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Введение

Курс лекций по профессиональному модулю «Организация де-
ятельности производственного подразделения» направлен на фор-
мирование специалиста широкого профиля, способного обобщать 
управленческие, экономические явления, обеспечивать развитие 
предприятий, разрабатывать направления повышения эффективно-
сти их деятельности в условиях рыночной экономики.

Курс лекций охватывает основные прикладные аспекты плани-
рования и организации работы структурного подразделения.

В процессе теоретического занятия обучающиеся составляют 
конспект лекций по опорным вопросам, приведенных после каждой 
темы, под руководством преподавателя в соответствии с изучаемым 
содержанием учебного материала.

Состав заданий для теоретического обучения спланирован с 
расчетом, чтобы за отведенное время они могли быть выполнены 
качественно большинством обучающихся.

Изучение теоретического курса направлено на формирование 
общих компетенций:

ОК 1. Выбирать способы решения задач профессиональной дея-
тельности применительно к различным контекстам;

ОК 2. Использовать современные средства поиска, анализа и ин-
терпретации информации и информационные технологии для вы-
полнения задач профессиональной деятельности;

ОК 3. Планировать и реализовывать собственное профессио-
нальное и личностное развитие, предпринимательскую деятель-
ность в профессиональной сфере, использовать знания по финансо-
вой грамотности в различных жизненных ситуациях;

ОК 4. Эффективно взаимодействовать и работать в коллективе 
и команде;

ОК 5. Осуществлять устную и письменную коммуникацию на 
одном из государственных языков ПМР с учетом особенностей со-
циального и культурного контекста;

ОК 9. Пользоваться профессиональной документацией на госу-
дарственном и иностранных языках.
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профессиональных компетенций:
ПК 3.1. Участвовать в планировании работы персонала произ-

водственного подразделения.
ПК 3.2. Организовывать работу коллектива исполнителей.
ПК 3.3. Анализировать результаты деятельности коллектива ис-

полнителей.
С целью овладения видом профессиональной деятельности и 

соответствующими профессиональными компетенциями обучаю-
щийся в ходе освоения профессионального модуля должен знать:

• особенности менеджмента в области профессиональной дея-
тельности;

• принципы делового общения в коллективе;
• психологические аспекты профессиональной деятельности;
• аспекты правового обеспечения профессиональной деятельно-

сти.
уметь:
• составлять планы размещения оборудования и осуществлять 

организацию рабочих мест;
• осуществлять контроль соблюдения технологической дисци-

плины, качества работ, эффективного использования технологиче-
ского оборудования и материалов;

• принимать и реализовывать управленческие решения;
• рассчитывать показатели, характеризующие эффективность 

работы производственного подразделения, использования основно-
го и вспомогательного оборудования.

Перечень лекций составлялся с учетом требований ГОС к зна-
ниям студентов по итогам изучения профессионального модуля 
«Организация деятельности производственного подразделения».



Лекция № 1. ПОЗИЦИОНИРОВАНИЕ 
СТРУКТУРНОГО ПОДРАЗДЕЛЕНИЯ  

В РАМКАХ ПРЕДПРИЯТИЯ

План
1. Виды структурных подразделений.
2. Подходы к установлению наименований подразделений.
3. Структурирование Положения о структурном подразделе-

нии.

ВИДЫ СТРУКТУРНЫХ ПОДРАЗДЕЛЕНИЙ
Присваивая структурному подразделению наименование, в пер-

вую очередь, необходимо определиться с тем, какой вид подразделе-
ния создается. Наиболее распространенным является структуриро-
вание организации на следующие подразделения:

1. Управления. Это подразделения, образованные по отраслево-
му и функциональному признаку, и обеспечивающие реализацию 
отдельных направлений деятельности организации и осуществля-
ющие управление организацией. Обычно они создаются в крупных 
компаниях, органах государственной власти и местного самоуправ-
ления и объединяют в своем составе более мелкие функциональные 
подразделения (например, департаменты, отделы);

2. Отделения. На отделения чаще всего структурируются лечеб-
но-профилактические, медицинские учреждения и организации. 
Это обычно отраслевые или функциональные подразделения, объ-
единяющие в своем составе более мелкие функциональные подраз-
деления.

На отделения также структурируются органы государственной 
власти (например, отделения создаются в региональных таможен-
ных управлениях).

3. Департаменты. Представляют собой подразделения, струк-
турированные по отраслевому и функциональному признаку, кото-
рые, обеспечивают реализацию отдельных направлений деятельно-
сти организации. Обычно, такие подразделения создаются в органах 
государственной власти и органах местного самоуправления; они 
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объединяют в своем составе более мелкие структурные единицы 
(чаще всего – отделы). Департаменты также создаются в представи-
тельствах иностранных компаний и в компаниях, в которых управ-
ление организуется по западным моделям;

4. Отделы. Под отделами понимаются функциональные струк-
турные подразделения, отвечающие за конкретное направление дея-
тельности организации или за организационно-техническое обеспе-
чение реализации одного или нескольких направлений деятельно-
сти организации;

5. Службы. Службой чаще всего называют группу объединен-
ных по функциональному признаку структурных единиц, имеющих 
родственные цели, задачи и функции. При этом управление или ру-
ководство этой группой осуществляется централизованно одним 
должностным лицом.

Например, служба заместителя директора по персоналу, может 
объединять отдел кадров, отдел развития персонала, отдел органи-
зации и оплаты труда, другие структурные единицы, выполняющие 
функции, связанные с управлением персоналом. Она возглавляется 
заместителем директора по персоналу и создается для реализации 
единой кадровой политики в организации.

Служба также может быть создана как отдельное структурное 
подразделение, образованное по функциональному признаку и 
предназначенное для обеспечения деятельности всех структурных 
подразделений организации в рамках реализации одного направле-
ния.

Так, служба безопасности является структурным подразделени-
ем, которое обеспечивает физическую, техническую и информаци-
онную безопасность всех структурных подразделений организации.

 Служба охраны труда также чаще всего создается как самосто-
ятельное структурное подразделение и для реализации вполне кон-
кретной задачи – для координации деятельности по охране труда во 
всех структурных подразделениях организации;

6. Бюро. Эта структурная единица создается либо в составе бо-
лее крупного подразделения (например, отдела), либо как самосто-
ятельное подразделение. В качестве самостоятельной структурной 
единицы бюро создается для ведения исполнительной деятельности 
и обслуживания деятельности иных структурных подразделений 
организации. В основном «бюро» традиционно называют структур-
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ные единицы, связанные с «бумажной» (от франц. bureau – письмен-
ный стол) и справочной работой.

Помимо вышеперечисленных в качестве самостоятельных 
структурных подразделений создаются производственные единицы 
(например, цеха) или единицы, обслуживающие производство (на-
пример, мастерские, лаборатории).

Обоснование создания того или иного самостоятельного струк-
турного подразделения, как правило, увязывается с традициями 
организации (признанными или неформальными), методами и це-
лями управления. Косвенно на выбор вида подразделения влияет 
численность персонала.

Так, например, в организациях со среднесписочной численно-
стью работников свыше 700 человек создаются бюро охраны труда 
при штатной численности работников 3–5 единиц (включая началь-
ника).

Если в штат структурного подразделения, отвечающего за обе-
спечение охраны труда, входит 6 единиц, то оно именуется отдел ох-
раны труда.

Правила и принципы структурирования коммерческой органи-
зации, нормативы штатной численности конкретного подразделе-
ния ее руководство определяет самостоятельно. Однако при этом 
следует учитывать тот факт, что дробление организационной струк-
туры на самостоятельные подразделения, состоящих из 2–3 единиц, 
руководители которых не имеют права на принятие управленческих 
решений, приводит к «размыванию» ответственности и утрате кон-
троля за деятельностью всех структурных единиц.

Как уже отмечалось, самостоятельные подразделения, в свою 
очередь, могут быть разделены на более мелкие структурные под-
разделения. К таковым относятся:

а) секторы. Секторы (от лат. seco – разрезаю, разделяю) создают-
ся в результате временного или постоянного деления более крупно-
го структурного подразделения.

Временное структурирование имеет место, когда в составе от-
дела для решения конкретной задачи или выполнения конкретно-
го проекта выделяются два или более специалиста, возглавляемые 
главным или ведущим специалистом; после выполнения поставлен-
ной задачи сектор расформировывается. Основными функциями 
постоянного сектора является реализация конкретного направле-
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ния деятельности основного подразделения или решение опреде-
ленного круга вопросов.

Например, в финансовом отделе в качестве постоянных могут 
создаваться сектор финансирования операционных расходов, сек-
тор методологии и налогообложения, сектор финансирования ин-
вестиций и кредитования, сектор бюро ценных бумаг и анализа; в 
качестве временного может быть создан сектор по реализации кон-
кретного инвестиционного проекта;

б) участки. Эти структурные подразделения создаются по тому 
же принципу, что и постоянные секторы. Обычно они строго огра-
ничены «зонами» ответственности  – каждый участок отвечает за 
конкретное направление работы.

Обычно деление структурного подразделения на участки  – ус-
ловное и не закрепляется в штатном расписании (или в структуре 
организации);

НАИМЕНОВАНИЙ ПОДРАЗДЕЛЕНИЙ
Конкретное наименование подразделения обозначает основное 

направление деятельности выделенной структурной единицы.
 Существует несколько подходов к установлению наименований 

подразделений.
Прежде всего – это наименования, которые в своем составе со-

держат указание на вид подразделения и на основную его функци-
ональную специализацию, например: «финансовый отдел», «эконо-
мическое управление», «рентгенодиагностическое отделение».

 Наименование может быть производным от наименований 
должностей главных специалистов, возглавляющих эти подразделе-
ния или курирующих деятельность этих подразделений, например, 
«служба главного инженера», «отдел главного технолога».

Наименование может и не содержать указания на вид под-
разделения. Например, «канцелярия, «бухгалтерия», «архив», 
«склад».

Производственным подразделениям наименования присваива-
ются чаще всего по виду выпускаемой продукции или по характе-
ру производства. В этом случае к обозначению вида подразделения 
присоединяется наименование производимой продукции (напри-
мер, «колбасный цех», «литейный цех») или основная производ-
ственная операция (например, «цех по сборке кузовов автомоби-
лей», «цех ремонта и реставрации»).
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В том случае, если перед структурным подразделением ставятся 
задачи, соответствующие задачам двух или более подразделений, то 
это отражается в наименовании – например, «финансово-экономи-
ческий отдел», «отдел маркетинга и сбыта», и т. д.

В законодательстве нет правил установления наименований 
структурных подразделений  – как правило, организации при-
сваивают их самостоятельно с учетом вышеизложенных правил. 
Ранее государственные предприятия руководствовались офи-
циально утверждаемыми штатными нормативами численности 
структурных подразделений, Единой номенклатурой должно-
стей служащих (постановление Госкомтруда СССР от 09.09.1967 
№  443) и Номенклатурой должностей управленческого персо-
нала предприятий, учреждений и организаций (постановление 
Госкомтруда СССР, Госкомстата СССР и Минфина СССР от 
03.06.1988).

СТРУКТУРИРОВАНИЕ ПОЛОЖЕНИЯ  
О СТРУКТУРНОМ ПОДРАЗДЕЛЕНИИ

Текст Положения может быть структурирован на разделы и под-
разделы.

Наиболее простой является структуризация на разделы:
1. «Общие положения».
2. «Цели и задачи».
3. «Функции».
4. «Права».
Более сложной является структура, в которой к вышеперечис-

ленным разделам добавляются разделы:
1. «Структура и штатная численность»;
2. «Руководство (управление)»;
3. «Взаимодействие»;
4. «Ответственность».
Еще более сложной является структура, в которую включаются 

специальные разделы, посвященные условиям работы подразделе-
ния (рабочему режиму), вопросам контроля и проверки деятель-
ности структурного подразделения, оценки качества выполнения 
подразделением своих функций, имущества структурного подраз-
деления.
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Контрольные задания
В рабочей тетради письменно выполните следующие задания:
1. Заполните таблицу:

Таблица 1
Виды структурных подразделений

№  Виды структурных подразделений Назначение, сущность
1 Подразделения управления
2 Отделения
3 Департаменты
4 Отделы
5 Службы
6 Бюро
7 Производственные единицы Например– 
8 Единицы, обслуживающие производство Например– 

2. Заполните таблицу:
Таблица 2

Разделение самостоятельных подразделений,  
на более мелкие структурные подразделения

№  Наименование Назначение, сущность
1 Секторы
2 Участки
3 Группы

3. Перечислите основные подходы к установлению наименова-
ний подразделений

4. Перечислите 4 основных раздела Положения о структурном 
подразделении



Лекция № 2. ОРГАНИЗАЦИОННАЯ 
СТРУКТУРА ПОДРАЗДЕЛЕНИЯ

План
1. Понятие организационной структуры.
2. Типы организационных структур управления предприя-

тием.
3. Процедура создания структурного подразделения.
4. Требования к построению оргструктуры.
5. Документы, регламентирующие работу подразделения.

ПОНЯТИЕ  
ОРГАНИЗАЦИОННОЙ СТРУКТУРЫ

Под организационной структурой управления понимается упо-
рядоченная совокупность взаимосвязанных элементов, находящих-
ся между собой в устойчивых отношениях, обеспечивающих их 
функционирование и развитие как единого целого.

Элементами структуры являются отдельные работники, службы 
и другие звенья аппарата управления. В рамках структуры проте-
кает управленческий процесс (движение информации и принятие 
управленческих решений), между участниками которого распреде-
лены задачи и функции управления, а, следовательно, – права и от-
ветственность за их выполнение.

Построение организационной структуры базируется на функци-
ях менеджмента и определяется принципом первичности функции 
и вторичности органа управления, имея характер пирамиды, т.е. со-
держит несколько уровней управления (рис. 1)

Структура управления характеризуется наличием связей между 
ее элементами:

• горизонтальные связи носят характер согласования и являют-
ся, как правило, одноуровневыми;

• вертикальные связи – это связи подчинения, которые возни-
кают при наличии нескольких уровней управления, вертикальные 
связи бывают линейными и функциональными
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Рис. 1. Уровни управления организационной структуры

ТИПЫ ОРГАНИЗАЦИОННЫХ СТРУКТУР 
УПРАВЛЕНИЯ ПРЕДПРИЯТИЕМ

На практике существуют несколько типов организационных 
структур управления предприятием: линейная, функциональная, 
линейно-функциональная, дивизиональная, матричная.

Линейная структура управления предприятием подразумевает 
собой то, что каждым подразделением руководит управленец, осу-
ществляющий единоличное руководство подчиненными сотрудни-
ками и сосредоточивший в себе все функции управления. Данный 
управленец в свою очередь подчиняется вышестоящему управленцу.

Функциональная  – вид организационной структуры, подразу-
мевающий собой группирование конкретных должностей в отделы. 
Строится на основе общих видов деятельности.

Линейно-функциональная структура: Назначение функцио-
нальных служб заключается в подготовке для линейных руководи-
телей данных, чтобы те в свою очередь могли принять компетентное 
решение.

Дивизиональная структура управления подразумевает собой 
то, что критерием группирования должностей в дивизионы (отде-
лы) выступают виды выпускаемой предприятием продукции, груп-
пы потребителей или регионы.
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Рис. 3. Функциональная структура

Рис. 2. Линейная структура

Рис. 4. Линейно-функциональная структура

Рис. 5. Дивизиональная структура управления
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Матричная структура предполагает одновременное группиро-
вание на одном уровне управления по нескольким критериям. На 
рисунке 6 представлен матричный тип.

ПРОЦЕДУРА СОЗДАНИЯ  
СТРУКТУРНОГО ПОДРАЗДЕЛЕНИЯ

1. Формирование рабочей группы по созданию службы, отвеча-
ющей за разработку предложений

2. Определение задач и функций службы, сферы полномочий и 
ответственности;

3. Определение статуса и подотчетности службы, её места в орга-
низационной структуре

4. Составление штатного расписания и должностных инструк-
ций специалистов

5. Установление перечня критериев оценки работы службы
6. Определение порядка взаимодействия с другими подразделе-

ниями
7. Назначение руководителя службы
8. Разработка и утверждение Положения о службе
9. Издание приказа о введении организационно-распорядитель-

ных документов, регламентирующих деятельность службы

ТРЕБОВАНИЯ К ПОСТРОЕНИЮ ОРГСТРУКТУРЫ
1. Простота структуры. Чем проще структура, тем мобильнее 

управление ею и выше шансы на успех

Рис. 6. Матричная структура
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2. Эффективная система связей между подразделениями. Это 
обеспечивает четкую передачу информации и обратную связь

3. Малозвенность структуры. Чем меньшим количеством зве-
ньев характеризуется структура, тем более оперативной оказывает-
ся передача информации как сверху вниз, так и снизу вверх

4. Гибкость и приспособляемость. Под влиянием высоких темпов 
техпрогресса, роста масштабов производства изменяется характер и 
направление целей предприятия, способы их достижения.

ДОКУМЕНТЫ, РЕГЛАМЕНТИРУЮЩИЕ  
РАБОТУ ПОДРАЗДЕЛЕНИЯ

• положение о подразделении,
• штатное расписание,
• должностные инструкции,
• положение об отчетности, оценке, мотивации и т. д.

Контрольные задания
В рабочей тетради письменно выполните следующие задания:
1. Дайте определение термину «Оргструктура»
2. Продолжите предложение: «Структура управления характери-

зуется наличием связей между ее элементами:...»
3. Перечислите требования, предъявляемые к организационным 

структурам?
4. Перечислите документы, регламентирующие деятельность 

оргструктур
5. Какая оргструктура применяется в ГБПОУ АКТТ? Обоснуйте 

ответ.



Лекция № 3. ЦЕЛИ И ЗАДАЧИ 
СТРУКТУРНОГО ПОДРАЗДЕЛЕНИЯ

План
1. Основные цели структурного подразделения.
2. Основные задачи структурного подразделения.
3. Функции структурного подразделения.

ОСНОВНЫЕ ЦЕЛИ  
СТРУКТУРНОГО ПОДРАЗДЕЛЕНИЯ

Под целью создания структурного подразделения понимается 
идеальное представление результата, которого должно достичь под-
разделение в процессе своей деятельности.

Правильно и точно сформулированная цель позволяет напра-
вить и сориентировать деятельность подразделения и, кроме того, 
еще раз определить его назначение и обозначить место в структуре 
организации.

Цель должна:
• быть достижимой;
• поддаваться структурированию;
• подчиняться или увязываться с целями деятельности органи-

зации в целом;
• определять назначение и конечный результат деятельности 

подразделения;
• представлять собой концентрированное выражение задач и 

функций подразделения;
• быть определенной точно и конкретно.
Например, основная цель создания канцелярии может быть 

сформулирована в Положении об этом структурном подразделении 
следующим образом: «Основной целью канцелярии является доку-
ментационное обеспечение деятельности других структурных под-
разделений организации».

Цель создания отдела кадров может быть определена так: «Ос-
новной целью отдела кадров является кадровое обеспечение дея-
тельности организации».
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Подразделение может создаваться и для реализации нескольких 
целей. В этом случае они все должны быть перечислены в Положе-
нии о структурном подразделении.

ОСНОВНЫЕ ЗАДАЧИ  
СТРУКТУРНОГО ПОДРАЗДЕЛЕНИЯ

Под задачей понимается определенное направление деятельно-
сти структурного подразделения, обеспечивающее достижение по-
ставленной перед подразделением цели.

Основные задачи подразделения, как правило, определяются на 
основе матрицы распределения функций управления организацией.

Если матрица не составлялась и структурирование организации 
осуществляется «в первом приближении», то в качестве основы для 
определения задач можно использовать квалификационные харак-
теристики руководителей структурных подразделений из Квалифи-
кационного справочника должностей руководителей, специалистов 
и других служащих. Почти в каждой характеристике основная за-
дача сформулирована в первом предложении. Так, в квалификаци-
онной характеристике начальника юридического отдела указано: 
«Обеспечивает соблюдение законности в деятельности предприятия 
и защиту его правовых интересов». Отсюда основные задачи этого 
структурного подразделения формулируются следующим образом:

«Задачами юридического отдела являются: 
Обеспечение законности в деятельности организации.
Защита правовых интересов организации».
или
«Для достижения цели, указанной в пункте … настоящего Поло-

жения, юридический отдел решает следующие задачи:
1. Обеспечивает законность в деятельности организации.
2. Осуществляет защиту правовых интересов организации.
Задачи подразделения могут выходить за пределы должностных 

обязанностей его руководителя (например, в объединенных подраз-
делениях рекламно-информационном отделе, отделе маркетинга и 
сбыта, др.).

Если в состав подразделения входят структурные единицы, от-
вечающие за отдельные направления деятельности, то задачи опре-
деляются подробно и условно структурируются таким образом, что-
бы их можно было легко закрепить за этими единицами.



18

Перечисление задач структурного подразделения необходи-
мо начинать с главных и заканчивать второстепенными. Задачи 
должны быть сформулированы предельно точно и определенно. 
Они должны быть решаемыми и адекватными поставленной перед 
структурным подразделением цели.

Так, основные задачи отдела кадров могут быть сформулирова-
ны следующим образом:

«Основными задачами отдела кадров являются:
1. Подбор и расстановка работников.
2. Формирование стабильно работающего коллектива.
3. Создание кадрового резерва.
4. Учет кадров.
5. Контроль за дисциплиной труда.
6. Обеспечение трудовых прав работников.»

ФУНКЦИИ СТРУКТУРНОГО ПОДРАЗДЕЛЕНИЯ
Функции структурного подразделения должны быть сформу-

лированы таким образом, чтобы они отвечали на главный вопрос: 
«Что и как нужно делать для того, чтобы выполнить задачу?» Они 
должны быть ориентированы на конечные результаты деятельно-
сти.

При разработке данного раздела также обычно используется ма-
трица распределения функций управления организацией. Если та-
ковой нет, то опять же можно основываться на разделе «Должност-
ные обязанности» квалификационной характеристики руководите-
ля соответствующего структурного подразделения.

Поможет определить функции структурного подразделения и 
ГОСТ 24.525.5-81 «Управление производственным объединением и 
промышленным предприятием. Управление ресурсами. Основные 
положения», иными государственными и отраслевыми стандарта-
ми.

Разрабатывая этот раздел Положения о структурном подразде-
лении, необходимо руководствоваться следующими правилами:

1) функции должны быть сформулированы так, чтобы выделить 
конкретные действия, выполнением которых решаются задачи, по-
ставленные перед подразделением;

2) функции должны быть изложены полно (чтобы не вносить из-
менения по мере выявления «неучтенных»);
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3) перечисление функций желательно начинать с основных, по-
степенно переходя ко второстепенным и текущим;

4) функции одного структурного подразделения не должны ду-
блировать функции другого структурного подразделения;

5) функции структурного подразделения должны быть увязаны 
с функциями тех подразделений, с которыми у подразделения суще-
ствуют функциональные связи;

6) функции должны поддаваться структурированию (то есть 
разделению на должностные обязанности работников подразделе-
ния);

7) функции должны быть сформулированы таким образом, что-
бы была возможность оценить результаты деятельности подразде-
ления;

8) функции не должны выходить за пределы задач подразделе-
ния и должны корреспондировать с правомочиями и правами под-
разделения.

Когда перед структурным подразделением поставлено несколь-
ко задач, то функции желательно группировать в соответствии с за-
дачами.

Если подразделение не структурировано на более мелкие едини-
цы, но вместе с тем его функции четко распределены между работ-
никами, то в Положении целесообразно закрепить данное распре-
деление. Подробная регламентация впоследствии поможет быстро 
и без особых сложностей составить должностные инструкции на 
работников подразделения.

Контрольные задания
В рабочей тетради письменно выполните следующие задания:
1. Заполните таблицу:

Таблица 3
Определения целей, задач и функций структурного подразделения

Цель Задачи Функции

2. Перечислите требования к формулировке целей структурного 
подразделения

3. Продолжите предложение: «В качестве основы для определе-
ния задач можно использовать…»



4. Перечислите требования к формулировкам задач структурно-
го подразделения.

5. Приведите примеры формулировок целей и задач отдела ка-
дров в таблице:

Таблица 4
Цели и задачи отдела кадров

Цель отдела кадров Задачи отдела кадров

6. Сформулируйте цели и задачи ремонтной службы предприя-
тия в таблице:

Таблица 5
Цели и задачи ремонтной службы

Цель Задачи 



Лекция № 4. ОБЩИЕ ВОПРОСЫ 
ПЛАНИРОВАНИЯ ДЕЯТЕЛЬНОСТИ 
СТРУКТУРНОГО ПОДРАЗДЕЛЕНИЯ

План
1. Принципы планирования
2. Содержание внутрифирменного планирования

ПРИНЦИПЫ ПЛАНИРОВАНИЯ
В ГК РФ сказано, что предприятия все организационно – право-

вых форм самостоятельно осуществляют планирование своей рабо-
ты.

Основными принципами планирования в условиях рынка явля-
ются:

1. Самостоятельность и экономическая ответственность за ре-
зультатами производственно-хозяйственной деятельности.

2. Обоснованность долгосрочных планов на основе изучения 
рынка.

3. Планирование строится на системе договоров, которая явля-
ется реальной основой краткосрочного планирования.

4. Прибыльность, самофинансирование.
5. Контроль за ходом реализации планов.
Планирование в условиях рынках – комплекс решений по само-

стоятельной выработке стратегии предприятия по определению, до-
срочных и краткосрочных целей предприятия, а также конкретные 
действия по реализации этих целей.

СОДЕРЖАНИЕ ВНУТРИФИРМЕННОГО 
ПЛАНИРОВАНИЯ

С переходом к рыночным отношениям сущность планирования 
меняется.

Государственное планирование должно оставаться в базовых 
отраслях: в добывающих, в энергетике, в транспортном хозяйстве, 
в обороне. В других сферах планирования должно осуществляться 
на уровне фирмы. Это не означает, что совсем не должно быть вли-
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яния государства на планирование. Государственное планирование 
осуществляется с помощью налоговой системы, системы ценообра-
зования, кредитной системы, системы дотаций и льгот. В рыночных 
условиях должно быть сохранено государственное прогнозирова-
ние и перспективное планирование с целью установления народ-
но – хозяйственных пропорций, с целью соблюдения общественных 
интересов.

Основными элементами внутрифирменного планирования яв-
ляются:

– Прогнозирование. Включает изучение экономики страны в 
целом, перспектив развития отдельных отраслей, особенно той, в 
которой функционирует предприятие. На этой основе предприятие 
формирует общие цели развития.

Прогнозирование – это как бы взгляд в будущее, это рыночная 
стратегия фирмы.

Стратегическое планирование подразделяется на:
– долгосрочное;
– среднесрочное;
– краткосрочное.
Долгосрочный план охватывает пятилетний период. Он носит 

описательный характер и определяет общую стратегию предпри-
ятия, поскольку трудно делать конкретные расчеты на такой дли-
тельный срок. Долгосрочный план разрабатывается руководством 
предприятия, при этом проводится анализ возможностей развития 
новых производств, расширение производства, открытие филиалов, 
снижение издержек. Руководству предприятия спрогнозировать из-
менение номенклатуры.

Исходя из принятого долгосрочного плана, составляется сред-
несрочный план на 2–3 года. В этом плане составляются планы про-
изводства по утвержденной номенклатуре. План содержит конкрет-
ные расчеты некоторых показателей.

Краткосрочное планирование охватывает годовой период вре-
мени. Он включает определение производства по подробной но-
менклатуре, планирование численности работающих, прибыли 
и т. д.

Приведенные выше виды планирования дают наилучший эф-
фект, если же использовать параллельно.
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Долгосрочное, среднесрочное и краткосрочное планирование 
составляют технико-экономическое планирование.

При создании новых предприятий или новых производств на 
действующих предприятиях производится разработка бизнес – пла-
нов.

Разработка планов на квартал, месяц, декаду, сутки, смену, а так-
же организация и контроль за их выполнением составляют опера-
тивно-производственное планирование.

Долгосрочное, среднесрочное и краткосрочное планирование 
составляют технико – экономическое планирование.

Контрольные задания
В рабочей тетради письменно выполните следующие задания:
1. Перечислите принципы планирования.
2. Продолжите предложение: «Планирование в условиях рынка – 

это...»
3. Заполните таблицу:

Таблица 6 
Элементы внутрифирменного планирования

Наименование элемента Сущность
Прогнозирование
Стратегическое планирование
Краткосрочное планирование
Бизнес-планирование
Оперативно-производственное планирование
Технико-экономическое планирование



Лекция № 5.  
ТЕХНИКО-ЭКОНОМИЧЕСКОЕ 

ПЛАНИРОВАНИЕ  
В СТРУКТУРНОМ ПОДРАЗДЕЛЕНИИ

План
1. Сущность технико-экономического планирования.
2. Годовой план работы предприятия.

СУЩНОСТЬ  
ТЕХНИКО-ЭКОНОМИЧЕСКОГО ПЛАНИРОВАНИЯ

Долгосрочное, среднесрочное и краткосрочное планирование 
составляют технико-экономическое планирование (ТЭП).

Задачи ТЭП:
1. Определение основных направлений развития;
2. Определение объемов продаж;
3. Расчет и определение объемов производства;
4. Расчет и определение экономических показателей работы 

предприятия и его подразделений;
5. Расчет потребности в трудовых, материальных и финансовых 

ресурсах;
6. Подведение итогов и анализ результатов деятельности.

ГОДОВОЙ ПЛАН РАБОТЫ ПРЕДПРИЯТИЯ
Составлением годового плана занимаются экономические служ-

бы предприятия (планово-экономический отдел, финансовый отдел, 
бухгалтерия) с участием всех других отделов предприятия.

При разработке годового плана необходимо ответить на следу-
ющие вопросы:

1. Что и сколько производить;
2. Как производить (технологии производства);
3. Кому продавать;
4. Кто будет производить (персонал рабочих, ИТР, МОП);
5. Сколько для этого необходимо финансовых ресурсов;
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6. Какой ожидается результат (прибыль, рентабельность).
Годовой план должен быть разработан до начала планируемого 

года и основывается на итогах технико-экономического анализа ра-
боты предприятия за предыдущие годы.

Основанием для разработки годового плана являются договора, 
в том числе и с государством, на поставки своей продукции, а также 
сырья, материалов, комплектующих.

Предприятие может разрабатывать годовой план по следующим 
взаимосвязанным разделам:

1. Основные показатели плана.
2. План маркетинга.
3. План производства и реализации продукции.
4. План технического развития и организации производства.
5. Нормы и нормативы.
6. План как вложения и капитального строительства.
7. План материально-технического обеспечения.
8. План по труду и кадрам.
9. План по себестоимости, прибыли и рентабельности.
10. Финансовый план.
11. План распределения прибыли.
12. План по охране окружающей среды.
13. План социального развития коллектива.

1. Основные показатели плана. Называемые задания по каждо-
му из разделов годового плана характеризуются определенными по-
казателями.

Показатели всех разделов оформляются в виде сводной таблицы 
основных показателей, которая характеризует технико-экономиче-
скую направления плана. Эта таблица помещается в начале годового 
плана, хотя составляется в конце всех расчетов.

Все показатели плана по характеру и содержанию делятся на:
– количественные и качественные;
– натуральные и стоимостные.
Количественные показатели характеризуют абсолютное зна-

чение намечаемых результатов производства и необходимых для 
этого ресурсов (выпуск продукции в штуках, затраты на приоб-
ретение материалов в руб., стоимость основных фондов в руб. 
и т. д.).
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Качественные показатели характеризуют эффективность произ-
водства с использование нескольких количественных показателей и 
являются относительными показателями (показатели использова-
ния основных фондов, рентабельность, производительность труда).

Натуральные показатели характеризуют результаты работы и про-
изводственные ресурсы в натурально-вещественном измерении (на-
пример: производство продукции в штуках, запасы металла в кг и т. д.).

Стоимостные показатели характеризуют результаты работы и 
производственные ресурсы в денежном измерении (производства в 
руб., запасы материалов в руб. и т. д.).

2. План маркетинга. В этом разделе отдел маркетинга намечает 
мероприятия:

– По выявлению запросов рынка с целью правильной органи-
зации в номенклатуре производственной продукции, также новых 
видов продукции для производства;

– По изучению и выявлению конкурентов, их технологий, цен, 
качества продукции.

– По организации сбыта продукции: оптом в розницу, по догово-
рам, на свободный рынок.

– По участию в выставках, ярмарках.
– По стимулированию продаж (скидки в ценах).
3. План производства и реализации продукции является ос-

новным разделом годового плана, т. к. он определяет производ-
ственно-хозяйственную деятельность предприятия и является ос-
нованием для разработки остальных разделов.

План производства состоит из 2-х подразделов:
1. Разработка производственной программы.
2. Расчет производственной мощности.
Производственная программа – это задание по выпуску основ-

ной продукции на год. Основанием для расчета производственной 
программы являются маркетинговые исследования рынка и догово-
ра на поставки продукции.

Производственная программа устанавливается:
– в натуральных показателях (в штуках, машино-комплектах, 

и т. д.) Составляется номенклатура продукции, которая будет про-
изводиться;

– в стоимостном выражении по оптовой отпускной цене пред-
приятия.
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Годовая производственная программа распределяется по квар-
талам с учетом сроков выпуска согласно договорам и числа рабочих 
дней в квартале. Затем формируются годовые плановые задания це-
хам основного и вспомогательного производства.

Цехам основного производства задания устанавливаются по но-
менклатуре в натуральных показателях и по трудоёмкости.

Цехам вспомогательного производства задание устанавливается 
по трудоёмкости работ с указанием номенклатуры (например, дета-
лей для ремонта станков – ремонтно-механическому цеху; инстру-
мента и приспособлений – инструментальному цеху)

При составлении производственной программы необходимо 
рассчитать также объем товарной продукции.

В состав товарной продукции включаются:
– готовая продукция основного производства, которая сдана на 

склад для продажи потребителю;
– запасные части и полуфабрикаты собственного производства, 

которые предназначены для реализации на сторону:
– услуги промышленного характера, предназначенные к отпуску 

на сторону (отпуск пара, горячей воды, услуги транспорта);
– стоимость капитального ремонта своего оборудования и 

транспортных средств;
– стоимость нестандартного оборудования, инструмента, при-

способлений, изготовленного предприятием для собственного про-
изводства.

Объем товарной продукции планируется в текущих и сопоста-
вимых ценах.

Товарная продукция считается реализованной, если она отправ-
лена покупателю и оплачена им.

Для контроля поставок по договорам предприятие планирует 
объем реализованной продукции (в текущих и сопоставимых ценах).

Объем реализованной продукции определяется по формуле:

Пр = Пт + Оф – Он, руб                                     (1)
где Пт – товарная продукция, руб.

Оф – фактические остатки готовой продукции на складе пред-
приятия на начало планируемого года, руб.

Он – нормативные остатки готовой продукции на складе, кото-
рые необходимы для обеспечения бесперебойной реализации, руб.
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Пт = Пр + Он – Оф, руб                                         (2)

На предприятиях с большой длительностью производственного 
цикла планируется ещё объем валовой продукции.

Производственный цикл – это промежуток времени от запуска 
материалов в производство до контроля готовой продукции.

Валовая продукция включает общий объём товарной продукции 
и изменение остатков незавершенного производства

Незавершенное производство  – это незаконченные обработкой, 
сборкой детали и узлы на разных стадиях производственного процесса.

Запасы незавершенного производства необходимы предприя-
тию для обеспечения нормального производственного процесса (се-
годня – незавершенное производство, завтра – готовая продукция).

Диспетчерские службы предприятия должны следить за состоя-
нием незавершенного производства и добиваться, чтобы оно соот-
ветствовало размеру норматива, правильно распределялось по ста-
диям технологического процесса и было комплектно.

Объем незавершенного производства планируется на год в виде 
изменения его остатков.

Пв = Пт + ΔНП, руб                                       (3)
где Пв – валовая продукция, руб.

ΔНП – изменение остатков незавершенного производства, руб.

Изменение остатков незавершенного производства равно:

ΔНП = НПк – НПн, руб                                  (4)
Если предприятие планирует увеличение объема производства, 

то оно должно запланировать прирост незавершенного производ-
ства (ΔНП со знаком «+»).

Если предприятие планирует уменьшение объема производства, 
то оно должно запланировать сокращение незавершенного произ-
водства(ΔНП со знаком «–»).

Расчет производственной мощности
Под производственной мощностью понимается максимально 

возможный годовой выпуск продукции при полном использовании 
оборудования и производственных площадей, применение прогрес-
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сивных методов организации производства, норм трудоемкости из-
готовления продукции.

Производственная мощность измеряется в натуральном (шт, т), 
в стоимостном (в руб. и в трудовом (в нормо-часах) выражениях.

Расчет производственной мощности необходим для определения 
максимального выпуска продукции, для выявления «узких» мест и 
принятия мер, устраняющих диспропорции в производственной 
мощности отдельных цехов.

Различают входную, выходную и среднегодовую мощности.
Входная мощность определяется на основании имеющегося 

оборудования и достигнутого уровня трудоемкости изготовления 
на начало планируемого года.

Выходная мощность определяется на конец года

Мвых = Мвх + Мд + Мм – Мл, шт.                             (5)
где Мвх – входная мощность, шт.
Мд – дополнительная мощность в связи с вводом в эксплуатацию 

нового оборудования, шт.
Мм – мощность, нарастающая в связи с модернизацией оборудо-

вания и уменьшением трудоемкости, шт.
Мл – мощность ликвидируемая в связи с выводом из эксплуата-

ции устаревшего обору дования, шт.
Среднегодовая мощность равна:

                     (6)

где , ,  – производственная мощность на начало 
года, входная и ликвидируемая, ед.

Тд , Тл – количество месяцев соответственно вводимой и ликви-
дируемой мощностей.

Производственная мощность рассчитывается отдельно по до-
полнительным, механическим и сборочным цехам; внутри цеха – по 
участкам, внутри участка  – по группам оборудования (токарным, 
фрезерным станкам и т. д.)

Годовая производственная мощность по каждой группе обору-
дования определяется по формуле:

шт.                                 (7)
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где S – количество единиц оборудования в группе, шт.
В расчет берется как действующее, так и находящееся в расчете 

оборудование (резервное оборудование не учитывается).
Fд – годовой действительный фонд времени (показывает, сколь-

ко часов в год отрабатывает единица оборудования).
Кв – коэффициент выполнения норм рабочими.
tст – средневзвешенная станкоемкость единицы продукции, час.
Станкоемкость – это часть трудоемкости, т.е. время, в течение 

которого деталь находится на станке.
В работе оборудования различают номинальный и действитель-

ный фонды времени.
Номинальный фонд не учитывает потерь времени, необходи-

мых для ремонта станка.

час.                                (8)
где ДР – количество рабочих дней в году

Fc – количество смен в сутки
c – продолжительность смены, час.
Действительный фонд меньше номинального на величину по-

терь времени на ремонт оборудования.

Fд = Fн × K, час.                                           (9)
где К – коэффициент, учитывающий потери времени на ремонт.

,                                                (10)

где а – планируемый % потерь времени на ремонт оборудования.
Потери времени на ремонт зависят от сложности ремонта и от 

трудоемкости ремонтных работ (сборочные цехи – 2:3 %, механиче-
ские цехи – 3:8 %).

При расчете производственной мощности выявляются группы 
оборудования с наименьшей мощностью («узкие места»), намечают-
ся мероприятия по обеспечению максимальной мощности по всем 
группам оборудования.

Для характеристики производственной мощности и ее исполь-
зования применяется показатель использования среднегодовой 
мощности (выражается в процентах и в долях).
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                                  (11)

где Nп – количество продукции по плану производства, шт.
Мср.г – среднегодовая мощность, шт.

Расчет потребного количества оборудования
В плане производства и реализации продукции производит-

ся расчет потребного количества оборудования с целью проверки 
возможности выполнения заданного в плане объема работ на имею-
щемся оборудовании.

Расчет ведется отдельно по каждому типу оборудования по формуле:

                                   (12)

где Nгод – годовой объем выпуска изделий, шт.
Тшт. к – норма времени (трудоемкость) на одно изделие, час.
Fд  – годовой действительный фонд времени работы единицы 

оборудования, час.
Расчетное значение Sрасч сравнивается с имеющимся количеством 

оборудования данного типа Sи.
Степень использования оборудования характеризует коэффи-

циент использования.

                                       (13)

Ки > 1 говорит о наличии «узкого» места, т. е. имеет место пере-
грузка оборудования.

Для ее устранения необходимо часть работ с перегруженных 
станков перевести на менее загруженные или провести технические 
мероприятия, по снижению трудоемкости Тшт. к. (применение про-
грессивных инструментов, приспособлений и т. д.)

4. План технического развития и организации производства. 
В этом разделе проводится программа научно-исследовательских, 
технических, организационных мероприятий, обеспечивающих по-
вышение технического уровня производства, высокое качество про-
дукции, лучшее использование материальных и трудовых ресурсов, 
а в конечном итоге – получение большого размера прибыли.
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Все мероприятия плана группируются по следующим важней-
шим направлениям:

– Научно-исследовательские и опытно-конструкторские работы;
– Создание, освоение новых изделий и повышение качества вы-

пускаемой продукции;
– Внедрение прогрессивных технологий, механизация и автома-

тизация производства;
– Совершенствование управления, планирования, организации 

производства;
– Капитальный ремонт и модернизация основных фондов;
– Мероприятия по экономии материалов, топлива, энергии.
По каждому мероприятию определяются сроки, назначаются от-

ветственные за внедрение, рассчитываются необходимые затраты и 
ожидаемый экономический эффект (положительный результат.)

Экономический эффект намечаемых мероприятий должен учи-
тываться при расчетах трудоемкости работ, численности работаю-
щих, производительности труда и себестоимости продукции.

5. Нормы и нормативы. При разработке годового плана исполь-
зуется большое количество норм и нормативов. Все они отражены в 
специальном разделе годового плана.

Задачей этого раздела является создание и систематизация пла-
новых технико-экономических нормативов и норм для разработки 
обоснованного плана (а в дальнейшем – для учета и контроля).

Норма характеризует максимально допустимые зарплаты живо-
го и общественного труда на производство единицы продукции.

Нормативами называются показатели, характеризующие расход 
средств и предметов труда, (выпуск готовой продукции на единицу 
площади, объема, массы).

Нормы и нормативы устанавливаются на использование:
– средств труда;
– предметов труда;
– живого труда.
При нормировании средств труда должны устанавливаться нор-

мы и нормативы на обслуживание, режим работы оборудования, 
ремонт оборудования и зданий (норма обслуживания на 1 наладчи-
ка в смену, норматив, норматив коэффициента сменности оборудо-
вания.)
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Нормы и нормативы расходов предметов труда устанавливают-
ся на основные материалы и полуфабрикаты, комплектующие изде-
лия, вспомогательные материалы, топливно-энергетические ресур-
сы, используемые в процессе производства (нормы расхода стали, э/
энергии на 1 изделие и т. д.)

При нормировании живого труда устанавливаются нормы вре-
мени обработки деталей, сборки изделий, нормативы обслужива-
ния станков, установок и численности работающих (трудоемкость, 
норма относительной численности).

Кроме перечисленных групп нормативов и норм используются 
еще календарно-плановые нормативы.

Например, оптимальные размеры производственных партий, 
длительность производственного цикла по каждому изделию и др.

В условиях рыночной системы нормы и нормативы разрабаты-
ваются предприятием самостоятельно. Оны должны периодически 
пересматриваться и соответствовать техническому уровню произ-
водства.

Устаревшие нормы и нормативы не способствуют экономии ма-
териальных, трудовых и финансовых ресурсов.

6. План капитальных вложений и капитального строитель-
ства. Этот раздел имеет целью определить задание по наращиванию 
производственных мощностей для обеспечения роста производ-
ства, а также по вводу в действие объектов непроизводственного 
назначения (жилья).

По каждому намеченному объекту намечаются сроки ввода, не-
обходимые капитальные вложения и устанавливаются источники 
финансирования.

Ими могут быть: чистая прибыль предприятия, кредиты банков, 
централизованные ассигнования из государственного бюджета.

Этот раздел разрабатывается по следующим направлениям:
– прирост производственных мощностей за счет реконструкции 

действующего производства.
– ввод в действие новых производственных мощностей за счет 

расширения и строительства новых цехов.
– ввод в действие непроизводственных объектов.
В плане должны быть приведены технико-экономические обо-

снования эффективности использования капитальных затрат.
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(Например: рассчитывается срок окупаемости капитальных вло-
жений).

Этот раздел разрабатывается отделом капитального строитель-
ства предприятия (ОКС).

7. План материально-технического обеспечения. В этом разде-
ле планируется:

1. Потребность предприятия во всех видах материальных ресурсов.
2. Размеры запасов материалов на складах.
3. Плановый объем завоза каждого вида материалов.
Потребность в сырье, материалах, топливе, комплектующих из-

делий определяется для обеспечения плана производства основной 
продукцией, для нужд вспомогательного производства, на освоение 
новых изделий и экспериментальные работы, на осуществление ме-
ханизации и автоматизации производства.

Потребности в материальных ресурсах основного производства 
определяются на основании норм расхода на 1 изделие и объема 
производства.

Расчет потребности производится отделами снабжения, капи-
тального строительства, главного механика, инструментальным от-
делом и другими.

Затем все расчеты объединяются в отделе снабжения.
План потребности в сырье, материалах составляется в денежном 

выражении для того, чтобы определить величину затрат на приоб-
ретение всех необходимых видов материальных ресурсов.

8. План по труду и кадрам. В этом разделе планируются следу-
ющие показатели:

1. Производительность труда.
2. Численность работающих по категориям.
3. Общий годовой фонд заработной платы
В практике учета кадров различают списочный состав, средне-

списочный и явочный.
В списочный состав работников предприятия входят все кате-

гории постоянных, сезонных и временных работников, принятых 
на работу на срок не менее 5 дней. Кроме того, в списочный состав 
включаются также работники, принятые на работу по основной де-
ятельности предприятия на срок свыше 1 дня. Включение в списоч-
ный состав производится со дня их зачисления на работу. В списках 
работников предприятия должны состоять как фактически работа-
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ющие на данный период времени, так и отсутствующие на работе по 
каким-либо причинам.

Среднесписочная численность работников за отчетный месяц 
определяется путем суммирования числа работников за все кален-
дарные дни отчетного месяца, включая праздничные и выходные 
дни, и деления полученной суммы на число календарных дней от-
четного периода. При этом списочное число работников за выход-
ной или праздничный день принимается равным списочному числу 
работников за предшествующий рабочий день.

От списочного состава работников следует отличать явочный, 
который показывает, сколько человек из числа состоящих в списке 
явилось на работу.

Число фактически работающих показывает численность персо-
нала не только явившегося, но и фактически приступившего к рабо-
те. Разность между явочным числом и числом фактически работаю-
щих показывает число лиц, находившихся в целодневных простоях 
(из-за аварий и т. д.)

 Для определения потребного количества рабочих рассчитыва-
ют годовой эффективный фонд времени, устанавливающий число 
рабочих часов, которое должно быть отработано 1-м рабочим за год.

Fэф = (Др – (О + Н) × Fс, час                               (14)

где Др – количество рабочих дней в году;
О – средняя продолжительность отпусков, дни.
Н – средняя продолжительность невыходов в связи с болезнью и 

другими уважительными причинами, дни.
Fс – продолжительность смены, час.
Расчет численности основных производственных рабочих про-

изводится отдельно по каждой профессии (токарь, фрезеровщик 
и т. д.) и разрядам.

Списочная численность основного производства равна:

                                (15)

где mc – количество станков, обслуживающих одновременно одним 
рабочим.

Однако в практике работы предприятия имеется значительное 
количество работ, не подлежащих нормированию.
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В этом случае расчет производиться менее точно по средней вы-
работке одного рабочего за предыдущий год.

Эта выработка увеличивается на процент планируемого роста 
производительности труда.

Численность основных производственных рабочих на ненорми-
руемых работах равна:

                                          (16)

где ПР – план производства на ненормируемых работах, руб.
Птр – планируемая производительность труда (выработка), руб.
Численность вспомогательных рабочих может определять:
– по местам обслуживания. Так рассчитывается численность 

транспортных рабочих.
– по нормам времени. Так производят расчет численности ре-

монтных рабочих. Чем больше трудоемкость ремонтных работ, тем 
больше требуется ремонтных рабочих.

– по нормам относительной численности, т. е. в % к числу основ-
ных производственных рабочих. Так производится расчет контро-
леров, кладовщиков, комплектовщиков, распределителей работ.

– по нормам обслуживания. Так рассчитывается численность 
наладчиков оборудования.

Явочная численность наладчиков равна:

                                   (17)

где S – количество станков, требующих наладки.
Ксм – коэффициент сменности работы оборудования.
Нобсл – норма обслуживания на 1 наладчика в смену, шт.
Норма обслуживания показывает, сколько станков данного типа 

может обслуживать наладчик за смену. Она устанавливается по ка-
ждому виду оборудования отдельно и зависит от сложности обору-
дования и его наладки.

Списочная численность наладчиков равна:

                                    (18)

                                            (19)
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где Rп.яв – количество наладчиков явочная, чел.
К – коэффициент, учитывающий потери времени по уважитель-

ным причинам (болезни, отпуска).
а – планируемый % потерь времени по уважительным причи-

нам.
Потребное количество ИТР, МОП, охраны определяется по 

штатному расписанию, которое разрабатывается предприятием са-
мостоятельно на основании производственной структуры предпри-
ятия и структуры управления предприятием.

Планирование фонда заработной платы. При осуществле-
нии планирования фонда оплаты труда рассчитываются показа-
тели:

1. Фонды заработной платы по отдельным категориям работаю-
щих;

2. Общий фонд заработной платы промышленно-производ-
ственного персонала по предприятию в целом;

3. Среднемесячная заработная плата на одного работающего (ра-
бочего).

Исходными данными для расчетов служат:
• объемы производства товарной продукции;
• данные о трудоемкости продукции с указанием профессии ис-

полнителей и их квалификации;
• тарифная сетка;
• штатное расписание;
• расчеты потребности в основных и вспомогательных рабо-

чих.

Методы планирования фонда оплаты труда ро достигнутому 
уровню базового фонда оплаты труда. В этом случае плановый го-
довой фонд оплаты труда (ФЗпл) определяется по формуле:

                        (20)

где ФЗб – фонд заработной платы базисного года;
Ко.п. – фактический или ожидаемый планируемый коэффициент 

роста объема производства;
Эч – планируемый уровень сокращения (роста) численности ра-

ботников;
ЗПср – достигнутый уровень средней заработной платы.
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9. План по себестоимости, прибыли и рентабельности. В этом 
разделе годового плана определяются:

– плановая себестоимость каждого вида выпускаемой продук-
ции (калькуляция);

– смета затрат на производство;
– снижение себестоимости сравниваемой продукции;
– прибыль и уровень рентабельности.
Плановая себестоимость каждого вида выполнений товарной 

партии рассчитывается в следующей последовательности.
1. Производится расчет затрат по основным прямым статьям 

калькуляции (материалы, комплектующие, отчисления во внебюд-
жетные фонды).

2. Разрабатываются сметы расходов на содержание и эксплуа-
тацию оборудования и цеховых расходов каждым цехом основного 
производства:

Затем эти сметы направляются в планово-экономический отдел 
завода и там сводятся в аналогические сметы по предприятию в це-
лом.

3. Планово-экономический отдел рассчитывает сметы прочих 
производственных общехозяйственных и коммерческих расходов.

4. Рассчитываются плановые калькуляции на все виды выпуска-
емой продукции.

В смете затрат на производство определяется общая сумма за-
трат за год на всю продукцию в виде свода ранее сделанных расче-
тов:

– плана материально-технического обеспечения, определяющие 
затраты на необходимые материалы, топливо, энергию.

– плана по труду и кадрам, определяющего необходимый фонд 
заработной платы и отчисления во внебюджетные фонды.

– сметы расходов на создание и эксплуатацию оборудования.
– сметы цеховых расходов.
– сметы общехозяйственных расходов.
– сметы прочих производственных расходов.
– сметы коммерческих расходов.
Смета затрат на производство планируется по следующим ста-

тьям:
1. Сырье и основные материалы;
2. Вспомогательные материалы;
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3. Комплектующие изделия;
4. Топливо;
5. Энергия;
6. Амортизация основных фондов;
7. Основная и дополнительная зарплата всех категорий работа-

ющих;
8. Отчисления во внебюджетные фонды;
9. Прочие денежные расходы.
Смета затрат на производство тесно связана с составлением фи-

нансового плана и используется для определения потребности пред-
приятия в оборотных средствах.

Снижение себестоимости должно обеспечиваться проведением 
мероприятий, предусмотренных в плане технического развития и 
организации производства. Планирование снижения ведется толь-
ко по сравнимой продукции, которое предприятие производит уже 
не 1 год.

Для этого объем производства сравнимой продукции рассчиты-
вается по фактической себестоимости прошлого года и по плановой 
себестоимости планируемого года.

В этом разделе годового плана планируется прибыль по каждому 
виду товарной продукции и общий объем прибыли за год.

Рентабельность каждого вида товарной продукции и общая рен-
табельность производства.

Перед расчетом прибыли и рентабельности производится рас-
чет отпускной оптовой цены каждого вида продукции.

10. Финансовый план. В этом разделе обобщаются результаты 
предыдущих разделов годового плана.

Разрабатывается финансовый план в виде баланса доходов и 
расходов. Баланс имеет 2 части – в доходной части определяются до-
ходы от всех видов хозяйственной деятельности, в расходной части 
планируются необходимые расходы.

Основным видам доходов является выручка от реализации про-
дукции основного производства запчастей, услуг промышленного 
характера.

Кроме того, может быть доходы от внереализационных опера-
ций оптового характера. Например, средства, полученные от прода-
жи ненужного оборудования и имущества, плата квартиросъемщи-
ков и т. д.
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К расходам предприятия относятся, в первую очередь затраты на 
производство. Могут возникать и внереализационные расходы: за-
траты на содержание жилищного хозяйства, стоимость демонтажа, 
подлежащего продаже ненужного оборудования и другие.

Разница между суммой всех доходов и суммой всех расходов об-
разует балансовую прибыль.

На базе балансовой прибыли считается валовая прибыль, при-
быль под налогообложение. После уплаты всех положенных налогов 
образуется чистая прибыль, которая распределяется предприятием 
самостоятельно на различные цели.

11. План распределения прибыли. Распределению подлежит чистая 
прибыль. Каких либо утвержденных «сверху» нормативов не существует.

Один из основных вопросов распределения прибыли – сочета-
ние текущих потребностей с перспективными.

В этом разделе планируется резервный фонд (страховой фонд 
или фонд риска) в соответствии с уставом предприятия и действую-
щим законодательством.

Резервный фонд необходим для обеспечения деятельности пред-
приятия при неблагоприятной конъектуре рынка, задержка заказ-
чиками платежей за поставленную продукцию, недостатка средств 
для возврата кредитов или оплаты векселей, погашение убытков.

Резервный фонд создается в размере не более 25 % уставного ка-
питала. Формирование резервного фонда осуществляется путем от-
числений в него части чистой прибыли, причем на эту сумму умень-
шается налогооблагаемая прибыль.

Сумма, отчисляемая в данном году в резервный фонд не должна 
превышать 50 % налогооблагаемой прибыли предприятия.

Кроме того в резервный фонд направляется эмиссионный фонд – 
доход А. О., облагающийся за счет разницы между рыночным кур-
сом акций и их номинальной стоимостью. Порядок использования 
средств резервного фонда предусматривается в уставе предприятия.

Средства резервного фонда не обязательно держать в виде де-
нежных средств, но они должны постоянно находиться в ликвидной 
форме: в виде депозитов в банках сертификатов и государственных 
казначейских обязательств.

В акционерных обществах создается еще из чистой прибыли 
специальный гарантийный фонд выплаты дивидендов по привиле-
гированным акциям.
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Планово-экономический отдел разрабатывает план распределе-
ния прибыли: определяет в нем отчисления в резервный и специ-
альный фонды, составляет смету затрат на развитие производства, 
смету затрат на социальные нужды коллектива, смету затрат на ма-
териальное поощрение работников и благотворительные цели.

В смете затрат на развитие производства предусматриваются рас-
ходы на научно-исследовательские и опытно-конструкторские работы, 
на совершенствование технологий, на разработку и освоение новых ви-
дов продукции, на совершенствование организации производства, на 
приобретение дополнительного оборудования. Здесь же планируются 
расходы на погашение досрочных кредитов банков и процентов по ним.

Смета затрат на социальные нужды количества содержит расхо-
ды по эксплуатации социально-бытовых объектов, находящихся на 
балансе предприятия, расходы на строительство жилья, на проведе-
ние оздоровительных и культурно-массовых мероприятий.

В смете затрат на материальное поощрение работников плани-
руются затраты на повышение заработной платы, на единовремен-
ные поощрения за выполнение особо важных производственных 
заданий, оказание материальной помощи работникам единовремен-
ных пособий уходящим на пенсию.

В этой же смете предусматриваются расходы на выплату премии 
на создание, освоение, внедрение новой техники, на комплектацию 
работникам, удорожание стоимости питания в столовых и т. д.

12. План по охране окружающей среды. Основная задача этого 
раздела – предусмотреть мероприятия, устраняющие отрицательное 
воздействие производственного процесса предприятия на окружа-
ющую среду.

Мероприятия этого раздела разрабатываются в следующих на-
правлениях:

– охрана и рациональное использование природных ресурсов;
– охрана воздушной среды;
– ввод в действие сооружений по охране окружающей среды;
13. План социального развития коллектива. В этом разделе раз-

рабатывается комплекс мероприятий, направленных на улучшение 
социально-культурных, жилищно-бытовых условий, сохранение ра-
ботоспособности и укрепление здоровья, повышение общеобразо-
вательного уровня и профессиональной квалификации работников, 
улучшение условий труда.
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Контрольные задания
В рабочей тетради письменно выполните следующие задания:
1. Продолжите предложения:
– «Составлением годового плана занимаются…»;
– «Годовой план должен быть разработан до начала…»
– «Основанием для разработки годового плана являются…»
2. Перечислите разделы годового плана.
3. Заполните таблицу:

Таблица 7
Классификация показателей плана

№  Наименование показателя Сущность
1 Количественные показатели
2 Качественные показатели
3 Натуральные показатели
4 Стоимостные показатели

4. Из каких разделов состоит план производства и реализации 
продукции?

5. Выпишите определения из плана производства и реализации 
продукции:

– «Производственная программа – это…»
– «Производственная мощность – это…»
– «Станкоёмкость – это..»
6. Составьте тест из 5 вопросов с 3 вариантами ответов в рамках 

темы «Технико-экономическое планирование в структурном под-
разделении».
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Лекция № 6.  
ОПЕРАТИВНО-ПРОИЗВОДСТВЕННОЕ 

ПЛАНИРОВАНИЕ

План
1. Задачи и содержание оперативно-производственного пла-

нирования (ОПП)
2. Этапы ОПП
3. Виды ОПП
4. Условия выбора системы ОПП
5. Планово-учетные единицы
6. Системы ОПП
7. Расчет календарно-плановых нормативов

ЗАДАЧИ И СОДЕРЖАНИЕ  
ОПЕРАТИВНО-ПРОИЗВОДСТВЕННОГО 

ПЛАНИРОВАНИЯ
Оперативно-производственное планирование является завер-

шающим этапом внутрифирменного планирования.
Включает доведение заданий исходя из годового объема выпуска 

продукции предприятия до цехов, участков, рабочих мест, а также 
организация выполнения этих заданий и контроль.

При осуществлении ОПП плановые задания предприятия рас-
членяются на составные части, определяются подлежащие выпол-
нению конкретные работы и по каждой работе – время выполнения.

Важнейшая задача ОПП – является обеспечение равномерного 
выпуска продукции в соответствии с установленной номенклатурой 
в установленные сроки и с наибольшей эффективностью.

Осуществляется ОПП производственно – диспетчерским отделом 
завода (ПДО) и производственно – диспетчерским бюро цехов (ПДБ).

ЭТАПЫ ОПП
ОПП состоит из следующих 3-х этапов:
1. Объемное планирование – это объемные расчеты, связанные 

с доведением плановых заданий до цехов.
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ПДО составляет каждому цеху плановые задания на год, квартал 
и месяц в натуральном, трудовом (по трудоемкости) и в стоимост-
ном измерениях.

Исходными данными для определения плановых заданий цехам 
является производственная программа завода и сроки поставки 
продукции потребителям.

При проведении объемного планирования производятся расче-
ты минимально необходимых производственных ресурсов каждому 
цеху, (материальные, трудовые ресурсы).

Ресурсы, которыми располагает цех, сопоставляются с необхо-
димыми ресурсами, намечаются организационные мероприятия, 
которые устраняют недостатки ресурсов или при наличии излиш-
ков обеспечивают увеличение производственной программы.

2. Календарное планирование – составление календарного плана 
производства по срокам и объемам для каждого цеха.

Объектом планирования на этом этапе являются сборочные 
единицы, детали и их движения как в пределах конкретного цеха, 
так и межцеховом масштабе. Разработка календарных планов ос-
новывается на определении планово – учетной единицы, календар-
но – плановых нормативов, которые различны в различных планах 
производства.

3. Диспетчирование  – производства  – оперативный контроль, 
координация и регулирование хода производства.

На этом этапе основным содержанием ОПП являются:
– точное формулирование задания каждому рабочему месту;
– ежедневный учет фактических результатов производства и на 

этой основе корректировка сроков и объемов, определенных на 1-м 
и 2-м этапах;

– регулирование работ между рабочими местами, участками, це-
хами.

Все 3 этапа ОПП связаны между собой и не существуют само-
стоятельно.

ВИДЫ ОПП
ОПП подразделяется на внутрицеховые и межцеховые
Внутрицеховое ОПП осуществляется ПДБ цеха и предусма-

тривает расчет составления и организацию выполнения производ-
ственных заданий участков бригад, отдельных р. м, т. е. внутрицехо-
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вое ОПП призвано координировать работу участков, р. м и вспомо-
гательных служб цеха.

Межцеховое ОПП осуществляется ПДО завода. Его содержани-
ем является разработка взаимосвязанных календарных планов цехам 
предприятия в соответствии с общезаводским планом – графиком вы-
пуска продукции, расчет календарно – плановых нормативов движения 
производства. Расчет загрузки оборудования по цехам, оперативный 
учет, контроль и регулирование хода производства по заводу в целом, 
т. е. межцеховое планирование осуществляет взаимное увязывание це-
ховых планов производства, оценку текущего состояния производства.

Данные оперативного учета и контроля производства использу-
ются в оперативном управлении предприятием.

УСЛОВИЯ ВЫБОРА СИСТЕМЫ ОПП
Под системой ОПП понимается методика и техника плановой 

работы, определяемые степенью централизации плановой работы, 
выбранной планово-учетной единицей, дифференциацией плано-
вых периодов, составом и точностью календарно – плановых норма-
тивов, а также составом, порядком, порядком оформления и движе-
ния планово-учетной документации.

Выбор системы ОПП зависит от ряда условий, важнейшими из 
которых являются:

1. Типы производства
С точки зрения планирования основными признаками типа 

производства являются:
а) степень повторяемости производства – отдельных видов про-

дукции плановым периодам, определяющая периодичность повто-
рения одних и тех же работ на рабочих местах.

б) количество продукции каждого вида, которое должно быть 
представлено в течение планового периода.

в) степень непрерывности движения предметов труда в процессе 
производства.

2. Производственная структура предприятия и его цехов.
Она отражает характер разделения труда между цехами, участ-

ками, т. е. характер производственной специализации и кооперации.
3. Технико-экономическая характеристика изготавливаемой продук-

ции, определяемая степенью сложности и трудоемкостью изготовления.
4. Характер связей обрабатывающего и заготовительного цехов.
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ПЛАНОВО-УЧЕТНЫЕ ЕДИНИЦЫ
Планово-учетные единицы, применяемые во внутрифирменном 

планировании, можно объединить в 3 группы.
1 группа: штучные единицы – одна деталь, один узел, одно изделие.
2 группа: комплектные (сложные) единицы, состоящие из не-

скольких элементарных планируемых единиц.
В зависимости от порядка образования, такими единицами мо-

гут быть:
– комплект разных деталей, образующих одно изделие;
– комплект разных деталей, часть изделия (узел).
– комплект однородных или разных деталей, объединенных ка-

ким – либо одним производственным признаком, например, имею-
щих одинаковую продолжительность производственного цикла, оди-
наковые партии запуска или одинаковые технологические процессы.

3 группа: заказ как сложная единица, состоящая из нескольких 
изделий.

СИСТЕМЫ ОПП
В зависимости от условий производства, различают три основ-

ных системы ОПП:
– подетальная
– покомплектная
– позаказная.
Каждая система характеризуется следующими главными при-

знаками:
а) планово-учетной единицей применяемой при составлении 

производственных программ, при учете, контроле и анализе их вы-
полнения, при калькулировании продукции.

б) составом и точностью расчетов, необходимо для своевремен-
ного равномерного выпуска продукции.

в) соотношением объемов плановой работы между заводоуправ-
лением и цехами-исполнителями.

Подетальная система. Наиболее распространена на предпри-
ятиях машиностроения, приборостроения в условиях серийного и 
массового производства.

Она имеет ряд преимуществ:
– Система облегчает оперативное регулирование различных от-

клонений от плановых заданий, обеспечивает быструю замену од-
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них деталей другими при невозможности своевременного их запу-
ска в производство.

– Календарное распределение объемов продукции производится 
с точностью до суток и смен. Применение подетального планиро-
вания вызывает необходимость подетального расчета потребности 
в материалах, расчета подетальных норм времени для определения 
числа рабочих мест и рабочих.

Подетальной системе планирования соответствует подетальное 
калькулирование себестоимости, подетальный учет и контроль вы-
полнения производственной программы.

Покомплектная система. Применяется в серийном производ-
стве с длительным производственным циклом. Эта система осу-
ществляется по одному из трёх вариантов:

1. Комплектные по изделиям
2. Комплектные по узлам.
3. Комплектные по группам деталей.
Все варианты основаны на объединении, укрупнении планируе-

мых единиц. При этом преследуется 2 цели:
• уменьшить количество номенклатурных позиций;
• обеспечить комплектный ход производства и комплектное по-

ступление в выпускающих цех деталей из заготовленных и обраба-
тывающих цехов.

Наиболее часто применяется комплектная система по изделию 
в целом.

Планируемой единицей в этом случае является:
• Для заготовленных цехов комплект деталей на 1 изделие;
• Для цехов узловой сборки – комплект узлов на 1 изделие;
• Для цехов окончательной сделки – изделия.
Унифицированные детали, т. е. одинаковые для нескольких из-

делий (крепежные детали) выделяются в самостоятельную группу и 
планируются по специальным внутризаводским заказам.

Преимуществом этой системы является возможность обеспе-
чения жесткой плановой дисциплины; цеха сдают свою продукцию 
комплектно и всякое недовыполнение программы за месяц включа-
ется в задание следующего планового месяца.

Позаказная система. Применяется в условиях единичного про-
изводства.

Ей соответствует позаказная система учета и калькулирования.
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До передачи в производство заказы проходят 2 подготовитель-
ных этапа:

1. Изучение запроса заказчика.
На этом этапе устанавливается возможность и целесообраз-

ность выполнения заказа. В случае положительного решения рас-
считываются себестоимость, цена, сроки выполнения. Эти данные 
включаются в договор, после оформления и подписания которого 
заказ становится объектом планирования.

2. Подготовка принятого заказа к запуску в производство.
На этом этапе составляется единый график подготовки и выпол-

нения заказа.
При длительном производственном цикле изготовления заказа в 

производственного заказа каждого месяца могут включаться части 
заказа отдельные агрегаты или узлы изделия.

Особенности ОПП в серийном типе производства. В серийном 
производстве изделия изготавливаются периодически повторяю-
щимися сериями. Детали обрабатываются партиями, за одним ра-
бочим местом закрепляется изготовление нескольких деталей, т. е. 
количество операций технологического процесса превышает коли-
чество рабочих мест.

Это означает, что для выпуска изделия требуется соблюдение опре-
деленной последовательности обработки партий различных деталей.

В серийном производстве рассчитываются следующие календар-
но-плановые нормативы:

1. Размеры производственных партий для всех деталей.
2. Периодичность повторения запуска и выпуска партий деталей.
3. Длительность производственного цикла изготовления изделия.
4. Величина опережений запуска (выпуска) партий.
5. Нормативные заделы.
6. Нормативный график запуска (выпуска) партий.

РАСЧЕТ  
КАЛЕНДАРНО-ПЛАНОВЫХ НОРМАТИВОВ

Производственной партией называется количество одинаковых 
деталей, обрабатываемых непрерывно на рабочем месте в период от 
наладки до переналадки станка на изготовления других деталей.

Величина производственной партии может быть определена:
а) расчетно-аналитическим методом;
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б) методом подбора.
Расчетно-аналитический метод основан на установление зави-

симости размера партии, либо затрат на ее изготовление, либо от 
наиболее полного использования оборудования.

Этот метод дает возможность наиболее точно рассчитать размер 
партии, но он трудоемок и требует значительного числа данных о 
затратах на переналадку оборудования, на запуск деталей в произ-
водство и об изменении незавершенного производства.

Поэтому на практике часто используется метод подбора, при ко-
тором размер партии рассчитывается следующим образом.

Определяем минимальный размер производственной партии:

                                         (21)

где Tпз – подготовительно-заключительное время на ведущей опера-
ции техпроцесса, мин.

а – нормативный коэффициент допустимых потерь времени на 
переналадку оборудования (а = 0,05)

Tшт – штучное время на ведущей операции техпроцесса, мин.
Определяем ведущую операцию техпроцесса по соотношению
Ведущей операцией считается та операция технологического 

процесса, на которой соотношение между подготовительно  – за-
ключительным временем и штучным временем имеет наибольшее 
значение.

Определяется минимальный размер производственной партии 
на ведущей операции техпроцесса.

Расчетная величина партии корректируется таким образом, что-
бы она была кратна годовому выпуску и была бы не меньше расчет-
ной минимальной величины (nмин):

При подборе размера партии следует учитывать:
1. Партия должна быть не меньше половины сменного выпуска. 

Необходимо это для того, чтобы она не вызывала больше одной пе-
реналадки оборудования в смену.

2. Кратность размера в партии деталей в программе выпуска за 
месяц.

3. Габариты и конфигурация деталей.
4. Транспортные средства для перемещения партии деталей с 

операции на операцию.
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Расчет минимального размера производственной партии, а за-
тем подбор размера партии производятся отдельно по каждому наи-
менованию деталей.

Периодичность запуска (выпуска) партии деталей (П) – время, через 
которое необходимо начинать обработку следующей партии деталей.

Периодичность запуска (выпуска) партии равна:

                                     (22)

где Nдн – среднедневной выпуск деталей, шт.
Расчетное значение П необходимо свести к унифицированному 

значению (10; 5; 2,5 дня)
Таким образом, П = 5 дней.
Эта формула дает приближенную величину периодичности запуска, 

которая затем уточняется, исходя из задач лучшего использования обо-
рудования и роста производительности труда. На машиностроитель-
ных предприятиях для упрощения расчетов периодичности запуска 
унифицированы. Рекомендуются следующие унифицирующие величи-
ны периодичности запуска: 3 месяца, 1 месяц, 10 дней, 5 дней, 2,5 дня.

С учетом принятой периодичности запуска окончательно кор-
ректируется размер производственной партии:

n = Nдн × П, шт.                                            (23)

Расчет годового объема работ участка по видам работ. Для 
расчета технико-экономических показателей участка необходимо 
определить годовой объем работ в нормо-часах по видам работ (то-
карные, фрезерные работы, и т. д.) На участке серийного типа произ-
водства изготавливается несколько наименований деталей, поэтому 
необходимо определить трудоемкость обработки не только задан-
ной детали, но и всех других деталей, обрабатываемых на участке. 
Трудоемкость этих деталей можно определить через коэффициенты 
дополнительной трудоемкости:

                          (24)

где Муч – годовой объем работ участка, нормо-часы
Nгод – годовая программа выпуска детали-представителя, шт.
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Таблица 8
Расчет годовой общей трудоемкости работ участка

№ 
оп

Наименование 
операции

Тшт.к, час. Годовая 
трудоемкость 

детали-
представителя, час 

Тшт.к × Nгод

Кд.т.

Дополнительная 
трудоемкость, 

часы
гр. 4 × гр. 5

Годовая 
общая 

трудоемкость 
работ участка

гр. 4 + гр. 6
1 2 3 4 5 6 7

Итого + 75144
Определение количества наименований деталей, обрабатывае-

мых на участке:
Количество деталей определяется по формуле:

                    (25)

При равномерном в течение года выпуске продукции тд = Кзо , 
где Кзо– коэффициент закрепления операций

Согласно ГОСТ, значения для:
– крупносерийного производства – 2–10;
– среднесерийного производства – 11–20;
– мелкосерийного производства – 21–40.

Пример 1
Таблица 9

Технологический маршрут обработки детали (корпус)
№ оп Наименование операций Оборудование Тшт, мин Тпз, мин
005 Токарная 16УО4П 0,7 10
010 Токарная с ЧПУ 16Б16Т1 2,9 12
015 Фрезерная с ЧПУ 6Р11Ф3 4,2 14
020 Вертикально-фрезерная 6Р10 1,5 11
025 Шлифовальная 3В110 2,6 10

Итого +11,9 (0,202 ч.)

Годовой объём выпуска деталей Nгод = 15000 штук.
Годовой объем работ участка Муч = 75000 нормо-часов, а = 0,05.
Режим работы 2 смены по 8 часов. Тип производства мелкосе-

рийный.
Определить:
1. Объем производственной партии
2. Периодичность её запуска
3. Нормы штучного калькуляционного времени
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4. Рассчитать годовой объем работ участка по видам работ

Решение:
1. Определяем ведущую операцию техпроцесса по соотношению

005
  

010 
 
015

 

020 
 
025  = 3,8

Таким образом, ведущая операция техпроцесса  – токарная 005 
(наибольшее соотношение)

2. Минимальный размер производственной партии равен:

                                   (26)

Определим минимальный размер производственной партии на 
ведущей операции техпроцесса.

Расчетная величина партии корректируется таким образом, что-
бы она была кратна годовому выпуску и была бы не меньше расчет-
ной минимальной величины (пмин):

3. Периодичность запуска (выпуска) партии:
Если в году 250 рабочих дней, то среднедневной выпуск деталей 

будет равен:

Периодичность запуска (выпуска) партии равна

Расчетное значение П необходимо свести к унифицированному 
значению (10; 5; 2,5 дня)

Таким образом, П = 5 дней.
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4. С учетом принятой периодичности запуска окончательно кор-
ректируется размер производственной партии:

 шт.                                       (28)
п = 60 × 5 = 300 шт.

5. Расчет годового объема работ участка по видам работ. Для 
расчета технико-экономических показателей участка необходимо 
определить годовой объем работ в нормо-часах по видам работ (то-
карные, фрезерные работы, и т. д.) На участке серийного типа произ-
водства изготавливается несколько наименований деталей, поэтому 
необходимо определить трудоемкость обработки не только задан-
ной детали, но и всех других деталей, обрабатываемых на участке. 
Трудоемкость этих деталей можно определить через коэффициенты 
дополнительной трудоемкости:

                            (29)

Расчет годовой общей трудоемкости работ участка отразим в та-
блице 10.

Таблица 10
Расчет годовой общей трудоемкости работ участка

№ 
оп

Наименование 
операции

Тшт.к, час.
Годовая 

трудоемкость 
детали-

представителя, 
час 

Тшт.к × Nгод

Кд.т.

Дополнительная 
трудоемкость, 

часы
гр. 4 × гр. 5

Годовая общая 
трудоемкость 
работ участка

гр. 4 + гр. 6

1 2 3 4 5 6 7
005 Токарная 0,012 180 23,8 18023,8 = 4284 180 + 4284 = 4464

010 Токарная  
с ЧПУ 0,049 735 23,8 73523,8 = 17493 735 + 17493 = 18228

015 Фрезерная  
с ЧПУ 0,071 1065 23,8 106523,8 = 25347 1065 + 25347 = 26412

020 Вертикально-
фрезерная 0,026 390 23,8 39023,8 = 9282 390 + 9282 = 9672

Итого + 75144
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 Определение количества наименований деталей, обрабатывае-
мых на участке:

Количество деталей определяется по формуле:

При равномерном в течение года выпуске продукции тд = Кзо , 
где Кзо – коэффициент закрепления операций

Согласно ГОСТ, значения Кзо для:
– крупносерийного производства – 2–10;
– среднесерийного производства – 11–20;
– мелкосерийного производства – 21–40.
В нашем случае тип производства мелкосерийный. Поэтому ко-

личество наименований деталей, обрабатываемых на участке = 25, 
укладывается в допустимые пределы – 21–40.

Контрольные задания
В рабочей тетради письменно выполните следующие задания:
1. Продолжите предложения:
«Оперативно-производственное планирование включает дове-

дение заданий до…»
«При осуществлении оперативно-производственного планиро-

вания плановые задания…»
«Важнейшая задача оперативно-производственного планирова-

ния…»
«Осуществляется оперативно-производственное планирова-

ние…»
2. Заполните таблицу:

Таблица 11
Этапы ОПП

Этапы оперативно-производственного планирования Сущность

Объемное планирование

Календарное планирование

Диспетчирование производства



3. Заполните таблицу:
Таблица 12

Виды оперативно-производственного планирования
Вопрос Внутрицеховое ОПП Межцеховое ОПП

Содержание
Кем осуществляется

4. Перечислите условия выбора системы оперативно-производ-
ственного планирования

5. Перечислите системы оперативно-производственного плани-
рования.



Лекция № 7. РАЦИОНАЛЬНАЯ 
ОРГАНИЗАЦИЯ РАБОЧИХ МЕСТ

План
1. Принципы организации рабочих мест.
2. Требования безопасности перед началом работы.
3. Требования безопасности во время работы.
4. Документационное обеспечение рабочих мест.

ПРИНЦИПЫ ОРГАНИЗАЦИИ РАБОЧИХ МЕСТ
Рабочим местом называется определенный участок производ-

ственной площади цеха пролета мастерской, закрепленный за дан-
ным рабочим (или бригадой рабочих), предназначенный для выпол-
нения определенной работы и оснащенный в соответствии с харак-
тером этой работы оборудованием, приспособлениями, инструмен-
тами и материалами.

Электромонтерам по обслуживанию электрооборудования при-
ходится часто выполнять различные слесарные и сборочные опера-
ции. Поэтому они должны четко знать правила техники безопасно-
сти при проведении таких работ и уметь организовать их безопас-
ное выполнение.

Организация рабочего места является важнейшим звеном ор-
ганизации труда. Правильный выбор и размещение оборудования, 
инструментов и материалов на рабочем месте создают наиболее бла-
гоприятные условия работы.

Под рациональной организацией рабочего места понимают та-
кую организацию, которая при наименьших затратах сил и средств 
обеспечивает безопасные условия работы и наивысшую производи-
тельность труда.

Рабочее место организуют в зависимости от содержания про-
изводственного задания и типа производства, однако большинство 
рабочих мест оборудуют, как правило, слесарными верстаками, на 
которых устанавливают и закрепляют слесарные тиски.

Перед началом работы следует проверить, в каком состоянии на-
ходится инструмент которым она будет выполняться (рис. 7).
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В целях экономии движений и устранения ненужных поисков 
предметы на рабочем месте делят на предметы постоянного и вре-
менного пользования, за которыми постоянно закреплены места 
хранения и расположения.

Расстояния от тары с заготовками и от оборудования (верстака) 
до рабочего должны быть такими, чтобы рабочий мог использовать 
преимущественно движение рук. При этом учитывают, что при вы-
полнении трудовых приемов, связанных с небольшими сопротив-
лениями усилию, особенно при необходимости соблюдать высокую 
точность при изготовлении деталей, в работу включают мелкие зве-
нья руки (кисть или даже одни пальцы).

Зоны 1, 2, 3 досягаемости рук электромонтера в горизонталь-
ной плоскости при работе стоя и сидя показаны на рис. 8. Эти зоны 
определяют, на каком расстоянии от корпуса рабочего должны быть 
размещены предметы, которыми он пользуется в процессе работы. 
Соблюдение зон досягаемости избавляет рабочего от лишних дви-
жений. Наиболее удобная, оптимальная зона определяется на полу 
дугой радиусом примерно 300 мм для каждой руки. Максимальная 

Рис. 7. Ручной инструмент: 1 – молоток, 2 – универсальные плоскогубцы, 3 – отвертка, 
4 – напильник, 5 – гаечный ключ, 6 – зубило7 – разводной ключ
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Рис. 8. Рабочее место дежурного электромонтера: 1 – передвижной стол; 2 – верстак; 
3 – шкаф-стеллаж; 4 – стул-табуретка
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зона досягаемости 430 мм без наклона корпуса и 650 мм с наклоном 
корпуса не более чем на 30° для монтера среднего роста.

Расположение предметов дальше указанных пределов влечет до-
полнительные, а, следовательно, лишние движения, т. е. вызывает 
ненужную затрату рабочего времени, ускоряет утомляемость рабо-
тающего и снижает производительность труда.

Зоны досягаемости рук в вертикальной плоскости при работе 
стоя (см. рис. 8) дают возможность определить оптимальное распо-
ложение всех предметов с учетом роста работающего.

Трудовые движения электрослесарей, дежурных электромонте-
ров и ремонтников можно подразделить на пять групп:

1. движения пальцев;
2. движения пальцев и запястья;
3. движения пальцев, запястья и предплечья;
4. движения пальцев, запястья, предплечья и плеча;
5. движения пальцев, запястья, предплечья, плеча и корпуса (см. 

рис. 8, в).
Для снижения утомляемости в движениях работающего должно 

участвовать наименьшее количество сочленений.
Техника безопасности требует, чтобы инструмент (см. рис. 7), 

имеющий дефекты, был немедленно заменен исправным. Молоток 
должен быть плотно насажен на рукоятку, которая расклинивается 
клином из мягкой стали или дерева. Нельзя «поправлять» молоток с 
ослабленной рукояткой ударами его о верстак или другие предметы, 
это приводит к еще большему расшатыванию рукоятки.

Также прочно должны быть насажены рукоятки на шаберы, на-
пильники и другие инструменты. Слабо насаженные рукоятки во 
время работы легко соскакивают с инструмента, при этом острым 
хвостовиком инструмента можно сильно поранить руку. Ручным 
инструментом без рукоятки пользоваться запрещено.

Гаечные ключи должны соответствовать размерам гаек и голо-
вок болтов; не разрешается применять ключи со смятыми и трес-
нувшими губками, наращивать ключи трубами, другими ключами 
или иным способом, необходимо следить за исправностью тисков, 
съемников.

На рабочем месте цехового дежурного электромонтера (рис. 8) 
должны находиться: технологическая оснастка (табл. 13), органи-
зационная оснастка (табл. 14), должностная инструкция, электри-
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ческие схемы главных электроустановок, схемы питания цеха или 
участка, эксплуатационный журнал, инструкция по технике безо-
пасности, графики осмотров и сменно-часовой указатель-календарь 
местонахождения электромонтера.

Рабочее место должно быть оформлено в соответствии с требо-
ваниями технической эстетики.

При обслуживании электродвигателей и пультов управления 
станков во избежание попадания одежды и волос во вращающиеся 
детали последние должны быть надежно ограждены.

Таблица 13 
Технологическая оснастка рабочего места цехового электромонтера

Наименование оснастки Тип, модель, марка
Электродрель С-363, типП-36
Малый съемник –
Средний съемник –
Большой съемник –
Пневмомашина П1008 (если нет электродрели)
Быстроходный настольный сверлильный станок 2А106
Тиски слесарные –

Таблица 14 
Организационная оснастка рабочего места цехового электромонтера

Наименование 
оснастки Характеристика

Верстак размером 
1600×800×750 мм 

Состоит из двух тумб, столешника, настольного шкафчика  
с запасными деталями и телефонами, настольного распределительного 
щита с подведенным напряжением 380 В и снимаемым напряжением 
6, 12, 24, 36, 127 и 220 В, сигнализационного пульта, позволяющего 
нажатием кнопки из цеха вызывать электромонтера 

Передвижной 
стол размером 

1100×650×750 мм 

Используется при разборке, очистке, промывке и сборке 
электроустановок. Служит транспортным средством для перевозки 
груза массой до 100 кг. Установлен на колеса с подшипниками качения 

Шкаф-стеллаж 
размером 

1800×500×170 мм 

Предназначен для хранения крупных приспособлений и запасных 
инструментов, используемых при ремонте 

Переносная сумка 
для инструментов 

Используется дежурным электромонтером при переноске 
инструментов и измерительных приборов 

Стул-табурет 
диаметром 400 мм 

Состоит из опорно-поворотной части, сиденья и подвижных опор. 
Конструкция учитывает индивидуальные особенности рабочих  
и предусматривает наиболее удобную рабочую позу 
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Работающие около станков электромонтеры должны следить за 
состоянием одежды и волос. Перед работой обшлага рукавов следу-
ет застегивать, а волосы убирать под головной убор.

Уходя с рабочего места, электромонтер фиксирует свое времен-
ное местонахождение в календаре-указателе. В цехе, где работают 
несколько электромонтеров, эксплуатационный (оперативный) 
журнал ведет старший или каждый электромонтер по обслуживае-
мому им участку. Энергетик цеха и мастер должны ежедневно про-
сматривать записи в журнале, расписываться в нем и принимать 
необходимые меры для устранения выявленных неисправностей в 
работе электроустановок.

ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ  
ПЕРЕД НАЧАЛОМ РАБОТЫ

Перед началом работы электромонтер обязан:
а) предъявить руководителю удостоверение о проверке знаний 

безопасных методов работ, а также удостоверение о проверке зна-
ний при работе в электроустановках напряжением до 1000 В или 
свыше 1000 В, получить задание и пройти инструктаж на рабочем 
месте по специфике выполняемой работы;

б) надеть спецодежду, спецобувь и каску установленного образца.
После получения задания у руководителя работ и ознакомления, 

в случае необходимости, с мероприятиями наряда-допуска электро-
монтер обязан:

а) подготовить необходимые средства индивидуальной защиты, 
проверить их исправность;

б) проверить рабочее место и подходы к нему на соответствие 
требованиям безопасности;

в) подобрать инструмент, оборудование и технологическую ос-
настку, необходимые при выполнении работы, проверить их ис-
правность и соответствие требованиям безопасности;

г) ознакомиться с изменениями в схеме электроснабжения по-
требителей и текущими записями в оперативном журнале.

Электромонтер не должен приступать к выполнению работ при 
следующих нарушениях требований безопасности:

а) неисправности технологической оснастки, приспособлений и 
инструмента, указанных в инструкциях заводов-изготовителей, при 
которых не допускается их применение;
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б) несвоевременном проведении очередных испытаний основ-
ных и дополнительных средств защиты или истечении срока их экс-
плуатации, установленного заводом-изготовителем;

в) недостаточной освещенности или при загроможденности ра-
бочего места;

г) отсутствии или истечении срока действия наряда-допуска при 
работе в действующих электроустановках.

Обнаруженные нарушения требований безопасности должны 
быть устранены собственными силами до начала работ, а при невоз-
можности сделать это электромонтер обязан сообщить о них брига-
диру или ответственному руководителю работ.

ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ  
ВО ВРЕМЯ РАБОТЫ

Электромонтер обязан выполнять работы при соблюдении сле-
дующих требований безопасности:

а) произнести необходимые отключения и принять меры, пре-
пятствующие подаче напряжения к месту работы вследствие оши-
бочного или самопроизвольного включения коммутационной аппа-
ратуры;

б) наложить заземление на токоведущие части;
в) оградить рабочее место инвентарными ограждениями и выве-

сить предупреждающие плакаты;
г) отключить при помощи коммутационных аппаратов или пу-

тем снятия предохранителей токоведущие части, на которых произ-
водится работа, или т. е., к которым прикасаются при выполнении 
работы, или оградить их во время работы изолирующими накладка-
ми (временными ограждениями);

д) принять дополнительные меры, препятствующие ошибочной 
подаче напряжения к месту работы при выполнении работы без 
применения переносных заземлений;

е) на пусковых устройствах, а также на основаниях предохрани-
телей вывесить плакаты «Не включать – работают люди!»;

ж) на временных ограждениях вывесить плакаты или нанести 
предупредительные надписи «Стой – опасно для жизни!»;

з) проверку отсутствия напряжения производить в диэлектри-
ческих перчатках;
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и) зажимы переносного заземления накладывать на заземляе-
мые токоведущие части при помощи изолированной штанги с при-
менением диэлектрических перчаток;

к) при производстве работ на токоведущих частях, находящихся 
под напряжением, пользоваться только сухими и чистыми изолиру-
ющими средствами, а также держать изолирующие средства за руч-
ки-захваты не дальше ограничительного кольца.

Смену плавких вставок предохранителей при наличии рубиль-
ника следует производить при снятом напряжении. При невозмож-
ности снятия напряжения (на групповых щитках, сборках) смену 
плавких вставок предохранителей допускается производить под на-
пряжением, но при отключенной нагрузке.

Смену плавких вставок предохранителей под напряжением элек-
тромонтер должен производить в защитных очках, диэлектрических 
перчатках, при помощи изолирующих клещей.

Перед пуском оборудования, временно отключенного по заявке 
не электротехнического персонала, следует осмотреть его, убедить-
ся в готовности к приему напряжения и предупредить работающих 
на нем о предстоящем включении.

Присоединение и отсоединение переносных приборов, требую-
щих разрыва электрических цепей, находящихся под напряжением, 
необходимо производить при полном снятии напряжения.

При выполнении работ на деревянных опорах воздушных линий 
электропередачи электромонтеру следует использовать когти и пре-
дохранительный пояс.

ДОКУМЕНТАЦИОННОЕ ОБЕСПЕЧЕНИЕ 
РАБОЧИХ МЕСТ

На рабочем месте должна находиться техническая и учетная до-
кументация, должностная инструкция, а также документация по 
безопасности и организации труда.

В техническую документацию входят электрические схемы наи-
более сложных станков, подъемно-транспортного оборудования, 
принципиальная электрическая схема питания цеха (участка) элек-
троэнергией, электрическая схема распределительных щитов и т. п.

Учетная документация отражает простои оборудования и рабо-
ту электромонтера. Одна из видов такой документации – эксплуа-
тационный (оперативный) журнал. В качестве обязательного доку-
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мента на рабочем месте должна находиться инструкция по безопас-
ности труда для цехового электромонтера, обслуживающего элек-
троустановки напряжением до и выше 1000 В.

К документации по организации труда относят календарный 
график плановых осмотров, сменно-часовой график и карту органи-
зации труда дежурного электромонтера. Рабочее место должно быть 
оформлено в соответствии с требованиями технической эстетики.

Электромонтер длительное время находится на ногах, его рабо-
та связана с повышенным напряжением внимания (в течение сме-
ны электромонтер в среднем совершает до 740 различных трудовых 
действий), поэтому время на отдых должно составлять не менее 5 % 
отработанного времени.

Контрольные задания
В рабочей тетради письменно выполните следующие задания:
1. Перечислите причины, которые могут вызвать утомляемость 

рабочего и снижение производительности труда.
2. Перечислите требования безопасности, предъявляемые к 

ручным инструментам (молоткам, напильникам, гаечным ключам, 
и т. д.)?

3. Перечислите техническое оснащение рабочего места электро-
монтера.

4. Перечислите организационное оснащение рабочего места 
электромонтера.

5. Перечислите документацию, которая должна присутствовать 
на рабочем месте электромонтера.



Лекция № 8. НОРМИРОВАНИЕ ТРУДА  
В СТРУКТУРНОМ ПОДРАЗДЕЛЕНИИ

План
1. Сущность нормы труда и ее виды.
2. Функции, задачи, значение и принципы нормирования тру-

да.
3. Методы нормирования затрат труда.

СУЩНОСТЬ НОРМЫ ТРУДА И ЕЕ ВИДЫ
Нормой труда называется установленный для работника объем 

работы в час, день (смену), неделю, месяц, год, который он обязан 
выполнить при нормальных условиях работы. Работодатель обя-
зан обеспечить нормальные условия труда: исправное состояние 
механизмов, оборудования, приспособлений, своевременное обе-
спечение технической документацией, надлежащего качества ма-
териалами и инструментами для работы, своевременную их пода-
чу, безопасные и здоровые условия труда. Нормы труда -- нормы 
выработки, времени, обслуживания -- устанавливаются в соответ-
ствии с достигнутым уровнем техники, технологии, организации 
труда и производства и в случае их изменения должны система-
тически пересматриваться. Обязательной замене подлежат нормы 
труда также по мере проведения аттестации рабочих мест, внедре-
ния новой техники, технологии, технического перевооружения 
производства, обеспечивающие повышение производительности 
труда. Введение, пересмотр и замена норм труда производится ра-
ботодателем с учетом мнения профкома, локальными норматив-
ными актами. О введении новых норм работники извещаются не 
менее чем за два месяца.

Различают следующие виды норм труда:
• нормы выработки;
• нормы времени;
• нормы обслуживания;
• нормы численности;
• нормированные задания;
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• укрупненные и комплексные нормы, применяемые при коллек-
тивных формах организации и оплаты труда (в производственной 
бригаде).

По сфере их действия различают нормы труда единые, типовые, 
межотраслевые, отраслевые (ведомственные) и локальные.

На практике действуют всегда локальные, которые разрабаты-
ваются на основе типовых, отраслевых и других централизованных 
норм рекомендательного характера.

Норма выработки – это установленный в единицах продукции, 
рабочих операций объем работы, который работник должен выпол-
нить в час, день (смену), месяц, рабочий год.

Норма времени  – это количество рабочего времени (в часах, 
минутах) для производства единицы продукции или рабочей опе-
рации, служит для расчета, определения норм выработки и других 
норм труда.

Нормы обслуживания – это установленный на одного работника 
объем обслуживания производственных механизмов, станков, пло-
щадей. Их разновидностью является норма управляемости – число 
работников на данном производстве, которыми должен управлять 
один руководитель (бригадир, начальник участка, мастер и т. д.). 
Это тоже расчетная норма для определения штата руководителей, 
управляющих трудом.

Норма численности работников – установленное количество ра-
бочего персонала определенной профессии, квалификации для вы-
полнения работ на данном участке производства, например ремонт-
ных рабочих по обслуживанию станков или всех работников цеха, 
отдела, предприятия, учреждения, организации.

Норма численности и норма обслуживания взаимосвязаны, по-
скольку по норме обслуживания определяется и норма численно-
сти, и наоборот.

Укрупненные и комплексные нормы, применяемые при коллек-
тивном труде производственной бригады по единому наряду, рас-
считываются на весь коллектив бригады, т. е. это объем работы, ко-
торый должна выполнить бригада в день, неделю, месяц.

При сдельной системе зарплаты применяется сдельная расцен-
ка  – это оплата за единицу сделанной продукции (рабочей опера-
ции) надлежащего качества (без брака). Сдельная расценка при про-
стой сдельной системе всегда одинакова, сколько бы ни произвел 
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работник продукции; при сдельно-прогрессивной системе одинако-
ва в пределах выработки, а за продукцию, сделанную сверх нормы, 
она прогрессивно повышается (но эта система применяется редко, 
так как она отражается на себестоимости продукции). Сдельные 
расценки устанавливаются администрацией и с пересмотром норм 
труда также пересматриваются.

Нормированное задание  – это суммарный объем работ за ра-
бочий день (смену) для работника или бригады, устанавливаемый 
при повременной системе оплаты труда на основе норм времени и 
норм выработки, применяется для повышения эффективности тру-
да работников с повременной оплатой. В зависимости от того, на 
какое время установлено задание, различаются дневное (сменное) 
и месячное нормированное задание. По существу, это особая норма 
выработки, применяемая для повременщиков.

ФУНКЦИИ, ЗАДАЧИ, ЗНАЧЕНИЕ  
И ПРИНЦИПЫ НОРМИРОВАНИЯ ТРУДА

Основными функциями нормирования труда являются распре-
деление по труду, научная организация труда и производства, пла-
нирование производства, оценка трудовой деятельности отдельных 
работников и коллективов, которая служит основанием для мораль-
ного и материального поощрения и распространения передового 
опыта.

Нормирование труда включает:
• изучение и анализ условий труда и производственных возмож-

ностей на каждом рабочем месте;
• изучение и анализ производственного опыта для устранения 

недостатков, выявления резервов и отражения передового опыта в 
нормах труда;

• проектирование рационального состава, способа и последова-
тельности выполнения элементов процесса труда с учетом техниче-
ских, организационных, экономических, физиологических и соци-
альных факторов;

• установление и внедрение норм труда; систематический анализ 
выполнения норм труда и пересмотр устаревших норм.

Основные задачи нормирования труда состоят в том, чтобы:
• обосновать необходимую и достаточную величину затрат рабо-

чего времени на единицу продукции в конкретных условиях;
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• проектировать рациональные методы труда;
• систематически анализировать выполнение норм труда для 

вскрытия резервов производства;
• постоянно анализировать выполнение норм труда для вскры-

тия резервов производства;
• изучать, обобщать и распространять производственный 

опыт, пересматривать нормы затрат труда по мере изменения его 
условий.

Решение этих задач позволит облегчить труд работников, по-
высить производительность труда и увеличить объем производ-
ства.

Нормирование труда является основой научной организации 
труда. С помощью методов, применяемых в нормировании труда, 
выделяются потери и непроизводительные затраты рабочего вре-
мени. Путем изучения трудовых движений вырабатываются самые 
экономные, производительные и наименее утомляющие приемы ра-
боты. Это способствует росту производительности труда. Дальней-
шее совершенствование организации труда невозможно без улуч-
шения его нормирования.

Также нормирование труда является основой организации 
заработной платы. Установление норм труда преследует цель га-
рантировать обществу определенную производительность труда, 
а работнику определенный уровень заработной платы. По выпол-
нению норм труда оценивается трудовая деятельность каждого 
работника и оплачивается его труд. Без нормирования труда не-
возможна реализация экономического закона распределения по 
труду.

Научно обоснованные нормы труда позволяют оценить резуль-
таты трудовой деятельности каждого работника, каждой бригады и 
сравнить их результаты. Только при сравнении выявляются передо-
вики и отстающие.

Научно обоснованные нормы труда, правильно отражая кон-
кретные условия, обеспечивают повышение производительности 
труда. Если же нормы труда занижены, они могут породить благо-
душие или пессимизм, что отрицательно сказывается на результа-
тах производительности, если нормы завышены, они невыполни-
мы. В обоих случаях будет тормозиться рост производительности 
труда.
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Таким образом, все изменения в организации труда и производ-
ства, технике и технологии работ отражаются, прежде всего, в нор-
мах труда.

МЕТОДЫ НОРМИРОВАНИЯ ЗАТРАТ ТРУДА
В практике нормирование труда наибольше распространение 

получили:
Аналитический исследовательский метод  – основан на иссле-

довании операций в производственных условиях, изучение затрат 
рабочего времени на её выполнение происходить при помощи хро-
нометража или фотографии рабочего дня.

Особое значение этот метод приобретает при изучении и обоб-
щении передовых приёмов труда. При этом методе производят сле-
дующие действия: 

• изучают процесс в конкретных ситуациях;
• анализируют и проектируют рациональную структуру опера-

ции;
• разрабатывают и внедряют мероприятия по совершенствова-

ния организации труда на рабочем месте;
• рассчитывают и внедряют технически обоснованные нормы 

времени.
Хронометраж операции  – это способ изучения затрат време-

ни на выполнение циклических повторяющихся ручных и машин-
но-ручных элементов операций. Процесс хронометража включает 
в себя: расчленение технологической операции на отдельные эле-
менты; установление продолжительности этих элементов; анализ 
результатов наблюдений; проектирование оптимальной продолжи-
тельности каждого элемента операции. Объектом наблюдения явля-
ются операция, а целью – установление основного и вспомогатель-
ного времени на операцию.

Хронометраж бывает сплошным и выборочным. Процесс хро-
нометража включает в себя три этапа:

1. Подготовка к наблюдению. Заключается в выборе рабочего 
места для хронометража, расчленение операции на переходы, опре-
деление фиксажных точек, т.е. моментов указывающих на начало и 
конец операции, установление необходимого количества замеров, 
установление важнейших факторов влияющих на продолжитель-
ность каждого элемента.



70

2. Хронометрирование. Производиться с помощью специальных 
средств:  секундомеры, хронометры, видеоаппаратуры. Измеряются 
элементы изучаемой операции и записывается продолжительность 
каждого элемента в хронометражную карту по текущему времени 
или по отдельным отчётам с остановкой приборов.

3. Получение результата и его анализ.   Ряд замеров называет-
ся хронометражным рядом. Каждый хронометражный ряд имеет 
колебания по величине замеров. Относительные размеры этих ко-
лебаний характеризуют степень его устойчивости, которая назы-
вается коэффициентом устойчивости хронометражного ряда. Он 
представляет собой отношение максимальной продолжительности 
замера ряда, к минимальной продолжительности ряда.

Фотография рабочего дня. Представляет собой наблюдение, ко-
торое проводится для изучения всех затрат рабочего времени в те-
чении смены или ее части.

Фотография может быть индивидуальной, групповой, бригад-
ной и самофотографией.

Цель фотографии: выявление потерь рабочего времени, установ-
ление причин их вызывающих, разработка мероприятий по устра-
нению потерь, получение данных для создания нормативов времени 
и численности рабочих.

Фотография рабочего дня проводиться в следующем порядке: 
после подготовки к наблюдению, наблюдатель осуществляющий 
фотографирование регистрирует все без исключения затраты вре-
мени, при этом он отмечает на наблюдательном листе какую работу 
выполняет исполнитель и время её начала и окончания. Обработка 
фотографий заключается в определении состава и структуры рабо-
чего времени, а также выявленные его потерь.

Далее составляется баланс рабочего времени и с учётом полу-
ченных результатов происходит его оптимизация.

Рассмотренные методы нормирования труда определяют усло-
вия, обеспечивающие равную напряженность норм, под которой по-
нимается равенство объективных предпосылок (возможностей) для 
одинакового уровня выполнения норм.

Контрольные задания
В рабочей тетради письменно выполните следующие задания:
1. Продолжите предложение «Нормой труда называется…»



2. Заполните таблицу:
Таблица 15

Виды норм труда
№  Наименование нормы труда Сущность
1 Норма выработки
2 Норма времени
3 Норма обслуживания
4 Норма численности
5 Нормированное задание
6 Укрупненные и комплексные нормы

3. Перечислите задачи нормирования труда
4. Перечислите методы нормирования затрат труда.



 
Лекция № 9. ОСНОВЫ ОРГАНИЗАЦИИ 

ОСНОВНОГО ПРОИЗВОДСТВА  
НА ПРОМЫШЛЕННОМ ПРЕДПРИЯТИИ

План
1. Сущность и разновидности производственных процессов.
2. Принципы организации производства.
3. Производственный цикл.
4. Расчет параметров поточной линии.

СУЩНОСТЬ И РАЗНОВИДНОСТИ 
ПРОИЗВОДСТВЕННЫХ ПРОЦЕССОВ

Современное производство представляет собой сложный про-
цесс превращения сырья, материалов, полуфабрикатов и других 
предметов труда в готовую продукцию, удовлетворяющую потреб-
ностям общества.

Совокупность всех действий людей и орудий труда, осуществля-
емых на предприятии для изготовления конкретных видов продук-
ции, называется производственным процессом.

Разновидности производственных процессов
По своему назначению и роли в производстве процессы подраз-

деляются на
• основные,
• вспомогательные
• обслуживающие.
Основными называются производственные процессы, в ходе ко-

торых осуществляется изготовление основной продукции, выпуска-
емой предприятием.

К вспомогательным относятся процессы, обеспечивающие бес-
перебойное протекание основных процессов. Их результатом яв-
ляется продукция, используемая на самом предприятии. Вспомога-
тельными являются процессы по ремонту оборудования, изготовле-
нию оснастки, выработка пара и сжатого воздуха и т. д.

Обслуживающими называются процессы, в ходе реализации 
которых выполняются услуги, необходимые для нормального функ-



ционирования и основных, и вспомогательных процессов. К ним 
относятся, например, процессы транспортировки, складирования, 
подбора и комплектования деталей и т. д.

В современных условиях, особенно в автоматизированном про-
изводстве, наблюдается тенденция к интеграции основных и об-
служивающих процессов. Так, в гибких автоматизированных ком-
плексах объединены в единый процесс основные, комплектовочные, 
складские и транспортные операции.

Совокупность основных процессов образует основное произ-
водство. На предприятиях машиностроения основное производ-
ство состоит из трех стадий: заготовительной, обрабатывающей и 
сборочной.

Стадией производственного процесса называется комплекс 
процессов и работ, выполнение которых характеризует заверше-
ние определенной части производственного процесса и связано с 
переходом предмета труда из одного качественного состояния в 
другое.

К заготовительной стадии относятся процессы получения заго-
товок – резка материалов, литье, штамповка.

Обрабатывающая стадия включает процессы превращения заго-
товок в готовые детали: механическую обработку, термообработку, 
покраску и гальванические покрытия и т. д.

Сборочная стадия  – заключительная часть производственного 
процесса. В нее входят сборка узлов и готовых изделий, регулировка 
и отладка машин и приборов, их испытания.

Состав и взаимные связи основных, вспомогательных и обслу-
живающих процессов образуют структуру производственного про-
цесса.

В организационном плане производственные процессы подраз-
деляются на простые и сложные.

Простыми называются производственные процессы, состоящие 
из последовательно осуществляемых действий над простым пред-
метом труда. Например, производственный процесс изготовления 
одной детали или партии одинаковых деталей.

Сложный процесс представляет собой сочетание простых 
процессов, осуществляемых над множеством предметов труда. 
Например, процесс изготовления сборочной единицы или всего 
изделия.
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ПРИНЦИПЫ ОРГАНИЗАЦИИ ПРОИЗВОДСТВА
Рациональная организация производства должна отвечать ряду 

требований, строиться на определенных принципах.
Принципы организации производственного процесса представ-

ляют собой исходные положения, на основе которых осуществля-
ются построение, функционирование и развитие производственных 
процессов.

Принцип дифференциации предполагает разделение произ-
водственного процесса на отдельные части (процессы, операции) 
и их закрепление за соответствующими подразделениями пред-
приятия.

Принципу дифференциации противостоит принцип комбини-
рования, который означает объединение всех или части разнохарак-
терных процессов по изготовлению определенных видов продукции 
в пределах одного участка, цеха или производства.

Принципы дифференциации и комбинирования распростра-
няются и на отдельные рабочие места. Поточная линия, напри-
мер, представляет собой дифференцированный комплекс рабо-
чих мест.

Принцип концентрации означает сосредоточение определенных 
производственных операций по изготовлению технологически од-
нородной продукции или выполнению функционально-однород-
ных работ на отдельных рабочих местах, участках, в цехах или про-
изводствах предприятия.

Принцип специализации основан на ограничении разнообразия 
элементов производственного процесса. Реализация этого принци-
па предполагает закрепление за каждым рабочим местом и каждым 
подразделением строго ограниченной номенклатуры работ, опера-
ций, деталей или изделий.

В противоположность принципу специализации принцип уни-
версализации предполагает такую организацию производства, при 
которой каждое рабочее место или производственное подразделе-
ние занято изготовлением деталей и изделий широкого ассортимен-
та или выполнением разнородных производственных операций.

Принцип пропорциональности заключается в закономерном 
сочетании отдельных элементов производственного процесса, кото-
рое выражается в определенном количественном соотношении их 
друг с другом.



75

Так, пропорциональность по производственной мощности пред-
полагает равенство мощностей участков или коэффициентов за-
грузки оборудования.

Отсюда вытекает требование иметь в каждом цехе оборудова-
ние, площади, рабочую силу в таком количестве, которое обеспечи-
вало бы нормальную работу всех подразделений предприятия. Та-
кое же соотношение пропускной способности должно существовать 
и между основным производством, с одной стороны, и вспомога-
тельными и обслуживающими подразделениями – с другой.

Под параллельностью понимается одновременное выполнение 
отдельных частей производственного процесса применительно к 
разным частям общей партии деталей. Параллельность в выполне-
нии основных и вспомогательных элементов операции заключается 
в совмещении времени машинной обработки со временем установ-
ки к съема деталей, контрольных промеров, загрузки и выгрузки ап-
парата с основным технологическим процессом и т. п.

Параллельность достигается:
• при обработке одной детали на одном станке несколькими ин-

струментами;
• одновременной обработкой разных деталей одной партии по 

данной операции на нескольких рабочих местах;
• одновременной обработкой тех же деталей по различным опе-

рациям на нескольких рабочих местах;
• одновременным изготовлением различных деталей одного и 

того же изделия на разных рабочих местах.
Соблюдение принципа параллельности ведет к сокращению 

длительности производственного цикла и времени пролеживания 
деталей, к экономии рабочего времени

Принцип ритмичности означает, что все отдельные производ-
ственные процессы и единый процесс производства определенного 
вида продукции повторяются через установленные периоды времени.

Под прямоточностью понимают такой принцип организации 
производственного процесса, при соблюдении которого все стадии 
и операции производственного процесса осуществляются в условиях 
кратчайшего пути предмета труда от начала процесса до его конца.

Принцип прямоточности требует обеспечения прямолинейного 
движения предметов труда в технологическом процессе, устранения 
различного рода петель и возвратных движений.
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Принцип непрерывности реализуется в таких формах органи-
зации производственного процесса, при которых все его операции 
осуществляются непрерывно, без перебоев, и все предметы труда 
непрерывно движутся с операции на операцию.

Полностью принцип непрерывности производственного про-
цесса реализуется на автоматических и непрерывно-поточных ли-
ниях, на которых изготавливаются или собираются предметы труда, 
имеющие операции одинаковой или кратной такту линии продол-
жительности.

Непрерывность работ в пределах операции обеспечивается пре-
жде всего совершенствованием орудий труда – введением автомати-
ческой переналадки, автоматизацией вспомогательных процессов, 
использованием специальной оснастки и приспособлений.

ПРОИЗВОДСТВЕННЫЙ ЦИКЛ
Основное и вспомогательное производства предприятия состав-

ляют неразрывный комплекс процессов, протекающих во времени 
и пространстве, соизмерение которых необходимо в ходе организа-
ции изготовления продукции.

Время, в течении которого совершается производственный про-
цесс, называется временем производства.

Оно включает время, в течение которого сырье, материалы и 
некоторые производственные фонды находятся в запасе, и время, в 
течение которого совершается производственный цикл.

Производственным циклом называется комплекс определенным 
образом организованных во времени основных, вспомогательных и 
обслуживающих процессов, необходимых для изготовления опре-
деленного вида продукции. Важнейшей характеристикой производ-
ственного цикла является его длительность.

Длительность производственного цикла – это период времени, в 
течение которого материал, заготовка или другой обрабатываемый 
предмет проходит все операции производственного процесса (или 
определенной его части) и превращается в готовую продукцию.

Различают производственный цикл отдельных деталей и цикл 
изготовления сборочной единицы или изделия в целом. Производ-
ственный цикл детали обычно называют простым, а изделия или 
сборочной единицы – сложным. Цикл может быть однооперацион-
ным и многооперационным.
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Однооперационный производственный цикл для партии дета-
лей на i-ой операции определяется по формуле:

,                                           (31)

где n –количество деталей в производственной партии, шт.;
 – норма времени на выполнение i-й операции технологиче-

ского процесса, мин;
 – количество рабочих мест (станков) на i-й операции техно-

логического процесса.
Расчет простого цикла. Длительность цикла многооперацион-

ного процесса зависит от способа передачи деталей с операции на 
операцию. Существуют три вида движения предметов труда в про-
цессе их изготовления: последовательный, параллельный и парал-
лельно-последовательный.

При последовательном виде движения вся партия деталей пе-
редается на последующую операцию после окончания обработки 
всех деталей на предыдущей операции. Достоинствами этого ме-
тода являются отсутствие перерывов в работе оборудования и ра-
бочего на каждой операции, возможность их высокой загрузки в 
течение смены. Но производственный цикл при такой организа-
ции работ является наибольшим, что отрицательно сказывается на 
технико-экономических показателях деятельности цеха, предпри-
ятия.

При параллельном виде движения детали передаются на следу-
ющую операцию транспортной партией сразу после окончания ее 
обработки на предыдущей операции. В этом случае обеспечивается 
наиболее короткий цикл. Но возможности применения параллель-
ного вида движения ограничены, так как обязательным условием его 
реализации является равенство или кратность продолжительности 
выполнения операций. В противном случае неизбежны перерывы в 
работе оборудования и рабочих.

При параллельно-последовательном виде движения деталей с 
операции на операцию они передаются транспортными партиями 
или поштучно. При этом происходит частичное совмещение време-
ни выполнения смежных операций, а вся партия обрабатывается на 
каждой операции без перерывов. Рабочие и оборудование работа-
ют без перерывов. Производственный цикл длиннее по сравнению 
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с параллельным, но короче, чем при последовательном движении 
предметов труда.

Далее в расчетах и на графиках используются обозначения:
rоп – число операций технологического процесса;
р – количество деталей в транспортной (передаточной) партии, шт.;

 – число транспортных партий.

________ – 1 рабочее место; ====== – 2 рабочих места и т. д.
Рассмотрим варианты движения деталей в общем случае и на 

конкретном примере. Наглядное представление о длительности 
производственного цикла дает график, который стоится строго по 
маршрутной технологии с учетом всех технологических операций.

Последовательное движение партий деталей. Детали обраба-
тываются на каждом рабочем месте последовательно, и вся партия 
деталей передается на последующую операцию после окончания об-
работки всех деталей на предыдущей операции.

Пример 1. Определить операционный цикл партии, состоящей 
из 20 деталей, обрабатываемых на четырех рабочих местах. Величи-
на транспортной партии – 5 деталей. Нормы времени и количество 
станков даны в таблице.

Рис. 9. Последовательное движение партий деталей
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, мин.                               (32)

 мин.

Параллельное движение партий деталей. Параллельный вари-
ант характеризуется тем, что небольшие транспортные партии пе-
редаются с предыдущей операции на последующую немедленно по 
окончании их обработки на предыдущей. Этот вариант позволяет 
максимально сократить общую продолжительность технологиче-
ского цикла.

С другой стороны, непрерывность обработки всей партии де-
талей обеспечивается только на наиболее продолжительной опера-
ции. На других операциях оборудование и рабочие простаивают в 
ожидании поступления очередной транспортной партии. Для того, 
чтобы уменьшить последний недостаток, следует путем изменения 
норм времени или количеством рабочих мест стараться свести эти 
простои к минимуму.

Пример 2. Определить операционный цикл партии, состоящей 
из 20 деталей, обрабатываемых на четырех рабочих местах. Величи-
на транспортной партии – 5 деталей. Нормы времени и количество 
станков даны в таблице. Параллельное движение партий деталей.

            (33)

Параллельно-последовательное движение партий деталей. 
При параллельно-последовательном виде движения происходит 
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Рис. 10. Параллельное движение партий деталей

частичное совмещение во времени выполнения смежных операций 
(на графике t  – совмещение времен). Главная задача  – обеспечить 
непрерывность обработки партии деталей на каждой операции.

Существуют два вида сочетания смежных операций во времени.
1 вариант: 

Время обработки на последующей операции больше, чем на пре-
дыдущей.

Рис. 11. Параллельно-последовательное движение партий деталей
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В этом случае передавать транспортную партию можно сразу же 
после ее обработки на предыдущей операции и беспрерывность об-
работки всей партии деталей будет обеспечена.

2 вариант: 
Время обработки на последующей операции меньше, чем на пре-

дыдущей.
В этом случае нельзя передавать транспортную партию сразу 

же после ее обработки на предыдущей операции, поскольку будет 
иметь место простой на последующем рабочем месте.

Для избегания простоя следует накопить необходимый запас де-
талей.

Величину запаса и время, когда можно начинать передачу пер-
вой транспортной партии на последующую операцию, находят так: 
от конца времени обработки всех деталей на предыдущей операции 
опускают перпендикуляр, вправо от перпендикуляра откладывают 
время обработки одной последней транспортной партии, а влево от 
перпендикуляра – время обработки остальных транспортных пар-
тий.

Таким образом, выполняется условие, что последняя транс-
портная партия обрабатывается на последующей операции без 
всякого ожидания (последовательно), а все предыдущие должны 
быть непрерывно обработаны к моменту начала обработки по-
следней.

Пример 3. Определить операционный цикл партии, состоящей 
из 30 деталей, обрабатываемых на четырех рабочих местах. Величи-
на транспортной партии – 5 деталей. Нормы времени и количество 
станков даны в таблице. Параллельно-последовательное движение 
партий деталей

Рис. 12. Параллельно-последовательное движение партий деталей
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               (34)

мин.

где – время на выполнение наиболее короткой операции 

(из каждой пары двух смежных операций).
Расчет сложного цикла. Сложным циклом называют комбина-

ции простых циклов и отдельных операций, строго следующих за-
данному технологическому процессу.

Рассмотрим пример изготовления и сборки изделия А, струк-
тура которого приведена на схеме. Время сборки всего изделия tизд 
складывается из времени сборки сборочных узлов tсб1, tсб2, tсб3; време-
ни сборки подузлов tсб4, tсб5; времени изготовления деталей tд1, tд2 ... tд9. 
При этом принято считать, что различные детали изготавливаются 
одновременно.

Построение сложного цикла. В отличие от предыдущих постро-
ений этот график строится, начиная от точки завершения полной 
сборки изделия. На графике справа налево в масштабе времени откла-
дываются циклы составляющих процессов, начиная от сборки узлов, 
подузлов и заканчивая изготовлением деталей. Общая длительность 

Рис. 13. Параллельно-последовательное движение партий деталей
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Рис. 14. Схема изготовления и сборки изделия А по сложному циклу

Рис. 15. Построение сложного цикла
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сложного цикла определяется наибольшей суммой последовательно 
связанных между собой процессов изготовления деталей и сбороч-
ных единиц. То есть длительность цикла полного изготовления изде-
лия определяется по наиболее продолжительной цепочке.

РАСЧЕТ ПАРАМЕТРОВ ПОТОЧНОЙ ЛИНИИ
Потоком принято называть такую организацию производствен-

ного процесса, при которой все операции процесса выполняются 
непрерывно и ритмично.

 Для внедрения поточного производства создаются поточные 
линии, представляющие собой совокупность рабочих мест, распо-
ложенных в последовательности, определяемой технологическим 
процессом.

По степени синхронизации операций, выполняемых на поточ-
ной линии, различают непрерывно-поточные и прерывно-поточные 
(прямоточные) линии.

Непрерывно-поточные линии характеризуются полной син-
хронизацией операций, то есть все операции равны или кратны по 
продолжительности друг другу. В этом случае прохождение деталей 
(изделий) от первого до последнего рабочего места на поточной ли-
нии не прерывается, простои рабочих мест исключаются. Если же 
в силу технологических условий полная синхронизация операций 
оказывается невозможной, то в этом случае возможны периодиче-
ские простои рабочих мест. Такая линия носит название прерыв-
но-поточной или прямоточной. Для устранения простоев рабочих 
мест на отдельных операциях создаются необходимые заделы.

Для правильной организации поточных линий и рационально-
го планирования их работы необходимы обоснованные расчеты их 
основных параметров, характеризующих размерность поточных ли-
ний, потребное количество оборудования и рабочих, скорость дви-
жения конвейера и т.п.

Выражением ритмичности работы поточных линий служит 
такт, показывающий количество времени, по истечении которого в 
поток запускается или с потока выпускается одно изделие. Он рас-
считывается по формуле:

                                                (35)
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где r – такт потока, мин.;
Fд – действительный фонд времени работы линии за расчетный 

период, мин;
N – программа выпуска продукции за расчетный период, шт.

                          (36)

где Др – количество рабочих дней в расчетном периоде;
tсм – длительность рабочей смены за вычетом внутрисменных пе-

рерывов, мин;
с – количество рабочих смен в сутки;
Ки – коэффициент полезного использования оборудования линии.
Величина, обратная такту, характеризующая количество изде-

лий (деталей), выпускаемых в единицу времени, называется темпом 
работы поточной линии. Темп потока характеризует интенсивность 
труда работающих и определяется по формуле:

                             (37)

где Тм – темп работы поточной линии, шт.
При передаче изделий на конвейере непрерывного действия 

с операции на операцию передаточными партиями определяют 
ритм поточной линии, представляющий собой интервал време-
ни, через который последовательно запускается (выпускается) 
очередная передаточная партия изделий. Он рассчитывается по 
формуле:

R = r × n, мин.                                   (38)

где R – ритм поточной линии, мин;
n – количество изделий в передаточной партии, шт.
На основе расчетов такта и ритма поточной линии определяется 

потребное количество рабочих мест и рабочих.
Расчетное число рабочих мест на каждой операции определяет-

ся по формуле:

                                            (39)

где toп – норма времени на операцию, мин.
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Полученная величина (Мр) округляется в большую сторону и 
считается количеством принятых рабочих мест (Мпр).

Степень загрузки рабочих мест определяется процентом или ко-
эффициентом загрузки, которые рассчитываются по формулам:

                                (40)

                                        (41)

где Пзагр – процент загрузки рабочих мест, %;
Кзагр – коэффициент загрузки.
Важным параметром поточной линии является длина конвейер-

ной ленты, зависящая от количества рабочих мест, габаритных раз-
меров оборудования и расстояний между станками. Она определя-
ется по формуле:

                               (42)

где Lкон – длина конвейерной ленты, м;
Lбар – расстояние между осями барабанов приводной и натяж-

ной станций (два расстояния потому, что конвейерная лента зам-
кнутая), м;

D – диаметр барабанов, обычно равен 0,5 м.
Скорость движения конвейера поточной линии должна соот-

ветствовать такту потока. Это соответствие достигается, если путь, 
равный расстоянию между двумя смежными деталями (изделиями), 
конвейер проходит за время, равное такту потока:

                                             (43)

где Vк – скорость движения конвейера, м/мин;
l – расстояние между двумя обрабатываемыми друг за другом де-

талями на конвейере (шаг конвейера), м.
На машиностроительных предприятиях скорость движения 

конвейера колеблется в пределах 0,1–4 м/мин. При более высоких 
скоростях работа на конвейере может стать опасной для рабочих. 
Рациональными скоростями рабочего конвейера считаются 0,5–2,5 
м/мин. при сборке относительно небольших объектов.
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Общее время на выполнение сборки изделий на конвейере опре-
деляется по формулам:

• при непрерывном движении конвейера:
Тсб = Мпр × r, мин.                               (44)

где Тсб – длительность технологического цикла сборки, мин;
• при периодическом движении конвейера:

Тсб = Мпр × r + tn × (Мпр − 1), мин.                  (45)

где tn – время на передвижение собираемого изделия от одной опе-
рации к другой, мин.

Контрольные задания
В рабочей тетради письменно выполните следующие задания:
1. Дайте определение понятию «Производственный процесс»
2. Заполните таблицу:

Таблица 16 
Разновидности производственных процессов

Основные Вспомогательные Обслуживающие

3. Продолжите предложение: «Совокупность основных процес-
сов образует…»

4. Заполните таблицу:
Таблица 17

Стадии основного производства
№  Наименование стадии Содержание
1 Заготовительная
2 Обрабатывающая
3 Сборочная

5. Заполните таблицу:
Таблица 18

Виды производственных процессов
Виды производственных процессов Содержание

Простые

Сложные
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6. Продолжите предложение: «Принципы организации произ-
водственного процесса представляют собой…»

7. Перечислите 8 принципов организации производственного 
процесса

8. Дайте определение понятию «Производственный цикл»
9. Заполните таблицу:

Таблица 19
Виды движения предметов труда

№  Виды движения предметов труда Сущность
1 Последовательный 
2 Параллельный 
3 Параллельно-последовательный 

10. Дайте определение понятию «Поточная линия»
11. Перечислите параметры поточных линий



Лекция № 10. ИНСТРУМЕНТАЛЬНОЕ 
ХОЗЯЙСТВО: ЦЕЛИ, ЗАДАЧИ  
И ПРИНЦИПЫ ОРГАНИЗАЦИИ

План
1. Задачи и функции инструментального хозяйства.
2. Организация инструментального обеспечения.
3. Организация хранения заточки и отпуска инструмента.
4. Пути усовершенствования инструментального хозяйства.

ЗАДАЧИ И ФУНКЦИИ  
ИНСТРУМЕНТАЛЬНОГО ХОЗЯЙСТВА

Задача инструментального хозяйства – своевременное изготовле-
ние и обеспечение производства  высокопроизводительными и эконо-
мичными  инструментами  и технологической оснасткой,  а также под-
держание их в работоспособном состоянии  в  период эксплуатации.

Работа по обеспечению инструментами  и  технологической ос-
насткой выполняется  подразделениями  инструментального  хозяй-
ства и ведется по двум направлениям:

• инструментальное производство;
• инструментальное обслуживание.

Рис. 16. Организационная структура ОИХ
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Функции инструментального хозяйства:
1) разработка нормативов потребления инструмента и оснастки;
2) планирование, изготовления, приобретения, ремонта инстру-

ментов и оснастки;
3) изготовление инструментов и оснастки;
4) приобретение;
5) организация хранения и обслуживание цехов;
6) ремонт и восстановление;
7) заточка;
8) утилизация;
9) надзор за надлежащим использованием.

ОРГАНИЗАЦИЯ  
ИНСТРУМЕНТАЛЬНОГО ОБЕСПЕЧЕНИЯ

Изготовление инструментов. Если предприятие не может при-
обрести необходимые ему инструменты на специализированных 
инструментальных заводах или такое приобретение дороже соб-
ственного производства, то изготовление такого инструмента осу-
ществляет в собственных инструментальных цехах.

Обычно   инструментальные цехи организуются по технологи-
ческому принципу. В их состав входят отделения или участки: ста-
ночное, слесарно-сборочные, лекальные, шлифовально-заточные, 
заготовительные, термические, контрольные, восстановления ин-
струментов, измерительная лаборатория, кладовые и т. д.

Специализация подразделений цеха зависит от вида основной 
продукции предприятия и ее объемов.

Приобретение инструментов является функцией бюро покуп-
ных инструментов.

Организация инструментального обслуживания непосред-
ственно в производственных подразделениях предприятия пред-
полагает бесперебойное снабжение рабочих мест  инструментами, 
их правильную эксплуатацию, своевременный и качественный ре-
монт.

Рабочие места   производственных цехов обслуживают инстру-
ментально-раздаточные кладовые ИРК, в функции которых  входит:

–  получение из центрального инструментального склада ЦИС 
(ЦАС) инструментов;

– организация их хранения и учета;
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– выдача на рабочие места;
– организация ремонта и восстановления инструментов;
– организация контроля; 
– списание пришедших в негодность инструментов.

ОРГАНИЗАЦИЯ ХРАНЕНИЯ ЗАТОЧКИ  
И ОТПУСКА ИНСТРУМЕНТА

В ЦИСе (ЦАСе) хранится основная часть запасов инструментов 
предприятия.

Ремонт и восстановление инструментов производится, в зависи-
мости от их особенностей и количества, либо в ремонтных отделени-
ях, расположенных непосредственно в цехах основного производства, 
либо на специализированных участках инструментальных цехов.

Заточка инструментов. Для заточки инструментов в цехах орга-
низуются заточные отделения. Заточки сложных инструментов, тре-
бующих специального дорогостоящего оборудования (червячные 
фрезы, шеверы, долбяки, протяжки, резцовые головки для кониче-
ских винтовых колес и т. д.), производят централизованно в инстру-
ментальных цехах.

Одной из важных функций является организация технического 
надзора за эксплуатацией инструментов:

• их состояния;
• соблюдением правил эксплуатации;
• выполнением правил хранения;
• правильной заточкой и т. д.
Центральный склад инструментального хозяйства предназначен 

для приема, хранения, выдачи и учета всего инструмента. Весь ин-
струмент, поступивший на завод со стороны, принимается складом 
на основании сопроводительных документов.

Проверенный и принятый по количеству инструмент подверга-
ется контролю его качества, выполняемому ОТК предприятия. На 
инструмент, не соответствующий техническим требованиям или 
сопроводительным документам, составляется рекламация (претен-
зия), либо предприятие отказывается от приемки инструмента. В 
случае претензии к железнодорожному транспорту составляется, 
кроме того, коммерческий акт.

Инструмент собственного изготовления сдается на централь-
ный склад по сдаточным накладным. Проверка этого инструмента 
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осуществляется БЦК инструментального цеха. По данным актов 
приемки и накладных ведется учет движения инструмента на цен-
тральном складе.

Инструмент хранится на специально приспособленных и обо-
рудованных стеллажах и в шкафах, соответствующих виду инстру-
мента. Для каждого типоразмера инструмента отводится одна или 
несколько ячеек, емкость которых должна соответствовать установ-
ленной максимальной норме запаса. В каждой ячейке стеллажа мо-
жет храниться только один типоразмер инструмента. Для хранения 
дорогостоящего инструмента (штангенциркулей, микрометров, ин-
дикаторов и т. д.) имеются специальные стеллажи.

Инструмент хранится в смазанном виде, обернутым в бумагу, 
а измерительный – в футлярах или в чехлах. Специальный инстру-
мент хранится в комплекте оснащения изделия.

Инструментальный отдел предприятия на каждый месяц уста-
навливает цехам лимит отпуска каждого вида инструмента. В преде-
лах этого лимита центральный склад отпускает инструмент по тре-
бованиям установленной формы и ведет учет. Если лимит исчерпан, 
то инструмент отпускается только с разрешения начальника инстру-
ментального отдела или главного технолога и главного инженера.

После отпуска инструмента один экземпляр накладной переда-
ется по назначению в цеховую ИРК для оприходования инструмен-
та, второй экземпляр накладной передают учетчику центрального 
склада для разноски по карточкам учета и затем направляют в бух-
галтерию.

ПУТИ УСОВЕРШЕНСТВОВАНИЯ 
ИНСТРУМЕНТАЛЬНОГО ХОЗЯЙСТВА

В организации и планировании инструментального хозяйства 
на промышленных предприятиях имеются значительные резервы, 
использование которых обеспечивает дальнейшее повышение эф-
фективности производства.

Основными путями для этого являются:
1) централизация и специализация производства инструмента и 

стандартной технологической оснастки; создание новых производ-
ственных мощностей по их производству;

2) стандартизация и унификация специальной технологической 
оснастки, ее узлов, деталей и заготовок, расширение использования 
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универсально-сборных приспособлений (УСП), универсально-на-
ладочных приспособлений (УНП), сборно-разборных приспособле-
ний (СРП), агрегированных переналаживаемых приспособлений 
(АПП) и т.п.;

3) применение прогрессивных систем и методов обеспечения ра-
бочих мест инструментом и оснасткой;

4) расширение фронта работ по централизованному восстанов-
лению и ремонту инструмента и оснастки на предприятиях;

5) организация работы ЦИСа и ИРК на основе автоматизации 
складских операций, создание специализированных складов ин-
струмента и технологической оснастки;

6) широкое внедрение передовых систем оперативно-производ-
ственного планирования и учета в организацию инструментального 
хозяйства;

7) совершенствование форм контроля и технического надзора за 
состоянием инструмента и оснастки и соблюдением правил их экс-
плуатации; дальнейшее улучшение управления инструментальным 
хозяйством на основе внедрения на предприятиях подсистемы «Ин-
струмент».

Контрольные задания
В рабочей тетради письменно выполните следующие задания:
1. Перечислите задачи инструментального хозяйства.
2. Перечислите направления работы по обеспечению инстру-

ментами и техоснасткой.
3. Перечислите функции инструментального хозяйства.
4. По какому принципу организованы инструментальные цеха? 

Какие отделения (участки) могут входить в их состав?
5. Перечислите функции инструментально-раздаточной кладо-

вой (ИРК).
6. Продолжите предложение: «Приобретение инструментов яв-

ляется функцией бюро…»
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