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ФАКТОРОВ РОСТА ПРОИЗЮЛИТЕЛЬНОСТЙ ТРУДА НА

МЯСОКОМБИНАТАХ ЭСТОНСКОЙ ССР

Производительность труда является существенным пока-
зателем экономической эффективности общественного производ-
ства. Производительность труда характеризует эффективность
использования труда на всех уровнях народного хозяйства и ее
неуклонный рост является предпосылкой интенсивного развития
общественного производства. В связи с этим приобретают осо-
бую важность проблемы измерения, анализа и планирования про-
изводительности труда.

При измерении производительности труда в мясной про-
мышленности ЭССР используется стоимостный метод (на базе ва-
ловой продукции). Недостатки этого метода общеизвестны.Целью
настоящей статьи является: I) изложить усовершенствованную
и уточненную классификацию факторов роста производительности
труда на мясокомбинатах, 2) вскрыть недостатки анализа и
планирования производительности труда на мясокомбинатах. При
этом основой является пофакторный метод анализа и текущего
планирования производительности труда, который позволит ис-
пользовать в числителе расчетного показателя производитель-
ности труда любой количественный показатель.

Анализ и планирование производительности труда требу-
ет в первую очередь определения и классифицирования основных
технико-экономических факторов роста производительности тру-
да. В течение ряда лет факторы роста производительности тру-
да на мясокомбинатах ЭССР классифицировались в соответствии
с требованиями техпромфинплана. Главными недостатками этой
классификации являлись:
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1. Очень слабо и неконкретно представлено улучшение
организации производства и труда, так как учитываются толь-
ко два фактора: I) совершенствование системы управления,
планирования и организации производства, 2) внедрение НОТ.

2. В классификации не учитывался существенный спе-
цифический фактор мясной промышленности - изменение качест-
ва сырья.

Шагом вперед при классификации факторов производи-
тельности труда явился переход на новый техпромфинплан мя-
сокомбинатов с 1975 Тс Тем самым конкретизировалась сущ-
ность фактора улучшения организации производства и труда,
вследствие чего увеличилось и значение этого фактора. Поло-
жительным следует считать также то, что улучшение качества
продукции как самостоятельный фактор было заменено более ха-
рактерным для мясной промышленности фактором - улучшением
качества сырья. Но при этом не определяются рассчитываемые
подфакторы. Вторым недостатком является то, что в классифи-
кации отсутствуют мероприятия НОТ как важного фактора роста
производительности труда.

Наряду с классификацией, которая используется при
пофакторном планировании, существует и другая, которая при-
меняется при анализе производительности труда на мясокомби-
натах. Эта классификация, как и методические указания для
анализа, составлена Министерством мясной и молочной промыш-
ленности ЭССР и необоснованно отличается от классификации
планирования производительности труда. Так, например, при
планировании учитывается влияние изменения качества сырья,
а при анализе производительности труда этот фактор не опре-
деляется, поскольку он отсутствует в классификации. При ана-
лизе производительности труда учитывается влияние изменения
качества продукции, которое не определяется при планирова-
нии. То же самое можно сказать о НОТ. Таким образом, не все
анализируемые и планируемые факторы сравнимы, причем, в но-
вом техпромфинплане не предусмотрено приведение отчетных
данных, характеризующих изменение производительности труда
по факторам. Это оказывает отрицательное влияние на пофак-
торное планирование производительности труда, ухудшает ка-
чество и понижает значение планирования.
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В классификации факторов при анализе и планировании
производительности труда прежде всего должны быть представ-
лены те факторы, которые регулярно влияют на рост произво-
дительности труда. Классификация должна непременно содер-
жать специфические факторы для данной отрасли.

Исходя из сказанного, ниже представлен вариант клас-
сификации факторов производительности труда на мясокомбина-
Фд Y *

* I* Повышение технического уровня производства.
2. Изменение качества сырья.

2.1. Изменение среднего веса туши.
3. Улучшение организации производства, труда и управ-

ления.
3.1. Внедрение мероприятий НОТ.
3.2. Совершенствование управления производством.
3.3. Сокращение потерь рабочего времени.

4. Изменение структуры работающих.
5. Изменение структуры продукции и объема производст-

ва.
6. Прочив факторы.
Ниже рассмотрим основные недостатки, которые встреча-

ются при анализе и планировании производительности труда на
мясокомбинатах и пути их устранения в связи с представленной
классификацией:

1. В методических указаниях, на основании которых
проводится пофакторный анализ производительности труда, по-
факторный метод перепутан с одной из модификаций индексного
метода, вследствие чего методические указания на практике не
пригодны. Индексный метод в практической работе по анализу и
планированию не используется.

2. Экономия рабочей силы в результате повышения тех-
нического уровня производства на практике часто определяется
косвенным путем (план-графики пересмотра и замены норм и пр.)
Методически правильнее считать исходным основанием сокраще-
ние трудоемкости, причем надо учитывать период времени влия-
ния мероприятий.

Изменение трудоемкости продукции не исключает необхо-
димости определения влияния повышения качества продукции на
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производительность труда. На практике это делается на базе
изменения цен, но связь между ценой и качеством продукции не
является всегда функциональной. Улучшение качества продукции
большей частью связано с научно-техническим прогрессом и по-
этому ее влияние надо рассчитывать при повышении техническо-
го уровня производства, а не как самостоятельный фактор. При
этом надо иметь в виду, что качество продукции в мясной про-
мышленности зависит и от качества сырья.

3. Влияние качества сырья прежде всего проявляется в
первоначальной обработке сырья, но оказывает влияние на ко-
нечный результат и в течение всего последующего технологиче-
ского процесса. Относительное изменение числа работающих в
связи с изменением качества поступающего на переработку ско-
та, можно найти: I) через изменение количества продукции (в
стоимостном выражении), 2) через экономию рабочего времени.
В пофакторном анализе (планировании) производительности тру-
да желательно использовать последний показатель.

Изменение числа рабочих (лА) связано с изменением
качества поступающего на переработку скота по формуле:

V" (_ Qu \ ,

.а (I)
Ft

или
п

/ ее ч пе2L(M iO -M l4 )u ц AM-b ti
дА = = . (2)

Ч Ч

где Q 1,4 - производство мяса вида I (говядина, свинина и
е т.д.) за анализируемый период;

Qio и GЬI - средний вес туши за базовый ж анализируемый
период;

1 1 - трудоемкость обработки одной головы;
F t - полезный фонд рабочего времени на одного рабо-

чего;
п - число видов мяса;
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M® 0 - количество годов перерабатываемого скота прж
базовом среднем весе;

М и - количество годов перерабатываемого скота при
среднем весе в анализируемом периоде;

ДМ- - изменение числа голов за счет роста среднего
веса туши.

Расчет факторов качества сырья необходимо уточнять и со-
вершенствовать. Влияние качества сырья на производительность
труда на мясокомбинатах следует рассчитывать не только на
первоначальном этапе обработки, во и в последущем производ-
ственном процессе. Например, необходимо рассчитать, как вли-
яет на производительность труда изменение качества (выход
мяса и пр. показатели) поступающего на переработку мяса. По
существу здесь вопрос заключается в определении влияния луч-
шего использования сырья, ввиду чего он может быть выделен в
самостоятельную группу факторов производительности труда.

4. В числе факторов НОТ необходимо рассчитывать также
увеличение норм и зон обслуживания, повышение квалификации
работающих и совершенствование материального стимулирования-
факторы, которые прежде не определялись.

5. На практике рассчитываются в 3-ей группе факторов
влияние изменения норм выработки и среднего процента выпол-
нения норм выработки. Определение этих факторов по существу
не оправдано. Изменение норм выработки (времени) связано с
использованием внутренних резервов, повышением технического
уровня производства и мероприятиями НОТ, учитываемых в фак-
торах I и 3.1.

Повышение среднего процента норм выполнения не всегда
выражает рост производительности труда, а может быть резуль-
татом влияния различных факторов.

6. Крупные резервы кроются в совершенствовании управле-
ния производством. Здесь следует учитывать объединение про-
изводственных подразделений, улучшение структуры и схемы уп-
равления, механизацию учетных работ, создание АСУ. При умень-
шении численности работающих следует предусмотреть совмеще-
ние трудовых функций.

7. При определении влияния потерь рабочего времени сле-
дует выделить влияние целодневных и внутрисменных потерь.
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Существенным является внедрение системы регулярного учета
внутрисменных потерь рабочего времени,

8. Изменение структуры работающих является новым са-
мостоятельным фактором. Здесь необходимо определить влия-
ние изменения удельного веса основных производственных ра-
бочих на производительность труда.

9. Влияние изменения структуры продукции в®до рассчи-
тывать на основе изменения удельного веса резвых видов(или
групп) продукции. В практике этот расчет проводится на
основе валовой продукции.

В предлагаемой классификации факторов производитель-
ности труда пропущен фактор изменения кооперированных поста-
вок, поскольку он на мясокомбинатах республики в настоящее
время практически отсутствует.

10. Размер влияния прочих факторов на практике большей
частью определяется арифметическим путем. Поэтому ряд при-
чин роста (снижения) производительности труда остаются
скрытыми.

В числе прочих факторов необходимо предусмотреть пуск
(или реконструкцию) производственных подразделений и выте-
кающие отсюда изменения численности работающих. Бели этот
фактор найден иди отсутствует, тогда определяется влияние
остальных (до сих пор не рассчитанных) факторов. Их влияние
прежде всего связано с улучшением организации производства,
труда и управления. Поэтому надо влияние остальных факторов
суммировать с этой группой факторов, Дифференцированно из
числа остальных факторов могут быть рассчитаны: I) измене-
ние времени сверхурочных работ; 2) отклонение от нормаль-
ных условий труда; 3) изменение числа из-
менение удельного веса брака и пр.

11. Общая эффективность и важность пофакторного анали-
за производительности труда на мясокомбинатах может быть
увеличена наряду с относительным (условным) изменением чис-
ленности работающих, вычислялось бы (по факторам) фактиче-
ское число освобожденных работающих.

12. При анализе производительности труда на мясокомби-
натах не учитываются отраслевые структурные сдвиги. В то же
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время на мясокомбинатах ЭССР производительность труда ко-
леблется в существенных размерах (по данным за 1974 г. мак-
симальный разрыв составляет 1,6 раза). Анализ производи-
тельности труда является комплексным, если кроме влияния от-
раслевых структурных сдвигов рассчитываются также влияние
размещения работающих и качество работы мясокомбинатов в
общем росте производительности труда в мясной прошшленнос-
ти.

13. При планировании роста производительности труда
следует определить необходимый размер снижения трудоемкости
продукции, чтобы было обеспечено выполнение задания по
росту производительности труда. Размер снижения трудоемкос-
ти должен быть покрыт суммарным эффектом планов повышения
эффективности производства. Определение необходимого разме-
ра снижения трудоемкости дало бы возможность оценить вели-
чину влияния факторов, не связанных с трудоемкостью и дей-
ствительную напряженность плана повышения производительнос-
ти труда.

При дальнейшем совершенствовании анализа и планирова-
ния производительности труда на мясокомбинатах необходимо
найти точные методы расчета специфических факторов (сырье,
сезонность, текучесть ж др.). Учитывая недостатки пофактор-
ного метода, необходимо провести экспериментальный анализ
планирования производительности труда на мясокомбинатах по
индексному методу и по экономико-статистическому методу. В
результате определяются факторы, формирующие уровни произ-
водительности труда и влияющие на резервы роста.



10

В. Kalle

Probleme of classifying, analyzing and planning

the factors of labour productivity growth In
Meat-Packing Plants of the Estonian SSR

Summary

Analyzing and planning labour productivity demands to
determine and classify the main technical-economic factors
beforehand. In the classification of labour productivity
factors first of all these should be represented which ex-
erted regular influence on labour productivity. The classi-
fication should Include the specific factors of the branch
of production.

Proceeding from the critical analysis of the classifi-
cations of labour productivity factors used in meat-pack-
ing plants, a new classification is presented*

1, Raising the technical level of production,
2, The change of the quality of raw material,

2.1, The change of the cattle average weight,
3, Accomplishing better organization and management

of production and labour,
3.1, Applying the actions of scientific work or-

ganization,
3.2, Improving production management,
3,3* Reducing the working time losses,

4, The change in the structure of labour forces,
5, The change in the structure and volume of output,
6, Other factors.
The basic shortcomings are given on analyzing and

planning the labour productivity based on factors in meat-
packing plants and the possibilities for their improvement
in connection with a new classification.
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СРАВНЕНИЕ ТРУДОЕМКОСТИ ПРИ ЦИКЛИЧЕСКИХ ВИДАХ РАБОТ

Непрерывное обновление продукции, совершенствование
технологических процессов и организации рабочих иест созда-
ет обстановку, в которой рабочие, специализированные на вы-
полнении какой-то работы, должны постепенно приступать к
приобретению новых приемов труда на другом рабочем месте.

С этим связана не только проблема обучения рабочих ус-
пешному выполнению новых приемов труда, но и определение
эффективности новых методов ручного труда.

В процессе труда организм человека приспосабливается к
внешним условиям я, в зависимости от характеристики трени-
ровки, будет и характер адаптации. Разносторонняя трениров-
ка приводит к наиболее разносторонней адаптации организма.
При одностороннем направлении тренировки адаптация будет
более односторонней и ее степень наиболее высокой С2, с.sl].

При долговременной работе на специализированных рабо-
чих местах в процессе формирования навыков лишние движения
устраняются и уменьшается количество двигательных навыков.

Так как образование новых двигательных навыков проис-
ходит с применением в качестве составных частей навыков,
использованных ранее [3, с. 27], рабочие перенимают от ста-
рого метода труда и внедряют в новый метод часть хорошо от-
работанных приемов, целесообразность которых в новом двига-
тельном цикле не всегда оправдана.

Поэтому дли лучшей характеристики нового метода ручно-
го труда нужно использовать данные тех людей, у которых
больше приобретенных разнообразных навыков, на базе которых
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быстрее и совершеннее образуются новые двигательные циклы.
Это очень важно учитывать при проектировании новых рабочих
мест«когда выбирается наилучший метод труда.

Для полной характеристики функционирования системы
"человек - машина" нет в достаточной мере данных и полу-
чить их путем хронометража невозможно, так как результаты
наблюдений в определенной мере зависят от способностей и
квалификации хронометражиста и практически трудно выбрать
рабочего, который соответствовал бы всем требованиям хро-
нометража [6, с. 373].

В подобных ситуациях, когда невозможно полностью опи-
сать поведение изучаемых систем, лучше прибегать к модели-
рованию поведения системы. Макеты рабочих мест нужно изго-
тавливать ухе на стадии проектирования рабочего процесса
и, после проведения опытов, в производство внедряется наи-
лучший вариант оснащения рабочего места.

Ниже описывается метод проведения опытов, на основе
которых был выявлен лучший вариант оснащения рабочего мес-
та при механической обработке деталей.

С целью повышения производительности труда поступили
одновременно три предложения для организации рабочего мес-
та. Рабочие циклы всех предложенных методов труда состояли
из трудовых движений "всмотреться", "протянуть руку",
"взять", "повернуть", "переместить" и "отпустить", но вы-
полнение их было предложено различными способами ив раз-
ных направлениях. Для проведения опытов были сооружены в
лаборатории три макета рабочего места, в дальнейшем - ра-
бочие места Л I, 3 и 4, которые способствовали выполнению
рабочих операций по предложенным методам труда. Рабочее по-
ложение на рабочих местах Л I, 3 и 4 - сидя, а у агрегата
в цехе, рабочее место Л2 - стоя. В опыте принимали уча-
стие рабочие А, Б, В и Г, которые были заинтересованы в
выявлении лучшего метода труда, но на рабочих местах Л I и
2 они могли использовать часть хорошо отработанного рабо-
чего цикла. В проведении опыта участвовала контрольная
группа из инженерно-технических работников Д, Е и S. У них
специфических рабочих навыков нет.

Для сравнения эффективности методов труда испытуемые
выполняли одно и то же количество рабочих операций на шк-
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сшадьной скорости на всех четырех рабочих местах. Макси-
мальная скорость выполнения движений, при проведении опы-
тов выбрана потому, что она у человека мало изменяется [I,
7] и практически можно её считать величиной постоянной. Все
участники выполняли на каждом рабочем месте более ста опе-
раций, при этом затраты времени были в пределах от четы-
рех до двенадцати минут. Такое количество выполнения рабо-
чих циклов лучше характеризует изменяющуюся рабочую обста-
новку и индивидуальные качества исполнителя. Полученные
результаты приведены на фиг. I.

На абсциссе отмечены рабочие места с различными мето-
дами труда. На ординате - эффективность метода труда по
сравнению с методом, применяемым на рабочем месте Л I. Чис-
ло на ординате показывает, во сколько раз меньше времени
затрачено на данном рабочем месте для выполнения того же
количества рабочих операций, по сравнению с рабочим местом
Л I.

Как показывают данные, рабочие, у которых специфичес-
кие навыки сформированы, не могут обеспечить получение пра-
вильных данных о трудоемкости другой работы. Только пос-
ле длительной тренировки, когда формируются новые навыки,
можно подучить оценку трудоемкости данного метода. Для про-
гнозирования эффективности проектируемого метода труда та-
ким образом данные получить невозможно.

У испытуемых Д, Б,и X специфических навыков нет и ко-
эффициент корреляции результатов у них лучше. Учитывая то,
что среднее время для проведения опыта на одном рабочем
месте было 15 минут, можно рекомендовать данный метод для
сравнения эффективности методов труда.

Для выявления оптимального варианта оснащения рабочего
места нужно кроме эффективности данного метода труда знать
и ожидаемую интенсивность труда. С достаточной точностью
можно ее установить по скорости движений, когда работа не
требует напряжения физических и умственных сил человека [5,
с. 141].

Так как скорости движений сангвиника и флегматика могут
отличаться более чем в два раза [4, с. 45; Bс. 125] и не
имеется данных, которые характеризовали бы скорость движений
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работников Д, Е и S по отношению к человеку со средней ско-
ростью движений, на фигуре 2 приведены данные в отношении к
их арифметической средней. Все они выполняли равное количе-
ство рабочих операций и затратили на это разное количество
времени.

Фиг, 2. Показатели максимальной скорости движений испытуемых
при различных методах труда.

На оси абсцисс отмечены четыре рабочих места с различ-
ными методами труда. На оси ординат - интенсивность, опре-
деленная по затратам времени для выполнения константного ко-
личества рабочих операций.

Для того, чтобы узнать, сколько рабочих операций может
выполнять рабочий со средними способностями, по определен-
ному метолу труда на максимальной или оптимальной скорости
на проектируемом рабочем месте, нужно разделить время, за-
траченное испытуемым, на его индивидуальный коэффициент ско-
рости движений по отношению к этому уровню. Это проверяется
сро: чением результатов других испытуемых. Результаты должны
совладать с определенной точностью.

Зная ожидаемую интенсивность труда можно точнее уста-
новить на период освоения новой продукции и прогрессивной
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технологии временные нормы выработки.

Обоснованное повышение норм выработки в период освое-
ния дает кроме экономического эффекта и морально-политиче-
ский эффект, так как успешное выполнение новых заданий по-
вышает активность и инициативу человека.

Выводы

1. Для выявления лучшего метода труда при циклических
видах работ нужно учитывать данные тех людей, которые сво-
бодны от сформированных специфических навыков труда.

2. Лучший метод труда надо определять в лабораторных
условиях на макете при максимальной скорости движений.

3. Учитывая влияние условий труда на продолжительность
выполнения движений [4], полученные данные можно использо-
вать для установления норм выработки.

4. Используя данный метод определения трудоемкости,
можно установить в разных производственных подразделениях
нормы одинаковой напряженности.

5. Типизированием рабочих мест и рабочих приемов нуж-
но создать предпосылки для более эффективного использова-
ния рабочей силы на ручных работах.
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A. Laik

Die Gegenüberstellung der Arbeitsaufwandes
bei zyklischen Arbeiten

Zusammenfassung

Ton der Beschleunigung des technischen Fortschrittes
rohrt immer wieder das Bedürfnis nach einer Bewertung der
Effektivität der neuen Arbeitsmethoden her.

Die zur Zeit zu verwendenden Methoden zur Bestimmung
des Arbeitsaufwandes sind zeitraubend, ebenso werden bei
ihrer Verwendung nicht alle den Arbeitsprozess charakte-
risierenden Faktoren berücksichtigt.

Unter diesen Umstanden hat es sich als nützlich er-
wiesen, den Arbeitsprozess auf dem Modell zu untersuchen,
wo die Arbeiter, die mehr verschiedene Fertigkeiten be-
sitzen, eine bestimmte Anzahl von Arbeitsoperationen mit
einer maximalen Geschwindigkeit ausfubren.

Aus den experimentellen Daten geht hervor, dass
die Angaben derjenigen Arbeiter, die keine einseitig aus-
geprägten Fertigkeiten besitzen, die Effektivität der neu-
en Arbeitsmethoden vollständiger charakterisieren«

Venn die Geaehwindigkeitskoeffizienten der persönli-
chen Bewegungen derjenigen Arbeiter in bezug auf eine Nor-
malleistung in Betracht gezogen werden, kann man auch die
Intensiv!tat der verschiedenen Arbeitsnormen miteinander
vergleichen.
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ТРУДЫ ТАЛЛИНСКОГО ПОЛИТЕХНИЧЕСКОГО ИНСТИТУТА
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Ю.К. Смигунов

ВЛИЯНИЕ ИСПОЛЬЗОВАНИЯ ОБОРУДОВАНИЯ НА
ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТЬ ТРУДА В МЯСНОЙ ПРОМЫШЛЕН-

НОСТИ ЭСТОНСКОЙ ССР

Технический прогресс в мясной промышленности сопровож-
дается систематическим и планомерным оснащением ее сложным
производственным оборудованием, которое является наиболее
важной частью основных фондов мясоперерабатывающих пред-
приятий. Правильное и рациональное использование оборудова-
ния обеспечивает его бесперебойную работу, что имеет ог-
ромное значение, так как современное мясоперерабатывающее
предприятие работает в большинстве случаев на непрерывном
цикле. Поэтому выход той или иной машины из строя может
повлечь за собой остановку целого участка, отделения, цеха,
что принесет убытки и отрицательно скажется на уровне про-
изводительности труда.

В мясной промышленности Эстонской ССР оснащенность
предприятий основными фондами постоянно увеличивается.Ан-
ализ взаимосвязи производительности труда и фондовооруженно-
сти показывает, что на предприятиях, имеющих наиболее высо-
кий уровень фондовооруженности, наблюдается и самый высокий
уровень производительности труда. Самый высокий уровень
фондовооруженности имеет место на Пайдеском и Валгаском мя-
сокомбинатах - соответственно 12,43 и 7,12 тысяч рублей на
одного рабочего. На этих же предприятиях и уровень произво-
дительности труда превышает среднеотраслевые показатели. О-
днако следует отметить,что высокая фондовооруженность не
всегда ведет к высокой фондоотдаче. Так, в системе мясной
промышленности республики на Пайдеском мясокомбинате пока-
затель фондоотдачи самый низкий.
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Нельзя считать нормальным положение, когда на Пайдеском
и Валгаском мясокомбинатах фондовооруженность в два раза вы-
ше, чем на Выхмаском мясокомбинате, а фондоотдача на Выхмас-
ком мясокомбинате в 1,6 раза выше, чем на Валгаском мясо-
комбинате и в 1,8 раза выше, чем на Пайдеском. Такое положе-
ние свидетельствует о том, что имеются значительные резервы
повышения труда за счет лучшего использования производствен-
ных фондов.

Уровень производительности труда на мясокомбинатах в
значительной степени определяется комплектом технологическо-
го оборудования. Влияние структуры оборудования мясокомбина-
тов проявляется в показателях производительности труда тем,
что от наличия того или иного комплекта машин зависит выпуск
продукции. Дело в том, что отсутствие некоторых машин,являю-
щихся составной частью данного комплекта, или замена их, не-
избежно приводит к возникновению узких мест. Состав основно-
го технологического оборудования, предусмотренного типовым
проектом для подразделяется на следующие
группы:

1) оборудование по первичной переработке скота,то есть
оборудование заводов, цехов, участков и отделений, где про-
изводится убой скота и его первичная переработка;

2) оборудование колбасного производства, то есть обо-
рудование колбасных заводов, цехов, участков и отделений.
Согласно типовому проекту соотношение этих двух групп обору-
дования определяется такими показателями: первая группа со-
ставляет 57,5 % и вторая группа - 42,5 % в общем составе
оборудования (таблица I), При этом оборудование первой груп-
пы определяется участками производства пищевых жиров (29,15,
линиями убоя и переработки скота (23,6 %), производства тех-
нических и кормовых продуктов (20,4 %). По второй группе
оборудования наибольший удельный вес имеют: термическое от-
деление (33,0 %), машинно-технологическое и отделение полу-
фабрикатов (оба по 19,1 %). Столь высокий удельный вес дан-

1 Организация труда вспомогательных рабочих по функции меж-ремонтного обслуживания оборудования основных производствмясной промышленности, ВНИИШ, М., 1971, с. 55.



ных отделений и цехов объясняется относительно высокой на-
сыщенностью производственного процесса на этих участках ма-
шинами и механизмами.

Таблица I
Структура основного технологического оборудования

мясокомбинатов (по типовому проекту)
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Наименование подразделения
Удельный вес оборудования

(%)

в общем
составе

в данной
группе

А. Мясожировое производство
I Линия убоя и переработки

КРС 5,4 9.4
П Линия убоя и переработки

свиней
Ш Линия убоя и переработки

свиней со снятием крупона
■ 8,1 14,2

I. Всего по цеху убоя и перера-
ботки скота 13,6 23,6

2. Цех обработки субпродуктов 5,9 10,2
3. Цех обработки кишок 4,1 7.1
4. Цех обработки шкур 5,4 9,4
5. Цех производства пищевых

жиров 16,7 29,1
6. Цех производства технических

и кормовых продуктов 11,8 20,4

Всего по мясожировому произ-
водству 57,5 100,0

Б. Мясоперерабатывающее произ-
водство

I. Отделение обвалки и жиловки
мяса 5,0 11,7

2. Машинно-технологическое от-
деление 8,1 19,1

3. Отделение шприцовки 1.8 4,3
4. Отделение ливерных колбас 1.8 4.3
5. Отделение производства сыро-

копченых колбас 3,6 8.5
6. Термическое отделение 14,1 33,0
7. Отделение полуфабрикатов 8.1 19,1

Всего по колбасному произ-
водству
ИТОГО

42,5
100,0

100,0
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Пополнение предприятий новым оборудованием осуществляется
на протяжении всего времени их функционирования, однако
при этом нарушается комплектность и поэтому структура обо-
рудования на различных мясокомбинатах различна. Анализируя
сложившееся положение на мясокомбинатах Эстонской ССР и
на некоторых крупных мясокомбинатах Советского Союза, мож-
но отметить, что в большинстве случаев доля оборудования
колбасного производства имеет больший удельный вес, чем
оборудование первичной переработки скота. Данные таблицы 2
свидетельствуют, что оборудование колбасного производства
превалирует в составе оборудования мясокомбинатов. При та-
кой структуре оборудования предприятия выпускают относи-
тельно большее количество продукции (по сравнению с типо-
вым проектом), имеющей большую трудоемкость, что в конечном
итоге сказывается на уровне производительности труда.

Таблица 2
Группировка основного технологического оборудования

и основной продукции по мясокомбинатам

Фактическое распределение оборудования на групп» пер-
вичной переработки скота и колбасного производства на боль-
шинстве мясокомбинатов складывается в ином соотношении »чем
это предусмотрено в типовом проекте. Наибольшее отклонение
наблвдается по Таллинскому мясокомбинату: удельный вес
оборудования первичной переработки скота составляет 40,1 % t

Предприятие
Удельный в<
лования {%

ю обору- Удельны!
дукции

про-

по первич-
ной пере-
работке
скота

колбас-
ного
произ-
водства

мясо
колбаса и
колбасные
изделия

По типовому проекту 57.5 42,5 77,0 23,0
Таллинский мясоком-
бинат 40,1 59.9 63,9 36,1
Тартуский мясоком-
бинат 68,8 31,2 78,3 21,7
Московский мясоком-
бинат 48,4 51,6 57,3 42,7
Ленинградский мясоком-
бинат 52,6 47,4 43,7 56,3
Минский мясокомбинат 45,1 54,9 67,4 32,6
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а оборудования колбасного производства - 59,9 %. Из всех
рассмотренных комбинатов только Тартуский и Ленинградский
мясокомбинаты в определенной степени соответствуют типовому
проекту распределения оборудования на указанные группы. На
Московском комбинате это соотношение приблизительно распре-
деляется поровну, а на Минском комбинате складывается таким
же образом как и на Таллинском мясоконсервном комбинате.Мо-
жно сделать вывод, что по крупным мясокомбинатам оборудова-
ние распределяется на группы таким образом, что на первом
месте стоит колбасное производство и на втором - первичная
переработка скота. Структура оборудования мясоперерабаты-
вающих предприятий складывается под воздействием структу-
ры выпускаемой продукции и процессов механизации и автома-
тизации производства.

Технические характеристики оборудования снижаются в
процессе эксплуатации. В процессе работы машин, механизмов
и агрегатов мясоперерабатывающих предприятий, большинство
которых находится в сложных эксплуатационных условиях (вы-
сокая влажность, наличие агрессивной среды, корродирующей
узлы и детали), теряется их работоспособность. Основной при-
чиной является износ и разрушение отдельных деталей или их
поверхностных слоев, вследствие чего оборудование теряет
точность, уменьшается его мощность и производительность,сни-
жается качество продукции. Структура оборудования по срокам
его эксплуатации позволяет судить о степени новизны и о
степени возможной производительности. Технологическое обо-
рудование возможно разделить на следующие группы: со сроком
эксплуатации до 5 лет, от 5 до 10 лет, от 10 до 20 лет и
свыше 20 лет. Структура оборудования мясокомбинатов по сро-
кам его эксплуатации позволяет выявить степень обновления
его по мясокомбинатам. Анализируя подученные результаты
расчетов, можно сделать вывод, что основная часть оборудо-
вания рассматриваемых мясокомбинатов имеет срок эксплуата-
ции не свыше 10 лет. Так, по Таллинскому мясокомбинату
57,3 % оборудования находится в эксплуатации менее
10 лет, на Тартуском мясокомбинате этот процент выше- 67,1%,
а по Московскому мясокомбинату - 73,6 %, что свидетельству-
ет о сравнительно высоком уровне обновления технологическо-
го оборудования. При этом следует отметить, что на Таллин-
ском и Московском комбинатах удельный вес оборудования со
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сроком службы от 5 до 10 лет отличается незначительно,од-
нако на Московском мясокомбинате доля оборудования со
сроком службы до 5 дет на двадцать процентов превышает со-
ответствующий показатель Таллинского мясокомбината . На
Тартуском комбинате сравнительно невысок удельный вес обо-
рудования со сроком эксплуатации до 5 лет (17,8 %), зато
доля оборудования группы от 5 до 10 лет высока (49,3 %).

Это свидетельствует о том, что предприятия неравномерно ос-
нащаются новейшим оборудованием. Однако несмотря на высо-
кий удельный вес нового оборудования на Московском мясо-
комбинате имеется значительная группа оборудования со сро-
ком службы свыше 20 лет - 12,7 %, в то время как на ком-
бинатах республики эта группа оборудования значительно
меньше - на Таллинском мясокомбинате 9,8 %, а на Тартус-
ком мясокомбинате 4,9 %, Следует признать, что обновление
технологического оборудования мясокомбинатов закономерный
процесс, но протекает он неодинаково на различных пред-
приятиях.

Таблица 3
Распределение технологического оборудования

по срокам эксплуатации

Использование оборудования исследовалось на трех пред-
приятиях Эстонской ССР; на Таллинском мясоконсервном ком-
бинате в колбасном,мясожировом и консервном цехах,на Тар-
туском мясокомбинате в мясожировом, колбасном и кулинарном
цехах, на Раквереском мясокомбинате в двух колбасных цехах
- Раквереском и Нарвском. В мясожировых цехах исследование
проводилось путем сопоставления отработанного и режимного
фондов времени, а во всех остальных цехах использование
рабочего времени работы оборудования исследовалось методом

Предприятие Срок эксплуатации (лет)
до 5 5-10 10-20 свыше

20
всего

Таллинский мясо-
комбинат 24,5 32,8 32,9 9,8 100,0
Тартуский мясо-
комбинат 17,8 49,3 28,0 4.9 100,0
Московский мясо-
комбинат 44,3 29,3 13,7 12,7 100,0



моментных наблюдений. Всего за время наблюдений зафиксиро-
вано 11056 моментов, причем на Таллинском комбинате 5122
момента, на Тартуском - 1830 моментов ина Раквереском -

4104 момента.
При проведении исследований фиксировались пять эле-

ментов затрат рабочего времени:
1) оборудование работает,
2) простой по организационно-техническим причинам, к

которым относили: отсутствие заказа, ожидание ремонта обо-
рудования, отсутствие сырья, отсутствие рабочих,

3) простой в связи с обслуживанием оборудования, куда
включались: регулировка оборудования, поднастройка, подго-
товка оборудования к работе,

4) простой по вине рабочего,
5) ремонт оборудования.
Результаты проведенных наблюдений сведены в таблицу 4.

Оборудование на обследованных мясокомбинатах работает в те-
чение 44,4 % от эффективного фонда рабочего времени, при
этом колебание показателя от 29,6 в отделении консервных
банок до 56,0 % в колбасном цехе Тартуского мясокомбината.
По цехам наиболее низкий процент работы оборудования за-
фиксирован в кулинарном цехе Тартуского мясокомбината
37.6 %

% в колбасном цехе Раквереского мясокомбината- 38,2 %

и в консервном цехе Таллинского мясоконсервного комбината -

38.7 %, Наиболее высокий уровень использования оборудова-
ния отмечен в колбасном цехе Тартуского мясокомбината
56,0 %, однако и этот показатель нельзя считать удовлетво-
рительным. Из всех причин простоев оборудования самый высо-
кий удельный вес имеют простои по организационно-техничес-
ким причинам, в среднем по обследованным мясокомбинатам
48.8 % от сменного фонда времени. Особенно велики потери
данного вида в колбасном цехе Раквереского мясокомбината
- 60,1 % от сменного времени. Главной причиной простоев яв-
ляется отсутствие заказов для обеспечения равномерной за-
грузки всех видов оборудования. Удельный вес других видов
простоев оборудования не столь велик, так, простои по вине
рабочих составляют в среднем 1,6 %, простои в связи с обслу-
живанием оборудования - 4,7 % и простои в связи с ремонтом
оборудования - 0,5 52. 25
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Та
блиц
а

4

Результаты
исследованияиспользованиярабочего

времени
оборудования

Кол-во

Затраты
рабочего

времени

Предприятие, подразделение
момен- тов всего
Работает

Простой
по орг.тех.причинам

Обслужива- ние
обору-дования

Простой
по

вине
рабо-

чего

Ремонт

момен- ты

%

момен- ты

%

момен- ты

%

момен- ты

%

момен- ты

%

Таллинский
мясоконсервный

комбинат

5122
2197
42,9
2569
50,2
220
4,4

93

1.9
33

0,6

колбасный
цех

2112
1034

49,0
882
41,8
115

5.4

61

2,9
20

0,9

консервный
цех

ЗОЮ
1163

38,7
1687

56,3
105
3,5

32

1,1
13

0,4

а)

отделениемясных
консерв.

1095
542
49,0
518
48,0
18

1.6

17

1.4
-

-

б)

отделениепельменей
630

244
38,8
304
48,3
72
И.
4

8

1.3
2

0,2

в)

отделение
консервных

банок

1285
377
29,6
865
67,8
15

1.2

7

0,5
II

0.9

Тартуский
мясокомбинат

1830
943
51,5
601
32,8
191
10,4

75

4,1
20

I.I

колбасный
цех

1385
776
56,0
433
31,3
104

7.5

52

3,8
20

1,4

кулинарный
цех

445

167
37,6
168
37,6
87

19,6

23

5,2

-

-

Г

квереский
мясокомбинат

колбасный
цех

2214
846
38,2

1332
60,1
31

1.4

4

0,2

I

0.1

Нарвский
колбасный

цех
1890

919
48,5
887
47,1
82

4.3

-

-

2

0,1

ВСЕГО

II056
4905
44,4
5389
48,8
524
4,7

172
1.6

56

0,5
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Целесообразно сравнить между собой экстенсивное исполь-
зование оборудования колбасных цехов по обследованным мясо-
комбинатам. Из таблицы 4 видно, что сравнительно больше за-
гружено оборудование колбасного цеха Тартуского мясокомбина-
та (56,0 /2), затем следует колбасный цех Таллинского мясо-
консервного комбината - 49,0 %, далее Нарвский колбасный
цех Раквереского мясокомбината - 48,5 % и, наконец, колбас-
ный цех Раквереского мясокомбината - 38,2 %. Поскольку экс-
тенсивное использование оборудования в данном случае рас-
сматривается в аналогичных производственных подразделениях,
то следует проанализировать загрузку отдельных групп одно-
типного оборудования в колбасных цехах различных мясокомби-
натов. Для этого выделим следующие виды оборудования кол-
басного производства: волчки, фаршемешалки, куттеры,шприцы,
коллоидные мельницы, шпигорезки (таблица 5). При анализе
ограничимся величинами экстенсивной загрузки данных групп
оборудования.

Таблицаб
Экстенсивная загрузка основного технологического

оборудования колбасного производства

Данные показывают, что отдельные группы оборудования
загружены крайне неравномерно, например, по Таллинскому мя-
соконсервному комбинату фаршемешалки загружены по времени
28,9 %, а шприцы - 88,1 %. Аналогичные ситуации имеют место
в каждом из обследованных колбасных цехов. По степени за-
груженности из всех обследованных видов оборудования кол-
басного производства на первом месте стоят шприцы, удельный

Наименование
оборудования

Таллинский
мясокон-
сервный
комбинат

Тартус-
кий мя-
сокомби-
нат

Ракве-
реский

- мясо-
комби-
нат

Нарвс-
кий кол-
басный
цех

время работы в % от сменного фонда

Волчки 48,0 30,0 14,6 20,3
Фаршемешалки 28,9 46,9 33,9 3,3

31,4 36,4 54,9 34,4
Шприцы 88,1 88,1 52,4 71,1
Коллоидные мельницы - 7.1 - 3,3
Шпигорезки 54,3 - 12,1 5,6
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вес времени работы для них колеблется в пределах от 52,4 %

до 88,1 %. Сравнительно меньший уровень загрузки наблюдает-
ся у таких видов оборудования как куттеры, фаршемешалки и
волчки, однако на большинстве мясокомбинатов он колеблется
в пределах 30-50 %, Коллоидные мельницы и шпигорезки высту-
пают как оборудование периодического действия, которое ис-
пользует по мере надобности, поэтому загрузка по време-
ни этого оборудования крайне низкая. Следует отметить, что
оборудование, которое в меньшей степени загружено по време-
ни, имеет большие потери времени по организационно-техниче-
ским причинам. Например, на Раквереском мясокомбинате в
колбасном цехе волчки загружены по времени на 14,6 %, при
этом простои, возникшие по организационно-техническим при-
чинам составили 60,3 % времени.

Очень существенно то, что при проведении наблюдений в
число обследуемых не включалось оборудование, которое имело
целосменные простои по организационно-техническим причинам.
Если принимать в расчет эти простои, то использование рабо-
чего времени отдельных видов оборудования будет еще ниже.
Например, на Таллинском мясоконсервном комбинате на участке
мясныхтсонсервов консервного цеха оборудование загружено на
69,5 %, а учитывая целосменные простои этот показатель со-
ставляет 49,0 %, на участке пельменей и фрикаделек соответ-
ствующие показатели равны 54,2 % и 38,8 %. Причиной цело-
сменных простоев является отсутствие сырья, заказов иди ра-
бочих, имеют место целосменные простои ипо причине неис-
правности оборудования.

Исследование экстенсивной загрузки оборудования цехов
первичной переработки скота на Таллинском и Тартуском ком-
бинатах проводилось методом сопоставления фактически отра-
ботанного рабочего времени и режимного фонда времени работы
оборудования. В нясохировом цехе Тартуского мясокомбината
использование оборудования характеризуется средним показа-
телем 63,4 % от режимного фонда времени, на Таллинском мя-
соконсервном комбинате в аналогичном цехе этот показатель
выше - 75,1 %» При этом колебания показателя по отдельным
видам оборудования на Тартуском комбинате составляют
42,3 до 95,8 %, а на Таллинском комбинате - от 29,0 до
89,0 %, Несмотря на то, что средняя загрузка по мясожирово-
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му цеху Тартуского мясокомбината несколько ниже, чем на
Таллинском мясоконсервном комбинате, использование времени
оборудования значительно лучше, так как три отделения: суб-
продуктов, технические: фабрикатов и жировое отделение - имеют
показатель выше 90 %

% а два отделения; эндокринное и птице-
отделение - выше 80 %. Только два отделения мясожирового
цеха Тартуского комбината имеют загрузку ниже 50 %, а имен-
но отделение обработки шкур и линии убоя скота. В мясожиро-
вом цехе Таллинского комбината оборудование линий убоя ско-
та загружено на 89 %, а в отделении субпродуктов и отделе-
нии кишок -на 75-80 %, в жировом отделении загрузка опре-
деляется показателем 68 %, птицеотделение и отделение обра-
ботки шкур используют оборудование по времени на 56 и 51 %

%

только в отделении технических фабрикатов этот показатель
чрезвычайно низок - 29 %.

Проведенное исследование позволяет сделать вывод, что
в использовании технологического оборудования на мясокомби»-
натах имеются резервы. Улучшение использования оборудования
как по времени, так и по мощности позволяет более рацио-
нально организовать производственный процесс и повысить фон-
доотдачу не только в результате увеличения выпуска продук-
тивно и в результате приведения к оптимальному соотношению
отдельных групп оборудования.

Для выявления влияния экстенсивного использования тех-
нологического оборудования на производительность труда была
определена теснота связи между показателями использования
оборудования по времени и производительности труда на осно-
ве теории парной корреляции. Использование оборудования оце-
нивалось по показателю "коэффициент экстенсивного использо-
вания оборудования", который рассчитан на основе проведен-
ных исследований, а производительность труда оценивалась по
показателю выработки валовой продукции на одного рабочего.
Расчеты показали, что величина коэффициента корреляции со-
ставляет 0,959. Это свидетельствует о наличии тесной связи
между экстенсивной .загрузкой оборудования и показателем
производительности труда. Следовательно, улучшение исполь-
зовг.ея оборудования непосредственным образом влияет на по-
вышение производительности труда в мясной промышленности
республики.
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The influence of the machines on labour
productivity in the meat Industry

of the Estonian SSR

Summary

In the article the structure of the technological ma-
chines in the meat industry is described.

The machines used and their influence on labour produc-
tivity are analysed at a Meat-Packing Plants of the Estonian
SSR,
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Э.й. Пнхо

РАБОЧАЯ СИЛА И НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКИЙ ПРОГРЕСС
В ПРОМЫШЛЕННОСТИ

Современный научно-технический прогресс оказывает воз-
действие на характер и содержание труда. Машины заменяют
человека в выполнении производственных функций.

Новая техника и технология требуют изменения типа ра-
ботника. Именно этот момент является решающим в изучении
взаимосвязи научно-технического прогресса и трудовых ресур-
сов, ,

Если одни стороны проблемы трудовых ресурсов непосред-
ственно связаны с научно-техническим прогрессом ипо суще-
ству являются одним из ее элементов (первичные моменты
проблемы трудовых ресурсов в условиях научно-технического
прогресса), то другие можно отнести к числу социальных по-
следствий научно-технического прогресса (вторичные моменты).
В данной статье вторичные моменты не рассматриваются.

К первичным моментам этой проблемы относится совершен-
ствование качественного состава трудовых ресурсов, обуслов-
ленное изменением характера труда. Имеется в виду, что су-
ществует прямая зависимость изменений в качественном соста-
ве трудовых ресурсов от развития научно-технического про-
гресса. Эта зависимость возникает в производстве в процессе
труда.

В данной статье обследовано влияние изменения научно-
технического уровня предприятия на рабочую силу на мясоком-
бинатах Эстонской ССР.

Для анализа научно-технического уровня мясокомбинатов
Эстонской ССР используется методика и данные Ленинградского
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отдела экономических исследований Всесоюзного научно-техни-
ческого информационного центра.

Научно-технический уровень предприятия представляет со-
бою совокупность характеристик его продукции, материально-
технической базы и методов производства, а такие имеющейся
на предприятии базы для создания и освоения новой техники и
технологии.

Указанный уровень включает пять составляющих;
- технический уровень продукции,
- технический уровень средств труда,
- уровень прогрессивности и степени использования ма-

териалов,
- уровень технологии,
- уровень опытно-конструкторской базы.
Четыре первые составляющие характеризуют технический

уровень предприятия.
Данные о темпах роста технического уровня мясокомбина-

тов в период 1969-1973 гг. приведены в таблице I.
На всех мясокомбинатах (исключая Выхмаский мясокомби-

нат, где в обследуемый период произошли обширные работы по
реконструкции) технический уровень предприятия растет не-
прерывно. Особенно быстрый рост технического уровня наблю-
дается на маленьких мясокомбинатах - Пайдеском, Пярнуском,
Валгаском.

Повышение технического уровня предприятия направлено
прежде всего на повышение производительности труда.

Корреляционный анализ показывает, что между темпами
прироста технического уровня предприятия и производительно-
сти труда мясокомбинатов в период 1969-1975 гг. корреляци-
онный коэффициент составляет 0,43.

Коэффициент корреляции показывает относительно невысо-
кую степень зависимости между показателями. Связь между по-
казателями могла бы быть теснее, если бы используемый на
мясокомбинатах показатель производительности труда правиль-
нее отражал затраты живого труда на единицу продукции.
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Большое влияние на технический уровень предприятия
имеют применение прогрессивного оборудования и внедрение
новых прогрессивных технологических процессов.

К прогрессивным технологическим процессам отнесены
процессы, основанные на использовании прогрессивного обо-
рудования, повышающего производительность труда, способ-
ствующего замене ручного труда механизированным и способ-
ствующего рациональному использованию предметов труда,
улучшающих качество обработки и выпускаемой продукции.

В период 1969-1973 гг. число прогрессивных техноло-
гических процессов возросло на Валгаском мясокомбинате с
двух до восьми, на Пярнуском мясокомбинате с шести до
пятнадцати, на Раквереском мясокомбинате с одиннадцати до
двадцати двух.

Вместе с внедрением новых технологических процессов
значительно возрос на всех предприятиях уровень механи-

Таблица I

Темпы прироста технического уровня мясокомбинатов
Эстонской ССР в 1969-1973 гг, (в процентах)

Предприятия 1970 г.
к 1969 г.

1971 г.
к 1969 г.

1972 г.
к 1969 г.

1973 г.
к 1969 г.

Балгаский мясо-
комбинат 10,6 31,1 15,2 26,7
Выхмаский мясо-
комбинат 6,6 —3,8 7,8 -0,5
Кингисеппский
мясокомбинат 9.2 1.4 13,0 3,9
Пайдеский мясо-
комбинат 3,1 20,2 25,3 39,0

Пярнуский мясо-
комбинат 14,3 25,8 26,1 30,1
Раквереский
мясокомбинат П»4 16,5 12,7 27,1
Таллинский мясо-
консервный ком-
бинат -2,9 7,2 15,2 10,9
Тартуский мясо-
комбинат 5,7 6.7 15,7 24,4
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защит труда (отношение времени фактически механизированно-
го труда к общим затратам труда рабочих).

Например, на Валгаском мясокомбинате уровень механи-
зации труда повысился в течение 5 лет (1969-1973) с 19,9 %

до 26,5 %, на Пайдеском мясокомбинате с 16,1 %до 23,8 %,

на Таллинском мясоконсервном комбинате с 15,4 %до 23,1 %

и на Тартуском мясокомбинате с 24,4 % до 30,1 %•

На современном этапе наиболее важными изменениями(свя-
занными с техническим прогрессом) в характере труда явля-
ется ликвидация тяжелого ручного и неквалифицированного
труда, улучшение условий труда.

Удельный вес рабочих, занятых трудом во вредных усло-
виях, в общей численности рабочих меньше на тех мясокомби-
натах, где технический уровень предприятия выше.

Внедрение новой техники обеспечивает постоянную заме-
ну ручного труда механизированным. Чтобы исследовать и вы-
разить этот процесс, все рабочие разделены по методике ЦСУ
СССР на следующие группы в соответствии с характером их
участия в производственном процессе:

1) выполняющие работу при помощи машин и механизмов,а
также по наблюдению за работой автоматов,

2) работающие вручную при машинах и механизмах,
3) работающие вручную не при машинах и механизмах,
4) работающие вручную по ремонту и наладке машин и ме-

ханизмов.
С помощью данной классификации можно оценить лишь сте-

пень и темпы механизации и автоматизации производства, а
также сокращение относительной численности рабочих, выпол-
няющих работу вручную, но она не раскрывает фактического
содержания и сложности труда рабочих.

Соотношение численности рабочих, занятых механизиро-
ванным и ручным трудом на отдельных мясокомбинатах, приве-
дено в таблице 2.

На мясокомбинатах Эстонской ССР непрерывно уменьшает-
ся численность рабочих, занятых ручным трудом. В течение
периода с 1969 по 1972 гг. доля ручного труда уменьшилась
во всей мясной промышленности на 2,2 %. Наибольшее умень-
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Таблица 2
Соотношение численности рабочих, занятых механизиро-

ванный и ручным трудом (в процентах)
Все- В том числе, выполняших работу

Предприятия Рптти
ГО при по- вручную вручную вручную
5о- мощи ма- при ма- не при по ре-

ппт и шинах и машинах монту и
механиз- меха- и меха- наладке
мов, а низмах низмах машин и
также механиз-
по наблю- мов
дению за
работой
автоматов

1

Мясная промыш-
ленность эсер. 1969 100 21,5 5,5 67,1 5,9

всего 1972 100 23,6 5,6 64,1 6.7в том числе:
Валгаский мясо- 1969 100 23,2 - 70,5 6,3
комбинат 1972 100 29,3 0.8 63,4 6,5
Выхмаский мясо- 1969 100 18,5 3,5 72,1 5.9
комбинат 1972 100 18,6 5,1 71,5 4.8
Кингисеппский 1969 100 22,4 4.3 69,0 4.3мясокомбинат IS72 100 24,2 4,8 66,9 4.1
Пайдеский 1969 100 16,1 II.5 64,4 8,0
мясокомбинат 1972 100 19,4 12,2 59,4 9,0
Пярнуский 1969 100 21,3 5.4 70,3 3,0
мясокомбинат 1972 100 17,3 3,5 73,0 6,2
Раквереский 1969 100 30,1 9,6 57,7 2,6
мясокомбинат 1972 100 26,6 6.0 63,1 4.3
Таллинский мясо- 1969 100 15,4 2,6 75,0 7.0
консервный
комбинат 1972 100 21,2 5.7 65,2 7.9
Тартуский 1969 100 24,1 7.2 61,4 7.3
мясокомбинат 1972 100 27,8 5,8 58,9 7.5



36

шение ручного труда в течение исследуемого периода произош-
ло на Валгаском мясокомбинате - 6,9 % и на Таллинском мясо-
консервном комбинате - 8,9 %,

Внутриотраслевые преобразования, происходящие под
влиянием научно-технической революции, относятся к числу
определяющих факторов изменения профессионально-квалифика-
ционного состава кадров. В настоящее время быстрее всего
увеличивается численность квалифицированных рабочих. Веду-
щим фактором выступает изменение орудий труда.

На всех мясокомбинатах увеличивается доля рабочих, за-
нятых в прогрессивных технологических процессах, где работа,
как показали данные анализа, требует более квалифицирован-
ных рабочих.

Для определения квалификации рабочих использованы та-
рифные разряды. Несмотря на то, что распределение рабочих
по тарифным разрядам дает лишь приблизительное представле-
ние о динамике уровня квалификации, можно этим методом поль-
зоваться при изучении квалификационных сдвигов в основном в
рамках отдельной профессии.

Например, на Тартуском мясокомбинате, где показатель
технического уровня мясожирового производства составляет
0,599, средний тарифный разряд рабочих цеха - 4,1, на Вал-
гаском мясокомбинате показатель технического уровня 0,368,
а средний тарифный разряд рабочих 3,6, на Пярнуском мясо-
комбинате показатель технического уровня 0,365 - средний
разряд 3,4.

Показатель технического уровня переработки технических
фабрикатов на Тартуском мясокомбинате 0,779, средний тариф-
ный разряд у обработчиков тех-фабрикатов на этом предприя-
тии 4,4, на Пярнуском мясокомбинате показатель технического
уровня 0,662 и соответствующий средний разряд 4,0.

Выводы

I. Технический уровень предприятия возрастает постоян-
но и это влияет на структуру и использование рабочей сил'

2. Технический прогресс вносит изменения в характер
труда (ликвидация тяжелого ручного и неквадифицированнгго
труда, улучшение условий труда).
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3, Механизация и автоматизация производства не только
способствует изменению характера труда совокупного работ-
ника, но и вызывает необходимость его приспособления к но-
вой технологии путем изменения профессионально-квалифика-
ционной структуры.

E. Piho

Labour power and scientific-technological
revolution

Siumarj

The contemporary scientific-technological revolution
exerts strong influence on the structure and use of la-
bour power, >

In the article the data on technical level of Heat-
Packing Plants in the Soviet Estonia between 1969 •• 1973
are presented.

With the growth of the technical level the labour
character la changed*

Mechanization and automatization of the production
has given rise to changes in the structure of speciality
and qualification level of the labour power.
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TALLIMA POLUTEHNILISE INSTITUüDI TOIMETISED
ТРУД Ы ТАЛЛИНСКОГО ПОЛИТЕХНИЧЕСКОГО ИНСТИТУТА

Л 396 1976

УДК 621:003.13

Р.В. Окк

ОБ ИЗМЕНЕНИЯХ ПРOИЗВOДОТВЕННO-ТЕХНИЧЕСКOЙ
БАЗЫ МАШИНО- И ПРИБОРОСТРОИТЕЛЬНЫХ ПРЕДПРИЯТИЙ

ЭСТОНСКОЙ ССР

Техническая реконструкция предприятий является одной
из основных предпосылок для повышения производительности
труда.

Машиностроительные и приборостроительные заводы Эстон-
ской ССР созданы в основном на базе старых предприятий.(Тал-
линский Электротехнический завод имени М.И.Калинина, Тал-
линский завод "Ильмарине", Таллинский машиностроительный за-
вод, завод "Вольта", Тартуский приборостроительный завод.
Таллинский завод измерительных приборов и др.).

Ускоренными темпами, особенно в десятой пятилетке, ве-
дется техническая реконструкция заводов, строительство но-
вых производственных корпусов, внедрение нового оборудова-
ния, механизация и автоматизация производственных процес-
сов.

Рост выпуска продукции в девятой пятилетке был достиг-
нут в основном (на 98 %) за счет повышения производитель-
ности труда, без привлечения дополнительной рабочей силы.

В настоящей статье дан анализ основных направлений и
показателей, отражающих развитие производственно-техничес-
кой базы приборостроительных предприятий Эстонской ССР и
влияние этого процесса на производительность труда в период
с 1970 по 1973 год. Рассматривается динамика следующих по-
казателей; фондовооруженность, уровень механизации и авто-
матизации, структура и прогрессивность парка оборудования.

Основные производственные фонды на вышеуказанных пред-
приятиях в период с 1970 по 1973 г. возросли на 25,6 %, в
том числе на предприятиях электротехнической промышленности
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на 33,5 % и на приборостроительных заводах на 12,0 %. В ре-
зультате этого возросла фондовооруженность на 20,5 % и еще
быстрее вооруженность активными производственными фондами
24,6 % (см. график I). Активные производственные фонды (ма-
шины, оборудование и т.д.) составили в 1973 г. 53,5 % от
основных фондов. Особенно высокий удельный вес активных
производственных фондов на заводе "Вольта" - 68,7 %, на
Таллинском ювелирном заводе - 71 %, в п/о "Таллэкс"- 63,0 %

на Таллинском электротехническом заводе им. М.И. Калинина
59,0 %,

Сравнительно на более низком уровне фондовооруженность
на приборостроительных заводах республики. Эти заводы отли-
чаются быстрыми темпами прироста продукции (более 10 % еже-
годно), при этом фондовооруженность в период с 1970 по 1973
годы возросла лишь на 12,0 % и вооруженность активными
производственными фондами на 12,6 %. Такое положение нельзя
считать нормальным, имея в виду, что производство приборов
является сравнительно трудоемким (см. график 2) и с большим
удельным весом ручного труда. Приборостроение является в
Эстонской ССР отраслью, по которой согласно решениям ХХIУ
съезда КПСС в девятой пятилетке предусмотрен рост выпуска
приборов в 1,69 разаl . С этой задачей приборостроители рес-
публики справлялись успешно. Для дальнейшего развития при-
боростроения необходимо повысить технический уровень и уро-
вень технологии производства. В противном случае, по мнению
академика А.Веймера*', к которому полностью можно присое-
диниться, перспективные темпы развития приборостроения, в
связи с дефицитом рабочей силы в республике, замедлятся.

Как видно из графика 2, именно приборостроительные за-
воды снижают затраты живого труда на единицу объема продук-
ции быстрее других предприятий (на 18,6 %), в то время как
15 предприятий в среднем снизили показатель на 14,5 % и за-
воды электротехнической промышленности только на 10 %, Сле-
довательно, более быстрый рост фондовооруженности на пред-

* Материалы ХХIУ съезда КПСС, 1971, с. 319, г.Таллин.
"Eesti NSV rahvamajandus üheksandal viisaastakul"
"Eesti Raamat" Tallinn, -1972, A.Veimeri artiklis Ik. 21.
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приятиях электротехнической промышленности при более низ-
ких тешах производительности живого труда, создаст большие
резервы для роста производительности труда в десятой пяти-
летке, по сравнению с приборостроительными заводами.

Анализ статистических данных выявляет прямую тесную
зависимость роста фондовооруженности труда, энерговооружен-
ности и производительности труда в развитых промышленных
странах и также Эстонской ССР (график I) 1

. При этом произ-
водительность труда должна расти более быстрыми тешами,чем
фондовооруженность, что свидетельствует о повышении эффек-
тивности использования оборудования.

В рассматриваемый период фондовооруженность СССР воз-
росла в среднем на 7,3 % и производительность труда на 5,4$
в год. В машиностроении и приборостроении Эстонской ССР со-
ответствующие показатели 6,8 и 8,0 %<, что свидетельствует о
более эффективном использовании капитальных вложений. Этому
способствовал и преимущественный рост активных производст-
венных фондов (теш роста 8,2 % в год).

Как видно из графика I, рост электровосруженности тру-
да, прямопропорционален росту производительности труда.Т-
акие же результаты дали исследования других авторов2

. Даль-
нейший рост энерговооруженности рабочих является одним из
резервов роста производительности труда.

Одновременно с ростом удельного веса активной части
производственных фондов, технический прогресс предполагает
рост прогрессивности и улучшение структуры оборудования. На
рассматриваемых предприятиях 2/3 оборудования составляют ме-
таллорежущие станки, но применение прогрессивных металлоре-
жущих станков - токарных автоматов и полуавтоматов, револь-
верных токарных станков, станков с числовым программным уп-
равлением (ЧПУ) и специальных агрегатных станков, расширя-
ется медленно и их удельный вес в структуре оборудования не
растет. Станки с ЧПУ, которые, учитывая мелкосерийный ха-

1 Л.А.Костин. Производительность труда и технический про-
гресс. М., "Экономика", 1974, с. 99.

2 Н.Г.Полещук. Энерговооруженность ж производительность
труда. М., "Экономика", 1973.
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рактер производства многих изделий на Таллинском машино-
строительном заводе, заводе "йльмаржне", на Тартуском при-
боростроительном заводе и на других заводах9 долины повы-
сить эффективность металлообработки и сократить трудоем-
кость этих работ. По данным научно-производственного объе-
динения " Темп " наибольшая эффективность от при-
менения станков с ЧПУ достигается при организации участков
от 10 до 15 станков и при полной загрузке их наиболее слож-
ными деталями.

Еще. мало применяются на заводах многошпиндельные то-
карные автоматы, несмотря на то, что применение их на Тар-
туском приборостроительном заводе и на Таллинском электро-
техническом заводе им. М.И.Калинина повысило производи-
тельность труда при изготовлении деталей в 3-4 раза по
сравнению с изготовлением их на одношпинделышх токарных
автолатах.

Специальные агрегатные станки показали высокую эффек-
тивность на Тартуском приборостроительном заводе ина за-
воде "Вольта" при изготовлении крупносерийных деталей, но
на других предприятиях они не применяются.

Большое количество (более 35 %) металлорежущего обо-
рудования занято во вспомогательном производстве, в основ-
ном в ремонтных и в инструментальных цехах и участках(таб-
лица I).

Использование оборудования во вспомогательном произ-
водстве значительно менее эффективно, чем в основном про-
изводстве. Коэффициент сменности работы оборудования на
заводах в основном производстве составляет 1,3-1,5, но во
вспомогательном производстве только 0,9-1,1.

По прогрессивности структура оборудования машинострои-
тельных заводов в Эстонской ССР уступает средним показате-
лям СССР и ряда капиталистических стран.

Из вышеуказанного и из проведенных расчетов коэффици-
ентов прогрессивности можно сделать вывод.

К.С.Петкевич "Выявление и использование резервов ростапроизводительности труда на предприятии". М., "Экономи-ка", 1974, с. 42.



Т а б д я*ц а I
Применение основных видов металлорежущего
оборудования в основном и вспомогательном
производстве на машиностроительных и приборо-
строительных заводах Эстонской ССР в % от

общего количества l

Таблица 2

Удельный вес некоторых видов оборудования в
составе станочного парка машиностроительных

заводов %

1 В числителе дроби по состоянию на 1.1.70, в знаменателе -

на 1.01.74.
2 Л.Костин. Цроизводитедьность труда и технический прогресс.

М., "Прогресс" 1974, с.140-141 (данные по СССР ).
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Виды оборудо- В основном Во вспомо- В том числе
вания производ-

стве
гательном
производ-

стве
на ремон-
те обору-
дования

в инстру-
менталь-
ном про-
изводст-

ве

Токарные станки 63,0/62,5 37,0/37,5 11,0/10,3 15,1/15,0
Сверлильные
станки 66,3/64,2 33,7/45,8 10,0/10,3 11,5/12,8
Фрезерные станки 50,5/51,0 49,5/49,0 9,5/8,5 26,6/27,5
Шлифовальные
станки 50,3/58,1 49,7/41,9 7,0/5,2 36,7/33,6

Вид оборудования Эстон-
ская ССР
I.I.I974

СССР
1972
год Примечание

Товарные станки 33,0 29,1 менее 10,0 от коли-
чества металлорежу-
щих ставков

Шлифовальные стан-
ки 17,8 18,0 то же
Кузнечно-прессовое
оборудование I4.I 19,4
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что структура парка оборудования,а также его прогрессивность
изменяется медленно, что не способствует в необходимой
мере механизации и автоматизации производственных процес-
сов, сокращению трудоемкости и повышению производительнос-
ти труда на предприятиях.

В шестидесятых годах начался период комплексной меха-
низации и автоматизации производственных процессов на ма-
шиностроительных и приборостроительных предприятиях Эстон-
ской ССР. Лучшие результаты в этой работе показали заводы
электротехнической промышленности (завод "Вольта", Тал-
линский электротехнический завод им. М.И.Калинина и завод
"Ээсти Кабель”), Тартуский приборостроительный завод и п/о
"Таллэкс". На предприятиях (до 1974 г.) комплексно механи-
зировано 4 цеха и 58 участков, внедрено 74 поточно-механи-
зированных линий. Ежегодно условно высвобождается более
800 человек, что составляет более 4 % численности. Факти-
ческое высвобождение рабочих несколько ниже в связи с тем,
что средства механизации не используются полностью, как по
техническим возможностям, так и по времени.

Несмотря на некоторые достижения в области механиза-
ции и автоматизации, количество рабочих, выполняющих руч-
ную работу, снижается медленно. По данным обследования на
предприятиях 1.УШ.69 г. работало вручную 47,9 % рабочих, а
1.УШ.1972 г. - 45,7 %. Механизированным трудом были заня-
ты 75,0 % рабочих основного и только 31,1 рабочих вспо-
могательного производства.

Больше всего вспомогательных рабочих занято ремонтом
и наладкой оборудования (в среднем 26,80 %), транспортными
работами (22,6 #), в инструментальном производстве (13,2#),
на контроле качества продукции (7,7 %) и на складском хо-
зяйстве' (6,3). Большим препятствием при дальнейшей ме-
ханизации вспомогательного производства является наличие
мелких вспомогательных служб на каждом заводе. В первую
очередь необходимо было бы создать территориальные отрас-
левые ремонтные цехи и инструментальные производства(элек-
тротехническая промышленность и приборостроение), что спо-
собствовало бы значительному повышению производительности
труда и улучшению использования рабочей силы на соответст-
вующих работах.
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В девятой пятилетке начато укрупнение машиностроитель-
ных предприятий республики. В 1974 г. создано п/о "Промпри-
бор" на базе Тартуского приборостроительного завода (го-
ловной завод) и Таллинских заводов ЗИП ж ОКИП, в 1975 году
Рынгуский электромеханический завод объединен с Таллинским
электротехническим заводом им. М.И.Калинина и создано п/о
"Таллэкс” на базе Таллинского экскаваторного завода и его
филиалов.

Эффективность этих мероприятий выявится в полной веере
после внедрения оптимальной структуры управления, техноло-
гической и подетальной специализации производств и расшире-
ния кооперации между подразделениями в ближайшие годы.

Концентрация предприятий способствует повышению эффек-
тивности использования производственного оборудования и ра-
бочей силы, открывает новые:нозможности для механизации и
автоматизации производственных процессов и управления про-
изводством. Работы по внедрению АСУ ведутся на п/о "Тал-
лэкс", п/о "Промприбор" ина Таллинском электротехничес-
ком заводе им. М.И.Калинина.

Выводы

1. Развитие производственно-технической базы предприя-
тий машино- и приборостроения Эстонской ССР выражается в
показателях: фондовооруженности, электровооруженности,уров-
ня охвата механизированным трудом. Эти показатели имеют
прямопропорциональную зависимость с показателем производи-
тельности труда.

2. Структура парка оборудования и его прогрессивность
изменялась мало и в дальнейшем следует обратить большее
внимание на внедрение более прогрессивного оборудования,что
является резервом роста производительности труда на пред-
приятиях.

3. Новые возможности повышения эффективности производ-
ства открывает концентрация предприятий путем дальнейшей
специализации и углубления кооперации между предприятиями в
основном иво вспомогательном производстве. В связи с этим
повышается эффективность мероприятий по механизации и авто-
матизации производственных процессов, а также эффективность
применения прогрессивного оборудования.
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R. Okk

Changes of the technological ba sis of the
building and apparatus—making

works in the Estonian SSR

Summary

The present paper deals with the development dynamics
of the technical basis of production in machine and instru-
ment building enterprises of the Estonian SSR in 1970 1973.
The fund supplies per worker, supplies of electric energy,
changes in the structure of equipment and character of work
are under observation,

A conclusion has been drawn that, as a result of techni-
cal progress, the fund supplies per worker and consumption
of electric energy which are directly proportional to the
increase of labour productivity have Increased in the 15
enterprises under observation. At the same time changes in
the structure of equipment are small. The role of automatic
and semiautomatic equipment has risen very little. In spite
of the increase in the fund supplies per worker there are
many unmeohanized operations in the enterprises, especially
among auxiliary operations. Consequently, the existence ef
auxiliary shops and departments in each enterprise restrains
the development of the technical basis of production and
aggravates the use of labour power. In order to eliminate
this shortcoming a concentration of the auxiliary production,
i, e, the establishment of centralized shops of repairs and
instruments for the whole branch of production (in the pre-
sent case for that of electrical engineering and instrument
building of Estonia) would be expedient.

Another conclusion is that the incorporation of enter-
prises into firms creates new possibilities for the develop-
ment of the technical basis of production and better use of
labour power.
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TALLINNA POLÜTEHNILISE INSTITUT!DI TOIMETISED
ТРУДИ ТАЛЛИНСКОГО ПОЛИТЕХНИЧЕСКОГО ИНСТИТУТА

« 396 1976

УДК 331.20:621

Я. Тамберг

ЗАРАБОТНАЯ ШТАТА РАБОЧИХ НА МАШИНО- И ПЙШОРО-
СТРОИТЕЛЬНЫХ ПРЕДПРИЯТИЯХ ЭСТОНСКОЙ ССР

ТЕНДЕНЦИЙ И ПРОБЛЕМЫ

Проблемы заработной платы (ЗП) можно поставить ж ре-
шить на четырех основных уровнях управления: государства,
министерства, предприятия (объединения) и работника. В
данной статье, в основном, рассматривается уровень пред-
приятия. Анализ основывается на данных девяти предприятий
Эстонской ССР. Пять из них машиностроительные предприятия
(объединения): Таллинский машиностроительный завод. Тал-
линское производственное объединение "Таллэкс", Таллинский
завод "Ильмарине", Пярнуский завод "Продмага", Тартуский за-
вод сельскохозяйственных машин "Внйт"; четыре предприятия -

приборостроительные: Внруский завод газоанализаторов. Тар-
туский приборостроительный завод. Таллинский завод измери-
тельных приборов и Таллинский опытный завод контрольно-из-
мерительных приборов.

Показатели динамики среднемесячной ЗП рабочих на де-
вяти предприятиях в период с 1965 до 1974 года приведены в
таблице I. Прирост среднемесячной ЗП рабочих по всем пред-
приятиям равен 70,9 рублей или 63,5 %, чему соответствует
среднегодовой темп прироста 5,6 %, Последний показатель ко-
леблется по предприятиям в пределах от 4,4 до 6,3 %, Темп
роста ЗП выше на предприятиях машиностроения: в 1965 году
средняя ЗП рабочих в этой подотрасли была выше средней ЗП
рабочих в приборостроении на 12,3 %, в 1974 году - 14,3 %

(см. табл. 2). Более высокая ЗП рабочих в машиностроении
обусловлена, в первую очередь, более высоким средним разря-
дом работ и рабочих. Веским фактором более высокого роста
ЗП рабочих в машиностроении по сравнению с приборостроением
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является более интенсивный рост удельного веса сдельщиков:
с 55,8 до 65,2 % всех рабочих в период с 1965 до 1975 го-
да, вто время как соответствующие показатели в приборо-
строении были 57,7 и 62,0 %.

Таблица!

Показатели динамики среднемесячной заработной
платы рабочих на предприятиях машино- и приборо-
строения Эстонской ССР с 1965 до 1974 года

Отношение средней ЗП рабочих в машино- и приборострое-
нии к средней ЗП рабочих и служащих в промышленности рес-
публики в целом было в 1965, 1970 и 1972 годах соответствен-
но: на машиностроительных предприятиях - 1,079, 1,110 и
1,138,на приборостроительных - 0,961, 0,969 и 0,988. Это
указывает на более высокий рост ЗП рабочих в машино- и при-
боростроении.

Представляет также интерес динамика соотношения ЗП ра-
бочих и инженерно-технического персонала. В период перехода
на новые условия планирования и материального стимулу, ова-

Предприятие
(объединение)

Абсолютный
уровень f руб•

Абсолют-
ный при-
рост,

руб.

Средне-
годовой
абсол.
прирост

РУб.

Темп
при-
рос—

Сред-
него-
довой
темп
при-
роста,

%

1965
год

1974
год

та,
%

Таллинский № 116,1 201,5 85,4 9,5 73,6 6,3
"Таллэкс" III,2 191,0 79,8 8,9 71,8 6,2
"Идьмарине" 121,4 193,9 72,5 8,1 59,7 5.3
"Продмаш" 117,0 180,4 63,4 7.0 54,2 4.9
"Выйт" 115,8 171,1 55,3 6.1 47,2 4.4
Выруский ЗГ 97,2 157,7 60,5 6,7 62,2 5.5
Тартуский ПЗ 103,3 166,8 63,5 7.1 61,5 5,5
Таллинский ЗИП 103,9 180,8 76,9 8,5 74,0 6.3
Таллинский КИП 110,4 169,5 59,1 6,6 53,5 4.9

Все предприя-
тия III,6 182,5 70,9 7.8 63,5 5.6



нжя (1966-1969 годы) ЗП рабочих была постоянно ниже уровня
ЗП инженерно-технических работников около 7 %, но после это-
го периода рост ЗП рабочих имеет явно опережающий характер.
И результат: в 1974 году ЗП рабочих превышает ЗП инженерно-
технических работников на 9,2 s.Учитывая выплаты из спецфон-
дов, которые из года в год имеют относительно стабильный
характер и которые равняются в среднем за месяц в последние
годы у рабочих 2,7 рубля, инженерно-технических работников-
-10,7 рубля, ЗП рабочих превышала ЗП инженерно-технических
работников в 1974 году на 4,0 %,

На обследованных нами предприятиях удельный вес тариф-
ной ЗП в 1974 году составлял в средней ЗП рабочего 53,0 %.

Это результат отказа от пересмотра тарифной системы в тече-
ние долгого периода.

Табдица 2
Структура среднемесячной заработной платы рабочих
на предприятиях мапшно- и приборостроения Эстон-

ской ССР с 1965 до 1974 года (руб.)

Явной является необходимость точной регламентации сроков
этого пересмотра. Оптимальным сроком, по нашему мнению, яв-
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Подотрасль Год
Сред-
неме-
сячная

В том
“ и з“с

числе
зонда заработной платы

зара-
ботная
плата

всего в том чи
по*
сдель-
ным
расцен-
кам
сдель-
щиков и
по та-
рифным
ставкам
повре-
менщиков

еле
_

пре-
мии

прочие
выпла-

ты

из
фонда
мате-
риаль-
ного
поощ-
рения

Всего по 1965 III,6 III,6 89,6 10,3 11,7машино- и 1969 150.0 140.3 109,5 13,9 16,9 9,7
приборостр.в т.ч.

1974 182,5 168,4 126,3 23,1 19,0 14,1
машиностр, 1965 115,6 115,6 91,5 11,0 13,1 —

1969 158,2 148,2 112,3 16,0 19,9 10,0
1974 191,9 179,1 130,4 26,0 22,7 12,8

приборостр. 1965 102,9 102,9 85,5 8.7 8.7 _

1969 136,8 127,5 105,0 10,4 12,1 9.31974 167,9 151,7 119,9 18,7 13,1 16,2
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дяется пять лет. В первую очередь потому, что необходима
ориентация всей производственно-экономической деятельности
промышленного предприятия на более четко фиксированные пер-
спективные цели. В такой ориентации центральное место зани-
мают пятилетние планы. В течение данного периода все основ-
ные плановые показатели и народнохозяйственные нормативы
должны иметь стабильный характер, фиксированный, как прави-
ло, до наступления новой пятилетки. Сказанное относится и к
тарифной системе. Ежегодный пересмотр тарифов и ставок на-
ряду с лишними вычислительными работами, по нашему мнению,
ослабляет в какой-то степени и стимулирующую роль ЗП, это в
первую очередь у тех рабочих, трудовой вклад которых отно-
сительно мал, так как их ЗП без увеличения трудового вклада
все равно постоянно увеличивалась бы. Разрешения требует
проблема обеспечения рос-
та ЗП; эта проблема ка-
сается в основном повре-
менщиков, чтобы компен-
сировать при стабильных
тарифных ставках появляю-
щиеся диспропорции в рос-
те ЗП сдельщиков я повре-
менщиков (а такие других
категорий работников).
Одной из возможностей ре-
шения этой проблемы явля-
ется регламентация норма-
тивов образования фонда
материального поощрения в
течение пятилетки в воз-
растающем значении, что
дает дополнительные воз-
можности стимулирования
более эффективного труда
на основе постоянного рос-
та производительности тру-
да.

Распределение рабочих
по фермам и системам оплаты
труда на предприятиях маши-

Фиг. 1. Распределение рабочих машино-
и приборостроения ЭССР по формам исистемам оплаты труда с 1965 по
1975 г.
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но- и приборостроения приведено на фиг. I. Как видно, в
период с 1965 до 1969 года удельный вес сдельщиков оста-
вался примерно на уровне 56 %. Но после этого периода он
постоянно увеличивался в среднем на 1,5 %за год. Данную
тенденцию нельзя трактовать как факт прогрессивности сдель-
ной форш оплаты труда в настоящее время. Это погощу, что
во многих случаях единственным аргументом для перевода ра-
бочих на сдельную форму оплаты труда является стремление
найти возможности увеличения ЗП рабочих. В принципе проб-
лема выбора форм оплаты труда должна решаться только исхо-
дя из иерархии целей на конкретном рабочем месте. При этом
следует учитывать тот факт, что наилучше результаты обес-
печивает такой вариант, при котором используются лучшие
стороны и уменьшаются недостатки обоих основных форм оп-
латы труда. Внедрению данного принципа должна несомненно
способствовать.и система премирования рабочих. Но надо
учесть, что сдельная форма оплаты труда во многом утратила
свою роль побудительного фактора к устранению недостатков
в управлении и планировании производства, в организации
и нормировании труда. Это связано с тем, что сдельщики мо-
гут и при наличии многих недостатков в производстве поду-
чать относительно высокую ЗП. Наличие такой ситуации свя-
зано с недостатками в нормировании труда рабочих.

Принципиально неправильным подходом является трактов-
ка нормирования труда как, в первую очередь, фактора фор-
мирования и регулирования ЗП рабочих в практике деятель-
ности промышленных предприятий. Это утверждение подтверж-
дает проведенный нами опрос 270 рабочих на машине- и при-
боростроительных предприятиях, причем контингент этот был
по всем основным признакам репрезентативен. Рабочие оцени-
ли факторы, влияющие на их ЗП по пятиступенчатой шкале и
самую высокую оценку получил фактор "нормирование труда",
опередив все остальные факторы; "сколько я в состоянии ра-
ботать", "система премирования", "качество моей работы",
"соблюдение мной трудовой дисциплины" и т.д. В принципе
же нормирование труда как фактор формирования размера за-
работка должен иметь лишь вторичный характер.

Выполнение норн выработки на машино- и приборострои-
тельных предприятиях Эстонской ССР достигло в 1974 году в
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среднем уровня 180 % (в 1969 году - 158 %). При этом доля
технически обоснованных норм выработки была в 1974 году по
данным официальной статистической отчетности 0,55.

Недостатки в нормировании труда рабочих исходят в
первую очередь из целевой системы предприятия: на них нет
необходимой заинтересованности в точном нормировании труда
Кроме вышесказанного это связано с недостатками в органи-
зации производства и с недостаточным стимулированием пред-
приятия в эффективном использовании рабочих кадров. Обяза-
тельно надо упорядочить материально-техническое снабжение
предприятий, чтобы руководители предприятий не могли бы
скрывать за этим недостатком другие неполадки в организа-
ции производства. Чтобы стимулировать предприятия более
эффективно использовать рабочую силу, надо, по нашему мне-
нию, ввести дифференцированную плату за нее. Можно наблю-
дать парадоксальное положение: резервы рабочей силы в рес-
публике практически исчерпаны, но на предприятиях в дейст-
вительности большой излишек рабочей силы. Это показывают и
наши обследования, согласно которым явные потери рабочего
времени рабочих равняются в среднем около 20 % фонда рабо-
чего времени. Притом особенно велики они во второй смене,
достигая во многих случаях 30-40 %, Излишек рабочей силы
необходим для предприятий в первую очередь для того, чтобы
без заметного риска выполнить все плановые показатели в
условиях нестабильного снабжения и других факторов, влия-
ющих на ритмичность производственного процесса.

На предприятиях машино- и приборостроения Эстонской
ССР наблюдается тенденция к уменьшению серийности произ-
водства, что в принципе не способствует повышению точности
нормирования труда рабочих. В такой ситуации является не-
обходимым, наряду с традиционными методами нормирования
труда, применение принципов метода экспертных оценок, а
также расширение и углубление применения методов и моделей
математической статистики. Это связано с повышением квали-
фикационных требований к нормировщикам. Профессия норми-
ровщика в настоящее время имеет очень низкий престиж. По-
ложение это требует коренного изменения. Без необходимого
их стимулирования, в первую очередь материального, нельзя
ожидать заметного улучшения нормирования труда. Не решен



в республике на должном уровне вопрос о подготовке и повы-
шении квалификации нормировщиков.

Стимулирующая способность ЗП во многом зависит от ор-
ганизаций премирования рабочих. Удельный вес премируемых
рабочих в последние годы на предприятиях машино- и прибо-
ростроения республики заметно возрос (см, табл. 3). Данную
тенденцию надо рассматривать как положительную).

Таблица 3
Удельный вес рабочих, работающих на премиальных
системах оплаты труда на предприятиях машино- и
приборостроения Эстонской ССР с 1965 до 1975 г. (%)

В то же время возросла и доля премии в ЗП рабочих: если
т.н. постоянные премии в 1965 году составляли в среднем
13 % в ЗП рабочих, работающих на премиальных системах оп-
латы труда, то в 1974 году данный показатель равнялся 19 %

(в т.ч. из фонда материального поощрения - 4 %), При этом
интересен факт, что отношение премии, выплачиваемой из фон-
да ЗП, к постоянной премии из фонда материального поощрения
колеблется по отдельным предприятиям в больших пределах.Н-
апример, в 1974 году данное отношение равнялось в "Таллэксе"
64:1, в то же время в Таллинском КИП 1:2. Это подтверждает
факт, что практически не разграничиваются показатели пре-
мирования из фонда ЗП и фонда материального поощрения. Да-
нное положение можно считать оправданным в нынешней ситуа-
ции. Самый явный недостаток в премировании рабочих - это
неоправданно малая дифференциация премии, максимальных раз-
меров которой без особых затруднений могут добиться и от-
носительно малоэффективные рабочие. Этим и обусловлено то,
что премия рассматривается как надбавка к ЗП.
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Год Все рабочие В том числе
сдельщики повременщики

1965 70,2 51,9 94,1
I960 71,8 51,3 96,8
1972 76,4 62,4 96,5
1975 85,1 78,1 95,9
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Данная статья написана в период подготовки предприя-
тий машино- и приборостроения Эстонской ССР к переходу на
новые условия оплаты труда, который осуществлен в конце
1975 года. Этот переход несомненно трансформирует поле
проблем ЗП рабочих на предприятиях. Но основные проблемы
рациональной организации ЗП остаются актуальными и нахож-
дение лучших решений должно всемерно способствовать пре-
вращению ЗП в более веский стимулирупций фактор повышения
эффективности промышленного производства.

J. Tamberg

Die Tendenzen und Probleme des Arbeitslohns
im Maschinen- und Geratebau der Estnischen SSR

Zusammenfassung

Der beiliegende Artikel beruht auf Untersuchungen der
Wirtschaftstätigkeit in neun Betrieben der Estnischen SSR.

Das ständige Wachstum des Arbeitslohns und die gleich-
zeitige Stabilität des Tarifsystems haben in den Betrieben
eine Reihe von Problemen hervorgerufen. Zunächst gilt es,
die Gültigkeitsdauer des Tarifsystems exakt zu reglementie-
ren: nämlich diese für fünf Jahre als optimal zu halten.

Im Beitrage sind manche Losungen ln bezug auf die
Auswahl der Lohnformen und -Systeme, sowie auch die Ver-
vollkommnung der Arbeitsnormung und Prämierung der Arbeiter
gegeben.
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Я.Э. Таалер

О ПЛАНИРОВАНИИ СНИЖЕНИЯ СЕБЕСТОИМОСТИ НА
МАШИНОСТРОИТЕЛЬНЫХ ПРЕДПРИЯТИЯХ

ЭСТОНСКОЙ ССР

Рост прибыли в результате снижения себестоимости про-
дукции характеризует интенсивное развитие производства. К
сожалению, удельный вес прибыли, получаемый за счет сниже-
ния себестоимости, является еще недостаточным. Н. Байбаков,
рассматривая проблемы совершенствования планирования, от-
метил: "Хозяйственным руководителям предприятий, объедине-
ний, министерств и ведомств необходимо усилить внимание к
вопросам снижения себестоимости продукции. По расчетам Гос-
плана СССР в девятой пятилетке 53 % прироста прибыли в про-
мышленности должно быть получено за счет увеличения объе~
ма продукции и47 % - за счет снижения себестоимости. Фак-
тически же доля прироста от снижения себестоимости состави-
ла в 1971 г. только 25 %. в 1972 г. - около 35 и в 1973 г.
- несколько больше 20 %”*, В целях усиления внимания к
вопросам снижения себестоимости продукции Совет Министров
СССР обязал министерства, начиная с 1975 года, утверждать
предприятиям, там, где это экономически целесообразно, за-
дание по снижению себестоимости вместо задания по рента-
бельности. Также предусмотрено разработать порядок образо-
вания фонда материального поощрения в зависимости от выпол-
нения этого задания.

В связи с превращением показателя снижения себестоимо-
сти из расчетного в утверждаемый вышестоящей организацией и

* Н.Байбаков. Дальнейшее совершенствование планирования
важнейшая народнохозяйственная задача. "Плановое хозяйст-
во", 1974, Ä 3. с. 9-10.



58

использованием его в материальном стимулировании предприя-
тий возникает вопрос, соответствует ли методический и
практический уровни планирования снижения себестоимости
новым требованиям. Ниже анализируется состояние планиро-
вания снижения себестоимости на машиностроительных пред-
приятиях нашей республики. Обследованием были охвачены 3
приборостроительных завода и 5 заводов из разных подотрас-
лей машиностроения.

Вначале остановимся на тех показателях, которые на
предприятиях используются при планировании снижения себе-
стоимости продукции. Перечень этих показателей и наимено-
ваний планов с указанием форм, где рассчитывается величина
названных показателей, указаны в таблице I.

Таблица I
Показатели планирования снижения себестоимости

продукции

На всех обследованных предприятиях при планировании
снижения себестоимости больше внимания уделяется опреде-

лению снижения затрат на I руб, товарной продукции. Это
объясняется тем, что плановая и фактическая величины за-
трат на I руб. товарной продукции входят в статистический

Наименование показателя Наименование плана Форма

Снижение себестоимости
сравнимой товарной про-
дукции, тыс.руб.

техпромфинплан 31-ТП

То же, в % техпромфинплан 31-ТП
Снижение затрат на I руб. техпромфинплан 26-ТП
товарной продукции, % проект годового

плана
2 псп

перспективный план 22-П
Снижение себестоимости '

товарной продукции, тыс.
техпромфинплан 26-ТП

РУб. проект годового
плана

2 псп

перспективный план 22-П
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отчет о выполнении плана себестоимости продукции и поэтому
находятся под непосредственным контролем вышестоящей орга-
низации о Что касается использования показателя снижения се-
бестоимости сравнимой товарной продукции, то на рассматри-
ваемых заводах расчетом плановой величины этого показателя
ограничивается вся работа над этим показателем. Величина
снижения себестоимости товарной продукции служит для уста-
новления задания по снижению затрат на I руб. товарной про-
дукции.

Названным показателям свойственны ряд недостатков, ко-
торые не дают объективной оценки планового снижения себе-
стоимости. Так, например, в затратах на I руб. товарной про-
дукции отражается изменение не только себестоимости, а так-
же структуры продукции и оптовых цен. Изменение себестоимо-
сти сравнимой товарной продукции наряду со снижением себе-
стоимости за счет внедрения мероприятий в плановом году
включает в себя также переходящую экономию от прошлого года.
Это затрудняет оценку напряженности плана по снижению себе-
стоимости в планируемом периоде. Общим недостатком в опре-
делении заданий по снижению затрат на I руб. товарной про-
дукции и сравнимой товарной продукции является их расчет на
основании фактической себестоимости отчетного периода: при
определении снижения затрат на I руб. товарной продукции за
базисный уровень затрат принимаются фактические затраты на
I руб. товарной продукции, для расчета снижения сравнимой
товарной продукции - фактическая себестоимость изделий. Как
известно* фактические затраты содержат и ненормативные за-
траты, обусловленные случайными факторами и ненадлежащей ор-
ганизацией производства. Для того, чтобы ненормативные за-
траты не снизили выраженного в процентах задания снижения
себестоимости, необходимо экономическим анализом эти затра-
ты выявить и вычесть из базисного уровня затрат, иди отка-
заться вообще от применения фактических затрат как базисных.
Второе предложение имеет преимущество в том, что отпадает
трудоемкий анализ фактических затрат на I руб. товарной про-
дукции или фактической себестоимости изделий. Отказ от пе-
риодического анализа фактических затрат не означает ущерба
для экономного хозяйствования на предприятиях, потому что
выявление ненормативных затрат один раз в год, квартал и
даже месяц носит фиксированный характер и поэтому не позво-



60

лнет оперативно реагировать на причины возникновения на-
званных затрат с целью их опережении или уменьшения.

Из-за недостатков показателей затрат на I руб. товар-
ной продукции и снижения затрат сравнимой товарной продук-
ции от их применения необходимо отказаться. По нашему мне-
нию, при планировании снижения себестоимости на первый план
нужно выдвинуть показатель снижения себестоимости товарной
продукции. Как известно, в настоящее время величина этого
показателя уже рассчитывается на всех стадиях планирования
иею пользуются для установления планового задания по сни-
жению затрат на I руб. товарной продукции. Рассмотрим ниже
практику планирования снижения себестоимости товарной про-
дукции.

На обследованных предприятиях изменение себестоимости
товарной продукции в планируемом периоде обосновывается ме-
тодом планирования себестоимости по факторам. В настоящее
время названный метод реализуется на практике при помощи ме-
тодики, которая описана в действующем положении по планиро-
ванию, учету и калькулированию себестоимости продукции.

На предприятиях при планировании снижения себестоимос-
ти товарной продукции по факторам основные недостатки и
трудности связаны с определением влияния факторов "повыше-
ние технического уровня производства" и "совершенствование
организации производства и труда" на себестоимость. На от-
дельных стадиях планирования они заключаются в следующем.

При составлении техпромфинплана экономия до конца го-
да за счет внедрения технических и организационных меро-
приятий, показанная в форме 05-ТП "План повышения эффектив-
ности производства (свободная таблица)", должна быть пере-
несена в форму 26-ТП "Снижение себестоимости продукции за
счет основных техниво-экономических факторов" плана себе-
стоимости. Если рассматривать только формальную сторону на-
званной увязки, то в техпромфинпланах некоторых заводов ве-
личины экономии за счет двух названных факторов в формах
05-ТП и 26-ТП весьма отличаются. Например, в 1972 году в
планах Таллинского экскаваторного завода и Таллинского и
шиностроительного завода экономия до конца года в формех
26-ТП была меньше соответственно на 411,1 и 82,2 тыс.руб.,
чем экономия в формах 05-ТП. В плане 1972 года завода "Воль-
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та" влияние технических я организационных факторов на себе-
стоимость продукции составляет по формам 05-ТП и 26-ТП со-
ответственно 417,3 и 525,0 тыс.руб., в плане 1973 года
300,0 и 539,0 тыс.руб.

Насколько содержательно увязаны между собой планы по-
вышения эффективности производства и себестоимости товарной
продукции через формы 26-ТП, это из вышеуказанных примеров
полное лью еще не выясняется. Качество увязки названных пла-
нов зависит также, во-первых, от практического уровня опре-
деления экономической эффективности мероприятий плана повы-
шения эффективности производства и, во-вторых, от величины
переходящей экономии в форме 26-ТП.

На обследованных предприятиях определение плановой эко-
номической эффективности технических и организационных ме-
роприятий находится на низком уровне. В текущем планирова-
нии, не говоря о составлении перспективного плана, не осу-
ществляются и не оформляются соответствующие расчеты эффек-
тивности. Большинство мероприятий включаются в план на ос-
нове ориентировочных оценок затрат и эффекта. Обстоятельст-
во, что величина экономии в формах плана повышения эффек-
тивности производства не обоснована расчетами, а также ча-
стое невыполнение запланированных мероприятий вызывают у
работников плановых отделов формальное отношение к планиро-
ванию снижения себестоимости.

Несмотря на то, что в методических материалах по пла-
нированию себестоимости указывается на необходимость отра-
жения переходящей экономии, в форме 26-ТП не предусмотрена
графа для отражения этой экономии. В этом вопросе предприя-
тия свою инициативу тоже не проявляют, потому что это дает
им возможность при обосновании задания снижения себестои-
мости действительные резервы снижения себестоимости в неко-
торой мере скрыть. Внесение соответствующего уточнения в
форму 26-ТП и повышение на предприятиях ответственности по
отражению переходящей экономии является одним из условий
улучшения планирования снижения себестоимости.

По сравнению с техпромфинпланом при составлении про-
екта годового плана обоснование экономии за счет техничес-
ких и организационных мероприятий находится на более низком
уровне. Это обусловлено двумя причинами. Во-первых, на этой
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стадии планирования не составляется комплексного проекта
плана технического и организационного развития производст-
ва. Разрабатываемый на предприятиях в апреле-мае план тех-
нического перевооружения завода не включает в себя меро-
приятий по совершенствованию выпускаемых изделий, организа-
ций производства и управления. Во-вторых, из-за недостатков
в планировании и организации технической подготовки произ-
водства, ко времени составления проекта плана еще неизвест-
но, какие мероприятия вообще планировать или запланирован-
ные мероприятия имеют такой уровень технической подготовки,
который не позволяет даже оценить величину ориентировочной
экономии.

Снижение себестоимости продукции в результате внедре-
ния технических и организационных мероприятий, показанное
в форме 22-П "Снижение затрат на I рубль товарной продукции
по основным технико-экономическим факторам перспективного
плана", определяется на основании среднегодового снижения в
прошлые периоды. В зависимости от того, какие конкретные ме-
роприятия известны ко времени составления плана и каким яв-
ляется приблизительная экономия за счет их внедрения, кор-
ректируется среднегодовая экономия данного года.

На всех стадиях планирования качество расчета влияния
структуры производимой продукции, отраслевых и народнохо-
зяйственных факторов на себестоимость товарной продукции
хорошее, чего нельзя сказать о расчете влияния фактора "из-
менение объема производимой продукции". Сложность определе-
ния условно-постоянных расходов позволяет на предприятиях
величину относительной экономии на условно-постоянных рас-
ходах в результате увеличения объема производства в опреде-
ленных пределах варьировать и тем самым искажать плановое
задание снижения себестоимости. Поэтому является недопусти-
мым суммирование в формах 26-ТП, 2 псп и 22-П экономии до
конца года за счет внедрения технических и организационных
мероприятий и относительной экономии на условно-постоянных
расходах. По нашему мнению, до тех пор, пока не разработаны
правильные методические способы определения относительной
экономии на условно-постоянных расходах, данную экономию
нельзя включить в задание по снижению себестоимости товар-
ной продукции.
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Неправильный выбор показателей планирования снижения
себестоимости продукции и недостатке: в технико-экономичес-
ком обосновании заданий по снижению себестоимости указыва-
ют на необходимость методического и практического совер-
шенствования планирования себестоимости. При этом больше
внимания надо уделить качеству расчетов изменения себестои-
мости в результате технического прогресса как основного
фактора снижения себестоимости продукции.

J. Taaler

The planning of the lowering of production costa
In machine building plants of the Estonian SSR

Summary

The paper analyses the planning of the lowering of pro-
duction coats in machine-building plants« In the planning it
is not recommended to use indices of expenses per rouble of
goods output and the lowering of comparable goods output
costs. The article deals with some defects in planning the
change of goods output coats according to the factors in-
volved. In our opinion these defects are mainly due to the
low level of economic motivating of the technical and orga-
nizational development plan.
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В.А. Раянгу

МЕТОДИКА ОПРЕДЕЛЕНИЯ МАКСИМАЛЬНОГО РАДИУСА
ОБСЛУЖИВАНИЯ ПРЕДПРИЯТИЙ СПЕЦИАЛИЗИРОВАННОЙ
РЕМОНТНОЙ БАЗОЙ ЭЛЕКТРОДВИГАТЕЛЕЙ

При концентрации и специализации капитального ремон-
та электродвигателей важным вопросом является определение
экономически целесообразной максимальной дальности перево-
зок ремонтируемых электродвигателей. Малый территориальный
радиус обслуживания предприятий ограничивает объем произ-
водства специализированной ремонтной базы и не создает тре-
буемых экономических предпосылок для внедрения передовой вы-
сокопроизводительной техники и технологии ремонта.

При чрезмерно большом территориальном радиусе обслужи-
вания резко возрастут транспортные расходы ремонтопотребных
электродвигателей и эффект от концентрации ремонтных работ
может оказаться отрицательным. При слишком большой дальнос-
ти доставки электродвигателей на ремонт усложняется деловая
оперативная связь между специализированной ремонтной базой
и потребителями ремонтных услуг. Для решения этого вопроса
нужно в каждом конкретном случае провести соответствующие
экономические расчеты, исходя из приведенных затрат. При-
веденные затраты на капитальный ремонт ина транспорт при
концентрации и специализации не должны превышать приведен-
ных затрат при условии раздробленности ремонта:

С2 + ЕнК2 + СТ2 +Ен Сl+Е н% + Стl+Ен

где с2 яci
- себестоимость капитального ремонта электро-

двигателей в условиях концентрации и раз-
дробленности ремонта;

Ен - нормативный коэффициент эффективности капи-
тальных вложений;



66

Ст2 и Стl
” св(3естоимость транспортировки электродвига-

телей в условиях концентрации и раздроблен-
ности ремонта;

иKj - капитальные вложения для ремонта электро-
двигателей в условиях концентрации и раз-
дробленности производства;

Кт2 к “ капитальные вложения для транспорта в усло-
виях концентрации и раздробленности ремонта.

Использование формулы (I) затруднено, потому что опре-
деление основных и оборотных средств, а также себестоимости
транспортных перевозок в условиях раздробленности ремонта
(к 1» Ктl я Стl ) связано с большими непреодолимыми труднос-
тями. Поэтому приходится себестоимость перевозок заменить
транспортными тарифами и вопрос экономической эффективнос-
ти вариантов решать по дополнительным капитальным вложени-
ям. Использовать транспортные тарифы рекомендует и Сач-
ко Н.С, СИ при определении оптимальной величины промыш-
ленных предприятий. Формула CI) принимает в таком случае
следующий вид:

С2 + ТТ2 +Ен аК < Cj + Т тl , (2)

где Тт2 и Ттl - транспортные тарифы перевозки электродви-
гателей в условиях концентрации и раз-
дробленности ремонта;

лК - дополнительные капитальные вложения для
концентрации капитального ремонта и тран-
спортировки электродвигателей.

Определение максимальной дальности перевозок электро-
двигателей при помощи формулы (2) происходит по следующему
алгоритму:

1) выбирается предварительная дальность (радиус) пе-
ревозки электродвигателей;

2) определяется годовое число ремонтопотребных электро-
двигателей на этой территории;

3) определяется себестоимость ремонта и транспортные
расходы электродвигателей при условии раздробленности ре-
монта ;
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4) определяются дополнительные капитальные вложения
для концентрации и специализации капитального ремонта и
транспортировки электродвигателей,

5) определяется себестоимость ремонта и транспортные
расходы при концентрации и специализации капитального ре-

монта,
6) проводятся расчеты по формуле (2),
7) если расчеты показывают, что при использовании фор-

мулы (2) получается:
а) равенство, то предварительно выбранная дальность

оказывается максимальной дальностью и расчеты можно счи-
тать законченными;

б) неравенство, то предварительно выбранная дальность
будет слишком мала и её нужно увеличить и расчеты нужно по-
вторить по данному алгоритму;

в) противоположное неравенство, то предварительно вы-
бранная дальность оказывается большой и ее нужно умень-
шить и расчеты нужно повторить по данном алгоритму.

Для выбора предварительной дальности можно пользовать-
ся данными, приведенными в литературе. "Союзсельхозтехника"
советует за максимальную дальность перевозок электродвига-
телей взять 150-200 километров [2]. Недихов В.В. и Род-
штейн Л.С. считают, что максимальный радиус обслуживания
может быть 250-300 километров [3]. По данным Алферова В,Е.
максимальное расстояние от предприятия до ремонтной базы
не должно превышать 300 километров [4].

Бегидов С.А. считает, что дальность не может быть
больше чем 350-400 километров [s]. Семенов В.Н. в своем ис-
следовании нашел, что в малоразвитых экономических районах
максимальная дальность до ремонтной базы электродвигате-
лей может быть 900 километров [6].

Если себестоимость ремонта электродвигателей в усло-
виях раздробленности чрезмерно высока по сравнению с себе-
стоимостью при концентрации и специализации, то расчеты по
формуле (2) могут дать нереально большую максимальную даль-
ность. Такая обстановка оказывается и тогда, когда пере-
возки электродвигателей будут централизованы и транспорт-
ные расходы резко снижаются.
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Бронштейн Л.А. в своем исследовании нашел, что пром-
товары маленькими партиями выгодно перевозить на автомоби-
лях на расстояние до 300-400 километров L7l. Использование
других видов транспортных средств кроме автомобилей при
транспортировке электродвигателей увеличивает время тран-
спортировки и ввиду этого нежелательно их использование .Бе-
ли при дальности перевозки 400 километров действует нера-
венство (2), то это значит, что при концентрации и специа-
лизации ремонт электродвигателей является более эффектив-
ным, чем ремонт в условиях раздробленности. В таком случае
эффект, подученный от концентрации и специализации ремонта
электродвигателей не будет использован полностью для по-
крытия увеличения транспортных расходов и дополнительных
капитальных вложений.

Найденная максимальная дальность перевозки электро-
двигателей и величина экономического района (республика)
определяют число нужных ремонтных баз. Максимальная даль-
ность перевозки электродвигателей определяет зону обслужи-
вания ремонтной базы. Мощность ремонтной базы определяется
числом ремонтопотребных электродвигателей в год в зоне об-
служивания.
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V. Rajangu

Die Methodik fur die Bestimmung des
Maximalbetreuungsbereiches der elektromotorischen

Reparaturwerktätte

Zusammenfassung

Der Artikel bringt die Gleichung und den Algorithmus für
die Bestimmung des Maximalbetreuungsberelches, Bel der Be-

stimmung hat man auf die Kapitalanlagen, die für die Konzen-
tration der Reparatur der Elektromotoren notig sind, und auf
die Selbstkosten Rücksicht genommen.
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МЕТОДИЧЕСКИЕ ПРОБЛЕМЫ АНАЛИЗА ИЗДЕРЖЕК КАЧЕСТВА
ПРОДУКЦИИ ЛЕГКОЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ

I. Понятие и классификация издетжек качества
Обеспечение и повышение заданного уровня качества про-

дукции влечет за собой дополнительные затраты, которые на-
зываются издержками качества*. Учет издержек качества не
является самоцелью, но необходим для выявления экономи-
ческой эффективности повышения качества продукции.

Хотя это понятие имеет широкое распространение и при-
менение в зарубежной экономической литературе, его содер-
жание определяют по-разному, а также по-разному классифи-
цируют его затраты2

.

Разное содержание и классификация издержек качества
обусловлены разным толкованием издержек производства во-
обще, т.е. от составных частей издержек себестоимости про-
дукции. Одни формы включают в себестоимость штрафы за по-
ставки некачественной продукции, расходы гарантийного сро-
ка и т.п., другие учитывают их в виде уменьшения прибыли.

В советской экономической литературе редко отмечают
необходимость учета названных издержек. При классификации
издержек качества у производителя делят их на две большие
группы:

а) издержки обеспечения качества,
б) издержки повышения качества.

Feigenbaum A.V. Total Quality Control 1961, McCrow-Hill-
Book Company Inc., New-York, Toronto, London.

2 Конарева Л.А. Стоимость качества (обзор).Изд-во стандар-
тов, М. ,"1971, с.16.
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Издержки обеспечения качества, в свою очередь, подраз-
деляется на издержки дефектной продукции, издержки контроля
и испытаний, издержки профилактики и предупреждения дефек-
товl.

К издержкам повышения качества относятся текущие из-
держки совершенствования технической базы, расходы по со-
вершенствованию технологии и расходы по повышению квалифи-
кации рабочих. Тут же отмечает, что эта классификация имеет
недостаток - она учитывает издержки только у производителя.
Более правильно было бы учитывать и издержки качества в
процессе эксплуатации при транспортировке, а по товарам на-
родного потребления и издержки качества в торговой сети.

На предприятиях легкой промышленности учитывается от-
дельно издержки дефектной продукции - это издержки брака и
переделки. Кроме того, учитывает суммы штрафов за поставки
дефектной продукции. Зачастую рекламации и штрафы учитыва-
ется вместе со всеми штрафами, не выделяя отдельно качест-
во.

Издержки контроля и испытаний, а также издержки по про-
филактике и предупреждению дефектов учитываются в комплекс-
ных статьях в виде цеховых, общезаводских и внепроизводст-
венных расходов. Также не выделяет всех расходов по повыше-
нию качества (см. схему I). Кроме того, на предприятиях во-
обще не знает или мало интересуются тем, какие расходы не-
сет потребитель в процессе применения иди эксплуатации, а
торговая сеть - при продаже продукции определенного качест-
ва. По данным зарубежной литературы в(Ж на 1969 года за-
траты на обеспечение качества были приблизительно равны 8 %

стоимости валового оборота национального продукта2
.

В американских фирмах, занятых выпуском коммерческой
продукции, затраты на обеспечение качества составляет от 5
до 10 % стоимости продаваемых товаров3

.

1 Коогпа, A. Tooatustoodangu kvaliteedi majandualik atimu-
leerimine. Tallinn, 1973, Ik. 199.2 Конарева Л.А. Стоимость качества (обзор). Изд-во стандар-
тов, М., 1971, с. 3.

3 Там же, с. 21
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Схема
I.

Рекомендуемая
классификация

издержеккачества
продукциина

предприятияхлегкой
промышленности.
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Национальный совет по качеству и надежности продукции
исследовал проблему издержек обеспечения качества в Англии
и установил, что для средней фирмы их структура была сле-
дующей1

:

1) издержки брака - 65 %,

2) издержки контроля - 30 %,

3) издержки профилактики и предупреждения дефектов
- 5 %.

Наиболее эффективный путь улучшения качества и сокра-
щения общих расходов на обеспечение качества при выпуске
качественных изделий заключается в увеличении затрат, от-
носящихся к третьей категории, что одновременно приводит к
сокращению затрат первой и второй категории, и нередко да-
ет дополнительную экономию. Устранение ситуаций, приводя-
щих к возникновению дефектов, повышает уровень качества из-
делий, что в свою очередь вызывает уменьшение объема инспек-
ций и, следовательно, сокращение затрат на ее проведение.На
схеме I приводится предлагаемая классификация издержек ка-
чества продукции легкой промышленности (у производителя).

На практике предприятий СССР, особенно легкой промышлен-
ности, в настоящее время, когда рынок товаров народного по-
требления все более насыщается, важной задачей является по-
вышение качества, отсюда учет издержек качества, от которых
зависит возможность анализа и выбора экономически эффектив-
ных путей повышения качества.

2. Издержки качества и определение экономической
эффективности повышения качества на предприятиях

легкой промышленности

Предприятия легкой промышленности впервые в начале се-
мидесятых годов серьезно столкнулись с необходимостью анали-
за издержек качества, когда начали разработку комплексных
программ улучшения качества продукции и совершенствования си-
стемы управления качеством продукции.

1 Робертсон А. Управление качеством. М., 1974, с.47.
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Анализу могли подвергаться только те издержки качест-
ва, по которым ведется учет на предприятиях. Анализирова-
лись еще штрафы и рекламации по качеству, изменения стои-
мости реализованной продукции ввиду сортности, суммы над-
бавки к оптовой цене от присвоения продукции индекса "Н"
("Новинка”). Определение экономической эффективности ме-
роприятий по повышению качества продукции велось в основ-
ном по анализируемым элементам.

В легкой промышленности не имеется отраслевой мето-
дики определения экономической эффективности повышения
качества продукции, поэтому предприятия и министерства по-
разному подходят к специфическим элементам учета и анализа
издержек качества, а также к определению экономической эф-
фективности повышения качества продукции как отдельных ме-
роприятий, так и целой системы управления качеством про-
дукции.

Это и понятно, потому что в настоящее время, кроме
общих разработанных в ВНИИС в 1974 г. рекомендаций по
разработке на предприятиях комплексных систем управления
качеством продукции на базе стандартизации нет утвержден-
ных методик определения экономической эффективности повы-
шения качества продукции, а также системы управления ка-
чеством продукции.

На предприятиях швейной отрасли, где первыми в лег-
кой промышленности страны разработали и внедрили системы
управления качеством продукции, первыми столкнулись с не-
обходимостью анализа изменения издержек качества и опре-
деления экономического эффекта от внедрения системы,вслед-
ствие которого повысилось качество продукции. На этих
предприятиях и организациях* разработаны свои методики
определения хозрасчетной экономической эффективности внед-
рения системы управления качеством. По методике Тирас-
польской швейной фабрики экономия Oj) образуется из
шести источников:

* Тираспольская швейная фабрика, швейное объединение "Ма-
як* г.Горький, Центр НОТиУ МДЙ БССР, г. Шнек.
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31 = э б + эи iэш + э ф + эс +^ эн*

По. методике ШЛО "Маяк*экономия (Э2) образуется из
четырех источников:

32 = +Эи +Эу + Эд, (2)

По методике Центра НОТиУ МШ БССР экономия (Эд) об-
разуется из пяти источников;

33 *Эб +эу + эр + Эс + эн »

где Э б - снижение себестоимости от уменьшения издержек
брака;

Эи - снижение себестоимости от уменьшения издержек
исправления дефектной продукции;

Эу - снижение себестоимости от уменьшения доли ус-
ловно постоянных расходов (при увеличении объема
реализуемой продукции от повышения качества про-
дукции);

Эр - снижение себестоимости от сокращения непроизводи-
тельных расходов (за счет сокращения рекламации)
качества*,

Эш - дополнительная расчетная прибыль от снижения сумм
рекламации и штрафов при поставке некачественной
продукции потребителю;

Эф - дополнительная расчетная прибыль от снижения оп-
латы за фонды при увеличении объема реализации
продукции от повышения качества;

Эн - дополнительная прибыль от реализации продукции с
надбавкой к оптовой цене (присвоение индекса "Но-
винка"),*

Э с - сверхплановая прибыль от повышения сортности про-
дукции.

Вышеприведенные методики по существу выявляют источни-
ки получения дополнительной расчетной прибыли предприятия
от внедрения системы управления качеством продукции.

Дополнительная расчетная прибыль предприятия образу-
ется по приведенным формулам от:

- снижения себестоимости продукции(Эб ,Эи,Эу,Эр);



77

- начислений к оптовой цене Ос , Эн);

- уменьшения доли платежей из общей прибыли (Эщ, Эф).
На предприятиях легкой промышленности имеется еще ряд

других издержек качества продукции (см. схему I), измене-
ние которых повлияет на себестоимость продукции ина фор-
мирование дополнительной прибыли в виде надбавок к оптовой
цене. ’ -

Здесь следует отметить изменение издержек контроля и
предупреждения дефектов, а также повышения качества про-
дукции.

Кроме перечисленных надбавок к оптовой цене при повы-
шении качества продукции легкой промышленности имеются еще
следующие;

- надбавка к оптовой цене за улучшенную отделку(тка-
ней)*,

- надбавка к оптовой цене при одновременном присужде-
нии знака качества и индекса "Н".

Прибыль предприятия может увеличиваться еще от сниже-
ния доли низкосортной продукции, брака, мерного и весового
лоскута (взамен этого увеличивается доля высококачествен-
ной продукции и соответствующая прибыль).

Как видно из приведенных методик и данных практики,
при внедрении системы управления качеством продукции на
предприятиях интересуются в основном экономическими ре-
зультатами своего предприятия. Какие изменения возникают
за пределами предприятия, какие расходы несут последующие
сферы движения товара в легкой промышленности и потреби-
тель, не изучается комплексно никем, не учитывается в рас-
четах экономической эффективности и не 1 принимается в учет
при образовании фондов материального стимулирования. Дру-
гими словами, не рассчитывают нероднохозяйственной эконо-
мической эффективности при внедрении системы управления
качеством продукции, а выявляют лишь часть хозрасчетной
экономической эффективности одного звена в общей цепи про-
явления экономической эффективности.

Частичные расчеты экономической эффективности дез-
ориентируют руководителей в принятии эффективных решений
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повышения качества продукции. На основании неполных расче-
тов многие руководители считают, что внедрение программ
улучшения качества продукции не дает предприятию-изготови-
телю дополнительной прибыли, снижает рентабельность, по-
этому они не эффективны и всячески избегают внедрения их.
До тех пор, пока расчеты экономической эффективности ве-
дутся только на уровне производителя и на основании ана-
лиза неполных издержек качества, мы не сможем правильно
оценить деятельность предприятий в деде повышения качест-
ва продукции и экономически стимулировать предприятия для
достижения конкретной цели по повышению качества продук-
ции. Следовательно, и система экономического стимулирова-
ния предприятий при повышении качества продукции должна
быть связана с источниками формирования народнохозяйствен-
ной эффективности.

Ниже предлагается учитывать и анализировать измене-
ние издержек качества по следующим элементам (см. схему
I), снижение которых является источником образования на-
роднохозяйственной экономической эффективности.

У производителя:

I. Издержки обеспечения качества
- издержки предупреждения дефектов (стоимость учета,

анализа и планирования качества, обучение персонала и
т.д.),'

- издержки контроля и оценки качества продукции и
труда (расходы по содержанию лаборатории, отдела техни-
ческого контроля, отдела стандартизации и т.д.);

- издержки дефектной и некачественной продукции(убыт-
ки от брака, исправление продукции и т.д.).

П. Издержки повышения качества
(единовременные ж текущие) на

- совершенствование технической базы;
- совершенствование технологии?
- повышение квалификации работающих.
В торговой сети:
- затраты содержания сверхнормативных торговых за-
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пасов на складах в связи с изменением качества продук-
ции;

- суммы уценки товаров за счет средств торговли и го-
сударственного бкщжета;

- затраты на улучшение процессов хранения и транспор-
тировки в целях предотвращения убытков качества в назван-
ных сферах.

Для установления размера убытков, причиняемых пред-
приятиями легкой промышленности республики в процессе уцен-
ки продукции легкой промышленности, следовало бы их
сгруппировать по поставщикам и по причинам:

- товары республиканских предприятий,
- импортные товары,
- межреспубликанские поставки.

В эксплуатации:

- изменение издержек эксплуатации и потребления у
промышленного потребителя;

- изменение издержек эксплуатации и потребления у
индивидуального потребителя.

Кроме изменения издержек качества продукции (текущих
и единовременных), следует анализировать формирование до-
полнительной прибыли за счет надбавок к оптовой цене про-
дукции от повышения качества продукции.
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S. Erendi

Methodische Probleme der Qualitätskosten
in der Produktion von Leichtindustrie

Zusammenfassung

Der Autor des vorliegeden Artikels befasst sich mit den
Problemen der Berechnung der qualitätsverbundenen Kosten in
der Produktion, im Umlauf und im Verbrauch, Es wird auch
die Klassifikation der Qualitatakoaten in der Industrie dar-
gelegt, Berechnung und Analyse dieser Kosten im Zusammenhang
mit der Bestimmung ökonomischer Effektivität der Qualitäts-
verbesserung der Erzeugnisse, Es wird darauf hingevieaen,dass
gegenwärtig in der LeichtLndostrie nur ein Teil von Qnalitata-
kosten berechnet und analysiert wird, wodurch auch die Be-
stimmung der ökonomischen Effektivität der Qualitätsverbesse-
rung in der Industrie gegebenenfalls die Effektivität nur
teilweise offenbaren kann.

Dasselbe bezieht sich auch auf die Bestimmungen der
volkswirtschaftlichen Effektivität betreffs der Qualitätsver-
besserung der Erzeugnisse, da die erwähnten Kostenberechnun-
gen im Umlauf und Verbrauch ungenügend sind.



81

ТАЪЫША POLÜTEHUILISE INSTITUUDI TOIMETISED
ТРУДЫ ТАЛЛИНСКОГО ПОЛИТЕХНИЧЕСКОГО ИНСТИТУТА

№ 396 1976

УДК 658.566

Л.Ф. Лууп

ОПТОВАЯ ТОРГОВЛЯ КАК БОЛЕЕ ШЕКАЯ ФОРМА СРЫТА
ПРОДУКЦИЙ ПРОИЗВОдаТВЕННО-ТЕХНИЧВСКОГО НАЗНАЧЕНИЯ

Решениями ХЖ съезда КПСС заложена основа для перехо-
да на более гибкие формы сбыта продукции производственно-
технического назначения. В ходе выполнения заданий, по-
ставленных перед народным хозяйством IХШ и ХНУ съездами,
доказывалась жизненность и перспективность устойчивых пря-
мых хозяйственных связей и оптовой торговли через терри-
ториальные органы снабжения и сбыта.

Развитие названных прогрессивных форм в сфере обра-
щения является предпосылкой для улучшения соединения про-
изводственного и снабженческо-бытового процессов по любо-
му виду продукции.

В масштабе народного хозяйства вся сбытовая деятель-
ность подчиняется задачам снабжения. Хозяйственная рефор-
ма дала новое содержание сбытовым вопросам, но, не отри-
цая диалектического единства снабжения и сбыта, в процес-
се управления хозяйством проблемы снабжения до настоящего
времени превышают вторые по своей важности и объему.Уда-
чность реализации зависит от удачности сбыта даже в усло-
виях фиксированного нарядами рынка. Реализация продукции
- это конечный результат, оценка всему производственному
и сбытовому процессу. Интерес к постоянному улучшению сбы-
товой деятельности, стимулированный экономическими мето-
дами, разрешает, по нашему мнению, многие трудности снаб-
жения, в частности, и путем самоурегулирования.

В предстоящей десятой пятилетке,когда намечено "...ук-
реплять зависимость величины фондов экономического сти-
мулирования и премий работающих от выполнения планов по



поставкам в соответствии договорам и заказам"1
, роль сбы-

товой деятельности резко возрастает. Высокоразвитое обще-
ственное разделение труда и относительная ограниченность
товарного производства определяют своеобразие рынка и сбы-
та продукции производственно-технического назначения при
социализме. По-видимому, чем больше степень удовлетворен-
ности рынка и сбалансированности интересов потребления и
производителя, тем сильнее делается акцент на сбытовом ас-
пекте, вплоть до полного уравнивания по своей важности про-
цессов снабжения и сбыта.

К настоящему времени объем продукции производственно-
технического назначения оценивается более чем в 150о
миллионов рублей} он содержит десятки тысяч разных видов.
Крупной ошибкой настоящего, следствия которой проявятся в
будущем, было бы недооценивать в необходимом размахе работу
по сбыту вышеуказанной массы товаров, как что-то маловаж-
ное, второстепенное по отношению к отрицать
ине признавать сбытовые проблемы иди предпочитать их про-
блемам только перемещения или реализации по существу4

.

В снабженческо-сбытовом процессе укрепляется роль тер-
риториальных органов материально-технического снабжения.П-
осредничество этих органов становится выгодным и потребите-
лям и производителям в условиях постоянного расширения ас-
сортимента выпускаемой продукции. Несмотря на некоторые до-
стижения, ликвидация отсталости сферы обращения (укрепление
истинных хозрасчетных принципов; сокращение числа управ-
ленческих звеньев и т.п.) является в новой предстоящей пя-

* Основные направления развития народного хозяйства СССР
на 1976-1980_годы . М., Политиздат, 1976.

о
Нестеров Е., Люсов А. Организация поставок - фактор вре-
мени. - "Материально-техническое снабжение", 1971, № 4,
с. 11.«э
См. Хащутогов В. Кому подчинить службу сбыта предприятия?
- "Материально-техническое снабжение", 1972, JS 6, с.46-49.

4 См, Федорова Л. Проблемы взаимодействия торговли, производ-
ства и потребления в период строительства коммунизма. м.,"Экономика*, 1968, с. 22-23.
Левин А. Рынок в системе социалистического воспроизводст-
ва, Принцип равновесной цены. - "Экономические науки",
1969, № I, с, 36.
Конник И. Проблемы реализации при социализме. М.»"Знание"
1969, с.З.
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тилетке первоочередной задачей вышеупомянутых органов, осо-
бенно наряду с интенсификацией производственной и управ-
ленческой деятельности в промышленности. Естественно, усо-
вершенствование материально-технического снабжения и сбыта
не ограничивается совершенствованием какого-либо одного на-
правления, области деятельности или звена в отдельности. Это
требует решения всего комплекса экономических, организаци-
онных и технических задач во всех звеньях и уровнях управ-
ления народным хозяйством, в том числе у потребителей, по-
средника и производителей в совокупности.

Переход от строго централизованного распределения к
принципам оптовой торговли предполагает прежде всего значи-
тельное увеличение самостоятельности, прав и охвата деятель-
ности, а также ответственности территориальных органов снаб-
жения и сбыта. Это,в частности,состоит в том,что "... центр
тяжести распределения ... размещается в территориаль-
ных снабженческих органах" 1

. В таких условиях названные ор-
ганы превращаются постепенно в активных инициаторов и орга-
низаторов сбыта. Тем самым создается основа для более гиб-
кой и оперативной снабженческо-сбытовой системы. Процесс
децентрализации распределения (таким образом распределяется
уже более 12000 видов продукции2), в конечном итоге, устра-
няет многозвенное управление так, что "... решения по боль-
шинству вопросов принимались один раз и окончательно, а не
перебрасывались из одной инстанции в другую..." 3

.

В течение десятой пятилетки намечается все больше уве-
личивать долю более гибких ж прогрессивных форм распределе-
ния материальных ценностей. Так общий объем продукции, реа-
лизуемой по прямым длительным хозяйственным связям, к 1960
году возрастет до 45-50 миллиардов рублей против 33 милли-

1 Летов Н. Системы планового распределения средств произ-
водства и пути их совершенствования. Киев, Знание",
1968, с. 21.

2 Повышать эффективность снабжения.- ’'Материально-техниче-
ское снабжение", 1974, J§ 5, с. 6.

3 Брежнев Л.И. Отчетный доклад центрального комитета КПСС
ШУ съезду коммунистической партии Советского Союза. U.,
Издат. полит, литер., 1971, с. 84.
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ардов рублей в 1975 году \ Оптовую торговлю через терри-
ториальные органы материально-технического снабжения на-
мечено увеличить на 25 процентов2

.

В Эстонской ССР из года в год увеличивалась и укреп-
лялась роль системы Главснаба в управлении снабженческо-
сбытовым процессом в республике. Вто время, как в тече-
ние прошедшей девятой пятилетки весь товарооборот по си-
стеме увеличился в 1,4 раза, складской товарооборот вырос
в 1,6 раз,

К концу десятой пятилетки будет достигнут уровень по
общему и складскому товарообороту, превышающий уровень
1966 года, соответственно в 2,3 и 4,1 раза. При этом удель-
ный вес складского товарооборота намечено довести до 15 %.

Нижеприведенная таблица характеризует динамику товарообо-
рота примерно в течение трех пятилеток.

К концу предстоящей пятилетки увеличится оптовая тор-
говля через базы, склады и магазины Эстонской территориаль-
ной системы по материально-техническому снабжению на 27 %,

Люблин В, Развивать прогрессивные формы снабжения. -"Ма-
териально-техническое снабжение", 1975, Л 12, с. 7.2 Там же, с. 12.

3 Рассчитано автором по отчетным и плановым данным Глав-
снаба ЭССР.

Таблица I
Динамика товарооборота в системе Главснаба ЭССР

в 1966-1980 гг. 3 в {%)

1966 1970 1975 1980
Весь товарооборот 100,0 136,0 188,0 226,0

в том числе
I) транзитный

товарооборот 100,0 133,0 181,0 209,0
2) складской

товарооборот 100,0 171,0 266,0 411,0
Из этого через
магазины _ 100,0 207,0 334,0
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а масштабы прямых хозяйственных связей - на 25 % по сравне-
нию с девятой пятилеткой.

В государственной вневедомственной системе снабжения
идет процесс слияния мелких организаций и предприятий, и
создание на их базе крупных снабженческо-сбытовых объедине-
ний. В этих условиях вопросы внедрения и укрепления принци-
пов истинного внутреннего хозрасчета получают новое содер-
жание. Из этого вытекает и необходимость уточнения понятия
оптовой торговли как таковой.

Как известно, оптовую торговлю можно осуществлять в
соответствии с установленным порядком как в складской форме
снабжения, так и через транзитное движение ресурсов, в том
числе на основе прямых связей. Согласно Положению об опто-
вой торговле продукцией производственно-технического назна-
чения, утвержденному постановлением Госснаба СССР от 15 ап-
реля 1975 г. Л 30, в оптовую торговлю включается и выполне-
ние заданий по комплексному гарантированному снабжению. По
нашему мнению, вышеизложенная концепция об оптовой торговле
является слишком обобщающей. В свете расширения хозрасчет-
ных принципов по горизонтали и вертикали в народном хозяй-
стве в совокупности и в условиях повышения роли сбытовой
деятельности в предстоящей пятилетке, необходимо при разра-
ботке основ внутреннего хозрасчета и материального стимули-
рования работающих снабженческо-сбытовых предприятий рас-
сматривать раздельно управление сбытом через склады, мага-
зины и по транзитному движению продукции. Не менее важным
является различение функционального управления оптовой тор-
говлей от ее непосредственной организации и осуществления.

На основе вышесказанного, оптовую торговлю можно де-
лить на две части;

I) Оптовая торговля территориальных органов материаль-
но-технического снабжения, которая охватывает складское дви-
жение материальных ресурсов через базы, склады и магазины.
Сида относятся и те транзитные поставки (с участием или без
участия в расчетах), по которым названные органы принимают
на себя обязательства по гарантированному комплексному снаб-
жению (тем более, когда это осуществляется без лимитов и
фондов).
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2) Так называемая оптовая торговля без посредничества,
куда относятся непосредственные прямые хозяйственные связи
между поставщиками и потребителями. По сути дела эта опто-
вая торговля производителя и охватывает все транзитные по-
ставки за исключением вышеназванных поставок по гарантиро-
ванному комплексному снабжению.

В этой части оптовой торговли территориальные снаб-
женческо-сбытовые органы выполняют в основном задания функ-
ционального органа, обеспечивая соблюдение поставщиком об-
щих плановых начал и интересов народного хозяйства в орга-
низации сбыта своей продукции.

Такое приближение к оптовой торговле дает возможность
более правильно разделить труд, определить обязательства,
права и ответственности каждого звена и уровня в управлении
народнохозяйственным снабженческо-сбытовым процессом в ус-
ловиях интенсивного развития экономики нашей страны.

L. Luup

Wholesale trade of Industrial production

Senary

Strongly centralized distribution of the industrial pro»
duction will be liquidated gradually and will be replaced byfree wholesale trade. Wholesale trade in bases, warehouses
and shops suits better to the principles of trade.

Active leadership process of Market will become everwore important.’
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i’ALLINNA POLÜTEHNILISE INSTITUUDI TOIMETISED
ТРУДЫ ТАЛЛИНСКОГО ПОЛИТЕШТЧЕСКОГО ИНСТИТУТА

№ 396 1976

УДК 338.1:636.51

К.Х. Йоакит

ОЦЕНКА ФАКТОРОВ ИНТЕНСИВНОСТИ ПРОИЗВОДСТВА
ПТИЧЬЕГО МЯСА МЕТОДОМ ЦЕПНОЙ ПОДСТАНОВКИ

Для производства птичьего мяса на промышленной основе
требуются большие капиталовложения - в основном для строи-
тельства птичников. Поэтому от использования производствен-
ных площадей зависит и эффективность использования основ-
ных фондов, следовательно, она может быть выражена удель-
ным объемом производства птичьего мяса за год на единицу
(м 2) полезной площади птичника. Объем производства в ос-
новном определяет также текущие затраты на производство и
получаемый эффект (прибыль). Изменение объема производст-
венного птичьего мяса зависит от изменения производствен-
ных условий (факторов).

В данной статье исследуется проблема эффективности
производства мяса бройлеров. Для решения проблемы был ис-
пользован метод цепных подстановок. В последние годы в
специальной литературе уделяется большое внимание пробле-
мам, которые связаны с построением моделей и интерпретаци-
ей данных, полученных при помощи цепной подстановки (I, 2,
3). Поэтому в данной статье мы остановимся на конкретном
примере, относящемся к вышеназванным проблемам.

При построении агрегатной модели используется анали-
тический метод. Это значит, что исследуемый конечный ре-
зультат - привес мяса бройлеров в течение года с квадратно-
го метра производственной площади - прежде всего распреде-
ляется на два фактора, которые главным образом определяют
объем производственного привеса. Далее эти факторы, в свою
очередь делят на подфакторы, представляющие для нас интерес
и отвечающие требованиям построения агрегатной модели.
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Итак, конечный результат "привес с квадратного метра
в течение года" зависит от "привеса в течение одного пери-
ода выращивания (оборота)" и "числа оборотов в течение го-
да".

“и =“и ■ В
И •

Ш

где Mg - привес бройлеров в килограммах в и-варианте в
течение года;

ми - привес бройлеров в килограммах в и-варианте в
течение периода выращивания*

в0
- число оборотов (партий) в и-варианте в течение

года.
Большов значение имеет определение качественности и

колжчественностж факторов, включенных в агрегатную модель.
В формуле (I) привес бройлеров в течение периода выращива-
ния (ми), несомненно, является количественным фактором. П-
оэтому при решении агрегатной модели данному фактору первым
придают значение сравниваемого варианта, т.е, раньше факто-
ра ви (число оборотов в году).

Привес с квадратного метра в течение периода выращива-
ния зависит от сохранившегося поголовья бройлеров до конца
периода выращивания Н и среднего привеса бройлеров Ф .

В данном случае мы встретимся с трудностями при определе-
нии количественности или качественности конкретного факто-
ра. Оба фактора можно считать, без сомнения, количественны-
ми, так как их можно измерить в количественных единицах, то
есть в штуках и килограммах. Но исходя из цели данной моде:*
ли, мы можем считать фактор Hg более количественным. Это
объясняется двумя обстоятельствами. Во-первых, число брой-
леров в конце периода выращивания (Hg) определяется кон-
кретным количественным значением, и во-вторых - средний вес
I бройлера определяется на основе их числа в конце периода
выращивания. Исходя из этого, абсолютное влияние фактора Нк
надо определить раньше фактора Ф0 (средний вес одного брой-
лера). Теперь формула (I) принимает ввд;

“и =Ик ■ фи • ви •
(2>

Факторы Hg (число бройлеров в конце периода выращива-
ния) иФи (средний привес одного бройлера) в свою очередь



могут быть разделены на подфакторы. Конечное число бройле-
ров на квадратный метр в конце периода выращивания
зависит от числа цыплят, взятых на выращивание (Нв ) и от
сохранности поголовья до конца периода выращивания (с).Пер-
вый из намеченных факторов (Нв ) несомненно является коли-
чественным, а второй, т.е. коэффициент сохранности (с) -

качественным. После распределения факторов Нд формула (2)
принимает вид:

М0
= Нв.°.Ф11 .ви . (3)

Средний привес одного бройлера Фи зависит главным об-
разом от длительности периода выращивания Т и от среднесу-
точного привеса. В данном случае период выращивания Т яв-
ляется количественным показателем по сравнению с фактором
среднесуточного привеса. Последний исчисляется на основе
длительности периода выращивания. В результате вышеприве-
денных распределений агрегатная модель принимает вид:

М„ = Нв • о • Т • е • в„ , (4)

где Mjj - привес бройлеров в килограммах в и-варианте в
течение года;

Нв - число цыплят на начало периода выращивания;
с - сохранность поголовья в течение периода выращи-

вания;
Т - длительность периода выращивания в днях;
е - среднесуточный привес бройлеров в килограммах;
ви

- число оборотов (партий) в и-варианте в течение
года.

Построенные четыре модели позволяют вычислить влияние
пяти факторов на конечный результат - объем полученного
привеса мяса бройлеров за год. Построенная модель легко
поддается модификации, в результате чего можно определить
абсолютные изменения следующих показателей,

- затраты в течение года на квадратный метр,
- объем прибыли за год в расчете на один квадратный

метр.
Для определения изменений объема прибыли с квадратно-

го метра за год необходимо в построенные модели 1...4 вклю-

89
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чить дополнительный фактор - размер прибыли с килограмма
мяса. Во всех названных формулах фактор "величина прибыли
с килограмма мяса бройлеров" должен быть последним. Дело
в том, что все приведенные в формулах 1...4 факторы изме-
ряют объем производства мяса бройлеров и поэтому являются
более качественными, чем фактор "величина прибыли с кило-
грамма мяса бройлеров". Итак, прибыль с квадратного мет-
ра за год равняется (исходя из формулы (4)):

ри =Vо. Т• е .ви - Р и,
(5)

где Р0
- прибыль в рублях с квадратного метра за год

и-варианта;
ри

- прибыль в рублях с килограмма мяса бройлеров;

Нв .с,Т,е,ви - смотри выше,

В себестоимости привеса бройлеров 65-72 % составляют
расходы на корма. Поэтому основное внимание должно быть
обращено на исследование изменений в расходе кормов. Для
определения абсолютных изменений в расходе кормов в форму-
лы 1...4 надо включить соответствующий фактор - расход кор-
мов на килограмм привеса (К), в денежном или натуральном вы-
ражении. Для выявления изменения расхода кормов используем
формулу (исходя из формулы (3)):

к и =Hr * .фи ‘В и ‘Ки ’

где Ки - расход кормов в денежном или натуральном выраже-
нии в течение года на квадратный метр в рублях
или кормовых единицах и-варианта;

Hg - число бройлеров в конце периода выращивания на
квадратный метр;

Ф0 - средний привес одного бройлера за период выра-
щивания в и-варианте;

в0
- число оборотов (партий) в и-варианте в течение

года*,
к0

- удельный расход кормов в денежном или натураль-
ном выражении на I килограмм привеса в
те.

Можно предполагать, что использование многофакторных
агрегатных моделей еще не получило широкого применения по-
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тому, что объем вычислительных работ довольно велик и тре-
буется высокая точность в расчетах. Как будет показано ниже,
число вычислительных операций при пятифакторной модели зна-
чительно.

Однако эта проблема легко решается использованием ЭВМ
небольшой мощности или настольных быстродействующих элек-
тронно-вычислительных машин. Для маленьких ЭВМ алгоритм ре-
шения агрегатной модели прост и не требует большого объема
оперативной памяти. Автором успешно использовались НАЙРИ-1,
НАИШ-2, Селлатрон. Машинное время определяется главным
образом скоростью печатания выводимых данных.

Ниже приводится конкретный пример определения влияния
разных факторов. В таблице I представлены данные по шести
партиям бройлеров (по 150-160 тыс. в каждой), выращенных в
разных производственных условиях. Основная цель такого ис-
следования - выяснить целесообразность перехода на сокра-
щенный период выращивания бройлеров.

При решении агрегатной модели необходимо обратить вни-
мание на то, чтобы количественные значения (размерность)
факторов, включенных в модель соответствовали друг другу и
исследуемому результату. Следует отметить, что значения фак-
торов, вводимых в вычислительную машину должны быть пред-
ставлены с точностью не менее 0,1 %, Иначе мы получим при-
рост результата, не совпадающий с действительным приростом.
Надо заметить, что преимуществом цепной подстановки являет-
ся возможность точного контроля полученных результатов.Су-
мма абсолютных влияний факторов, включенных в модель, должна
равняться абсолютному приросту (уменьшению) результативного
показателя.

Как видно из таблицы I, период выращивания в сравнивае-
мых вариантах колеблется от 59,5 до 78 дней. В базисном ва-
рианте длительность периода выращивания 72 дня, годовой

KPудельный привес колеблется в пределах от 84,69 до 107,40

Далее приводятся расчеты абсолютных влияний факторов по
сравниваемому варианту 103.

Абсолютное влияние первого фактора Hg определяется по
следующей формуле:
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Таблиц
а

I

Технике-экономические
показателипо
партиям

бройлеров

Наименование
фактора

Един. измер.
Базисный вариант
С
р
а
в
н
и
в

е
м
н
в

варианты

101

102

ЮЗ

104

105

I.

Первоначальное
число

цып-

лят
на
начало
периодавы-

ращивания(нв
)

гол/м2

13,280
13,219
13,437
15,200
15,886
13,433

2.

Сохранность
поголовьяв

течение
периода

выращива-
ния

(С)

коэф.

0,9400
0,9571
0,9708
0,9545
0,9670
0,9343

3.

Длительность
периода

выра-

щивания(Т)

сутки
72.00
68,00
65,00
63,00
59,50
78,00

4.

Среднесуточный
привес
од-

ного
бройлера
(е;

кг/сутки
0,0239
0,0233
0,0246
0,0235
0,0235
0,0240

5.
Число
оборотов
в
течение

года
(в

и
) Дополнительные

число оборотов
4,050
4,225
4,400
4,500
5,000
3,8000

А

Полученный
привесв
тече-

ние
оборота

кг/м2

21,48
20,11
21,00
21,48
21,48
23,53

Б

Полученный
привесв
тече-

ние
года

кг/м2

87
00

84,69
92,04
96,67

107,40
89,21

Б

Удельный
расход
кормовна

I
кг

привеса
(к

и
)

к.ед./кг
3,360
3,277
3,017
3,015
2,750

3,480
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НБ = HI
B

. С°. Т°. е°. в°и
- н°в . С°. Т°- е°* в°и • (7)

Верхний индекс о обозначает, что данный фактор име-
ет значение базисного варианта. Индекс I обозначает, что
данный фактор имеет значение сравниваемого варианта.

Подставляя в выражение цифровые значения, получим:

Н^ 05
= 15,200.0,9400.72,00.0,0239.4,05-

- 13,280.0,9400-72,00 . 0,0239.4,05 = + 12,58 кг/м2
.

За счет повышения первоначального числа цыплят На квад-
ратном метре полученный в течение года привес в сравниваемом
варианте ЮЗ увеличился на 12,58 кг/м2 или 14,48 % (относи-
тельно базисного варианта).

Влияние второго фактора - сохранности поголовья до кон-
ца периода выращивания рассчитывается по формуле:

с = ■ с 1.!0
. е°.в° - • с°.Т°. е°. в0

- (8)

Подставлял в это выражение цифровые значения, получим:

с lO3
= 15,200.0,9545.72.00.0,0239-4.05 -

- 15,200.0,9400.72,00.0,0239.4,05 = + 1,54 кг/м2.

За счет улучшения сохранности поголовья прирост про-
изведенного мяса бройлеров увеличился на 1,54 кг/м2 или
1,77 % (относительно базисного варианта).

Абсолютное влияние фактора "длительность периода выра-
щивания" определяется с помощью следующего уравнения:

Т = .с 1 • Тl . е°. в° —Нв • сl . Т°. е°. в 0
• (9)

В сравниваемом варианте 103:
Т = 15,200-0,9545.63,00.0,0239.4,05 -

- 15,200-0,9545.72,00.0,0239.4,05 = - 12,64 кг/м2
.

В связи с сокращением периода выращивания бройлеров име-
ло место уменьшение объема производства на 12,64 кг/wr или
14,55 % относительно базисного варианта.
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Таблица
2

Абсолютное
влияниепяти

факторов
на
изменениегодового
привеса
бройлеров
по
5-ти

сравниваемым
вариантам
производства(кг/м2
)

№

Символ

С

р
а
в
н
и
в
а
е
м

е

вариант
ы

фактора
фактора

101

Ш-

103

104

10
5

абсолютн.
в
%

к

абсолютн.
в

%

к

абсолютн.
в

%

к
абсолютн.
в
%

к
абсолютн.
в
%

к

влияние
базису

влияние
базису

влияние
базису
влияние
базису

влияние
базису

А

В

I

2

3

4

5

6

7

8

9

10

I

нв

-0,40
-0,45
+1,03
+1,18
+12,58
+14,48
+17,08
+19
63

f

+1,00
+1,15

2

С

+1,58
+1,80
+2,88

+3,31
+1,54
+1,17
+2,99
+3,44
-0,53
-0,61

3

Т

-4,90
-5,63
-8,84
-10,16
-12,64
-14,55
-18,59
-21,37
+7,29
+8,38

4

е

-2,09
-2,40
+2,64
+3,03
-1,48
-1,70
-1,48
-1,70
+0,32
+0,36

Итого

-5,81
-6,68
-2,29
-2,64

-

-

-

-

+8,08
+9,28

5

ви

+3,51
+4,03
+7,33
+8,43
+9,67

Т

+11,10
+20,40
+23,45
-5,87
-6,75

Всего на
год

-2,31
-2,65
+5,04
+5,79
+9,67
+11,10
+20,40
+23,45
+2,21
+2,53
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Влияние сре .днесуточного привеса определяется по фор-
муле:
е = с 1

- е*. в° -Н 1• с l . Т 1
- е°. в 0 - (10)

Подставляя в эту формулу цифровые данные, подучим:

еlO3
= 15,200.0,9545-63,00-0,0235-4,05-

- 15,200-0,9545-63,00-0,0239.4,05 = - 1,48 кг/м2
.

В результате снижения среднесуточного привеса имеет
место недополучение 1,48 кг/м2 привеса в течение года.

Влияние пятого фактора в агрегатной модели определяют
по формуле:
в=Hg • Т*- в^Н1

- с l -Т*. с*- в 0 - (II)

ВlO3
= 15,200.0,9545-63,00-0,0235-4,50 -

- 15,200-0,9545-63,00-0,0235-4,05 = + 9,67 кг/м 2
.

Благодаря сокращению периода выращивания увеличивает-
ся оборачиваемость бройлеров, что в конечном счете даст
прирост производства на 9,67 кг/м 2 в течение года.

Вышеприведенным способом рассчитано влияние факторов
и по другим сравниваемым вариантам. Результаты вычислений
представлены в таблице 2.

При сокращении периода выращивания снижается средний
вес одного бройлера. Это значит, что для получения такого
же количества мяса, как в базисном варианте, необходимо
увеличить количество выращиваемых однодневных цыплят.

Выводы

I. Метод цепной подстановки имеет познавательную цен-
ность при определении абсолютных влияний факторов, влияю-
щих главным образом, на образование годового объема произ-
водства птичьего мяса.

2. Сокращение периода выращивания полезно с экономиче-
ской точки зрения, так как оно позволяет повысить объем
производимого мяса и улучшить использование производствен-
ных площадей.



96

Литература

1. Мересте У. Развитие индексной теории и не-
которые вопросы повышения эффективности индексного метода.
- "Вестник статистики", 1972, № 4, с. 41-47.

2. Еж о в А. Попытаемся внести ясность. - "Вестник
статистики", 1973, № 4, с. 22-29.

3. К и з у б Н. Вопросы индексной методологии фактор-
ного анализа.-"Вестник статистики", 1972, № 11, с.30-41.

К. Joakit

Die Intensivitätsschätsung der
nach Kettenveranderungaaethode

Zusammenfassung

In diesem Artikel werden die Probleme der Effektivität
der Broilerproduktion dargestellt. Die Hauptaufgabe besteht
ln Forschung und Berechnung unter absolutem Einfluss der fünf
Faktoren, von denen die Nutzung der Produktlonsflachen ab-
hangt, Sin konkretes Beispiel der Anwendung Ist hierbei dar-
gestellt.
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Э.-Я.Х. Сепанди Г.И. Кийвет

ТЕШКО-ЭКОНОМИЧЕСКИЕ И ЭСТЕТИЧЕСКИЕ КРИТЕРИИ
ПРИ ВЫБОРЕ ЗАЩИТНОЙ КАСКИ

Травматизм головы составляет по данным исследования
существенную часть из общего количества случаев производст-
венного травматизма. В США, например, в 1968 году из числа
несчастных случаев, которые были причиной потери трудоспо-
собности, 7 % были повреждения головы (здесь не приведено
число повреждений глаз) [II. Во Франции в 1968 году было
44 927 случаев повреждения головы, ввиду этого было потеря-
но более миллиона рабочих дней [2l. По данным Б. Трубникова
тяжелые несчастные случаи составили 38,2 %из общего числа
травм головы [3]. Все это свидетельствует об опасности та-
кого вида травматизма иоб неудовлетворительном состоянии
защиты головы человека.

Травмирование головы случается при механических повреж-
дениях, огнем, интенсивным тепловым излучением, активными
химическими веществами, как жидкие, так и в виде порошка,
электрическим током и т.д. Механические повреждения причи-
няются главным образом падающими предметами, реже - падени-
ем рабочего и ударом головой о какие-либо предметы. Из трех
видов возможных механических повреждений головы - перелом
костей черепа, повреждение шейных позвонков и сотрясение
головного мозга - последнее наблюдается чаще всего. При
этом нельзя забывать, что даже самое легкое сотрясение моз-
га может быть причиной тяжелых расстройств организма.

Для предупреждения травмирования головы следует приме-
нять всевозможные средства техники безопасности. Надо пом-
нить, что каска является "последним защитным рубежом?, но
она не всегда в силах предотвратить несчастный случай, при-
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чиной которого являются грубые нарушения техники безопас-
ности.

Так как в настоящее время постепенно возрастает коли-
чество типов массово-выцускаемых защитных касок, то все
труднее становится выбор подходящей каски для той или иной
профессии. Отсутствует общепринятая классификация, хотя в
то же время расширяется номенклатура видов работ, требую-
щих выдачи касок. Для облегчения выбора каски при опреде-
ленной профессии можно рекомендовать следующие основы
классификации и методику оценки касок.

Каски классифицируются по следующим основным призна-
кам в зависимости от:

1) профессии (для строителей, для шахтеров, для ра-
бочих лесной промышленности и т.д.);

2) вида применяемого материала (металлические, фибро-
вые, текстолитовые, полиэтиленовые и т.д.);

3) конструкции (тяжелые, легкие, с козырьками и т.д.);
4) изоляционных свойств (против поражения током);
5) назначения (защитные, спортивные и т.д.).
Все каски состоят из; I) корпуса, 2) внутренней ос-

настки с амортизатором, 3) приспособления для крепления
(подбородный ремень и т.д.), 4) придатков (пелерина, фаро-
держатель, защитный экран, антифоны и т.д.).

Для облегчения сравнения и оценки разных свойств кас-
ки разделены на четыре основные группы; I) защитные свой-
ства - сопротивление при вертикальной и боковой ударной
нагрузке; сопротивление при статической нагрузке; сопро-
тивление на перфорацию; амортизационные свойства; свойства
изоляции и непроницаемости; 2) эксплуатационные свойства -

вес; тепло- и морозостойкость; химическая стойкость? горю-
честь; влагостойкость; 3) гигиенические свойства - обеспе-
чение проветривания подкаскового пространства; токсикологи-
ческая оценка применяемых материалов; ограничение полей
зрения; качество внутренней оснастки, 4) эстетические свой-
ства - форма корпуса; окраска и т.д.

Если нам известны показатели свойств разных типов ка-
сок из промышленных каталогов или из специально приведен-



ных экспериментов, то для количественной оценки их качест-
ва рекомендуется таблица I. В зависимости от величины по-
казателя данного свойства, каждому был присвоен соответст-
вующий балл. Если одно из названных свойств каски оценено
нулевым баллом, то это даст общую отрицательную оценку дан-
ному типу касок, независимо от суммы набранных баллов.Ба-
ллы свойств суммируют и умножают на весовой коэффициент дан-
ной группы, а полученные комплексные оценки Р (см, формулу
(I))разных типов сравнивают между собой.

P = K r Z: Б+ К 2 Б г -ьК 3 . 2И Б э , (I)
Г=4 э=4

где Р - комплексная оценка в баллах;
Kj - коэффициент веса защитно-эксплуатационных свойств

% = 1.0;
Kg - коэффициент веса гигиенических свойств,Kg = 0,6;

Kg - коэффициент эстетических свойств, Kg = 0,3;

Б 3
- оценка конкретного защитно-эксплуатационного

свойства в баллах;
Бг - оценка конкретного гигиенического свойства в бал-

лах;
Б э - оценка конкретного эстетического свойства в бал-

лах.

Предпочесть надо тип касок с самой большой комплекс-
ной оценкой. Кроме того, при окончательном выборе каски
надо учесть цену данного типа, причем цена для разных ти-
пов имеет существенную разницу.

Если отдельные свойства касок для данной ситуации не
нужны, то они не подлежат оценке (например, морозостойкость
в горячих цехах или электробезопасность при некоторых про-
фессиях) , иногда надо оценить их дополнительные свойства
(огнестойкость при каске пожарника). Численные характерис-
тики некоторых свойств касок неизвестны, например, касок
заграничного производства, В том случае при сравнении касок
разных типов между собой рекомендуется применять т.н, коэф-
фициент полноты Г (см. формулу (2)Х который представляет
собой отношение суммы фактических оценок по известным свой-

99
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Критерий
оценки
защитныхкасокв

баллах

Т
а

блица
I

Оценка

Защитно-эксплуатационные
свойства
(з),
Kj

=

I
,0

баллах
прочность

амортиза-
удара,
дня.

кГы

%

перфора- ция, мм

безопасный
зазоо.мм
вес.

передис«
во
время
г
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морозо- стой-кость, °с
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до
50

вше14

до
4

0

вше500
до
-10

0

I

4,0...4,5
50...
55

13...
14

4...
5

I...2
451...
500

-10
220

2

4,6..
.5,0
56..
.60

10...
12

6...
10

3*
*

.5

401...
450
-II...
-25
2200

3

5,1...5,5
61...
65

6..
.9

II...16
6..
.9

371...
400

-26...
-40

4000

4

5,6..
.6,0
66...
70

3...5 '

17...
22

10...12
351...

370

-

вше 4000

5

6,1...8,0
71...
75

ДО
3

23...
30

вше12
321...
350

-

-

6

—

76...
80

вше30

-

300...
320

-

-

7

вше80

:

до
300



101

'

Продолжение
таблицы
I
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ствам (Р) к максимально возможной сумме по этим же свойст-
вам (W*-

г _

—, (2)1 “ р

где Рмакс
- сумма оценок последних рядов таблицы Iпо из-

вестным свойствам, по формуле (I) .

Предпочитается тип касок с большим коэффициентом полноты Г.
При сравнении разных типов касок при помощи этой таб-

лицы, выяснилось, что широко применяемая защитная каска для
судостроителей (тип ГМ-123) получила комплексную оценку
26,6, а защитная каска, изготовленная на заводе "Салво" в
Эстонской ССР (ТУ ЭССР 76-64-68)-31,9. Цена последней в 2
раза ниже, чем у каски типа ГМ-123. Притом защитно-эксплуа-
тационные свойства обеих касок были примерно одинаковые, но
гигиенические и эстетические свойства касок "Салво" намного
лучше. По сравнению со специальными производственными за-
щитными касками, каска для мотоциклистов (тип "Спорт") по-
лучила низкую оценку - 20,2 - все её свойства, кроме удар-
ной прочности оказались намного хуже, а цена выше цены дру-
гих типов. Поэтому строго нежелательно применять практику
некоторых строительных организаций - пользоваться такими
касками на строительных: площадках в роли защитных касок.

Выводы

1. Нельзя применять каски специального назначения
(спортивные, мотоциклетные) вместо защитных касок (индиви-
дуальные средства защиты), потому что их защитные и экс-
плуатационные свойства не соответствуют требованиям, а це-
на притом высокая.

2. При изучении требований, предъявляемых разными про-
фессиями к специальным каскам, выявлено, что существует
потребность к легким, дешевым каскам, которые предназначе-
ны только для защиты головы от ударов против каких-либо
предметов (например, каски для механиков и т.д.). У тяже-
лых (обычных) касок надо уменьшить их вес, улучшить подре-
гулировку по размеру головы и расширить выбор размеров.



3. Руководство предприятия должно шире использовать
представленное им право выдачи рабочим и служащим предохра-
нительного приспособления, в том числе и касок, даже в том
случае, когда они не указаны в отраслевых нормах, но тре-
буются в зависимости от характера и условий выполняемой
ими работы.

4. В данный момент отсутствует сводный каталог отече-
ственных касок, общие технические условия,при помощи кото-
рых можно было бы регулировать испытания и рекомендацию вы-
бора типа касок для данной профессии. Для решения последне-
го вопроса можно рекомендовать вышеприведенную методику.

5. На предприятиях следует выработать систему приме-
нения касок. Каски различного цвета и тона надо применять
для специальных профессий и бригад, а также для различения
рабочих от ЙТП и менее опасных работ от опасных и т.д. Это
соответствует интересам безопасности и лучшей организации
труда, улучшает эстетические впечатления рабочего места и
повышает коллективизм.
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E.J. Sepandi G. Kiivet

A method of estimating the effectiveness of
the safety helmet

Summary

In the paper a classification system for determining
the protection, usage, as well as hygienic and aesthetic
properties of safety helmets is described«
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НЕКОТОРЫЕ ВОПРОСЫ ТЕХНИКО-ЭКОНОМИЧЕСКОГО АНАЛИЗА
МЕТОДИКИ ОЦЕНКИ ДЕЯТЕЛЬНОСТИ ПОЖАРНОЙ СЛУЖБЫ

Проблемам пожарной безопасности уделяется в настоящее
время значительное внимание. Технико-экономический анализ
пожаров необходим в первую очередь для совершенствования
систем организационных и технических мероприятий,направлен-
ных на предупреждение пожаров (сюда относится и профилак-
тическая работа) и во-вторых, для оценки деятельности,срав-
нения и стимулирования работы пожарной службы (п.с.), на-
пример, в рамках социалистического соревнования.

При оценке, сравнений и стимулирований пользуются
следующими критериями:

- количество пожаров и загораний, приходящихся на 10
тысяч жителей (х ед.);

- удельный вес крупных пожаров (с ущербом 10 тыс.руб.
и более) в общем числе пожаров и загораний (у ед.);

- удельный вес пожаров и загораний с ущербом от 2,5
до 10 тысяч рублей в общем числе пожаров и загораний ( (Ь
ед.);

- ущерб, приходящийся на душу населения (с руб.);
- средний ущерб, приходящийся на один пожар и заго-

рание ( s руб.);
- удельный вес предотвращенных пожаров и загораний в

общем числе пожаров и загораний ( Q. ед.);
- удельный вес пожаров и загораний, потушенных ДПД

(добровольная пожарная дружина), ДПК (добровольная пожар-
ная команда) и населением, в общем числе пожаров и загора-
ний ( z ед.);
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- количество пожарных, приходящихся на I тысячу жите-
лей ( Н чел.).

Эти показателя включены в формулу, при помощи которой
вычисляется характерный комплексный показатель Пр.

Пр = I,s*х+soo'у+so*(Ь +s*с-+o, oo2*s +
+ +4‘Н(балла),

В случае гибели людей на пожарах общая сумма баллов
увеличивается согласно определенной формуле. По данной ме-
тодике положительно оценивается результат деятельности п.с.
при меньшей сумме баллов.

Результаты технико-экономического анализа, предложен-
ного в соответствии с данной методикой, выдвигают ряд про-
блем. Формула содержит ряд конкретных показателей, как х,
у, , с, s, г , Н и один проблематичный показатель Q.

Из конкретных показателей у и (I требуют более де-
тального рассмотрения. Включение в формулу этих двух пока-
зателей оказывает существенное влияние на комплексный по-
казатель Пр.

При оценке деятельности двух базовых районов ЭССР А0
иБ0 выявляется следующее. Из таблицы I следует, что ве-
личина комплексного показателя Пр для района А0 будет равна
42,46 балла, а для района Б0

- 23,22 балла. Следовательно,
п.с. района Б 0 оценивается значительно выше.

С этим можно согласиться, так как все показатели рай-
она Б0 были действительно относительно лучше. Однако поло-
жение существенно меняется, если подвергнуть более тща-
тельному анализу удельный вес материального ущерба. Размер
материального ущерба, причиненного пожарами, вычисляется с
точностью до одного рубля. Рассмотрим, как влияет на ре-
зультат подобная разность в показателях.

Если базовый район А0 сравнивать с районом Aj, един-
ственным отличием которого является то, что вместо одного
большого пожара (ущерб 10 ООО руб.) учтен пожар с ущербом
на один рубль меньше (9999 то число баллов района \j
будет равно 31,76, района А0 42,46, т.е. выигрыш равен
10,70 баллам. Если бы в районе Bj был зарегистрирован по-
жар, с ущербом в 10 ООО руб., а не 9999 рублей, как в ба-



зовом районе БO , то количество баллов в районе Bj было бы
равно 54,74, потеряно было 31,52 балла (см. табл. I).

Из приведенных примеров следует, что разница в I рубль,
которая находится в пределах округляемо! точности, полностью
изменяет расположение районов и победитель соревнования мо-
жет оказаться в роли проигравшего. Ясно, что различив между
коэффициентами показателей двух групп у и ß слишком ве-
лики. Разница в ущербе, равная одному рублю, может изменить
конечную оценку на 31,52 балла, при величине комплексного
показателя, равного всего 23,22 балла. Следует также иметь
в виду, что ущерб, нанесенный народному хозяйству одним по-
жаром, может равняться сумме ущербов от двух пожаров, одна-

потенциальная опасность уничтожения ценностей во втором
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Та блиц а I

Jfc№ Отчетные сведения Р а й о н
пп для расчета

. *

Ед А о Бо А1 % h %

I. Общее количество
пожаров и заго-
рании шт. 44 14 44 14 44 14

2. Количество крупных
пожаров шт I 0 0 I I 0

3. Количество пожаров
с ущербом 2,5-10
тыс.рублей шт 0 I I 0 0 I

4. Ущерб от пожаров РУб. 52379 I2I72 I2I73
52378 52379

I2I72

5. Количество загора-
ний шт. 2 I 2 I 0 I

6. Погибло лвдей чел. 3 I 3 I 3 2
7. Количество пожа-

ров. дотушенных
ДПД, Я И на-
селением шт 21 14 21 14 21 14

8. Количество по-
жарных

ШО чел. 5 3 5 3 5 3
ППО 101 I 101 I 101 I

9. Численность жи-
телей

тыс.
чел. 96,4 42,5 96,4 42,5 96,4 42,5

10. Комплексный по-
казатель Цр балл. 42,46 23,22

31,76
54,74

89,26
25,58
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случае больше (вероятность большего ущерба), что свидетель-
ствует одновременно о хуже осуществляемой профилактической
работе (число пожаров во втором случае больше).

Принимая во внимание вышеизложенное распределение сум-
му наносимого ущерба следовало бы больше дифференцировать
по сумме нанесенного пожарами ущерба, тогда комплексный по-
казатель позволил бы более объективно охарактеризовать ра-
боту.

При определении коэффициента для каждой подгруппы сле-
дует учитывать также критерии, которые предъявляются к
комплексному показателю в целом.

Проблематично применяется в формуле показатель Q в
теперешнем его виде. При помощи этого показателя предприня-
та попытка включить в комплексную оценку число предупреж-
денных пожаров, причем показатель по своему характеру явля-
ется как количественным, так и качественным показателем. Чем
меньше возникает загораний, тем успешнее профилактическая ра-
бота, а чем больше предотвращено загораний из общего коли-
чества пожаров, тем успешнее работа по их тушению.

Рассмотрим положение, при котором в условном районе А2не произошло ни одного загорания, в районе же А0 при прочих
одинаковых показателях произошло два загорания. Найденное
число баллов 89,26. Показатели работы пожарной службы дан-
ного района ухудшились на 46,80 баллов, что является недо-
пустимо высоким показателем, тем более, что число баллов
ниже, даже в районе А0 (42,46 баллов). Качественная сторона
вопроса в рассматриваемой части формулы вообще не учитыва-
ется. Изменение приведенного показателя ухудшает или улуч-
шает общую сводную оценку одной или другой пожарной службы,
хотя ущерб, наносимый обществу, остается тем же (в случае
загорания ущерба нет). Нельзя одинаково оценивать работу
пожарных служб, если при учете загораний упекаются следую-
щие обстоятельства:

1) вероятность перехода загорания в пожар*,

2) стоимость объекта, где произошло загорание;
3) вероятный размер предполагаемого ущерба.
Критерий вероятности перехода загорания в пожар может

быть разработан на основе действующей в СССР классификации
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производств по пожарной опасности и приблизительному под-
счету категорий потенциальной пожаркой опасности отдельных
объектов. Для чего должна быть разработана соответствующая
методика или рекомендация. Подобный метод приблизительного
подсчета категории потенциальной пожарной опасности от-
дельных объектов разработан и предложен в Англии: Объеди-
ненным Комитетом Управления пожарной службы и Центрального
Совещательного Совета пожарных бригад Ш.

При суммарной оценке работы по ликвидации загораний
следует учитывать и такие объективные показатели как:

1) спасение людей,
2) спасение скота,
3) спасение материальных ценностей.
Вызывает возражения учет,т.е. включение в общую оцен-

ку погибших и пострадавших ладей. Сравним базовый район Б0

с районом Б2 , число погибших в котором на один человек
больше и равно 2. В этом случае комплексный показатель
ухудшается только на 2,36 балла. Для сравнения вспомним
район Bj , увеличение ущерба на один рубль в котором изме-
нило значение комплексного показателя на 31,52 балла.

Гибель и нарушения здоровья ладей целесообразно учи-
тывать пользуясь отдельным показателем,так как недопусти-
мо суммирование ущерба, вызванного огнем и выражаемого в
рублях с баллами, насчитываемыми за человеческие жертвы.

При разработке соответствующего комплексного показа-
теля можно руководствоваться показателями, разработанными
для учета несчастных случаев, происшедших на производстве.

На основании вышеизложенного пришли к выводу о том,что
применяемая на практике методика оценки деятельности по-
жарной службы нуждается в совершенствовании, а пока может
быть использована без показателя 01.

Потери человеческих жизней и нарушения здоровья сле-
довало бы учитывать в виде отдельного комплексного показа-
теля.
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