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ПЕРСПЕКТИВНОГО РАЗВИТИЯ МАШИНОСТРОЕНИЯ
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Машиностроению принадлежит ведущая роль в техническом
перевооружении народного хозяйства и в обеспечении социалы
но-экономического прогресса страны.

Машиностроение Эстонской ССР, являющееся органической
составной частью машиностроения СССР, должно также внести
достойный вклад в дело создания материально-технической бэ.
зы коммунизма. Необходимо использовать все потенциальные
возможности и производственные резервы машиностроения и
металлообработки Эстонской ССР для ускорения развития и по.
вышения эффективности производства.

Советская Эстония в братской семье народов великого
Советского Союза за исторически короткий послевоенный пе-
риод достигла огромных успехов в развитии машиностроения и
металлообработки. Валовая продукция этих отраслей в 1977
году превысила уровень 1945 года в 174,3 раза при росте
объема продукции всей промышленности за этот период в 58,5
раза [I, с. 60].

В развитии машиностроения и металлообработки, а также
в развитии всей промышленности и народного хозяйства рес-
публики за послевоенные годы можно выделить два основных
пройденных периода: I) период восстановления и социали-
стической индустриализации народного хозяйства республики
(1945-1950); 2) период дальнейшего укрепления победы со-
циализме и построения развитого социалистического общества
(1951-1970).

Сразу после освобождения Советской Эстонии от фашист-
ских оккупантов в 1944 году началось восстановление ее
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сильно пострадавшей промышленности. Основные силы республи-
ки и помощь других братских республик были направлены преж-
де всего на быстрейшее восстановление энергетики, а также
машиностроительной и металлообрабатывающей промышленности.

К концу четвертой пятилетки в машиностроении уже вид-
ное место заняло производство электросилового оборудования,
составившее в стоимостном выражении 30 % от его продукции.
Количество выпущенных на заводе "Вольта" в 1950 году элек-
тродвигателей (мощностью до 100 кВт) составило почти 10 %

от общего их выпуска по СССР в целом. Были заложены основы
радиотехнической промышленности в виде завода "Цунане Рет".
Приборостроительная промышленность в четвертей пятилетке
надлежащего развития еще не получила. В 1950 году уровень
машиностроительного и металлообрабатывающего производства
1940 года был превзойден в 7,9 раза, а уровень 1945 года в
5,52 раза Е2, с. 29].

В развитии машиностроения и металлообработки республи-
ки за период построения развитого социализма (1951-1970)
можно выделить два этапа: I) этап формирования в машино-
строении прогрессивных неметаллоемких подотраслей (электро-
техническая, приборостроительная, электронная и радиотехни-
ческая промышленность) иих быстрое количественное разви-
тие, что происходило главным образом в 1951-1965 гг.,
2) 1966-1970 годы, когда началась экономическая реформа и
на первый план были выдвинуты качественные показатели про-
изводства ввиду исчерпывания путей его экстенсивного разви-
тия.

За 1951-1965 годы сложилось приборостроение общесоюз-
ного значения с четырьмя заводами: Таллинский приборострои-
тельный завод и Таллинский завод контрольно-измерительных
приборов, на базе которых в 1978 году было создано произ-
водственное объединение "Промприбор", Тартуский приборо-
строительный завод и новый Выруский завод газоанализаторов,
вступивший в строй в конце 1959 года. Были сооружены такие
важные заводы общесоюзного значения как Таллинский электро-
технический завод имени X. Пегельиана, выпускающий полупро-
водниковые изделия, и Таллинский электротехнический завод
имени М.И. Калинина, выпускающий силовые преобразователи и
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трансформаторы. К 1965 году приобрели определенный произ-
водственный профиль также другие машиностроительные заводы.

Процесс рационализации структуры, углубления специали-
зации и концентрации производства нельзя, однако, считать
завершенным и работы в этом направлении необходимо продол-
жать. В первую очередь, необходимо сократить выпуск метал-
лоемкой продукции (путем ее перераспределения). За послед-
ние 10 лет в этой области достигнуты значительные положи-
тельные сдвиги. Средняя фактическая металлоемкость I млн.
рублей валовой продукции в машиностроении и металлообработ-
ке Эстонской ССР снизилась с 1020 тонн в 1962 году до 593,6
тонны в 1975 году или на 42 %, что позволило сократить
транспортные расходы на многие миллионы рублей. За девятую
пятилетку, к сожалению, металлоемкость продукции возрасла,
в частности, в производстве оборудования для газовой про-
мышленности (аппараты воздушного охлаждения) с 1212,4 до
1317,8 тонны, в производстве сельхозмашин с 1277,1 до
1301,7 тонны и в производстве металлических изделий р 756,4
до 996,2 тонны на I млн. руб. валовой продукции.

Существенным недостатком машиностроения республики яв-
ляется его разнохарактерный отраслевой состав, технологиче-
ская разобщенность, ведомственная раздробленность и нали-
чие небольших предприятий с полным комплексом основных и
обслуживающих производств. В таких условиях тормозится уг-
лубление специализации производства, организация высокоэф-
фективного узкоспециализированного массового производства,
развитие кооперирования с широким кругом смежников, осуще-
ствление концентрации заготовительного, инструментального и
ремонтного производства и, наконец, создание современных ор-
ганизационных форм управления в виде научно-производствен-
ных объединений. В результате всего этого в машиностроении
республики отсутствуют заводы технологической специализа-
ции, низок удельный вес подетальной специализации (20 % в
1975 г.), чрезмерно высокий удельный вес предметной специа-
лизации (80 %), низок коэффициент кооперирования (0,259),
чрезмерно раздроблено литейное и инструментальное производ-
ство.

В структуре машиностроения и металлообработки Эстон-
ской ССР в восьмой и девятой пятилетках произошли неблаго-
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приятные сдвиги в сторону увеличения ремонтного производст-
ва. В 1975 году удельный вес ремонтных работ в валовой про-
дукции машиностроения и металлообработки составил 30 %

(вместо 23,6 % в 1964 году), а доля машиностроения снизи-
лась до 54 %(с 61,9 % в 1964 году). Хотя приведенные де-
нежные показатели не вполне сравнимы, бесспорным являет-
ся ухудшение структуры отрасли и рост доли ремонтных работ.

В составе машиностроения и металлообработки в 1975 го-
ду насчитывалось 843 мелких подсобных производств с числен-
ностью по 10-20 работников в каждом. Производительность тру-
да в них на 25-30 % ниже, чем на металлообрабатывающих пред-
приятиях, находящихся на самостоятельном балансе, а Фондо-
вооруженность труда при этом на 20-30 % выше.

Чрезмерно раздробленное расширение подсобного металло-
обрабатывающего производства в условиях напряженного балан-
са трудовых ресурсов вместе с некоторыми другими причинами
вызвали'снижение темпов развития основного машиностроитель-
ного и металлообрабатывающего производства в республике. Об
этом свидетельствуют данные, приведенные в таблице I.

Если в седьмой и восьмой пятилетках темпы роста вало-
вой продукции и производительности труда в машиностроении и
металлообработке Эстонской ССР опережали эти показатели по
машиностроению и металлообработке СССР в целом, тс в девя-
той пятилетке имело место уже обратное явление, т.е. от-
ставание Эстонской ССР от соответствующих общесоюзных пока-
зателей. Некоторое отставание произошло и по фондоотдаче.
Определенную роль сыграли здесь именно неблагоприятные
структурные сдвиги, происшедшие за последние пятилетки в
машиностроении и металлообработке Эстонской ССР в результа-
те значительного экстенсивного развития ремонтного произ-
водства.

Таким образом, важнейшей и неотложной задачей в разви-
тии металлообработки Эстонской ССР является ликвидация
чрезмерной раздробленности мелкого подсобного металлообра-
батывающего и ремонтного производства и осуществление спе-
циализации и концентрации этих производств.

Анализ развития и состояния машиностроения и металло-
обработки показал, что за последние годы в факторах, опре-
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Т а б л и ц а 1
Темпы роста и приросте основных технике-
экономических показателей машиностроения и
металлообработки СССР и Эстонской ССР за
последние три пятилетки, %

Показатели 1961-
1965

1966-
1970

1971
1975

Машиностроение и металлообработка СССР
[3 с. 136, 161, 165; 4, с. 125, 131,

133]

1. По валовой продукции по пятилеткам:
в) темпы роста 179 174 173
б) темпы среднегодового прироста 12,35 11,7 11,6

2. По производительности труда по
пятилеткам:

а) темпы роста 137 145 151
б) темпы среднегодового прироста 6,5 7,7 8,6

3. Темпы роста численности работающих 130 120 115
4. Темпы роста промышленно-производст-

венных основных фондов по пятилеткам 173 161 161
5. Темпы роста фондоотдачи по пятилеткам 103,5 108 107,5
6. Удельный вес прироста валовой продук-

ции, полученной за счет производи-
тельности труда 62 73 79

Машиностроение и металлообработка Эстон-
ской ССР [5, с. 90. 94, 97; 6, с. 81,85,

соСО
1. По валовой продукции по пятилеткам:

а) темпы роста 215 178 164
б) темпы среднегодового прироста 16,55 12,2 10,4

2. По производительности труда по
пятилеткам:
а) темпы роста 140 155 150
б) темпы среднегодового прироста 6,95 9,15 8,45

3. Темпы роста численности работающих 154 115 109
4. Темпы роста промышленно-производст-

венных основных фондов по пятилеткам 185 160 153



деляющих темпы развития производства, произошли коренные
изменения. Возможности увеличения выпуска продукции за счет
привлечения дополнительной рабочей силы в основном исчерпа-
ны. Дальнейшее развитие производства стало возможным, глав-
ным образом, за счет его интенсификации, что по сравнению с
экстенсивным развитием намного сложнее.

В этих целях необходимо всемерно интенсифицировать,ме-
ханизировать и автоматизировать производство. Чтобы со-
здать нужные для этого экономические предпосылки, следует
повысить уровень специализации, концентрации и кооперирова-
ния производства.

Машиностроение и металлообработка республики состоит
из двух комплексов: I) комплекса общесоюзной специализации,
и 2) республиканского комплекса с некоторыми внутрирайонны-
ми связями Прибалтийского и Северо-Западного экономических
районов. Факторы и пути развития этих комплексов различны и
поэтому конкретные направления их перспективного развития
рассмотрим отдельно.

В состав машиностроительного комплекса общесоюзной спе-
циализации входят заводы подотраслей машиностроения (элект-
ротехнической, приборостроительной, электронной и радиотех-
нической промышленности и других подотраслей машиностроения^

К республиканскому и районному комплексу следует от-
нести производство металлических изделий и конструкций, ре-
монт машин и оборудования, производство технологической ос-
на'сткии нестандартизированного оборудования.

Рассмотрим в первую очередь основные концепции пер-
спективного развития машиностроительного комплекса общесо-
юзной специализации. При решении этого вопроса следует учи-
тывать общие и специфические факторы развития и размещения
машиностроения, изложенные в таблице 2.

8
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1
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5. Темпы роста фондоотдачи по пяти-

леткам 116 in 107
6. Удельный вес прироста валовой

продукции, полученной за счет
роста производительности труда 53 81 86
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Данные таблицы показывают, что из 14 общих и специфи-
ческих факторов 12 являются нерешающими, из которых при-
мерно только половина содействует развитию производства не-
которых неметаллоемких и малогабаритных видов продукции, а
два главных, решающих фактора (наличие сырьевой базы и ра-
бочей силы) являются полностью несодействующими развитию
машиностроения и металлообработки в республике. Из указан-
ных первый - сырьевой фактор в хорошо развитых транспорт-
ных условиях для развития неметаллоемких производств (при-
боростроение и электронная промышленность), где расход ме-
талла на I млн. руб. валовой продукции составляет всего 30
- 60 тонн, не является с экономической точки зрения тормо-
зящим. Но дефицит рабочей силы, который в дальнейшем воз-
растает, является главным фактором, препятствующим также
развитию неметаллоемких прогрессивных отраслей машино-
строения. Следовательно, перспективное развитие сложивших-
ся отраслей и предприятий машиностроения возможно осущест-
влять лишь за счет интенсификации производства при макси-
мальной механизации и автоматизации в условиях всемерного
углубления специализации и концентрации производства. Это
позволит повысить темпы роста производительности труда и
тем самым также темпы роста выпуска продукции. Интенсифи-
кация развития прогрессивных отраслей машиностроения необ-
ходима:

1) для сохранения и развития имеющегося научно-техни-
ческого потенциала республики;

2) для дальнейшего и успешного развития высшего обра-
зования технического направления;

3) для сохранения и выравнивания научно-технического
и культурного уровня республики, поскольку технико-эконо-
мический и культурный уровень рабочих машиностроения яв-
ляется наивысшим.

Перспективное развитие машиностроительного комплекса
общесоюзной специализации рекомендуется осуществлять с уче-
том следующих направлений и требований:

I) развивать этот комплекс в основном в пределах ело-
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Таблица
2

Общие
испецифические

факторыразвития
иразмещениямашиностроениявЭстонской

ССР

Факторы
развитияи

размещениямашино- строительногопро-

изводства
Наличие

илиотсутствие
факторов

иоценка
Содействует

раз-

витию

Не

содействуетразвитию
Примечания

2

2

3

4

5

1.Общие
факторы 1.1.Природные

ус-

ловияи сырьевые
ре-

сурсы

Хорошееморское
распо-

ложениереспублики Отсутствует
сырьевая

база(металл)

Содействует
раз- витиюсудострое-

ния
исудоремон-

та

Не

содействует развитию
Решающий

фактор
особенно
для металлоемких

1.2.Источники
топ-

лива
иэнергии

1.3.Уровень
науки итехники

Имеется
частичнотоплив- но-энергетическаябаза

(сланец,
эл.энергия)

Имеется
НИИ

поэлектро-
техн.пром.иСКБ
пора-

диотехн.
иприборостроит

пром.,
понаучно-исслед. аппаратуре

Частичносодейст- вует Содействует
раз- витиюэлектро- .техн.,радиотехн., приборостр.

и

электрон,
пром.

производств
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1

2

3

4

5

1.4.
Путисообщения
Путисообщения

хоро-
Содействуют
Несодействуют
раз-

и

транспортная
шие

итранспортная
развитию
произ-

витиюпроизводства

сеть

сетьразвита,
норес-

водстванеме-
металлоемкой

икрупно-

публиканаходится
да-

таллоемкой
и

габаритной
продукции

леко
отсырьевой
базы
малогабаритной

(металла)
ицентров
продукции

крупныхпотребителей продукции/
1.5.Экономическое

Изобщего
объема
про-

Нецелесообразно
производитьметалле-

значение
пррдук-
дукцииоколо90%

яв-
емкую

икрупногабаритную
продукцию

ции
агеография

тяетсяпроизводствен-
еепотребления
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жившегося уровня численности промышленно-производственного
персонала;

2) для создания экономических предпосылок для макси-
мальной механизации и автоматизации производства система-
тически сокращать номенклатуру выпускаемой продукции с со-
ответствующим рациональным перераспределением групп и ви-
дов продукции по СССР в целом с привлечением к этой рабо-
те головных общесоюзных отраслевых научно-исследователь-
ских институтов;

3) осуществлять, по мере возможности, концентрацию
производства путем объединения мелких предприятий с объе-
динениями и более крупными предприятиями, ходатайствуя
при этом об изменении профили и подчиненности этих заводов;

4) иметь в виду в отдаленной перспективе сформирова-
ние на базе имеющегося машиностроительного комплекса сле-
дующих научно-производственных объединений, включающих на-
учно-исследовательский институт, СКВ, экспериментальную ба-
зу и крупносерийное или массовое производство специализи-
рованной продукции в больших масштабах:

а) научно-производственное объединение электротехни-
ческой промышленности;

б) научно-производственное объединение приборострое-
ния;

в) научно-производственное объединение электронной про-
мышленности;

5) считать целесообразным создание и развитие в этом
машиностроительном комплексе специализированного производ-
ства по электронно-вычислительной технике (малой мощности
для автоматизированного управления различных процессов)
путем перепрофилирования имеющихся заводов.

Эти проблемы имеют общесоюзный характер и они не мо-
гут быть решены только силами республики. К их решению не-
обходимо привлечь кроме республиканских научно-исследова-
тельских и проектных организаций также головные общесоюзные
институты и совместно разработать соответствующие комплекс-
ные целевые программы.

Как указывалось выше, к республиканскому комплексу ме-
таллообработки относятся: I) производство металлических
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изделий, 2) производство металлических конструкций и 3)ре-
монт машин и оборудования. В составе этого комплекса наи-
более раздробленным является производство нестаццартизиро-
ванного оборудования, металлических конструкций и ремонт-
ных работ.

Для производства более сложного нестандартизированно-
гс оборудования рекомендуется создать республиканский меж-
ведомственный завод, освободив отраслевые предприятия от
этого вида производства, оставив за ними только производ-
ство несложных видов нестандартизированного оборудования и
металлоконструкций. Производство более сложных повторяю-
щихся видов стальных металлоконструкций следует сконцентри-
ровать в 3-4 специализированных базовых цехах. Рекоменду-
ется освоить производство алюминиевых конструкций для стро-
ительных нужд.

Важной и сложной проблемой является ликвидация раз-
дробленности, специализация и концентрация ремонта промыш-
ленного технологического оборудования. Известны три систе-
мы организации специализации и концентрации ремонта:

1) внутризаводская и внутриобъединенческая;

2) внутриотраслевая;
3) межведомственная и фирменная.

В задачи внутризаводской (внутриобъединенческой) си-
стемы в перспективе должны входить лишь осмотры, профилак-
тический и малый (текущий) ремонт оборудования и транспорт-
ных средств. При полном обеспечении запасными частями пред-
приятий в централизованном порядке текущий ремонт в основ-
ном должен ограничиться лишь заменой изношенных деталей
новыми. Какое-то незначительное количество запасных частей,
особенно для импортного оборудования, ремонтные цехи пред-
приятий должны будут изготовлять и в будущем.

Средний и капитальный ремонт технологического обору-
дования общего назначения и транспортных средств (автомо-
билей) в будущем должен быть полностью сконцентрирован в
межведомственной системе специализированных районных ре-
монтных фирменных заводов, непосредственно подчиненных объ-
единениям (ведомствам), производящим соответствующие виды
средств труда (техники).
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Такая система централизованного ремонта технологическо-
го оборудования, а также измерительной и вычислительной тех-
ники в промышленности СССР начинает формироваться. Так, в
системе Минстанкопрома СССР создано объединение "Союзстан-
коремонт", включающее в 1978 году II специализированных ре-,
монтных предприятий, производящих ремонт 75 моделей метал-
лорежущих станков.

Фирменный ремонт электрооборудования начинает выпол-
нять созданное в системе Минэлектротехпрома СССР объедине-
ние "Союзэлектроремонт", в подчинении которого имеется 13
объединений и предприятий.

Формируется ремонтно-профилактическое обслуживание из-;
мерительной техники. Решение этой задачи возложено на все-
союзное объединение "Эталон" Госстандарта СССР, в состав ко-
торого входят 30 прибороремонтных предприятий, расположен-
ных в крупных промышленных центрах 47, с. 45-47].

Однако производственные мощности этих фирменных спе-
циализированных ремпредприятий (объединений) еще малы, тех-
нический уровень производства низок, стоимость ремонта чрез-
вычайно высока и сеть их далеко недостаточна.

Направление организации ремонта через систему специа-
лизированных фирменных предприятий несомненно правильное и
с экономической точки зрения целесообразное. К сожалению
полное формирование этой системы займет вероятно более чем
одну пятилетку и, учитывая, что по данным научно-исследова-
тельских организаций, экономически и технически оправданный
уровень централизации среднего и капитального ремонта обо-
рудования составляет примерно 55-60 % от общего его количе-
ства (только более сложное оборудование), возникает необхо-
димость организации также внутриотраслевой системы специа-
лизации и концентрации ремонта н необходимость развития
имеющихся отраслевых ремонтно-механических заводов ("Про-
гресс", "Терас", "Мехис" и др.).

По отраслевому принципу следует организовать централи-
зованный капитальный ремонт оборудования также в строитель-
стве и сельском хозяйстве. Ввиду дефицита рабочей силы в
республике рекомендуется предприятиям союзного и союзно-
республиканского подчинения по капитальному ремонту обору-
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дования ориентироваться на отраслевые общесоюзные ремонтные
организации, создаваемые в крупных экономических районах.

Осуществление вышеуказанных направлений в развитии
машиностроения и металлообработки Эстонской ССР будет, не-
сомненно, содействовать значительному повышению эффективно-
сти производства в указанной комплексной отрасли.
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E. Kuli, К. Eigi

Zustand und Grundkonzeptionen der perspektivischen
Entwicklung der Maschinen- und Metallindustrie in

der Estnischen Sowjetrepublik

Zusammenfassung

Im Artikel werden Faktoren zur schnellen Entwicklung
der Maschinen- und Metallindustrie unserer Republik und
Bedingungen zur Bildung der Produktionsstruktur in den
Nachkriegsjahren sowie die wichtigsten Probleme und Grund-
richtungen der perspektivischen Entwicklung des Industrie-
zweiges behandelt.



К.А. Эйги

НЕКОТОРЫЕ МЕТОДИЧЕСКИЕ ПРОБЛЕМЫ ФОРМИРОВАНИЯ
ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРОГРАММЫ В МАШИНОСТРОЕНИИ

Ведущая роль в создании материально-технической базы
производства принадлежит тяжелой промышленности, а в пер-
вую очередь, машиностроению. За послевоенный период маши-
ностроение и металлообработка Эстонской ССР развивались
темпами, почти в 3 раза превышающими темпы развития всей
промышленности республики. В 1977 году объем валовой про-
дукции машиностроения и металлообработки в 174,3 раза пре-
высил уровень 1945 г. [I, с. 60]. По выпуску многих видов
продукции (силовые выпрямители тока, многоковшовые тран-
шейные экскаваторы, Индукционные расходомеры жидкостей,га-
зоанализаторы, аппаратура для управления технологическими
процессами под температурой и давлением) машиностроение Эс-
тонии занимает ведущее место в стране. Удельный вес про-
дукции высшей категории качества составил в 1977 г. 35,2 %

продукции, подлежащей аттестации.
Однако наряду с примечательными успехами в производ-

ственно-экономической деятельности, нельзя не отметить и
ряд имеющихся еще существенных недостатков. Машиностроение
Эстонии характеризуется чрезмерной ведомственной раздроб-
ленностью, обширной номенклатурой выпускаемой продукции на
большинстве предприятий и относительно слабо развитым ко-
оперированием производства в пределах республики. Значи-
тельное количество предприятий загружено производством из-
делий (20—30 % товарной продукции), не соответствующих их
основной специализации.

В целях создания экономических предпосылок для даль-
нейшего повышения эффективности производства необходимо в
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первую очередь, освободить предприятия от производства не
соответствующей их профилю продукции и передать ее соот-
ветствующим специализированным отраслям и предприятиям. По
существу это означает углубление внутриотраслевой и меж-
отраслевой специализации, в результате чего каждая отрасль
и каждое предприятие будет производить только ту продукцию,
которая больше всего соответствует их производственным воз-
можностям. Второй неотложной задачей является концентрация
и углубление специализации производств межотраслевого на-
значения (производство отливок, поковок, метизов, оснаст-
ки и т.п.).

После осуществления этих мероприятий следует присту-
пить к рационализации структуры основной продукции на
каждом предприятии. Эти мероприятия позволят сократить
групповую номенклатуру на предприятиях примерно на 25-30 %

(на 2-3 группы) и тем самым значительно повысить серийность

основной (профильной) продукции. Это, как известно, явля-
ется основным условием углубления механизации и автоматиза-
ции производства и, тем самым, повышения производительно-
сти труда.

Следует, однако, отметить, что предприятия самостоя-
тельно не в состоянии и не уполномочены решать проблему
специализации производства. Поскольку она связана с пере-
дачей непрофильной продукции другим предприятиям и даже
ведомствам, то в этом деле предприятия нуждаются в помощи
отраслевых министерств и Госпланов союзных республик. Но,
к сожалению, в настоящее время в структуре Госпланов Нет
подразделений, которые осуществляли бы планирование, руко-
водство и контроль над развитием специализации производст-
ва.

Углубление специализации производства и рационализа-
ция номенклатурного состава продукции представляет собой
сложный и многоэтапный процесс. Не претендуя на всесто-
роннее ее решение попытаемся отметить основные этапы, ко-
торые связаны с определением рациональной широты номенкла-
туры продукции на предприятиях. Для этого необходимо:
I) выявить показатель фактической средневзвешенной широты
номенклатуры; 2) определить его оптимальный(рациональный)
уровень, т.е. оптимальную широту номенклатуры продукции в
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существующих условиях производства, с учетом потребностей
народного хозяйства в разновидной продукции; 3) при чрез-
мерно широкой номенклатуре выпускаемой продукции наметить
мероприятия по ее сокращению.

Что касается первого этапа, то эту задачу можно ре-
шить по принципу разложения номенклатурного плана продук-
ции предприятия (объединения или отрасли в целом) на со-
ставные элементы (отдельные группы или виды продукции) и
определения по их удельным объемам показателя средневзве-
шенной широты номенклатуры продукции.

Расчет предлагается вести по формуле [2, с. 126-147]:

где d - показатель средневзвешенной широты номенклатуры
продукции;

ь - индекс группы или вида продукции =

объем продукции L-й группы или вида, в млн.руб.
или в тыс.нормо-часах;

0. - годовой объем основной (профильной) продукции за-
вода, в млн.руб. или в тыс. нормо-часэх.

Исчисленный по данной формуле коэффициент характеризу-
ет уровень раздробленности основной продукции по группам,
подгруппам или видам. В зависимости от количества групп
или видов основной продукции этот показатель может прини-
мать величину от нуля до единицы При вы-
пуске только одного вида продукции d = 0, т.е. дело име-
ется с узко профилированным предприятием. С увеличением
количества групп выпускаемой продукции данный показатель
численно возрастает и достигает своей максимальной вели-
чины ( d = 1,0) при условии, если количество групп основ-
ной продукции равняется объему продукции в выбранных еди-
ницах измерения (млн. руб., тыс. нормо-часвх), т.е.
и объемы продукции по группам будут равными -

Коэффициент широты номенклатуры продукции в машино-
строении Эстонии, исчисленный по групповой номенклатуре
продукции, находится в пределах 0,57-o,9o.Нвивысшим (0,72-
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—0,90) он является в приборостроении, где групповая но-
менклатура состоит из 5-8 наименований продукции и даже
больше. Поскольку в таких условиях удельный вес отдельных
групп во всей основной продукции нередко составляет только
6-8 %, а отдельные виды продукции запускаются в производ-
ство партиями, состоящими из 5-20 штук, то это следует при-
знавать мелкосерийным и единичным производством. В данном
случае широта номенклатуры выпускаемой продукции уже явно
превысила свой рациональный предел и стала препятствием
повышению экономической эффективности производства.

Решение второй проблемы, т.е. задачи о нахождении оп-
тимальной широты номенклатуры выпускаемой продукции по
предприятиям, является более сложным. Оно требует выявле-
ния обобщающего и частного критериев, а также соответст-
вующей методики планирования.

Что касается обобщающего критерия, то рациональной

для производства с прерывным характером технологического
процесса следует считать такую широту номенклатуры,при ко-
торой еще сохраняются экономические предпосылки для приме-
нения современной высокопроизводительной производственной
техники.

Однако конкретные постановки задачи по этому общему
требованию могут быть весьма разные. Например, Е.М. Карлик
и Ю.М. Рудштейн при определении рационального состава
продукции и широты ее номенклатуры в машиностроении исхо-
дят из минимальной величины суммарных приведенных затрат с
учетом транспортных расходов. По результатам выполненных
ими расчетов на каждом отдельном предприятии не следует
производить более четырех-пяти видов изделий, если даже
каждая группа изделий будет выпускаться в оптимальном ко-
личестве [3, с. 551. Эта методика дает вполне достоверные
результаты, и несмотря на большой объем расчетов,полностью
себя оправдывает.

В машиностроении Эстонии подобные задачи решались
экономико-математическими методами. При этом мы исходили
из следующих двух постановок задачи: I) при заданных дефи-
цитных ресурсах (рабочая сила, основные фонды, капитальные
вложения, основные материалы) достигать максимального про-
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изводственного результата(объем производства), соблюдая при
этом рациональную номенклатуру выпускаемой продукции и,
2) при заданном объеме производства определить рациональ-
ную номенклатуру выпускаемой продукции при минимальном рас-
ходе дефицитных ресурсов.

Основная задача формулируется следующим образом.В со-
став машиностроения входит m предприятий (j =1,2, ...,m).
Номенклатуру выпускаемой продукции этих заводов можно фор-
мировать из п видов или агрегированных групп продукции
( L = 1,2,..., п ). Известны основные производственно-тех-
нические и экономические параметры этих изделий (техноло-
гическая трудоемкость, фондоемкость, расход материалов) на
единицу продукции. Известны также характер и степень изме-
нения этих параметров в перспективе. Задача состоит в том,
чтобы определить те виды или группы продукции и их удель-
ные объемы, которые наилучшим образом соответствуют произ-
водственным условиям на предприятиях и обеспечат выполне-
ние заданного плана по выпуску валовой продукции отрасли.

Для формулировки задачи используются следующие обо-
значения:

L - индекс вида или группы продукции ( L= 1,2,...,п );

j - индекс завода ( j = 1,2,..., m );

L - индекс планового периода ( L = 1,2,..., t );

a[j - удельный расход производственного ресурса для про-
изводства единицы L -го вида продукции на j-м за-
воде в плановый период L );

xjj - искомый объем ь-го вида продукции на заводе j в
плановый период L ;

О.**- заданный (прогнозированный) объем валовой продук-
ции отрасли на конец L-ro планового периода;

- лимит на дефицитный ресурс к-го вида (к =1,2,..,и )

для j -го завода в плановый период L ;

- объем дефицитной продукции s -го вида не j —- м за-
воде в плановый период ;

Qg - заданный объем дефицитной продукции s -го вида на
конец планового периода L ;

- дополнительная прибыль, получаемая путем концентра-
ции и специализации ь-го вида продукции на j — м
заводе в плановый период L ;



24

Aph - увеличение внепроизводственных затрат в сопряжен-
ных отраслях производства и на транспорте, свя-
занных с концентрацией и специализацией произ-
водства.

Задача состоит в том, чтобы определить численные зна-
чения компонента х- в условиях, которые согласпо по-
ставленной цели либо минимизируют, либо максимизируют вы-
бранную функцию цели^.

(2)

В структуре задачи учитывались следующие ограниче-
ния и дополнительные условия:

1) объем L-го вида продукции на j-м заводе в пла-
новый период L должен соответствовать заданному (про-
гнозированному) объему производства,

п rn , L

2) расход дефицитных ресурсов к-го вида (основных
материалов, покупных изделий, рабочей силы, капвложений)
на J-м предприятии для роста L-го вида продукции не
должен превышать выделенный лимит на плановый период L ,

пт,, , (4)
i.=l J ='

3) объем производства дефицитной продукции s-ro ви-
да на заводе j в плановый период L не должен быть
меньше заданного объема (зап),

m , )

(5)

'При решении задачи как дефицитные ресурсы учитывались:
рабочая сила, число рабочих-станочников,капитальные вло-
жения, строительно-монтажные работы и основные материалы.
В качестве дефицитной продукции учитывались те её виды,объемы производства которых задавались министерством и
подлежали предприятиями выполнению в обязательном поряд-

-3 Задача решалась по нескольким функциям цели.



4) прирост непроизводственных затрат на сопряженные
отрасли и на транспорт материалов и продукции для роста
L-ro вида продукции на j-м заводе не должен превышать
допо7шительную экономию, полученную за счет увеличения
масштабов производства (критерий равновесия эффекта и
затрат):

м rn t . nm,[

5) объемы продукции не могут быть отрицательными
0 .

<7)

Представленная выше задача решалась по шести функ-
циям цели. В задачах максимизации применялись: прибыль,
чистая продукция и валовая продукция, а в задачах мини-
мизации - трудовые затраты, приведенные затраты и основ-
ные производственные фонды. Результатам решения задачи
по этим критериям можно дать следуиную краткую характе-
ристику.

Вариант максимизации объема чистой продукции ока-
зался в действительности малоэффективным. Поскольку удель-
ный вес заработной платы в чистой продукции относительно
высок (32-42 %), то данный вариант ориентировал пред-
приятия на производство трудоемких видов изделий, осо-
бенно в приборостроении. Но для достижения заданного объ-
ема продукции это требовало бы значительного увеличения
численности рабочих. Примерно такие же результаты дало
решение задачи по максимизации прибыли.

Задача по минимизации трудовых затрат,которая тожде-
ственна максимизации производительности труда (выработки)
работающих, дала хорошую групповую номенклатуру . почти
для всех предприятий машиностроения. Но вместе с тем она
требовала значительных дополнительных капитальных вложе-
ний для реконструкции производства. Особенно это отно-
сится к предприятиям приборостроения и некоторым заводам
общего машиностроения.

Минимизация стоимости основных производственных фон-
дов также дала неплохую групповую номенклатуру предприя-
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тий и равномерные по пятилеткам темпы роста Но
уровень производительности труда по этому варианту, по
сравнению с другими вариантами, оказался совсем низким.
Поэтому задача по минимизации основных фондов по отрасли в
целом не может найти широкого применения. Однако по ре-
зультатам решения задачи можно судить, что она может быть
применена для разработки рационального состава выпускаемой
продукции на предприятиях, выпускающих недефицитную про-
дукцию и для которых предусматриваются невысокие темпы
роста валевей продукции.

Наилучшим образом рекомендовал себя вариант задачи,
который был решен по минимизации приведенных затрат. Этот
вариант обеспечил относительно высокий уровень производи-
тельности труда и темп ее роста по пятилеткам при относи-
тельно высокой потребности в дополнительных капитальных
вложениях. Номенклатура выпускаемой продукции по большин-
ству заводов машиностроения формировалась в основном из
неметаллоемких и транспортабельных видов изделий. Из но-
менклатуры продукции выпали такие металлоемкие виды изде-
лий, как оборудование для газовой промышленности, сельхоз-
машины, бетономешалки и нестандартизированное оборудование
для вывозки из республики.

Решение задачи по рассмотренным выше функциям цели
показало также, что групповая номенклатура выпускаемой про-
дукции формируется в основном из 3-4 групп, против 6-8
групп и даже больше при неоптимизированной системе. Допол-
нительные расчеты по формуле (I) показывают, что в резуль-
тате оптимизации производственной программы и номенклатур-
ного состава выпускаемой продукции в 1,5-2 раза сократится
широта номенклатуры, а серийность производства увеличится
в 2,5-3 раза, что создаст экономические предпосылки для
автоматизации производственных процессов.
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Some Problems of Product Planning

in the Machine-Building Industry

Summary

The paper discusses some principles of product plan-
ning in the machine-building industry under the conditions
of accelerating scientific and technological advance, A
computation equation for a wide-scale estimation of the
nomenclature and mathematical-economic methods for the
planning of the production composition on the basis of sev-
eral criteria are presented. Computation results are estimat-
ed from a theoretical and methodological point of view.
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Э.В. Кулль

ОСНОВНЫЕ НАПРАВЛЕНИЯ СОВЕРШЕНСТВОВАНИЯ ОРГАНИЗАЦИИ
РЕМОНТА ОРУДИЙ ТРУДА И ПОДСОБНОГО
ГЖГАЛЛООБРАБАТЫВАПЦЕГО ПРОИЗВОДСТВА В ЭСТОНСКОЙ ССР

В условиях современного стремительного научно-техниче-
ского прогресса все сферы человеческой деятельности и, в
первую очередь, области материального производства быстро

насыщаются сложной и разнообразной техникой. В результате
этого резко возрастают объем ремонтных работ и темпы рос-
та численности занятых в ремонтном производстве значитель-
но опережают темпы роста занятых в основном производстве.
Ремонтное производство поглощает большое количество обще-
ственных трудовых и материальных ресурсов, которые по ряду
причин не используются с требуемой эффективностью.

Ремонтное производство призвано обеспечивать постоян-
ную дееспособность технического производственного аппарата
и его эффективное использование. Но по своему организаци-
онному, техническому и экономическому уровню оно намного
отстает от современных требований и поэтому располагает
большими резервами экономии затрат общественного труда.

В ремонтном производстве промышленной, сельскохозяй-
ственной и другой техники преобладают наименее эффективный
индивидуальный тип производства и весьма низкая оснащен-
ность труда и, как указывает Л.И. Брежнев - "Сверх всякой
меры распылена ремонтная база" И, с. 54]. Чрезмерная рас-
пыленность ремонтного производства является главной причи-
ной его технического и экономического отставании.

Учитывая возрастающую напряженность баланса рабочей
силы в нашей стране, необходимо разработать конкретные пу-
ти рационализации, а также пути возможного сокращения ре-
монтного производства. Возможности для этого имеются.
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Первым направлением сокращения ремонтного производст-
ва является повышение сроков службы, долговечности и на-
дежности работы машин путем повышения в первую очередь
долговечности деталей и узлов, лимитирующих срок службы
оборудования. Это позволит сократить количество капиталь-
ных и средних ремонтов или в дальнейшем вообще отказаться
от этих видов ремонта при наличии требуемого количества
запасных деталей и узлов. Соответствующие расчеты показы-
вают, что "при увеличении межремонтного цикла металлоре-
жущих станков средней сложности с 6 до 12 лет общее ко-
личество ремонтов уменьшается с 38 до 18, а среднегодовые
величины трудоемкости ремонтных работ и простоев в ремон-
те - почти на 60 % Е2, с. 4С].

Вторым направлением сокращения объема ремонтных ра-
бот является полное решение проблемы запасных частей пу-
тем централизованного их изготовления, что позволит на 20
-30 % снизить существующий объем ремонтного производства.

Третьим направлением сокращения ремонтного производ-
ства является резкое повышение его организационно-техни-
ческого уровня и степени индустриализации. Последняя вы-
ступает в качестве главного стратегического направления
повышения эффективности этого производства и позволит мак-
симально приблизить ремонт по характеру организации и
технологии к процессу изготовления новых орудий труда.
Предпосылкой индустриализации ремонта оборудования и обес-
печения требуемой экономии затрат являются централизация,
концентрация и специализация ремонтных работ на разных
уровнях управления производством.

Системы организации централизованного ремонта техно-
логического оборудования промышленности по уровням управ-
ления - внутризаводская (внутриобъединенческая), внутри-
отраслевая и межведомственная и фирменная, как особая фор-
ма межведомственной системы между собой тесно связаны и
их развитие взаимно обусловлено. В этом именно состоит
сложность ликвидации распыленности ремонта и развития спе-
циализации и концентрации этого производства.

В задачи внутризаводской (внутриобъединенческой) си-
стемы должны входить лишь осмотры, профилактический и ма-
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лый ремонт оборудования. В настоящее время внутриотрасле-
вая сеть специализированных заводов по среднему и капи-
тальному ремонту узкоотраслевого технологического обору-
дования, а такие сеть межотраслевых специализированных за-
водов по среднему и капитальному ремонту оборудования об-
щепромышленного назначения полностью еще не создана и не
развита. Поэтому ремонтные цехи промышленных предприятий
и объединений еще должны выполнять работы по среднему и
капитальному ремонту этих групп оборудования и произво-
дить запасные части. Объем этих ремонтов должен система-
тически снижаться по мере развития отраслевых и межотрас-
левых специализированных ремонтных заводов.

Наряду с ремонтными работами, ремонтно-механические
цехи промышленных предприятий изготовляют еще металличе-
ские конструкции и нестэндартизирсванное оборудование,про-
изводство которых также должно быть в основном сконцент-
рировано в соответствующих специализированных заводах.

Специализированные заводы по ремонту оборудования
узкоотраслевого назначения (внутриотраслевая централиза-
ция) могут быть двоякого типа: межреспубликанские, со-
здаваемые в крупных экономических районах для ремонта бо-
лее сложных видов оборудования, и республиканские (обла-
стные), выполняющие средний и капитальный ремонт относи-
тельно простых орудий труда, составляющий примерно 30-
40 % общего объема ремонта узкоотраслевого оборудования.

В зависимости от транспортабельности технологическо-
го оборудования, средний и капитальный ремонт отраслевыми
межреспубликанскими (районными) и республиканскими спе-
циализированными предприятиями может быть проведен выезд-
ными бригадами (нетранспортабельное оборудование - котлы,
автоклавы и др.) или с доставкой ремонтируемого оборудо-
вания (его узлов) на ремзавод.

Республиканская сеть ремонтно-механических заводов
по среднему и капитальному ремонту несложного узкоотрас-
левого оборудования в Эстонской ССР уже в какой-то мере
сложилась (заводы "Прогресс", "Мехис", "Терас" и др.) и
их создание вполне оправдалось. В дальнейшем необходимо
эти предприятия освободить от несвойственных их профилю
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видов продукции и повысить их производственно-технический
уровень. Рекомендуется еще создать специализированную ре-
монтную базу для централизованного ремонта технологиче-
ского оборудования лесной и деревообрабатывающей промыш-
ленности республики и центральный ремонтно-механический
завод в системе Министерства коммунального хозяйства Эс-
тонской ССР на базе имеющихся разрозненных мелких ремонт-
ных мастерских.

В последние годы в СССР начинает формироваться сеть
отраслевых межреспубликанских (районных) специализирован-
ных предприятий по среднему и капитальному ремонту более
сложных видов оборудования узкоотраслевого назначения, а
также сеть районных ремонтных предприятий и фирменных за-
водов для проведения централизованного ремонта оборудова-
ния, машин и приборов межотраслевого и общепромышленного
назначения. Такая система для промышленности СССР разра-
батывается под общим руководством Научно-исследовательско-
го института планирования и нормативов Госплана СССР.

С учетом вышеуказанных общесоюзных направлений пер-
спективного развития системы централизованного ремонта
технологического оборудования промышленности, кафедрой
экономики и организации производства ТЛИ были разработаны
предложения и пути перспективного развития специализации
и концентрации ремонта технологического оборудования про-
мышленности республики.

Соответствующие расчеты показали, что при полной
реализации вышеуказанной системы централизованного ремон-
та оборудования из ремонтно-механических цехов промышлен-
ных предприятий республики можно абсолютно высвободить
для основного производства свыше 2000 работающих, а с
учетом концентрации производства нестандартизированного
оборудования общее высвобождение работающих составит око-
ло 3000 человек.

Здесь необходимо иметь в виду, что централизация,кон-
центрация и специализация ремонта орудий труда и производ-
ства нестандартизированного оборудования в свою очередь
вызовет рост численности работающих на соответствующих
специализированных заводах, но в значительно меньшем раз-
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мере, ввиду бодее высокой производительности труда. Общий
выигрыш от концентрации производства по рабочей силе сос-
тавит 900-1000 работников. Годовая экономия по фонду зар-
платы (включая отчисления на социальное страхование) со-
ставит свыше 2 млн.рублей. Кроме экономии живого труда
будет достигнут еще значительный дополнительный эффект от
более полного и лучшего использования предметов и средств
труда.

Наряду с предложениями по развитию специализации и
концентрации ремонта промышленного оборудования нами были
разработаны также рекомендации по специализации и концент-
рации ремонта орудий труда и мелкого подсобного металло-
обрабатывающего производства в сельском хозяйстве.

Основной организацией,осуществляющей ремонт сельско-
хозяйственной техники,является Государственный комитет Эс-
тонской ССР по производственно-техническому обеспечению
сельского хозяйства ("Эстсельхозтехника"). В состав этой
организации входит три самостоятельных предприятия (Тар-
туский опытный ремонтный завод; Куусалуский ремонтный за-
вод и Раазикуский опытный ремонтный завод), приобревшие
определенный производственный профиль, и 24 ремонтно-ме-
ханических мастерских районных объединений. Кроме того,
ремонтом сельскохозяйственной техники и производством ме-
таллических изделий занимаются еще ремонтно-механические
мастерские колхозов (380 единиц и 1975 г.) и совхозов
(около 300 единиц).

Основная проблема состоит в проведении рационального
разделения труда и ликвидации дублирования производства
между ремонтно-механическими мастерскими совхозов, колхо-
зов и ремонтно-механическими мастерскими районных объеди-
нений организации "Эстсельхозтехника". Второй проблемой
является ликвидация имеющегося дублирования производства
между районными ремонтно-механическими мастерскими орга-
низации "Эстсельхозтехника", и углубление специализации и
концентрации однородных производств.

Номенклатура продукции районных ремонтно-механических
мастерских относительно широка и состоит из 3-7 групп наи-
менований в каждой мастерской. С учетом детальной номен-
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клатуры изделий в пределах групп, ассортимент ь несколько
десятков раз больше. Продукцию, выпускаемую районными ре-
монтно-механическими мастерскими, можно свести в шесть
групп. Их объемы за 1975 год приведены в таблице.

Объем и структура продукции районных ремонтно-
механических мастерских организации
"Эстсельхозтехника" в 1975 году

Из данных таблицы видно, что удельный вес ремонта
сельхозмашин в 1975 году был небольшим. Поскольку районные
ремонтно-механические мастерские организации "Эстсельхоз-
техника" призваны в основном и полностью удовлетворять по-
требностям совхозов и колхозов республики в капитальном
ремонте сельхозмашин, производстве и восстановлении запас-
ных частей, то считаем целесообразным эти виды производст-
ва постепенно сосредоточить в районных ремонтно-механичес-
ких мастерских организации "Эстсельхозтехника". Рекоменду-
ется также полностью сконцентрировать в указанных ремонт-
но-механических мастерских производство нестандартизиро-
ванных сельскохозяйственных орудий труда, приспособленных
применительно к природно-климатическим и почвенным услови-
ям республики, а также производство нестандартизированного
ремонтно-технологического оборудования.

Группы продукции Объем,
млн.руб.

Структу-
ра, %

Капитальный ремонт сельхозмашин 4,7 16
Ремонт и техобслуживание мелиора-
тивной техники 5,2 18
Производство нестандартизированных
сельхозмашин 3,3 11
Производство нестандартизированного
ремонтно-механического оборудования 2,2 12
Производство промышленной продукции 6,3 21
Изготовление запасных частей, вос-
становление изношенных деталей и
выполнение разовых заказов 6,4 22

Итого 28,1 100
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При таком разделении труда в совхозах и колхозах рес-
публики в дальнейшем можно прекратить осуществление капи-
тального ремонта сельхозмашин, производство нестандартизи-
рованных сельхозмашин и ремонтно-технологического оборудо-
вания. Задачей ремонтно-механических мастерских совхозов и
колхозов будет лишь проведение текущего, профилактического
ремонта и обслуживание сельскохозяйственной техники, а
также осуществление некоторых мелких разовых работ метал-
лообрабатывающего характера для экстренных нужд.

Такое разделение труда позволит значительно повысить
серийность и эффективность производства в районных ремонт-
но-механических мастерских организации "Эстсельхозтехника"
и ликвидировать малоэффективное мелкое, распыленное метал-
лообрабатывающее производство в совхозах и колхозах. В ре-
зультате этого из подсобного металлообрабатывающего произ-
водства совхозов и колхозов возможно высвободить около
1500 работающих и направить их на сельскохозяйственные ра-
боты для покрытия возрастающего дефицита рабочей силы.

Чтобы создать предпосылки для фактического высвобож-
дения работников из подсобного ремонтно-механического про-
изводства совхозов и колхозов, необходимо там провести оп-
ределенные организационные мероприятия.

Во-первых, вместо нескольких имеющихся ремонтно-меха-
нических подсобных единиц в каждом совхозе и колхозе сле-
дует создать лишь одну мастерскую. В 1975 году в республи-
ке насчитывалось 163 государственных и 146 кооперативных
сельскохозяйственных предприятий, в которых имелось соот-
ветственно 311 и 304 ремонтных мастерских, т.е. в среднем
примерно по две мастерских на каждое предприятие.

Во-вторых, для однотипных совхозов и колхозов разра-
ботать, с привлечением научно-исследовательских организа-
ций и Эстонской сельскохозяйственной академии, типовые
ремонтно-механические мастерские и, исходя из разработан-
ных нами перспективных задач, определить перспективный объ-
ем работ, необходимую прогрессивную производственно-техни-
ческую базу и основные технико-экономические показатели их
работы.
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Одновременно со сосредоточением капитального ремонта
сельскохозяйственной техники и производства нестандартизи-
рованных сельскохозяйственных орудий труда в районных ре-
монтно-механических мастерских организации "Эстсельхозтех-
аика", рекомендуется там провести ряд мероприятий по даль-
нейшему развитию специализации и концентрации производства

В общем, между районными мастерскими уже проведено
определенное разделение труда, но по некоторым видам про-
дукции (плуги, контейнеры, слесарные верстаки) еще наблю-
дается дублирование производства, что следует ликвидиро-
вать путем сосредоточения производства указанных видов из-
делий в одном месте. Это повысит серийность и эффектив-
ность производства.

Почти во всех районных ремонтно-механических мастер-
ских осуществляется капитальный ремонт мелиоративной тех-
ники. Раздробленное производство ремонтных работ указан-
ной техники в какой-то мере обосновано, поскольку в зимний
период мелиоративные работы в основном резко сокращаются
или даже прекращаются и свободную рабочую силу необходимо
занять на ремонтных работах. При этом все же было бы целе-
сообразно сконцентрировать путем перераспределения между
мастерскими ремонт некоторых наиболее сложных трудоемких и
крупносерийных агрегатов и узлов (хотя бы, например, дви-
гателей экскаваторов). Это мероприятие несомненно содейст-
вовало бы повышению эффективности производства.

Почти все районные мастерские занимаются также произ-
водством новых запасных частей и восстановлением изношен-
ных деталей. Проведение группировки деталей по конструктив-
но-технологической однородности и распределение их произ-
водства между мастерскими также содействовало бы повышению
эффективности производства и значительному снижению себе-
стоимости запасных частей. При групповом методе обработки
деталей по типовой технологии создаются экономические пред
посылки для использования высокопроизводительной техники.

Осуществление вышеуказанных мероприятий по развитию
централизации, концентрации и специализации ремонта сель-
скохозяйственной техники, а также по производству нестан-
дартизироваиного оборудования в системе Государственного
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комитета Эстонской ССР по производственно-техническому
обеспечению сельского хозяйства, в совхозах и колхозах,бу-
дет содействовать успешному выполнению задач, вытекающих
из решения июльского 1978 года Пленума ЦК КПСС по дальней-
шему развитию сельского хозяйства республики.
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Grundrichtungen zur Vervollkommnung der Organisierung
der Reparatur der Produktionawerkzeuge sowie der me-
tallindustriellen Hilfaproduktion in der Estnischen

Sowjetrepublik

Zusammenfassung

Im Artikel werden Wege zur Liquidierung der Zersplit-
terung der Generalreparatur der Produktionawerkzeuge in der
Industrie und Landwirtschaft der Republik behandelt.

In der Industrie wird die Konzentration der Generalre-
paratur von Anlagen in bestimmte spezialisierte Reparatur-
verkatatte der einzelnen Industriezweige und Zwischeninduat-
riezweige vorgesehen.

In der Landwirtschaft wird jedoch für zweckmässig ge-
halten, die Generalreparatur der landwirtschaftlichen Ma-
schinen und metallinduatrielle Hilfaproduktion in die Re-
paratur- und Schlosaerwerkstatte der Bezirkavereine des
Staatlichen Landwirtschaftlichen Produktionstechnischen Ko-
mitees der Estnischen Sowjetrepublik zu konzentrieren.





К.В. Кильвитс

ОПРЕДЕЛЕНИЕ РАЦИОНАЛЬНОГО РАДИУСА КОНЦЕНТРАЦИИ
РЕМОНТНЫХ РАБОТ

Специализация и концентрация ремонтного хозяйства мо-
гут быть экономически оправданы при условии, если стои-
мость ремонтных работ на специализированном предприятии ни-
же себестоимости этих работ во вспомогательном производ-
стве. Но с другой стороны, экономическая целесообразность
специализации зависит также от радиуса концентрации ре-
монтных работ. Проблема состоит в том, что специализация
ремонтных работ связана с определенными затратами на тран-
спорт. С одной стороны, мы можем получить определенный эко-
номический эффект за счет снижения затрат на ремонт, а с
другой стороны, большие затраты на транспорт могут свести
эту экономию на нет.

В общем концентрация ремонтных работ целесообразна
при условии, если:

Срс + < Срц* (I)

где Срр - себестоимость сравнимого годового объема капи-
тального ремонта оборудования на специализиро-
ванном предприятии;

Сур - годовые транспортные расходы (включая погрузоч-
но-разгрузочные затраты) на перевозку ремонти-
руемого оборудования;

Срц - себестоимость того же годового объема капиталь-
ного ремонта оборудования в ремонтно-механичес-
ких цехах предприятий определенной территории.

Транспортные расходы в развернутом виде можно
представить в следующем виде:

Cpp=2c,nL, (2)
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где Су - транспортные затраты или транспортный тариф
(включая погрузочно-разгрузочные затраты) за
тонну-километр, руб.;

п - годовой объем перевозимого груза (ремонтируемо-
го оборудования), тонн;

L - среднее расстояние перевозки оборудования, км;
2 - коэффициент, показывающий, что транспортные

средства загружены в оба направления.

Если подставить развернутый вид в формулу (I),
приобретает последняя следующий вид:

Срс Срц (3)

или с учетом перестановки слагаемых:

2СрП L Срц - Срр.
Принимая за искомую величину L (максимально допусти-

мый радиус концентрации капитального ремонта оборудования
в км) формула (4) приобретает следующий вид:

L = =
10000000 - 8000000 2000000 д^

2срП 2.0,2.10000 4000

В приведенном примере максимально допустимый радиус
концентрации капитального ремонта оборудования определен
исходя из себестоимости ремонтных и транспортных расходов,
без учета капитальных затрат. Для более точного определе-
ния рационального радиуса концентрации ремонтного произ-
водства рекомендуется исходить из приведенных затрат:

Зрс * Зрц' Зрр = 23рПЬ ; (s)и (6)

Зрс + Зз," L < з,,; 2э,п L $ (7) и (8)

L = .--ЕйГ-Ьс ,

23рП (9)

где 3pg - приведенные затраты специализированного пред-
приятия на сравнимый годовой объем капитально-
го ремонта;



Зур - приведенные транспортные затраты на перевозку
ремонтируемого оборудования (включая погрузочно-
разгрузочные затраты);

Зрц - приведенные затраты ремонтных цехов предприятий опре-
деленной территории на сравнимый годовой объем капи-
тального ремонта оборудования;

Зр - приведенные транспортные затраты (включая погрузочно-
разгрузочные работы) на тонну-километр;

п - годовой объем перевозимого груза (ремонтируемого обо-
рудования), тонн;

L - среднее расстояние перевозки груза, км.
Определение рационального радиуса концентрации ремонт-

ных работ на основе приведенных затрат сравнительно трудо-
емкое и связано с большими трудностями по получению досто-
верных исходных данных для расчета приведенных затрат (в
части основных и оборотных средств,падающих на ремонтные
работы) по ремонтно-механическим цехам предприятий опреде-
ленной территории. Поэтому практически приходится пользо-
ваться расчетами по себестоимости. Искажения незначительны.

К. Kilvita

Determination of Rational Radius of Equipment
Repair Concentration

Summary

The problems of the extent of the territorial
specialization of the repair industry are discussed
in the article. Besides, the formula for calculating the
optimal service radius of the specialized repair-factory
is given.
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Э.В. Кулль

НЕКОТОРЫЕ МЕТОДИЧЕСКИЕ ВОПРОСЫ ДОЛГОСРОЧНОГО
ПЛАНИРОВАНИЯ ПОТРЕБНОСТИ В КАПИТАЛЬНЫХ ВЛОЖЕНИЯХ
И ОПРЕДЕЛЕНИЯ ИХ ЭКОНОМИЧЕСКОЙ ЭФФЕКТИВНОСТИ
3 МАШИНОСТРОЕНИИ

При разработке основных технико-экономических показа-
телей на долгосрочную перспективу центральное место зани-
мает определение потребности в капитальных вложениях. От
возможного объема последних зависит научно-технический и
социально-экономический прогресс и уровень производства,
рост производительности труда, а отсюда и темпы роста вы-
пуска продукции.

Для прогнозирования перспективной потребности в капи-
тальных вложениях по отрасли в целом могут быть успешно
использованы методы математической статистики и, в первую
очередь, методы корреляционно-регрессионного анализа.

При разработке перспектив развития по машиностроению
и металлообработке Эстонской ССР объектом исследования яв-
лялось каждое отдельное предприятие и объединение. Потреб-
ность в капитальных вложениях следовало рассчитать более
детально, с учетом специфических условий развития каждого
конкретного первичного звена с выделением их потребности:
I) на новое строительство и расширение производства, 2) на
реконструкцию предприятий, включая углубление механизации
и автоматизации производства и 3) на замену физически и
морально устаревшего оборудования, т.е. на переоборудова-
ние.

В таких условиях косвенные методы оказались недоста-
точно надёжными и для определения перспективных объемов
капитальных вложений пришлось обратиться к прямым методам
расчета.
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Одним из основных прямых синтетических методов явля-
ется расчет потребности в капитальных вложениях по норма-
тивам удельных капитальных затрат, разработанных проект-
ными и научно-исследовательскими институтами на натураль-
ные единицы производимой продукции. Машиностроительные за-
воды республики имеют многономенкяатурный профиль и по-
этому названный метод оказался также неприемлемым. Поэто-
му пришлось использовать различные комбинированные методы
расчета перспективной тротребности в инвестициях, как то:
методы фондоемкости, аналогии,экспертных оченок и другие.

Соответствующий анализ показал, что потребность в
капитальных вложениях для расширения существующего произ-
водства и реконструкции машиностроительных и металлообра-
батывающих заводов с широкой малойвменяющейся номенклату-
рой продукции целесообразно определять по фактической фон-
доемкости продукции действующих предприятий с соответст-
вующими коррективами (на изменение цен, структуры произ-
водства, состава основных фондов и др.).

Потребность в капитальных вложениях для переоборудо-
вания следует определять по пятилеткам, исходя из дейст-
вующих средних амортизационных норм на реновацию и балан-
совой стоимости активной части основных фондов заводов
или стоимости всех промышленно-производственных основных
фондов (с учетом их структуры - активной и пассивной час-
ти). По машиностроительным и металлообрабатывающим заво-
дам Эстонской ССР потребность в капитальных вложениях для
переоборудования нами определялась по средним амортизаци-
онным нормам на реновацию в размере 5-6 % в год от балан-
совой стоимости активной части или в размере 2,5-3 % в
год от стоимости всех промышленно-производственных основ-
ных фондов, если данные по их активной части отсутствова-
ли. Расчет производился по следующей формуле:

К = (Фо- Ap-K)-t. (I)

где К - необходимые на пятилетку капитальные вложения
для переоборудования, тыс.руб.;

Фо - среднегодовая стоимость всех промышленно-произ-
водственных основных фондов или их активной час-
ти в базовом году, т.е. в последнем году преды-
дущей пятилетки, тыс. руб.;
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Ар - годовая норма амортизации оборудования на ренова-
цию, коэффициент;

к* - коэффициент удельного веса стоимости активной час-
ти основных фондов в общей стоимости промышленно-
производственных фондов (если потребность в капи-
тальных вложениях для переоборудования определя-
ется по стоимости всех основных фондов;

t - количество лет в плановом периоде (в данном слу-
чае - в пятилетке).

Потребность в капитальных вложениях нового производст-
ва может быть определена по нормативам удельных капитальных
вложений или при отсутствии их по аналогии, исходя из соот-
ветствующих данных проектных организаций или фондоемкости
аналогичных производств.

Определяя перспективную потребность в капитальных вло-
жениях для повышения технологического уровня производства,
внедрения новей техники и технологии, развития механизации и
автоматизации производства на действующих предприятиях мож-
но использовать модификацию упрощенной математической моде-
ли производственной функции.

Рост продукции определяется двумя факторами: ростом
численности работающих и ростом производительности труда.
Рост последней определяется ростом фондовооруженности тру-
да или, иначе говоря, величиной единовременных затрат на
относительное высвобождение численности работающих. Зная
величину единовременных (капитальных) затрат, необходимых
для относительного высвобождения из производства одного ра-
ботника, можно определить примерную потребность в капиталь-
ных затратах на новую технику,механизацию и автоматизацию
производства для требуемого повышения производительности
труда. Расчет может быть проведен по следующей формуле:

К = [A-(^-jQ).KQ].K=[ZOOQ(I,4-1,05)-5000].1,6=5600000 рублей, (2)

где К - необходимые капитальные вложения на новую технику,
механизацию и автоматизацию производства для тре-
буемого условного высвобождения работающих на про-
гнозируемый период (в данном случае на пятилетку),
руб.;
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A - среднегодовая численность работников в базовом го-
ду, чел.;

- индекс роста валовой продукции на прогнозируемый
период (в примере на пятилетку);

За - индекс роста численности работников на прогнози?-
руемый период (в примере на пятилетку);

Ка - необходимая величина прямых капитальных затрат
для относительного высвобождения одного работника
из производства в результате повышения техническо-
го и организационного уровня производства (опре-
деляется по отчетным данным предприятия), руб.;

к' - коэффициент (свыше единицы), учитывающий дополни-
тельные сопутствующие капитальные вложения в пас-
сивную часть основных фондов при углублении меха-
низации и автоматизации производства (к' может со-
ставить 1,4-1,8; в данном примере 1,6).

Данные о затратах на мероприятия по новой технике и
их экономической эффективности в машиностроении и метал-
лообработке Эстонской ССР за 1974-1976 годы приведены в
таблице I.

Из данных таблицы I видно, что капитальные затраты
на одного относительно (условно) высвобожденного работни-
ка составили на машиностроительных и металлообрабатывающих
предприятиях 5-6 тыс. руб. Необходимо иметь в виду, что
здесь учтены только прямые затраты, непосредственно связан-
ные с механизацией и автоматизацией производства, без уче-
та сопутствующих затрат в пассивную часть основных фондов.
Если учесть и последние, то общие затраты на одного высво-
бождаемого работника могут составить 7-9 тыс. рублей.

Анализ показывает, что удельные затраты не высвобож-
дение одного работника во вспомогательном и обслуживающем
производстве ниже, чем в основном. Кроме того, величина их
на более механизированных предприятиях относительно выше,
а на менее механизированных - ниже. Наблюдается закономер-
ность, что с ростом уровня механизации возрастают удельные
капитальные затраты на одного высвобождаемого работника.

Численность высвобождаемых работников (АА) опреде-
ляется по формуле:



AA =
= 700 чел. (3)

Численность работников на конец пятилетки составит -
=2OOO 1,05 = 2100 человек и производительность тру-
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Таблица 1
Прямые затраты на мероприятия по новой технике
и их экономическая эффективность на предприятиях
машиностроения и металлообработки Эстонской ССР

Показатели 1974 1975 1976

1. Количество внедренных мероприя-
тий 1383 1372 1348

2. Затраты, включая затраты прош-
лых лет, тыс. руб. 8026,3 7747,0 7900,4
2.1. в том числе в отчетном году 5367,6 5577,8 5213,4

3. Число относительно высвобожден-
ных работников в расчете на год,
чел. 1639,8 1850,0 1433,4
3.1. в отчетном году, чел. 1093,3 1262,8 938,0

4. Дополнительная прибыль, всего в
расчете на год, тыс.руб. 5913,7 7216,9 7699,6
4.1. в отчетном году, тыс.руб. 3746,8 4251,2 5021,0
4.2. в том числе за счет эконо-

мии от снижения себестои-
мости продукции на расчет-
ный год, тыс.руб. 5875,2 7165,6 6463,4
4.2.1. в отчетном году,

тыс.руб. 3741,3 4198,6 3906,9
5. Затраты на 1 относительно высво-

божденного работника (2:3) в
расчете на год, тыс. руб. 4,9 4,2 5,5
5.1. в отчетном году (2.1:3.1)

тыс.руб. 4,9 4,4 5,6
6. Затраты на 1 внедренное меро-

приятие, тыс. руб. 5,8 5,6 5,9
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да за пятилетку увеличится - 3^:Зц = 1,4:1,05 = 1,33 ра-
за.

Из формулы (2) видно, что увеличение выпуска продук-
ции достигается не только за счет роста производительности
труда, но и, в незначительном количестве (в размере 12,5 %)

также за счет привлечения дополнительней рабочей силы (в
количестве 100 человек) и поэтому для увеличения рабочих
мест необходимо предусмотреть дополнительные капитальные
вложения. По формуле (2) были определены капитальные за-
траты на относительное высвобождение работников в резуль-
тате роста производительности труда. Капитальные вложения,
необходимые для создания дополнительных рабочих мест (Кр),
определяются по формуле:

Кр=АА-Фт-о = 100Ч0О00 = 1000000 рублей, (4)
где АА - прирост численности промышленно-производствен-

ного персонала за период (пятилетку), чел.;
Фго - фондовооруженность труда, т.е. стоимость основ-

ных фондов на одного работника в базовом году,
РУб.

Следовательно, общие капитальные вложения для обеспе-
чения требуемого роста производительности труда (услов-
ного высвобождения 700 работников) и создания дополнитель-
ных рабочих мест для 100 работников составят по формулам
(2) и (4) 6600000 рублей.

Планирование потребности в капитальных вложениях не-
посредственно связано с определением их экономической эф-
фективности. "Упор на эффективность - важнейшая составная
часть всей нашей экономической стратегии", указывал Л.И.
Брежнев [I, с. 52].

По типовой методике показатель общей (абсолютной Эк-
ономической эффективности капитальных вложений по отдельным
отраслям промышленности, а также по машиностроению и ме-
таллообработке, определяется как отношение прироста прибы-
ли к капитальным вложениям, а по предприятиям - как отно-
шение экономии от снижения себестоимости продукции к капи-
тальным вложениям.

Критерием эффективности капитальных вложений является
экономия в текущих затратах, достигаемая техническим, эко-
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номическим и организационным прогрессом в результате этих
капитальных вложений.

При долгосрочном планировании и прогнозировании раз-
вития производства определение изменения полной себестои-
мости продукции, а тем самым определение экономии в теку-
щих затратах и прироста прибыли затруднено. Поскольку вви-
ду отсутствия необходимых исходных данных не представля-
ется возможным рассчитать эффект от снижения всех текущих
затрат, то это возможно сделать по фонду зарплаты. Зар-
плата с отчислениями на социальное страхование в себестои-
мости продукции машиностроения и металлообработки нахо-
дится по удельному весу на втором месте после материаль-
ных затрат и составляет около 25 % от общих издержек про-
изводства. Технический прогресс оказывает наибольшее
влияние именно на этот элемент затрат в сторону их сни-
жения.

Определяя экономию по фонду заработной платы за пла-
новый период (например, за пятилетку), необходимо рассчи-
тать фонд заработной платы за все годы планового периода
по условиям базового года, т.е. по численности промышлен-
но-производственного персонала при уровне производительно-
сти труда базового года на плановый объем производства и
при уровне базовой заработной платы, и отдельно по усло-
виям планового периода, т.е. при численности*промышленно-
производственного персонала с учетом предусмотренного рос-
та производительности труда на плановый объем производст-
ва и планового роста средней заработной платы. Разница
этих фондов составит экономию по фонду заработной платы.

Проведение расчетов по каждому году планового перио-
да является сравнительно трудоемким. Поэтому рекомендует-
ся в целях экономии времени расчеты вести по средним по-
казателям планового периода, согласно следующей формуле:

3,-[(P,'3s) 'S)

где Э3 - экономия по фонду заработной платы за плановый
период (пятилетку), тыс.руб.;

Р$ - необходимая численность промышленно-производст-
венного персонала для изготовления планового
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объема продукции при уровне производительности
труда базового года на средний год планового пе-
риода, тыс. чел.;

Зд - фактическая среднегодовая заработная плата I ра-
ботника на средний год планового периода, тыс.
РУб.;

Рпд- необходимая плановая (прогнозированная) средне-
годовая численность работников для изготовления
планового объема продукции с учетом роста про-
изводительности труда на средний год планового
периода, тыс. чел.;

Зпд - плановая среднегодовая заработная плата I работ-
ника с учетом ее роста в результате повышения
производительности труда на средний год планово-
го периода, тыс.руб.;

t - продолжительность планового периода, год;
Kj. - коэффициент, учитывающий экономию по фонду зара-

ботной платы вместе с отчислениями на социальное
страхование (в машиностроении - 1,077).

Анализ показал, что прирост заработной платы на I %

прироста производительности труда в машиностроении и метал-
лообработке колеблется в пределах 0,4-o,7.При большом удель-
ном весе ручных работ (например,ремонтные работы), коэффици-
ент прироста на I % прироста производительности труда по-
вышается до 0,6-0,7, ана более механизированных работах
(машиностроение) снижается до 0,4-0,5.

Среднегодовая заработная плата I работника на средний
год планового периода определяется по следующей
формуле:

Ö Зз+Зплбпл" 2 '

где 3g - годовая заработная плата I работника в базовом
году (за базовый год следует брать первый год
планового периода, но в целях упрощения расче —

тов может быть взят и последний год предыдуще-
го периода - пятилетки, искажения незначитель-
ные), тыс. руб.;

Зпл - плановая годовая заработная плата I работника
на последний год планового периода, тыс. руб.



Аналогично определяется численность работающих для
планового объема продукции на средний год планового перио-
да при уровне производительности труда базового года и с
учетом роста производительности труда.
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Таблица2
Количество условно высвобождаемых работников за
счет роста производительности труда, получаемая
экономия по фонду заработной платы и срок
окупаемости капитальных вложений за пятилетку по
заводу (данные условные)

Показатели 1975 1980
1 2 3

1. Темп роста валовой продукции за
пятилетку, % 100 140

2. Численность ППП при неизменной про-
изводительности труда, чел. 2000 2800

3. Численность ППП с учетом роста
производительности труда, чел. 2000 2100

4. Условное высвобождение ППП (2-3),
чел. — 700

5. Годовая численность ППП, чел.:
5.1. на средний год пятилетки при

уровне базовой производитель-
ности труда (2000+2800:2) — 2400

5.2. на средкий^ год пятилетки с
учетом роста производительно-
сти труда (2000+2100:2) — 2050

6. Темп роста производительности труда
ППП за пятилетку, % 100 133

7. Темп прироста зарплаты ППП за пяти-
летку (0,5 на 1 % прироста.
0,5x33 % = 16,5 %) 100 116,5

8. Среднегодовая зарплата 1 работника.
тыс.руб.:
8.1. в базовом году 2,1 —

8.2. в последнем году пятилетки с
учетом роста зарплаты
(2,1x1,165) 2,44



В таблице 2 приведены примерные расчеты и данные о ко-
личестве условно высвобождаемых работников за счет роста
производительности труда, получаемой экономии но фонду за-
работной платы и сроке окупаемости капитальных вложений за
пятилетку.

Данные таблицы 2 показывают, что предусмотренные не
пятилетку капитальные затраты окупаются только за счет эко-
номии по фонду заработной плати за 3,2 года. Если учесть
еще экономию в текущих затратах, получаемую по материальным
и косвенным хозяйственным затратам, то срок окупаемости ка-
питальных вложений еще несколько сократится.

Приведенный метод оценки экономической эффективности
капитальных вложений, рассчитанных на отдалённую перспекти-
ву,может быть также успешно использован по машиностроению и
во всех других отраслях промышленности.
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8.3. на средний год пятилетки
(2,1+2,44:2) 2,27

9. Фонд зарплаты ПШ на пятилетку на
плановый объем продукции при неиз-
менней производительности и неиз-
менной средней зарплате
(п. 5.1 х п. 8.1 х 5 лет), тыс. руб. 25200

10. Фонд зарплаты ПШ на пятилетку на
плановый объем продукции с учетом
роста производительности труда и
средней зарплаты (5, 2x8,3x5 лет),
(п. 5.2 х п. 8.3 х 5 лет),тыс. руб. 23267,5

11. Экономия по фонду зарплаты
(25200-23267,5), тыс.руб. - 1932,5

12. Экономия по фонду зарплаты с отчис-
лениями на социальное страхование
(1932,5x1,077), тыс. руб. 2081

13. Необходимые капитальные вложения на
пятилетку, тыс. руб. - 6600

14. Срок окупаемости капитальных вложе-
ний (5600:2081), год _ 3,2
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Е. Kuli

Einige methodische Praxen zur perspektivischen
Planung dea Bedarfs und zur Feststellung der
Ökonomischen Effektivität der Kapitalanlagen

in der Maschinenbaulndustrie

Zusammenfassung

Im Artikel werden methodische Fragen zur Planung des
Bedarfs an perspektivischen Kapitalanlagen in Maschinenwer-
ken behandelt: a) beim Neubau, b) bei der Renovierung der
Unternehmen, c) beim Ersetzen von physisch und moralisch
veralteten Anlagen,

Im Artikel werden auch methodische Fragen zur Feststel-
lung der Ökonomischen Effektivität genannter Kapitalanlagen
erörtert.
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А.И. Шувалов

ОБ ИСЧИСЛЕНИИ ФОНДОЕМКОСТИ ПРОДУКЦИИ НА
ПРОИЗВОДСТВЕННОМ ОБЪЕДИНЕНИИ "ТАЛЛЭКС"

В материалах ХХУ съезда КПСС указано на необходимость
"значительно повысить уровень использования основных фон-
дов" LI, с. 168]. Одним из важнейших показателей использо-
вания основных фондов является фондоемкость выпускаемой
продукции. Она представляет собой отношение стоимости ос-
новных фондов к количеству продукции в натуральном или
стоимостном выражении.

Проблема соотношения основных фондов и изготовленной
при их использовании продукции вызывает большой интерес,
так как открывает возможность в концентрированном виде от-
разить степень эффективности производства. Показатель фон-
доемкости позволяет определить и проанализировать сложив-
шуюся структуру производственного аппарата, наметить пути
ее совершенствования. Кроме того, этот показатель может
применяться для различных экономических расчетов: фондоем-
кость продукции целесообразно учитывать при ценообразова-
нии, при обосновании планового уровня рентабельности ос-
новных производственных фондов и т.д.

Следует однако отметить, что показатель фондоемкости
недостаточно изучен и крайне редко используется в практи-
ческой деятельности предприятий и объединений. Так, и на
производственном объединении "Таллэкс" указанному показа-
телю не уделяется должного внимания.

Исчисление фондоемкости всегда связано с определением,
оценкой двух величин: основных фондов и произведенной
продукции. С целью учета движения фондов в течение года и
выделения затрат на производство первую величину следует
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представить в виде среднегодовой стоимости основных произ-
водственных фондов. Для ее расчета применяется следующая
формула:

ф _ф Фбьй(П--Пэ) .у.

где Фн - стоимость основных производственных фондов на
начало планового периода;

- стоимость вводимых основных производственных
фондов;

Пэ - продолжительность эксплуатации основных произ-
водственных фондов, в месяцах;

Фвыб " стоимость выбывающих основных производственных
фондов.

Согласно плану реконструкции на ПО "Таллэкс" за по-
следние годы происходит значительный рост среднегодовой
стоимости основных производственных фондов (табл. I).Толь-
ко расширение головного предприятия объединения в X и XI
пятилетках "потребует 9,7 млн.руб. капиталовложений, в том
числе строительно-монтажных работ на 5,8 млн. руб."

Показатели 1979 и 1980 гг. приведены в габлипе 2на
основании контрольных цифр пятилетнего плана. Они должны
быть перевыполнены коллективом объединения в связи с вво-

I Перспективный план социального развития коллектива про-
изводственного объединения "Таллэкс", Таллин, 1977, с. 9.

Т а б л и
Динамика среднегодовой стоимости основных
производственных фондов на ПО "Таллэкс"

(тыс. руб. и в % к 1975 г.)

ц а 1

№ Период (год)
п.п.

фактически по плану
1975 1976 1977 1978 1979 I960

1 2 3 4 5 6 7
1. 9351 9896 10802 12258 13228 13528
2 100,0 105,8 115,5 131,1 141,5 144,7
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дом (в Ш квартале 1979 года) в действие филиала г.Пэйде.*
Другой величиной, необходимой для измерения фондоем-

кости, является объем выпускаемой продукции. При выполне-
нии расчетов могут быть использованы показатели валовой,
товарной и реализуемой продукции.

Наиболее рациональным (для определения фондоемкости)
считается применение показателя валовой продукции, обоб-
щающего результаты хозяйственной деятельности предприятия
или объединения. Использование указанного показателя пред-
почтительнее, так как валовая продукци исчисляется в со-
поставимых пенах - оптовых ценах предприятия на I января
1975 года. К сказанному нужно добавить, что на объедине-
нии "Таллэкс" валовая продукция почти не отличается от
товарной на величину остатков незавершенного производст-
ва, а за ряд лет, как видно из таблицы 2, имеется полное
совпадение.

I Таллинское ордена Трудового Красного Знамени произведет
венное объединение "Таллэкс" имени 50-летия СССР имеет
филиалы в городах Вилья иди, Мыйзакюла и Пайде.

Рост выпуска продукции на ПО
(в тыс. руб.)

Т а б
"Таллэкс"

лица 2

№
Показатели

-ДЁР
_фёктичесиЙОД jr<

й
ЗАД - ю"пла'sei:

п.п. 1975 1976 1977 1978 1979 I960
1 2 3 4 5 6 7 8 ..

1. Валовая продук-
ция 23684 25044 27191 28241 29000 30000

2. Тожев%к1975 г. 100,0 105,7 114,8 119,2 122,4 126,7
3. Товарная про-

дукция 23684 24964 27073 28126 29000 30000
4. Тожев%к1975 г. 100,0 105,4 114,3 118,8 122,4 126,7
5. Реализуемая

продукция 23619 25055 27032 27950 29000 29900
6. Тожев%к1975 г. 100,0 106,1 114,5 118,3 122,8 126,6

Показатель фондоемкости по валовой продукции более
точно отражает динамику основных фондов при неизменной
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структуре производства, ассортименте выпускаемой продукции,
объеме кооперированных поставок и т.д. Однако на практике
такое положение встречается крайне редко. Кроме того, этот
показатель определяется суммарно по всей номенклатуре про-
дукции, а не по ее отдельным видам, типоразмерам и пара-
метрам, что скрывает действительные затраты предприятия
или объединения на изготовление конкретных изделий.

Приведенные в табл. 2 данные говорят о том, что на
объединении "Таллэкс" наблюдается довольно стабильный (4-
5 % в год) рост производства продукции. Исключение состав-
ляет юбилейный 1977 год, когда коллективом объединения бы-
ли приняты повышенные социалистические обязательства.

Резкие колебания важнейших показателей хозяйственной
деятельности промышленных предприятий и объединений могут
иметь место при отсутствии учета структурных сдвигов, про-
исходящих в составе основных производственных фондов и но-
менклатуре продукции под действием ввода новых мощностей,
изменения спроса и т.п. Такая тенденция объясняется тем,
что равные производственные затраты при выпуске различных
изделий дают неодинаковую отдачу в виде полученной продук-
ции, прибыли и рентабельности.

Фондоемкость, исчисленная по рассмотренным выше пока-
зателям (среднегодовой стоимости основных производственных
Фондов и одному зз указанных объемов продукции),носит на-
звание осредненной. Динамика ее уровня на объединении "Тал-
лзкс'*показана в таблице 3.

Т а б л и ц а 3
Осреднение# Фондоемкость продукции ПО "Таллэкс"

№ ' Коэффициент осредненной фондоемкости
П.1.! Год продукции

i Валовая Товарная Реализуемая
1 ! 2 4 5

1 1272 0,3948 0,3348 0,3959
2 1370 0,3951 0,3904 0,3949
3 1977 0,3972 0,3989 0,3996
4 1978 0,4340 0,4358 0,4385
5 1979 0,4561 0,4561 0,4561
6 1980 0,4509 0,4509 0,4524
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На ПО "Таллэкс" наблюдается рост величины осреднен-
ной фондоемкости продукции, который достигает своего мак-
симального значения (0,4561) в 1979 году. Это обусловлено
реконструкцией и расширением производства, проводимыми на
объединении, внедрением прогрессивного (часто дорогостоя-
щего) оборудования, станков с ЧПУ, а также низким коэффи-
циентом сменности, простоями и т.п. Запланированное сни-
жение коэффициента осредненной фондоемкости продукции в
1980 году характеризует процесс постепенного перехода к
более полному использованию основных производственных фон-
дов.

Не меньший интерес представляет определение прирост-
ной фондоемкости продукции Она выражается отноше-
нием прироста основных(производственных) фондов в ис-
следуемом году (<3j- - Фр) к приросту продукции за тот же
период времени - Пр). Измерение числителя этой дроби
не сложно, достаточно знать ввод в действие и выбытие
основных фондов в течение года. Задача расчета знаменате-
ля дроби имеет элемент условности, так как затруднительно
определить роль "новых" фондов в получении дополнительно-
го объема продукции.

При исчислении приростной фондоемкости необходимо
учитывать две поправки [2, с. 30]. Первая из них вводится
в продукцию исследуемого года, отражая изменения в вели-
чине нагрузки производственной мощности (а). На объедине-
нии "Таллэкс" возможно допустить а = 1,0. Другая поправ-
ка вносится, когда учитывается освоение новых основных
фондов (согласно нормативам поправочный коэффициент сле-
дует принять равным 0,85). Тогда формула расчета прирост-
ной фондоемкости продукции получает вид:

_(ФI-Ф.)0,85
п< п*0""' 'о

Для анализа развития производства на предприятии или
объединении целесообразно проводить сравнение показателей
приростной и осредненной фондоемкости за ряд лет. Положи-
тельной тенденцией (при выполнении плана по выпуску про-
дукции) является постоянное превышение коэффициента ос-
редненной фондоемкости над его приростным значением.
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В последнее время все большее значение придается по-
казателю удельной фондоемкости продукции. Она представля-
ет собой величину среднегодовой стоимости основных произ-
водственных фондов, приходящуюся на единицу каждого вида
продукции в натуральном выражении. Этот показатель рас-
крывает производственные возможности по выпуску конкрет-
ных изделий, ликвидирует влияние структурных сдвигов,обес-
печивает сопоставимость экономических результатов при
производстве разнородной продукции. Кроме того, он позво-
ляет прослеживать процесс изготовления изделий по подраз-
делениям предприятия или объединения, оценивать вклад от-
дельно взятого участка, цеха, филиала и т.д.

Производственное объединение "Таплэкс" имеет широкую
номенклатуру выпускаемой продукции: экскаваторы несколь-
ких типов в серийном и экспортном исполнении, запасные
части к ним, комплекты узлов, товары культурно-бытового
назначения и хозяйственного обихода. Следует отметить,что
объем производства продукции оценивается на объединении в
различных единицах измерения: штуках, комплектах,тыс. руб.
Все это создает дополнительные трудности при исчислении
показателя удельной фондоемкости. Поэтому такой показа-
тель рационально определять только по важнейшим видам
продукции - экскаваторам ЭТЦ-202 А и производ-
ство которых по трудоемкости (от объема валовой продук-
ции) составляет соответственно 57,9 и 14,1 %. На основа-
нии этих данных косвенным путем могут быть рассчитаны зна-
чения удельной фондоемкости других изделий.

Согласно вышеизложенному, на объединении "Таллэкс"
следует исчислять и комплексно использовать все три пока-
зателя: осредненной, приростной и удельной фондоемкости
продукции. Они должны быть применены для анализа, плани-
рования и выявления резервов производства, определения пу-
тей повышения его экономической эффективности.
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A, Shuvalov

About Fund Capacity Calculations at
the Industrial Firm "Talleks"

Summary

At the 25th congress of the Communist Party of the
USSR great attention was paid to the necessity to increase
the use of the main funds. Here the data of fund capacity
are of great importance, they characterize the relations
of the value of the main funds to the amount of products
in the real and cost values.

The index gives the possibility to make an analysis of
industrial planning, to determine the ways of improvement
and to carry out different economical calculations.

At present no sufficient attention has been paid to
the fund capacity calculations at the industrial firm
"Talleks". In the conditions of the firm it is advisable to
use the given index in a complex way, to calculate the
average, increasing and specific fund capacity.
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А.Д. Ковальчук

ЗАДАЧИ И НАПРАВЛЕНИЯ СОВЕРШЕНСТВОВАНИЯ ПАРКА
МЕТАЛЛООБРАБАТЫВАЮЩЕГО ОБОРУДОВАНИЯ ПРИБОРОСТРОЕНИЯ

Состав, структура и технический уровень металлообраба-
тывающего оборудования интенсивно влияют на эффективность
производства. ХНУ съезд КПСС отметил, что одно из решаю-
щих направлений повышения эффективности труда в машино-
строении "... заключается в том, чтобы значительно улуч-
шить структуру станочного парка, повысить его производи-
тельность" [I, с. 253].

Задачу оптимизации парка оборудования одновременно
следует решать для различных уровней производства, обеспе-
чив должную согласованность между ними. Первичным объектом
исследования служит конкретный парк оборудования на каждом
уровне производства, в зависимости от масштаба поставлен-
ной задачи. Принятый нами объект исследования является до-
статочно крупной совокупностью, объективно отражающей осо-
бенности и черты, присущие данной отрасли, и основные за-
кономерности ее развития. В то же время взятая нами под-
отрасль производства приборостроения, объединяющая 25 пред-
приятий, производственных и научно-производственных объе-
динений, позволяет применить экономико-математические и
статистические методы исследования. Парк металлообрабаты-
вающего оборудования подотрасли был исследован с учетом
сопоставимости состава предприятий во времени.

За период с 1966 по 1978 год, т.е. за 12 лет, парк
вырос на 56 % и составил в 1978 году 14 % всей численности
металлообрабатывающего оборудования отрасли. Анализ пока-
зал, что парк металлорежущего оборудования за этот период
увеличился на 49 %, кузнечно-прессового оборудования на
64,9 % и литейного на 324,3 %. Это говорит с прогрессивных
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изменениях в структуре парка, поскольку более производи-
тельные виды оборудования получили преимущественное разви-
тие. Тем не менее эти изменения в структуре парка оборудо-
вания, а значит и в технологии производства, за эти годы
незначительны. Например, доля кузнечно-прессового оборудо-
вания, как видно из таблицы I, за 12 лет увеличилась толь-
ко на 1,2 %.

Общим недостатком структуры парка подотрасли, равно как
и всего приборостроения,является сравнительно низкий удель-
ный вес кузнечно-прессового и литейного оборудования, незна-
чительная доля автоматического оборудования и большой удель-
ный вес малопроизводительных видов и групп станков. Так наи-
более эффективным считается соотношение между парком кузнеч-
но-прессовых машин и металлорежущих станков 1:3, а не 1:3,6,
как это было в 1978 году [6, с. 17]. Расчеты показывают, что
увеличение удельного веса кузнечно-прессового оборудования
ведет к значительному увеличению фондоотдачи, производитель-
ности труда и снижению себестоимости Гб, с. 30]. Отмеченные
процессы подтверждаются данными таблицы 2.

В приборостроении еще не нашли широкого применения стан-
ки с ЧПУ, агрегатные станки и обрабатывающие центры. Агре-
гатные станки, выпускаемые централизованно, слишком громозд-
ки для обработки деталей приборов, а сложность их переналад-
ки ограничивает номенклатуру обрабатываемых деталей. Между
тем производительность станков с программным управлением, по

Таблица
Изменение технологической структуры оборудования

за 1966 - 1978 годы, %

1

Группа оборудования 1966 1971 1976 1978 1978-
1966

Металлорежущее оборудо-
вание 78,9 77,7 76,2 75,4 -3,5
Кузнечно-пресссвое обо-
рудование 19,7 19,9 20,3 20,9 +1,2
Литейное оборудование 1,4 2,4 3,5 3,7 +2,3

Всего 100,0 100,0 100,0 100,0
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сравнению с универсальными,увеличивается в 2-5 раз, аих
капитальная стоимость в 5-9 раз Е2, с. 18]. Это вызывает
излишние текущие и капитальные затраты и недоиспользова-
ние мощности станков.

Одной из причин, сдерживающих применение высокопро-
изводительного оборудования, является большой удельный вес
механообработки и недостаточный уровень специализации про-
изводства. Как показывают прогнозы, структура трудоемкости
в ближайшей перспективе существенно изменится в пользу
прогрессивных видов обработки.

Т а б л и
Распределение металлорежущего оборудования

по видам, %

ц а 2

Вид оборудования 1966 1971 1976 1978 1978-
1976

Токарные, кроме автоматов
и полуавтоматов 22,8 21,3 19,7 19,2 -3,6
Револьверные, кроме авто-
матов и полуавтоматов 3,6 3,5 3,0 3,3 -0,3
Автоматы и полуавтоматы
токарно-револьверной
группы 8,5 8,5 9,0 8,6 +0,1
Сверлильные 22,6 24,5 25,9 26,7 +4,1
Фрезерные 11,5 11,5 11,1 10,8 -0,7
Зубообрабатывающие 2,0 1,8 1,6 1.6 -0,4
Шлифовальные и поли-
ровальные 9,6 9,6 10,4 10,4 +0,8
Агрегатные 0,1 0,1 0,3 0,4 +0,3
Резьбонарезные 5,1 4,4 4,4 4,3 -0,8
Строгальные и долбежные 1,9 1,6 1,5 1,4 -0,5
Расточные 1.0 1,2 1.3 1,3 +0,3
Отрезные 1,1 1,4 1,4 1.3 +0,2
Заточные 5,6 5,6 3,9 4,0 -1,6
Протяжные 0,1 0,1 0,1 0,1 0,0
Прочие металлорежущие
станки 4,5 5,3 6,5 6.7 +2,2

Всего 100,0 100,0 100,0 100,0
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В настоящее время оборудование, выпускаемое станко-
строением, не способствует быстрому формированию прогрес-
сивной структуры парка оборудования в приборостроении. О-
тсутствует научно-обоснованная система распределения вы-
пускаемых станков и перераспределения имеющихся,но не ис-
пользуемых. До сих пор не устранена практика хозяйствен-
ных руководителей брать независимо от производственной
необходимости любое оборудование, которое можно получить
в данный момент.

Все эти и другие моменты создают несоответствие тре-
бованиям производства технологической и типоразмерной
структуры парка оборудования. Использование более дорого-
стоящих крупных и мощных станков, чем это обусловлено про-
изводственной программой, наносит ущерб предприятию, уве-
личивая капитальные вложения в оборудование и снижая фон-
доотдачу. В то же время другие предприятия, которые не
смогли приобрести нужное им оборудование, недодают
необходимую продукцию. Немалые потери от этого несет само
станкостроение, так как суммарная мощность выпускаемых
станков слабо используется, искусственно создается дефи-
цит, в результате которого заявки, например, на токарные
станки удовлетворяются лишь на 40-50 % Е5, с. 75].

Расчеты ЭНИМСа показывают, что имеющаяся структура
парка станков токарной группы значительно отличается от
прогрессивной. Только 20 % токарно-винторезных станков
используется для выполнения резьбо- и винторезных опера-
ций ЕЗ, с. 16]. Уменьшение выпуска токарно-винторезных
станков универсального назначения и резкое увеличение про-
изводства размерных, точностных и целевых модификаций, а
также станков с ЧПУ, специальных и специализированных стан-
ков, позволит сократить число токарных станков в машино-
строении и металлообработке с 250 до 180 тысяч штук и вы-
свободить 84 тысячи станочников Е4, с. 47]. С другой сто-
роны, замена обработки металла резанием на штамповку и
прессование деталей позволяет высвободить свыше 20 тысяч
рабочих и 15 тысяч станков Е7]. Развитие приборостроитель-
ной промышленности требует значительно большего количества
оборудования и станков меньшего веса, чем может быть про-
изведено сегодня.
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Вопросы формирования прогрессивной структуры станоч-
ного парка связаны с рядом аспектов повышения социально-
экономической эффективности общественного производства.
Существенной является необходимость укрепить плановые на-
чала в формировании, развитии и перераспределении станоч-
ного парка в целях обеспечения его наибольшего соответст-
вия производственной программе. От планирования общих
объемных показателей парка следует перейти к планированию
оптимальных структурных соотношений между ними, от следя-
щей системы формирования парка к оптимизирующей. Прогнозы
и планы развития парка оборудования должны стать состав-
ной частью прогнозов, средне- и долгосрочных планов раз-
вития отрасли. На предприятии, в промышленном объединении
и в отрасли на основе комплексного системного подхода и в
тесной увязке с перспективным планом производства должны
разрабатываться пятилетние планы развития парка техноло-
гического оборудования. В этих планах проблема воспроиз-
водства должна быть разработана на основе комплексного
решения вопросов рационализации технологической, типораз-
мерной, качественной и возрастной структуры парка и его
обновления. Знание прогрессивной структуры позволит опти-
мизировать процесс обновления парка, а путем оптимальной
замены обеспечить прогрессивный состав и структуру. В пла-
нах производства нестандартизированного оборудования долж-
но быть предусмотрено расширение производства прогрессив-
ных моделей станков, возможные изменения в организации
производства, осуществление специализации, перераспреде-
ление оборудования и т.п.

В современных условиях требуется высокая динамич-
ность производства, способствующая быстрейшему удовлетво-
рению возникающих потребностей. Поэтому оптимизация парка
должна стать непрерывным процессом, а не ограничиваться
его формированием только на этапе проектирования.

При сохранении существующих объемов выпуска продук-
ции станко-инструментальной промышленностью невозможно бы-
стро изменить коренным образом реально существующий парк
оборудования. Если заменять ежегодно только 5 % станоч-
ного парка, то при современных масштабах производства
пришлось бы полностью направлять весь выпуск металлорежу-
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щих станков на замену [5, с. 14]. Поэтому коренное измене-
ние парка оборудования требует более высоких темпов роста
станкостроительного производства и вызывает необходимость
значительных капиталовложений. Следовательно, приведение
парка технологического оборудования в соответствие с со-
временными требованиями к нему нуждается в народнохозяйст-
венном подходе, поскольку ряд вопросов, в том числе рас-
пределение капиталовложений между отраслями машинострое-
ния, не может быть решен в рамках отдельной отрасли.

В настоящее время техническая политика, в большинстве
случаев, не способствует формированию оптимального парка
оборудования. Прогрессивные достижения в области техноло-
гии медленно реализуются посредством перестройки парка
оборудования. Помимо перечисленного, правильному решению
всех этих вопросов препятствует недостаточная теоретиче-
ская разработанность проблем воспроизводства, и в том чис-
ле вопросов формирования оптимального состава и структуры
парке технологического оборудования. Это следует уже из
самого факта наличия небольшого количества работ, посвя-
щенных данной проблеме. Несмотря на накопленный опыт и
наличие ряда методик и рекомендаций, рассматриваемая зада-
ча требует дальнейших исследований с применением экономи-
ко-математических методов и вычислительной техники.
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A. Kowaltschuk

Aufgaben und Wege bei der Vervollkommnung
dea Bestandes an metallbearbeitenden Maschinen

im Geratebau

Zusammenfassung

Im Beitrag werden Prozesse betrachtet, welche die Zu-
sammensetzung und die technologische Struktur dea Maachinen-
bestandea in einem Produktionszweig dea Gerätebaus charak-
terisieren.

Es wird auf die Notwendigkeit seiner Vervollkommnung
hingewieaen, und die Bedeutung für die Steigerung der Effek-
tivität der gesellschaftlichen Produktion gezeigt.





Е.М. Карлик, А.Д. Ковальчук

К ВОПРОСУ О МЕТОДАХ ОПРЕДЕЛЕНИЯ РАЦИОНАЛЬНОГО
СОСТАВА И ПЕРСПЕКТИВНОЙ СТРУКТУРЫ ПАРКА
ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО ОБОРУДОВАНИЯ

По мере повышения технического уровня и усложнения
производственного процесса значение рационального построе-
ния парка технологического оборудования для повышения эф-
фективности общественного производства все возрастает. За
последние 20-30 лет накоплен определенный опыт в области
планирования технического развития парка. Попытка опреде-
лять потребность в оборудовании, например, на пятилетие, с
помощью так называемых заявок является малосостоятельной.З-
аявки не базируются на научной основе и характеризуются субъ-
ективным подходом, в результате чего оказываются, как пра-
вило, завышенными. Номенклатурный состав заявленного обору-
дования, его технический уровень часто не соответствуют со-
временной прогрессивной технологии и достижению высокой
экономической эффективности производства.

В современной экономической литературе сложились мето-
ды оптимизации парка оборудования, использующие экономико-
математические модели, электронно-вычислительную технику,
отличающиеся различной степенью приближенности расчетов. Все
исследования, относящиеся к выбору парка оборудования, при-
знают функциональную зависимость между продукцией и парком,
состав и структура которого определяются посредством учета
связи между группами оборудования и объемом продукции, меж-
ду структурой станкоемкости в текущем и перспективном пе-
риодах и структурой парка. Рассмотрим основные методы,пред-
лагаемые для обоснования состава и структуры парка оборудо-
вания и его прогнозирования, могущие найти практическое при-
менение в перспективном планировании и технике—экономических
расчетах.
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В методике, разработанной ЭНИМСом L9], прогнозирование
состава парка основано на прогнозе структуры станкоемкости,
который, в свою очередь, определяется предстоящими измене-
ниями в конструкции изделий. Методика предполагает большой
объем работ по сбору и обработке исходной информации, нуж-
ная степень детализации которой для определения структуры
на перспективный период отсутствует. В конечном итоге ре-
зультаты определяются экспертными оценками изменений в тех-
нологии производства, с целью установления структуры пер-
спективной станкоемкости. Также экспертными методами опре-
деляется повышение производительности оборудования, возмож-
ность замены станков одной группы станками другой группы,
совершенствование заготовок, инструмента и т.д.

Данной методикой не решаются вопросы приспособления бу-
дущей номенклатуры продукции к уже существующему парку, в
то время как требование наибольшей эффективности обществен-
ного производства предполагает рассмотрение обеих сторон, а
именно: взаимосоответствия парка оборудования и продукции,
в единстве. Исходной для прогноза является существующая
структура станкоемкости. Но при этом не оценивается соот-
ветствие структуры фактической станкоемкости структуре су-
ществующего парка, что следовало бы сделать, например, вос-
пользовавшись рекомендациями работы С6].

Необходимо также рассмотреть структуру и состав парка
оборудования в стоимостном и натуральном выражениях ив их
единстве. Если исходить только из стоимости оборудования,то
изменение цен на продукцию станкостроительной промышленнос-
ти приведет к изменению структуры парка у потребителя. С
другой стороны, прогнозирование структуры парка оборудова-
ния по количеству станков предполагает необходимость учета
процесса возрастания производственной мощности оборудования.

Наиболее многообещающие исследования в области оптими-
зации парка оборудования отражены в работах по определению
системы эталонов экономически эффективных областей исполь-
зования прогрессивного оборудования, позволяющих реализо-
вать системный подход к построению его парка C4j, [s]. Эта-
лон экономически эффективных областей использования - это
перечень прогрессивных технологических процессов, оборудо-
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вания, средств автоматизации и механизации, соответствую-
щих конкретным условиям и задачам производства. В основу
указанных эталонов положено определение удельных приведен-
ных затрат каждой однородной группы технологического обо-
рудования в зависимости от годовой производственной про-
граммы, поскольку производственные параметры оборудования
обусловлены не только конструктивно-технологическими свой-
ствами продукции, но и объемными показателями ее производ-
ства. В состав удельных приведенных затрат включены затра-
ты на производственную площадь, монтаж оборудования, меж-
ремонтное обслуживание, расход энергии, а также расходы на
дополнительную заработную плату, социальное страхование
и т.п.

Эталоны экономически эффективных областей использова-
ния оборудования позволяют сформировать оптимальный парк
предприятия, подотрасли и в целом по отрасли, и в то же
время служат отправной базой дли решения задач по выявле-
нию ненужного и неиспользуемого оборудования и его пере-
распределения между предприятиями и отраслями. Кроме выбо-
ра наиболее эффективного взаимозаменяемого оборудования,
имеется возможность определить область экономически эффек-
тивного применения оборудования семейством кривых, каждая
из которых соответствует определенному сроку его эксплуа-
тации. При этом выявляется экономическая целесообразность
использования более прогрессивных средств и методов по
сравнению с менее прогрессивными, обеспечивающими тождест-
венные результаты. Периодическая переоценка областей эко-
номически целесообразного применения действующей техники
по мере появления новой или информации о ее технико-эконо-
мических параметрах, позволяет учесть моральный износ как
первого, так и второго рода. В будущем можно определить
удельные приведенные затраты в зависимости не только от
объема производства, но и от других параметров. В этом слу-
чае будем иметь поверхность изменения затрат в п -мерном
пространстве, а оборудование будет выбираться в соответст-
вии с приоритетом критериев оптимальности.

Рассматриваемый метод определения рационального парка
направлен на повышение технического уровня производства.
Однако его реализация наталкивается на трудности, вызван-
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ные сбором и обработкой большого объема информации,отсут-
ствием не предусмотренной отчетности предприятия, а также
неэффективной системой управления развитием технологиче-
ского уровня производства на предприятии и в отрасли. В
результате план повышения технологического уровня производ-
ства будет научно обоснован с помощью системы эталонов, но
определение потребности в оборудовании и его распределение
фактически будет базироваться на заявках на оборудование.

Ряд исследований, посвященных вопросам совершенство-
вания парка оборудования, как сказано выше, основан на
разработке экономико-математических моделей и на использо-
вании электронно-вычислительной техники для выбора лучше-
го из множества вариантов. К достоинствам такого подхода
следует также отнести возможности системного решения раз-
личных задач по оптимизации парка и рассмотрения процессов
в динамике, позволяющие получить семейство оптимальных ва-
риантов.

Целевая функция минимизирует приведенные затраты по
годовой производственной программе ГBl, количественный со-
став парка и суммарные простои оборудования С7], приведен-
ные затраты на I стэнко-час работы оборудования Е2], ЕЗ],
затраты на I рубль товарной или условно-чистой продукции в
зависимости от удельного веса L- й группы оборудования в
парке и т.д. Из всех лимитирующих возможностей наиболее
существенным являются капитальные вложения и трудовые ре-
сурсы. В качестве ограничений выбираются также коэффициент
загрузки оборудования,обязательность выполнения производст-
венной программы в целом или отдельных ее частей в опреде-
ленные периоды, производственная площадь, количество стан-
ков, фонд времени, пропорциональность структуры парка и
другие параметры производства.

Одной из самых важных проблем производства является
устранение недостатка рабочих-станочников. Технико-экономи-
ческий анализ, проведенный в работе Еs], показал, что при-
менение высокопроизводительного оборудования, при отсутст-
вии необходимых для этого условий, может оказаться неэф-
фективным, так как не обеспечивает экономию живого труда,
ибо "...прогресс в технике в том и заключается, что чело-
веческий труд более и более отступает на задний план перед



трудом машин" Сl, с. 78]. В настоящей статье предлагается
экономико-математическая модель оптимизации структуры пар-
ка технологического оборудования, предусматривающая вы-
свобождение заданного числа рабочих-станочников по каждой
группе оборудования и минимизацию количественного состава
парка, а также модель, которая позволяет высвободить мак-
симально возможное количество всех рабочих-станочников.

Задача А. Найти такие при которых функ-
ция

где 3;,- затраты на I рубль условно-чистой или товарной
продукции иди продукции по добавленной стоимо-
сти при изготовлении ее на L-й группе оборудо-
вания;

Xj, - удельный вес L-й группы оборудования по коли-
честву либо по стоимости;

П{,- минимально допустимый удельный вес L-й груьш
оборудования в структуре парка;

- максимально допустимый удельный вес L-й группы
оборудования в структуре парка;
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- количество высвобождаемых рабочих по L-й группе
оборудования в зависимости от ее удельного ве-
са;

L - минимально допустимое количество высвобождае-
мых работников;

3 - максимально допустимые затраты на I рубль про-
дукции.

Обе задачи нелинейные вследствие (I), (4), (5), (8).
Задачи заменяются на кусочно-линейные, для чего необходи-
мо задать:

где - удельныйвес ь-й группы оборудованияпо к -му
варианту.

C*t,K=Ki,As
где А - шаг А =2%

К'.'Е^]А--[-ЙА.
Задача Al. Найти прикоторых

функция
-

m *ь
I(Чьк) (9)

* Ь=)К=) *

Г О
(10)

Z.4L*=l (II)

m

(22)L=<K=< '

ЗадачаБl. Найти которых
функция

m К},
= X max (13)

' ь=lк=l *

ц- ={o (14)
*LK

(15)
L=H
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* (is)
L=lK=( *

Задачи решаются с помощью метода целочисленного про-
граммирования. Из числа показателей в качестве критерия эф-
фективности выделены затраты на I рубль условно-чистой или
товарной продукции, или продукции по добавленной стоимости,
которые отражают текущие затраты на выпуск продукции. К не-
достаткам данного показателя следует отнести то, что он
подвержен влиянию структурных сдвигов в производстве, изме-
нения цен, неравномерного изменения себестоимости по груп-
пам продукции и т.п., что делает его недостаточно точным.
Тем не менее при всех его недостатках, использование данно-
го критерия возможно и допустимо.

Метод оптимизации структуры парка технологического обо-
рудования применительно к масштабу производства подотрасли
и отрасли, предложенный в данной статье, охватывает только
одну из сторон процесса модернизации и технического пере-
вооружения производства. В настоящее время мы не располага-
ем универсальными методами, которые позволили бы оптимизи-
ровать важнейшие экономические аспекты проблемы в их сово-
купности. К этому следует добавить, что для практической
реализации таких методов не разработано требуемое математи-
ческое обеспечение, не подготовлена система учета и отсут-
ствует необходимая информационная база. В этих условиях по-
лагаем, что системный подход к разработке указанной пробле-
мы может быть реализован на основе ряда частных решений,це-
ленаправленность и совместимость которых должна быть обес-
печена путем предварительного согласования уровней, сроков,
критериев и ограничений.
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Е. Karlik, A. Kowaltschuk

Zu methodischen Fragen der Bestimmung der rationellen
Zusammensetzung und perspektivischen Struktur der

technologischen Ausrüstung

Zusammenfassung

Im Beitrag werden Methoden zur Bestimmung einer ra-
tionellen Zusammensetzung und der Struktur des Maschinen-
parkes untersucht. Die Methoden beruhen zum Teil auf der
Anwendung von okonomisch-mathematischen Modellen.

Zur Bestimmung der optimalen Struktur des Maschinenpar-
kes werden zwei okonomiach-mathematiache Modelle vorgeschla-
gen, von denen das eine die Produktionskosten und den Ma-
schinenbestand zum Minimum fuhrt, das andere zur maximalen
Einsparung an Arbeitskräften.

Zur Losung der genannten Probleme können Methoden der
ganzzahligen Programmierung benutzt werden.



Ю.А. Тарту

ПРОБЛЕМЫ ИСПОЛЬЗОВАНИЯ И ПЕРСПЕКТИВНОЙ ПОТРЕБНОСТИ
В СПЕЦИАЛИСТАХ В МАШИНОСТРОЕНИИ

Научно-технический прогресс оказывает все более глубо-
кое воздействие на развитие современного производства, в
первую очередь, на машиностроение, как основу технического
перевооружения всех отраслей народного хозяйства. Насыщение
производства новыми современными видами техники, усложнение
технологии, повышение точности и скорости машин и механиз-
мов ведет к соответствующим сдвигам в структуре рабочей си-
лы. Качественный состав рабочей силы меняется в ходе научно-
технического прогресса по двум основным направлениям:

во-первых, происходит резкое повышение общеобразова-
тельного и квалификационного уровня всех работников,

во-вторых, в совокупном составе рабочей силы быстро
возрастает удельный вес специалистов.

Из обследованных нами предприятий самая высокая доля
специалистов была на заводе "Пионер" - 27 %, в объединени-
ях "Норма" и "Васар",соответственно 17,5 и 16,0 %. В усло-
виях, когда предприятия имеют такую высокую насыщенность
специалистами, просчеты в определении их потребности будут
сказываться значительно сильнее чем ранее, когда неточно-
сти определения потребности были не так заметны. По неко-
торым данным потери общества от несовершенства планов под-
готовки и распределения специалистов могут оцениваться при-
мерно в 150 млн.руб., что равно одной двадцатой части рас-
ходов Государственного бюджета СССР на подготовку специа-
листов в 1969/70 учебном году El, с. 16]. В связи с этим
возрастает значение дальнейшего совершенствования основ
определения перспективной потребности в специалистах. Осо-
бую важность приобретает комплексность решения этих проб-
лем.
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Комплексное решение усиливает сопряженность структуры
потребности в специалистах со структурой их подготовки и
тем самым способствует улучшению использования интеллекту-
ального потенциала специалистов. Необходимость комплексно-
го определения потребности в специалистах вызывается "раз-
мыванием граней" между рабочими и инженерно-техническими
работниками, появлением большого промежуточного слоя ра-
ботников (специалистов, работающих в качестве рабочих) и
интенсивным квалификационным перемещением (в частности,пе-
реходом рабочих в состав инженерно-технических работников).

Учитывая вышесказанное, исследовательской группой эко-
номики высшей школы при ТЛИ разработана усовершенствован-
ная методика определения потребности в специалистах, ос-
новные принципы которой следующие:

Первый принцип. Как уже ранее отмеча-
лось, требуется комплексный подход к определению потребно-
сти в специалистах, т.е. необходимо учитывать баланс тру-
довых ресурсов, состав специалистов и квалифицированных ра-
бочих, изменение его состава,степень использования потен-
циала специалистов и др.

Второй принцип выражается в определе-
нии действительной потребности в специалистах***.Эта ра-
бота предусматривает проведение глубокого сравнительного
анализа использования специалистов по профилю, уровню под-
готовки и занимаемой должности, а также материалы фактиче-
ски складывающихся вариантов сочетания "должность - уро-
вень подготовки". Такой анализ позволяет вскрывать основ-
ные закономерности формирования потребности в специалистах.

Третий принцип. Необходимо разработать
рациональный вариант сочетания "должность - группы специ-
альностей", обеспечивающий наиболее эффективное использо-

Подробно см. В.А. Раянгу. Планирование образовательнойструктуры работников в условиях интенсификации производ-
ства (на немецком языке). Planung der Bildungstruktur der
Werktätigen bei Intensivierung der Produktion. Wissen-
schaftliche Beiträge Martin-Luther-Universität,"* Halle-
Wittenber 1978/34/D2O/, Halle, (Saale) 1978, S. 87-90.
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зование знаний и навыков специалистов на той или иной
должности. Здесь необходимо принимать во внимание дейст-
вие следующих обстоятельств:

Во-первых, в условиях общего дефицита в специалистах
предприятия принимают на работу и используют любого вы-
пускника независимо от профиля подготовки, исходя из того,
что любой человек со специальным образованием полезнее,
чем работник, не имеющий специального образования. В ре-
зультате этого на предприятиях деформировалась структура
специалистов по специальностям и по соотношению между
высшим и средним специальным образованием. Этому способ-
ствовало и отсутствие типовых номенклатур, подлежащих за-
мещению специалистами с высшим и со средним специальным
образованием.

Деформация квалификационной структуры специалистов
привела к нарушению структуры подготовки и выпуска специ-
алистов различного уровня квалификации. В 1977 г. в Эс-
тонской ССР соотношение выпускников высших и средних спе-
циальных заведений составило 1:1,72 [2, с. 267, 266]. В
то же время очевидно, что необоснованные структуры подго-
товки специалистов, в свою очередь, в будущем деформируют
квалификационную структуру специалистов в сфере производ-
ства. Более того, такое положение дезориентирует плановые
органы при составлении планов подготовки специалистов,что
приводит к серьезному просчету при установлении контин-
гента лиц, принимаемых в вузы и техникумы.

Во-вторых, как отмечают некоторые авторы, "уровень
насыщенности народного хозяйства специалистами в 1975-
1976 гг. с учетом существующего уровня научно-технической
вооруженности труда приближается к оптимальному и, соот-
ветственно, несколько изменяются цели государственной по-
литики в области подготовки специалистов" ГЗ, с. 35].Сле-
довательно, вузы и техникумы переходят в стадию интенсив-
ного развития и особую важность приобретает эффективное
использование подготовленных специалистов.

Четвертый принцип предполагает оп-
ределение перспективной общей и дополнительной потребно-
сти в специалистах с учетом фактической обеспеченности
специалистами. Следует отметить, что наиболее трудным в
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определении перспективней потребности в специалистах явля-
ется выбор метода определения потребности.

По нашему мнению целесообразно совмещать экономико-
математические методы с методом экспертной оценки. Внача-
ле следует определить варианты примерной потребности в
специалистах с помощью экономико-математических методов,
которые подвергаются последующему уточнению методом экс-
пертной оценки.

Некоторые проблемы определения перспективной потреб-
ности изучались нами на машиностроительных предприятиях
города Таллина.

Анализ обеспеченности машиностроительных предприятий
специалистами показал, что в последние десять лет на боль-
шинстве обследуемых предприятий изменялась структура кад-
ров. Постоянно увеличивается доля инженерно-технических
работников (ИГР) и уменьшается доля рабочих. При этом бо-
лее высокий удельный вес ИГР, следовательно, и насыщен-
ность специалистами, характерны для предприятий единично-
го типа производства ("Терас", "Пионер"). На этих пред-
приятиях удельный вес ИГР в 1,5-1,8 раза больше, чем на
предприятиях серийного типа ("Васар", "Норма"). Специфи-
ческие особенности потребности в специалистах проявляются
также при рассмотрении структур специалистов в функцио-
нальном разрезе. На предприятиях единичного типа произ-
водства удельный вес специалистов, занятых технической
подготовкой производства в 1,2-1,5 раза больше, чем на
предприятиях с серийным производством. На последних, в
свою очередь, относительно больше доля специалистов, за-
нятых в экономических службах.

На основе проведенного анализа можно заключить, что
предприятия разных типов производства имеют различные
уровни потребности в специалистах, причем каждый имеет
специфические закономерности изменения численности и
структуры специалистов. Поэтому при определении перспек-
тивной потребности в специалистах необходимо выделение од-
нородных по типу производства групп предприятий и вскры-
вать основные закономерности формирования потребности в
них.
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Проведенный анализ в области использования специалис-
тов показал, что на некоторых обследуемых предприятиях чис-
ленность специалистов превышает им назначенные должности
на 10 %. Если сравнивать уровни возможной и фактической
комплектации должностей специалистами, то выясняется, что
30-50 % должностей не укомплектовано и при этом нерацио-
нально используется 15-45 % специалистов из их общего чис-
ла. Особенно плохо используется численность специалистов
со средним специальным образованием. Например, на заводе
"Васар" численность специалистов со средним специальным об-
разованием превышает им назначенные должности на 8,5 %.

Фактически укомплектовано лишь 33 % должностей и при этом
используется 30 % специалистов со средним специальным об-
разованием из их общего числа. Следовательно, обследуемые
предприятия имеют крупные резервы для улучшения использо-
вания специалистов.

Исследование динамики использования специалистов за
последние пять лет позволяет сделать вывод, что чем больше
их получили обследуемые предприятия, тем хуже степень ис-
пользования специалистов. Очевидно, предприятия использу-
ют молодых специалистов на тех должностях, которые не тре-
буют соответственного образования. При этом надо отметить,
что нами не было исследовано использование специалистов по
специальностям. Но многократные исследования говорят о
том, что за период 1970-1973 гг. по отраслям промышленного
производства доля молодых специалистов, работающих не по
специальности, увеличилась с 21,6 до 25,6 % L4, с. 52]. В
некоторых отраслях промышленности этот процент еще выше.
Например, в химической промышленности около 40 % молодых
инженеров и техников работают не по специальности [I, с.B].
Поэтому одной из первостепенных задач является улучшение
использования подготовленных специалистов в разрезе долж-
ностей и специальностей.

В заключение следует отметить, что определение пер-
спективной потребности в специалистах и повышение ее "на-
учности" предполагает:

I) тесную взаимосвязанную работу плановых и хозяйст-
венных органов, с одной стороны, и научно-исследователь-
ских коллективов - с другой;



84

2) дальнейшее совершенствование учета использования
специалистов как по подготовке, так и по специальности, а
также учета движения специалистов между предприятиями;

3) разработку научно обоснованных номенклатур долж-
ностей, которые явились бы основой проведения своеобраз-
ной "инвентаризации" должностей в действующих штатных
расписаниях.

Успешное решение названных проблем является одним из
необходимых условий создания обоснованной исходной базы
для.определения перспективной потребности в специалистах.
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Probleme der Anwendung und perspektivischer
Bedürfnisse der Spezialisten im Maschinenbau

Zusammenfassung

Der vorliegende Artikel befasst sich mit einigen ak-
tuellen Problemen, die vom Festlegen des perspektivischen
Bedürfnisses der Spezialisten ausgehen.

Es handelt sich auch um ihre Anwendung entsprechend
ihrer Ausbildung und Vorbereitung. Es werden die Wege der
Vervollkommnung der langfristigen Bedürfnisse der Spezialis-
ten betrachtet.



Я.П. Альвер

ОПЫТ СОЗДАНИЯ АВТОМАТИЗИРОВАННОЙ ПОДСИСТЕМЫ
ОПЕРАТИВНОГО УПРАВЛЕНИЯ ОСНОВНЫМ ПРОИЗВОДСТВОМ
НА ТАРТУСКОМ ПРИБОРОСТРОИТЕЛЬНОМ ЗАВОДЕ

В настоящее время одним из основных путей совершенст-
вования оперативного управления основным производством
(СУОП) на машиностроительных предприятиях является исполь-
зование ЭВМ и ЭММ. Наиболее прогрессивная и широко приме-
няемая форма использования ЭВМ и ЭММ в области ОУОП - со-
здание автоматизированной подсистемы оперативного управле-
ния основным производством (АПOУOП) в составе АСУП. На
Тартуском приборостроительном заводе (ТПЗ) АПОУОП, ориен-
тированная на ЭВМ "Минск-32", была сдана в промыл)ленную
эксплуатацию в 1975 г., а в 1978 г.Государственной комис-
сией была принята первая очередь автоматизированной подси-
стемы ОУОП, ориентированной на использование ЭВМ М-4030 и
передовой техники сбора и передачи оперативной информации
(РИ-7501).

Опыт создания и эксплуатации АПОУОП показывает, что
существенное значение имеет вопрос выбора задач, которые
должны решаться с применением ЭВМ. Для формирования соста-
ва задач АПОУОП на этапе предпроектного обследования целе-
сообразно использовать таблицу матричной формы (см.табл.l),
которая является по существу моделью подсистемы ОУОП. В
таблице отражаются функции ОУОП, объекты ОУОП и параметры,
через которые осуществляется оперативное управление.В про-
цессе осуществления ОУОП исключительное значение имеют та-
кие показатели как выпуск товарной продукции за сутки и с
начала месяца (как в натуральном, так и в денежном выраже-
нии), качество выпускаемой продукции, ритмичность и комп-
лектность выпуска продукции и др. Через эти показатели осу-
ществляется связь с соответствующими показателями пред-

85

№ 480
TALUNNA POLÜTEHNIUSE INSTITUUDI TOIMETISED

ТРУДЫ ТАЛЛИНСКОГО ПОЛИТЕХНИЧЕСКОГО ИНСТИТУТА

УДК 681.2:658.5.011.56



86

Таблица 1
Матричная модель ОУОП
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приятия и таким образом реализуется принцип согласования ло-
кальных целей отдельных подразделений с глобальными целями
всего предприятия. Однако если на более высоких уровнях уп-
равления принимаемые решения связаны с выпуском продукции.
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то на уровне ОУОП в основном необходимо принимать решения
о запуске предметов труда в обработку, об упорядочении и
перераспределении во времени, по объему и месту выполне-
ния работ и производственных ресурсов и т.д. Поэтому для
осуществления оперативного регулирования производства(ОРП)
необходимо использовать еще некоторые дополнительные па-
раметры, облегчающие принятие решения. Так как табл. I со-
ставляется на основании логических взаимосвязей функций,
объектов и параметров ОУОП, а не сложившихся информацион-
ных потоков и существующей документации, то появляется
возможность устранения таких недостатков, как дублирова-
ние, нерациональность движения оперативной информации
и т.д.

Состав АПОУОП ТПЗ (см. табл. 2) был сформирован на
основании анализа модели ОУОП. При этом исходили из сле-
дующих принципов:

1. Принцип целевой направленности. Целью разработки
и внедрения АПОУОП было поставлено получение экономиче-
ского эффекта в результате упорядочения движения матери-
альных потоков (точнее, деталей и сборочных единиц) от за-
готовительных участков до СГД (склад готовых деталей).

2. Принцип системного подхода, заключающийся в раз-
ностороннем, комплексном охвате отдельных звеньев подси-
стемы ОУОП и их увязке с позиций системного анализа.

3. Принцип экономической эффективности. Из обшей со-
вокупности задач ОУОП необходимо было выделить определен-
ный комплекс таких задач, решение которых на ЭВМ не толь-
ко возможно, но и эффективно. Основанием для применения
ЭВМ служат следующие обстоятельства:

- решить задачу вручную невозможно;
- решить задачу вручную неэффективно (в смысле вре-

мени, стоимости, точности или надежности получения резуль-
тата );

- решение задачи на ЭВМ целесообразно с социально-
психологической точки зрения (освобождает человека от од-
нообразных нетворческих операций и т.д.).

4. Принцип ограниченности ресурсов. Ограниченность
имеющихся ресурсов не позволяет включать в состав АПОУОП



все желаемые задачи и делает необходимым тщательный отбор
при формировании состава АПОУОП. Этот принцип тесно связан
с принципом экономической эффективности.
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Таблица 2
Состав задач АПОУОП Тартуского приборостроительного

завода

Наименование задачи Назначение задачи

Формирование массивов ме-
сячных план-графиков из-
готовления приборов сбороч-
ным цехом

Запись на магнитную ленту ме-
сячных план-графиков изготов-
ления приборов сборочным це-
хом

Расчет графика запуска-вы-
пуска деталей, сб.единиц по
участкам основных цехов на
месяц

Определение потребности дета-
лей на сборку приборов и со-
ставление календарного распи-
сания движения деталей соглас-
но технологическому маршруту

Расчет плана сдачи деталей,
сб. единип по участкам ос-
новых цехов на месяц

Получение месячного план-гра-
фика запуска-выпуска деталей,
сб. единиц по участкам основ-
ных цехов

Сбор и первичная обработка
оперативной производствен-
ной информации

Автоматизация сбора производ-
ственной информации о движе-
нии деталей. Обработка кодо-
грамм, подготовленных на уст-
ройствах сбора информации

Учет деталей, сб. единиц
для целей оперативного уп-
равления

Учет выполнения плана сдачи
деталей, сб. единиц по участ-
кам цехов основного производ-
ства в натуральном и стоимо-
стном выражении

Оперативный учет комплект-
ного выпуска деталей, сб.
единиц участками цехов ос-
новного производства

Влияние отстающих деталей и
анализ комплектной работы
участков цехов основного про-
изводства

Оперативный учет комплект-
ного поступления деталей,
сб. единиц на СГД

Выявление дефицита деталей и
определение укомплектованно-
сти приборов деталями на СГД



5. Принцип основного звена. Для решения на ЭВМ из всей
совокупности задач ОУОП необходимо выбрать те, которые ока-
зывают значительное влияние на всю подсистему ОУОП. Автома-
тизировать решение второстепенных задач нецелесообразно.

6. Принцип формулирования новых задач, согласно кото-
рому выявляются потери, происходящие от недостатка органи-
зационного управления и намечается список задач, которые,
ввиду их большого объема, решаются неполно или вообще не
решаются, но которые можно решать с помощью ЭВМ. Этот прин-
цип тесно связан*с принципом основного звена.

7. Принцип целевого распределения информации. На каж-
дый уровень ОУОП необходимо выдавать информацию по тем во-
просам, которые не могут быть решены (или не были своевре-
менно решены) на более низких уровнях.

8. Принцип минимизации входной и выходной информации.
Соблюдение этого принципа обеспечивается:
- одноразовым вводом и последующим многократным ис-

пользованием информации;
- исключением .дублированияинформации в выходных доку-

ментах;
- рационализацией документооборота.

Для АПОУОП Тартуского приборостроительного завода ха-
рактерны следующие черты:

- подсистема охватывает как внутрицеховое, так и обще-
заводское оперативное управление;

- ЭВМ используется в функции советчика, а принятие ре-
шений остается за человеком;

- информация выдается как с заданной частотой, так и
по требованию.

Центральной задачей, решаемой в АПОУОП, является со-
ставление календарного план-графика участкам основных цехов
(механические цехи и цех покрытий). Исходными данными для
решения задачи служат:

- календарно-плановые нормативы производства (норма-
тивные величины партий, производственных циклов, опережений)

- применяемость деталей (узлов) и их технологические
маршруты;
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- месячные графики работы сборочного цеха;
- годовой фонд рабочего времени;
- данные о незавершенной продукции;
- складские страховые заделы.
В результате решения задачи формируется машинограмма

"План-график запуска-выпуска деталей; сборочных единиц по
... участку цеха ... на ... месяц" (см. табл. 3).

В машинограмме по всей номенклатуре деталей, подлежащих из-
готовлению в данном месяце, указаны план сдачи в штуках и
стоимостном выражении, сроки запуска и выпуска отдельных
партий.

В ходе производства постоянно возникают отклонения от
план-графика как по объективным причинам (аварии,непостав-
ка материалов и комплектующих изделий предприятию, невыход
рабочих и т.д.), так и из-за несвоевременной оперативной и
технической подготовки производства, несогласованности

Таблица 3
План-график запуска-выпуска деталей, сб. единиц
по 11 участку цеха 111 на май месяц 1977 г.

Приборы, детали Д-3_1
запус-
ка

г а
выпуска

Коли-
чествс^шт.

План
сдачи на
месяц,

шт.

План на
месяц,
тыс.руб.

АДД-40М
4Г 8634038 30.05 31.05 350 350 0,68
4Г 8634039 30.05 31.05 350 350 0,68

РК-11М
4Г 7102061 5.05 6.05 55 55 1,76

ГУМ-1
4Г 7102097 20.05

23.05
23.05
24.05

120
280

400 22,38

4Г 7102109 25.05
26.05

26.05
27.05

170
300

470 39,13

. . - ' * *

. . * * * *

. . . . . .
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работы отдельных подразделений и т.д. Поэтому важное зна-
чение приобретает оперативный учет, анализ и регулирование
производства. Оперативный учет движения деталей происхо-
дит по следующим Формулам:

Kt = к';' +

nt = nt'' +

= - + п^',
tгде К - - выпуск L детали с начала месяца на день I;

К - выпуск L-и детали с начала месяца на предыдущий
день;
выпуск L-й детали за последний учитываемый день;

- поступление L-й детали с начала месяца на день,
t <П- поступление L-й детали с начала месяца на пре-

дыдущий день;
поступление L-й детали за последний учитываемый
день;

- количество деталей L в незавершенном производ-
стве на день t ;

- количество деталей L в незавершенном производ-
стве на предыдущий день;

t - день проведения учета.
Имея данные о плановом и фактическом выпуске деталей

участкам есть возможность рассчитать отклонение от план-
графика выпуска деталей:

nt купленtA-к ,

где - отклонение от план-графика выпуска детали L;
ц!иlлан_ запланированное количество выпуска деталей L с

начала месяца на день расчета.
Отрицательное отклонение указывает на отставание вы-

пуска детали от запланированного. Имея данные о фактическом
выпуске деталей участком, по каждой отстающей номенклатур-
ной позиции необходимо найти день выпуска по графику (р).
Это первый день,на который выполняются условия
ир t ( к*?-""" Р- запланированное количество выпуска
деталей с начала месяца на день р ). Для учета влияния от-
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ставания на приборы вводится показатель - день выпуска при-
борокомплекта, который рассчитывается следующим.образом:

где Pjj - день выпуска по графику детали L
, входяшей в

прибор.

Данные об отстающих деталях включаются в машинограммы
"Ведомость отстающих деталей по участку... цеха.... на.."
(см. табл. 4) и "Ведомость отстающих деталей по ... цеху
на ..." (см. табл. 5).

Аналогично проводится оперативный учет выполнения гра-
фика поступления деталей на СГД. Анализ укомплектованности
приборов по СГД позволяет оперативно влиять на работу сбо-
рочного цеха и таким образом регулировать выпуск продукции
предприятием.

Таблицэ4
Ведомость отстающих деталей по участку П цеха Ш

на 24.03.78 г.

Приборы, детали Потребность с
начала месяца

Отклонение с
начала месяца

День выпуска
по графику

РК-10М
4Г 7102077
4Г 7102082
4Г 7804008

Ведомость о

92
92

184

тстающих детал

- 12
- 12
- 72
= т.

ей по Ш цеху н

17.03
17.03
17.03
21.03

блица 5
а 24.03.78 г.

Приборы, детали
03

Уча
04

стки це
07

ха
08 11

Цех

РК-10М
4P 7102077
4Г 7102082
4Г 7804008

1603
2003

1303
1503

1703

1703
1703
2103

1703
1503
1303

Дди выпуска по графику
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J. Alver

Experience in Creation of Automated Subsystem
Meant for Dynamic Control of the Main Production
at the Tartu Apparatuses?Building Factory

Summary

Experience in creation of automated subsystem meant
for dynamic control of the main production at the Tartu
Apparatuses-Building Factory is discussed. Main principles
of the development and a list of problems of the first
stage of this subsystem are given.

At greater length are considered some problems meant
for the immediate submission of account and data analysis.





Я.П. Альвер

НЖОТОРЫЕ ВОПРОСЫ ОПЕРАТИВНОГО РЕГУЛИРОВАНИЯ
ПРОИЗВОДСТВА НА УЧАСТКЕ МЕХАНИЧЕСКОГО ЦЕХА В
УСЛОВИЯХ ИСПОЛЬЗОВАНИЯ ЭВМ

Важнейшей задачей, решаемой в ходе оперативного регу-
лирования производства (ОШ), является составление произ-
водственных заданий на короткие отрезки времени (смена,
сутки). Одним из наиболее перспективных направлений совер-
шенствования сменно-суточного планирования является приме-
нение экономико-математических методов и ЭВМ.

Однако анализ работ, выполненных в этой области рядом
авторов [l-4], свидетельствует об известной ограниченности
полученных до сих пор результатов. Их недостатки сводятся,в
основном, к следующему.

1. Как правило, в предлагаемых моделях не учитывается
совместное действие многих факторов, вызывающих отклонения
от нормального хода производства (нехватка производственно-
го персонала, материалов, заготовок, оснастки, рабочего ин-
струмента, недостатки технической документации и т.д.). В
то же время, наблюдения, проведенные в цехах основного про-
изводства некоторых приборостроительных заводов республики,
показывают, что количество станков, целосуточно простаиваю-
щих из-за отсутствия рабочих, составляет 7-10 % и количест-
во целосменно простаивающих станков - около 30 % от всего
оборудования. Отсутствие материалов, заготовок,деталей,тех-
нической документации, электро- и теплоэнергии также явля-
ется значительным возмущением (на исследуемых предприятиях
время простаивания оборудования по отмеченным причинам со-
ставляет 7-10 % от фактически отработанного времени).

2. Из-за большой размерности и значительных затрат
времени нет возможности составить сменно-суточные задания

95
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для предприятия в целом. Исходя из того, что подобное за-
дание представляет собой сумму заданий отдельных производ-
ственных участков, составление сменно-суточных заданий на
ЭВМ происходит отдельно для каждого участка. Таким образом,
возникает проблема временного, пространственного и объемно-
го согласования этих заданий, которая в настоящее время,как
правило, не решается.

3. При составлении сменно-суточных заданий необходимо
оставлять некоторые резервы для устранения непредвиденных
возмущений. Напряженные задания, не оставляющие резервов,
являются источником цепной реакции возмущений. Поэтому нель-
зя считать целесообразным попытки оптимизации сменно-суточ-
ных заданий по критерию максимальной загрузки оборудования.
Например, по мнению В. Глушкова плановые задания должны да-
ваться с напряженностью 70 % Е52.

4. Как правило, при составлении математических моделей
ОРП не разрабатываются механизмы, обеспечивающие поддержа-
ние значений учитываемых факторов на необходимом уровне,
т.е. в стороне остаются вопросы оперативной и организацион-
ной подготовки производства, обеспечивающие реализацию со-
ставленных заданий.

5. Целесообразность применения различных математических
моделей слабо обоснована. Сравнение некоторых характеристик
сменно-суточных заданий, составленных на ЭВМ и вручную, по-
казывает, что в ряде случаев задания, составляемые вручную,
имеют существенные преимущества (возможность учета особен-
ностей организации производства, индивидуальных особенно-
стей рабочих и т.д.).

Учитывая сказанное, следует согласиться с теми автора-
ми, которые считают, что принятие решений по оперативному
регулированию целесообразно оставить за человеком, а на ЭВМ
возложить функции сбора, учета и анализа производственной
информации. При этом особенно перспективным следует считать
использование ЭВМ для учета и анализа отклонений, возникаю-
щих в ходе производства, в частности, движения деталей. Для
этого разработана гютслика классификации деталей, отстающих
от план-графика. Ниже излагаются основные положения этой
методики.
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Исходной информацией для проведения оперативного ана-
лиза отставания являются:

- данные о выпуске деталей (количество выпущенных де-
талей, план-график выпуска деталей, отклонение от план-
графика);

- данные об имеющихся резервах, заложенных в систему
ОКП (время позднейшего нормативного выпуска, складской и
производственный заделы).

Исходя из этой информации все отстающие детали можно
распределить по следующим категориям (см. фиг. I):

- дефицитные детали;
- критические детали;
- аварийные детали.
Дефицитные детали - это детали, которые отстали от

план-графика, однако, время позднейшего нормативного вы-
пуска для отстающего количества еще не наступило. Срок по-
зднейшего нормативного выпуска - это день, опережающий на
величину нормативного производственного задела срок по-
ступления детали на СГД:

** *""Т*и,ихл **

где tnoiT, - порядковый номер дня позднейшего нормативного
выпуска партии деталей;

- порядковый номер дня поступления партии дета-
лей*на СГД;

Тч,чхл- нормативный производственный задел в днях.
Разница между днем позднейшего нормативного выпуска и днем
выпуска согласно план-графику представляет собой запас вре-
мени, который необходимо учитывать при анализе отставания.
Выпуск отстающего количества деталей за этот период созда-
ет предпосылки для поступления отстающих деталей на ЯД в
намеченные сроки без принятия экстренных мер. Причиной не-
совпадения выпуска в план-графике с днем позднейшего нор-
мативного выпуска является обстоятельство, что часто в хо-
де составления план-графика нет возможности поместить пар-
тию деталей в нужное место. В таком случае, согласно прин-
ципу упреждающей компенсации существенных возмущений обра-
ботка партии будет сдвинута на более ранний срок.
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Если у отстающей детали срок позднейшего нормативного
выпуска прошел, но при этом имеющийся складской задел по-
крывает отставание, то такая деталь является срочной.Неуст-
ранение отставания за оставшееся в производственном заделе



99

время заставит покрыть отставание за счет складского заде-
ла, в результате чего понизится нормативный уровень склад-
ского задела. Такое явление, конечно, крайне нежелательно,
однако, необходимо заметить, что понижение нормативного
уровня складского задела каких-либо прямых серьезных по-
следствий не вызывает.

Критические детали - детали, у которых срок поздней-
шего нормативного выпуска прошел, а складской задел не по-
крывает отставания или отсутствует вообще. Такое отстава-
ние является уже опасным, так как если за оставшееся в
производственном заделе время отставание не будет устране-
но, произойдет останов сборки. Для ликвидации критического
положения необходимо принять срочные меры с целью сокраще-
ния производственного цикла критических деталей или увели-
чения пропускной способности производственных участков.О-
станов сборки является аварийной ситуацией. Детали, отсут-
ствие которых является причиной останова, относятся к ка-
тегории аварийных.

Необходимо отметить, что предложенная классификация
отстающих деталей является основой выдачи информации об
отставании на разные уровни управления, не позволяет су-
дить, какая часть из общего отставания является срочной,
критической, аварийной. Поэтому в общем отставании необхо-
димо выделить составные части (см. фиг. 2).

Предположим, что на день с порядковым номером + 1,
следующий за днем проведения учета э необходимо вы-
пустить количество деталей Д. Фактически на день

деталей было выпущено в количестве Кф(Крд> Кф). Рас-
считаем отстающее количество

Отставание от план-графика в днях рассчитывается сле-
дующим образом:

где Фф - порядковый номер дня, по который план-график вы-
полнен.

Заметим, что беря за основу проведения анализа не
a мы получим возможность прогнозировать ситуацию,в
которой окажется деталь Д, если в течение предстоящего ра-
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бочего дня она не будет выпускаться с участка. Таким обра-
зом реализуется принцип упреждающей компенсации существен-
ных возмущений. Это становится особенно важным при пере-
ходе отстающих деталей из одной категории в другую.

Для принятия решений относительно наблюдавшегося от-
ставания необходимо его оценить. Согласно принципу адапта-
ции, заложенному в систему СРП, сначала анализируется воз-
можность устранения отставания за счет запаса времени до
позднейшего нормативного выпуска. Предположим, что соглас-
но графику позднейшего нормативного выпуска на день +1
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необходимо выпустить деталей Д в количестве Если

Количество дефицитных деталей и сигнал об
отставании необходимо выдавать на низший уровень ОЖ - мас-
теру участка. Время для устранения дефицита (Тзеф) рассчи-
тывается следующим образом:

,

+п.,пно '

где tрд - порядковый номер рабочего дня, на который со-
гласно графику позднейшего нормативного вы-
пуска необходимо выпустить деталей Д в коли-
честве Кпд-

Если отставание не было своевременно ликвидировано на
участке, то КфСКрнб- Для определения категории отстаю-
щей детали Д необходимо рассчитывать количество деталей, у
которых срок позднейшего нормативного выпуска уже прошел:

= Котс**^l)еф
, К'^=КпмЬ-Кф.

Количеству соответствует период отставания То-re(см.
фиг. з). а а ,

. . +пн&отс" отс **Веф **' ф ч

-г-где - период отставания, покрываемый за счет сдвига
между план-графиком и графиком позднейшего
нормативного выпуска детали;

t J - порядковый номер рабочего дня, на который со-
гласно графику позднейшего нормативного вы-
пуска необходимо выпустить деталей Д в коли-
честве Кф.

Далее количество сравнивается со складским заде-
лом К ьчф- Если Кьчз, то деталь Д - срочная и коли-
чество срочно выпускаемых деталей при общем от-
ставании Котс=Кьроч + Кзеф. Согласно принципу иерархичес-
кого построения системы ОРП сведения о срочных деталях пе-
редаются на следующий межучастковый уровень ОРП - началь-
нику цеха и диспетчеру ПДО.

Для облегчения принятия решения рассчитывается оста-
ток складского задела в днях :
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Т*сроч "

СКЛ
"

'

где " порядковый номер рабочего дня, на который
согласно графику позднейшего нормативного вы-
пуска необходимо выпустить количество
деталей Д.

Ебли К'отс> КщЗ' это значит, что отставание не
было вовремя устранено на низших уровнях ОРП, что привело
к полному использованию складского задела. Для определения
категории отстающей детали Д рассчитываем количество дета-
лей, у которых срок позднейшего нормативного выпуска про-
шел и не покрывается складским заделом

отс " отс "* счЗ отс сроч *

Количеству соответствует период отставания (см.
фиг. 3):

. ,

ч ' пнб . ,пнЬ-, ..пнб .пнЬ^
=№^ч+^"^Ф

где - период отставания, покрываемый за счет склад-
ского задела.

В ходе ОРП важное значение приобретает производственный за-
дел в днях (нормативный производственный цикл от данного
участка до СГД - ). При многономенклатурном, сме-
шанном типе производства детали могут выпускаться с боль-
шими перерывами или нерегулярно, следовательно,производст-
венный задел в деталях может колебаться или отсутствует
вообще.

Если < Т.цкл, то деталь является критической
остаток производственного задела в днях = -Тон *

Критическое количество деталей Д находят следую-
щим образом:

„

Сведения о критических деталях передаются начальнику
производства. Если за оставшееся в производственном заделе
время критическое отставание будет ликвидировано, то уст-
раняется опасность остановки, и деталь Д перейдет в кате-
горию срочных.

Если деталь Д является аварийной. Учет
и анализ аварийных деталей проводится на СГД. На СГД можно
вести учет только по двум категориям отстающих деталей: по
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срочным и аварийным. Для этого сравнивается плановое коли-
чество поступления деталей с начала месяца () на день

+1 с количеством деталей К ф^, поступивших с начала
месяца на день и с суммой Если К^<

сил сил
<К пп 4$ К ф + К сцз, то деталь относится к категории

- ~гкл ~склсрочных. Если > Кф + Ксчз , то деталь является ава-
рийной.
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Таблица
1

ОСНОВНЫЕПАРАМЕТРЫ
ОТСТАЮЩИХ

ДЕТАЛЕЙ

\Параметры
Катего- рииотстаю-\щихдеталей
\

Соста]
зные
часколичетиотст: ства
зющего

Величинаотстающего количества
Характерист очередноиз ._деталеКоличество первоочеред- ноизгот.деталей

икиперво-готовляемых й _

Время
довы-

пуска
пер- воочередно изгот.де-

талей

Дефицитные
детали
+

-

-

-

==

К.еф=Кпл-Кф
ТззфС-^-1

Срочные
детали

+

+

-

-

*

(0

Критические
детали
+

+

+

-

-(Кф+Крр,)
Тцрчт=т*и,икл**

Аварийные
детали

+

+

+

+

=

***К,.роч
+

Коь.р-^- -^счЗ-КГ
1Эеиь
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Используя массив применяемости деталей и график сборки из-
делий, определяем, какие изделия и в каком количестве не-
возможно выпустить ввиду отсутствия аварийных деталей. Ан-
алогично определяется неукомплектованность изделий срочными
деталями. Благодаря соблюдению принципа упреждающей ком-
пенсации существенных возмущений сигнал об аварийной ситуа-
ции будет подан за день до возникновения, что позволит раз-
работать срочные мероприятия по её предупреждению.

Основные параметры разных категорий отстающих деталей
приведены на фиг. 3 и в табл. I.

Схема СРП, основанная на изложенной методике анализа
и классификации отстающих деталей, изображена на фиг. 4.

Эффективность оперативного регулирования производства
по данной схеме обеспечивается:

- рациональным распределением информации между раз-
личными уровнями ОРП;

- минимизацией передаваемой информации (передаваться
будут данные только об отклонениях производственного про-
цесса);

- профилактической направленностью оперативного регу-
лирования путем реализации принципа упреждающей компенса-
ции существенных возмущений;

- возможностью локализации возмущений производства на
низших уровнях ОРП в соответствии с принципом адаптации.
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J. Alver

Some Problems of Dynamic Control of the
Production in a Section of a Mechanical Shop

Summary

Problems are considered of dynamic control of the pro-
duction in a section of a mechanical shop. The use of the
computer for scheduling shift-daily targets is consid-
ered. The methodology of classification of details and a
flowchart of automated dynamic control of the production
that provides the immediate submission of account and data
analysis to hierarchical levels of the control to take
necessary steps and managing actions are given.
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О МЕТОДИКЕ ПРОГНОЗИРОВАНИЯ ТОВАРНЫХ РЕСУРСОВ
МЕТАЛЛОЛОМА ЭСТОНСКОЙ ССР

На нынешнем этапе развития общества ни одна отрасль на-
родного хозяйства не может существовать и развиваться без
использования металлов и металлопродукции. При использова-
нии металлов неизбежно образуются их лом и отходы. Часть ме-

используется предприятиями и организациями рес-
публики на месте ломообразования, большая часть принимает
товарный вид, передается соответствующим заготовительным
организациям и направляется ими в качестве вторичного сырья
металлургическим заводам. Правильное определение перспек-
тивных объемов этих вторичных ресурсов имеет для развития
металлургической и металлообрабатывающей промышленности
большое значение. Целью данной статьи и является рассмотреть
основные современные прогрессивные методы определения воз-
можных перспективных объемов общих и товарных ресурсов чер-
ного и цветного металлолома. Общие ресурсы металлолома скла-
дываются в основном из амортизационного лома, т.е. амортизи-
рованных металлических фондов (главным образом,оборудования)
и отходов, получаемых при обработке и технологическом исполь-
зовании металла.

Товарными ресурсами металлолома (только по цветному ме-
таллолому) называются общие ресурсы за вычетом металлолома,
используемого ломосдатчиками на месте ломообразования. По
черному металлолому при выполнении планов сдачи учитывается
также металлолом, используемый ломосдатчиками на месте.

Если обозначить товарные ресурсы черного металлолома
через и цветного через то для Эстонской ССР
* Здесь и в дальнейшем под металлоломом понимается лом и

отходы вместе взятые.
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мЧ = м; (I)

(2)
. Ч и,

где - общие ресурсы соответственно черного и цвет-
ного металлолома;

- объем цветного металлолома, используемого на
месте ломообразования.

При определении объемов образования металлолома на
перспективный период обычно используется два метода: балан-
совый и экстраполяции. Первый метод основан на построении
многочисленных балансов металла при производстве и потреб-
лении полуфабрикатов (проката, литья, кабельной продукции)
и является наиболее достоверным, но вместе с тем чрезвычай-
но трудоемким ввиду необходимости использования в расчетах
обширной информации, большая часть которой вообще не может
быть получена централизованным путем. Поэтому данный метод
прогнозирования целесообразно применять для укрупненных рас-
четов в общегосударственном масштабе. Для крупных систем
горизонтального типа (союзные республики,экономические рай-
оны) целесообразно применять метод экстраполяции, основан-
ный на определении средневзвешенных темпов прироста метал-
лолома и распространении этого прироста на экстраполируемый
период. Инструментом метода экстраполяции являются матема-
тические функции, которые в зависимости от тренда могут
дать разные результаты. Прогнозирование методом экстраполя-
ции, как правило, сочетают с методом экспертных оценок (ме-
тод "Дельфи").

В практике прогноз товарных ресурсов металлолома со-
ставляется на основе нескольких методов и обычно в три эта-
па. На первом этапе с помощью разных трендовых функций оп-
ределяются общие ресурсы металлолома - отдельно черные
и цветные втором этапе определяются объемы цветного
металлолома, используемые ломосдатчиками на месте ломообра-
зования и товарные ресурсы черного и цветного

металлолома. Зная последние можно приступить к третье-
му этапу прогнозирования - составлению прогноза структуры
товарных ресурсов металлолома по видам.

Ниже рассмотрим каждый этап отдельно. При определении
общих ресурсов металлолома, образующихся в республике



в оудуший период, были применены следующие методы про-
гнозирования:

1. Метод неизменных темпов роста. Инструментом данного
метода является функция:

= O' -(b" О)
"b )

где - общие ресурсы соответственно черного и цвет-
ного металлолома;

Очи,; * коэффициенты;
t - член временного ряда.

2. Метод пропорциональной зависимости. Инструментом
данного метода является функция пропорциональной зависимос-
ти

= (4)

Значение символов то же самое, что и в первом случае,
только коэффициенты и имеют другую величину.

3. Метод разностей. Инструментом данного метода явля-
ется функция

(5)

где Кур - коэффициент тренда;
п - число членов во второй половине исходного вре-

менного ряда;

разность между рядомлежэщими двумя членами вре-
менного ряда;
прогноз общих ресурсов металлолома за предыдущий
период.

4. Метод неизменной эластичности. Инструментом этого
метода является функция

= 3ч - (6)
О Ч,и,

Величина коэффициентов ** определяется по
исходному временному ряду, как обычно для степенной функции.

5. Стохастический метод.
Общие ресурсы металлолома состоят из ресурсов аморти-

зационного лома и ресурсов отходов
_ о + л ,

(7)''Ь * ?
'

Ill
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где - ресурсы отходов черных и цветных металлов;
71ч'и.-ресурсы амортизационного дома черных и цвет-

ных металлов.

Определив отдельно и можно по формуле
(7) легко найти -

Доказано, что ресурсы амортизационного лома (Лц и,)за-
висят от металлического фонда республики,из которого свыше
70 % воплощено в учтенных основных фондах. Следователь-
но, можно предполагать, что

= -Г(Ф.с)- <8)

где Ф(,(.- основные Фонды республики.

Функция (8) была изучена на электронно-вычислитель-
ной машине ЕС-1030.

Оказывается, что для Эстонской ССР она принимает вид
- черный амортизационный лом

п
_

Фос+ 14-0т52 (д)ч 0,002207
- цветной амортизационный лом

л _

77,30-Фос (Ю)

где Фос - объем основных фондов республики в % к 1970 г.
Ресурсы отходов черных и цветных металлов (0ч за-

висят от потребления в республике этих металлов. Если обо-
значить потребление черных металлов за год в республике
через э цветных через (Мп+ М'б)и,,образование
за этот же период отходов черных металлов через Oq и
цветных через то в Эстонской ССР между названными
величинами существует зависимость

(Мп+М'ь)ц = 6,210ч-17690,67 (ID

(Мп + (12)

где - потребление металлов, полученных из рудного
сырья, также полуфабрикатов, изготовленных из
этого сырья,

М'р,- та часть лома и отходов, которая используется
в республике взамен первичных металлов.

Так как в республике составлен прогноз роста основ-
ных фондов, также потребления металлов, то нетрудно с



помощью вышеприведенных Формул определить перспективные
объемы амортизационного лома, отходов и металлолома в це-
лом.

Ив основе изложенных пяти методов прогнозирования и
метода экспертных оценок составлен прогнозный вариант об-
щих ресурсов черного и цветного металлолома.

Объем цветного металлолома, используемого на месте ло-
мообрэзевания ( и определяемого на втором этапе про-
гнозирования, можно определить аналогично методике опреде-
ления общих ресурсов металлолома (Формулы (3), (4), (5) и
(6)).

Для Эстонской ССР этот объем последние 10 лет коле-
бался в пределах 60-80 тонн, что составляет примерно I % к
общим ресурсам цветного металлолома. В перспективе остает-
ся этот процент неизменным. Учитывая его незначительную до-
лю, можно с достаточной для расчетов точностью приравни-
вать товарные ресурсы цветного металлолома к общим.

Прогнозные варианты образования перспективных товар-
ных ресурсов черного и цветного металлолома в
зависимости от временной глубины (t) изображены на фигу-
рах I и 2.

Третий этап прогнозирования охватывает составление
прогноза по видам металлолома, то есть определение доли
стали, чугуна в перспективных ресурсах черного металлолома
и доли алюминия, меди, латуни и т.д. в перспективных ре-
сурсах цветного металлолома.

Так как на третьем этапе прогнозирования прогноз то-
варных ресурсов черного и цветного металлолома известен,то
исходные временные ряды лля прогнозирования видов метал-
лолома могут быть выражены в абсолютных величинах или про-
центах от товарных ресурсов черного и цветного металлолома.
Независимо от выбранного исходного временного ряда сумма
структурных подразделений должна равняться прогнозу товар-
ных ресурсов металлолома. По мнению автора более достовер-
ных результатов можно достичь при сочетании результатов
прогнозирования по двум названным исходным временным рядам,
то есть при определении трендовых Функций, максимально удо-
влетворяющих оба исходные временные ряды.
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Такая работа была выполнена не электронно-вычислитель-
ной машине ЕС-1030 на основе данных заготовки-сдачи метал-
лолома в ЭССР за 1970-1978 годы. Были определены следующие
зависимости:

- для перспективных объемов стального металлолома (М^)
(И)

- для перспективных объемов чугунного металлолома (М^)
= O,Vt +

, (14)

- для перспективных объемов алюминиевого металлолома
(м^)

M°"=a,t + b,t4n-L + (И)

- для перспективных объемов медного металлолома (М^)
= (16)

- для перспективных объемов бронзового металлолома(М^)
Qg-t-bgLnt - гМ/ = 47)

- для перспективных объемов латунного металлолома (И^)
(18)

где е - основание натуральных логарифмов.

Во всех функциях через t обозначен член временного ря-
да, через а, Ь, с с соответствующим индексом коэффициенты.
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Ü. Hackman

Die Methodik fur die Prognostizierung der
Handelsressourcen vom Altmetall und Metallabfall

Zusammenfassung

Im Artikel werden die Möglichkeiten für die Prognosti-
zierung der Handelsressourcen vom Altmetall und Metallabfall
in unserer Republik betrachtet.

Es sind die Gleichungen, die sowohl die Dynamik der all-
gemeinen Ressourcen vom Altmetall und Metallabfall, als auch
die Dynamik der einzelnen Unterabteilungen bestimmen, ge-
bracht worden.

117





Ю.И. Хакман

ЭКОНОЖВСКАЯ ЭФФЕКТИВНОСТЬ ИСПОЛЬЗОВАНИЯ
СТАЛЬНОГО МЕТАЛЛОЛОМА ДЛЯ ПРОИЗВОДСТВА ЧУГУННЫХ
ОТЛИВОК В ЭСТОНСКОЙ ССР

В общем объеме литейного производства наиболее широкое
применение как в нашей стране, так иза рубежом нашли чу-
гунные отливки. На долю отливок из чугуна приходится сей-
час более 70 % всего производства отливок. Удельный вес
этого вида литья сохранится примерно на таком же уровне и
в перспективе как в СССР, так и за рубежом.

Потребность в различных видах отливок определяется в
основном масштабами выпуска важнейших изделий машинострое-
ния в натуральном выражении. В Эстонской ССР чугунное литье
выпускают четырнадцать предприятий. Большинство чугунолитей-
ных цехов мелкие, выпускающие в год 0,15-3 тыс. тонн литья.
В перспективе предусматривается реконструкция этих цехов и
концентрация чугунолитейного производства республики в 4-6
наиболее перспективных цехов с одновременной ликвидацией
остальных цехов. Вместе с тем, учитывая, что на металлолом
цены значительно ниже, чем на свежий чугун, целесообразно с
экономической точки зрения, расширить применение металлоло-
ма, особенно стального в чугунолитейном производстве рес-
публики. Правда, это требует некоторого изменения литейной
технологии, так как при использовании стального металлолома
для выпуска отливок из синтетического чугуна необходимо при-
менять индукционные печи. Такой завод в течение ряда лет
успешно работает в гор. Каунасе, а в последние годы в нашей
республике некоторое количество отливок из синтетического
чугуна выпускает также завод "Вольта". Ниже рассмотрим эко-
номическую эффективность производства отливок из синтетиче-
ского чугуна в Эстонской ССР.
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Определение экономического эффекта от применения сталь-
ного металлолома ь качестве основного сырьевого компонента
в чугунолитейном производстве республики, целесообразно про-
вести на базе сравнения отчетных данных одного из более
крупных литейных цехов республики - завода "Вольта",исполь-
зующего в основном для выпуска литья свежий чугун, с от-
четными данными Каунасского завода "Центрслит", использую-
щего для выпуска чугунных отливок только стальной металло-
лом. Сравнение необходимо произвести при:

- одинаковой степени механизации, автоматизации литей-
ных работ;

- одинаковой сложности, массе и серийности отливок,оди-
наковой технологической трудоемкости литья.

Величина экономического эффекта определяется по форму-
ле:

Э = (з., - За) А2 т (j-)
где Э - годовой экономический эффект, руб.;
з, и З2- приведенные затраты тонны литья, производимой с

помощью базовой и новой техники и при использова-
нии свежего чугуна и стального металлолома;

Аз- годовой объем производства чугунного литья из
стального металлолома, тонн.

Приведенные затраты и з определяются по формуле

з = о+ Ец'К, (2)

где с - технологическая себестоимость сравнимой тонны
ЛИТЬЯ, руб.;

к - удельные капитальные вложения в сравнимые произ-
водственные фонды, руб.;

Бц- нормативный коэффициент эффективности капитальных
вложений.

Расход и стоимость шихтовых материалов, электроэнергии,
топлива на одну тонну годного литья на заводах "Вольта" и
"Центролит" за 1977 год приведены в таблице I.

Чтобы элиминировать влияние разности объемов выпуска год-
ных отливок на их себестоимость на рассматриваемых заводах,
основой для расчета приведенных затрат и экономического эф-
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Расход
истоимость
шихтовыхматериалов,

электроэнергии(кокса)
из

назаводах"Вольта"
и"Центре
лит"

Таблица
1

тоннугодноголитья

Наименование материалов

"Вольта"

"Центролит"

%

количе- ство,кг
ценаруб./кг
сумма руб.

%

количе- ство,
кг

цена руб./
кг

суммаруб.

1

2

3

4

5

6

7

8

9

1.Шихтовые
материа-

лы
1.

Чугунлитейный
40,30
598,8
0,0740
44,31

—

_

2.Отходы
стали
0,19

3,0

0,0313
0,09

65,921022,66
0,0313
32.01

3.Возврат
собст- венного

произ-
водства
27,20
399,9
0,0606
24,23

29,54458,24
0,0480
21,99

4.Ломчугунный
30,66
458,6
0,0606
27,79

-

-

-

—

5.

Ферромарганец
0,17

2,6

0,125

0,33

0,284,34
0,2440

1,05

6.Ферросилиций
1,28
20,0
0,078

1,56

1,4322,18
0,2050
4,54

7.

Феррофосфор
0,2

3,0

0,2533
0,76

_

8.Отходыграфитовых стержней

-

-

-

-

2,83

43,89
0,0100
0.44

Итого
шихтовых материалов

100
1485,9

-

99,07
100

1551,31
-

60,03
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Продолжение
табл.
1

1

2

3

4

5

6

7

8

9

П.Лигатура,
флюсы

1.
Алюминий

0,05
0,77

0,3150
0,24

2.Лигатура 3.Известь
металлур-

гическая

1,7

0,0136
0,02

0,08
1,24

1,7600
2,18

4.Плавиковый
шпат

3,0

0,0838
0,25

-

-

-

-

5.Щебень
изестест- венногокамня

9,0

0,0038
0,35

Ш.Топливо,
энергия технологическая 1.Электроэнергия(кВт-

час)

1070

0,0300
32,10

2.Кокс
металлурги-

ческий

—

285

0,066
18,81

1У.Угар
ибезвозврат- ныерасходы

-5,8

-86,0

-6,0
-93,07

У.Транспортные
заго- товительныерасходы

.

4,72

0,82

У1.Возврат 1.Возвратные
расходы
22,2
-329,9
0,0606
-19,99
25,8
-400,24
0,048

-19,22

2.Брак

4,7

-70,0
0,09656
-6,56
3,7

-58,0
0,07197
-4,18

Всего
нагодноелитье

67,3
1000

-

96,47
65,2

1000

-

71,97
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фента приняты расходы на одну тонну годного литья без кос-
венных затрат, к которым прибавлены амортизационные от-
числения плавильных агрегатов и затраты на их содержание.

Для элиминирования влияния разности в сложности, мас-
се и серийности отливок, годовсй объем производства годных
отливок на заводе "Вольта" пересчитан по технологической
трудоемкости на приведенные (условные) тонны. Исходные
данные для расчета и расчет приведенных затрат на тонны
годного литья по двум вариантам отражены в таблице 2.

Как видно из таблицы 2, разность в приведенных за-
тратах составляет 17,61 руб. на тонну годного литья. Допу-
стим, что годовая потребность республики в чугунных отлив-
ках составляет 55 тыс. тонн, годовые товарные ресурсы лома
и отходов чугуна 14,17 тыс. тонн, которые вместе со свежим
чугуном будут использованы для переплавки в вагранках, а
оставшееся количество потребности в чугунных отливках удо-
влетворяется за счет отливок из синтетического чугуна.Пол-
ьзуясь данными таблицы I (строка 4, гр. 3), можно по форму-
ле (I) определить, что годовой экономический эффект со-
ставляет:

Э = (98,87-81,26) (55000 --Ш22) =

0,4586
= 17,61x24102 = 424436,20 руб. 424,4 тыс.рублей.

При использовании образующегося в республике сталь-
ного металлолома в литейном производстве ожидается также
экономия в транспортных расходах, так как не требуется
его перевозка на завод-потребитель, находящийся за пре-
делами республики, и оттуда обратно к литейщикам. Кроме
того, высвобождается значительное количество железнодорож-
ных вагонов для перевозки других народнохозяйственных гру-
зов.

Если исходить из вышеизложенных данных, то при проек-
тируемом положении нет необходимости перевозить 29171 х
х 1,02266 = 29832 т металлолома и металла (см. табл. I),
на что требовалось бы 459 вагонов и 156650 руб. (при по-
ставке металлолома Череповецкому металлургическому комби-
нату и при получении оттуда литейного чугуна).
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Расчетприведенных
затратна!

тоннугодных
чугунныхотливок

прииспользованиисвежего
чугунаи

стального
Т
аб

лица
2

металлоломавЭстонской
ССР

Исходные
данные

Расчетные
данные

Жт.

SSE''
Ж'""

энергии^
ЕЕ

(гр.2х хгр.9),
(гр.Зх х-гд.8}ЮОххгр.10),

расхо- дов агре- ?15°^ гр.
3),

руб.

вок,(гр.5+ +гр.7++гр.1Ц
(гр.
3++гр.12) гр.10'

*(0Д5х 14)f'
Приве ден- ные год- ных во^ Й!-

т

руб.

т/час
руб./т

Н.час/т
руб./т

%

т

руб./т

руб./т
руб./т
руб./т

руб./т

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

1.
на
по
денным

9541

Вагранки,

завода"Воль- та"

2ед., 20368
руб.

5,0

1,76

28,6

96,47

17,5
1

I48610959
0,32

3055,20
98,55
2,14

0,3298,87

35401
бед..

"Центролита"

1011000
руб
9,0

1,02

24,9

71,97
11,7
1

000035401
3,34151650,00

76,33
32,84
4,9381,26

Разность
17,61
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С другой стороны, поставка .'<)<"таллоломэлитейщикамрес-

публики при среднем расстоянии 20 км стоила бы только
29832 руб. Это означает, что экономия в транспортных расхо-
дах составляет 126818 рублей, а общий экономический эффект
от потребления стального металлолома в чугунолитейном про-

изводстве республики для выпуска отливок из синтетического
чугуна - 643144 рублей.

Таким образом, использование стального металлолома для
производства чугунных отливок в республике следует считать
экономически оправданным.

Ü, Hackman

Die wirtschaftliche Effektivität der Verwendung
vom Stahlabfall und Alteisen bei der Herstellung

der Abgusse aus Gusseisen in der Estnischen SSR

Zusammenfassung

Im Artikel wird die der Herstellung der Abgüsse
aus Gusseisen in unserer Republik analysiert. Es wird auch
die wirtschaftliche Effektivität der Herstellung der Ab-
gusse aus dem synthetischen Gusseisen betrachtet.
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