Производственная структура системы и определяющая 

ее факторы. Специализация цехов и участков. 
2. Назначение, содержание и организация  планирования 

деятельности предприятия. 
3. Решить задачу: 
Определить эффективный фонд времени работы и коэф-

фициент экстенсивного использования агрегата гидрирова-
ния бензола при непрерывном режиме работы и следующих 
нормах: 

 
Пробег между ремонтами, ч:              Простои в ремонте, ч: 

текущими   2160               текущем 72 
капитальными  34560             капитальном 504 
 
Вариант 18 
1. Понятие и структура производственного цикла. 
2.Стратегическое, текущее и оперативно-

производственное планирование деятельности предприятия. 
3. Решить задачу: 
На участке производства  лака ведущим оборудованием 

является реактор. Режим работы участка периодический. Ра-
бота организована в три смены по 8 ч с дополнительной од-
носменной работой в субботу. 

Составить баланс времени работы оборудования в тече-
ние года при следующих нормах: 
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Пробег между ремонтами, ч: 
 текущими      2160 
 капитальными     17280 
Простой в ремонте, ч: 
 текущем      13 
 капитальном                 121 
Простой по техническим причинам, ч:  68 
 
Вариант 19 
1. Виды движения предметов труда. 
2. Структура и содержание годового плана предприятия. 
3. Решить задачу: 
Определить себестоимость 1 кВт ⋅ ч электроэнергии на 

предприятии при следующих исходных данных: 
 

Присоединенная мощность электрооборудования, кВт 6500 
Годовой расход электроэнергии, тыс.кВт ⋅ ч  55500 
Основная плата энергосистеме за 1 кВт   
присоединенной мощности, руб    36 
Дополнительная плата за 1 кВт ⋅ ч использованной  
электроэнергии, руб      2,03 
Потери энергии в сетях, %     10 
Коэффициент, учитывающий затраты на содержание 
энергохозяйства      1,04 

 
Вариант 20 
1. Формы организации производства. 
2. Планирование производственной программы. 
3. Решить задачу: 
Определить себестоимость 1 Гкал пара на химическом 

предприятии при следующих исходных данных в расчете на 
год: 

 
Потребность в паре, Гкал    400000 
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Потребность в горячей воде, Гкал   280000 
Тариф за 1 Гкал, руб     900 
Возврат конденсата на ТЭЦ  
(по цене 48 руб. за 1т), т     20000 
Годовые затраты на содержание  
теплохозяйства, руб     172000 

 
Вариант 21 
1. Типы и методы организации производства. 
2. Планирование труда и персонала. 
3. Решить задачу: 

Рассчитать себестоимость электроэнергии на химическом 
предприятии при следующих исходных данных: 
 
Годовой расход электроэнергии, млн. кВт/ч          
60 
Присоединенная мощность электрооборудования, кВт/ч       
80 
Основная плата за 1 кВт присоединенной мощности, руб.    
36 
Дополнительная плата за 1 кВт⋅ч использованной 
электроэнергии, руб.           
0,01 
Расходы на содержание энергохозяйства (за год), руб.   
183000 

 
Вариант 22 
1. Выбор производственной структуры цеха. Организация 

технического обслуживания рабочих мест. 
2. Планирование себестоимости продукции. 
3. Решить задачу: 
Завод ежесуточно выпускает 120 т карбида кремния; от-

правляемая партия 720 т, норма простоя вагонов на погрузке 
6 ч, а норма времени загрузки вагона автопогрузчиком 2 ч. 
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Один автопогрузчик обслуживают два человека. Грузоподъ-
емность вагона 60 т. 

Определить период, через который должны поставляться 
вагоны; необходимое число погрузчиков и численность 
транспортных рабочих. 

 
Вариант 23 
1. Развитие форм организации производства в современ-

ных условиях. Эффективность и перспективы развития по-
точного производства. 

2. Планирование фонда заработной платы. 
3. Решить задачу: 
Дается фактический баланс рабочего времени (в мин) ап-

паратчика контактного отделения сернокислотного произ-
водства: 

 
Работа: 
 подготовительно-заключительная   15 

            оперативная                 250 
            вспомогательная 
            зависящая от числа аппаратов              90 
            не зависящая от числа аппаратов              20 
            случайная      20 

Перерывы: 
 по организационно-техническим причинам 25 
 связанные с нарушением трудовой дисциплины 15 
 на отдых и личные надобности   45 
ИТОГО       480

  
Составить проектируемый баланс рабочего времени и 

определить возможный рост производительности труда. 
 
Вариант 24 
1. Сущность и характеристика поточного производства. 

Основные расчетные параметры поточных линий. 
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2. Планирование финансов. 
3. Решить задачу. 
На предприятии за отчетный месяц стоимость оконча-

тельного брака составила 686500 руб. Расходы по исправле-
нию брака – 303500 руб. Стоимость окончательного брака по 
цене использования 41120 руб. Взыскано с поставщиков по 
претензиям за поставку недоброкачественных материалов 
24370 руб. Удержано за брак с виновников 22250 руб. Вало-
вая продукция за тот же период по себестоимости составила 
15 млн. 840 тыс.руб. 

Определить абсолютный и относительный показатели 
размера брака и размера потерь от брака за отчетный период.  

 
Вариант 25 
1. Бизнес-планирование деятельности предприятии. 
2. Основные расчеты и организация однопредметных и 

многопредметных поточных линий. 
3. Решить задачу: 
Выполнение цехом плана по выпуску формовых пласт-

массовых изделий характеризуется следующими данными: 
 

План          Факт 
 

Производственная программа по выпуску, т: 
корпусов     2500  2605 
колодок     1700  1702 
тройников    3950  3820 
уплотнений    1850  2125 

Эффективный фонд времени работы прессов, ч: 
Число прессов    170  175 
Часовая производительность  
одного пресса, кг    9,804  9,9293 
Среднесписочная численность 
 рабочих, чел     86  88 
Годовая выработка на одного  
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рабочего, т     116,28  116,50 
 
Определить выполнение производственной программы 

по объему и по ассортименту, влияние степени использова-
ния оборудования и уровня использования живого труда на 
выполнение плана выпуска продукции 

 
Вариант 26 
1. Содержание и задачи производственной структуры 

предприятия. 
2. Системы оперативно-производственного планирова-

ния. 
3. Решить задачу: 
В результате  автоматизации производственного процесса 

годовой выпуск продукции увеличится в плановом периоде с 
60 до 80 тыс.т. Мероприятие предлагается внедрить с 1 марта 
планируемого года.  

Себестоимость 1 т продукции до внедрения автоматиза-
ции 100 руб., в том числе условно-постоянные расходы 30 
руб. 

Капитальные затраты на проведение автоматизации со-
ставят 800 тыс. руб. (средняя норма амортизационных отчис-
лений по дополнительно устанавливаемому оборудованию 
15%, затраты на текущий ремонт 7% от его сметной стоимо-
сти). 

Проведение автоматизации позволит высвободить двух 
аппаратчиков; среднегодовая плата каждого 2200 руб., от-
числения на ЕСН составят 34%, расходы по охране труда и 
технике  безопасности 20% от фонда заработной платы. Чис-
ленность основных производственных рабочих до внедрения 
автоматизации 8 человек. 

Рассчитать снижение себестоимости 1 т продукции, рост 
производительности труда в расчете на 1 основного рабочего 
в цехе и экономию текущих затрат с учетом срока внедрения 
мероприятия. 



 111

Вариант 27 
1. Организация и управление ремонтным хозяйством. 
2. Состав календарно-плановых нормативов оперативно-

го планирования производства. 
3. Решить задачу: 
Определить годовой фонд заработной платы 3 рабочих, а 

также среднюю годовую и среднемесячную заработную пла-
ту 1 рабочего 6 разряда.  

И с х о д н ы е   д а н н ы е : РКО – 2,30; БТС = 18,90руб.; 
ЧТСдоп – 11,50 руб.; Тэф = 1864 часа.  

Условия труда вредные – 12%. Размер премии – 30%. До-
плата за работу в ночные часы – 40%, в праздничные дни – 
100%. 4-х бригадный график работы, 8 часовая смена, непре-
рывное производства. 

Для расчета доплат за работу в праздничные дни – 12 
праздничных дней. 

 
Вариант 28 
1. Организация и управление инструментальным хозяй-

ством. 
2. Порядок разработки календарно-плановых нормативов 

оперативного планирования. 
3. Решить задачу: 
Рассчитать плановую и фактическую себестоимость 1 т 

карбида бора, определить ее изменения за счет каждой ста-
тьи калькуляции и провести анализ изменения затрат по 
статьям за счет отдельных факторов. Исходные данные: 

План   Факт 
 

Годовой выпуск, т   800  880 
Численность основных рабочих, чел. 29  31 
Расходы на производство 1 т карбида бора: 
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1. Материальные и энергетические затраты: 
План Факт Статьи 

расхода коли-
чество 

цена, 
руб. 

сумма, 
руб. 

коли-
чество 

цена, 
руб. 

сумма, 
руб. 

Сырье и 
основные 
материа-
лы, т: 
   Борная 
кислота 
   Нефтя-
ной кокс 
   Элек-
троды 
Электро-
энергия 
кВт⋅ч 

 
 
 
 
 

5,22 
 

1,71 
 

0,2 
 
 

18065 

 
 
 
 
 

3500 
 

550 
 

640 
 
 

1,5 

 
 
 
 
 

18300,0 
 

942,0 
 

128,0 
 
 

2709,7 

 
 
 
 
 

5,12 
 

1,75 
 

0,25 
 
 

20000 

 
 
 
 

 
3520 

 
600 
 
600 

 
 
1,5 

 
 
 
 

 
18022,4 

 
1050,0 
 
150,0 

 
 
3000,0 

 
2. Расходы на заработную плату и условно-постоянные, 

руб.: 
 

План          Факт 
 

Зарплата основных рабочих с  
отчислениями       72,84         70,50 
Содержание и эксплуатация  
оборудования        22,04          21,80 
Цеховые расходы   66,10          64,60 
Общезаводские расходы  17,20            15,80 
 
Вариант 29 
1. Организация и управление транспортным хозяйством. 
2. Регулирование хода производства – завершающий этап 

оперативного управления производством. 
3. Решить задачу: 
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В условиях непрерывного производственного процесса 
аппаратчик нитрации затрачивает за 6-часовую смену на на-
блюдение за процессом и его регулирование 153 мин. Произ-
водительность нитратора 0,7 т/ч. 

Общесменные затраты рабочего времени аппаратчика (в 
мин): 

 
Подготовительно-заключительная работа   15 
Вспомогательная работа, не зависящая от  
числа аппаратов      15 
Перерывы на отдых и личные надобности  25 
 
Определить норму обслуживания и сменную норму вы-

работки для аппаратчика нитрации (простои оборудования в 
ремонте не учитываются в расчете). 

 
Вариант 30 
1. Организация и управление складским хозяйством. 
2. Интегрированные системы оперативного управления 

производством. 
3. Решить задачу. 
В цехе цинкования деталей в результате внедрения новых 

стандартов на технологический процесс, на оборудование, 
используемые сырье и материалы удалось снизить норму 
расхода цинковых анодов на 10%. Установка  дополнитель-
ных контрольно-измерительных приборов удорожила стои-
мость оборудования на 60 тыс.руб. (норма  амортизационных 
отчислений 13% стоимости приборов, затраты на текущий 
ремонт 6%). Норма расхода цинковых анодов на 1м3 покры-
тия 0,0647 кг, планово-заготовительная цена 1 кг анодов 21,0 
руб. 

Определить эффективность мероприятия, если годовая 
программа составляет 300 тыс.м2 покрытия. Продолжитель-
ность разработки и внедрения мероприятия 6 мес. (вводится 
с 1 июля планируемого года).  
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3.2 Темы докладов и рефератов 
 

1. Основные направления развития  предприятий химической  
промышленности  и современные требования к его организа-
ции.  
2.  История развития науки об организации производства. 
3. Системные основы организации производства. Характери-
стика производственных систем. 
4. Производственный процесс и его структура. 
5. Типы производства и их технико-экономическая характе-
ристика. 
6. Организационно-технический уровень производства. 
7. Производственный цикл и его структура. 
8. Расчет и анализ производственного цикла при различных 
видах движения партий объектов производства. 
9. Производственный цикл и мероприятия по сокращению 
производственного цикла. 
10.Производственная структура предприятия и цеха. 
11.Организация поточного производства: общая характери-
стика, классификация поточных линий. 
12.Особенности организаций и расчета однопредметных не-
прерывно-поточных линий (ОНПЛ). 
13.Особенности организаций и расчета однопредметных пре-
рывно-поточных линий (ОППЛ). 
14.Особенности организации и расчета многопредметных 
поточных линий. 
15.Организация автоматизированного производства. 
16.Классификация автоматических поточных линий (АПЛ). 
17.Расчет основных параметров автоматических поточных 
линий. 
18.Организационно-технические особенности создания и 
эксплуатации робототехнических комплексов. 
19.Организационно-технические  особенности создания и 
эксплуатации гибких производственных систем (ГПС). 
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20.Организационная структура гибких производственных 
систем. 
21.Оценка экономической эффективности автоматизации 
производства. 
22.Организация ремонтного хозяйства предприятия. 
23.Организация энергетического хозяйства предприятия. 
24.Организация транспортного хозяйства предприятия. 
25.Организация складского хозяйства предприятия. 
26.Формы организации промышленного производства (кон-
центрация, специализация, кооперирование производства. 
27.Совершенствование организации производства. 
28.Проектирование организации производства. 
29.Экономическая эффективность организации производст-
ва. 
30.Организация научно-исследовательских и опытно-
конструкторских работ. 
31.Информационные технологии в организации производст-
ва. 
32.Сущность и основные направления инновационных про-
цессов на предприятии. 
33.Влияние рынка на технологическое развитие производст-
ва. 
34.Автоматизированные системы управления производством 
(АСУП). 
35.Автоматизированные системы управления технологиче-
скими процессами (АСУТП). 
36.Функции информационных систем управления производ-
ством. 
37.Планирование информационной стратегии производства. 
38.История становления и формирования научных основ ор-
ганизации производства. 
39.Зарождение научной организации производства (НОП). 
40.Взгляды и идеи  зарубежных ученых и практиков на раз-
витие НОП. 
41.Современный этап развития организации производства. 
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42.Современные теории в области  управления организацией. 
43.Капиталист наших дней – Акио Морита.  
44.Этапы развития теории организации производства. 
45.Современный этап организации производства на предпри-
ятиях и в объединениях. 
46.Основные законы организации производства. 
47.Взаимодействие организации производства с другими 
науками. 
48.Системная концепция организации производства. 
49.Особенности предприятия как системы. 
50.Понятие производства. Производственная структура. 
51.Состояние организации производства и основные направ-
ления ее совершенствования. 
52.Законы организации производственных систем. 
53.Основные направления совершенствования организации 
производственных процессов. 
54. Производственная структура предприятия и факторы,  
влияющие на ее совершенствование. 
55.Требования, предъявляемые к организации основного 
производства. 
56.Тенденции организации автоматизированного производ-
ства. 
57.История организации поточного производства за рубе-
жом. 
58.История  развития поточного производства в нашей стра-
не, его характеристика в различные периоды времени. 
59.Особенности поточных методов организации производст-
ва в 80-х годах и в современных условиях. 
60.Современный этап развития науки организации производ-
ства. 
61.Концепция гибкого интегрированного производства 
(ГИП). 
62.Организация производства по принципу «все делай только 
тогда, когда нужно» (ТТКН). 
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63.Основные направления совершенствования организации 
производства на предприятиях в современных условиях. 
64.Новая организация производства. Характеристики, необ-
ходимые сегодня промышленному производству.  
65.Методы организации подготовки производства: стандар-
тизация подготовки производства. 
66.Повышение гибкости производственных систем. 
67.Организация связи науки с подготовкой производства. 
68.Эволюция представлений о качестве. 
69.Саратовская  система бездефектного изготовления  про-
дукции (БИП). 
70.Горьковская система – качество, надежность, ресурс с 
первых изделий (КАНАРСПИ). 
71.Ярославская система – научная организация работ по уве-
личению моторесурса (НОРМ). 
72.Львовская система бездефектного труда (СБТ). 
73.Комплексная система управления качеством продукции 
(КС УКП). 
74.Целевая научно-техническая программа повышения каче-
ства продукции. 
75. Опыт  Японии в управлении качеством продукции. 
76.Международные стандарты ИСО 9000 и их развитие. 
77.Организация системы качества в соответствии с ИСО 
9000. 
78.Сертификация систем управления качеством продукции. 
79.Основные направления современного процесса повыше-
ния качества продукции за рубежом. 
80.Значение повышения качества продукции в условиях раз-
вития рыночной экономики.  
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3.3 Темы курсовых работ 
 

1. Организация производства - одно из условий повышения 
конкурентоспособности предприятия (продукции). 
2. Производственный процесс и его организация. 
3. Типы производства. Проектирование поточного производ-
ства. 
4.Организация ремонтного хозяйства. 
5. Ритмичность в организации производства и экономическая 
эффективность повышения ее уровня. 
6.Организация научно-исследовательских и опытно-
эксперементальных работ и их эффективность. 
7. Организация транспортного хозяйства. 
8. Организация энергетического хозяйства. 
9. Организация складского хозяйства. 
10.Организация технического контроля и его влияние на ка-
чество продокции. 
11.Организация технического нормирования труда. 
12.Организация производства и реализации продукции. 
13.Организация оплаты труда. 
14.Организация снабжения,  ее влияние на эффективность 
работы предприятия. 
15.Планирование производственной программы. 
16.Производство как объект управления. 
17.Разработка оперативно-календарного плана. 
18.Контроль и анализ хода производства. 
19.Организация технической подготовки производства. 
20.Качество продукции и экономические проблемы повыше-
ния качества продукции. 
21.Научно-технический прогресс и его экономическая эф-
фективность на предприятии. 
22.Повышение эффективности использования оборудования 
на предприятии. 
23.Рациональное использование материально-технических 
ресурсов. 
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24.Экономическая эффективность внедрения новой техники. 
25.Производственная мощность и анализ ее использования. 
26.Типы производства. Производственная структура пред-
приятий. 
27.Эффективность вновь освоенной продукции и пути по-
вышения качества продукции. 
28.Анализ финансового состояния предприятия. 
29.Анализ себестоимости продукции. 
30.Организационная и производственная структура предпри-
ятия. 
31.Управление персоналом и оценка эффективности дея-
тельности предприятии. 
32.Профессионализация и кадровая политика на предпри-
ятии. 
33.Управление персоналом  как элемент управления произ-
водством. 
34.Управление персоналом и организация труда на предпри-
ятии. 
35.Целивые комплексные программы  АСУ и управление 
персоналом. 
36. Антикризисный менеджмент  как средство финансового  
оздоровления предприятия. 
37.Менеджмент как фактор экономического развития регио-
на. 
38. Управление предпринимательской деятельностью. 
39.Формирование системы управления предприятием в ры-
ночных условиях. 
40.Совершенствование функциональной специализации в 
аппарате управления фирмы. 
41.Разработка деловой стратегии фирмы. 
42.Управление реализацией кадровой стратегии. 
43.Методы проектирования организационной структуры 
управления. 
44. Мотивация в системе управления предприятием. 
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3.4 Тест для проверки знаний студентов 
 

Вариант 1 
1. Основные процессы – это: 
а) такие процессы, в ходе которых сырье и материалы 

превращаются в готовую продукцию; 
б) обособленные части производственного процесса. 
 
2. Аппаратурные процессы: 
а) протекают в специальных видах оборудования и не 

требуют труда рабочих в ходе их выполнения; 
б) протекают в специальных видах оборудования и тре-

буют труда рабочих в ходе их выполнения; 
в) выполняются на отдельных станках при участии рабо-

чих. 
 
3. Передаточная партия = 4 штуки, норма времени по 

операциям Т1 = 8 мин; Т2=6 мин; Т3 = 12 мин. Определить 
длительность цикла при последовательном движении: 

а) 62 минуты; 
б) 104 минуты; 
в) 32 минуты. 
 
4. Производственный поток – это форма организации 

производственного процесса при которой: 
а) операции выполняются в заранее установленной по-

следовательности; 
б) имеются равные задания  за один и то же период вре-

мени; 
в) выполняются операции одновременно; 
г) а + б + в 
 
5. Такт потока определяется по формуле: 
а) =Тсм/В;           Тсм – продолжительность смены 
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б) В/Тсм;             В – производительное задание в смену 
(шт).  

 
6. Ремонтная служба на предприятии может быть: 
а) централизованной; 
б) децентрализованной; 
в) смешанной; 
г) а+б+в. 
 
7. Дать правильное определение подготовки произ-

водства: 
а) это выбор исходных материалов, наилучших приемов и 

методов изготовления продукции, оснащения самого процес-
са необходимыми орудиями труда; 

б)  это комплекс работ, связанных с разработкой и вводом 
в эксплуатацию техники, технологи, организации производ-
ства, труда и управления. 

 
8. Отремонтированное основное оборудование прини-

мается: 
а) начальников цеха и ОГМ; 
б) начальником смены и ОГМ. 
9. Относятся ли затраты на текущий ремонт в себе-

стоимость готовой продукции: 
а) да; 
б) нет. 
 
10. Определить число ремонтов за межремонтный 

цикл (капитальных и текущих), если пробег между ре-
монтами составляет: капитальными – 21600 часов; текущи-
ми – 7200 часов; а простои в ремонте: капитальном – 720 ча-
сов; текущем – 72 часа. 
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Вариант 2 
 
1. К вспомогательным процессам относятся: 
а) межцеховой и внутрицеховой транспорт, складирова-

ние и хранение ресурсов; 
б)  изготовление инструментов и технологической осна-

стки, запасных частей, ремонт оборудования. 
2. По схеме определить простые, синтетические и ана-

литические процессы: 
а) сырье, материалы                           готовая продукция; 
б) сырье и материалы  
    сырье и материалы                          готовая продукция 
    сырье и материалы 
 
 
в)                                                                готовая продукция 

      сырье и материалы                           готовая продукция 
                               готовая продукция 
 
3. Передаточная партия = 4 штуки, норма времени по 

операциям Т1 = 8 мин; Т2=6 мин; Т3 = 12 мин. Определить 
длительность цикла при параллельном движении: 

а) 104 минуты; 
б) 62 минуты; 
в) 32 минуты. 
 
4. Длительность производственного цикла определя-

ется по формуле: 
а) Тц = tтех + tп-3 + tконтр + tтран + tест + tпер ; 
б) Тц = tтех + tп-3 + tтран  + tпер ;; 
в) Тц = tтех  + tконтр + tтран + tест + tпер ; 
 
5. Количество рабочих мест по каждой операции по-

точной линии определяется по формуле: 
а) С = Σti / r ; 
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б) С = ΣНврi / r,  
где ti – длительность операции;  
r – такт; 
Нвр – продолжительность выполнения организационных 

операций (т.е. технологически неделимых). 
 
6. Структура ремонтного цикла - это: 
а) промежуток времени между двумя смежными ремон-

тами; 
б) порядок чередования осмотров и ремонтных работ в 

течение ремонтного цикла; 
в) период времени между двумя капитальными ремонта-

ми. 
 
7. Определить состав энергетического хозяйства пред-

приятия: 
1. а) цеховые и общезаводские приемники; 
    б)  цеховые и общезаводские сети. 
2. Цехи: пароснабжения, электроснабжения, водоснабже-

ния, воздухоснабжение, очистых сооружений.  
 
8. Для предприятий с присоединенной мощностью 

трансформатора установлен: 
а) двухставочный тариф; 
б) трехставочный тариф; 
в) одноставочный тариф. 
 
9. Производственная мощность оборудования пре-

рывного действия определяется по формуле: 
а) М = (Тэф * Коб * С * Впл) / Тц; 
б) М = Коб * Мед * Тмах, 
где Тэф – эффективное время работы оборудования; 
Тмах – максимальное время работы оборудования; 
Коб – количество единиц однотипного оборудования; 
Мед – единичная мощность; 
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С – количество сырья потребляемого за один цикл; 
Впл – плановый выход продукции из единицы сырья; 
Тц – время цикла.  
 
10. Относятся ли такт, ритм, темп к показателям по-

точной линии: 
а) да; 
б) нет 
 
Вариант 3 
 
1. Операция в производственном процессе - это: 
а) часть процесса производства, выполняемая на одном 

рабочем месте; 
б)  часть процесса производства, выполняемая  на одном 

рабочем месте, состоящая из ряда действий  над одним объ-
ектом производства; 

в) часть процесса производства, выполняемая на одном 
рабочем месте, состоящая из ряда действий над одним объ-
ектом, одним или несколькими рабочими. 

 
2. Принципы организации производственного процес-

са: 
а) специализация, непрерывность, пропорциональность; 
б) параллельность, прямоточность, ритмичность; 
в) специализация, непрерывность, пропорциональность, 

параллельность, прамоточность, ритмичность.                                                     
  
3. Методы организации производства: 
а) массовый, серийный, индивидуальный; 
б) поточный, партийный, единичный. 
 
4. Такт поточной линии - это: 
а) промежуток времени между двумя следующими друг 

за другом изделиями;  
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б) количество продукции, выпускаемой в единицу време-
ни (мин, час, смену). 

 
5. Ритм потока определяется по формуле: 
а) R = r*P; 
б) R = r / P,   
где r – такт потока;  
R – транспортная партия. 
 
6. Количество ремонтов за ремонтный цикл определя-

ется по формуле: 
а) М = Тцр / Тцт; 
б) М = Тцр / Тцт – 1, 
где Тцр – длительность ремонтного цикла, час, 
Тцт – межремонтный период текущего ремонта, час. 
 
7. Подготовка производства подразделяется на: 
1. а) научно-технологическую; 
    б) проектно-конструкторскую; 
    в) материальную; 
    г) организационную. 
2. а) разработка технического задания; 
    б) лабораторные исследования; 
     в) опытная отработка; 
     г) проектную и конструкторскую разработку; 
     д) промышленное освоение; 
     ж) организационная подготовка.  
 
 8. Расчет потребности в транспортных средствах про-

изводится по формуле: 
а) Na = Qa / qa; 
б) Na = (Qa * tp) / (qa * Т сут), 
где Qa – суточный грузооборот; 
qa – грузоподъемность автомашины; 
tp – продолжительность рейса; 



 126

Т сут – число часов работы в сутки автомашины. 
 
9. По временным параметрам сервис подразделяется 

на: 
1. а) предпродажный; 
    б) послепродажный.    
2. а) гарантийный; 
    б) послегарантийный. 
 
10. Система планово-предупредительного ремонта 

(ППР) включает: 
а) межремонтное обслуживание; 
б) текущий ремонт; 
в) капитальный ремонт; 
г) а+б+в. 
 
Вариант 4 
 
1. Что представляет собой производственный процесс: 
а) совокупность технологических операций по изготовле-

нию продукции; 
б) устройство, сочетание, объединение чего-либо в еди-

ное целое, приведение в строгую систему; 
в) 3 элемента – рабочие, техника и предметы труда. 
 
2. Формы организации производства: 
а) концентрация. специализация; 
б) кооперирование, комбинирование; 
в) а + б, т.е. надо их перечислить.                                                    
                   
3. Типы организаций производства: 
а) массовый, серийный, индивидуальный; 
б) поточный, партийный, единичный. 
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4. Производственный цикл - это: 
а)  время, в течение которого материал (сырье) в процессе 

производства превращается в готовый продукт;  
б) система планомерный действий, направленных на соз-

дание экономически эффективных сочетаний элементов про-
изводства между собой во времени и пространстве. 

 
5. Длина рабочей части конвейера определяется по 

формуле: 
а) L = V * r * P; 
б) L = l0 * C,   
где V – скорость конвейера;  
Р – транспортная партия; 
l0 – шаг конвейера (расстояние между смежными рабо-

чими местами). 
 
6. Ремонтный цикл - это: 
а) период времени между двумя капитальными ремонта-

ми; 
б) порядок чередования осмотров и ремонтных работ в 

течение срока службы; 
в) промежуток времени между двумя смежными ремон-

тами. 
 
7. Какие формы эксплуатации и ремонта цехового 

энергооборудования могут быть организованы: 
а) централизованная; 
б) децентрализованная; 
в) смешанная; 
 
8. Потребность в электроэнергии на технологические 

цели рассчитываются по формуле: 
а) Q э.э = Nу * Кс * Т мах; 
б) Q э.э = Н э.э * В пл, 
где у – установленная мощность; 
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Кс – коэффициент спроса; 
Т мах – число часов максимума нагрузки; 
Н э.э – нормы расхода электроэнергии на производство 

единицы продукции; 
В пл -  планируемый объем производства продукции в 

натуральном выражении. 
 
9. Формы специализации: 
1. а) технологическая; 
    б) предметная; 
    в) подетальная. 
2. а) проектная; 
    б) региональная; 
    в) межгосударственная. 
 
10. На поточной линии создаются заделы (т.е. предме-

ты труда), находящиеся в переработке заделы подразде-
ляются на: 

1. а) технологический; 
    б) транспортный; 
    в) страховой. 
2. а) общий; 
    б) гарантийный. 
 

3.5 Вопросы к зачету 
 

1. Сущность организации производства. Задачи и особенно-
сти изучаемого курса. 
2. Этапы развития теории организации производства. 
3. Производство как функция преобразования и показатели 
результативности производства. 
4. Предприятие как организационная система. 
5. Содержание и задачи подготовки производства. 
6. Содержание и задачи планирования подготовки производ-
ства. 
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7. Производственный процесс и его разновидности. 
8. Принципы организации производственного процесса. 
9. Производственная структура системы и определяющие ее 
факторы. 
10.Понятие и структура производственного цикла. 
11.Виды движения предметов труда. 
12.Формы организации производства. 
13.Сущность и характеристика поточного производства. Ос-
новные расчеты организации одно-предметных поточных 
линий. 
14.Сущность технического контроля. Виды технического 
контроля. 
15.Изучение потребностей в продукции и формирование 
плана производства  и реализации продукции. 
16.Интегрированные системы оперативного управления про-
изводством. 
17.Значение и задачи, структура и техническая база ремонт-
ного хозяйства. 
18.Система ТО и ремонтов оборудования. 
19.Прогрессивные формы и методы ремонта оборудования. 
20.Состав энергетического хозяйства на предприятии. 
21.Организация транспортного хозяйства. 
22.Организационные резервы развития производства. 
23.Информационные технологии в организации производст-
ва. 
24.Управление ремонтной службой. 
25.Планирование потребности в энергетических ресурсах. 
26.Планирование себестоимости энергии и пути ее сниже-
ния. 
27.Классификация транспортных средств, организация их 
использования и управление. 
28.Планирование использования транспортных средств. 
29.Планирование себестоимости транспортных работ. 
30.Организационные типы производства.  
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3.6 Вопросы к экзамену 
 

1.Сущность организации производства. Задачи и особенно-
сти изучаемого курса. 
2. Этапы развития теории организации производства. 
3.Производство как функция преобразования и показатели 
результативности производства. 
4. Предприятие как организационная система. 
5.Предприятие и его цели. Организационно-правовые формы 
предприятия. 
6.Организационные формы предприятия. Направления дея-
тельности предприятия. 
7.Содержание процесса создания новой продукции. 
8.Исследовательская стадия проектирования продукта, ее со-
держание и общая характеристика. 
9.Содержание сроков разработки и освоения новой продук-
ции. 
10.Содержание и основные этапы технической подготовки 
производства. 
11.Содержание  процесса освоения новой продукции и прин-
ципы его организации 
 12.Организация перехода на выпуск новой продукции. 
 13.Содержание и задачи планирования подготовки произ-
водства. 
14.Нормативы для планирования подготовки производства. 
Программно-целевое планирование и управление подготов-
кой производства. 
15.Сетевое планирование подготовки производства. 
16.Резервы совершенствования подготовки производства. 
Методы анализа состояния подготовки производства. 
17.Методы скоростного проектирования и освоения выпуска 
продукции. Внедрение систем автоматизированного проек-
тирования. 
18.Производственный процесс и его разновидности. 
19.Принципы организации производственного процесса. 
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20.Производственная структура системы и определяющие ее 
факторы. 
21.Понятие и структура производственного цикла. 
22.Виды движения предметов труда. 
23.Формы организации производства. 
24.Методы организации производства. 
25.Сущность и характеристика поточного производства. Ос-
новные расчеты организации одно-предметных поточных 
линий. 
26.Эффективность и перспективы развития поточного произ-
водства. 
27.Понятие и показатели качества продукции. 
28.Сущность технического контроля. Виды технического 
контроля. 
29.Организация системы качества в соответствие с ИСО 
9000. 
30.Изучение потребностей в продукции и формирование 
плана производства  и реализации продукции. 
31.Интегрированные системы оперативного управления про-
изводством. 
32.Значение и задачи, структура и техническая база ремонт-
ного хозяйства. 
33.Система ТО и ремонтов оборудования. 
34.Прогрессивные формы и методы ремонта оборудования. 
35.Состав энергетического хозяйства на предприятии. 
36.Организация транспортного хозяйства. 
37.Организационные резервы развития производства. 
38.Информационные технологии в организации производст-
ва. 
39.Управление ремонтной службой. 
40.Планирование потребности в энергетических ресурсах. 
41.Планирование себестоимости энергии и пути ее сниже-
ния. 
42.Классификация транспортных средств, организация их 
использования и управление. 
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43.Планирование использования транспортных средств. 
44.Планирование себестоимости транспортных работ. 
45.Организационные типы производства. 
46.Основные принципы хозяйственного управления. Функ-
ции органов управления. 
47.Структура механизма управления. Стили руководства. 
48.Линейная и функциональная структура управления пред-
приятием. 
49.Дивизиональная структура управления предприятием. 
50.Адаптивные структуры управления предприятием.  
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Приложение А 
 

Графическое определение длительности  
производственного цикла при различных способах 

движения предметов труда 
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Приложение Б 
 

График обслуживания смесителя 
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