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и ее экономическое значение. 

2. Особенности ритмичности работы на предприятиях разного типа 
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1. Социалистические предприятия работают на основе единого госу
дарственного народнохозяйственного плана и находятся в тесной взаИl\ШОЙ 

связи между собой. Предусмотренный планом предприятия выпуск продук

ции в установленной номенклатуре и в заданные сроки вытекает из кон

кретных потребностей социалистического народного хозяйства, причем со

ответствующая продукция учитывается в материальных балансах и планах 

ее распределения. Для полного удовлетворения всех потребностей страны 

и соблюдения народнохозяйственн~'{ пропорций, установленных государ

ственны1'v1 планом, необходимо безусловное выполнение плана каждым пред

приятием не только по общему объему продукции, но обязательно также по 

ассортименту и по срокам изготовления, а это предполагает равномерную, 

ритмичную работу предприятий по графику на протяжении всего планового 

периода. 

Возлюжность ритмичного, равнол\ерного хода производства на каждом 

социалистичеСКОЛl предприятии обусловлена кореннь!лш преимуществами 

социалистического способа производства, объективными экономическими за

коналш, которые определяет развитие народного хозяйства СССР. 

Социалистическое народное хозяйство, основанное на общественной 

собственности на средства производства, представляет собой единую плано

Лlерно-организованную систему хозяйства, развитие которой определяется 

основным экономическим законом социализлш и подчинено действию закона 

планомерного, пропорционального развития народного хозяйства. э.то соз

дает огромные преимущества как дЛЯ ЭКОНОl\1ИКИ СССР в цеЛОl\1, для обеспе

чения ее бесперебойного прогрессивного развития, неуклонного роста обще-
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ственного производства и повышения благосостояния народа, так и для 

успешной производственно-хозяйственной деятельности каждого социали

стического предприятия. 

Ритмичная деятельность предприятия означает строгую' слаженность, 

согласованность в работе всех его производственных звеньев. При отсутствии 

нарушений ритма каждое рабочее место, каждый производственный участок 

выпускает продукцию непрерывно и в строгой увязке со всеми другими рабо

чими местами и производственными участками. Это создает условия для 

бесперебойного выполнения плана, полного использования рабочего вре
мени и производственных мощностей на протяжении всего планового пе

риода. 

Слаженная высокопроизводительная работа всех производственных 

звеньев предприятия может быть обеспечена на основе заранее разработан

ного графика производства и выпуска продукции, базирующегося на про

грессивных технико-экономических нормах и схватывающего всю цепь по

следовательных операций изготовлениЯ"'продукции заданной номенклатуры. 

Правильно составленный график позволяет организовать сопряженную 

работу всех производственных цехов предприятия, своевременный запуск 

заготовок и деталей на каждом производственном участке, рациональную 

загрузку каждого станка и рабочего места и наиболее целесообразное чере

дование выполняемых операций. Такой график должен отражать объек

тивно присущие производственному процессу внутренние пропорции и 

связи между отдельными его звеньями, частичными процессами и опера

циями. 

К Маркс указывал, что при машинном производстве расчленение про

цесса производства на составные фазы, порядок вьпюлнения каждого час

стичного процесса и их сочетание в единое целое основываются на объектив

ных факторах и прежде всего на технических предпосылках и особенностях 

данного производства. При этом Маркс подчеркивал исключительно важное 

значение количественных норм и пропорций, обеспечивающих непрерыв

ность производственного процесса. <<Как в мануфактуре непосредственная 

кооперация частичных рабочих создает определенные количественные от

ношения между отдельными группами рабочих, так и в расчлененной сис

теме машин для того, чтобы одни частичные машины непрерывно давали 

работу другим частичным машинам, необходимо определенное отношение 

между их количеством, размерами и быстротой ... Если в мануфактуре изо
лирование отдельных процессов является принципом, вытекающим из само

го разделения труда, то, напротив, в развитой фабрике господствует иной 

принцип: непрерывная связь отдельных процессов». 

Однако объективный характер внутрипроизводственных пропорций 
между отдеЛЬНЫl\1И частичными процессаll1И изготовления продукции отнюдь 

не означает, что эти пропорции являются неИЗl\1енными, раз и навсегда дан-
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НЫlllИ. Напротив, непрерывное совершенствование техники производства, 

обновление и расширение Н01l1енклатуры выпускаеJ\lЫХ изделий, повышение 

квалификации кадров, подъе1l1 их творческой активности и рост про изводи

тельности труда требуют регулярного пересмотра количественных и качест

венных соотношений 1I1ежду от,1ельны1l1и производствеННЫJ\lИ звеНЬЯllШ и 

частичными процесса1l1И в целях непрерывного расширения производства. 

ПереС1l10ТР внутрипроизводственных НОР"1 и пропорций призван обес

печить подтягивание всех звеньев производственного процесса к уровню 

передовых путем разработки и про ведения организационно-технических "'1е

роприятий, способствующих распространению достижений новаторов про

изводства и вне;хрению пере;ховой техники. ИJ\lенно в этом и состоит прогрес

сивная роль РИТlI1ИЧНОСТИ производства, осуществляе1l10Й с ПОi\ЮЩЬЮ графи

ков, которые отражают передовые нормы и передовой производственный 

опыт. 

Обеспечение paBHOJ\lepHoro, РИТlIШЧНОГО хода производства способ

ствует достижению высоких теХНИКО-ЭКОНО.'\1Ических показателей в работе 

предприятия. Это обусловлено те1l1, что организация раВНО1l1ерного выполне

ния плана по графику неразрывно связана с целы1l1 КОllшлеКС01l1 l\1ероприя

тий по повышению организационно-технической культуры производства. 

РИТlI1Ичная работа способствует полной загрузке и праВИЛЬНОJ\lУ исполь

зованию оборудования и производственных площадей. РИТJ\lичная работа 

способствует росту производительности труда рабочих, уплотнеННО1l1У исполь

зованию рабочего вре1l1ени; она является неоБХОДИ1l1Ы1l1 условие1l1 повышения 

I{ачества продукции и ликвидации потерь. РИТl\1ичная работа - важная 

предпосылка сокращения производственного цикла, ускорения оборачи

ваеlllОСТИ оборотных средств и снижения себеСТОИlllОСТИ продукции. 

Так, на ОДНО1l1 из машиностроительных заводов, выпускающеl\1 сложное 
энергетическое оборудование - с БОЛЬШИJ\1 разнообразие1l1 типоисполнений 

в ГОД, при серийности выпуска от 1 до 150 штук в 1I1есяц, слаженная работа 
всех цехов и служб на основе четкого графика позволила обеспечить равно

.'\lерныЙ выпуск продукции ПО ДНЯ1l1. Успешное освоение выпуска по суточ

НО.'\lУ графику на базе прогреССIIВНОЙ технологии способствовало дальней

ше1l1У улучшению теХНИКО-ЭКОН01l1ических показателеЙ. Интенсивно растет 

производительность тру;ха рабочих - 196% к баЗИСНОl'\lУ периоду. Систеi\1а
тически улучшается качество выпускаеlllОЙ продукции. Так, убытки от брака 

в производстве снизились на 40%. Слаженная работа по графику и равно
i\lерный выпуск продукции способствовали сокращению незавершенного 

ПрО!J3водства на заводе. При росте выпуска за год на 17% незавершенное 
производство за этот же период сократилось на 6% при значитеЛЬНОJ\1 повы
шении его КОi\шлектности. 

2. РИТlI1Ичная работа предприятий и построение графика раВНО.'\lер
наго изготовления и выпуска продукции отличаются существеННЫJ\1И особен-

4. Periodica PoIytechnic<l ~r. У/4. 
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ностями В зависимости от организационного типа производства, характера 

и уровня специализации предприятия. 

На предприятиях .массового проuзводсmва, специализированных на из

готовлении одного какого-либо изделия или изделий ограниченной Ho~\eH

клатуры, ритмичность означает ежедневный выпуск одинакового или равно

мерно-возрастающего количества продукции данного наименования в за

ранее рассчитанном ритл\е на основе суточных или часовых графиков. 

Величина ритма (r) определяется заданной программой (N), распо

лагаемым фондом ра60чего времени линии (Р): 

F 
г=--(мин.) 

N 

При определении фонда рабочего времени следует учитывать регла

ментированные перерывы для отдыха рабочих, работающих на поточных 

линиях. Величина перерыва устанавливается обычно равной 10-15 мин., а 
количество перерывов зависит от напряженности работы на линии. 

Ритм выражается при всякого рода расчетах не только непосредственно 

как календарный промежуток врё?tlени, приходящийся на одну деталь (из
делие), но и в виде обратной величины - темпа поточной линии. 

Телш выражается количеством изделий (деталей), выпускаемых по

точной линией за единицу времени. 

При серийном производстве ритмичное ВЫПО.1нение плана выражается 

в правильном чередовании выпуска установленных серий машин через опре

деленные интервалы времени, зависящие от трудоемкости соответствующих 

видов продукции и от размеров серий. Ритмичная работа в этих условиях 

заключается в строгой периодичности запуска (выпуска) партий деталей. 

Между величиной партии (п) и периодом или ритмом ее повторения в 

производстве (R) существует прямая зависимость: 

n 
R = --- аН = 11. r (мин.) 

NgH ь 

ПутеЛl простого преобразования можно определить НОрЛlальную пеРI!О

дичность в зависимости от вреЛlени наладки (tn • з ) и среднего числа деталей, 

l' 
закрепленного за станкюш, характеризуемого отношениеl\l--- Обозначая 

t мт. 
это соотношение через Ксу , получае?tl: 

R=11J= 
tn . з /· 

atmr 

На заводах е;:щничного и ;\lелкосерийного типа безусловное выпол
нение плана выпуска продукции на основе слаженной работы всех звеньев 
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производства будет обеспечиваться не повторением обработки и выпуска 

одинаковых изделий через равные проиежутки времени, а соблюдением 

установленных по плану объемных СООТНОШЕ::НИЙ между различными видами 

работ по изготовлению и выпуску продукции на всем протяжении плано

вого периода при строгой комплектности изготовления заготовок, обработки 

деталей и сборки узлов, как это необходимо для выполнения заказов в уста

новленные сроки. 

Ритмичная работа в условиях единичного и мелкосерийного производ

ства характеризуется следующими чертами: 

1) выполнение.М заказов в установленные сроки по графику путем 

своевременного запуска их в производство, обеспечивающего соблюдение 

этого графика; 

2) раВНО"1ерной загрузкой оборудования и рабочих мест на протяжении 
планового периода, что достигается путем правильно го сочетания различ

ных заказов, параллельно выполняемых на одних и тех же участках произ

водства; 

З) четкой согласованно стыо работы отдельных цехов, участков и рабо

чих мест по номенклатуре, объеА1У и календарным срокам выполнения работ 

на основе заранее разработанных цикловых графиков по все"1 изготовляе

мым изделиям. 

Указанные особенности ритиичной работы находят свое отражение и 

в составе календарно-плановых НОР"lативов и в построении системы опера

тивного планирования. 

Каковы бы ни были конкретные особенности организации ритмичной 

работы на мероприятиях разных типов, }}итмичность хода производства, обе

спечивающая равномерность выполнения про граммы обязательна, для всех 

предприятий любой отрасли ПРОМЫШ.1енности. 

Организация рит"шчной работы машиностроительного завода пред

ставляет собой весьма сложную задачу, так как она предполагает четкую 

регламентацию движения производственных процессов во времени и в про

странстве на основе правильных пропорций объемного и календарного по

рядка, охватывающих изготовление и сборку обширной номенклатуры из

делий, узлов и деталей, достигающей во lI'1НОГИХ случаях нескольких десят-

ков тысяч наименований и типо-раЗl\lеров. . 
Соответственно с этим ритмичность является комплексным качествен

ным показателем, характеризующим уровень организации и планирования 

производства на предприятии и зависящим от многих факторов. 

Внедрению наиболее прогрессивных форм организации ритм.ичной 
работы по выполнению плана способствует дальнейшее углубление и совер

шенствование специализации и кооперирования в социалистической про-

1I1ышленности. 

4* 
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Специализация предприятий - необходимое условие эффективного 

использования высокопроизводительного оборудования и применения про

грессивной технологии, а также передовых форм организации производст

венных процессов. Она создает неограниченные возможности для освоения 

технологии и организационных методов работы крупносерийного и массо

вого производства. Вместе с тем развитие специализации предприятий, со

провождающееся сужением номенклатуры выпускаемых изделий и повы

шением стабильности условий производства, создает благоприятные пред

посылки для обеспеч'ения четких пропорций и полной слаженности меж;:I,У 

производственными звеньями, т. е. для ритиичного производства и выпуска 

продукции по графику. 

Так, например, специализация одного из карбюраторных заводов на 

изготовлении карбюраторов, бензонасосов и аиортизаторов для грузовых 

и легковых автомобилей позволила увеличить выпуск на тех же площадях 

почти вдвое, повысить производ~тельность труда на 56% и дает возмож
ность внедрить в течение ближайших двух-трех лет 5 автоматических линий 
для механической обработки корпусных деталей карбюраторов и амортиза

торов и трех автоматизированных сборочных линий по этим же изделияи. 

Существенным фактором ритмичной работы предприятия является 

применение правильной системы и методов внутризаводского планирования 

и организации производства. 

Основы организации ритмичной работы предприятия должны закла

дываться еще на стадии технической подготовки производства, когда осу

ществляются разработка новых конструкций машин и проектирование тех

нологических процессов их изготовления, а также проектирование и изго

товление технологической оснастки. 

Одно из важнейших требований, предъявляемых к новым конструк

ЦЮiМ, заключается в обеспечении их технологичности. Известно, что техно

логичность объекта производства тем выше, чем больше деталей и узлов 

унифицировано и нормализовано. Унификация и конструктивная нор.\ш

лизация деталей и узлов способствуют более широкому внедрению крупно

серийных и массовых методов производства. Так, наприиер, один из заво;:I,ОВ 

тяжелого иашиностроения, выпускающий около 300 типоразиеров мостовых 
кранов большой грузоподъеиности, провел значительную работу по пере

смотру и разработке новых конструкций кранов. При разработке НОВЫХ, 

усовершенствованных конструкций кранов широко ИСПОЛЬЗ0вались унифи

цированные детали и узлы. В результате в каждо.\1 из lIЮСТОВЫХ кранов 

удельный вес унифицированных дета.lеЙ достигает 85-90% общего коли
чества деталей. Это дало ВОЗJ\ЮЖНОСТЬ вне;:rрить серийные .\1етоды изгото

вления деталей В.\1есто позаказных, повысить производительность TpY,J,a, сни
зить себеСТОИJ\ЮСТЬ продукции и улучшить ее качество. Сокращение НОЛlен

клатуры выпускае.\1ЫХ деталей и узлов, а также copTallleHTa пр~шеняе;\юго 
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про ката, подшипников, электрооборудования и других комплектующих из

делий позволило упростить оперативное планирование и организацию мате

риал по технического снабжения на заводе. 

Унификация деталей является основой осуществления широкой типи

зации технологических процессов, которая устраняет многообразие методов 

изготовления однотипных деталей, увеличивает серийность, упрощает пла

нирование, укрепляет технологическую дисциплину и способствует ритмич

ной работе по графику. 

Большую роль играет система планирования технической ПО;::I,Готовки 

производства. Здесь следует подчеркнуть значение текущего оперативного 

планирования хода технической подготовки и повседневного системати

ческого контроля за ходом подготовки со стороны производственного от

дела завода. 

Вместе с тем неоБХОДИj\Ю широко механизировать работы, связанные 

с обработкой, размножением и составлением различной технической доку

ментации, создаваемой в процессе подготовки изделий к производству И 

используемой для целей оперативного планирования и учета на предприятии. 

Интересную работу по использованию счетно-перфорационных машин 

для механизации работ по технической подготовке производства провела 

научно-исследовательская лаборатория экономики и организации .мосгор

совнархоза при .московском инженер но-экономическом институте lшени 

Серго Орджоникидзе на приборостроительных заводах. 

Важное значение в деле создания слаженной и согласованной работы 

всех звеньев производства по выполнению плана имеет совершенствование 

производственной структуры и формы организации производственных про

цессов, в частности, внедрение предметно-замкнутых участков и поточных 

линий. С созданием предметно-замкнутых y~aCTKOB, работающих по типо

вому технологическому маршруту, намного упрощаются оперативное пла

нирование, учет и контроль за ходом производства. При ЭТО"1 становится 

ВОЗj\ЮЖНЬШ подчинить ход производства на каждом участке графику, повы

сить ответственность производственного персонала участка за своевреЛlен

ное и качественное выполнение производственных за;,щний и таки.\! обраЗЮl 

обеспечить равномерное и комплектное выполнение плана каждьш участкоы. 

ВЛ1есте с теы систеj\1а предметно-замкнутых участков со специализацией каж

дого участка на изготовлении однотипных деталей создает условия для по

вышения производительности труда и сокращения производственного цикла. 

Достаточно сказать, что путь транспортировки станин прокатных станов 

весом от 75 до 120 т при переводе их обработки на преДi\1етно-заЛlКНУТЫЙ 
участок сократился в среднеы на 840 ы, средний ЦИК7I УЛlеньшился с 67 до 
ЗА суток. 

4. Ведущая роль в деле организации РИТЛ1ИЧНОЙ работы предприяТI!Й 
по графику принадлежит оперативно-производственному планированию. 
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ИЛlенно перед планированием стоит задача предварительно выявить и уста

новить внутрипроизводственные пропорции и связи между отдеЛЬНЫi',lИ час

тичньп\1И процессаi',Ш, для правильного осуществления и закрепления кото

рых должны быть проведены соответствующие организационно-технич~ские 

мероприятия. ТаКИi\l образом, оперативно-производственное планирование 

активно воздействует на организацию производства, создавая реальные пред

посылки для слаженной работы по графику. 

В основу оперативного планирования должна быть положена система 

прогрессивных календарно-плановых нормативов. Эти нормативы должны 

преДУСi',1атривать: раЗi\lеры партий запуска, периодичность из изготовления, 

длительность производственного цикла, раЗi\lер заделов, календарные опе

режения в работе цехов и др. Среди этих НОРi\ЫТИВОВ особенно важную 

роль играет праВIIЛЬНЫЙ расчет длительности производственных циклов, 

который позволяет установить обоснованные НОР:l1ативы заделов по всеЛl 

стадиям производственного процесса на предприятия. 

Систеi\lа календарно-плановых нормативов и построение графиков рит

i\ШЧНОЙ работы отличаются рядом существенных особенностей на предприя

тиях различного типа производства. 

Как показывает опыт передовых заводов тяжелого i\1ашиностроения, 

на предприятиях единичного и мелкосерийного производства важнеЙШИlll 

норлlaтивно-плановыi\l докумеНТОlll для построения графика ритыичной ра

боты являются цикловые планы изготовления отдельных изделий, oxuaThI
вающую все последовательные стадии производства, начиная от сборочных 

процессов и вплоть до работы заготовительных цехов. Цикловые планы 

строятся на базе тщательно разработанной схеЛlЫ сборки готового изделия, 

показывающей последовательный порядок выполнения сборочных операций 

по окончатеЛЬНО,\lУ i\юнтажу наделия, по сборке его отдельных узлов и по;:I.

узлов, а также ПОРЯ;:I.ок КОlllплектования деталей, требующихся дЛЯ ПО.1У

чения отдельных сборочных "соединений. 

Сборочная cxellla используется для расчетов ПРОДОЛЖИТI:ЛЬНОСТИ каж
дого из этапов сборки. В результате определяет общую продолжительность 

сборки изделия с учеТОi\l численного состава сборочной бригады и обеспе

чения параллельности в выполнении отдельных сборочных работ. Для 

упрощения расчетов на КОЛОlllенскоы заводе тяжелого ыашиностроения и на 

ряде других заводов длительность всего производственного цикла обычно 

определяется по веДУЩIШ детаЛЯl\1 каждого узла, с теlll чтобы остальные 

детали были обработаны в те же сроки, что и ведущие. Календарный график 

РИТi\lИЧНОЙ работы предприятия и отдельных цехов строится на базе цикло

вых планов по отдельным заказаlll или издеЛИЯl\1 путеы их совмещения и 

построения сводного плана запуска и выпуска изделий. 

На KpaMaTOpCKOi\l заводе тяжелых станков такого рода сводный график 
разрабатывается по всей годовой номенклатуре в i',lасштабе всего пре;:!,Прия-
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тия В соответствии с заранее расчитанныJVlИ ПРОИЗВО.J.ственнылш циклами по 

всеи этапа1l1 изготовления изделий. Этот график рассчитан на РИТ1I1ИЧНЫИ 
выпуск ПрОДУКЦИИ при равноиерной загрузке производственных площадей 

и оборудования завода на протяжении всего планового периода. Он уточня

ется и конкретизируется по отдеЛЬНЫ1l1 цехаи в поиеСЯЧНОЛl разрезе, причеи 

разрабатываются календарные графики загрузки уникального оборудования. 

В сеРИЙНOl\l производстве важнейшей нормативной базой для построе

НИЯ графика ритиичной работы является правильно е опре.J.еление разиеров 

партий деталей и периодичности их изготовления и выпуска. При этом пери

О,J.ичность изготовления разных деталей ,J.олжна Iшеть устойчивый характер 

на протяжении всего планового периода. Это позволяет организовать ра

боту ОТ,J.ельных цехов и участков предприятия на основе так называемых 

«стандартных>} графиков, т. е. устойчивых календарных расписаний запуска 

партий, их движения по операЦИЯ1l1 и подачи на колшлектовочный склад; 

ЭТИ графики могут применяться (при небольших корректировках) из месяца 
в месяц, из не,J.ели в неделю на протяжении длительного периода вре1l1ени; 

они позволяют определять пеРИО;:l:ИЧНОСТЬ перенала,J.КИ оборудования и пор

ядок движения складских заделов на комплеКТОВОЧНОl\1 складе перед сборкой. 

В JV1аССОВОЛl производстве построение графика РИТ1I1ИЧНОЙ работы осно

вывается на расчетах ритиа каждой поточной линии I! на установлении су

точного и часового графика выполнения всех операций в потоке. 

При ЭТ01l1 предусматривается насыщение всех звеньев потока достаточ

НЫl\1И задела1lШ, обеспечивающими строгое соБЛЮ.J.ение установленного 

ритма. Большой опыт планирования и регулирования производства по су

точньш И чаСОВЫJ\lграфикам накоплен на автомобильных, тракторных и под

шипниковых заводах. 

Систему оперативного планирования сле;:l:Ует строить с учеТОЛI конкрет

ных особенностей типа и иасштабов производства, его техники и органи

зации. Во всех случаях система оперативного планирования производства 

должна быть предельно простой, ЭКОНОJ\ШЧНОЙ, требующей наименьшей ;:1:0-
кументации. 

Сокращение трудоемкости работ, связанных с плановыми расчетами 

и разработкаJ\1И, повышение их качества и оперативного значения дости

гается путеы использования для этих целей вычислительных J\1аШИН и, в 

частности, КОllшлекта счетно-перфорационных машин. 

Опыт наших предприятий показывает, что счетно-перфорационные 

1I1ашины с успехом применяются при выполнении следующих видов работ: 

,а) нормативно-документационная работа; 

б) расчет производственных нормативов и составление нормативных 

сводок; 

в) технико-экономическое планирование и разработка производствен

НЫХ программ; 
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г) бухгалтерский, оперативный и статистический учет. 

Научно-исследовательская лаборатория экономики и организации про

изводства Мосгорсовнархоза при Московском инженерно-экономическом ин

ституте провел совместно с инструментальным заводом «Калибр)} интере'сНУЮ 

работу по совершенствованию планирования производства на основе исполь

зования счетно-вычислительной техники, охватывающую также вопросы, 

как: составление ведомости трудоемкости изделий по видам работ в разрезе 

цехов и по заводу в целом, определение трудоемкости планового задания, 

расчеты загрузки оборудования, расчеты потребности деталей на про извод
ственную про грамму и др. Особого внимания заслуживает опыт использо

вания счетно-перфорационных машин для составления календарных планов

графиков запуска - выпуска деталей и составление месячных планов-гра

фиков на каждое рабочее место. 

Использование средств вычислительной техники для механизации 

работ по оперативно-производственному планированию позволяет значи

тельно поднять уровень оперативно-плановой работы. Так, один из заводов 

тяжелого машиностроения, где ежемесячно в цехах выполняется работа 

по сотням различных заказов, внедряя групповой запуск деталей. Состав

ление ведемости применяемости деталей по полугодовой программе осуще

ствляется на машинно-счетной станции завода за 3-4 дня, тогда как выпол
нение этой работы вручную потребовало бы загрузки 5 человек в течение 2-х 
месяцев. 

В настоящее время наши предприятия и научно-исследовательские 
организации готовятся к применению для целей экономических расчетов и 

оперативного управления производством электронных вычислительных ма

шин, специально создаваемых для решения подобных задач. 

Применение средств механизации и автоматизации работ по оператив

ному планированию и уп~авлению производством приобретает особенно вы

сокую эффективность при использовании математических методов в плани

ровании производства. 

В настоящее время у нас ведутся работы по применению математи

ческих методов, для решения следующих задач оперативного планирования: 

календарное распределение номенклатурных заданий по выпуску про

дукции в производственной программе предприятия с учетом равномерной 

загрузки основных видов оборудования; 

определение размера партий и оптимальной периодичности; 

определение нормального уровня заделов незавершенного про извод

ства, а также нормального уровня запасов и др. 

Все эти расчеты имеют целью выявление оптимальных условий для 
РИТмичной работы предприятия по выполнению плана. 

Н. И. Сладкевич, Московский Инженерно-экономический Институт 
ИМ. Орджоникидзе, Москва, СССР. 


