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Ишкананы башкаруу стратегиясынын көбү чарбалык 
иштерди туура пландаштыруу болуп саналат. Продукциянын 
көлөмүн пландаштыруу бул учурда ишкананын складдарында 
бүткөрүлбөгөн жана сатылбаган продукциянын ашыкча чыга-
рылышын жана топтолушун болтурбоо учун продукцияны са-
тып өткөрүүнүн көлөмүн пландаштыруу менен так дал келүү-
гө тийиш. Ошондой эле ишкананын үзгүлтүксүз иштеши үчүн 
технологиялык жабдууларды техникалык тейлөөнү жана 
пландуу профилактикалык тейлөөнү өз убагында пландоо за-
рыл, бул жабдуулардын пландан тышкаркы токтоп туруула-
рын жокко чыгарат жана өндүрүштүн көлөмүн так пландаш-
тырууга өбөлгө түзөт, бул өз убагында коммерциялык кели-
шимдердин аткарылышына оң таасирин тийгизет. Консоли-
дацияланган отчётторду түзүп жатканда ишкананын финан-
сы кызматы тарабынан катуу контролдукка алынган киреше-
лер менен чыгашаларды жалпы пландаштыруу жөнүндө айт-
пай коюуга болбойт. 

Негизги сөздөр: өндүрүш процесси, продукцияны сатуу, 
ишкана, өндүрүш циклы, пландоо, буюмдар, талдоо, баалоо. 

Большая часть стратегии управления предприятием за-
ключается в правильном планировании хозяйственной деятель-
ности. Планирование объёма производства, при этом должно 
чётко совпадать с планированием объёма реализации продук-
ции, чтобы исключить перепроизводство и накопления на скла-
дах предприятия незавершённое производство и нереализован-
ной продукции. Также, для бесперебойной работы предприя-
тия, необходимо своевременно планировать техническое об-
служивание и планово-предупредительные ремонты техноло-
гического оборудования, что позволяет исключить внеплано-
вые простои оборудования и способствует более точно спла-
нировать объёмы производства продукции, что в своё время 
может положительно повлиять на исполнение коммерческих 
контрактов. Нельзя не упомянуть про общее планирование 
доходов и расходов, которое жёстко контролирует финансо-
вая служба предприятия, формируя при этом сводную отчёт-
ность. 

Ключевые слова: производственный процесс, реализация 
продукции, предприятие, производственный цикл, планирова-
ние, продукция, анализ, оценка. 

A large part of the enterprise management strategy is the cor-
rect planning of economic activities. The planning of the volume of 
production, at the same time, should clearly coincide with the plan-
ning of the volume of sales of products, in order to exclude overpro-
duction and accumulation of work-in-progress and unrealized 
products in the warehouses of the enterprise. Also, for the smooth 
operation of the enterprise, it is necessary to plan maintenance and 
scheduled preventive repairs of technological equipment in a timely 
manner, which eliminates unplanned downtime of equipment and 
helps to plan production volumes more accurately, which in due 
time can positively affect the execution of commercial contracts. It 
is impossible not to mention the general planning of income and 
expenses, which is strictly controlled by the financial service of the 
enterprise, while forming consolidated statements. 

Key words: production process, product sales, enterprise, 
production cycle, planning, production, analysis, evaluation. 

Исходными моментами для разработки плана 
производства и реализации продукции являются: 
перспективный план развития предприятия; меро-
приятия по повышению эффективности производства 
и наращиванию производственных мощностей; дого-
воры о поставках продукции, данные от предприятий-
потребителей и сведения о спросе на нее; данные об 
обеспечении предприятия сырьем и исходными мате-
риалами; сведения о наличии нереализованной про-
дукции на начало и конец планируемого периода [7]. 

Необходимым элементом планирования произ-
водства продукции является сравнение плановых по-
казателей с фактическими и выявления отклонений. В 
данном разделе проанализируем плановые и фак-
тические показатели планирования производства за 
2020 год. 

Проанализируем объем производства 2020 года 
по плановым и фактическим показателям. В таблице 
1 приведен анализ темпов роста производства пред-
приятия ООО «ГАЗвторресурс» по фактическим по-
казателям, в таблице 2 – по плановым показателям. 
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Таблица 1 

Темпы роста производства товаров в сопоставимых ценах на ООО «ГАЗвторресурс», фактические 

Год Объем производства, руб. Темпы роста, % 
базисные цепные 

2018 743811061,48 100 100 
2019 689591586,34 92,7 92,7 
2020 411632319,90 55,3 59,7 

Таблица 2 

Темпы роста производства товаров в сопоставимых ценах на ООО «ГАЗ втор ресурс», плановые 

Год Объем производства, руб. Темпы роста, % 
базисные цепные 

2018 750348000 100 100 
2019 717038000 95,5 95,5 
2020 416550000 55,5 58 

 
Таким образом, при сравнении базисных и цеп-

ных темпов роста по плановым и фактическим пока-
зателям можно сделать вывод, что планируемый 
объем производства за 2020 год больше, чем факти-
ческий, базисный темп роста различается не значи-
тельно, отклонение от планового показателя состав-
ляет – 0,2%. По цепным темпам роста фактический 
темп роста больше планового на 1,7%. 

Рассчитаем длительность планового и фактиче-
ского производственного цикла на предприятии ООО 
«ГАЗвторресурс» за 2020 год. Длительность произ-
водственного цикла определяется по формуле: 

Тц = Тврп + Твпр, где  
Тврп – время рабочего процесса;  
Твпр – время перерывов. 
На предприятии ООО «ГАЗвторресурс» в 2020 

году было по плану предусмотрено трехсменная рабо-
та. Время работы оборудования в смену составляло 
7,2 ч, время перерывов 40 минут, всего рабочая смена 
составляет 8 часов. Коэффициент простоя составляет 
0,9, он показывает время, при котором оборудование 
не функционировало. Следовательно, длительность 
производственного цикла в 2020 году составит: 

54009,0250832018 плцТ  часов 

В 2020 году объемы производства на предприя-
тии упали почти в 2 раза, что негативно сказалось на 
всем производственном процессе. Было сокращено 

много рабочих, в результате сократилось количество 
смен с 3 до 2. Время работы и перерывов составило 
такое же значение, как и в 2019 году (8 часов). Работа 
на предприятии перестала быть беспрерывной, то есть 
стал пятидневный рабочий день. Коэффициент прос-
тоя составил 0,9. Следовательно, производственный 
цикл в 2020 году составил: 

36009,0250822019 фцТ  часов. 

Делая вывод из расчетов длительности произ-
водственного цикла, можно сказать, что в 2020 году 
фактическая длительность производственного цикла 
сократилась на 1800 часов, такое резкое сокращение 
произошло из-за спада спроса на продукции, что при-
вело к резкому сокращению объемов производства 
почти в 2 раза, следовательно, сокращения смен 
работы. 

Рассчитаем коэффициент сменности на пред-
приятии ООО «ГАЗвторресурс» по плановым и фак-
тическим показателям [3]. В 2020 году производство 
перестало быть беспрерывным так как сократился 
спрос на продукцию, а, следовательно, и объемы 
производства, следовательно количество рабочих 
дней в 2020 году составило 250. По плану было рас-
считано, что в 2020 году должно быть три смены, но 
из-за снижения спроса количество смен сократилось 
до двух. 

Рассчитаем Коэффициент сменности (табл. 3).

Таблица 3 
Показатели необходимые для расчета коэффициента сменности 2019 года 

Показатель план факт Отклонения (+,–) Темп роста, в % 
Отработанные станко-часы, станко-час 2061957 1394260 –667697 67,6 
Количество станков, шт. 32 32 – – 
Продолжительность одной смены, ч. 8 8 – – 
Коэффициент сменности 1,06 1,01 -0,05 95,3 
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06,1
25038324

2061957
2019 


плсмК  

01,1
25028324

1299260
2019 


фсмК  

Из расчетов видно, что фактический коэф-
фициент сменности в 2020 году снизился на 0,05, и 
составил 1,01.  

Рассчитаем коэффициент использования рабо-
чего времени на 2020 год ООО «ГАЗвторресурс» по 
плановым и фактическим показателям (табл. 4). 

Таблица 4 

Показатели для расчета коэффициента использования рабочего времени на 2020 год ООО «ГАЗвторресурс» 

Показатель План Факт Отклонение (+,-) Темп роста, в % 

Число отработанных человеко-дней 101621 86583 -15038 85,2 

Максимально возможный фонд рабочего 
времени, человеко-час 

117000 117000 - - 

Коэффициент использования рабочего 
времени 

86 82 -4 95,34 

 
Средняя продолжительность рабочего периода 

2020 года плановый = 101621 / 1043= 97,43 дня; 
Средняя продолжительность рабочего периода 

2020 фактический = 86583 / 792 = 121,95 дня; 
Максимальная продолжительность рабочего 

периода 2020 плановый = 117000 / 1043 = 112,17 дня; 
Максимальная продолжительность рабочего 

периода 2020 фактический = 117000 / 792 = 147,7 дня. 
Таким образом, коэффициент использования 

рабочего периода составит: 

86,0
17,112

43,97
2019 плирпК  или 86 % 

82,0
7,147

95,121
2019 фирпК  или 82 % 

Отсюда следует, что фактический коэффициент 
использования рабочего времени в 2020 году соста-
вил 82%, что на 4% ниже, чем плановый коэффициент 

году. Такие изменения можно объяснить кризисным 
состоянием отрасли. 

Для поддержания статуса и имиджа, предприя-
тие постоянно совершенствует свои технологии из-
готовления продукции и проводит обучение для всего 
персонала, но, несмотря на это, иногда возникают 
проблемы, ведущие за собой потери, которые необ-
ходимо незамедлительно устранять для дальнейшей 
слаженной и эффективной работы предприятия [9].  

Предприятие ООО «ГАЗвторресурс» разрабаты-
вает программу выпуска изделий на каждый месяц. В 
период ноябрь 2019 г. − марта 2020 г. произошел зна-
чительный рост объемов производства, обусловлен-
ный увеличением плана заказчика.  

Как видно из таблицы 5, количество произве-
денной продукции было увеличено в 2,16 раза и соста-
вило 45 581 шт.  

Таблица 5  
Объем производства на двух линиях литья пластмасс за период ноябрь 2018 г. по март 2020 г. 

Линии мехобработки Объем производства, шт. 

ноябрь 19 декабрь 19 январь 20 февраль 20 март 20 
Линия 1 10 835 14 575 13 484 20 457 27 443 
Линия 2 10 250 19 165 19 086 21 518 18 138 

Итого 21085 33 740 32 570 41 975 45 581 

Из ниже представленного рисунка 1 можно от-
метить небольшой спад в объемах производства на 
обеих линиях в январе 2020 г. Данная ситуация была 
вызвана остановкой оборудования с целью проведе-
ния планово-предупредительных работ, покраской 
станков и их чисткой. 

Количество произведенной продукции на линии 
2 в декабре 2019 г. больше, чем в ноябре 2019 г. на 

5915шт, что обусловлено изменениями в объемах у 
заказчика (изменения об изменениях оговорены в ус-
ловиях договора). В марте 2020 г. спад объемов про-
изводства на линии 2 обусловлен поломкой мотора у 
оборудования «Battenfeld». Из-за отсутствия данной 
запасной части на складе и предварительного разме-
щения заказа на нее, линия 2 была полностью оста-
новлена на три дня (данное оборудование является 
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первым по ходу технологического процесса литья 
пластмассы). На время заказа и доставки новой вы-
бивной решетки из Германии было решено перейти на 
альтернативное решение: работа с использованием 
одной выбивной решеткой (т.к. вторая выбивная ре-
шетка не функционировала по причине поломки 

мотора), что привело к запуску линии с увеличенным 
временем цикла [4].  

На рисунке 1 представлена динамика объема 
производства на двух линиях литья пластмасс за пе-
риод ноябрь 2019 г. по март 2020 г. 

 
Рис. 1. Объем производства на двух линиях литья пластмасс за период с ноября 2019 г. по март 2020 г. 

Далее рассмотрим соотношение количества фактически произведенных поршней и планового показателя, 
представленных в таблице 6. 

Таблица 6  
Соотношение планового и фактического объемов производства за период с ноября 2019 г. по март 2020 г. 

Месяц Итого по двум линиям, шт. Плановый показатель, шт. Отклонение, шт. 

Ноя.19 21 085 19 865 1 220 
Дек. 19 33 740 34 567 -827 
Янв.20 32 570 35 124 -2 554 
Фев.20 41 975 43 825 -1 850 
Мар.20 45 581 47 152 -1 571 
Итого 174 951 180 533 -5 582 

Показатели, представленные в таблице 2, отра-
жены на диаграмме (рис. 2). 

Рисунок 2 − Соотношение планового и факти-
ческого объемов производства за период с ноября 
2019 г. по март 2020 г. 

По итогам пяти месяцев отклонение в объемах 
производства составило 5582 шт. пластмассовых из-
делий. Данное количество не является критичным. 
Опыт иностранных коллег способствовал положи-

тельному развитию производства. Важно, чтобы опе-
раторы предприятия ООО «ГАЗвторресурс» переняли 
данный опыт и в будущем самостоятельно решали 
текущие вопросы с оборудованием. 

Согласно стандарту предприятия ООО «ГАЗ-
вторресурс» плановый показатель уровня внутрен-
него брака не должен превышать 3%.  

Рассмотрим динамику уровня внутреннего брака 
на линиях литья пластмассы за период с ноября 2019 
г. по март 2020 г., представленного в таблице 7. 

мар.20фев.20 янв.20 дек.19ноя.19 
 

5000 

10250 
10000 

Линия 1 

Линия 2 13484 10835 
14575 

15000 
18138 
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19086 
20000 

19165 

21518 
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Таблица 7 
Динамика уровня внутреннего брака за период с ноября 2019 г. по март 2020 г. 

Линии литья пластмасс Уровень внутреннего брака, % 

ноябрь 19 декабрь 19 январь 20 февраль 20 март 20 
Линия 1 4,8 4,92 3,66 4,21 2,79 
Линия 2 5,8 3,13 3,05 3,24 2,98 

Далее на рисунке 8 представлена динамика 
уровня внутреннего брака. Браком является продук-
ция несоответствующая техническим требованиям 
или стандартам. 

Сначала необходимо произвести анализ про-
дукции с браком, а именно выявить, является ли 
данный вид брака исправимым, после чего уже при-
менить необходимые действия. 

 

 
Рис. 2. Динамика уровня внутреннего брака за период с ноября 2019 г. по март 2020 г. 

Из выше представленной таблицы 8 и рисунка 3 
можно сделать следующий вывод: за период с ноября 
2019 г. по март 2020 г. уровень внутреннего брака на 
линии 1 снизился в 1,7 раза и составил 2,79%, а на ли-
нии 2 снизился в 1,9 и составил 2,98%, данные пока-
затели являются ниже планового показателя, что по-
казывает эффективную работу предприятия. 

Увеличение брака в декабре было вызвано уве-
личением производства и нехваткой профессионализ-
ма у работников. Снижение уровня внутреннего брака 
по результатам работы двух линий в марте 2020. 
достигнуто за счет ежемесячного составления и реа-
лизации плана корректирующих действий, а также 
благодаря росту профессионализма и опыта операто-
ров, контролеров и руководящего состава. 

Несмотря на общую положительную динамику 
работы линий с точки зрения уровня внутренней де-
фектности, на производстве периодически возникают 
ситуации, которые приводят к риску производства 

бракованной продукции. Таким образом, необходимо 
непрерывно отслеживать динамику такого показа-
теля, как внутренний брак с целью предотвращения 
возможных проблем, вызванных нестабильностью 
работы оборудования, недостаточным уровнем опыта 
персонала, поставкой бракованных вспомогательных 
материалов и т.д. 

Проанализируем динамику времени простоя 
оборудования в период с ноября 2019 по март 2020 г. 
на обеих линиях литья пластмасс. На линии 1 наи-
большее время простоя зафиксировано на оборудо-
вании немецкой фирмы «Battenfeld» ВА 1500-630 ВК. 
Основная причина – ошибки в программе и невоз-
можность быстрого ремонта, а наладчики не обла-
дают необходимыми компетенциями для быстрого 
исправления ошибки. Рассмотрим подробнее дина-
мику времени простоя оборудования по литью пласт-
масс на линии 1, представленную в таблице 8. 
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Таблица 8 

Динамика времени простоя оборудования по литью пластмасс на линии 1 за период ноябрь 2019 г. по март 2020 г. 

№ Оборудование Время простоя, мин. 
ноябрь 19 декабрь 19 январь 20 февраль 20 март 20 Итого по 

оборудованию, 
мин. 

1. «Battenfeld» ВА 6500-700 HM Unilog 9000 0 0 10 15 0 25 
2. «Battenfeld» ВА 1500-630 ВК 110 0 15 215 45 385 
3. «Engel Victory» 330H 80W 120 0 15 0 0 0 15 
4. «Engel Victory» 500-120 Spex 10 0 0 0 15 25 

Итого по месяцам 110 10 25 230 60 450 
 
В ноябре 2019 г. простой на первой линии литья 

пластмасс на оборудовании «Battenfeld» ВА 1500-630 
ВК составило 110 мин., на что повлияли сбои в про-
грамме. В феврале зафиксировано наибольше количе-
ство времени простоя, которое составило 215 минут, 
на что снова повлияли ошибки в программе и сбои в 
подаче электроэнергии, которые в свою очередь выз-
вали ошибки в системе оборудования [5]. 

У оборудования «Engel Victory» сбоев в работе 
не зафиксировано, но выявлены простои равные 15 
минутам и 25 минутам для того, чтобы оператор мог 
задать новую программу. Рассмотрим ситуацию по 
простоям на линии 2 по литью пластмасс, представ-
ленную в таблице 9. 

Таблица 9 
Динамика времени простоя оборудования на линии 2 за период с ноября 2018 г. по март 2019 г. 

№ Оборудование Время простоя, мин. 
ноябрь 18 декабрь 18 январь 19 февраль 19 март 19 Итого по 

оборудованию, 
мин. 

1. Battenfeld» ВА 6500-700 HM Unilog 9000 0 15 0 15 0 30 
2. «Battenfeld» ВА 1500-630 ВК 0 90 0 80 35 205 
3. «Engel Victory» 330H 80W 120 0 0 0 20 0 20 
4. «Engel Victory» 500-120 Spex 0 0 0 0 15 15 

Итого по месяцам 0 30 0 65 50 270 
 
По данным представленным в таблице 9 видно, 

что наибольшее количество простоев произошло так-
же у оборудования «Battenfeld» ВА 1500-630 ВК и 
составило 205 минут, что говорит о том, что простои 
на второй линии литья пластмасс происходят по вре-
мени меньше, чем на первой [8]. Данный простой 
вышел по причине того, что произошло засорение из-
за масла, которым смазывают оборудование, так как 
плотность масла оказалась выше положенной. 

Необходимо также отметить положительные мо-
менты в работе оборудования на обеих линиях. На 
обеих линиях наименьшее время простоя, а на неко-
тором оборудовании и вовсе его отсутствие. 

Тем ни менее необходимы корректирующие 
мероприятия, направленные на максимальное сниже-
ние времени простоя оборудования. 

С целью выявления других видов потерь далее 
рассмотрим перемещения оператора литья пластмасс. 

Для этого понаблюдаем за перемещениями опе-
ратора линии 1. В ходе наблюдения были выявлены 

основные действия оператора, которые системати-
чески повторяются. Основные из них: подготовка за-
готовок и порошков, загрузка заготовок, настраива-
ние программы, обход линии с целью проведения 
«круга» замеров, освобождение заполненного бака со 
стружкой. Чтобы избежать нагромождения переме-
щений, на диаграмме показана только одна четвертая 
их часть. Далее действия оператора повторяются, 
поэтому при определении итогового расстояния, ко-
торое оператор проходит за смену, полученные зна-
чения нужно будет увеличить в четыре раза. 

Очевидно, что операции загрузки и выгрузки 
являются обязательными, поэтому и перемещения, 
связанные с данными действиями, являются обосно-
ванными и необходимыми [1]. 

Оператор каждые два часа, т.е. четыре раза за 
смену, в соответствии с планом управления проводит 
так называемый «круг» замеров. После каждой опера-
ции по ходу технологического процесса партия изго-
товленных колпаков отправляется на контрольный 
стол, где оператор проводит необходимые замеры. 
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Все рабочие места, задействованные в создании деко-
ративного колпака, выстроены в «U» - образную ячей-
ку, расположенную на участке литья пластмасс. 
Данное расположение является наиболее оптималь-
ным, поэтому перемещения оператора в данном 
случае сократить невозможно. 

Обратить внимание следует на перемещения 
оператора при освобождении бака со стружкой. В 
среднем за смену необходимо вывезти шесть контей-
неров. С этой целью оператор каждый раз выполняет 
следующую последовательность действий [6]: 

1) подходит к баку и проверяет уровень его 
наполненности, идет за тележкой, потом возвраща-
ется за наполненным баком; 

2) отвозит бак в место, где хранятся баки со 
стружкой, освобождает его, пересыпая стружку в 
предназначенный для нее бак; 

3) отвозит пустой бак к оборудованию; 
4) ставит тележку наместо. 
По сути, основной целью данной операции явля-

ются всего два перемещения: 
1) отвезти полный бак; 

2) привезти пустой. 
Очевидно, требуется проведение мероприятий по оп-

тимизации необоснованного количества перемещений. 
В программе «КОМПАС V9» было подсчитано 

расстояние, которое проходит рабочий за смену. Так, 
необходимые движения (такие, как загрузка заготовок, 
выгрузка деталей, «круг» замеров) составили 2 640 м, 
а лишние (такие, как хождение с тележкой) – 1 760 м. 

Таким образом, наряду с необходимыми переме-
щениями оператор проводит значительную часть ра-
бочего времени на лишние движения, что свидетель-
ствует о неэффективности организации времени рабо-
чего и повышении его утомляемости. 

Одним из основных средств изучения органи-
зации производства является фотография рабочего 
времени (ФРВ). При проведении индивидуальной 
ФРВ измеряются и фиксируются все затраты рабо-
чего времени без исключения и особое внимание уде-
ляется потерям времени, на которые влияют различ-
ные причины. Зная нормативный баланс рабочего 
времени, нами был составлен фактический баланс ра-
бочего времени, представленный в таблицах 10 и 11. 

Таблица 10 
Фактический и нормативный балансы рабочего времени оператора №1 

Затраты времени Индекс Нормативный баланс Фактический баланс 
мин в % к итогу мин в % к итогу 

Подготовительно – заключительная работа ПЗ 30 6,25 33 6,875 
Оперативная работа ОП 420 87,5 266 55,417 
в т.ч. основная О   252  
вспомогательная В   14  
Обслуживание рабочего места ОБС 17 3,54 33 6,875 
Отдых и личные надобности ОТЛ 13 2,71 30 6,250 
Простои по организационно-техническим причинам ПНТ -  117 24,375 
Потери из-за нарушений трудовой дисциплины ПНД -  1 0,208 
Итого по балансу  480 100 480 100 

Таблица 11 
Фактический и нормативный балансы рабочего времени оператора №2 

Затраты времени Индекс Нормативный баланс Фактический баланс 
мин в %к итогу мин в %к итогу 

Подготовительно – заключительная работа ПЗ 30 6,25 27 5,625 
Оперативная работа ОП 420 87,5 252 52,5 
в т.ч. основная О   237  
вспомогательная В   15  
Обслуживание рабочего места ОБС 17 3,54 39 8,125 
Отдых и личные надобности ОТЛ 13 2,71 15 3,125 
Простои по организационно-техническим причинам ПНТ -  132 27,5 
Потери из-за нарушений трудовой дисциплины ПНД -  15 3,125 
Итого по балансу  480 100 480 100 

 
Таким образом, на базе сравнительного анализа 

нормативного и фактических балансов рабочего вре-
мени операторов можно определить потери времени 

по причинам, характерным для работы двух операто-
ров. Так, например, нормативный показатель опера-
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тивной работы (ОП) практически в два раза превы-
шает фактический баланс, что свидетельствует о не-
эффективном использовании рабочего времени [10]. 

Одним из недостатков по результатам наблюде-
ний за операторами являются простои по организа-
ционно-техническим причинам. 

Потери от ожидания были вызваны тем, что на-
ладчик довольно долго производил замену мотора у 
оборудования по литью пластмасс. Причем большая 
часть времени уходила на то, чтобы найти нужный 
инструмент в инструментальной кладовой, чем непо-
средственно поставить новый мотор. Перед загрузкой 
заготовок операторы проводили их визуальный 
контроль. 

Все операторы, даже опытные и обученные, при-
бегали к помощи контролеров, чтобы принять реше-
ние о наличии дефекта либо годности заготовки к 
загрузке. Контролеры не всегда могли дать ответ, тем 
самым тратилось время на поиск инструкции и регла-
ментов, что также приводило к не нужным ожида-
ниям. 

Операторы тратили приблизительно 7% своего 
времени на обслуживание рабочего времени. Наи-
большее внимание уделялось вывозу стружки. По 

данному процессу нет четкой инструкции, графика и 
порядка освобождения контейнера от стружки. 

Далее с использованием нормативного и факти-
ческого баланса рабочего времени рассчитаем следу-
ющие показатели работы операторов, представлен-
ные в таблице13: 

− коэффициент использования сменного време-
ни определяется по формуле: 

,  

где Тсм – коэффициент использования сменного 
времени 

− коэффициент потерь рабочего времени по 
организационно-техническим причинам определя-
ется по формуле  

 

− максимально возможный прирост производи-
тельности труда определяется по формуле: 

  

Расчет основных показателей работы операторов 
в ООО «ГАЗвторресурс» представлен в таблице 12. 

Таблица 12  
Расчет основных показателей работы операторов в ООО «ГАЗвторресурс» 

Оператор/Показатель Кисп ,% КПНТ ,% ППТ(МАХ) ,% 
Оператор №1 71,875 24,375 57,895 
Оператор №1 68,958 27,5 66,667 

 
По данным таблицы 12 следует сделать вывод о 

том, что коэффициент использования сменного вре-
мени достаточно низкий, потери по организационно-
техническим причинам занимают достаточно боль-
шую часть времени, но есть большой потенциал уве-
личения производительности труда. Следует пони-
мать, что рабочее время организовано неэффективно, 
очевидно должны быть резервы его улучшения, кото-
рые необходимо направить на устранение ненужных, 
возникающих потерь [2]. 

По результатам проведенного анализа можно 
сделать вывод о том, что действующий производст-
венный процесс имеет скрытые потери, которые уве-
личивают издержки производства, не добавляя потре-
бительской ценности, действительно необходимой 
потребителю. Данными потерями являются простои 
оборудования, влекущие за собой такие потери, как 
брак, потери времени и др., а также потери лишнего 
перемещения, которые не добавляют ценности созда-
ния продукции и также влекут потери времени. 

Необходимо провести мероприятия, направлен-
ные для устранения выявленных потерь на исследуе-
мом предприятии. В третьей главе нами будут пред-
ложены мероприятия для повышения эффективности 
деятельности предприятия, разработаны рекоменда-
ции по совершенствованию планирования и управле-
ния производством продукции ООО «ГАЗвторре-
сурс». 
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