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ПРЕДМЕТ И ЗАДАЧИ 
КУРСА
Предмет, метод и содержание курса
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• Организация производства - это функция управления, 
заключающегося в подготовке, запуске и обеспечении стабильной 
работы предприятия для выпуска продукции или услуг с целью 
обеспечения принципов экономической эффективности
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ВЗАИМОСВЯЗЬ КУРСА ОРГАНИЗАЦИИ 
ПРОИЗВОДСТВА С ЭКОНОМИЧЕСКИМИ И 
ИНЖЕНЕРНЫМИ ДИСЦИПЛИНАМИ

Данный курс занимает промежуточное положение 
между экономическими и техническими 
дисциплинами

5



• Содержание и круг вопросов, изучаемых в данном курсе, особенно отчетливо 
вырисовываются при установлении - связи его со смежными экономическими и 
техническими дисциплинами. Это показывает, что данный курс занимает 
промежуточное положение между экономическими и техническими 
дисциплинами. Разработки его решений базируются на знаниях 
экономических, а также технических и инженерных наук. Поэтому данный курс 
является инженерно-экономическим.
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Технические дисциплины изучают закономерности развития и совершенствования свойств и 
конструкций предметов труда, орудий и продуктов труда и способов их изготовления, т. е. сырья, 
материалов, готовой продукции и производственного оборудования. Они непосредственно не связаны 
с организацией конкретного производства, т. е. с объемом производства, размерами завода, его 
планировкой и другими чисто организационными мероприятиями. Однако эти дисциплины и прежде 
всего "Технология машиностроения", "Станки и инструмент", "Основы конструирования изделий", 
"Прикладная математика", "Применение ЭВМ в инженерных и экономических расчетах", "Основы 
моделирования и оптимизации управленческих решений" и другие, служат основой для инженерных 
вопросов организации производства.
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Задача курса - эффективное использование достижений всей 
совокупности конкретных экономических наук и технических 
дисциплин в организации производства и управления им.

Организация производства предполагает широкое использование 
правовой науки, исследующей субъективные стороны управления 
предприятием, цехом, участком, а также имеет многосторонние связи с 
философией, социологией, психологией и педагогикой. Данная научная 
дисциплина не вторгается в область этих наук, ограничивая свою задачу 
исследованием возможностей их наилучшего использования в 
методологии и организации управления предприятием.
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ИСТОКИ ОРГАНИЗАЦИИ 
ПРОИЗВОДСТВА – 
ОРГАНИЗАЦИЯ 
ПРОИЗВОДСТВА Г. ФОРДА
Эффективность производства как важнейшая задача 
управления
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Отказываясь видеть в хороших машинах то значение, которое им неверно 
приписывается, как и во всякой технике, Форд угадывает совершенную организацию 
производства, слагающуюся из многих компонентов Фордизма, но не из одного какого-
нибудь. Совершенная организация состоит не из хороших машин и хороших людей, а состоит 
в том, что мы вообще называем системой.
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ОРГАНИЗАЦИЯ РАБОТЫ С 
ПЕРСОНАЛОМ

Величайшее зло и затруднение, с которым приходиться 
бороться при совместной работе большего числа людей, 
Генри Форд видел в чрезмерной организации и 
проистекающей отсюда волоките.
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На производстве у Форда не было так называемых «экспертов». Он даже был вынужден отпустить 
всех лиц, которые воображали себя экспертами, потому что никто, хорошо знающий свою работу, не 
будет убеждать себя, что знает её досконально, кто хорошо знает работу, тот настолько ясно видит 
ошибки и возможности исправлений, что неустанно стремиться вперед и не имеет времени рассуждать о 
своих потребностях. Это постоянное стремление вперед создает веру и самоуверенность, так что со 
временем ничто не кажется невозможным. Но если довериться «эксперту», то бывают вещи, кажущиеся 
неисполнимыми.

Большая часть занятых рабочих на производстве у Форда не посещала школ; они изучали свою 
работу в течение нескольких часов или дней. Если в течение этого времени они не понимали дела, то они 
не могли работать на заводе. Многие из рабочих были иностранцами; все, что от них требовалось, 
прежде чем определить их на место - это, чтобы они потенциально были в состоянии дать столько 
работы, чтобы оплатить то пространство, которое они занимали на фабрике.
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На каждого работника возлагалась целиком вся ответственность. У каждого работника своя работа. 
Начальник бригады отвечает за подчиненных ему рабочих, начальник мастерской за свою мастерскую, 
заведующий отделением за свое отделение, директор за свою фабрику. Каждый обязан знать, что происходит 
вокруг него.

На предприятии Форда была организована система контроля. Каждый день начальник мастерской 
контролировал свое отделение - цифра всегда была у него под рукой. Наблюдатель вел опись всех результатов. 
Если в одном отделении что-нибудь не в порядке, справка о производительности тотчас сообщала об этом, 
наблюдатель производил расследование, и начальник мастерской начинал гонку. Стимул к усовершенствованию 
методов труда основан в значительной мере на этой, чрезвычайно примитивной системе контроля над 
производством. На его обязанности лежат машины и люди его отделения. Он должен считаться только с 
количеством выработки. Нет никаких оснований раздроблять его силы, отвлекая его в другую область.

Подобная система контроля заставляет начальника мастерской просто забыть личный элемент - все, кроме 
заданной работы. Если бы он вздумал выбирать людей по своему вкусу, а не по их работоспособности, ведомость 
его отделения очень скоро разоблачила бы его.
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ФИНАНСОВАЯ ПОЛИТИКА

Предприятие, которое дурно пользуется своими собственными средствами, 
пользуется дурно и займами. Исправьте злоупотребления - это главное. Если 
это сделано - предприятие будет снова приносить деньги, таков рецепт 
финансового благополучия от Генри Форда. Он считал, что единственный 
момент, когда деловой человек может занять деньги с некоторой уверенностью 
- это когда он в них не нуждается, т.е., когда он в них не нуждается, как в 
замене средств, которые он по праву мог бы выработать сам собой. Если же 
предприятие находится в превосходном состоянии, если оно нуждается только 
в расширении, то заем соответственно безопасен.
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Главнейшей целью промышленности является производство. Если неуклонно иметь в виду эту 
цель, то вопрос капитализации становится обстоятельством второстепенного значения, касающимся 
главным образом счетоводства.

Занять деньги для основания дела совсем иное, чем занимать для того, чтобы исправить дурное 
ведение дела и расточительность. Деньги для этого не годятся - по той простой причине, что деньги 
ничему помочь не могут. Расточительность исправляется только бережливостью, дурное ведение дел - 
благоразумием. Деньги для этого не нужны. Деньги при таких обстоятельствах даже помеха.
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По мнению Форда, умная финансовая политика в значительной мере заключается в 
регулировании периодических операций. Приток денег должен быть почти равномерным. 
Для того, чтобы работать успешно, нужно иметь возможность работать регулярно. 
Периодический застой обусловливает большие убытки. Он обусловливает убыток от 
бездействия рабочих и машин и от ограничения сбыта в будущем, проистекающего от 
повышения цен, как следствия прерванного производства.



ЧЕЛОВЕЧЕСКИЙ ФАКТОР 
НА ПРОИЗВОДСТВЕ Г. 
ФОРДА

По мнению Генри Форда, главное предназначение образования - 
помочь человеку стать самостоятельным в обеспечении собственной 
жизни. Кстати, на предприятиях Форда было создано одно из первых 
ремесленных училищ, работа которого может быть признана и сегодня 
как светлое будущее нашей системы профтехобразования
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По прежним политэкономическим учебникам уверяли, что прибыль самоценна для 
капиталиста и ради нее он готов поступиться нравственными нормами, нещадно эксплуатируя 
людей. Иное мы наблюдаем на примере одного из богатейших людей Америки, сумевшего за 
20 лет создать миллиардное состояние, являвшегося хозяином 600 тыс. работников, которые 
были далеки от всяких революционных мечтаний и сотрудничали со своим боссом в унисон 
классового взаимопонимания.

И это - не результат обмана трудящихся. Посудите сами: на всех предприятиях Форда 
главенствует принцип: тяжелые работы - на плечи машин, жестким требованием организации 
производства является оперативное внедрение лучших научно-технических новшеств, чистота, 
гигиеничность, уют - обязательные параметры производственной среды, строгий учет 
психофизиологических характеристик работников при их распределении по монотонным и 
творческим операциям.
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И еще одна находка Генри Форда: рабочие имеют преимущественное 
право и возможность приобретать то, что они производят на своих 
предприятиях по низшей цене. Каждое предприятие должно иметь свой 
внутренний рынок, на котором реализуются как собственные товары, так и те, 
которые представляют интерес для работников предприятия.
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Оригинальна авторская концепция «высокой заработной платы». Генри Форд был 
глубоко уверен, что людям надо хорошо платить за труд. Не они должны быть озабочены 
своим покупательским потенциалом, а в первую очередь - их хозяин. Форд доказательно 
основывал, что жадность обычно настолько ухудшает качество товара и услуг, ведет к 
произвольным ценам, что все это неизбежно приводит к замиранию дела.
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Нередко стремление к росту прибыли толкает предпринимателей на 
понижение заработной платы работников, что стимулирует рост издержек 
производства, а потому и увеличение продажной цены его товаров. Это, 
безусловно, сказывается на сужении круга потребителей, а предприятие должно 
идти на сокращение выпуска продукции. Обществу, в котором так поставлена 
оплата труда, неотвратимо грозят социальные катаклизмы в виде бесконечных 
забастовок, роста преступности, обнищания престарелых людей.



ПРЕДПРИЯТИЕ КАК 
ОБЪЕКТ ОРГАНИЗАЦИИ 
ПРОИЗВОДСТВА
Главными задачами предприятия являются удовлетворение 
общественных потребностей (спроса) в его продукции, услугах 
и реализация на основе полученной прибыли социальных и 
экономических интересов членов трудового коллектива 
предприятия и интересов собственника имущества.
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Производственные предприятия (объединения) являются основными производителями 
промышленной продукции. Они осуществляют производственно-хозяйственную деятельность на основе 
полного хозяйственного расчета, самофинансирования и самоокупаемости (независимо от форм 
собственности на средства производства), имеют самостоятельный баланс и являются юридическими 
лицами. Таким образом, они представляют собой относительно обособленные производственно-
хозяйственные образования (заводы).

Для предприятия характерно социальное, производственно-техническое, организационно-
административное единства, финансово-экономическая самостоятельность.



Виды предприятий:
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Производственные и научно-производственные объединения представляют собой единый 
производственно-хозяйственный комплекс, в состав которого входят предприятия, научно-
исследовательские, инструкторские, проектно-конструкторские и технологические организации.

В объединениях имеются широкие возможности манёвренность средствами производства и 
создаются условия их более эффективного использования; (возникают предпосылки для уменьшения 
численности работников управления; появляются возможности для улучшения социально-бытовых 
условий, повышения профессионального и культурного; работников объединения).
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Комбинат - объединение промышленных предприятий разных производственных отраслей, в 
котором продукты одного предприятия служат сырьем, полуфабрикатом или вспомогательным 
материалом для другого. Такие объединения, как правило, создаются в металлургической 
промышленности.



ПРОИЗВОДСТВЕННАЯ 
МОЩНОСТЬ И ФАКТОРЫ, 
ЕЕ ОПРЕДЕЛЯЮЩИЕ
Производственная мощность предприятия (цеха или 
производственного участка) характеризуется максимальным 
количеством продукции соответствующего качества и 
ассортимента, которое может быть произведено им в единицу 
времени при полном использовании основных производственных 
фондов в оптимальных условиях их эксплуатации.
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В величине производственной мощности отражаются качественный состав, количество 
наличного оборудования и пропорциональность отдельных переделов, а степень ее 
использования характеризует экстенсивную и интенсивную реализацию возможностей 
основных фондов. В этой связи показатели использования производственной мощности 
являются одними из обобщающих показателей эффективности производства и напряженности 
плановых заданий производственных звеньев.
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Производственная мощность при правильном ее определении становится надежным 
ориентиром в работе по планированию и оценке деятельности предприятия. При определении 
планов капитальных работ на действующем предприятии исходят из необходимости 
наращивания мощности предприятия, его цехов и участков. При выявлении резервов 
производства основываются на различии между величиной мощности и достигнутым объемом 
производства.

По степени освоения производственной мощности можно определять результаты работы 
различных участков производства, оценивать их деятельность и в ряде случаев устанавливать 
материальное и моральное поощрение коллектива работников.

Величина производственной мощности зависит прежде всего от дееспособности основных 
фондов и степени их использования. Наибольшее влияние на производственную мощность 
оказывает дееспособность производственного (технологического) оборудования.
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ПРОГНОЗ СПРОСА

Определяющим в процессе расчета 
производственной мощности является прогноз 
продаж (сбыта) продукции. 
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ФАКТОРЫ, 
ОПРЕДЕЛЯЮЩИЕ 
ВЕЛИЧИНУ МОЩНОСТИ

На величину мощности и ее использование 
оказывают также влияние применяемые в 
производстве инструмент и приспособления
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Производственная мощность зависит от состава всего наличного, закрепленного за 
предприятием оборудования, за исключением резервного, с учетом тех работ по модернизации, 
совершенствованию и пополнению оборудования, которые будут проведены в течение 
планового периода. Это повышает заинтересованность коллектива в установке и введении в 
действие всего наличного оборудования.

На величину мощности и ее использование оказывают также влияние применяемые в 
производстве инструмент и приспособления. Разработка и внедрение новых, прогрессивных 
видов инструмента позволяет лучше, более эффективно осуществлять технологические 
процессы и тем самым сокращать затраты времени на изготовление продукции. Внедрение 
различных приспособлений сокращает, как правило, затраты вспомогательного времени. И то и 
другое повышает производительность оборудования и труда. При расчете производственной 
мощности учитывают использование наиболее прогрессивного инструмента и приспособлений.
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Величина производственной мощности зависит также от технологии 
производства. Известно, например, что применение кислородного дутья и 
использование природного газа намного увеличивают выпуск продукции в 
металлургических агрегатах. При расчете мощности предприятия или его участка 
исходят из технологического процесса, применяемого на передовых предприятиях 
данной отрасли и возможного к использованию на данном предприятии.

Особенно большое влияние на объем выпускаемой продукции 
оказывает культурно-технический уровень кадров и их отношение к труду. 
Культурный, сознательный рабочий, хорошо овладевший техникой производства, 
может намного повысить использование имеющейся техники.



38

Календарный режим работы оборудования нельзя принимать как величину, 
установленную навечно для предприятий определенной отрасли промышленности. В 
каждом отдельном случае целесообразно определять оптимальный календарный режим 
работы оборудования и исходя из этого режима рассчитывать мощность каждого участка 
производства. При установлении мощности потери времени на ремонт принимаются 
минимальными.

Все мероприятия, направленные на изменение условий, принятых в 
основу расчета мощности, меняют ее величину.



Классификация факторов
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ДИНАМИЧНОСТЬ 
МОЩНОСТИ
На разных участках предприятия производится 
различное количество продукции

40
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Указанные три показателя мощности определяются в тех случаях, когда на 
предприятии проектируется значительный объем капитальных затрат или вывод из 
эксплуатации оборудования. 

На разных участках предприятия производится различное количество продукции. 
Мощность предприятия устанавливают исходя из мощности ведущих участков с учетом 
мероприятий по расшивке так называемых узких мест. Под ведущим понимается обычно 
такой участок, который является профилирующим по характеру производства, на котором 
установлено наиболее ценное и дефицитное оборудование и на который приходится 
наибольшая доля общей трудоемкости производства продукции.



Сама величина производственной мощности изменяется по мере развития техники, 
улучшения организации производства, повышения использования техники передовыми 
рабочими.

Однако определенная с учетом перечисленных факторов она не нуждается в частом 
пересмотре и устанавливается на два-три года, а часто и на пять лет. Только в случае 
существенных изменений в условиях производства (ввода значительного количества нового 
оборудования, значительного изменения специализации предприятия) мощность может 
пересматриваться через более короткие периоды времени.

Величина мощности характеризует достигнутый уровень ее использования. Таким 
образом, разница между величиной мощности и фактическим выпуском продукции 
свидетельствует о резервах роста производства.
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АНАЛИЗ ИСПОЛЬЗОВАНИЯ 
ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ 
МОЩНОСТИ

Анализ использования производственной 
мощности начинается с наиболее обобщающих 
показателей, характеризующих эту сторону 
деятельности предприятия.
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Для определения перспектив дальнейшего увеличения и лучшего использования 
производственной мощности проводится анализ работы предприятия и цехов в 
предшествующем периоде. При этом дается оценка прогрессивности применяемого 
технологического процесса, состава оборудования, его экстенсивного (по времени) и 
интенсивного (по мощности) использования с целью выявления возможности пересмотра 
величины производственной мощности и определения направления работы по лучшему ее 
использованию.
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Фондоотдача и внепроизводственные факторы, ее 
определяющие

45

Так как основным носителем производственной мощности и важнейшим фактором ее изменения 
является оборудование и другие элементы основных производственных фондов, то анализ 
использования мощности предприятия начинается обычно с рассмотрения показателя фондоотдачи 
(выпуск продукции, приходящейся, на 1 руб. стоимости основных производственных фондов).

Величина фондоотдачи зависит от реального использования оборудования и производственных 
площадей, а также от изменения цен на оборудование и на производимую продукцию.

Влияние цен на оборудование исключается путем пересчета стоимости вновь приобретенного 
оборудования или новых цехов на цены, установленные на аналогичные объекты в прошлом с 
поправкой на разницу в производительности этих объектов.

Чтобы исключить зависимость фондоотдачи от изменения цен на готовую продукцию, стоимость 
новой продукции пересчитывается по ценам аналогичной, ранее выпускавшейся продукции с 
поправкой на разницу в потребительских свойствах новой и старой продукции.



Анализ состава оборудования
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Анализ прогрессивности состава применяемого оборудования показывает, какую 
часть автоматизированные машины, агрегаты, прогрессивные типы оборудования 
составляют в общем их количестве, процент оснащения оборудования специальными 
устройствами (инструментами и приспособлениями), повышающими технологические 
режимы его работы. В ходе анализа выявляется степень охвата механизацией всех 
производственных процессов.

Анализ данных о составе оборудования может показать необходимость 
модернизации имеющихся машин и механизмов или замены их новыми. Выявив разницу 
в производительности наиболее передового оборудования и имеющегося на данном 
предприятии и умножив ее на количество часов работы оборудования, устанавливают 
возможное увеличение выпуска продукции за счет совершенствования техники



Анализ использования оборудования
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Наряду с анализом состава оборудования производится проверка степени его 
использования. Учитывая, что часть наличного оборудования может находиться на складе 
или в цехе, но вне работы, на предприятиях обычно выявляют соотношение между 
наличным, закрепленным за производством, установленным и работающим 
оборудованием.

Разница между количеством наличного и работающего оборудования, умноженная на 
среднюю выработку продукции, приходящуюся на одну машину, дает представление о 
размере резервов по выпуску продукции, которые могут быть приведены в действие путем 
включения в работу всего наличного парка машин.

О возможности увеличения объема производства продукции за счет полного и 
эффективного использования имеющегося парка машин свидетельствуют также данные о 
простоях оборудования.



Анализ использования времени работы оборудования
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Анализ использования времени работы оборудования, или, как его часто называют, анализ 
экстенсивного использования оборудования, необходимо дополнить выявлением использования 
мощности работы оборудования в единицу времени (анализом интенсивного его использования). С 
этой целью для специализированных машин и агрегатов определяют выработку продукции в 
натуральном выражении с одной машины или с единицы ее мощности; для универсального 
оборудования сопоставляют технологические режимы работы на различных участках и предприятиях. 
Так, на токарных станках сравнивают скорость, глубину резания и подачу, применяемые при 
выполнении аналогичных операций на передовых участках и в среднем по предприятию, а также 
удельный вес чисто машинного времени в общем времени работы оборудования.



Анализ использования производственной площади
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В цехах, где основная работа проводится вручную и где оборудование не определяет 
мощности цеха, анализируется использование полезной производственной площади (за 
вычетом площади цеховых проходов, кладовых, контор и т. п.). Полезная площадь цеха 
умножается на возможное время работы при планируемой сменности. Полученное 
количество квадрато-метро-часов характеризует возможное использование 
производственной мощности цеха.

Коэффициент использования производственной площади цеха в этом случае 
определяется отношением метро-часов фактической загрузки к метро-часам, которые 
могли бы быть загружены на предприятии.



РЕЗЕРВЫ ВЫПУСКА 
ПРОДУКЦИИ
Выявление резервов выпуска продукции за счет 
использования производственной мощности
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При анализе использования производственных мощностей определяют степень влияния на выпуск 
продукции каждого из показателей, характеризующих использование основных фондов. Для этого 
устанавливают размер отклонений фактических показателей от плана или от показателей, достигнутых 
передовиками производства, и исходя из производительности оборудования или съема продукции с единицы 
производственной площади определяют размер резерва выпуска продукции за счет отклонений каждого 
фактора, влияющего на использование основных фондов.

В целях анализа и планирования работы оборудования в условиях серийного производства и широкой 
специализации оборудования его делят на группы в зависимости от характера выполняемой работы и 
конструктивных особенностей. Внутри этих групп выделяются подгруппы. В одну подгруппу включаются такие 
агрегаты, которые могут полностью друг друга заменить. Они, как правило, различаются некоторыми 
особенностями в конструкции, но характер выполняемой ими работы, точность и мощность одинаковы. При 
такой классификации оборудования группа станков является первичной единицей, по которой составляется 
баланс загрузки, определяются резервы и разрабатываются мероприятия по повышению производительности 
оборудования.
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В условиях массового производства при наличии узкоспециализированных уникальных машин каждая из 
них рассматривается как самостоятельная подгруппа и их работа планируется и учитывается самостоятельно. 
На поточных линиях в качестве группы оборудования рассматривается поточная линия.



Пути улучшения использования производственной мощности
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Важнейшие средства реализации этих путей на предприятиях — внедрение новой 
техники и технологии, модернизация действующего оборудования и совершенствование 
организации труда и производства.



Сокращение затрат основного времени на единицу 
продукции
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Совершенствование техники и технологии, а также организация труда и производства влияет на 
производственную мощность предприятия и степень ее использования прежде всего по линии 
сокращения затрат машинного времени на производство единицы продукции. Особенно большое 
влияние оказывает внедрение новых эффективных технологических процессов, которые сокращают 
стадии изготовления продукции.

К числу таких процессов в машиностроении, например, относится внедрение более точных 
методов заготовки: штамповки, точных методов литья, приводящих к снижению трудоемкости 
механической обработки деталей. Это повышает производительность оборудования и выпуск 
продукции на 1 м2 производственной площади, дает большую экономию труда, металла и энергии.



Сокращение затрат вспомогательного времени на 
единицу продукции
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Сокращение вспомогательного времени достигается несколькими путями. Важнейшим из них 
является автоматизация, позволяющая сократить время на установку и снятие деталей, загрузку и 
выгрузку агрегатов и аппаратов. Эти же результаты в значительной мере достигаются путем механизации 
вспомогательных операций и оснащения оборудования приспособлениями, сокращающими затраты 
вспомогательного времени.

Особенно большие перспективы в области улучшения использования производственной мощности 
открывает оснащение металлообрабатывающих и деревообрабатывающих станков копирующими 
устройствами: гидравлическими, пневматическими и электромеханическими. Эти устройства дают 
возможность автоматически обрабатывать детали любого профиля по модели и образцу, причем переход 
с выполнения одной операции на другую требует затраты всего лишь нескольких минут.

Переход значительного количества предприятий на поточные методы организации работы выявили 
большие дополнительные резервы уменьшения вспомогательного времени и повышения 
производственной мощности оборудования. При поточной работе значительно сокращается время на 
переналадку оборудования, так как операции закрепляются за станками на длительное время, больше 
применяется специальных инструментов и приспособлений, за счет чего уменьшается вспомогательное 
время, интенсифицируется режим работы оборудования, сокращаются простои, связанные с ожиданием 
работы, инструмента и другими неполадками.



Сокращение времени непроизводительной загрузки
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Ко времени непроизводительной загрузки оборудования относится время, затраченное на 
изготовление продукции, оказавшейся впоследствии браком, на исправление брака, время, связанное с 
отклонениями от установленного технологического процесса. Эти затраты времени подлежат полному 
устранению и при расчете производственной мощности не учитываются.

При одном и том же составе производственной программы и оборудования возможны самые 
различные сочетания номенклатуры деталей и операций, закрепляемых за каждым рабочим местом. 
При рациональном распределении работы между отдельными видами оборудования общая затрата 
времени на выполнение всего объема работы сокращается. Эта задача решается с помощью методов 
линейного программирования.



ПРОИЗВОДСТВЕННАЯ                
МОЩНОСТЬ
Расчет производственной мощности 
предприятия
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Производственная мощность предприятия определяется по мощности ведущих цехов, 
участков, агрегатов. К ведущим относятся цеха, участки, агрегаты, в которых выполняются 
основные наиболее трудоемкие технологические процессы и операции по изготовлению 
изделий или полуфабрикатов.

Измеряется производственная мощность, как правило, в натуральных или условно-
натуральных единицах. Так мощность текстильных предприятий определяется 
максимально возможным выпуском тканей в погонных и квадратных метрах, прядильных 
фабрик — в тоннах пряжи, кирпичах заводов — в тыс. штук условного кирпича, 
металлургических комбинатов — в тоннах выплавленной стали.

Использование натуральных показателей для измерения производственной мощности 
возможно только на узкоспециализированных предприятиях, выпускающих однородную 
несложную продукцию. При многономенклатурном производстве суммарная мощность 
предприятия определяется в денежном выражении.



При расчете производственной мощности нужно исходить из имеющегося оборудования и 
площадей, передовой организации производства, применения полноценного сырья, наиболее 
совершенных инструментов и приспособлений, режима работы предприятия.

Производственная мощность предприятия определяется мощностью ведущих 
подразделений (цехов, участков) или агрегатов и установок. Такой подход к определению 
производственной мощности позволяет выявить не сопряженность мощностей ве дущих и 
вспомогательных производств и агрегатов и разработать план организационно-технических 
мероприятий по их выравниванию.
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При расчете производственной мощности предприятий машиностроения, заводов 
по производству строительных материалов, текстильных, швейных и обувных фабрик, 
предприятий пищевой промышленности и некоторых дру гих также необходимо 
учитывать производственные пло щади

Так на швейных фабриках в основу расчета производственной мощности 
пошивочных цехов положено количество рабочих мест (без учета резервных), которое 
может быть размещено на производственной площади, выделяемой для размещения 
производственных потоков. Расчет выполняется по формуле:



В краткосрочном периоде производственная мощность является постоянной величиной. В долгосрочном 
периоде она может быть уменьшена за счет вывода из производства физически и морально устаревших, 
излишних машин, оборудования и площадей, или увеличена путем технического перевооружения 
производства, реконструкции и рас ширения предприятия. В связи с этим при обосновании производственной 
программы производственными мощностями рассчитываются входная, выходная и среднегодо вая 
производственная мощность.

Входная производственная мощность — это мощность на начало отчетного или планируемого 
периода.

Выходная производственная мощность — это мощность предприятия на конец отчетного или 
планируемого периода. При этом выходная мощность предыдущего периода является входной мощностью 
последующего периода. Выходная мощность рассчитывается по формуле:
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Поскольку ввод и выбытие мощностей производится не одномоментно, а происходит на 
протяжении всего планируемого периода, то возникает необходимость расчета 
среднегодовой производственной мощности. Она определяется по формуле:
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Приведенная методика определения среднегодовой мощности применима в 
случаях, когда в плане развития предприятия предусмотрен конкретный месяц ввода 
новых производственных мощностей. Если текущим планом капитального 
строительства или организационно-технических мероприятий предусматриваются 
сроки ввода мощностей не по месяцам, а по кварталам, то при расчете среднегодовой 
мощности считается, что они будут вводиться в середине планируемых кварталов.



Обоснование производственной программы производственной 
мощностью осуществляется в 4 этапа.
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На первом этапе анализируется коэффициент использования среднегодовой 
производственной мощности в отчетном периоде. Он рассчитывается как отношение 
фактического выпуска продукции к среднегодовой мощности.

Поскольку производственная мощность представляет собой максимально 
возможный объем выпуска продукции при лучших условиях производства, то 
коэффициент ее использования не может быть больше единицы. Несоблюдение этого 
условия означает, что расчетная производственная мощность предприятия занижена и 
требуется уточне ние расчетов.



На втором этапе осуществляется планирование роста коэффициента использования производственной 
мощности в предстоящем периоде. Оно основывается на выявлении внутрипроизводственных резервов 
увеличения выпуска продукции без дополнительного ввода постоянных факторов производства.

Внутрипроизводственные резервы улучшения использования действующих производственных мощностей 
подразделяются на экстенсивные и интенсивные.

К экстенсивным относятся резервы увеличения полез ного времени работы оборудования в пределах 
режимного фонда. Они включают устранение внутрисменных и целодневных простоев оборудования, а также 
сокращение продолжительности плановых ремонтов.

Группа интенсивных резервов включает в себя мероприятия по более полной загрузке оборудования в 
единицу времени, повышение квалификации рабочих и на этой основе более полное использование 
производительности машин, увеличение выпуска годной продукции. 
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На третьем этапе выявляется возможность выполнения производственной программы в 
краткосрочном периоде. Для этого вначале определяется возможный выпуск продукции с действующих 
производственных мощностей путем умножения их величины на плановый коэффициент использования 
среднегодовой мощности



На четвертом этапе осуществляется расчет необходимого ввода в действие новых 
мощностей в долгосрочном планируемом периоде.

При обосновании потребности в новых производственных мощностях большое значение 
имеют сроки их освоения. Чем они короче, тем больше продукции выпустит предприятие в 
плановом периоде, тем больше будет его валовый доход и прибыль и быстрее окупятся 
инвестиции в развитие производства.
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Заключительным этапом обоснования производственной программы 
производственными мощностями является разработка баланса производственной мощности. 
Он основывается на обеспечении равенства между плановым заданием и возможным 
суммарным выпуском продукции с действующих и новых производственных мощностей с 
учетом запланированных сроков их ввода и освоения. Формула баланса производственной 
мощности предприятия имеет следующий вид:



ПРОИЗВОДСТВЕННЫЙ 
ПРОЦЕСС
Понятие о производственном процессе
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Для осуществления процесса производства необходимы следующие три целенаправленно 
взаимодействующих фактора: человек (рабочая сила); средства труда и предметы производства.

Основой производственного процесса является технологический процесс, под которым принято 
понимать часть производственного процесса, в ходе которого происходит изменения геометрических форм, 
размеров и физико-химических свойств предметов труда.

Технологический процесс состоит из последовательно выполняемых над данным предметом труда 
технологических действий – операций.

Нетехнологические процессы: транспортные, погрузочно-разгрузочные, контрольно-испытательные, 
комплектованные и другие операции.
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Например: операции формообразования: литьё, гальванопластика и другие; операции обработки: 
обработка резанием, давлением, термическая обработка и другие; операции сборки: свинцевание, сварка, 
пайка, склеивание и другие.



Производственный процесс представляет собой совокупность, взаимосвязанных основных, 
вспомогательных и обслуживающих процессов труда и орудий труда в целях создания 
потребительских стоимостей - полезных предметов труда, необходимых для производственного 
или личного потребления. В процессе производства рабочие воздействуют на предметы труда 
при помощи орудий труда и создают новые готовые продукты.
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Основные, вспомогательные и обслуживающие производственные процессы имеют 
разные тенденции развития и совершенствования. Так, многие вспомогательные 
производственные процессы могут быть переданы специализированным заводам, что в 
большинстве случаев обеспечивает экономически более эффективное их производство.



Отличительным приказом, определяющим производственную операцию, является 
постоянство простых моментов труда: рабочей силы, средств труда и предметов труда.

Итак, производственная операция-это часть производственного процесса, состоящая из 
таких действий рабочего, которые выполняются на одном рабочем месте с помощью одних и 
тех же средств труда и направлены на один и тот же предмет труда.

Производственные процессы протекающие на пищевых предприятиях, состоят из большого 
количества многообразных операций, однако все их многообразие может быть сведено к 
небольшому числу типовых операций, классифицируемых по двум основным признакам: по 
назначению в процессе производства и по способу выполнения.
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По назначению в процессе производства операции делятся на основные 
(технологические), вносящие какие-либо изменения в предмет труда (в состояние, 
форму, внешний вид) и вспомогательные, не вносящие никаких изменений в 
предмет труда, но создающие необходимые условия для нормального хода 
процесса.
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Например, доставка конфетных корпусов к глазирующей машине является 
перемещающей операцией, глазирование — технологической, взвешивание 
коробов с продукцией — контрольной, а чистка и регулировка машины — 
обслуживающей.



Наиболее важную роль в производственном процессе играют технологические операции, 
результатом которых является создание готового продукта. Вспомогательные операции необходимы, 
но, не внося никаких изменений в предмет труда, они увеличивают продолжительность 
производственного цикла, повышают трудоемкость и себестоимость продукции. Поэтому одной из 
основных задач анализа структуры производственного процесса является изыскание способов 
уменьшения этих операций.

В группе вспомогательных операций наиболее многочисленной частью являются перемещающие. 
Уменьшение количества этих операций и их продолжительности является важной задачей 
организации производственного процесса. Основными направлениями рациональной организации 
перемещений является устранение лишних операций и совмещение во времени и пространстве 
выполнения этих операций с другими.
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Например, выпечка хлеба, глазирование конфетных корпусов, варка сиропов и масс, 
формование изделий на машинах—машинные операции; подвозка тары или сырья на тележках, 
ручная загрузка и разгрузка машин — ручные операции, обслуживание мешковыбивальной или 
завертывающей машины с ручной загрузкой - машинно-ручные операции.



Движение предметов труда в производственном процессе осуществляется так, что результат 
труда одного рабочего места становится исходным предметом для другого, т. е. каждый 
предыдущий во времени и в пространстве дает работу последующему, это 
обеспечивается организацией производства.

От правильной и рациональной организации производственных процессов (особенно 
основных) зависят результаты производственно-хозяйственной деятельности предприятия, 
экономические показатели его работы, себестоимость продукции, прибыль и рентабельность 
производства, величина незавершенного производства и размер оборотных средств.
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ОСНОВНЫЕ ПРИНЦИПЫ 
ОРГАНИЗАЦИИ 
ПРОИЗВОДСТВЕННЫХ 
ПРОЦЕССОВ
Организация производственного процесса на 
предприятии , в любом его цехе, на участке базируется 
на рациональном сочетании во времени и в пространстве 
всех основных, вспомогательных и обслуживающих 
процессов.
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Это позволяет выпускать продукцию при минимальных затратах живого и овеществленного 
труда. Однако при всем их многообразии организация производственных процессов подчинена 
некоторым общим принципам: дифференциации, концентрации и интеграции, специализации, 
пропорциональности, прямоточности, непрерывности, параллельности, автоматичности, 
профилактики, гибкости, оптимальности, электронизации, стандартизации и др.
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Однако чрезмерная дифференциация повышает утомляемость рабочих на ручных 
операциях за счет монотонности и высокой интенсивности процессов производства. 
Большое число операций приводит к излишним затратам на перемещение предметов труда 
между рабочими местами, установку, закрепление и снятие их с рабочих мест после 
окончания операций.



Сокращение номенклатуры выпускаемой продукции, как правило, приводит к улучшению 
всех экономических показателей, в частности к повышению уровня использования основных 
фондов предприятия, снижению себестоимости продукции, улучшению качества продукции, 
механизации и автоматизации производственных процессов. Специализированное 
оборудование при всех прочих равных условиях работает производительнее.
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При проектировании производственного процесса или производственной системы следует 
исходить из рационального использования изложенных выше принципов.



ПРОИЗВОДСТВЕННЫЙ 
ЦИКЛ И ЕГО СТРУКТУРА
Состав производственного цикла
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Производственный цикл изготовления изделия – это упорядоченная совокупность 
всех процессов, через которые проходит изделие от начала до окончания его изготовления.

Основные характеристики этого цикла: его структура и длительность.
Структура представляет собой состав и способ сочетания во времени всех 

процессов, осуществляемых над изделием и его компонентами при их изготовлении.
В наиболее общем виде производственный цикл выражается формулой:
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Некоторые элементы производственного цикла перекрываются либо технологическим 
временем, либо временем межоперационного пролеживания.

Перекрываются обычно время транспортировки и время контроля (выборочный 
контроль качества).



Обобщенный состав производственного цикла включает два укрепленных вида 
процессов: активные (в течение которых над изделием и его компонентами 
выполняются какие-то производственные операции); процесс пролеживания (в 
течение которого изделие и его компоненты не подвергаются каким-либо 
целенаправленным воздействием).
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Каждый конкретный вид изделия имеет индивидуальный цикл изготовления, 
в который могут входить все или только часть рассмотренных процессов, причем 
основные и вспомогательные процессы, а также пролеживание входят в этот 
цикл в самой различной последовательности и комбинации, составляя основу 
его структуры.



ДЛИТЕЛЬНОСТЬ 
ПРОИЗВОДСТВЕННОГО 
ЦИКЛА
Расчет длительности производственного цикла
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Другой важнейшей характеристикой производственного цикла является 
его длительность. Это календарный период от момента начала до 
момента окончания изготовления изделия в целом, включая все 
компоненты цикла.

В общем виде она определяется как сумма не перекрывающихся 
длительностей выполнения основных          и вспомогательных         
операций и продолжительностей пролеживания изделий в работе         и 
нерабочее          время:
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Следует заметить, что изделия обычно изготовляются партиями, а 
значит,      определяется для партии изделий, а не для каждого изделия.

Длительность многооперационного цикла существенно зависит от 
способа сочетания во времени отдельных операционных циклов и их 
частей. Способ этот определяется видом движения партии изделий по 
операциям.

Существует три таких вида движения и три соответствующих им 
вида многооперационных циклов изготовления партии 
изделий: последовательный, параллельный и параллельно-
последовательный.



Последовательный многооперационный цикл – при котором каждая последующая 
операция цикла начинается только после полного окончания обработки всей партии на 
предыдущей операции.

Если партия содержит      изделий, то длительность последовательного многооперационного 
цикла равна:

84

Время обработки одного изделия на всех операциях цикла:

Остальное время длительность цикла каждое изделие пролеживает на операциях, 
причем на каждой операции. Оно пролеживает до начала его обработки в ожидании свой 
очереди. И после его обработки в ожидании момента окончания обработки всей партии для 
передачи ее на следующую операцию.



Отсюда общее время внутрипартионного пролеживания одного изделия 
на всех операциях определяется как разность между общей 
длительностью цикла изготовления всей партии и временем обработки 
одного изделия партии:
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а общее время пролеживания всех изделий партии:

Важное достоинство последовательного многооперационного 
изготовления партии изделий является отсутствие в нем перерывов в 
работе рабочих и оборудования на всех операциях.

Существенные недостатки – 1) большое время пролеживания 
изделий и большой объем незавершенного производства; 2) 
значительная длительность из-за отсутствия параллельности в 
обработке изделий. Поэтому применять последовательный цикл 
целесообразно только в единичном и мелкосерийном производстве или при 
изготовлении небольших партий малотрудоемких изделий в серийном 
производстве.



Параллельный цикл – это цикл, при котором каждое изделие или передаточная 
партия изделий передается для обработки на последующую операцию сразу после 
окончания обработки на предыдущей операции и обрабатывается на всех операциях 
без пролеживания.

Длительность параллельного многооперационного цикла состоит из двух частей: первая 
представляет собой сумму времени обработки одной передаточной партии на всех операциях, 
а вторая равна времени обработки всей парии (за исключением одной передаточной партии) 
на главной операции:
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Эта длительность намного меньше длительности последовательного цикла 
изготовления партии изделий.

Следует отметить, что при параллельном виде движения партия изделий по 
операциям тоже могут быть пролеживания: во-первых, до начала обработки на 
первой операции и после окончания обработки на последней операции и, во-
вторых, внутри передаточной партии.

При этом общее время пролеживания каждого изделия партии определяется как 
разность между длительностью цикла и временем обработки одного изделия на всех 
операциях:

а общее время пролеживания всех изделий партии равно



Существенным моментом параллельного многооперационного цикла является наличие перерывов 
в работе оборудования и рабочих на всех операциях, кроме главной. Число перерывов на i – ой 
операции на 1 меньше числа передаточных партий, а продолжительность каждого перерыва равна 
разности между тактом запуска    и продолжительностью обработки передаточной партии на этой 
операции:                  . Время перерывов в обработке всей партии изделий на  i – ой операции 
равно произведению числа перерывов на длительность одного перерыва:
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а общее время перерывов на всех операциях равно

Необходимо отметить, что в чистом виде параллельный вид движения партии изделий по 
операциям реализуется только при поштучной передаче изделий с операции на операцию. При 
передаче передаточными партиями в каждой из них имеет место последовательный вид движения.

Достоинства параллельного многооперационного цикла – минимальная длительность, 
строгая ритмичность, отсутствие пролеживания изделий на всех операциях, кроме первой и 
последней (при поштучной передаче с операции на операцию).

Недостаток (существенный) – наличие перерывов в работе оборудования и рабочих на всей 
операциях, кроме главной. Исключением является случай, когда все операции цикла 
синхронизированы (т.е. продолжительность каждой из них равна целому числу тактов выпуска 
изделий, которые одновременно являются числом рабочих мест на данной операции).

Применяется этот цикл главным образом в поточном производстве преимущественно в 
процессах сборки, т.к. здесь сравнительно легко синхронизировать операции.

Стремление использовать достоинства параллельного и последовательного видов движения 
и одновременно избавиться от недостатков каждого из них привело к применению 
комбинированного варианта –параллельно-последовательного.



Параллельно-последовательный многооперационный цикл – обработка на каждой последующей операции 
начинается до окончания обработки всей партии изделий на предыдущей с таким расчетом, чтобы одновременно 
обеспечить, во-первых, непрерывную работу оборудования и рабочих на последующей операции и, во-вторых, 
минимально возможную при этом длительность цикла выполнения данной пары смежных операций.

В структуре этого цикла существует два различных варианта сочетания операционных циклов на смежных операциях: 1) 
когда штучное время предыдущей операции меньше, чем последующей        и каждая передаточная партия обрабатывается на 
первой операции быстрее, чем на второй. При этом минимальная длительность цикла и непрерывность работы оборудования 
на паре смежных операций достигается в единственном случае, когда обработка изделий на второй операции начинается сразу 
после окончания обработки на первой операции первой передаточной партии.

Время параллельного выполнения этих двух операций (время перекрытия) равно
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2) вариант – когда  . В этом случае каждая передаточная партия обрабатывается на последующей 
операции быстрее, чем на предыдущей, и непрерывная работа оборудования и рабочих на второй 
операции может быть достигнута только при предварительном накоплении определенного числа изделий 
на этой операции. Для получения минимальной длительности цикла в этом случае нужно, чтобы в момент 
окончания обработки последней передаточной партии на первой операции она немедленно поступала в 
обработку на второй операции (т.е. сопряжение операционных циклов в этом случае необходимо 
осуществлять по моменту окончания обработки последней передаточной партии на первой операции). 
Время перекрытия операционных циклов на этих двух операциях равно



Общий принцип определения длительности параллельно-последовательного 
многооперационного цикла состоит в том, что вначале определяется сумма длительностей всех 
операционных циклов, равная длительности последовательного многооперационного цикла, из 
нее вычисляется сумма времен перекрытия операционных циклов на всех парах смежных 
операций:
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Время пролеживания одного изделия на всех операциях равно

а общее время пролеживания всех изделий на всех операциях:

Время перерывов в работе оборудования и рабочих на всех операциях равно 0.
В целом параллельно-последовательный многооперационный цикл изготовления партии 

изделий характеризуется тем, что:
1. его длительность меньше длительности последовательного, но больше длительности 

параллельного циклов;
2. в нем отсутствуют перерывы в работе оборудования и рабочих;
3. в нем имеется пролеживания изделий на операциях, обще время которых, однако, 

меньше, чем в последовательном многооперационном цикле.
Это обусловливает его применение при больших партиях и больших трудоемкостях 

изделий в среднесерийном и крупносерийном производстве.



ПРОИЗВОДСТВЕННАЯ 
СТРУКТУРА ПРЕДПРИЯТИЯ
Под производственной структурой предприятия 
понимается состав и размеры его внутренних 
подразделений (цехов, участков, служб).
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Под производственной структурой объединения понимается состав, размеры, 
соотношение и взаимосвязи образующих его производственных единиц.

Главными элементами производственной структуры предприятия является 
рабочие места, участки, цехи.
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Участок - производственное подразделение, объединяющее ряд рабочих мест, 
сгруппированных по определенным признаком, осуществляющее часть общего 
производственного процесса по изготовлению продукции.

Цех - организационно- обособленное подразделение предприятия, состоящее из ряда 
участков, выполняющее определенное ограниченные производственные функции.



На большинстве промышленных предприятий цех является их основной структурной единицей.
Часть мелких и средних предприятий построена по бесцеховой структуре (расчленяется непосредственно на 

производственные участки).
Все цехи предприятия расчленяются на цехи основного производства, вспомогательные цехи и обслуживающие 

хозяйства.
К вспомогательным относятся цехи, которые способствуют выпуску основной продукции, создавая условия для 

нормальной работы основных цехов: оснащают их инструментом и приспособлениями, обеспечивают запасными 
частями для ремонта оборудования и проводят плановые ремонты, обеспечивают энергетическими ресурсами. 
Важнейшими из этих цехов являются инструментальные, ремонтно-механические, ремонтно-энергетические, ремонтно-
строительные,. модельные, штамповые и др. Число вспомогательных цехов и их размеры зависят от масштаба 
производства и состава основных цехов.
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Подсобные цехи осуществляют подготовку основных материалов для основных цехов, а также 
изготовляют тару для упаковки продукции.

К обслуживающим хозяйствам производственного назначения относятся: складское хозяйство, 
включающее различные заводские склады и кладовые; транспортное хозяйство, в состав которого 
входят депо, гараж, ремонтные мастерские и необходимые транспортные и погрузочно-разгрузочные 
средства; санитарно-техническое хозяйство, объединяющее водопроводные, канализационные, 
вентиляционные и отопительные устройства; центральная заводская лаборатория, состоящая из 
лабораторий механической, металлографической, химической, пирометрической, рентгеновской и 
др. Все они выполняют работу по обслуживанию основных, вспомогательных и побочных цехов.



Наряду с производственной различают общую структуру предприятия. Последняя, кроме 
производственных цехов и обслуживающих хозяйств, включают различные общезаводские службы, а 
также хозяйства, связанные с обслуживанием работников (поликлиники, жилищно-коммунальное 
хозяйство, столовые, подсобное хозяйство).
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Организационные типы построения производственной структуры 
предприятия.

Производственная структура должна быть: во-первых гибкой, динамичной и 
постоянно соответствовать меняющимся частным целям предприятия; во-вторых, быстро 
приспосабливаться при неожиданных изменениях внешних условий; в-третьих , иметь 
способность к эффективной самоорганизации производственных подразделений по мере 
изменения задач, стоящих перед предприятием.

В зависимости от формы специализации производственные подразделения 
предприятия организуются по следующим типам производственной структуры: 
технологическому, предметному и смешанному (предметно-технологическому).

Каждый вид производственной структуры характеризуется следующими признаками: 
характером построения цехов и участков, то есть их специализацией; характером 
расположения оборудования (по группам, по ходу технологического процесса); 
характером транспортных потоков.
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Первый тип построения производственной структуры - технологический.
В основу создания цехов таких предприятий положен технологический принцип, когда цехи 

выполняют комплекс однородных технологических операций по изготовления или обработке самых 
различных деталей для всех изделий завода.

Технологическая структура предопределяет четкую технологическую обособленность. 
Следовательно, оборудование расположено не по ходу технологического процесса, а по группам. 
Например, на текстильных предприятиях организуются прядильные, ткацкие, отделочные цехи; на 
металлургических - доменные, сталеплавильные, прокатные. Внутри цехов по принципу 
технологической однородности создаются участки. При такой структуре цехи и участки выполняют 
определенные операции на оборудовании, расположенном по однотипным группам. Этот тип 
производственной структуры упрощает руководство цехом или участком: мастер, отвечающий за 
группу однородных станков, может всесторонне изучить их; при чрезмерной загрузке одного станка 
работа может быть передана на любой освободившейся станок. Технологическая структура 
позволяет маневрировать расстановкой людей, облегчает перестройку производства с одной 
номенклатуры изделий на другую, что особенно важно в условиях рыночной экономики.



Второй тип построения производственной структуры предприятия- предметный.
В основу создания цехов таких предприятий положен предметный признак, когда цехи 

специализируется на изготовление определенной ограниченной номенклатуры изделий, применяя при 
этом самые различные в технологическом отношении процессы и операции, используя самое 
разнообразное оборудование.

Предметный тип построения производственной структуры предприятия является наиболее 
прогрессивным т.к. предметная специализация позволяет организовать предметно-замкнутые участки 
в серийном производстве и поточные линии в массовом производстве.
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В машиностроении широкое распространение получил предметно - технологический, или 
смешанный, тип построения производственной структуры предприятия. В основу создания цехов 
таких предприятий положен предметно- технологический принцип, когда технологически 
специализированные цехи в то же время имеют ограниченную номенклатуру предметного порядка. 
Так, на заводах станкостроения механические цехи могут специализироваться как цехи крупных, 
средних и мелких деталей, а литейные цехи - как цехи серого, цехи ковкого чугуна, цехи стального 
или цветного литья.
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При организации цехов и участков по предметному принципу создаются благоприятные условия 
для применения передовых методов организации производства и труда. Расстановка оборудования 
по ходу выполнения технологических операций резко сокращает путь движения обрабатываемых 
деталей и затраты времени на их транспортировку. Возникают благоприятные предпосылки для 
организации поточных и автоматических линий, более полно используется оборудование, рабочие 
специализируются на выполнение узкого круга операций, в результате чего повышается их 
квалификация, улучшается организация труда, усиливается ответственность за качество 
выпускаемых изделий. При этом мастер полностью отвечает за весь цикл изготовления изделия. Все 
это ведет к росту производительности труда и снижению себестоимости продукции.
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При выборе типа организации производственной структуры следует помнить, что он 
предопределяется условиями производства. Главными здесь являются, прежде всего, тип 
производства (массовый, серийный, индивидуальный), специализация предприятия 
(предметная, технологическая или предметно-технологическая), характер и номенклатура 
выпускаемой продукции.
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При традиционном подходе к определению структуры и организации работы цехов общий 
объем работ расчленяется на отдельные операции по изготовлению деталей или сборке 
изделий. Эти работы концентрировались на участках, построенных по технологическому 
принципу.

Структурная схема организации производственного процесса состоит в том, что если 
участки, сформированные из станков одинакового технологического назначения, то при такой 
структуре возникают многочисленные прямые и обратные связи между технологически 
специализированными участками для изготовления множества деталей.

При использовании предметно-замкнутой структуры в цехе имеются участки, построенные 
по принципу подетальной специализации при пересечении внешних и внутренних связей. 
Здесь конечные цели производственной системы складываются из целей обособленных 
участков, выпускающих законченные детали.



Ориентация участков на конечный результат сокращает производственные связи, упрощает 
порядок планирования и управления ходом работ. Такой метод организации производства 
называется программно-целевым.

Сущность программно-целевого подхода заключается в формировании целей и их 
достижений с помощью специальных программ и ресурсов.

100

В основе формирования производственных участков в цехе лежат классификация 
предметов, изготовляемых в цехе, и закрепление их за определенными группами рабочих 
мест. При этом детали или изделия группируются по конструктивно-технологическим 
признакам с учетом параметра, характеризующего меру близости конструктивно-
технологических групп деталей.
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