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ВВЕДЕНИЕ 

 

Проблемы организации производства имеют исключительно важное зна-

чение в обеспечении эффективности экономики. Происходящие изменения в 

системе ведения хозяйствования – переход от строго регламентированного пла-

нового регулирования к правилам рынка, изменение форм собственности пред-

приятий, направлений развития экономики, применение современных методов 

решения экономических задач требуют сочетания традиционных и новых тен-

денций в организации производства. 

Студенты должны хорошо знать закономерности развития производства, 

научные методы обоснования производственной и организационной структуры 

предприятия, построения подразделений предприятия и критерии эффективно-

сти их деятельности, уметь принимать грамотные организационные решения. 

При изучении дисциплины «Организация производства» учебным планом 

предусмотрено проведение лекционных и практических занятий. Настоящее 

учебно-методическое пособие составлено в соответствии с программой курса и 

предназначено для углубленного изучения лекционного материала, оказания 

помощи студентам при самостоятельной работе над предметом и может слу-

жить руководством для проведения практических занятий. 

 

 

ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА № 1 

ОРГАНИЗАЦИЯ ПРОИЗВОДСТВА КАК НАУКА. ПРИМЕНЕНИЕ 

НАУЧНЫХ МЕТОДОВ ДЛЯ ОРГАНИЗАЦИИ РАБОТЫ ПРЕДПРИЯТИЯ 

 

1. Предмет, метод и задачи дисциплины «Организация производства». 

2. Закономерности и принципы организации производства. 

3. Классификация организационных форм производства и предприятия. 

Объектом изучаемой науки является предприятие, а её предметом – орга-

низация производства на предприятии. Наука «Организация производства» 

изучает производство в совокупности таких элементов, как техника, технология 

и организация, а также во взаимосвязи материальных, трудовых и информаци-

онных потоков и их движение во времени. 

Процесс организации производства содержит определение целей и задач 

производства; формирование коллектива и выбор формы управления; установ-

ление степени разделения и кооперирования труда и производства; определение 

оптимальной организации рабочих мест, приёмов и методов труда; создание 

системы сбора, обработки и передачи информации; системы контроля произ-

водства и качества продукции. 

Методы исследований науки «Организация производства» основаны на 

диалектическом подходе к изучаемым процессам, применении индукции и де-

дукции, а также специальных методах экономических исследований. К специ-
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альным методам относятся: монографический, абстрактно-логический, эконо-

мико-статистический, экспериментальный, расчётно-конструктивный, метод 

математического моделирования. 

Организация производства подчиняется определённым законам и законо-

мерностям, таким, как закон динамического равновесия, закон возрастающего 

производства, закономерности организационного, технического, технологиче-

ского характера. 

При организации производства используется ряд принципов, среди них 

принцип динамического развития, обеспечения экономической эффективности 

производства и др. Реализация принципов зависит от внешних и внутренних 

условий, которые могут быть номинальными и реальными. 

Основной формой производственной деятельности является предприятие. 

Организационная форма предприятия представляет собой определённую форму 

отношений работников, средств и предметов труда во всех сферах хозяйствен-

ной деятельности, производственных, экономических, правовых, психологиче-

ских отношениях. Предприятия классифицируются по различным характери-

стикам – виду выпускаемой продукции, размеру, уровню разделения труда, 

технической оснащённости, организационно-правовому статусу и др. 

 

Контрольные вопросы 

1. Что является предметом науки «Организация производства»? 

2. Какие задачи решает наука «Организация производства»? 

3. Какие методы экономических исследований применяются наукой «Ор-

ганизация производства», их содержание и особенности. 

4. Каковы основные закономерности производства? 

5. Раскрыть содержание принципов организации производства. 

6. Какие условия необходимы для реализации принципов организации 

производства? 

7. Охарактеризовать организационные формы предприятия и организаци-

онные формы производства. 

8. Провести анализ результатов деятельности предприятия в зависимости 

от: вида деятельности; формы собственности; размера предприятия. 

 

 

ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА №2 

ОСНОВНЫЕ ПОНЯТИЯ И ПРИНЦИПЫ ОРГАНИЗАЦИИ  

ПРОИЗВОДСТВА 

 

1. Понятие «организация». 

2. Основные элементы организации. 

3. Предприятие как система. 

4. Общие принципы организации предприятия. 

5. Оценка эффективности системы. 
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6. Отраслевая организация промышленности.  

Предприятие рассматривается как динамичная система – т.е. совокуп-

ность подсистем, взаимодействие которых определяет жизнеспособность си-

стемы. Ключевыми вопросами при создании и анализе системы «предприятие» 

являются: 

• каковы части системы? 

• какова природа взаимозависимости частей системы? 

• каков характер основных процессов в системе, которые связывают части 

системы вместе и обеспечивают их приспосабливаемость друг к другу. 

Качественно однородные группы хозяйственных единиц образуют отрас-

ли экономики. 

Отраслевая структура промышленности и ее изменения характеризуется 

рядом показателей. 

Темп роста объема промышленного производства и его отдельных отрас-

лей определяется выражением: 

 

      (         )   ,      (2.1) 

 

где       – темп роста объема производства промышленности (отрасли), %;  

      Ап л  – объем выпуска продукции в анализируемом периоде; 

      Аб – объем выпуска продукции в базовом периоде. 

Изменение отраслевой структуры промышленности характеризует коэф-

фициент опережения развития отдельных отраслей (Коо): 

 

Коо=Адо : Аап ;      (2.2) 

 

где Адо – темп роста объема продукции данной отрасли, %;  

      Аап – темп развития промышленности в целом за тот же период, %. 

Удельный вес данной отрасли находится по формуле 

 

У
о.=(А

о.: Ан.х.)100;     (2.3) 

 

где У
о. – удельный вес отрасли;  

      А
о. – объем производства отрасли;  

      А
н.х. 

– общий объем производства. 

 

Контрольные вопросы  

 

1. Что входит в понятие «организация»? 

2. Каковы основные элементы организации? 

3. Привести общие свойства и характеристики организации. 

4. Сформулировать понятие «предприятие». 
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5. Предприятие как система. Элементы системы – основные подсистемы. 

6. Открытая и закрытая системы. Внешняя и внутренняя среды организации. 

7. В чем состоят принципы организации системы? 

8. Каковы средства и методы создания системы? 

9. Как оценить эффективность системы? 

10. Сравните понятия «технология производства» и «организация производства». 

11. Каковы принципы классификации предприятий? 

12. Сформулировать понятие, признаки и условия формирования отрасле-

вой структуры промышленности. 

13. Назвать факторы, определяющие отраслевую структуру промышленности. 

Задача 2.1. 

Провести анализ системы любого университета. 

Задача 2.2. 

Дать характеристику отраслевой структуры промышленности на совре-

менном этапе. Определить темпы роста отраслей народного хозяйства, индексы 

структурных сдвигов, отраслевые коэффициенты опережения. 

Задача 2.3. 

Каковы основные отраслевые пропорции республиканской промышленно-

сти и факторы, определяющие ее? 

Задача 2.4. 

Каковы цели, задачи и направления структурной перестройки промыш-

ленности в условиях формирования рыночных отношений? 

 

 

ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА № 3 

СПЕЦИАЛИЗАЦИЯ, КООПЕРИРОВАНИЕ, КОМБИНИРОВАНИЕ, 

КОНЦЕНТРАЦИЯ ПРОИЗВОДСТВА 

 

1. Специализированные предприятия – особенности их работы. 

2. Условия развития специализированных предприятий. 

3. Стратегия специализированных предприятий в рыночной экономике. 

4. Кооперирование предприятий. Формы кооперирования. 

5. Концентрация производства. Определение оптимального размера предприятия. 

6. Комбинирование производства. 

Специализация предприятия – это сосредоточение его деятельности на 

производстве определенного вида или видов продукции. 

Существуют различные формы специализации – отраслевая, внутриотрасле-

вая, региональная, специализация предприятий, специализация внутри предприятия. 

Уровень внутриотраслевой специализации оценивается по удельному весу 

или доле продукции, произведенной на специализированных предприятиях или 

подразделениях, в общем объеме произведенной продукции. 

На предприятиях и производственных подразделениях используются такие 

показатели, как удельный вес специализированной продукции в общем объеме 
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производства продукции, количество типов и типоразмеров продукции, удель-

ный вес комплектующих, полуфабрикатов и заказов, получаемых со стороны, в 

общем объеме выпуска продукции, количество деталоопераций, приходящихся 

на одно рабочее место. 

Кооперирование производства осуществляется для достижения макси-

мальных экономических результатов производства и заключается в сотрудниче-

стве различных предприятий или подразделений по выпуску совместно изготав-

ливаемой продукции. 

Для анализа состояния кооперирования применяются такие показатели, 

как удельный вес элементов продукции, поставляемых по кооперации в общей 

стоимости продукции, число предприятий, осуществляющих кооперированные 

поставки. 

Комбинирование производства предполагает соединение в одном пред-

приятии различных производств при наличии их технологических и технико-

экономических связей. 

Концентрация производства – это увеличение масштабов предприятия или 

однородных предприятий внутри региона или производственно-хозяйственного 

комплекса. 

Контрольные вопросы 

 

1. Цели специализации. 

2. Охарактеризовать формы специализации. 

3. Виды специализации. Их особенности. 

4. Нормы специализации на предприятии. 

5. Экономические преимущества специализированных предприятий. 

6. Специализированные предприятия в Республике Беларусь. 

7. Перспективы специализации производства в Республике Беларусь. 

8. Цели кооперации предприятий. 

1. Виды кооперированных связей. 

2. Формы комбинирования и их экономическая эффективность. 

3. Условия для концентрации производства. 

4. Социально-экономические преимущества крупных предприятий. 

5. Социально-экономические последствия концентрации производства. 

Задача 3.1. 

Номенклатура и объем производства продукции трех фирм представле-

ны в таблице 3.1: 

Таблица 3.1 

Номенклатура и объем производства продукции трех фирм 
Номенклатура» Объем производства фирмы, млн руб. 

А Б В 

Станки 200 200 – 

Компьютеры 300 – 200 

Бытовая техника 250 50 100 
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Определить и проанализировать уровень специализации и диверсифика-

ции производства. 

Задача 3.2. 

Себестоимость одного карбюратора собственного производства состав-

ляет 30 тыс. руб. Требуемый объем поставок – 100 тыс. шт. Имеется три ва-

рианта приобретения карбюраторов по кооперации. Экономические показатели 

вариантов представлены в таблице 3.2: 

Таблица 3.2 

Экономические показатели вариантов 
Показатели Ед. изм. Варианты 

1 2 3 

Цена карбюратора тыс. руб. 20 28 27 

Транспортные расходы на 

единицу продукции 

тыс. руб. 5 7 3 

 

Выбрать наилучший вариант кооперации и определить прирост прибыли от 

его реализации. 

Задача 3.3. 

Основные показатели программы развития кооперирования завода пред-

ставлены в таблице 3.3: 

Таблица 3.3 

Основные показатели программы развития кооперирования завода 
Показатели Ед. изм. Годы 

1994                2000 

Объем выпускаемой продукции млн руб. 24 30 

Общая стоимость деталей, направляемых 

на комплектацию конечного продукта 

тыс. руб. 1900 2200 

В том числе полученных по 

кооперированным поставкам 

тыс. руб. 1500 1800 

Объем производства полуфабрикатов, 

деталей и узлов 

млн руб. 15 18 

В том числе, изготовленных на сторону млн руб. 5 8 

Себестоимость товарной продукции млн руб. 19 26 

В том числе, стоимость изделий, 

полуфабрикатов и деталей, получаемых со 

стороны 

млн руб. 8 12 

 

Определить и проанализировать уровень кооперирования после реализа-

ции программы. 

Задача 3.4. 

Дополнительная потребность народного хозяйства в сборном железобе-

тоне составляет 300 тыс. м3, в том числе в пункте А – 100 тыс. м3., в пункте Б 

– 200 тыс. м3. Карьер по добыче исходного сырья находится в пункте В на рас-

стоянии 200 км от пункта А и 300 км от пункта Б. Имеются три варианта строи-
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тельства и размещения заводов для удовлетворения необходимой потребности в 

железобетоне (таблица 3.4). 

Таблица 3.4 

Варианты строительства и размещения заводов для удовлетворения необ-

ходимой потребности в железобетоне 
Варианты Пункт раз-

мещения 

Количество 

заводов, шт. 

Мощность, 

тыс. м
3
 

Удельные капиталь-

ные вложения, 

руб./м
3
 

Издержки произ-

водства, руб./м
3
 

I А 1 300 4000 3500 

II Б 1 300 4000 3500 

III В 1 100 4500 4200 

  1 200 4100 3700 

 

Нормативный коэффициент эффективности капитальных вложений – 0,15. 

Расход сырья на один кубический метр железобетона – 1,4 м3 Транспортные 

расходы по доставке 1 м3 сырья до пункта А – 200 руб., до пункта Б – 300 руб. 

Транспортные расходы по доставке 1 м
3
 железобетона – 430 руб. 

Определить оптимальный вариант размещения заводов по производству 

железобетона. 

Задача 3.5. 

Выбрать оптимальный размер предприятия на основе показателей, харак-

теризующих уровень концентрации производства (таблица 3.5). 

Таблица 3.5 

Варианты оптимального размера предприятия на основе показателей, ха-

рактеризующих уровень концентрации производства 
Варианты Мощность 

предприятия, тыс. 

т/год 

Удельные капи-

тальные 

затраты, руб./т 

Себестоимость 

1 т продукции, 

руб. 

Себестоимость 

перевозки 1 т 

продукции, руб. 

I 1000 12 11 8 

II 500 14 12 6 

III 300 16 14 6 

 

Задача 3.6. 

Выяснить уровень специализации предприятия на основе данных таблицы 3.6: 

Таблица 3.6 

Уровень специализации предприятия 
 Выпуск, тыс. руб. 

Завод № 1 Завод № 2 Завод № 3 

Пленка 100 200 900 

Трубы 200 800 200 

Изделия ширпотреба 700 400 100 

ИТОГО 1000 1400 1200 
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Задача 3.7. 

Для строительства специализированного литейного завода вместо мелких 

и средних неспециализированных цехов необходимы капиталовложения в сум-

ме 12500 тыс. руб. 

Рассчитать годовую экономию, срок окупаемости капитальных вложений 

и производительность труда на основе данных таблицы 3.7: 

Таблица 3.7 

Расчет годовой экономии, срока окупаемости капитальных вложений и 

производительность труда 
 

Показатели 

Мелкие и средние не-

специализированные 

цехи 

Специализирован- 

ный завод 

Объем производства, тыс. т/год 90 90 

Численность работающих, чел. 6000 1500 

Транспортные расходы по поставкам   

1 т литья потребителю, руб. 

Средняя себестоимость 1 т отливок, руб. 
– 

165 

10 

120 

 

Задача 3.8. 

Предприятие текстильной промышленности вырабатывает продукции на 

2500 тыс. руб. Затраты на приобретение полуфабрикатов от поставщиков со-

ставляют 1500 тыс. руб. Рассчитать коэффициент кооперирования. 

Задача 3.9. 

Заводу на 1 квартал установлен план выпуска изделий по кооперации: 

муфты – 9000 шт., редукторы – 6000 шт., крестовины – 4 шт. Отпускная цена 

этих изделий соответственно 100, 200 и 5000 руб. Плановые и фактические сро-

ки и объемы поставок представлены в таблице 3.8: 

Таблица 3.8 

Плановые и фактические сроки и объемы поставок 
Месяцы Муфты Редукторы Крестовины 

 план фактически план фактически план фактически 

Январь 3000 2500 2000 1500 2 – 

Февраль 5000 4500 2000 2000 2 1 

Март 1000 3000 2000 1800 – 3 

ИТОГО 9000 10000 6000 5300 4 4 

Определить: плановый и фактический объемы поставок в стоимостном 

выражении; выполнение месячных и квартальных планов кооперированных по-

ставок по объему и номенклатуре. 

Задача 3.10. 

Объем валовой продукции кожгалантерейной фабрики по плану на год – 

900 тыс. руб., фактически – 950 тыс. руб. Стоимость покупных полуфабрикатов 

и комплектующих изделий, полученных в порядке кооперирования, составила 

280 тыс. руб. вместо 260 тыс. руб. по плану. 
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Рассчитать: выполнение плана по выпуску валовой продукции с учетом ко-

оперированных поставок; изменение коэффициента кооперирования в отчетном 

периоде по сравнению с плановым. 

Задача 3.11. 

Четыре завода концерна потребляют литье в следующих объемах: завод А 

– 70, завод Б – 50, завод В – 50, завод Г – 30 тыс. тонн. Возможные объемы по-

ставок литья заводами-изготовителями: завод I – 80, завод II – 60, завод III – 40, 

завод IV – 20 тыс. тонн. Стоимость перевозки литья (одной тонны) с учетом 

расстояния потребителей от поставщиков представлены в таблице 3.9: 

Таблица 3.9 

Стоимость перевозки литья (одной тонны) с учетом расстояния потреби-

телей от поставщиков 
 

Заводы-изготовители 

Заводы-потребители 

А Б В Г 

I 80 70 60 40 

II 50 40 30 60 

III 30 50 40 10 

IУ 20 30 50 70 

 

Определить наиболее целесообразный план кооперирования (критерий – 

минимум транспортных издержек) методом линейного программирования. 

 

 

ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА № 4 

ОРГАНИЗАЦИЯ ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ПРОЦЕССА 

 

1. Классификация производственных процессов. 

2. Структура производственных процессов. 

3. Показатели организации производственного процесса: коэффициенты спе-

циализации рабочих мест, непрерывности, прямоточности, пропорциональности. 

4. Процессы общие и специфические; основные, вспомогательные, об-

служивающие. 

Производственные процессы в ряде отраслей классифицируются по ха-

рактеру использования средств труда, характеру протекания процесса во вре-

мени, отношению к выпускаемой продукции. 

Структура производственных процессов содержит основные стадии тех-

нологических или трудовых процессов. 

Различают общие и специфические принципы организации. К общим от-

носятся специализация, непрерывность, прямоточность, пропорциональность. 

Различают следующие основные типы производств: единичное, мелкосерийное, 

среднесерийное, крупносерийное и массовое. Эти типы определяются по коэф-

фициенту специализации рабочих мест и оборудования: 
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∑    
  

∑  
  ,     (4.1) 

 

где ∑    
   – количество технологических операций (расчет), закреплен-

ных за цехом (участком) по годовой производственной программе;  

       ∑  – количество оборудования (рабочих мест), на которое уста-

новлена программа. 

При Кс.о = 20-40 – мелкосерийное производство; 

                              Кс.о = 5-20 – среднесерийное производство; 

        Кс.о = 3-5 – крупносерийное производство. Производственные про-

цессы специализируются по детальному, предметному или технологическому 

принципу. 

Производственные процессы специализируются по детальному, предмет-

ному или технологическому принципу.  

Специализация характеризуется коэффициентами: 

детальной специализации: 

 

      ∑      
 
  ∑        (4.2) 

 

предметной специализации: 

 

      ∑      
 
  ∑        (4.3) 

 

технологической специализации: 

 

      ∑     
 
  ∑   ,     (4.4) 

 

где di – удельная трудоемкость i-го вида продукции; 

      Ti – количество специализированной продукции;  

      Т – общее количество продукции. 

Ритмичность – принцип рациональной организации процесса, предпола-

гающий равномерность выполнения его во времени. Она характеризуется коэф-

фициентом ритмичности: 

 

      
∑   

∑   
 ,     (4.5) 

 

где     – фактический объем выполненной работы за анализируемый пе-

риод (декада, месяц, квартал) в пределах плана (свыше плана не учитывается);  

          – плановый объем работ. 
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Специализация на уровне предприятия, как и на отраслевом уровне, оценива-

ется долей продукции, выпускаемой специализированными предприятиями или 

цехами в общем объеме этой продукции. 

 

            ,      (4.6) 

 

где dсп – доля специализированного производства; 

       Вс – объем продукции специализированных подразделений в стоимост-

ном или натуральном исчислении; 

       Во – общий объем производства данной продукции. 

Непрерывность процесса можно охарактеризовать коэффициентом не-

прерывности: 

 

    ∑         
 
  ∑    

 
  ,    (4.7) 

 

где          - технологический цикл по пределам; 

      ∑    
 
  - полный цикл.  

Для оценки прямоточности процесса вычисляется коэффициент прямоточности: 

 

      (∑    
 
  ∑   

 
 ) ,    (4.8) 

 

где ∑    
 
  - продолжительность транспортных операций; 

      ∑   
 
  - продолжительность всех циклов. 

 

Контрольные вопросы 

 

1. Дайте определение производственного процесса. 

2. Какова структура производственного процесса? Назовите основные 

принципы организации производственного процесса. 

3. Приведите пример структуры основного производственного процесса. 

Приведите примеры ручных машинных, аппаратных процессов. 

4. Назовите особенности организации: 

а) непрерывных процессов; б) прерывистых процессов. 

Назовите их достоинства и недостатки. 

5. Как обеспечивается ритмичность производства? 

Задача 4.1. 

Мощность рабочих мест по изготовлению партии из четырех операций 

следующая Рм1=10; Рм2=15; Рм3=6; Рм4=10 штук в смену. Определить мощность 

(пропускную способность) технологической цепочки; степень использования 

мощности каждого рабочего места; дайте предположения для повышения про-

порциональности процессов и мощности линии. 
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Задача 4.2. 

Производство продукции на участке по декадам составило (в млн. руб.) 

500, 1000000 и 5000000 руб. Планом предусматривалось производство продук-

ции в каждую декаду на 2000000 руб. Оценить качество организации работ и 

предполагаемые результаты работы. 

Задача 4.3. 

В планируемом году предусмотрена реконструкция завода с изменением 

структуры. Выяснить, насколько изменится централизация вспомогательных 

производств, если известно: численность рабочих, изготовляющих инструмент и 

осуществляющих его заточку и восстановление, составляла до реконструкции и 

специализации 50 % от общей численности рабочих, выполняющих эту функцию, 

а после реконструкции – 80 %; численность рабочих, занятых централизованно 

ремонтом и техническим обслуживанием оборудования, до реконструкции рав-

нялась 300, после нее – 350 при общей численности данной категории рабочих со-

ответственно 380 и 370. 

Проанализировать улучшение пропорциональности производства, если 

пропускная способность заготовительной, обрабатывающей и сборочной ста-

дий до реконструкции и специализации составляла соответственно 60, 50 и 20 

тыс. изделий, после реконструкции был утвержден цехам соответственно 48, 48 

и 23 тыс. изделий в год, после нее – 65, 65 и 30 тыс. 

Задача 4.4. 

Работа пошивочного участка обувной фабрики в I декаде характеризуется 

следующим выпуском продукции (таблица 4.1) при плановом задании на каж-

дый рабочий день – 1196 пар. 

Таблица 4.1 
Показатели Дни декады 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Изготовлено обуви, пар 1098 1182 1192 1196 1200 – – 1194 1208 1298 

 

Задача 4.5. 

Плановое задание цеху на I квартал текущего года – 2160 тыс. руб. Фактиче-

ский выпуск продукции по декадам в течение квартала представлен в таблице 4.2: 

 

Таблица 4.2 
Месяцы квартала Декады 

1 2 3 

Январь 215,6 237,2 280,2 

Февраль 220,7 223,4 235,9 

Март 219,8 245,9 285,3 

 

Исчислить: плановое задание на декаду, исходя из количества рабочих 

дней в квартале (69); коэффициент ритмичности за квартал и по месяцам; объем 
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возможного дополнительного выпуска продукции за квартал при условии рабо-

ты в I декаду каждого месяца на уровне III декады. 

Задача 4.6. 

Деталь 607 используется для изготовления изделия А – 2 шт., изделия Б – 

3 шт. Установить укрупненным методом размер необходимого задела по детали, 

если длительность цикла изготовления изделия А – 20, Б – 25 дней. 

 

 

ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА № 5 

ОРГАНИЗАЦИЯ УПРАВЛЕНИЯ ПРОИЗВОДСТВОМ 

 

1. Задачи системы управления производством. 

2. Функции системы управления. 

3. Структура системы управления на предприятии и ее развитие. 

4. «Положение» о подразделении предприятия. Структура «Положения». 

5. «Должностная инструкция». Структура инструкции. 

6. Оценка эффективности структуры управления. 

Управление производством в общем понятии – это процесс целенаправ-

ленного воздействия на производственные системы для достижения поставлен-

ной цели. 

Управление на любом предприятии состоит из управляемой системы – 

объекта управления и управляющей системы или субъекта управления. Функ-

ции управления в общем виде сводятся к формированию целей и программ про-

изводства, контролю процесса реализации программ и координации работ. 

Структура системы управления организовывается в зависимости от целей 

производства, его объема; она развивается и совершенствуется вместе с разви-

тием или изменением деятельности предприятия. 

Организация систем управления предусматривает использование наибо-

лее эффективных для нее методов управления (экономические, административ-

но-правовые, социально-психологические). 

При создании рациональной структуры необходимо использовать соот-

ветствующие нормативы и рекомендации по определению численности подраз-

делений аналогичных производств. 

Норматив численности ИТР и служащих по каждой функции может в 

общем виде определяться по формуле 

 

              ,    (5.1) 

 

где Н – норматив численности по функциям управления;  

       к – постоянный коэффициент, отражающий влияние факторов;  

       х, у, р – численные значения факторов;  

      а, в, n – показатели степени при численных значениях факторов. 
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К примеру, на машиностроительных предприятиях, норматив численности 

линейного персонала определяется по формуле Н = - 3,89 + 0,02Рп.п + 2,66С, где 

Рп.п – численность промышленно-производственного персонала; С – количе-

ство самостоятельных структурных подразделений основного производства. 

Норматив численности функционального подразделения по труду и зара-

ботной плате исчисляется по формуле Н = 1,536 + 0,01Ро+ 0,00004То, где Ро – 

общая численность рабочих; То – количество действующих норм в основном и 

вспомогательном производстве. 

Функционирование подразделения в системе предприятия регламентиру-

ется соответствующим «Положением», которое разрабатывается на основе ти-

пового документа с учетом условий деятельности данного предприятия. Дея-

тельность каждого исполнителя регламентируется соответствующей инструк-

цией (должностная инструкция, инструкция для рабочего места и т.п.). 

Эффективность работы системы управления оценивается как по результа-

там работы управленческой системы, так и по затратам на систему управления. 

 

Контрольные вопросы 

 

1. Составить алгоритм организации системы управления предприятием. 

2. Как организовать подразделение в системе управления? 

3. Привести оценки эффективности системы (подсистемы) управления. 

4. Составить схему системы управления предприятия. 

Задача 5.1. 

В механическом цехе машиностроительного завода на основных процес-

сах занято 480 рабочих. Средний разряд работы – 3,2. Рассчитать численность 

работников функциональных структурных подразделений цеха (технологов, нор-

мировщиков, диспетчеров) в соответствии с нормами обслуживания и формиро-

вания отделов и бюро для различных типов производства (таблицы 5.1 и 5.2). 

Таблица 5.1 

Типы производства 
Типы производства Количество основных рабочих 

на технолога на нормировщика на диспетчера 

Единичное и мелко- се-

рийное 

Серийное Крупносерийное 

Массовое 

4148 

57 

63 

71 

67 

94 

130 

160 

84 

96 

110 

служба централизо- 

вана 
 

Норма на технолога приведена при среднем разряде работы в механиче-
ском цехе 3,0-3,9. 
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Таблица 5.2 

Формирование отделов и  бюро для различных типов производства 
 

Нормы формирования Для служб 

технических экономических общего назначения 

Отдел свыше 12 свыше 8 свыше 5 

Бюро 6-11 5 3-4 

Группа до 5 до 4 2 

 

Задача 5.2. 

Численность аппарата управления Л = 100 чел. Среднегодовой фонд зар-

платы одного работника 180 млн. За год через правление проходит N = 2000 

документов; среднее время отработки одного документа t
док.=2,2 ч. Эффектив-

ный годовой фонд рабочего времени одного работника управления 1880 ч. 

Средняя продолжительность непрерывной работы управленческих работников t 

= 10 лет. Общая продолжительность обучения tоб. = 3 мес. Доля рабочего вре-

мени, затрачиваемая на работу с документами, а =58%. 

В результате переоборудования помещений и рабочих мест производитель-

ность труда в системе управления повысится на  w=8%; текучесть кадров сни-

зилась на    = 5%. 

До совершенствования системы управления в год проводилось l
1
=7 совеща-

ний продолжительностью t
сов.1 

= 2,8 ч; с числом участников n1 = 19 чел. После со-

вершенствования совещаний сократилось до l
2
= 2 продолжительностью t

сов.2
=1,3 

ч с числом участников (п2 =11). Капитальные затраты на стандартизацию до-

кументов К1 составляют 100 млн руб., на переоборудование рабочих мест и по-

мещений К = 250 млн руб. Определить годовой экономический эффект в системе 

управления за счет стандартизации форм документов; совершенствования ра-

бочих мест и проведения совещаний. 

Задача 5.3. 

Оценить оптимальность приведенной ниже (таблица 5.3) системы управ-

ления механического цеха и дать предложения по ее совершенствованию. 

Таблица 5.3 

Система управления механического цеха 
Структурные подразделения Количество работников 

Начальник цеха 1 

Заместитель начальника цеха по производству 1 

Заместитель начальника цеха по технической части 1 

Начальники смен 3 

Старшие мастера участков 7 

Мастера 16 

Всего линейного персонала 29 

Технологическое бюро. 10 

В том числе:  

     начальник бюро 1 
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     инженеры-технологи 8 

     старший техник-технолог 1 

Служба механика 8 

В том числе  

     механик цеха 1 

     старший мастер по ремонту оборудования 1 

     мастера по ремонту 4 

     техник по ремонту 1 

     инженер-конструктор 1 

В том числе:  

     энергетик цеха 1 

     старший мастер по ремонту 1 

     мастер по ремонту 3 

Участок по ремонту приспособлений и оснастки 4 

В том числе  

     старший мастер по ремонту 1 

     мастера по ремонту 2 

     инженер-технолог 1 

Планово-диспетчерское бюро 4 

В том числе:  

     начальник бюро 1 

     инженер по подготовке производства 1 

     старшие техники по подготовке производства 2 

Планово-экономическое бюро 2 

В том числе  

     старший экономист по планированию 1 

     экономист по планированию 1 

Бюро отдела труда и заработной платы 4 

В том числе:  

     начальник бюро 1 

     старший инженер по организации и нормированию 1 

     труда 1 

     инженер по организации и нормированию труда 1 

     экономист по труду 1 

     Бюро учета 4 

В том числе  

     заведующий цеховой бухгалтерией 1 

     старшие бухгалтера 2 

     бухгалтер 1 

     Служба кадров и быта 7 

В том числе:  

     начальник бюро по кадрам и быту 1 

     инспектор по кадрам 1 

     инженер по охране труда, технике безопасности 1 

     и подготовке кадров табельщики 

     секретарь-машинистка мастер хозяйственной службы 

2 

1 
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ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА № 6 

ОРГАНИЗАЦИЯ КОНТРОЛЯ И УПРАВЛЕНИЯ КАЧЕСТВОМ  

ПРОДУКЦИИ 

 

1. Классификация показателей качества. Оценка уровня качества. 

2. Сертификация продукции. 

3. Стандартизация качества. Оценка уровня качества промышленной про-

дукции в Республике Беларусь. 

4. Системы контроля качества – способы и виды контроля. 

5. Система управления качеством. 

6. Стандарты по организации системы обеспечения качества. 

7.  Анализ затрат на обеспечение качества продукции. 

Управление качеством продукции включает действия, осуществляемые 

при создании и эксплуатации или потреблении продукции, в целях установле-

ния, обеспечения и поддержания необходимого уровня ее качества. 

При проектировании нового изделия определяются основные показатели 

качества, характеризующие технический уровень и затраты, связанные с его 

проектированием, изготовлением и эксплуатацией. Более высокие качественные 

параметры, как правило, обеспечиваются более высокой себестоимостью изго-

товления, и, следовательно, для эффективного использования изделий удель-

ные эксплуатационные расходы должны снижаться. Экономически целесооб-

разно не любое повышение качества продукции, а только такое, которое соот-

ветствует общественным потребностям и удовлетворяет эти потребности с ми-

нимальными затратами. Определение экономической эффективности повыше-

ния качества продукции основывается на методике оценки эффективности ка-

питаловложений и новой техники. При этом используется критерий – мини-

мальные приведенные затраты. 

Годовой экономический эффект от создания и внедрения продукции по-

вышенного качества может быть определен по формуле 

 

   [  
  

  
 
(     )   (     )

  
   ]     ,  (6.1) 

 

где   ,    – приведенные затраты на производство единицы продукции 

базового и нового качества, рублей; 

          и    – норма расхода предмета труда базового и нового качества в 

расчете на единицу продукции, выпускаемой потребителем, натур. ед.;  

          и     – эксплуатационные затраты на единицу продукции, выпуска-

емой потребителем при использовании предмета труда базового и нового каче-

ства без учета их стоимости, руб.; 

          и    - сопутствующие капитальные вложения потребителя при ис-

пользовании им предмета труда базового и нового качества в расчете на единицу 

продукции, производимой с применением предмета труда нового качества, руб.; 
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    – годовой объем производства предмета труда нового качества в рас-

четном году, натур. ед. 

При определении приведенных затрат продукции нового качества учиты-

ваются предпроизводственные расходы, связанные с проведением научно-

исследовательских работ. Эти расходы приравниваются к капитальным вложе-

ниям и поэтому приводятся по фактору времени к расчетному году с помощью 

коэффициента приведения а, который определяется по формуле 

 

  (       )  ,      (6.2) 

 

где t – число лет, отделяющих затраты на создание продукции повышен-

ного качества от расчетного года;  

                – нормативный коэффициент приведения по фактору времени. 

Хозрасчетный эффект Эхр производителя продукции повышенного качества: 

 

    [(     )     ]   ,    (6.3) 

 

где    и    – прибыль от реализации единицы продукции базового и нового 

качества, руб.; 

      (     ) – прирост прибыли от реализации единицы продукции по-

вышенного качества, руб.;  

      К – удельные дополнительные капитальные вложения, связанные с по-

вышением качества продукции, руб.; 

         = 0,15 – нормативный коэффициент эффективности капитальных 

вложений. 

Увеличение объема производства более высокого качества и, соответствен-

но, более высокой стоимости приводит к увеличению прибыли предприятия: 

 

   (   )  (    ) ,    (6.4) 

 

где    - прибыль от производства продукции высшей категории качества, руб.;  

       Ц – оптовая цена единицы продукции, руб.;  

       Н = ЦН/100 – надбавка к оптовой цене, руб.;  

       Н – процент надбавки к оптовой цене; 

          – дополнительные текущие затраты, связанные с производством 

продукции высшей категории качества. 

Оценку качества продукции можно произвести по ее конкурентоспособ-

ности по сравнению с аналогичной продукцией или потребность в продукции. 

Во втором случае расчет единичного показателя конкурентоспособно-

сти можно произвести по формуле 

   
  

   
     ,     (6.5) 
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где    – единичный показатель конкурентоспособности по i-му параметру; 

        – величина i-го параметра для анализируемой продукции; 

          – величина i-го параметра, при котором потребности удовлетво-

ряются полностью;  

       n – количество анализируемых параметров. 

Расходы на обеспечение качества продукции можно объединить по трем 

категориям: 

• затраты на предупредительные мероприятия; 

• затраты на оценку качества продукции; 

• затраты, связанные с браком. 

Для снижения затрат на контроль продукции способы контроля выбирают-

ся на основании минимальных суммарных затрат, связанных с выполнением 

контрольных операций    и затрат на устранение последствий принятия, пере-

дачи заказчику и использование дефектной продукции   : 
 

                (6.6) 

 

Контрольные вопросы 

 

1. Назовите основные показатели качества продукции. 

2. Что входит в понятие «качества продукции» и «конкурентоспособ-

ность» продукции? В чем их особенности и отличия? 

3. Какова ответственность за обеспечение качества изделий станочного 

рабочего (оператора), мастера, руководителя службы контроля качества, гене-

рального директора? 

4. Для чего и как прогнозировать качество продукции? 

5. Каковы задачи стандартизации продукции? 

6. Каковы цели и задачи сертификации продукции? 

7. Дайте характеристику системы международных стандартов качества. 

8. Назвать виды и методы контроля качества изделий. 

9. Каковы задачи системы контроля качества? 

10. В чем различие понятий «контроль качества» и «статистический кон-

троль качества»? 

11. Является ли контроль качества экономическим контролем? 

12. В чем сущность систем контроля качества и управления качеством? 

Задача 6.1. 

В результате статистического анализа химического состава отливок было 

установлено, что среднее арифметическое значение содержания меди в сплаве 

составило 62,87 % при норме 62 %; дисперсия составила 0,12. Объем выпуска 

2,5 тыс. тонн; средний выход горной продукции 85 %. Определить точность 

процесса и перерасход меди на объем выпуска. 

 

 



22 

Задача 6.2. 

Определить нормальную массу заполнения ампул и допустимую величину 

отклонения по фактическим данным о массе в выборке (40 шт.) Было взято 10 

проб по 4 штуки в каждой. Данные о фактических массах в пробах следующие: 

Таблица 6.1 
№ экземпляра в про-

бе 

№ пробы 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Масса заряда в снаряде, г 

1 38,4 37,4 39,5 37,4 38,0 36,1 38,7 39,5 38, 39,1 

2 37,1 37,3 37.5 37,1 39,2 37,6 38,2 39, 37,8 38,2 

3 38,6 39,0 38,5 36,5 37,0 38,3 36,2 39,8 36,7 37,6 

4 38,5 37,7 37,7 36,3 38,2 39,2 38.8 40,8 38,3 38,9 

 

Задача 6.3. 

Качество продукции предприятия характеризуют следующие данные, 

приведенные в таблице 6.2: 

Таблица 6.2 
№ п/п Показатели, тыс. руб Годы 

1990 1993 

1. Объем продаж – всего 5000 8000 

 В том числе:   

2. Новой продукции 3000 5000 

3. Продукции, соответствующей мировому уровню 400 600 

4 Продукции, поставляемой на экспорт 500 700 

5 Сертифицированной продукции 3000 4000 

 

Определить обобщающие показатели качества и проанализировать их динамику. 

Задача 9.4. 

В новой модели домашнего холодильника применены теплоизоляция из 

пенополиуретана и новый компрессор, что позволило улучшить качественные 

показатели холодильника; увеличен полезный объем морозильного отделения, 

улучшен температурный режим, снижен расход электроэнергии. Исходные дан-

ные приведены в таблице 6.3. 

Таблица 6.3 
Показатели Единица изме-

рения 

Модели 

Старая Новая 

Годовой объем продаж тыс. ед. 200 200 

Себестоимость единицы продукции тыс. руб. 60 62 

Удельные капитальные вложения,    

связанные с повышением качества    

изделия – – 1 

Цена изделия – 80 85 

Нормативный коэффициент эффективности 

капитальных вложений 

 Принимается на уровне банков-

ского процента 

Мощность компрессора КВт 0,18 0,2 

Общее время потребления электроэнергии    
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холодильником в год час 4760 3200 

Цена 1 кВт/ч электроэнергии руб. 1,2 1,2 

 

Определить годовой экономический эффект от производства холодильни-

ков повышенного качества; годовую экономию у потребителя на текущих затра-

тах; срок окупаемости дополнительных расходов семьи, купившей холодильник 

новой модели. 

Задача 6.5. 

Фирма несет определенные потери и затраты, обусловленные как неудо-

влетворительным уровнем качества продукции, так и необходимостью его по-

вышения (таблица 6.4). 

Таблица 6.4 
№ 

п/п 

Затраты Тыс. руб. 

1. На повышение технического уровня продукции 180000 

2. На снижение уровня дефектности 5000 

3. На расширение услуг при эксплуатации продукции 8000 

4. На организацию технического контроля и испытания продукции 10000 

5. На рекламу 3000 

6. На возмещение прямого ущерба потребителю 5000 

7. На мероприятия по предупреждению появления дефектов 12000 

 

Определить цену несоответствия или затраты, обусловленные неудовле-

творительным качеством продукции. 

 

 

ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА № 7 

ОРГАНИЗАЦИЯ ОСНОВНОГО ПРОИЗВОДСТВА 

 

1. Сущность организации основного производства. 

2. Техническая подготовка производства, ее цели и задачи. 

3. НИР и производство – технико-экономическое обоснование, организация 

проведения, использование результатов. Типовые документы по организации НИР. 

4. Конструкторская подготовка производства – задачи в организации. 

Нормативы по конструкторской подготовке производства. 

5. Технологическая подготовка производства – содержание работ. 

6. Организация контроля производства – цели, способы, оценка результатов. 

7. Организационная подготовка производства. 

Организация основного производства осуществляется на стадии проекти-

рования предприятия и подготовки производства, а также в процессе работы 

предприятия. 

Конструкторская подготовка производства (КПП) оценивается как по тех-

нико-экономической эффективности разрабатываемой продукции, так и по уров-

ню затрат на конструкторские работы. 
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Сокращение трудоемкости, продолжительности и стоимости конструк-

торской подготовки может достигаться путем использования унифицированных 

и стандартизованных конструкций, применения систем автоматизированного 

проектирования. Для оценки уровня стандартизации и унификации можно вы-

числить обобщенный коэффициент унификации и стандартизации: 

 

            ,     (7.1) 

 

где    = Nу / Nобщ – коэффициент унификации;  

      Кс = Nс / Nобщ – коэффициент стандартизации;  

       Nу, Nс – номенклатура унифицированных и стандартизованных эле-

ментов и конструкций, шт.;  

      Nобщ – номенклатура типоразмеров элементов в конструкции, шт. 

Увеличение Ку.с позволяет улучшить технологичность конструкции и 

снизить себестоимость. 

Себестоимость снижается с увеличением объема выпуска элементов кон-

струкции одного типа за счет снижения условно-постоянных затрат Sу.п, прихо-

дящихся на единицу продукции; при более эффективной технологии снижаются и 

пропорциональные затраты Sп. Снижение себестоимости можно определить из 

выражения: 

 

               ,    (7.2) 

 

где    -  годовой объем выпуска, шт. 

Для повышения производительности труда проектировщиков применяют-

ся системы автоматизации проектных работ (САПР). 

Общий коэффициент роста производительности труда при применении 

САПР можно оценить из выражения: 

 

   
   

    (          )    
 ,    (7.3) 

 

где    – относительное сокращение продолжительности выполнения про-

ектных работ, подлежащих автоматизации, с применением САПР (принимается 

равным росту производительности труда конструкторов при выполнении проект-

ных работ с применением САПР), %;  

         – относительное сокращение численности конструкторов, выпол-

няющих проектные работы с применением САПР, %; 

 

      (
  

  
  ) ,    (7.4) 



25 

ос 

где В1 и В2 – выработка конструктора при выполнении проектных работ 

соответственно без применения и с применением САПР, руб.; 

 

   (     )    ,    (7.5) 

где Р1  -  среднесписочная численность конструкторов, выполняющих работы, 

подлежащие автоматизации, чел.,  

      Р1=Qа / В1; Р2 – приведенная среднесписочная численность конструкто-

ров, выполняющих проектные работы с использованием САПР, чел., Р2= Qа / В2. 

Годовой экономический эффект от внедрения и использования САПР 

определяется по формуле 

 

      (      )   ,    (7.6) 

 

где    – снижение себестоимости проектирования при использовании 

САПР, обеспечиваемое ростом производительности труда в проектной органи-

зации, руб.; 

           - дополнительные капитальные вложения, связанные с созданием 

и внедрением САПР, руб.; 

            – предпроизводственные затраты на создание САПР, руб. 

Дополнительные капитальные вложения находятся по формуле 

 

   (              )   ,   (7.7) 

 

где    – дополнительные капитальные затраты на основные средства вы-

числительной техники с учетом затрат на их транспортировку, монтаж и ввод 

в действие, руб.; 

           – дополнительные капитальные затраты на лабораторные при-

боры, вспомогательное оборудование и дорогостоящий инвентарь с учетом за-

трат на транспортировку, монтаж и ввод в действие, руб.; 

           – капитальные затраты на строительство (реконструкцию), свя-

занные с внедрением САПР, руб.;  

      – коэффициент загрузки технических средств. Технологическая под-

готовка производства направлена на обеспечение максимальной технологично-

сти изделий.  

На уровень технологичности влияет вид изделия, степень его новизны и 

сложности; условия изготовления, технического обслуживания и ремонта; пер-

спективность и объем выпуска 

Для оценки технологических решений могут использоваться такие пока-

затели, как: 

• повышение производительности труда, %; 

• снижение трудоемкости продукции, нормо-час; 

• снижение расхода материалов на единицу продукции, (кг); 
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• увеличение объема производства, %; 

• сокращение производственных площадей, м
2
 и другие. 

 

Контрольные вопросы 

 

1. Что входит в понятие «организация основного производства»? 

2. Как оценить эффективность и НИИ и ОКР? Каковы этапы проведения 

НИИ и ОКР? 

3. Задачи конструкторской подготовки. Основные работы. 

4. Оценка эффективности конструкторской подготовки. 

5. Каковы задачи и направления работ по технологической подготовке 

производства? 

6. Каковы методы контроля производства? 

7. Цель и содержание паспортизации предприятия. 

8. Назначение и содержание единых систем конструкторской документа-

ции (ЕСТД), технологической подготовки производства (ЕСТПП). 

9. Роль экономических служб в технической подготовке производства. 

Задача 7.1. 

В конструкторском бюро приступили к разработке новой конструкции изде-

лия, которое состоит из 1500 оригинальных деталей, в том числе 140 – сложных, 

550 – средней сложности и 810 простых. В таблице 7.1 приведены нормы вре-

мени на выполнение работ по технической подготовке производства. 

Таблица 7.1 
Этапы технологиче-

ской подготовки 

Затраты времени на 1 деталь, ч 

конструкторов технологов (по 4-му этапу рабочих) 

сложную средней 

сложности 

простую сложную средней 

сложности 

простую 

Конструкторский 35,3 28,4 16, 13,3 10,2 7,3 

Технологический 118,1 62,3 35,2 73,0 44,1 22,5 

Изготовление 

оснастки 
50,2 27,4 18,7 92,3 45,4 35,0 

 

В месяце – 22 рабочих дня, продолжительность смены – 8 ч. Изготовление и 

отладка оснастки ведутся в две смены. Нормы перевыполняются в среднем на 

15 %. Среднемесячная заработная плата конструктора 65 тыс. руб., технолога – 

55 тыс. руб. Средняя часовая тарифная ставка рабочего – 35 тыс. руб. Дополни-

тельная заработная плата – 11 %, отчисления на соцстрах – 12 %. 

Накладные расходы конструкторского и технологического бюро состав-

ляют 85 % основной заработной платы соответствующих работников, а в ин-

струментальном цехе, где изготавливается оснастка – 300 % заработной платы 

инструментальщиков. Стоимость материалов на изготовление простой детали – 

3 тыс. руб., средней сложности – 12 тыс. руб., сложной – 35 тыс. руб. 

Составить календарный график выполнения конструкторской и техноло-

гической подготовки, смету затрат. 
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Задача 7.2. 

Имеются два варианта изготовления детали – механическая обработка 

штамповки или стального катаного прутка. На основе приведенных в таблице 

8.2 данных выбрать более эффективный вариант технологии при программе 70 

и 150 деталей. 
Вари- 

анты 

Расход ме-

талла, кг 

Стоимость 1 

т металла, 

т. руб. 

Нормативная заработ-

ная плата 

на деталь 

Расходы на содержа-

ние оборудования, % 

к заработной плате 

Годовые 

затраты 

на осна- 

стку, 

т. руб. 
по кузнеч- 

ному цеху 

по меха- 

ническому 

цеху 

1 

2 

6,9 

8,0 

200 

250 

0,15 

– 

0,2 

0,3 

260 (кузнечный цех) 

150 (механический) 

90 

45 

 

 

ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА № 8 

ОРГАНИЗАЦИЯ РЕМОНТНЫХ СЛУЖБ 

 

1. Инфраструктура предприятия, состав и цели формирования ее. 

2. Состав ремонтных служб. Задачи ремонтных служб. 

3. Понятие технического обслуживания. 

4. Классификация технического обслуживания. 

5. Организация службы ремонта оборудования. 

Система подразделений и служб, обеспечивающих планируемое функциони-

рование основного производства, образуют инфраструктуру предприятия. В зави-

симости от вида деятельности и резервов предприятия состав и объем инфраструк-

туры могут быть различными. Инфраструктура в основном формирует вспомога-

тельные и обслуживающие подразделения предприятия. В нее входят и ремонтные 

службы, основной задачей которых является обеспечение бесперебойной и без-

опасной эксплуатации оборудования, зданий и сооружений, коммуникаций. 

Как правило, работа этих служб основывается на системе планов – преду-

предительных ремонтов (ППР). Система ППР – это комплекс профилактических 

и организационно-технических мероприятий по уходу, надзору, обслуживанию и 

ремонту оборудования, которые проводятся по заранее разработанному плану, 

и включает межремонтное обслуживание, текущий ремонт, капитальный ремонт. 

Исходным нормативом планирования ремонта оборудования является длитель-

ность и структура ремонтного цикла. Период между двумя капитальными ре-

монтами называется ремонтным циклом – Тр.ц. 

Чередование ремонтов за цикл представляет собой структуру ремонтного 

цикла, например: К - 8Т - К, или К - 01 - М1 - 02 - М2 - 03 - Т1 - 04 - М4 - Т2 - 05 

- М5 - 06 - К. 

Здесь К – капитальный ремонт; О – осмотр; Т – текущий ремонт; М –

малый ремонт. 
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Нормативы рассчитываются по видам оборудования с учетом его состоя-

ния и условий эксплуатации. 

Время между двумя последовательно проведенными ремонтами называ-

ется межремонтным периодом. Длительность межремонтного периода 

 

            (       )     (8.1) 

 

Длительность межосмотрового периода можно определить по формуле 

 

           (          ) ,   (8.2) 

 

где   ,   ,    – количество осмотров (о) и ремонтов (малого – м и сред-

него – с). 

Общее количество ремонтов за цикл: 

 

                    (8.3) 

 

текущих ремонтов:    
     

  
  , 

где    – норма пробега оборудования между ремонтами. 

Время простоя оборудования в ремонтах в среднем за год можно вычис-

лить по формулам: 

в капитальном ремонте: Пк  РК у к   р ц , 

где  у к  = 8 640 ч – условное календарное время, принятое в положении о 

системе ППР 

в текущем ремонте:                   , 

где РК и    – норма простоя оборудования в ремонте капитальном (к) и 

текущем (т). 

Эффективный фонд времени работы оборудования за год: 

 

          (     ),    (8.4) 

где      – номинальный фонд времени, представляет собой разницу меж-

ду календарным фондом и простоями по режиму и ремонту коммуникаций. 

Коэффициент экстенсивного использования оборудования в течение года: 

 

            .     (8.5) 

Трудоемкость ремонтных работ можно подсчитать укрупнено по нормати-

ву трудоемкости для одной единицы ремонтной сложности, например: 
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Таблица 8.1 

 

Ремонтные операции 

Нормы времени на работы, ч 

слесарные станочные 

прочие 

(окраска, 

сварка и др.) 

всего 

Осмотр перед     

капремонтом 1,0 0,1 – 1,1 

Осмотр 0,75 0,1 – 4,35 

Ремонт: – – – – 

• малый 4,0 2,0 0,1 6,1 

• средний 16,0 7,0 0,5 23,5 

• капитальный 23,0 10,0 2,0 35,0 

 

Трудоемкость ремонта оборудования любой сложности определяется 

произведением: 

          ,     (8.6) 

 

где R – группа ремонтной сложности. 

 

Контрольные вопросы 

 

1. Общие принципы разработки графиков ремонта зданий, коммуникаций, 

оборудования. 

2. Какие задачи решает экономическая служба в организации ремонтных 

работ? 

3. Привести критерии эффективности работы службы ремонта оборудования. 

4.  Каковы организационные формы ремонта оборудования? 
5. Назовите направления совершенствования организации и проведения 

ремонта оборудования. 

Задача 8.1. 

Режим работы предприятия непрерывный; условия труда вредные; время на 

ремонт коммуникации в течение года составляет 5 дней. Нормы пробега между ре-

монтами и простои в ремонтах следующие: 

пробег между ремонтами, ч 

капитальными 21600 

                                  текущими                                    720 

простои в ремонте, ч 

капитальном 720 

текущем 72 

 

Определить годовой эффективный фонд времени работы и коэффициент 

экстенсивного использования реактора. 
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Задача 8.2. 

В цехе сборки автопокрышек для ведущего оборудования установлены 

следующие нормативы планово-предупредительных ремонтов. 

Таблица 8.2 
Наименование 

оборудования 

Пробег между ремонтами, 

ч 

Простои в ремонте, ч Дата предыдущего 

кап.ремонта 

капитальными текущими капита 

льными 

теку- 

щими 

Сборочный станок 17260 720 120 12 май за 3 года до наступ-

ления планируемого 

года 

Диагонально – 

резочная машина 

51840 720 120 6 июнь предшествующего 

года 

Продольно – 

раздельная машина 

43200 360 96 6 октябрь за 3 года до 

наступления планового 

года 

 

Производственный процесс периодический. Режим работы предприятия 

трехсменный с односменной работой в субботу. Составить график планово-

предупредительного ремонта и определить эффективный фонд времени работы 

оборудования в планируемом году. 

Задача 8.3. 

В механическом цехе с мелкосерийным характером производства более 10 

лет работает в 2 смены (4015 ч в год) тяжелый токарно-винторезный станок 20-

й категории ремонтной сложности. Нормативная деятельность ремонтного цик-

ла – 20 000 ч. На станке обрабатываются детали нормальной точности из стали 

абразивным инструментом без охлаждения. 

Последний «малый шестой» ремонт станка в предплановом году был прове-

ден в мае. Расход материалов: по капитальному ремонту – 65 %, среднему – 50 % 

и малому – 40 % от основной заработной платы. 

Определить: длительность ремонтного цикла, межремонтного межосмот-

рового периода; объем работ; нужное количество сырья и материалов. 

Задача 8.4. 

На участке цеха с мелкосерийным характером производства установлено 

следующее оборудование (таблица 8.3): 
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Таблица 8.3 
 

Оборудование 

Категория сложности, 

единиц 

Последний ремонт в 

предплановом году 

вид дата 

Токарно-многорезцовой автомат Токарно-

револьверный автомат Токарно-

горизонтальный автомат Токарно-

карусельный станок Горизонтально-

фрезерный станок Строгальный станок 

Зуборезный станок Сверлильный станок 

Долбежный станок 

Токарно-винторезный станок 

14 

16 

24 

18 

13 

14 

19 

17 

16 

11 

М1 М4 М6 

М4 С2 М3 

К С1 М5 

Мб 

январь фев-

раль март 

апрель май 

июнь июль 

август сен-

тябрь октябрь 

 

Цех функционирует в нормальных условиях, обрабатывает детали из ста-

ли металлическим инструментом на легких и средних станках, которые дей-

ствуют 5 лет. Нормативное время загрузки станка в течение межремонтного 

цикла – 24 000 ч, годовой полезный фонд работы станка – 9360 ч. 

Рассчитать: длительность межремонтного цикла и межремонтного перио-

да; построить график ремонта 

Задача 8.5. 

Рассчитать годовой плановый фонд времени работы оборудования серно-

кислотного цеха, исходя из следующих данных (таблица 8.4): 

Таблица 8.4 
 

Наименование оборудования 

Пробег между ремонта-

ми, ч 

Простой в ремонте, ч 

К Т К Т 

Печь для сжигания 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. 

 

 

ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА № 9 

ПОТОЧНОЕ И АВТОМАТИЗИРОВАННОЕ ПРОИЗВОДСТВО 

 

1.  Определение такта, темпа, шага, длины, цикла поточной линии; чис-

ленности рабочих. 

2. Методы сочетания операций – последовательный, параллельный, па-

раллельно-последовательный. 
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3. Автоматизированные линии. 

Основным составляющим поточного метода в промышленном производ-

стве является поточная линия. Поточные линии классифицируются по различ-

ным признакам, в соответствии с которыми можно выделить, например, одно-

номенклатурные и многономенклатурные, синхронизированные линии с рабо-

чим и распределительным конвейером, прерывные (прямоточные) линии, ли-

нии с регламентированным и со свободным ритмом, с непрерывным и пульси-

рующим конвейером и др. При организации и расчета работы линий использу-

ются разнообразные формулы для определения параметров работы линий. Такт 

поточной линии – время, затрачиваемое на изготовление единицы продукции, – 

определяется по формуле 

 

  (       )   ,     (9.1) 

 

где    – продолжительность рабочего периода (в сменах, сутках, минутах, часах), 

           – время всех перерывов за этот же период; В – объем выпускаемой 

в этот период продукции. 

Темпы поточной линии (rт) – обратная величина такта – количество изде-

лий, выпускаемое линией в единицу времени, определяется выражением 

 

     (       ) .     (9.2) 

 

Ритм поточной линии (R) – т.е. количество изделий, выпускаемых на ли-

нии за один такт, определяется по формуле 

 

     ,      (9.3) 

 

где r – ритм линии, шт/мин; шт/час; шт/сутки.  

     П – размер транспортной партии, шт. 

Количество рабочих мест на линии (m) рассчитывается, исходя из коли-

чества операций и их продолжительности: 

 

         ,     (9.4) 

 

где    – время, затрачиваемое на операцию. 

Расчетное число рабочих мест на операцию округляется до ближайшего 

целого числа, и в дальнейших расчетах принимается фактическое число рабо-

чих мест (mф). Коэффициент загрузки рабочих мест на каждой операции опре-

деляется по формуле 

            .     (9.5) 
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Общее число расчетных мест на поточной линии М определяется как 

сумма рабочих мест по операциям: 

 

  ∑   
 
  ,     (9.6) 

 

где к – число операций. 

Общая численность рабочих на линии (Л) рассчитывается по числу рабо-

чих мест с учетом многостаночного или многоаппаратурного обслуживания: 

 

  ∑     
 
 

 

     
,    (9.7) 

 

где    – количество смен в сутки; 

           – норма обслуживания, т.е. количество станков, аппаратов или 

установок, обслуживаемых одним рабочим. 

Рабочая длина конвейера (L) зависит от количества рабочих мест (М) и 

расстояния между осями рабочих мест (lм). Длина линии при одностороннем 

расположении рабочих мест  

    (   )      (9.8) 

 

при двухстороннем:     (   )  . 

Скорость движения транспортирующего устройства линии (V) зависит от 

расстояния между осями смежных предметов труда    и такта потока r: 

 

             (9.9) 

 

часто      . 

Продолжительность производственного цикла определяется выражением: 

   ∑       ∑     ∑         (9.10) 

где ∑       – суммарная продолжительность всех производственных операций; 

     ∑    – продолжительность всех перерывов; 

      tтех, tеств, tтр, tк,tмо, tмс – продолжительность технологических опера-

ций, естественных процессов, транспортировки, контроля, межоперационных и 

межсменных перерывов; 

     n, i, j, x, y, z, – количество соответствующих операций и перерывов. 

Если продолжительность производственного цикла выражается в днях, бе-

рется соотношение календарных и рабочих дней в году (например, 365: 255 = 1,4). 

Перемещение предметов труда по рабочим местам при обработке может 

осуществляться последовательно, параллельно и последовательно-параллельно. 

При последовательном методе сочетания операций длительность техно-

логического цикла (    
    ) определяется формулой 
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      ∑    

 
  ,     (9.11) 

 

где     – время обработки детали на каждой операции (мин);  

       n – число деталей в партии;  

       m – число операций. 

 

Контрольные вопросы 

 

1. Назвать и охарактеризовать составляющие производственного цикла. 

2. На какие результаты работы предприятия влияет длительность цикла? 

3. Назвать направления сокращения продолжительности цикла. 

4. Какие факторы ограничивают сокращение продолжительности цикла? 

5. Назвать особенности организации работ на автоматических линиях. 

Задача 9.1. 

Поточная линия обрабатывает изделия партиями по 10 шт. Суточная норма 

1400 изделий. Продолжительность смены 8 часов; режим работы – двухсмен-

ный; продолжительность внутрисменных перерывов – 10 мин. Определить такт, 

темп и ритм потока. 

Задача 9.2. 

Сборочный цех работал в две смены; продолжительность смены – 8 часов; 

в цехе установлены 3 поточные линии; регламентируемые перерывами каждой 

линии – 2 перерыва по 5 минут. План производства и характеристика линий сле-

дующая (таблица 9.1): 

Таблица 9.1 
№ п/п Показатели Линии 

1 2 3 

1. Сменное задание, шт. 200 220 250 

2. Количество рабочих 

мест на линии 

20 22 25 

3. Шаг конвейера, м 2 2,1 2,2 

4. Количество одновременно обраба-

тываемых деталей 

на рабочем месте, шт 

2 3 4 

5. Количество деталей в транспорти-

ровке между 

рабочими местами 

1 1 2 

6. Резервный запас 1 2 2 

 

Определить такт и темпы линий, скорость движения на линии и их об-

щую длину, цикл изготовления изделий; величину задела на потоках. 

Задача 9.3. 

На поточной линии обрабатывается за сутки количество деталей, приве-

денное по вариантам (таблица 9.2): 
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Таблица 9.2 
Объем производства В а р и а н т ы 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Суточное производ-

ство, шт 
320 340 360 680 400 420 440 460 480 500 

 

Режим работы конвейера двухсменный; продолжительность смены – 8 

часов; внутрисменные перерывы – 2 по 5 минут. Количество рабочих зон на 

линии – 20; длина обрабатываемого изделия – 2,4 м; расстояние между смеж-

ными стенками – 0,4 м; шири- на конвейера и проходов с каждой стороны – 3 м. 

Определить такт, скорость, длину конвейера; площадь участка конвейера; дли-

тельность цикла сборки. 

Задача 9 .4. 

На линии производится сборка устройств управления. Выпуск в смену – 

350 штук. Шаг конвейера – 1,3 м. Установленные перерывы – 20 минут за сме-

ну. Режим работы линии – двухсменный, продолжительность смены – 8,2 часа. 

Технологические потери равны 1,4 % от сменной программы запуска. Для вы-

полнения отдельных операций сборки необходимо время (мин): 

Таблица 9.3 
Номер операции 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

Норма времени 2,6 8,3 2,4 2,6 5,5 7,8 5,2 4,6 1,2 

 

Возможны отклонения от нормы времени на второй операции в пределах 

0,7–1,3 мин. 

Определить такт линии, рассчитать число рабочих мест, количество рабо-

чих и степень их загрузки, выбрать тип и определить основные параметры кон-

вейера. Определить длительность цикла сборки изделия. 

Задача 9.5. 

Программа линии – 200 000 изделий в месяц (25,4 дня). Технологически 

неизбежного отрыва на линии не предусматривается. 

Режим работы – четырехсменный, продолжительность смены – 6 часов. 

Плановые простои оборудования в ремонте – 3 % от режимного фонда времени; 

расположение рабочих мест одностороннее; расстояние между смежными рабо-

чими местами – 1,6 м. На первой и шестой операции норма обслуживания – 2, 

на остальных – 1. На каждой операции обрабатывается 1 деталь. Детали транс-

портируются поштучно; перерывы на обед и личные потребности 20 минут 

Страховой задел равен половине сменного задания. Нормы времени по операци-

ям технологического процесса (в секундах): 

Таблица 9.4 
Операция 1 2 3 4 5 6 

Время 40 32 26 19 51 82 
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Вычислить такт поточной линии; число рабочих мест на каждой опера-

ции; явочную численность рабочих в сутки; рабочую длину и скорость движе-

ния поточной линии; задел на линии. 

Задача 9.6. 

Партия изделий обрабатывается на 5 операциях. Время обработки по опе-

рациям составляет t1 = 22 с; t2 = 59 с; t3 = 45 с; t4 = 20 с; t5 = З6 с. Определить 

длительность технологической части цикла при движении предметов труда: 

1) последовательном; 

2) параллельном; 

3) последовательно-параллельном. 

 

 

ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА № 10 

ПРОИЗВОДСТВЕННАЯ СТРУКТУРА ПРЕДПРИЯТИЯ 

 

1. Общая и производственная структура предприятия. 

2. Специализация элементов производственной структуры. 

3. Классификация производственных подразделений предприятия по их 

функциональной деятельности. 

4. Формирование производственной структуры. 

5. Направления оптимизации производственной структуры. 

Производственная структура предприятия – это образующие его подразделе-

ния (цеха, участки, службы) и формы их взаимодействия в процессе производства. 

Производственная структура является частью общей структуры предприятия. 

Цехи подразделяются на основные, вспомогательные, обслуживающие и 

побочные. 

Чтобы планомерно совершенствовать специализацию, необходимо распо-

лагать показателями, характеризующими развитие этой формы организации и 

пригодными для сравнения ее состояния по отдельным предприятиям, произ-

водственным объединениям, а также для анализа развития. Наиболее часто со-

стояние специализации характеризуют следующими показателями. 

Доля специализированного производства     определяется отношением 

объема выпуска продукции    (в стоимости или натуральном выражении), из-

готовляемой специализированными заводами и цехами, к общему объему про-

изводства данной продукции    на всех специализированных и неспециализиро-

ванных предприятиях, в объединениях (цехах) в процентах: 

 

             .     (10.1) 

 

Количество видов (наименований) продукции на одно предприятие (объ-

единение) Тс – один из показателей, характеризующих уровень развития специ-

ализации производства продукции в конкретной отрасли (подотрасли) про-
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мышленности. Он показывает, сколько видов продукции приходится в среднем 

на одно предприятие (объединение) в данной отрасли (подотрасли): 

 

   ∑     ∑    ,     (10.2) 

 

где    – число предприятий (объединений), входящих в i-ю группу и вы-

пускающих одинаковое количество видов (наименований, типоразмеров и т.п.) 

продукции, ед.;  

          – количество различных видов (наименований, типоразмеров) про-

дукции, выпускаемой данной i-й группой предприятий (объединений). 

Коэффициент детальной специализации Kс.д рассчитывается для подраз-

делений предприятия или объединения (участков, цехов, рабочих мест): 

 

    ∑       ∑  
 
  ,    (10.3) 

 

где n – количество видов (наименований, типоразмеров и т.п.) продукции, 

производимой в объединении, на предприятии, на участке, в цехе, на рабочем 

месте за данный период; 

         – удельный вес трудоемкости i-го вида (типоразмера) продукции в 

общей трудоемкости производства в данном периоде; 

         – общая трудоемкость i-го вида (типоразмера) продукции за дан-

ный период, нормо-ч; 

      ∑   – суммарная трудоемкость объема производства всех видов про-

дукции за данный период, нормо-ч. 

Коэффициент технологической специализации Kс.т устанавливается с 

учетом количества и удельного веса технологических переходов, процессов или 

операций: 

      ∑        ∑  
 
  ,     (10.4) 

 

где di – удельный вес трудоемкости продукции по i-му переходу, процес-

су, операций в общей трудоемкости в данном периоде;  

       Tт.і = общая трудоемкость продукции по i-му переходу, процессу, опе-

раций в данном периоде, нормо-ч; 

     ∑   – суммарная трудоемкость продукции, изготовляемой (обрабаты-

ваемой) по всем переходам, процессам, операциям в тот же период, нормо-ч. 

Коэффициент устойчивости специализации Ку.с характеризует уровень ор-

ганизации производства и степень соблюдения установленной по рабочим местам 

специализации в течение рабочего времени. 

 

      ∑      ,     (10.5) 
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где ∑  – суммарное время, на выполнение несвойственной для данного 

рабочего места, участка работы (наладки, подналадки, транспортирования, за-

точки инструмента и т.п.) в течение рабочей смены, мин; 

       Ф – сменный фонд времени для данного рабочего места (единицы обору-

дования), мин; n – количество рабочих мест (единиц оборудования) на участке. 

Коэффициент централизации вспомогательных работ (услуг) может быть 

рассчитан отдельно для каждой функции обслуживания (ремонта, транспортирова-

ния и т.п.) на основе данных о численности рабочих, выполняющих эти функции: 

          ,     (10.6) 

 

где     – численность рабочих специализированных подразделении пред-

приятия, объединения, выполняющих определенную функцию обслуживания 

централизованно, человек;  

          общая численность рабочих, выполняющих данную функцию обслу-

живания на предприятии, в объединении в централизованном порядке, человек. 

Общий коэффициент централизации работ (услуг) на основе данных о 

численности рабочих определяется по формуле 

 

      ∑        ∑    
 
 

 
  ,     (10.7) 

 

где        – численность рабочих, занятых в специализированном подраз-

делении, выполняющем i-ю функцию обслуживания централизованно, человек;  

         – общая численность работников во всех подразделениях, занятых 

выполнением i-й функции централизованно и децентрализованно, человек. 

Коэффициент широты специализации предприятия, объединения определя-

ется отношением коэффициента предметной (детальной специализации Кс.п к чис-

лу видов (наименований, типоразмеров и т.п.) технологически однородных изделий 

n (деталей, продукции), выпускаемых данным предприятием, объединением: 

 

        .      (10.8) 

 

Общий организационный уровень предприятия, объединения Ут.п.у явля-

ется обобщающим (интегральным) показателем и устанавливается как средне-

взвешенная величина по формуле 

 

        
                 

        
 ,    (10.9) 

 

где    ,    ,     – показатели уровня организации труда, производства и 

управления на данном предприятии (в объединении);  

                   P1 – численность рабочих на предприятии (в объединении), человек;  
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     Р2 – численность промышленно-производственного персонала пред-

приятия (объединения), человек;  

     Р3 – численность аппарата управления на предприятии (в объедине-

нии), человек. 

 

Контрольные вопросы 

 

1. В чем отличие производственной структуры предприятия от его общей 

структуры? 

2. Назовите элементы производственной структуры. 

3. Назовите типы специализации производственных подразделений предпри-

ятия, приведите преимущества и недостатки каждого типа. 

4. Приведите классификацию производственных подразделений (цехов, 

участков) по их функциональному назначению. 

5. Что представляет собой строительный генеральный план предприятия? 

Каковы принципы его оптимального построения? 

6. Какие факторы влияют на формирование производственной структуры? 

7. Каковы на ваш взгляд направления совершенствования производствен-

ной структуры предприятия? 

Задача 10.1. 

В состав машиностроительного завода входят цехи: литейный, кузнечный, 

модельный, электроремонтный, втулок, шасси, моторов, механический, термиче-

ский, металлопокрытий, сборочный, инструментальный, ремонтно-механический, 

транспортный, тарный, металлоконструкций, монтажный, ширпотреба. 

1. Дать классификацию цехов на основные, вспомогательные, обслужива-

ющие и побочные. 

2. Классифицировать основные цехи: 

 по технологическому и предметному; 

 на заготовительные, обрабатывающие и сборочные. 

Задача 10.2. 

На машиностроительном заводе выполняются следующие процессы: литье, 

горячая ковка, штамповка, ремонт зданий и сооружений, изготовление и ремонт 

инструментальной оснастки, транспортирования и хранения материальных цен-

ностей, механическая и термическая обработка деталей, контроль качества тех-

нологических процессов, сборка деталей в узлы, сборка узлов в машины. 

Провести классификацию этих процессов на основные, вспомогательные 

и обслуживающие. 

Задача 10.3. 

На машиностроительном заводе, где работают 2 500 человек, имеются 

подразделения, перечисленные в таблице. Определить численность работников, 

занятых в основных, вспомогательных и обслуживающих производствах, 

удельный вес работников основного и вспомогательного производства. Дать 

предложения по укрупнению подразделений и устранению излишних. 
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Таблица 10.1 
№ п/п Подразделения Численность работающих 

1 Литейный цех 300 

2 Цех раскроя 80 

3 Кузнечный цех 320 

4 Механический цех №1 400 

5 Механический цех №2 300 

6 Цех металлопокрытий 70 

7 Термический цех 100 

8 Сборочно-сварочный цех 400 

9 Модельный цех 60 

10 Энергомеханический цех 50 

11 Электроремонтный цех 150 

12 Ремонтно-механический цех 120 

13 Тарный цех 50 

14 Транспортный цех 70 

15 Типография и переплетная мастерская 30 

 

Задача 10.4. 

В состав механического цеха входят два участка: №1 и №2, которые спе-

циализированы по технологическому признаку на выпуске различных деталей 

средними сериями. На планируемый год намечается углубление специализации 

цеха на производстве корпусных деталей. Изменение в специализации создало 

ситуацию: оставить производственную структуру без изменения или организо-

вать работу участка №1 по предметному признаку, оставив технологический 

признак только на участке №2, т.е. специализировать его на изготовлении кор-

пусных деталей. 

Таблица 10.2 

Технико-экономические показатели для анализа  

производственных структур 
 

 

Це х 

Количество 

рабочих мест 

(оборудования) 

Количество тех-

нологических 

операций 

Средняя 

продолжительность 

технологической 

операции, мин 

Время транс-

портных опера-

ций, ч 

Длительность про-

изводственного 

цикла, ч 

Специализация 

Техно- 

Логи- 

ческая 

Пред- 

метная 

Техно- 

логи- 

ческая 

Пред- 

метная 

Техно- 

логи- че-

ская 

Пред- 

метная 

Техно- 

логи- 

ческая 

Предмет- 

ная 

Техноло- 

гическая 

Предмет- 

ная 

№1 37 32 592 360 10 10 8 2 130 70 

№2 34 39 488 720 15 15 10 11 150 210 

 

Технико-экономические показатели для анализа производственных струк-

тур отражены в таблице 10.2. 

Оценить ситуацию с точки зрения рациональности производственной структу-

ры и принять экономически обоснованное решение. 
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