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ВВЕДЕНИЕ

В пашен стране постоянно осуществляются мероприя
тия по 'совершенствованию форм и методов управления 
народным хозяйством. Эти мероприятия представляют 
собой «процесс совершенствования управления хозяйст
вом в целях максимального использоівания всех преиму
ществ социалистического способа производства»1.

В процессе совершенствования управления ведущее 
место занимает системный подход к управлению, позво
ляющий рассматривать вопросы совершенствования хо
зяйствования в органической ¡взаимосвязи.

Широкие возможности по совершенствованию управ
ления открылись в условиях хозяйственной реформы на 
основе новых методов планирования и экономического 
стимулирования.

Существенные резервы совершенствования управле
ния заключены в ортанизации управления, в упорядоче
нии функций управленческого персонала. Во многом 
использование этих резервов зависит от выполнения 
принципа: «каждое звено управленческой системы дол
жно заниматься своим делом, с тем чтобы более высокие 
инстанции не загромождались ‘массой текущих дел, от
влекающих их от крупных проблем, а низшие могли 
оперативно решать вопросы, входящие в их компетен
цию»1 2. Основным из направлений совершенствования уп
равления предприятиями и в делом народным хозяй
ством намечено создание автоматизированных систем 
управления (АСУ) предприятиями и организациями 
промышленности и сельского хозяйства, связи, торговли 
и транспорта с широким использованием методов эко
номико-математического моделирования и системного 
анализа.

Для каждой отрасли необходимы прикладные разра
ботки по использованию этих методов в управлении 
деятельностью предприятий. Однако темпы разработки 
и внедрения даже отдельных подсистем АСУ еще недос
таточны. Это во многом зависит от сложности экономи
ческих процессов, отражающих специфику производства 
в черной металлургии. Поэтому возникает необходимость 
в ускорении совершенствования структуры управления, 
содержания деятельности предприятия как объекта уп-

1 Материалы XXIV съезда КПСС. М., Политиздат, 1971, с. 167.
2 Материалы XXIV съезда КПСС. М., Политиздат, 1971, с. 69.
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равления, состава используемой для управления инфор
мации, методов обработки этой информации.

В настоящей работе предпринята попытка показать 
роль технико-экономической информации в управлении 
металлургическими предприятиями и их цехами в совре
менных условиях. С этой целью потребовалось дать тео
ретические основы и показать состав и структуру техни
ко-экономической информации, используемой в управле
нии деятельностью 'Металлургических предприятий, в 
зависимости от иерархической структуры управления, 
показать основные направления совершенствования и 
формализации методов управления, дать содержание 
конкретной технико-экономической информации для опе
ративного управления деятельностью основных цехов, а 
также наметить перспективы совершенствования инфор
мационного обеспечения системы управления и дать эко
номическую оценку предлагаемым решениям.

Безусловно, рассматриваемые в книге вопросы явля
ются лишь одной из сторон сложнейшей проблемы со
вершенствования управления промышленным производ
ством, .и авторы не претендуют на полное освещение этой 
проблемы и разработку всех .вопросов.

Книга написана под руководством и общей редак
цией В. А. Подсолонко. Главы I, II, V, VI, X написаны 
В. А. Подсолонко, главы III, IV, VII, Vili, IX —T. 3. 
Марюта, Ф. Е. Поклонским.



Раздел í

СОСТАВ И СТРУКТУРА 
ТЕХНИКО-ЭКОНОМИЧЕСКОЙ

ИНФОРМАЦИИ 
ДЛЯ УПРАВЛЕНИЯ

МЕТАЛЛУРГИЧЕСКИМИ
предприятиями

ГЛАВА I

ОСОБЕННОСТИ ИСПОЛЬЗОВАНИЯ
ТЕХНИКО-ЭКОНОМИЧЕСКОЙ ИНФОРМАЦИИ 

В УПРАВЛЕНИИ ПРЕДПРИЯТИЯМИ 
НА СОВРЕМЕННОМ ЭТАПЕ РАЗВИТИЯ

РОЛЬ ИНФОРМАЦИИ В УПРАВЛЕНИИ

Информация представляет собой меру устранения 
неопределенности знания у получателя сигнала о состоя
нии объекта или о некотором событии, происходящем в 
нем. В данном случае объектом является деятельность 
металлургического предприятия. Деятельность .метал
лургического предприятия представляет собой вы
пуск на основе народнохозяйственного плана металлур
гической продукции и ее сбыт в соответствии с требова
ниями потребителей к качеству ів условиях ограниченных 
материальных и трудовых ресурсов, а также производ
ственных мощностей. Информация о деятельности пред
приятий считается тем полезней и ценней, чем больше 
неопределенности она устранит, т. е. она будет тем по
лезнее, чем определеннее известит руководителей пред
приятия о новых, до настоящего времени не известных 
событиях или технико-экономических показателях. Ин
формация, содержащая известные руководству сведения, 
ценности для него представлять не будет.

Деятельность металлургического предприятия харак
теризуется системой показателей и данных, отражающих 
выпуск продукции в объеме и по номенклатуре, качество 
этой продукции, удовлетворение заказов конкретных 
потребителей по количеству и качеству продукции. Эти 
перечисленные составляющие деятельности предприятия 
отражают производственный процесс по выпуску конеч
ной металлургической продукции. Производственный
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процесс представляет собой совокупность технологиче
ских операций по обработке сырья и материалов па всех 
промежуточных стадиях вплоть до ¡получения готовой 
•продукции. Поскольку технологический процесс протека
ет в условиях количественных ограничений по предме
там труда, средствам труда и живому труду, имеют место 
показатели и данные, отражающие эту сторону 'количест
венных ограничений технологического процесса (эконо
мическую сторону деятельности предприятия), называе
мые «технико-экономические показатели». Однако сле
дует отметить существенное отличие технико-экономи
ческих показателей от технико-экономической информа
ции. Под показателями понимается количественная ха
рактеристика отдельных сторон деятельности предприя
тия в целом и его подразделений. Технико-экономические 
показатели составляют основу технико-экономической 
информации. Показатели содержат тем больше инфор
мации, чем ¡более неожиданны результаты деятельности 
завода. Поскольку в управлении деятельностью метал
лургического предприятия все большее значение приоб
ретает обеспечение управленческого персонала инфор
мацией о ходе деятельности предприятия как комплекс
но, так и по отдельным составляющим деятельности, в 
последние годы уделяется особое внимание вопросам со
здания информационного обеспечения систем управле
ния. Ввиду появившейся возможности организации уп
равления деятельностью предприятия с применением со
временных средств быстродействующей вычислительной 
техники, электронно-вычислительной техники, вопросы 
создания информационного обеспечения системы управ
ления, как правило, рассматриваются в рамках создания 
автоматизированных систем управления (АСУ) предпри
ятиями, ¡объединениями и отраслями.

При рассмотрении вопросов создания информацион
ного обеспечения разрабатываемых предприятиями АСУ 
следует остановиться на имеющихся особенностях объек
та управления. Важнейшей особенностью является то, 
что предприятие представляет собой целостную систему, 
наделенную многообразными функциями и находящую
ся в определенных взаимоотношениях с предприятиями 
своей и других отраслей. Эта система подвержена значи
тельным воздействиям внешних и внутренних факторов.

Системный подход к исследованию объектов управле
ния характерен для отечественной и зарубежной науки
8.



и практики. При этом очень широко используются сов
ременные методы формализации и 'моделирования дея
тельности предприятий в аспекте информационных сис
тем с обратной связью. В этом направлении заслужива
ют большого внимания результаты исследований по 
проблемам так называемой индустриальной динамики. 
Результатом этого исследования под руководством 
профессора Форрестера явился новый метод моделиро
вания предприятий как динамической экономической 
системы. Разработанная Форрестером модель деятель
ности предприятия включает в свой состав шесть взаимо
связанных потоков, таких как потоки материалов, зака
зов, денежных средств, оборудования и рабочей силы. 
Шестым информационным потоком взаимосвязаны все 
предыдущие пять потоков. Структурная схема перечис
ленных потоков, моделирующих деятельность предприя
тия, дополненная системой уравнений, отражающих ди
намические изменения в деятельности предприятия, по
зволяет имитировать деятельность предприятия и произ
водить различные варианты расчетов для тех или иных 
производственно-экономических условий.

Определенный интерес представляет и исследование 
венгерского экономиста Я. Дуж по организации системы 
информации на предприятии. В этой работе структура 
системы информации предприятия представлена следу
ющими двумя группами подсистем:

1) подсистемы информации по функциям хозяйствен
ной деятельности;

2) подсистемы информации по ее видам.
В первую группу входят такие подсистемы информа

ции, как организация управления предприятием, произ
водство, реализация, материально-техническое снабже
ние, финансирование, техническое развитие. В группу 
подсистем по видам информации входит экономическая 
информация и специальная техническая информация. В 
свою очередь экономическая информация делится на 
статистическую и бухгалтерскую.

В нашей стране проводится очень большая работа по 
созданию информационного обеспечения системы управ
ления предприятиями, объединениями и отраслями. В 
этом направлении заслуживают большого внимания об
щеотраслевые руководящие методические материалы по 
созданию АСУП (автоматизированных систем управле
ния предприятиями), а также руководящие указания по
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разработке ii внедрению отраслевых автоматизирован
ных систем управления (ОАСУ). В этих рекомендациях 
АСУ рассматриваются как сложные системы, включаю
щие отдельные подсистемы. При этом подсистема пред
ставляет собой часть системы, .выделенную по опреде
ленному признаку, отвечающему конкретным целям и 
задачам управления.

Для создания информационного обеспечения АСУ 
предприятиями рекомендовано создание следующих 
функциональных подсистем управления: технической 
подготовки производства (конструкторская и технологи
ческая подготовка), технико-экономического планирова
ния, бухгалтерского учета, управления материально-тех
ническим снабжением, оперативного управления основ
ным производством, управления вспомогательным про
изводством, управления сбытом, кадрами, качеством, 
финансами и нормативным хозяйством.

Приведенные примеры формирования подсистем уп
равления деятельностью промышленных предприятий и 
соответственно формирования информационного, обеспе
чения систем управления деятельностью предприятия 
показывают различный подход экономистов разных стран 
к одинаковому объекту исследования — деятельности 
промышленного предприятия. Следовательно, необходим 
анализ информационных подсистем управления деятель
ностью предприятий для отыскания общего подхода к 
решению задач совершенствования системы управления. 
Кроме того, открывающиеся возможности обработки 
технико-экономической информации о деятельности 
предприятия с применением 'современных вычислитель
ных средств требуют качественно нового подхода к воз
можностям обработки информации и к организации ее 
использования в управлении деятельностью предприя
тия. Безусловно, особенности обработки технико-эконо
мической информации требуют по-новому рассмотреть 
вопросы построения организационной структуры управ
ления предприятия, вопросы изменения функционально
го содержания управления на всех иерархических сту
пенях. При этом возникает необходимость рассмотрения 
вопросов организации внедрения новых методов обра
ботки технико-экономической информации на предприя
тиях, формализации процессов обработки информации, 
формализации самих технико-экономических процессов. 
Возникает необходимость рассмотрения роли управлен
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ческого персонала на предприятии в этих условиях. В 
свою очередь неизбежно рассмотрение и новых требова
ний к технико-экономической информации, используемой 
в управлении предприятием, возникающих в связи с 
новыми методами и средствами ее обработки.

ВОЗМОЖНОСТИ ЭВМ В УПРАВЛЕНИИ

Отечественный и зарубежный опыт по применению 
электронно-вычислительной техники в управлении пред
приятиями показывает широкие возможности ее в деле 
улучшения результатов деятельности предприятий, объе
динений, отраслей. Имеется несколько направлений в 
использовании ЭВМ в управлении деятельностью пред
приятий. На первом этапе применение электронно-вы
числительных машин в управлении ограничивалось воп
росами электронной обработки данных, характеризую
щих деятельность предприятия. В это,м направлении за 
рубежом в основном достигли тех целей, которые стави
лись на первом этапе использования ЭВМ. Так, в США 
большинство крупных компаний автоматизировало зна
чительную часть бухгалтерских и канцелярских работ. 
Завершение этой работы позволило приступить к реше
нию проблемы создания информационных систем про
мышленных фирм. В США имеется положительный опыт 
создания информационной системы. Так, в 1968 г. была 
введена информационная система конгломерата «Литтон 
Индастриз». Эта система позволяет ежедневно выдавать 
отчеты об использовании финансовых ресурсов по срав
нению с запланированными. Результаты оформляются 
по каждому подразделению конгломерата. При этом в 
первую очередь с ЭВМ выдаются результаты по подраз
делениям, достигающим лучших результатов по сравне
нию с подразделениями, имеющими худший итог. Ука
занные результаты выдаются руководителям подразде
лений и конгломерата на специальные видеоэкраны, при 
этом в памяти ЭВМ хранятся ежемесячные данные за 
каждый предшествующий планируемому год, а также 
поквартальные данные за прошлые годы деятельности 
подразделений или конгломерата по каждой производ
ственной составляющей.

Практика показала, что возможности ЭВМ в деле 
сокращения расходов на заработную плату конторских 
служащих фирм в основном уже исчерпаны. Более того,
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дальнейшее увеличение расходов на ЭВМ, связанное с 
их совершенствованием и соответствующим удорожани
ем, уже не сопровождается соответствующим улучшени
ем экономических результатов фирм. Поэтому идея ис- 
пользоівания ЭВМ только для электронной обработки 
данных была поставлена под сомнение. Американские 
специалисты пришли ¡к выводу, что, кроме повышающих
ся расходов на содержание ЭВМ, прогрессивно увели
чиваются размеры упущенной выгоды от недостаточного 
применения ЭВМ в управлении деятельностью фирм. Не 
случайно руководители отдельных фирм и компаний от
казываются от разработки таких информационных сис
тем для управления. Отдельные американские специа
листы считают, что не следует браться за разработку 
большой информационной системы для управления, если 
строго не определены цели, достижению которых служит 
эта система.

Все большее число американских специалистов при
ходят к выводу, что получение сведений о деятельности 
компании пли фирмы с применением ЭВМ не является 
главной задачей ЭВМ. С помощью ЭВМ должна быть 
подготовлена информация для планирования, контроля, 
принятия решений, т. е. для комплексного управления 
деятельностью компании или фирмы. При этом многие 
специалисты подходят к проблеме оценки эффективности 
автоматизированных систем управления 'компаниями или 
фирмами не с точки зрения текущей эффективности, а с 
позиций выявления долговременных последствий приме
нения ЭВМ во всех сферах управления деятельностью 
фирм с учетом имеющейся этапности разработки и внед
рения автоматизированных систем управления. Такой 
же точки зрения придерживаются н многие советские 
экономисты. Так, один из крупнейших ученых-экономи
стов нашей страны А. Г. Аганбегян считает, что при 
использовании АСУ главный эффект получается не за 
счет механизации учетных и вычислительных работ, а за 
счет совершенствования управления, подъема всей ра
боты на качественно новый уровень.

Практика показывает, что наиболее эффективно при
менение ЭВМ в прогнозировании развития предприятий, 
объединений и отраслей. Ученый-экономист О. В. Козло
ва отмечает, что в условиях применения электронно-вы
числительных машин необходимо использовать прогнос
тический метод управления, что позволит предупреждать
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нежелательные хозяйственные ситуации, а не ликвиди
ровать их последствия.

ААетоды научно-технического прогнозирования, свой
ственные социалистическому обществу, используются и 
в капиталистических странах. Так, около 80% крупных 
промышленных компаний в США применяют эти методы, 
причем Vs всех прогностичеоких исследований оценива
ются американскими специалистами как приносящие 
практический эффект в деятельности промышленных кор
пораций. Одним из перспективных решений проблемы 
прогнозирования в развитии промышленных корпораций 
является создание имитационных моделей, позволяющих 
имитировать различные варианты экономических и про
изводственных ситуаций в деятельности этих корпораций. 
Информационно имитированием охватывают изменения 
объемов производства, показателей качества продукции, 
спроса на выпускаемую продукцию, объемов капиталь
ных вложений, изменения запасов сырьевых ресурсов и 
готовой продукции на складах, размещение строящихся 
предприятий в зависимости от расстояния сырьевых баз 
и потребителей продукции. Следует отметить, что имити
рование является одним из важнейших методов экспе
риментальной проверки научно-теоретических разрабо
ток по развитию предприятий, объединений и отраслей. 
Посредством имитирования появляется возможность про 
верки результатов научных исследований по совершен
ствованию системы управления во всех ее элементах и 
комплексно.

Рассмотренная трансформация в направлениях при
менения ЭВМ в управлении производством характерна 
для всех стран, пользующихся в широких масштабах 
электронно-вычислительной техникой для управления 
производством. Например, в Японии, занимающей второе 
■место в капиталистическом мире по производству основ
ных видов продукции, использованию и производству 
ЭВМ, основная часть парка ЭВМ в начальном периоде 
их эксплуатации использовалась также в режиме элек
тронных систем обработки данных. Дальнейшая их мо
дификация привела к ¡созданию автоматизированных 
систем управления в псевдореальном масштабе времени. 
Эти системы характеризуются всеми чертами электрон
ных систем обработки. Взаимодействие человека с ЭВМ 
в этой системе осуществляется в строго установленные 
моменты времени. Поскольку такая система неприемле
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ма для управления непрерывными процессами, большое 
распространение получили автоматизированные системы 
управления в реальном масштабе времени, позволяющие 
осуществлять регистрацию сведений в момент соверше
ния событий по всем элементам деятельности предприя
тия и получать результаты обработки данных произволь
но во времени. Такие системы действуют в различных 
отраслях промышленности и, в частности, на металлур
гическом комбинате в городе Кавасаки.

В автоматизированных системах управления в псев- 
дореалыюм и в реальном масштабах времени широкое 
применение находят оптимизационные экономико-мате
матические методы и модели. Наряду с использованием 
методов линейного и динамического программирования, 
сетевого планирования и управления здесь также нахо
дят широкое применение имитационные методы.

Определенный интерес представляет опыт функцио
нирования автоматизированной системы управления про
изводством металлургической компании «Ниппон Кокан». 
Структурно система управления 'компании состоит из 
трех звеньев: управление экономическо-деловой деятель
ностью, управление производственной деятельностью на 
предприятиях компании и управление технологическими 
процессами. Система работает в режиме регулирования 
текущей хозяйственной и производственной деятельности 
компании. В системе используются ЭВМ третьего поко
ления, установленные в центре управления компании, а 
также на заводах. Разработка и внедрение автоматизи

рованной системы управления компании осуществлялись 
силами работников компании. Для этого в составе прав
ления компании выделены два отдела, один из которых 
занимается дальнейшим развитием и методическим 
обеспечением системы управления компании, а второй — 
эксплуатацией системы управления. В перзом отделе за
нято 80 специалистов-разработчиков, а во втором 120 
человек. В составе первого отдела имеются системные 
инженеры по решению общих вопросов в системе управ
ления, аналитики и специалисты по разработке, конкрет
ных подсистем. Следует отметить, что создание специ
альных отделов по дальнейшему развитию и совершен
ствованию системы управления в составе правления 
компании имеет как положительные, так и отрицатель
ные стороны. Положительным моментом является то, 
что все разработки, выполняемые силами сотрудников
14



этих отделов, находят практическое внедрение в сжатые 
сроки ввиду того, что эти разработки учитывают специ
фику конкретного предприятия и совокупности предприя
тий в компании.

Примерно к таким же выводам пришли и американ
ские специалисты, считающие, что каждая компания 
имеет свои специфические проблемы и возможности, и 
.потому стратегия использования ЭВМ, эффективная для 
одной компании, может не подойти для других. Поэтому 
неразумно полагаться на готовые наборы программ, 
разрабатываемые отдельными компаниями специально 
для продажи, когда планы развития корпорации уже 
созданы. При этом для получения наибольшей эффек
тивности от совершенствования управления производ
ством все чаще в группы по созданию автоматизирован
ных систем управления, кроме специалистов по ЭВМ, 
включаются специалисты в области науки управления. 
Однако в таком подходе имеются и определенные недос
татки. Важнейший из них — разнотипность разрабатыва
емых автоматизированных систем управления предприя
тиями и отраслями.

Такой подход в условиях планового социалистическо
го хозяйства совершенно неприемлем, так как отсутст
вует возможность единой взаимосвязи .всех разрабаты
ваемых систем управления предприятиями внутри отрас
лей и отраслями в народном хозяйстве. Поэтому в стра
нах социализма ведутся большие работы по типизации 
проектов автоматизированных систем управления. Нап
ример, в нашей стране такие работы ведутся по двум 
направлениям. Одно из них—это создание нескольких 
типовых автоматизированных систем управления пред
приятиями, которые впоследствии предполагается при
вязать без существенной переработки к определенным 
■группам однотипных предприятий.

Другое направление — типизация отдельных частей 
системы. Такой подход позволяет создавать индивиду
альные для каждого предприятия автоматизированные 
системы управления, состоящие из типовых блоков ре
шения отдельных задач или подсистем в общей системе. 
Второй путь вполне приемлем и для создания типовых 
автоматизированных систем управления объединениями 
или отраслями. Следует отметить, что второй путь более 
предпочтителен по сравнению с первым, так как пред
ставляет сочетание более гибких элементов в системе,
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вполне поддающихся дальнейшему .развитию в соответ
ствии с динамикой промышленного производства. По 
второму пути, например, пошли в нашей стране органи
зации Министерства приборостроения, средств автома
тизации и систем управления СССР. В черной металлур
гии нашей страны ведутся большие работы по созданию 
автоматизированных систем управления. При этом дол
жны быть разработаны и внедрены автоматизированные 
системы управления технологическими процессами, ле
жащими в основе создания систем управления предприя
тиями. Например, в девятой пятилетке в отрасли наме
чено ввести в действие 102 системы управления техно
логическими процессами и при этом 8 общезаводских 
автоматизированных систем управления. Преобладаю
щий количественный состав систем управления техноло
гией не умаляет значения автоматизированных систем 
управления предприятиями. Поэтому создание автома
тизированных систем управления крупными металлур
гическими предприятиями и отраслью в целом имеет 
очень большое значение. Это обязывает всех работников, 
занятых в различных сферах управления металлургиче
ской промышленности, определить свое отношение к про
блеме создания автоматизированных систем управления 
и принять активное участие в создании элементов сис
темы управления, находящихся в их ведении в соответ
ствии с занимаемым ими местом в системе управления 
черной металлургіи!.

РОЛЬ УПРАВЛЕНЧЕСКОГО ПЕРСОНАЛА 
В ПОВЫШЕНИИ ЭФФЕКТИВНОСТИ

СОВЕРШЕНСТВОВАНИЯ СИСТЕМЫ УПРАВЛЕНИЯ

Как известно, на первом этапе применения ЭВМ их 
основным назначением было совершенствование канце
лярской и бухгалтерской работы. Таково рода работы 
имели вполне определенную сложившуюся систему орга
низации труда, поэтому все проблемы использования 
ЭВМ для этих работ сводились в основном к решению 
задач программирования. Основными результатами при 
этом, кроме ускорения и автоматизации обработки ин
формации, являлось сокращение численности канцеляр
ских и счетных работников и снижение расходов на их 
заработную плату. Руководителям организаций и пред
приятии, где внедрялись ЭВМ, при осуществлении ука-
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занных задач не приходилось сталкиваться с возникаю
щими при этом проблемами. Постановку и программиро
вание задач на ЭіВМ могли осуществить технические 
специалисты, занимающиеся автоматизацией процессов 
и использованием ЭВМ. По мере завершения указанных 
работ сфера применения ЭВМ все более расширялась.

Сейчас предпринимаются попытки решать с помощью 
ЭВМ задачи управления любыми элементами деятель
ности предприятий во всех или в ведущих подразделе
ниях. При этом технические специалисты по ЭВМ, мате
матики-программисты уже не в состоянии квалифициро
ванно решать задачи совершенствования управления с 
применением ЭВМ, несмотря на свои специальные зна
ния. Знание теории и практики управления на .всех уров
нях управления является более ценным, чем умение 
обращаться с вычислительной техникой. Но, несмотря 

■на это, иногда техническим специалистам по ЭВМ, ма
тематикам, специалистам по автоматизации процессов 
доверяется выбирать основные направления применения 
ЭВМ в управлении. Такое положение характерно как 
для зарубежной, так и для отечественной практики. По 
мнению американских специалистов, такая практика, 
сохраняемая на сегодняшний день в большинстве ком
паний, уже не. представляется разумной. Специалисты 
по ЭВМ, по автоматизации процессов, математики- 
программисты способны решать задачи только по тех
ническому и математическому обеспечению систем уп
равления. По мнению руководителей американских ком
паний, легче обучить людей, имеющих опыт управлен
ческой работы, обращению с вычислительной техникой, 
чем обучить специалистов по ЭВМ тонкостям управле
ния. Задачи создания организационного и экономическо
го обеспечения систем управления являются начальным 
этапом создания автоматизированных систем управления 
предприятием, объединениями и отраслями. Обоснова
ние состава, объема іи последовательности решаемых за
дач управления в автоматизированной системе должно 
исходить от руководителей предприятий, объединений и 
отраслей. Это обоснование должно лежать в основе ор
ганизационного и экономического обеспечения системы 
управления.

Для получения максимально возможной экономнче-
авлании
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требуется ряд значительных перемен в организации 
всей деятельности предприятия, необходимы изменения 
структуры управления, методов и организации управле
ния. Естественно, такие изменения требуют активного 
участия руководителей предприятий и их производствен
ных подразделений в обеопечении этих изменений. Од
нако отношение руководителей предприятий к возмож
ностям использования ЭВМ в управлении осталось на 
том уровне, когда все возможности ЭВМ в управлении 
нельзя было предвидеть. Вместе с тем численность спе
циалистов, обслуживающих ЭВМ, за последние пять лег 
удвоилась. Ожидается, что в последующие пять лет она 
также удвоится. Необходимы срочные меры по обеспе
чению использования всех возможностей ЭВМ в управ
лении. По мнению американских специалистов, повыше
ние эффективности использования ЭВМ в будущем бу
дет зависеть не только от расширения объема знаний и 
кругозора специалистов, но и от более глубокого пони
мания руководителями огромных возможностей ЭВМ. 
■При этом необходимо отметить выявленную американ
скими специалистами зависимость длительности процес
са и качества разработок и внедрения, а также эффек
тивности автоматизированных систем управления пред
приятий от позиции руководителей функциональных 
подразделений предприятия.

Для обучения руководителей предприятий современ
ным методам управления производством в нашей стра
не разработана комплексная программа подготовки и 
повышения квалификации специалистов. По этой прог
рамме ежегодно проходит обучение 3 млн. руководящих 
работников и специалистов. В связи с широким внедре
нием в промышленное производство средств вычисли
тельной техники и автоматизированных систем управле
ния количество специалистов в девятой пятилетке, под
лежащих подготовке и переподготовкев областиуправле- 
ния производством, вычислительной техники, прикладной 
математики, экономической кибернетики и автоматизи
рованных систем управления, должно составить несколь
ко сот тысяч человек. Следует подчеркнуть необходи
мость подкрепления указанной программы подготовки 
специалистов в области управления и повышения их 
квалификации организационно-экономическими прин
ципами стимулирования (по примеру некоторых отрас
левых систем повышения квалификации специалистов).
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В этом направлении целесоооразно организовать выдачу 
свидетельств об окончании этих курсов только после 
предоставления отчета слушателей через квартал, полу
годие или год после окончания курсов, об участии управ
ленческого персонала предприятий в постановке залач 
и внедрении их с применением ЭВМ и современных 
технических средств в практику управления ппои.чпол- 
ством на предприятии.

Как свидетельствует опыт, наилучшие результаты от 
применения ЭВМ в управлении достигаются на тех поед- 
приятшях, где руководитель предприятия осуществляет 
общее руководство внедрением ЭВМ в управление, а ру
ководители производственных подразделений и функци
ональных служб предприятия активно сотрудничают со 
специалистами в области ЭВМ. Весьма эффективно вов
лечение специалистов по управлению компанией в 
группы по .работе над проектами по внедрению ЭВМ.

Для руководства решением проблемы эффективного 
использования современных вычислительных средств в 
управлении промышленным производством руководите
ли предприятия могут не быть экспертами ino ЭВМ. 
Однако они должны понимать принципы их использо
вания и разбираться в других областях техники.

Необходимо особо остановиться на проблеме измене
ния организационной структуры управления промышлен
ным производством, в решении которой, безусловно, ве
дущая роль принадлежит руководителям современных 
промышленных предприятий, объединений и мини
стерств.

ТРЕБОВАНИЯ К ОРГАНИЗАЦИОННОЙ 
СТРУКТУРЕ УПРАВЛЕНИЯ

Научно обоснованное совершенствование организа
ционной структуры управления производством являет
ся одним из важнейших резервов повышения эффектив
ности управления. В нашей стране большая работа по 
совершенствованию организационной структуры управ
ления ведется в нескольких направлениях.

Как известно, в управлении народным хозяйством бы
ли опробованы два варианта структуры управления: пер
вый вариант — управление по территориальному прин
ципу и второй—управление по отраслевому принципу. 
В каждом из этих вариантов имеются положительные и 
отрицательные стороны. Например, территориальный
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принцип управления позволяет комплексно развивать 
экономические районы нашей страны, отраслевой же 
принцип позволяет сосредоточить силы специалистов по 
отраслям промышленности для более эффективного ис
пользования их в развитии данной отрасли. Положи
тельным моментом территориального принципа управ
ления является возможность осуществления диверсифи
кации производства — комбинирования технологически 
неоднородных производств. Такая диверсификация про
изводства позволяет осуществить комплексное и эффек
тивное использование всех природных ресурсов эконо
мического района. При отраслевом же принципе управ
ления диверсификация производства замедляется ввиду 
наличия ведомственных барьеров и увеличения сроков 
решения комплексных проблем. Поэтому дальнейшее 
улучшение структуры управления народным хозяйством 
предполагает использование положительных сторон тер
риториального и отраслевого принципов упра?тения.

Совершенствование управления отраслью идет в нап
равлении создания объединений и комбинатов. Как по
казала практика, создание металлургических комбина
тов— весьма аффективное мероприятие. В состав метал
лургических комбинатов входят горнорудные пред
приятия; обогатительные и агломерационные фабрики; 
предприятия по добыче нерудного сырья; огнеупорные и 
коксохимические производства; цехи металлургических 
переделов (доменные, сталеплавильные и прокатные); 
цехи дальнейшего передела (метизные, трубные); побоч
ные производства, перерабатывающие металлургические 
шлаки в строительные материалы и отходы металлопро
дукции в изделия широкого потребления, и вспомо
гательные цехи (транспортные, ремонтные и энергети
ческие).

Высокая эффективность сложившихся структур уп
равления металлургическими комбинатами подтвер
ждается многолетней практикой таких комбинатов, как 
Кузнецкий, Магнитогорский, Нижне-Тагильский. Наряду 
с этим в черной металлургии имеется опыт создания 
объединений металлургических предприятий. Формиро
вание объединений проводилось на основе территори
альных принципов размещения предприятий. Об этом 
свидетельствует опыт создания объединений «Снбвос- 
токсталь», «Казчермет», «Уралчермет». Однако в отли
чие от металлургических комбинатов предприятия в сос
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таве объединения между собой технологически жестко 
не связаіны. Совокупность таких предприятий не .пред
ставляет однородную систему, так как целью каждого 
из предприятий объединения является выпуск продукцию 
конечной не только для данного предприятия, но и для 
всего объединения, тогда как продукция, выпущенная 
каждым цехом пли производством комбината, является 
полуфабрикатом для последующих технологических пе
ределов. Как правило, организационная структура уп
равления объединениями копирует структуру управления 
металлургическими комбинатами. Поскольку объект 
управления в данном случае представляет собой не 
систему, а неоднородную совокупность предприятий, 
структура управления объединением вступает в проти
воречие со структурой самого объединения (со структу
рой предприятий объединения). Функции управленческо
го персонала объединения ограничиваются вопросами 
механического синтеза показателей деятельности пред
приятий для получения общих показателей работы 
объединения (для последующей отчетности .перед выше
стоящей организацией), а также процессом разложения 
общих показателей работы объединения на показатели 
работы каждого предприятия объединения в отдель
ности.

Решение по изменению показателей работы отдель
ных предприятий управленческий персонал объединения 
имеет право принимать только в пределах .общего пока
зателя по объединению, т. е. изменять показатели дея
тельности одних предприятий объединения за счет дру
гих. Поскольку деятельность предприятий объединения, 
как правило, не взаимосвязана, принятие решений по 
изменению каких-либо показателей в пределах объеди
нения весьма затруднительно. Практически конечная 
функция управления—.принятие решений —остается за 
пределами возможностей управленческого персонала 
объединения.

Поскольку объединения в отличие от металлургиче
ских комбинатов не были наделены хозрасчетной самос
тоятельностью и не имели фондов экономического стиму
лирования развития своих предприятий, то они превра
тились в дополнительные звенья по обработке управлен
ческой информации, без права практического принятия 
решений по изменению результатов деятельности пред
приятий, входящих в их состав. В настоящее время та
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кие объединения, как «Снбвостоксталь» и «Казчермет», 
уже расформированы. В аппарате Министерства черной 
металлургии СССР имеются главки, 'построенные по 
принципу формирования таких объединений, Организа
ционной структуре управления такими главками присущи 
рассмотренные недостатки структуры управления объе
динений. Поэтому в настоящее время ведутся работы по 
дальнейшему совершенствованию структуры управления 
Министерством черной металлургии СССР и получены 
положительные результаты Министерством черной ме
таллургии УССР, где віследствие реорганизации минис
терства упразднены некоторые главки.

Безусловно, совершенствование организационной 
структуры управления отраслью и предприятиями дол
жно идти с позиций системного подхода. С этих позиций 
отрасль представляет собой систему большой сложности, 
состоящую из совокупности предприятий, деятельность 
которых направлена на достижение конечной цели в 
отрасли, а структура деятельности (единая для всех 
предприятий отрасли) представляет собой совокупность 
взаимосвязанных элементов, характеризующих решение 
отдельных взаимосвязанных задач, обусловливающих 
достижение конечной цели.

В этой связи заслуживает внимания зарубежный опыт 
совершенствования организационных структур управле
ния. Например, в американской практике получило рас
пространение применение программно-целевых струк
тур управления, специально приспособленных для ре
шения определенной задачи. Группировка сил по зада
чам, передача специальным управленческим органам 
прав и ответственности за текущее производство резко 
повысили эффективность и оперативность управления, 
подняли его профессиональный уровень, усилили ответ
ственность за ¡конечный результат работы. Это позволи
ло высвободить центральные руководящие органы от 
повседневной текущей работы по, управлению производ
ством, сконцентрировать их внимание на вопросах об
щей политики, выборе новых направлений развития 
производства и технического переоснащения предприя
тий, изучении спроса на выпускаемую предприятием 
продукцию. При этом отмечается, что передача ответ
ственности за принятие решений на низшие ступени уп
равленческой иерархии резко повысила эффективность 
контроля сверху.
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Для решения проблем совершенствования органи
зационной структуры управления и повышения эффек
тивности управления промышленным производством 
возникает необходимость решения задач не только по 
определению состава и разработки четкой классифика
ции элементов деятельности предприятия, но и по выяв
лению во всех звеньях управления тех уровней, в кото
рых должно приниматься окончательное решение по 
управлению каждым отдельным элементом деятель
ности предприятия и его подразделений. Отечественная 
практика накопила положительный опыт по установ
лению прав и ответственности каждого должностного ли
ца во всех ¡звеньях управленческой иерархии. Однако в 
рамках системного подхода к деятельности предприя
тия необходимо уточнение функций персонала для уста
новления более четкой их взаимосвязи с элементами 
деятельности предприятия и производственных подраз
делений. С точки зрения усовершенствования организа
ционной структуры управления представляют интерес 
наметившиеся в американской практике тенденции цен
трализации текущего планирования и контроля произ
водства и децентрализации управления производствен
но-оперативной деятельностью. При этом для координа
ции однородных видов деятельности формируются груп
пы .высшего руководства. В управленческом аппарате 
крупных фирм США специально созданы должности 
координаторов, в функции которых входит выработка 
оптимальных решений в отношении использования ра
бочей силы, ресурсов и оборудования. Инженер-коор
динатор представляет высшему руководству обобщенную 
информацию, а руководителям низших управленческих 
звеньев — оперативную информацию, обеспечивая при
нятие своевременных решений на всех ступенях управ
ленческой иерархии.

Эти прогрессивные тенденции совершенствования 
организационной структуры управления промышленным 
производством представляют значительный интерес и 
для нашей промышленности. Очевидно, в функциях уп
равленческого персонала всех звеньев управления сле
дует выделить те из них, которые связаны с координа
цией деятельности отдельных рабочих, производствен
ных коллективов — бригад, звеньев, участков, цехов, а в 
рамках министерства — в целом предприятий. Коорди
нация работы производственных звеньев предприятия
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или отрасли должна осуществляться как по каждому 
отдельному элементу этой деятельности, так и по всему 
комплексу элементов в их взаимосвязи. Для этого наряду 
с уточнением состава деятельности предприятия и функ
ций управленческого персонала необходимо рассмотре
ние особенностей возникновения информации в процессе 
производственно-экономической деятельности предприя
тий и формирования из первичной информации произ
водных технико-экономических показателей, оцениваю
щих деятельность каждого производственного подраз
деления, в целом предприятия и отрасли. Применение 
ЭВМ в управлении, открывшиеся новые возможности по 
обработке информации с помощью современной вычис
лительной техники предъявляют совершенно новые 
требования к информации, используемой для управле
ния, на которых следует остановиться отдельно.

НЕКОТОРЫЕ ОСОБЕННОСТИ 
ТЕХНИКО-ЭКОНОМИЧЕСКОИ ИНФОРМАЦИИ 

ДЛЯ УПРАВЛЕНИЯ

Рассматривая вопросы управления деятельностью 
металлургического предприятия и роль информации 
в управлении этой деятельностью, прежде всего сле
дует отметить те необходимые требования, которые 
предъявляются к технико-экономической информации. 
Информация должна отражать состав предприятия, его 
внутренние и внешние связи, деятельность предприя
тия и его производственных подразделений, учитывать 
динамичность деятельности предприятия, временные 
отличия в ее элементах.

Наряду с требованиями к информации, исполь
зуемой в управлении, большое значение имеет учет 
принципов, на основе которых происходит взаимосвязь 
используемой информации и структуры управления. 
Информация о результатах деятельности предприятия 
используется в управлении ею комплексно и по отдель
ным составляющим соответствующих управленческих 
звеньев. При формировании организационной .структуры 
управления в ней должны находить отражение:

1) структура и содержание деятельности предприя
тия;

2) специфика состава предприятия, его внутрен
них и внешних связей;
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3) динамичность деятельности предприятия и 
особенности трансформации во времени используемой 
персоналом информации о деятельности предприятия;

4) методы и техника обработки информации о 
деятельности предприятия.

Следует отметить, что принципы формирования 
организационной структуры управления ¡взаимозави
симы от требований, предьявляемых к технико-эконо
мической информации, используемой в управлении 
деятельностью предприятия. Эта взаимозависимость 
проявляется в процессе использования технико-эко
номической информации в управлении предприятием. 
Это относится к вопросам планирования, анализа и 
учета деятельности предприятия. Наличие в организа
ционной структуре управления предприятием таких 
отделов, как планово-экономический (для комплексного 
управления), производственный, технический, сбыта, 
труда и заработной платы, оборудования, мате
риально-технического снабжения и топливно-сырьевого, 
полностью корреспондируется с содержанием деятель
ности предприятия. И наряду с отделами, занимающи
мися управлением отдельными составляющими деятель
ности (производственный, технический и т. д.), имеет 
место отдел комплексного управления — планово-эконо
мический отдел.

В перечисленных отделах имеет место наличие 
структурных групп или секторов, учитывающих техно
логическую специализацию производственных подраз
делений предприятия. Это могут быть. группы по 
горнодобывающему, агломерационному, коксохимиче
скому, доменному, сталеплавильному, прокатному, 
вспомогательному производствам, а также по комп
лексной взаимосвязи перечисленных производств, т. е. 
можно констатировать на основе анализа фактическо
го состояния структуры управления в промышленности, 
что каждый из перечисленных ранее отделав по 
управлению специфическими составляющими деятель
ности предприятия или комплексный отдел (отдел 
комплѳксиопо управления) ів своей структуре обя
зательно имеют секторы или группы, специализиро
ванные на технологических особенностях управления 
этой составляющей. Если это технический отдел, опре
деляющий техническую политику всего предприятия, то 
там обязательно имеются специалисты, знающие в де
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талях все виды производства, т. е. специалисты по 
аглодомеиному производству и т. д. Аналогично и в 
других отделах. Производственное управление осущест
вляется специалистами, знающими определенные про
изводственные условия проікаткн, сталеварения, до
менного производства, т. е. все виды производств, где 
требуется знание наряду со спецификой оперативного 
управления производством (безотносительно техноло
гии), определенных технологических процессов.

Кроме того, имеются специальные отделы либо 
специальные группы или секторы внутри существу
ющих отделов для управления отдельными состав
ляющими деятельности предприятия на различных 
временных уровнях. Так, для осуществления техниче
ской политики предприятия в оперативном управле
нии создают отдел технического контроля, а в 
перспективном — проектно-конструкторский отдел
и научно-исследовательские лаборатории: центральную 
заводскую — по технологии производства продукции на 
всех металлургических переделах, а также лаборатории 
по комплексной механизации и автоматизации производ
ственных процессов. В составе технического отдела на
ряду с группами технологического характера предус
матриваются секторы общеотраслевого значения, такие 
как рационализации и изобретательства, капитальных 
ремонтов, либо по разработке технически обоснованных 
норм расхода материальных ценностей. Кроме того, под 
руководством технического отдела создается отдел тех
ники безопасности производства.

Уровень техники и методов обработки информа
ции о деятельности предприятия обусловливает на
личие в структуре управления предприятия соответст
вующих отделов (бухгалтерии предприятия, либо 
вычислительного центра). Поэтому в дальнейшем может 
произойти трансформация структуры управления. В 
зависимости от степени проникновения современных 
методов обработки информации вполне возможен пере
ход многих функций перечисленных отделов по управ
лению специфическими составляющими деятельности 
¡предприятия и также по комплексному управлению 
в информационно-вычислительный центр.

Следует обратить внимание, что рассмотренная 
структура управления предприятием во многом опреде
лена структурой его деятельности.
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Как известно, деятельность металлургического 
предприятия представляет собой производство металло
продукции в соответствии с народнохозяйственным пла
ном, сбыт ее потребителям С учетом их требований по 
качеству" и обеспечение в процессе производства 
продукции рационального использования средств труда, 
трудовых и материальных ресурсов.

Таким образом, деятельность предприятия имеет 
следующие взаимосвязанные составляющие:

1) собственно производство продукции определенной 
номенклатуры, измеряемое в объемных показателях;

2) достижение определенного качества выпускаемой 
продукции;

3) обеспечение выполнения заказов потребителей 
готовой продукции;

4) обеспечение в процессе производства продукции 
рационального использования средств труда;

5) использование трудовых ресурсов;
6) использование материальных ресурсов.
В этой формулировке деятельность предприятия 

представлена как производственно-экономическая 
система, обе составные части которой (производствен
ная и экономическая) находятся в тесной взаимосвя
зи (хозяйственный и социальные аспекты деятельности 
здесь не рассматриваются).

Производственная составляющая, включающая в се
бя выпуск продукции конкретной потребительной 
стоимости и ее сбыт заказчикам, измеряется в показа
телях количества (объема), номенклатуры (сортамента) 
и качества готовой продукции. Результаты деятельно
сти по этой составляющей представляют интерес в 
первую очередь для конкретных потребителей и исполь
зуются при разработке народнохозяйственного мате
риального баланса.

Экономическая составляющая, характеризующая 
уровень использования средств труда, а также тру
довых и материальных ресурсов, напротив, не оказыва
ет влияния на результаты работы конкретных потреби
телей, а влияет на эффективность производства самого 
предприятия-изготовителя и на эффективность общест
венного производства.

Несмотря на различие двух рассмотренных сторон 
деятельности предприятия, они находятся между собой 
в тесной взаимосвязи. Так, объем производства за
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висит от уровня использования средств труда и трудо
вых ресурсов, а уровень использования материальных 
ресурсов в свою очередь зависит от объема и качества 
продукции.

Учитывая тесную взаимосвязь рассмотренных двух 
сторон деятельности предприятия и элементов, их со
ставляющих, можно сделать вывод, что методы 
управления деятельностью предприятия и используемая 
в управлении информация должны также комплексно 
отражать их взаимосвязь.

Рассмотрим эту взаимосвязь на примере информа
ции, отражающей содержание всех приведенных выше 
'шести элементов деятельности.

Производство продукции на основе народнохозяй
ственного плана представляет собой деятельность пред
приятия ио выпуску для народного хозяйства готовой 
продукции или полуфабрикатов и необходимых для это
го на предприятии материалов, сырья, полуфабрика
тов, топлива, энергетических ресурсов, изделий и ус
луг вспомогательных цехов. Особенностью этой стороны 
деятельности предприятия является ее полная инфор
мационная зависимость от всех остальных перечислен
ных сторон. Так, в первую очередь объем производства 
готовой продукции предприятия базируется на инфор
мации об имеющихся мощностях, предназначенных для 
ее выпуска на всех последовательных технологических 
переделах. При этом предусмотрен выпуск продукции 
не абстрактного, а определенного качественного содер
жания. В прямой зависимости от объема и качества 
продукции находится необходимый расход количествен
но ограниченных трудовых и материальных ресурсов. 
В свою очередь эта ограниченность оказывает и об
ратное воздействие на объем производства и качество 
продукции. Необходимость выполнения конкретных 
заказов потребителей также оказывает влияние на 
процесс производства потовой продукции по соответст
вующим элементам, содержание которых будет рас
смотрено ниже.

Производство продукции отражает производствен
ную структуру предприятия, взаимосвязь его цехов в 
процессе получения конечной продукции и необходимый 
состав цехов. В каждом цехе процесс производства 
продукции находит отражение по технологической 
последовательности в информации, характеризующей
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(количество и ритмичность поступающих в цех сырья, 
материалов или полуфабрикатов, топлива и энергети
ческих ресурсов; технологические ограничения произ
водственного режима; продолжительность отдельных 
операций или законченных производственных циклов; 
объем готовой продукции, ритмичность ее производства. 
Причем эта информация систематизируется по отдель
ным бригадам рабочих на агрегатах, по участкам, 
отделениям или службам цеха в разрезе отдельных 
рабочих смен, за сутки в целом, нарастающим итогом с 
начала месяца и за месяц.

Обеспечение в процессе производства определенного 
качества продукции включает в себя выполнение кол
лективом предприятия установленной технологии произ
водственного процесса на основе Государственных 
стандартов (ГОСТов) или внутризаводских технических 
условий (ВТУ). Сюда же относится систематическое по
вышение качества продукции на базе совершенствова
ния технологии производства, а также обновление 
сортамента или изменение структуры продукции в свя
зи с освоением производства новых ее видов и в резуль
тате замены морально устаревших изделий более совер
шенными, отвечающими требованиям технического про
гресса. Особенностью этой составляющей деятельности 
предприятия является то, что перечисленные элементы, 
•слагающие ее, функционируют в неодинаковых перио
дах времени. Так, выполнение установленной техноло
гии производственного процесса на основе ГОСТов или 
ВТУ осуществляется коллективом предприятия повсед
невно, непрерывно в ходе процесса производства про
дукции. Соответственно непрерывно ведется и учет всей 
необходимой информации, отражающей качество 
сырья, материалов, топлива, полуфабрикатов и готовой 
продукции.

Систематическое повышение качества продукции на 
базе совершенствования технологии производства ох
ватывает длительные промежутки времени — месяц, год 
и более. Учет ведется по сортности продукции, ее 
браку, химическому составу и механическим свойствам 
соответственно с систематизацией необходимой ин
формаций по перечисленным отрезкам времени. Обнов
ление сортамента выпускаемой продукции находит отра
жение ів учете информации также за длительные перио
ды времени (за месяц, квартал, год- и более). Учету
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подлежит информация о 'количестве выпущенной про
дукции по всем ее разновидностям (например, металло
прокатную продукцию учитывают по профилям, разме
рам и маркам стали с последующей группировкой в 
сортаментные группы). Обновление сортамента учитыва
ют как в результате изменения соотношения профи
лей во всем сортаменте проката, так и за счет измене
ния соотношения внутри профилей проката их размеров, 
а также марок сталей из которых они изготовляются. 
Изменение состава продукции в связи с освоением про
изводства новых видов продукцииили с заменой мораль
но устаревших изделий учитывается как изменение сор
тамента однородной продукции, но касается более ук
рупненной номенклатуры продукции, охватывающей 
разнородные ее виды.

Обеспечение выполнения заказов потребителей го
товой продукции включает в свой состав изучение 
потребностей народного хозяйства .в продукции, выпу
скаемой предприятием, организацию производства про
дукции и ее сбыт. При этом на предприятии выявляют 
основных стабильных потребителей, определяют тен
денции изменения их ограничений по качеству продук
ции, ее размерам, раскрою (кратности и мерности 
прокатной металлопродукции). Учет наметившихся тен
денций в изменении ограничений позволяет разработать 
и осуществить необходимые мероприятия по своевремен
ному изменению технологии производства. Учет посту
пивших заказов потребителей на изготовление конкрет
ных видов продукции позволяет осуществить загрузку 
производственных мощностей исходя из ограничений 
заказчиков по времени отгрузки готовой продукции и 
из условия обеспечения в отчетном периоде .максималь
но возможной производительности агрегатов, участков 
и цехов, выпускающих конечную продукцию. Учет фак
тически выполненных заказов по производству продук
ции и географического размещения потребителей поз
воляет осуществить на предприятии комплектацию го
товой продукции по дорогам назначения по вагонным 
нормам и ее отгрузку потребителям в соответствии с их 
ограничениями по времени выполнения заказов.

Следует отметить, что и эта составляющая деятель
ности предприятия состоит из элементов, действующих 
в неодинаковых временных периодах. Так, выявление 
тенденций изменения ограничений потребителей, как
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правило, касается нескольких лет и учитывается в ос
новном при разработке проектов плана производствен
ной деятельности предприятия на год или иа пяти
летку. Учет 'поступивших заказов потребителей 
ведется по кварталам или месяцам текущего года. За
грузка производственных мощностей с учетом реаль
ных заказов потребителей и графика работы оборудо
вания и агрегатов, а также их состояния осуществляет
ся как на каждый месяц в целом, тачс и по неделям 
и отдельным суткам. Учет фактически выполненных 
заказов потребителей! проводится каждые сутки, а так
же нарастающим итогом с начала .месяца и с начала 
года. Комплектация готовой продукции по дорогам на
значения в соответствии с географическим местонахож
дением потребителей, а также с учетом ограни
чений по вагонным нормам осуществляется практически 
непрерывно в течение суток, по мере выполнения зака
зов по производству готовой продукции. Соответственно 
ведется и сбыт готовой продукции, ее отгрузка потре
бителям.

Обеспечение рационального использования закреп
ленных за предприятием средств труда (производст
венных мощностей) базируется на максимальном ис
пользовании мощности производственных агрегатов 
и участков. Учет ведется по двум .группам факторов, 
определяющих уровень использования средств труда: 
интенсивным и экстенсивным. Интенсивные факторы 
для конкретных средств труда характеризуют уровень 
использования имеющихся производственных мощно
стей в единицу времени их работы, а экстенсивные — 
уровень полезного их использования в календарное 
время. Для цеха, предприятия или отрасли интенсив
ный путь развития производства базируется на увеличе
нии производительности установленного оборудования, 
а экстенсивный — на увеличении количества обору
дования.

Показатели интенсивного использования производ
ственных мощностей обязательно базируются на ин
формации, отражающей размеры агрегатов (объем или 
емкость и т. п.), уровень полезного выхода готовой 
продукции из перерабатываемых сырых материалов, 
время обработки этих материалов до получения из них 
готовой продукции, а также фактическое время их ра
боты в наследуемом периоде. Как правило, размеры
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агрегатов — это стабильная величина, изменяющаяся 
только в период реконструкции их. Остальные величи
ны, слагающие 'Производительность агрегатов и влия
ющие па уровень интенсивного использования 'произ
водственных мощностей, могут изменяться в ходе 
технологического процесса.

На основе классификации производительной силы 
труда, данной І\. Марксом, авторами разработана клас
сификация факторов, слагающих производительность 
предприятий, цехов и агрегатов применительно к 
металлургической промышлеті пости. Количественная 
оценка влияния каждого из первичных факторов ука
занной классификации на производительность метал
лургических агрегатов, осуществляемая с помощью 
специально разрабатываемых экономико-математиче
ских моделей производительности агрегатов, позволяет 
оперативно контролировать и устранять отрицательное 
влияние отдельных факторов производственного процес
са на конечный производственный результат. При этом 
информация об отклонениях от нормы первичных фак
торов (параметров технологического процесса), выда
ваемая совместно с количественной оценкой влияния 
этих отклонений на производственный результат или 
на уровень выполнения плана по объему производства 
продукции, используется в системе управления деятель
ностью цеха весьма неодинаково в зависимости от вре
менного. состава управления. Так, учет отклонений пер
вичных факторов производственного процесса от нор
мативных (базовых) факторов ведется непрерывно 
в ходе технологии изготовления продукции произ
водственным персоналом цеха, а также оперативно 
по истечении рабочих смен и суток — управленческим 
персоналом.

В первом случае эта информация используется 
производственным персоналом для принятия решения 
по устранению обнаруженного отклонения непосредст
венно в ходе технологического процесса, а во втором — 
управленческий персонал на базе той же информации 
разрабатывает рекомендации по оперативному устране
нию в последующие сутки, до конца недели или меся
ца выявленных недостатков или по использованию по
ложительных отклонений в последующей работе по 
выполнению плана производства продукции. В обоих 
случаях указанная, информация способствует решению
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задач по организации выполнения плановых заданий в 
течение месяца.

Информация об абсолютных величинах тех же са
мых первичных факторов, накапливаемая с начала го
да и обрабатываемая на основе специальных методов 
статистической обработки информации, используется 
для уточнения или обновления нормативной базы 
планирования на последующий год, т. е. для текущего 
планирования. И эта же информация, накапливаемая 
за ряд лет, позволяет выявить тенденции изменения 
параметров технологического процесса, происходящие 
в связи с техническим прогрессом и соответствующим 
изменением интенсивности процесса, перераспределе
нием при этом количественного влияния первичных 
факторов на конечный производственный результат для 
последующего учета этих тенденций в перспективном 
управлении деятельностью отдельных цехов и всего 
предприятия.

Одним из основных показателей, характеризующих 
интенсивность процесса, является производительность 
агрегатов, участков или цеха в фактическое или номи
нальное время работы. Этот показатель ограничивается 
временным периодом длительностью в один час или сут
ки. Для отражения в показателях производительности 
влияния экстенсивных факторов производственного про
цесса широко используется и показатель производи
тельности агрегатов, участков или цехов в календарное 
время (сутки). Однако при всей важности рассмотрен
ных показателей, отражающих абсолютные величины 
производства продукции в единицу времени, они имеют 
и некоторые недостатки. Важнейший из недостатков — 
невозможность соизмерять внутри предприятия или 
между предприятиями уровень использования производ
ственных мощностей по агрегатам, имеющим неодина
ковую мощность, систематически меняющуюся под 
влиянием динамики технического прогресса в отрасли и 
народном хозяйстве. Чтобы устранить этот недостаток, 
параллельно пользуются показателями производитель
ности агрегатов на единицу их мощности (или объема) 
в календарное или номинальное время. Например, в 
доменном производстве таким показателем является 
коэффициент использования полезного объема (к. и. 
п. о.) доменных печей, представляющий собой 
отношение полезного объема агрегатов к величине су
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точной выплавки чугуна, В Мартеновском производст
ве— съем стали с 1 м2 площади пода печи в календар
ные или номинальные сутки.

Отмеченные особенности количественной оценки 
влияния первичных факторов на производительность аг
регатов могут быть попользованы при учете и анализе 
пофакторного влияния технологических параметров на 
рассмотренные относительные показатели. В этом слу
чае используются те же экономико-математические мо
дели производительности агрегатов.

Показатели, характеризующие экстенсивное исполь
зование производственных мощностей, отражают вели
чину фактического времени работы агрегатов, состав и 
размер простоев— текущих и на ремонтах. Величина 
текущих простоев, как правило, исчисляется в процентах 
к календарному времени. В их составе находят отраже
ние простои как по техническим причинам, так и по ор
ганизационным. В составе простоев на ремонтах отра
жают вид ремонтов, их объем и содержание.

Следует отметить наличие тесной взаимозависимо
сти показателей интенсивного и экстенсивного использо
вания производственных мощностей.

Эта зависимость проявляется в том, что повышение 
интенсивности процесса, как правило, ведет к ухудше
нию экстенсивных показателей. Например, интенсифи
кация мартеновского производства на основе примене
ния кислорода в процессе выплавки стали привела к 
резкому снижению стойкости сводов мартеновских печей 
и увеличению простоев на ремонтах. Однако съем стали 
с 1 м2 площади пода в календарные сутки при этом 
значительно возрос. Это свидетельствует о преоблада
нии положительного влияния повышения интенсивности 
процесса над ухудшением экстенсивных показателей. 
Поэтому в любом производстве соизмеряют влияние 
изменений интенсивных и экстенсивных факторов на по
казатель, одновременно учитывающий их действие. Та
ким показателем является выпуск продукции с единицы 
мощности (объема) агрегата в календарное время.

Использование трудовых ресурсов характеризуется 
показателями производительности труда. В разрезе 
предприятия показатели производительности исчисля
ются. как отношение валовой продукции к численности 
работающих на предприятии или к численности рабочих 
предприятия. В каждом цехе производительность труда
34



исчисляется как отношение выпущенной продукции в 
цехе к численности работников этого цеха или к числен
ности рабочих цеха. При этом для отражения трудоем
кости производимой продукции показатели производи
тельности могут исчисляться как в физических тоннах, 
так и в условных (приведенных), характеризующих 
трудоемкость выпускаемой продукции.

Показатели производительности труда представляют 
собой информацию для текущего и перспективного 
управления использованием трудовых ресурсов. При 
этом изменения производительности труда в текущие и 
перспективные промежутки времени предусматриваются 
не столько за счет изменения самих показателей труда, 
т. е. численности работающих, сколько за счет изменения 
рассмотренных ранее факторов, влияющих на выпуск 
продукции. При оперативном управлении использо
ванием трудовых ресурсов показатели производи
тельности труда в состав информации для приня
тия управленческих решений не входят. Здесь использу
ются такие показатели, как количество работающих 
на агрегатах, участках и в цехах в течение каждой 
смены, суток; количество опозданий или неявок на рабо
ту по различным причинам; количество целосменных 
простоев рабочих и агрегатов; количество и длитель
ность внутрисменных простоев по причинам; уровень 
выполнения норм выработки по отдельным рабочим, 
бригадам, участкам.

Ввиду преобладающей на всех металлургических пе
ределах коллективной организации процесса труда, 
особую актуальность приобретает решение задач коли
чественной оценки влияния нарушений режима труда 
отдельными работниками на результаты коллективного 
труда бригады, участка, цеха и предприятия в целом 
как по производственной, так и по экономической сос
тавляющим деятельности.

В связи с постоянно возрастающей сложностью тех
нологии производства усложняются производственные 
отношения — экономические отношения людей в про
цессе производства и распределения результатов труда. 
При этом увеличивается сложность труда каждого кон
кретного рабочего и качественно изменяется состав ра
бочих на предприятии. Как следствие, эти качественные 
изменения в составе рабочих и в сложности их труда 
находят отражение в средней заработной плате одного
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рабочего на предприятии и в каждом цехе. Поэтому при 
рассмотрении вопроса изменения уровня использования 
трудовых ресурсов возникает необходимость рассмотре
ния не только количественной стороны вопроса, связан
ного с численностью рабочих предприятия, но и качест
венной, находящей отражение в абсолютной и средней 
заработной плате как рабочих, так и работников пред
приятия и отдельных его цехов. Совершенствование 
технологии производства и соответствующее ему каче
ственное изменение состава труда приводят к повыше
нию производительности труда. При этом производи
тельность труда должна опережать рост заработной 
платы, так как иначе не будет достигнута цель, пресле
дуемая совершенствованием технологических процессов. 
На практике управление такой пропорциональностью 
обеспечивается в текущие периоды времени путем соиз
мерения темпов роста производительности труда в коли
чественных измерителях с темпами роста средней зара
ботной платы. Для контроля за эффективностью 
использования живого труда осуществляется соизмере
ние всех выплат трудящимся предприятия с величиной 
прибыли этого предприятия.

Обеспечение рационального использования матери
альных ресурсов на предприятии базируется на выпол
нении норм их расхода, а также на максимальном ис
пользовании достижений науки и техники в совершенст
вовании технологии производства. Выполнение норм 
расхода материальных ценностей обеопечивается в про
цессе оперативного управления, целью которого являет
ся организация выполнения плановых заданий. Учет же 
современных тенденций совершенствования технологии 
производства в нормах расхода материальных ресурсов 
является прерогативой текущего и перспективного уп
равления, причем последнего в большей степени. Дело 
в том, что разработка нормативов расхода материаль
ных ценностей в текущем управлении осуществляется 
при разработке плановых заданий на год на основе 
статистической обработки информационных массивов о 
фактическом расходе ресурсов за предшествующий 
отчетный период. Учет же прогрессивных, долгосрочных 
изменений технологии производства осуществляется за 
более длительный временной период в перспективном 
управлении. Для выявления долгосрочных тенденций 
изменения норм раохода материальных ресурсов стати-
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стамеской обработке подвергаются информационные 
массивы за большой промежуток времени. В состав ма
териальных ресурсов входят не только сырье, материалы 
и полуфабрикаты, из которых изготавливается продук
ция в каждом цехе предприятия, но также и материалы, 
способствующие протеканию производственного процес
са в соответствии с данным технологическим режимом. 
Например, к ним относятся топливо, энергетические 
ресурсы, различные огнеупорные материалы и т. д.

Кроме рассмотренных технико-экономических пока
зателей и формируемой на их основе информации, 
используемой для управления отдельными элементами 
деятельности предприятия, весьма большое значение 
имеет информация, используемая для комплексного 
управления деятельностью металлургического предприя
тия. Особенности ее формирования и использования в 
управлении будут рассмотрены несколько ниже.

В заключение следует отметить что при рассмотре
нии вопросов формирования информационного обеспе
чения управления деятельностью предприятий и их про
изводственных подразделений первостепенное значение 
приобретают задачи уточнения информационного содер
жания функций управления на всех иерархических сту
пенях. Это значение тем больше, чем шире применяют
ся ЭВМ для обработки технико-экономической инфор
мации в связи с неуклонно возрастающей сложностью 
объекта управления.

ФУНКЦИИ УПРАВЛЕНИЯ И ИНФОРМАЦИЯ

Управление обязательно требует наличия двух ком
понентов — объекта и субъекта. Причем объект является 
носителем всей информации, на основе которой субъек
том принимаются решения по управляющему воздейст
вию, являющиеся функциями управления (рис. 1).

Процесс управления простейшим объектом пред
ставляет собой регулирование его состояния по отклоне
ниям фактических показателей от нормативных (плано
вых) . При усложнении объекта до системы (технологи
ческой, производственной, экономической) регулирова
ние уступает место управлению со всеми 
его особенностями.

На низшей ступени в первом звене управления функ
циями рабочих — исполнителей производственного про-
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цесса в основном являются контроль и регулирование 
работы агрегатов. Регулирование представляет собой 
первичный элемент в системе управления и структурно 
также состоит из трех рассмотренных ранее этапов. 
Информация о ходе технологического процесса воспри
нимается рабочим визуально с различных носителей ин
формации (циферблатов, шкал, диаграмм), сопоставля
ется с нормативной (по требованиям ГОСТа или ТУ). 
С учетом величины полученного отклонения оказывает-

Рис. I. Схема использования инфор
мации в управлении:

1 — объект управления (параметры 
процесса); 2 — субъект управления 
(изучение и анализ информации, 
оценка результатов и принятие реше
ния); 3 — оперативная информация 
(учет); 4 — функции управления (уп
равляющее воздействие); 5 — справоч
но-нормативная информация (план)

ся соответствующее регулирующее воздействие на фак
тор процесса, отклоняющийся от нормы. Учет принципа 
«регулирование по отклонениям» закладывается в осно
ву многих автоматических устройств по управлению 
отдельными параметрами. Однако такая автоматизация 
управления делает управляемую систему лишенной не
прерывного поступательного развития.

'Поэтому более перспективна автоматизация управле
ния технологическими процессами, включающая регу
лирование и одновременное согласование всех парамет
ров для оптимизации процесса. Поскольку металлурги
ческие агрегаты являются весьма сложными системами, 
характеризующимися десятками элементов (технологи
ческих параметров), к управлению их работой 
привлекаются целые группы рабочих, контролирующих 
отдельные показатели работы агрегатов или их однород
ные совокупности. Согласование управления на низшей 
ступени в настоящее время почти не автоматизировано 
и ’ выполняется руководителями бригад или производст
венных звеньев. Эти функции по руководству подчинен
ными коллективами базируются на той же информации, 
что и функции по регулированию.

Собственно именно с этого звена и начинается 
управление, которое устанавливает согласованность 
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между индивидуальными работами1. Для осуществле
ния этих функции недостаточно только контролировать 
правильность ведения технологии отдельными исполни
телями процесса. Необходимо, своевременно реагируя 
на изменение внешних ’условий (качество и состаз 
сырья, материалов и топливв и т. п.), принимать реше
ния по работе каждого исполнителя в режиме, обеспечи
вающем достижение всем звеном (бригадой) наиболь
ших результатов при минимальных затратах.

Для этого руководителю требуется знание техноло
гии производства на объекте управления в мельчайших 
подробностях, чтобы у него было полное представление 
о последствиях его решения по управляющему воздей
ствию исполнителями на технологические параметры. 
Чтобы решить эту задачу, руководитель должен мыс
ленно как бы смоделировать управляемый процесс, т. е. 
мысленно представить всю количественную информа
цию о нем во взаимосвязи с конечным производствен
ным результатом. В настоящее время такое моделиро
вание пока почти полностью базируется на опыте и 
интуиции руководителя.

Однако в последние годы ведутся обширные иссле
дования в области разработки математического описа
ния управляемого процесса, создания на этой основе его 
модели и с помощью современной электронно-вычисли
тельной техники принятия решений по оптимальному 
его ведению. На этой базе и должна строиться система 
автоматизации этого уровня управления.

Таким образом, рассмотренное звено управления 
представляет собой первичную систему управления тех
нологическим процессом в реальном масштабе време
ни. Элементами этой системы являются технологические 
параметры, находящие отражение в информации, 
характеризующей состояние этих параметров как от
дельных сторон, составляющих весь процесс.

Поскольку та же информация одновременно отра
жает и уровень использования материальных ресурсов 
(предметов труда) в процессе производства, и произво
дительность агрегатов (уровень использования средств 
груда), она создает предпосылки для отнесения этого 
звена к первичной системе управления экономической 
составляющей деятельности рассматриваемого коллек

1 Маркс К- Капитал. T. 1, с. 342.
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тива. Следовательно, данное звено представляет собой 
■первичную систему управления производственно-эконо
мической деятельностью производственного коллектива.

Поскольку из производственных звеньев или бригад 
рабочих формируются участки или отделения цеха, 
руководители последних осуществляют управление их 
деятельностью путем согласования работы первых. В 
данном случае — это функции по организации произ
водства внутри участка (организация работы по графи
ку согласования — графику выпусков плавок печами 
сталеплавильных и доменных цехов, графику прокатки 
в прокатных цехах). В основе составления таких графи
ков и контроля за их выполнением лежит информация о 
требованиях заказчика к выпускаемой продукции, о 
качестве и структуре перерабатываемых сырья, мате
риалов, полуфабрикатов и потребляемого топлива, о 
состоянии агрегатов (сложившиеся на текущий момент 
технико-экономические показатели) и оборудования, о 
расстановке кадров и т. д. Эта информация поступает 
с каждого агрегата (звена, бригады).

Особенностью этого звена управления является то, 
что здесь наряду с функциями по контролю и согласо
ванию в реальном масштабе времени появляются и 
оперативные функции — по анализу результатов работы, 
управляемого объекта и разработке рекомендаций, 
учитываемых при составлении оперативного графика 
согласования (на последующие сутки, неделю, до конца 
месяца).

Учитывая непрерывность металлургических процес
сов, следует отметить, что наряду с руководителем 
участка (отделения), работающего в одну смену и вы
полняющего только оперативные функции, имеются как 
бы дублеры в каждой смене в ранге сменного мастера, 
выполняющего функции управления в реальном мас
штабе времени. В отдельных случаях в производствен
ных бригадах или на агрегатах, по сложности приравни
ваемых к участкам, наряду с руководителями этих 
бригад или агрегатов в каждой смене может назначать
ся освобожденный бригадир, выполняющий оператив
ные функции по согласованию работы членов одинако
вых бригад во всех сменах и работающий в одну смену. 
В этих случаях в первичном звене, где возникает систе
ма управления, функции оперативного характера похо
жи по своему содержанию на функции руководителя
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участка (отделения). В них осуществляется взаимосвязь 
управления в реальном масштабе времени с оператив
ным. Информация для осуществления этой взаимосвязи 
включает в свой состав показатели фактического состоя
ния производственно-экономической деятельности руко
водимого объекта за прошедшие сутки, а также плано
вые—на последующие сутки. На этой основе строится 
график согласования.

Таким образом, рассмотренное звено управления 
участкам (в одном цехе может быть несколько крупных 
технологически связанных или обособленных участков 
или отделений) представляет собой систему управления 
производственно-экономической деятельностью его как 
в реальном масштабе времени, так и в оперативном.

Следует отметить, что на таких же принципах стро
ится и система управления состоянием оборудования 
(содержанием и ремонтом основных средств). В ее ос
нове лежит информация о состоянии оборудования (нор
мативная стойкость узлов и деталей и их действитель
ное состояние, учет интенсивности процесса и ее влия
ния на стойкость отдельных элементов конструкций 
и т. п.).' Руководитель ремонтной службы составляет 
график ремонта оборудования на месяц, оперативно 
контролирует его выполнение и при необходимости кор
ректирует. Причем, эти ремонты обязательно учитыва
ются руководителями производственных участков при 
разработке графиков согласования работ агрегатов, 
звеньев и бригад. В зависимости от структуры и слож
ности основного производства служба содержания и 
текущего ремонта оборудования может иметь несколько 
самостоятельных участков, специализирующихся на 
определенных видах оборудования (например, механи
ческого и электрического). Каждый из участков дейст
вует обособленно и имеет овоего руководителя. Инфор
мация, используемая при управлении каждым таким 
участком, существенно отличается по содержанию.

Последнее звено управления низшей ступени—это 
согласование работы всех производственных участков 
внутри цеха. Эти функции в реальном масштабе време
ни выполняет диспетчер цеха. Информация о ходе про
цесса поступает к нему от сменных руководителей каж
дого участка по мере ее возникновения. Кроме того, 
диопетчер пользуется графиками работы каждого 
участка и графиком согласования деятельности всех
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участков цеха. В отличие от информации последних 
сюда поступают сведения, характеризующие только 
конечные итоги работы участков. Кроме того, диспетчер 
цеха использует в своей работе информацию о резуль
татах производственной деятельности кооперированных 
цехов на входе в свой цех (по обеспечению сырьем, ма
териалами, полуфабрикатами) и на выходе (о требова
ниях по времени поставки готовой продукции и ее 
структуре).

Следовательно, в его функции входит управление 
производством продукции по объемам во времени на 
основе утвержденного текущего народнохозяйственного 
плана, детализированного в оперативных отрезках вре
мени— сутках и сменах, т. е. они ограничены количест
венной стороной производственной составляющей 
деятельности цеха.

Начальник смены также выполняет функции согла
сования работы всех участков цеха, но в отличие от 
диспетчера он занимается согласованием не во времени 
исполнения сменных заданий, а в выполнении требова
ний технологии производственного процесса. Для вы
полнения этих функций он использует информацию о 
составе и качестве исходного сырья и готовой продук
ции, о ходе технологического процесса на всех стадиях 
и его соответствии производственно-техническим 
инструкциям.

Следовательно, его функции ограничиваются управ
лением сугубо качественной стороной производствен
ной составляющей деятельности цеха.

Совместная работа диопетчера цеха и начальника 
смены по выполнению ими своих функций позволяет им 
полностью управлять производственной деятельностью 
всего цеха в реальном .масштабе времени. При этом они 
используют информацию о работе одинаковых участков, 
но каждый—по составляющей, касающейся его функ
ций, т. е. по специализации. Именно в этом звене и на
чинается разделение управленческого труда даже в пре
делах одной составляющей деятельности цеха — произ
водственной. В предыдущих звеньях разделение труда 
внутри производственной составляющей отсутствует, 
кроме того, первому звену присущи функции по управ
лению расходом материальных ресурсов, а второму — 
трудовых ресурсов, являющихся важнейшими частями 
экономической составляющей деятельности цеха.
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Таким образом, рассмотренные особенности исполь
зования информации по функциям управления низшей 
иерархической ступени свидетельствуют о взаимном 
проникновении информации по звеньям 'управления вну
три ступени и вместе с тем о наличии довольно четкого 
разделения труда в каждом звене.

На средней ступени управления сосредоточены функ
ции по оперативному, текущему и перспективному уп
равлению производственно-экономической деятельно
стью цеха. Однако и здесь имеет место разделение труда 
внутри каждого звена отдельно по производственной и 
экономической составляющим деятельности цеха. Зве
ном, обобщающим управление цехом в целом, является 
служба руководства, в состав которой входят начальник 
цеха, его заместитель и помощники. Причем объем и со
держание иопользуемой здесь информации зависят от 
временного состава функций управления (оперативных, 
текущих или перспективных).

Начальник цеха оперативно (за прошедшие сутки и 
нарастающим итогом в течение .месяца) контролирует 
выполнение плана комплексной деятельности цеха по 
важнейшим показателям, ее характеризующим, таким 
как объем производства (всего и по сортаменту), вы
полнение заказов потребителей, качество продукции, ее 
себестоимость и рентабельность, уровень производитель
ности труда и использования производственных фондов 
(рис. 2). Дополнительная информация, формирующая 
указанные показатели, начальником цеха используется 
только в экстренных, аварийных ситуациях. В текущих 
периодах времени (за месяц, квартал, полугодие, год) 
начальник цеха контролирует и оценивает результаты 
производственно-экономичеокой деятельности цеха, 
принимая необходимые решения по улучшению этих 
результатов.

За основу управляющего воздействия начальник 
цеха берет распределение фонда экономического стиму
лирования внутри цеха для устранения имеющихся по
терь производства и использования выявленных резер
вов производственно-экономической деятельности. Со
держанием перспективного управления производствен
но-экономической деятельностью цеха для начальника 
цеха является обоснование и принятие решения по уров
ню этой деятельности на конец пятилетки, через 10— 
20 лет, с учетом необходимого достижения уровня миро-
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вых стандартов по важнейшим показателям оценки 
Деятельности цеха. В состав таких показателей могут 
входить: производительность основных агрегатов в час, 
оутки, за год; выпуск основной продукции на одного ра
бочего и работающего в цехе; расход сырья, топлива и 
энергетических ресурсов на единицу продукции; сорта
мент и качество продукции. При этом начальник цеха в 
своих решениях использует информацию, подготавли
ваемую технической службой цеха (по уровню техничес
кого развития), а также службами нормирования и эко
номической. Информация на базе укрупненных расчетов

Рис. 2. Информация начальника цеха и периодичность ее использо
вания в оперативном управлении:

/ — начальник цеха; 2—объем производства цеха; 3— сортамент вы
пущенной продукции; 4 — качество продукции; 5 —выполнение зака
зов потребителей; ff —уровень использования основных фондов; 7 — 
себестоимость и рентабельность продукции; S —уровень производи
тельности труда; 9 — заместитель начальника цеха; 10 — помощник 
начальника цеха по оборудованию; II — экономист и заведующий кон
торой цеха; 12 — заведующий бюро нормирования цеха; ¡3 — ежесу

точно; 14 — еженедельно

представляется начальнику цеха в нескольких вариантах 
развития цеха для выбора из них наиболее рациональ
ного.

Заместитель начальника цеха в отличие от началь
ника выполняет функции управления сугубо производ
ственной деятельностью цеха как в оперативном, так и в 
текущем периодах времени. Оперативно в течение суток 
заместитель осуществляет контроль и управление произ
водственной деятельностью через начальников соответ
ствующих служб и участков цеха, таких как снабжения 
(обеспечения) основного производства сырьем (полуфаб- 
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риката.ми) и топливом, качественной обработки сырья 
и готовой продукции, технической и ОТК, сбыта готовой 
продукции. За основу выработки управленческих реше
ний берется информация о качестве и количестве посту
пающих в цех сырья (полуфабрикатов) и топлива, объ
еме, сортаменте и качестве производимой продукции, 
соответствии технологии производства и качества гото
вой продукции государственным стандартам, а также о 
соответствии готовой продукции заказам потребителей 
(рис. 3). В текущем управлении (в течение года) за
меститель начальника цеха совместно с руководителя,ми

Рис. 3. Информация заместителя начальника цеха по объектам 
управляющего воздействия:

1— заместитель начальника цеха; 2 — объем и качество по
ступающих в цех сырья н топлива; 3 —объем и сортамент 
продукции основных участков; 4 — качество полуфабрикатов 
и готовой продукции по участкам; 5 — соответствие техноло
гии производства и качества готовой продукции цеха стан
дартам; 6—соответствие готовой продукции заказам потреби
телей; 7—начальник службы снабжения (обеспечения) основ
ного производства; 8 — начальники участков основного произ
водства; 9 — начальники участков качественной обработки 
сырья и готовой продукции; 10 — начальники технической 
службы и участка ОТК; 11 — начальник службы сбыта цеха

перечисленных участков обеспечивает совершенствова
ние организации производственной деятельности цеха. 
За основу текущего управления берется совершенство
вание методов согласования деятельности указанных 
служб и участков цеха, а содержанием управления явля
ется изучение систематизированной информации, харак
теризующей эту деятельность, сравнение полученных ре 
зультатов с опытом передовых предприятий, разработка 
новых нормативов деятельности участков и рекоменда
ций по их внедрению.

Управленческие функции заместителя начальника це
ха зависят от структуры производственного процесса в
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Цехе. Поэтому Для выполнения своих -функции он исполь
зует информацию о деятельности ¡всех производственных 
подразделений, включая материальное снабжение основ
ного производства, переработку сырых материалов и 
полуфабрикатов в готовую продукцию, качественную до
водку готовой продукции, контроль ее качества и сбыт. 
Если начальник цеха при управлении производственной 
составляющей деятельности цеха руководствуется ин
формацией, характеризующей только ее конечные ре
зультаты (см. рис. 2), то заместитель начальника ис
пользует при управлении производственной деятельно
стью цеха информацию о состоянии всех этапов произ
водства продукции: исходных, промежуточных и конеч
ных (см. рис. 3). Б этом отличие их функций по управ
лению производственной деятельностью цеха и исполь
зуемой в управлении информации.

Кроме информации о результатах деятельности каж
дого участка за сутки и по сменам, заместитель началь
ника цеха использует в своей работе сведения по согла
сованию деятельности всех участков внутри цеха по ко
личественным и качественным показателям, подготавли
ваемые диспетчерами цеха и начальниками смен (рис. 4).

В оперативном управлении деятельностью цеха весь
ма большое значение имеет служба по поддержанию аг
регатов и оборудования в работоспособном состоянии. 
Это подразделение возглавляет помощник начальника 
цеха по оборудованию. Ему подчиняется дежурный и 
ремонтный персонал по всем видам оборудования: элек
трического, механического и теплотехнического. В его 
функции входит организация своевременной замены из
нашивающихся деталей и узлов оборудования и агрега
тов на основе изучения их стойкости и разработки соот
ветствующих нормативов стойкости и графиков их заме
ны. Основной задачей этой службы является обеспечение 
безаварийной работы агрегатов и оборудования и соот
ветствующее улучшение их экстенсивного использования. 
Информация, характеризующая результаты использо
вания во времени агрегатов и оборудования, отражает 
деятельность ремонтной службы. Эти результаты сооб
щаются еженедельно начальнику цеха. При нарушениях 
нормальной работы агрегатов и оборудования, повлек
ших невыполнение суточных заданий, начальнику цеха 
поступает дополнительная информация ежесуточно по 
причинам и с указанием виновников допущенных нару
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шений. Кроме оперативных функций, руководитель ре
монтной службы цеха — помощник начальника цеха по 
оборудованию совместно со службой оборудования пред
приятия выполняет текущие и перспективные функции 
по оснащению цеха современным оборудованием. Для

Начальнім цеха

Рис. 4. Содержание информации в соответствии с оперативными 
функциями управленческого персонала цеха:

і — конечные результаты производственной составляющей деятель
ности цеха; 2 — конечные результаты экономической составляющей 
деятельности цеха; 3 — качественные показатели работы участков 
цеха в течение смены; 4 — конечные результаты производственной 
деятельности участков цеха по всему технологическому циклу; 5 — 
показатели использования во времени основных агрегатов и обору
дования; б—показатели использования материальных и трудовых 
ресурсов: 7 — количественные показатели работы участков во вре
мени в течение смены; 8 — количественные и качественные показа
тели работы бригад внутри участка в течение одной смены; 9 — 
количественные и качественные показатели работы участка по сме
нам и за сутки; 10 — результаты работы отдельных рабочих внут
ри одной бригады в течение смены; И — количественные и качест

венные показатели работы бригады за сутки по сменам

этого систематически изучается информация о всех но
винках, касающихся технического оснащения производ
ства, и на основе соответствующего анализа принимают
ся решения по замене оборудования или изменению ме
тодов и организации его ремонтов.

Оперативное управление использованием материаль 
ных и трудовых ресурсов в цехе осуществляется на осно
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ве информации о выполнении норм их расхода. При 
этом информация о фактически из расходов энных мате
риалах и трудовых ресурсах используется в дальнейшем 
экономистом и нормировщиком для разработки соответ
ствующих нормативов для текущего управления. Опера
тивные сведения о расходе трудовых и материальных ре
сурсов начальнику цеха при нормальной работе целесо
образно представлять только один раз в неделю. При 
нарушениях норм расхода, существенно влияющих на 
конечные результаты экономической деятельности цеха, 
начальнику цеха сообщаются дополнительные сведения 
по причинам и виновникам нарушения.

Управление качеством продукции осуществляется как 
непосредственными исполнителями производственного 
процесса на низшей ступени управления, так и работни
ками специальной технической службы предприятия и 
цеха на средней ступени. Причем оперативное управле
ние осуществляется путем контроля в процессе производ
ства специалистами (контролерами) отдела технического 
контроля (ОТК). Основной информацией являются госу
дарственные стандарты (ГОСТы). Текущее и перспек
тивное управление осуществляется специалистами тех
нической службы цеха и предприятия путем разработки 
новых технологических режимов с учетом темпов техни
ческого прогресса. Эта работа выполняется на основе 
изучения информации, отражающей тенденции измене
ний в технологии как основного производственного про
цесса, так и вспомогательных.

Содержание управления в цехе учитывает все особен
ности временной и функциональной иерархии (табл. 1). 
Оно охватывает две рассмотренные ступени управления 
и ограничивается рамками одного цеха.

Следует особо остановится на тех требованиях,кото
рые в настоящее время предъявляются к руководителям 
производственных подразделений. Наряду с необходимы
ми знаниями технологического процесса, организации 
производства и труда, а также экономики своего цеха и 
предприятия в соответствии с их должностными функци
ями начальник цеха и мастер должны обладать следую
щими качествами: иметь организаторские способности; 
уметь осуществлять подбор и расстановку кадров; уметь 
создать дружный и работоспособный коллектив. Началь
ник цеха должен уметь опредетить индивидуальные воз
можности всех руководителей служб своего цеха. На
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этой основе в процессе согласования деятельности всех 
служб цеха его организаторские способности позволяют 
с наибольшей эффективностью управлять деятельностью 
коллектива. К каждому мастеру на его участке предъ
являются аналогичные требования.

Вследствие различных обстоятельств отдельные руко
водящие должности в цехе бывают заняты специалиста
ми, не обладающими необходимыми квалификацией и 
способностями. Такие же случаи характерны и для ра
бочих мест на участках. Обусловлено это положение оп
ределенной текучестью кадров, расширением производ
ства и т. д.

Задачей начальника цеха (на участках — мастера) 
является своевременное выявление таких специалистов и 
замена их более достойными. В первую очередь при под
боре специалиста следует обращать внимание на его 
профессиональную подготовку, практический опыт и тео
ретические знания, их соответствие требованиям пред
стоящей деятельности.

При наличии нескольких кандидатур на замещение 
должности, равноценных по профессиональной подго
товке, предпочтение должно быть отдано специалисту, 
имеющему большую творческую инициативу и деловую 
активность.

Как показала практика «эрудит» в любой долж
ности, не имея последних двух качеств, является 
тормозом в общей динамичной системе управления дея
тельностью участка, цеха или предприятия.

Создание дружного и работоспособного' коллекти
ва —весьма сложный и длительный процесс. Поэтому 
начальник цеха и мастер участка для осуществления 
этой задачи должны руководствоваться проверенными 
практикой принципами, ускоряющими процесс создания 
такого коллектива. В первую очередь коллектив цеха 
(участка) должен быть проинформирован о текущих 
задачах и перспективе своего развития, должны быть 
четко оговорены функции каждого руководителя участ
ка или службы (исполнителя), взаимозависимости меж
ду специалистами на разных уровнях управления и по
следствия от невыполнения своих обязанностей в каждом 
звене управления. Руководителю каждой 'Службы необ
ходимо давать задания только по достижению конечного 
результата, требуемого от этой службы, без излишней 
детализации и регламентации ее деятельности.
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Выполнение производственно-экономических функ
ции начальником цеха п мастерами по управлению дея
тельностью цеха и его участков в совокупности с исполь
зованием рассмотренных необходимых качеств руководи
теля позволяют повысить эффективность управления, а 
также поднять роль начальника цеха и мастера в совре
менной системе управления производством. Поскольку 
цех является элементом сложной производственно-эконо
мической системы — предприятия, то возникает необхо
димость рассмотрения функционального содержания уп
равления комплексом цехов, объединенных в рамках од
ного предприятия, состава используемой при этом ин
формации и организации управления деятельностью все
го предприятия. Весь этот круг вопросов сосредоточен 
на высшей иерархической ступени управления предпри
ятием.

На высшей ступени управления обеспечивается ком
плексное управление производственно-экономической 
деятельностью металлургического предприятия. Во гла
ве управления находится директор предприятия. Для 
оперативного управления ему достаточно иметь ежесу
точно информацию о выполнении предприятием заказов 
потребителей и плана по расчетной прибыли. Оба эти 
показателя позволяют сразу получить представление о 
том, как предприятие справляется с той ролью, которая 
ему отведена в народном хозяйстве, и насколько эффек
тивно при этом осуществляется его деятельность. Пер
вый из них характеризует результаты производственной 
деятельности, второй — экономической. В случае невы
полнения этих показателей директору предприятия до
полнительно для использования на совещании по селек
тору с руководителями цехов, отделов и 'Служб поступа
ет информация по составляющим этих сторон деятель
ности, укрупненно отражаемых в показателях объема 
производства основных видов продукции, качества и 
сортамента реализуемой продукции, объема реализации, 
величины издержек производства и платы за пользова
ние производственными фондами.

При нормальной работе предприятия вся перечислен
ная информация используется директором обычно раз 
в неделю при проведении очного совещания с руководи
телями цехов, отделов и служб предприятия. Отклоне
ния, отрицательно повлиявшие на итоговые результаты 
работы предприятия, сообщаются с учетом влияния кон
кретных цехов на эти результаты. Издержки производ-
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ства детализируются на расход материальных и трудо
вых ресурсов. В текущем управлении директор дополни
тельно использует информацию по итогам деятельности 
предприятия за месяц о формировании фондов экономи
ческого стимулирования коллектива: социально культур
ных мероприятии, развития производства и материаль
ного поощрения. Кроме информации, характеризующей 
все составляющие деятельности предприятия, директор 
использует для управляющего воздействия сведения о 
работе цехов, обусловливающих своей деятельностью 
конечные результаты работы предприятия. Наиболее 
эффективно здесь применение показателей, отражающих 
хозрасчетные результаты деятельности цехов и величину 
хозрасчетных фондов материального поощрения. Осо
бенностью состава информации, используемой директо
ром в оперативном и текущем управлении производстве
нно-экономической деятельностью предприятия (рис. 5),

Рис. 5. Состав информации, используемой 
директором предприятия в оперативном и 
текущем управлении деятельностью пред

приятия:
/ — директор предприятия; 2 — выполнение 
заказов потребителей; 3 — выполнение 
плана по расчетной прибыли; 4 — сорта
мент реализуемой продукции, ее сбыт: 
5—качество реализуемой продукции; 6 — 
объем производства основных видов про
дукции: 7 — объем реализации; 8 — издер
жки производства: 9 — плата за пользова
ние производственными фондами: /0— 
Фонд социально-культурных мероприятий; 
// — фонд материального поощрения пред
приятия; }2 — фонд развития производства 
предприятия: 13— хозрасчетные результа
ты деятельности иехов; 14 — хозрасчетные 
фонды материального поощрения коллек

тивов цехов

является относительная укрупыенность показателей, от- 
сутствие излишней детализации их. Вместе с тем вся пе
речисленная информация, выдаваемая директору- не 
только за отдельные сутки, недели и месяцы, но и нако
пительным итогом с начала месяца и с начала года, по
зволяет ему своевременно воздействовать на основные 
элементы производственно-экономической деятельно
сти предприятия во всех ее звеньях.

Безусловно, рассмотренное укрупнение технико-эко
номических показателей позволяет директору предпри
ятия не- подменять управленческие функции своих заме- 
стителейлі .руководителей производственных подразделе-
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ний. Для принятия решения о дальнейшем развитии 
предприятия в перспективном управлении директор 
пользуется информацией об объеме производства про
дукции основных видов (чугун, сталь, прокат), о разме
ре капитальных затрат, потребных для обеспечения .при
роста объема производства, величине прибыли от реали
зации готовой продукции и размерах фондов экономи
ческого стимулирования предприятия. Во всех случаях 
на любом временном уровне управления в используемой 
директором информации можно отметить наличие пока
зателей, характеризующих результаты деятельности 
предприятия «на выход», т. е. что дает предприятие об
ществу, и «на вход», т. е. что оно получает от общества 
за эти результаты. Постоянное соизмерение этих двух 
показателей и лежит в основе управленческих функций 
директора предприятия.

Для управления составными частями деятельности 
предприятия — производственной и экономической ди
ректор имеет двух заместителей. Первый заместитель 
директора — главный инженер предприятия руководит 
производственно-технической деятельностью предприя
тия. Второй заместитель—главный экономист руководит 
экономической деятельностью предприятия, координи
руя работу в этом направлении всех структурных под
разделений предприятия.

Главный инженер предприятия в оперативном управ
лении производственной деятельностью ежесуточно ис
пользует информацию о выполнении плана производст
ва и сбыта продукции, а для управления технической 
стороной производственной деятельности предприя
тия— информацию о выполнении подразделениями 
предприятия требований внутризаводских технических 
условий (ВТУ) и государственных стандартов (ГОСТов) 
при производстве товарной продукции. Еженедельно или 
при невыполнении плана главный инженер контролирует 
дополнительно производительность металлургических 
агрегатов, производственных участков и цехов, ритмич
ность производства и сбыта готовой продукции, ритмич
ность поступления на предприятие сырья, материалов и 
топлива. По технической стороне производственной дея
тельности в состав дополнительной информации вклю
чают результаты мероприятий по повышению качества 
продукции, результаты освоения новых видов продук
ции, техники и технологии производства, состоящіе орга-
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низации производства и труда, а также техники безопа
сности.

Перечисленная информация используется главным 
инженером для управления состоянием элементов дея
тельности, отражаемых этой информацией, через руко
водителей соответствующих отделов И 'Служб предпри
ятия (рис. 6). В своей деятельности 'Главный инженер 
пользуется как одним из важнейших методов управле
ния материальным поощрением коллективов подчинен-

Рис. 6. Состав ¡деформации, используемой главным инженером пред* 
приятия в оперативном и текущем управлении:

1 — главный инженер предприятия; 2 — производственная деятельность; 
3 — техническая сторона производственной деятельности предприятия; 
4—выполнение плана производства и сбыта продукции; 5 — выполне
ние требований технических условий и ГОСТов при производстве про
дукции; 6 — ритмичность поступления на предприятие сырья, материа
лов, топлива; 7—ритмичность производства и сбыта продукции; 5 — 
производительность металлургических агрегатов производственных уча
стков и цехов; 9 — результаты мероприятий по повышению качества 
продукции; 10 — результаты освоения новых продукции, техники и тех
нологии производства; 11 — организация производства и труда и тех
ники безопасности; /2 —отделы снабжения и топливно-сырьевой; 13— 
отделы производственный и сбыта; 14 — главные специалисты основно
го и вспомогательных производств; 15 — отдел технического контроля; 
J6 — технический отдел, ЦЗЛ, ЦЛАМ, отдел оборудования; 17 — отдел 
организации производства и труда и отдел техники безопасности; 18— 
материальное поощрение за выполнение производственных заданий; 
19 — материальное поощрение за участие в разработке и внедрении ме

роприятий по новой технике

ных ему служб за выполнение месячных заданий по про
изводству и сбыту продукции, а также за участие в раз
работке и внедрении мероприятий по новой технике (в 
пределах общего фонда материального поощрения пред
приятия).
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В текущем управлении в течение года главный ин
женер руководит разработкой новых технологических 
процессов и совершенствованием существующих, обес
печивает разработку и внедрение планов по новой тех
нике, внутризаводских технических условий на сырье, 
основные материалы и полуфабрикаты, норм расхода 
их, а также топлива и энергетических ресурсов, органи
зует проведение капитальных ремонтов агрегатов и 
обеспечивает своевременное освоение новых мощностей.

В перспективном управлении он осуществляет тех
ническое руководство проектированием строительства 
и реконструкции предприятия, определяет направления 
дальнейшего совершенствования техники, технологии и 
организации производства, устанавливая при этом те
матику проведения научно-исследовательских работ. 
Все эти функции с различной степенью детализации он 
осуществляет с помощью руководителей подчиненных 
ему служб.

Главный экономист предприятия в оперативном 
управлении ежесуточно контролирует выполнение плана 
по расчетной прибыли, используя при этом как исход
ную информацию для принятия управленческого реше
ния показатели выполнения плана по .реализации про
дукции, ее себестоимости, а также по уровню использо
вания производственных фондов. Еженедельно и в тече
ние месяца суточная информация обогащается более 
детальными показателями, используемыми иногда (при 
отклонениях от нормальной работы) и в течение каждых 
суток. Так, выполнение плана по реализации продукции 
дополняется информацией по уровню приплат и скидок 
за изменение качества продукции, по выполнению до
говорных обязательств предприятием, а также его по
ставщиками и потребителями; выполнению плана по се
бестоимости продукции (показателями уровня расхода 
материальных и трудовых ресурсов); выполнению пла
новых заданий по уровню использования производствен
ных фондов — показателями уровня использования мощ
ностей оборудования и агрегатов, а также уровня запа
сов и остатков нормируемых оборотных средств. На ос
нове перечисленной информации, отражающей основ
ные элементы экономической деятельности предприя
тия, главный экономист комплексно управляет этой де
ятельностью с помощью соответствующих служб и отде
лов (рис. 7). __
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Ежемесячно для комплексного текущего управле
ния он пользуется информацией о хозрасчетных взаимо
отношениях цехов и служб предприятия ,и результатах 
их деятельности, о формировании на этой основе фонда 
материального поощрения по направлениям образования 
и .распределения. В течение года с привлечением соот
ветствующих служб предприятия он оценивает уровень 
совершенства используемых методов планирования, уче
та и анализа деятельности предприятия, структуры его
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Рис. 7. Состав информации, используемой главным экономистом пред
приятия в оперативном и текущем управлении:

/ — главный экономист предприятия; 2— выполнение плана по рас
четной прибыли; 3— выполнение плана по реализации продукции; 4— 
выполнение плана по себестоимости продукции; 5—выполнение пла
новых заданий по уровню использования производственных фондов; 5— 
выполнение договорных обязательств предприятия, его потребителей и 
поставщиков; 7 — уровень приплат и скидок за качество продукции; 
3 — уровень расхода материальных ресурсов; 9 — уровень расхода тру
довых ресурсов; 10— уровень использования оборудования и агрега
тов; И — уровень запасов и остатков нормируемых оборотных средств; 
/2—юридический отдел; /3—главная бухгалтерия и финансовый от
дел; 14— плановый отдел предприятия, экономисты цехов; /5—отдел 
труда и зарплаты, нормировщики цехов; 16 — отдел оборудования; 17— 
финансовый отдел и главная бухгалтерия; /3— хозрасчетные взаимо
отношения цехов и служб предприятий и результаты их деятельности: 
19 — структура и распределение хозрасчетных фондов экономического 
стимулирования по направлениям их формирования; 20 — уровень со
вершенства используемых методов планирования, учета и анализа,

структуры, содержания и техники управления

управления, а также еодержап-пія и техники управления 
Разработки по их ісовершенствоваінию лежат в основе 
перспективного управления. В этом направлении глав
ный экономист принимает решения по тематике научно
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исследовательских работ, по проведению экономических 
экспериментов.

В перспективном управлении главный экономист про
водит анализ экономической эффективности намечае
мых новых направлений технического развития пред
приятия, участвует в выборе наиболее эффективного ва
рианта развития.

К сожалению, следует отметить, что главный эконо
мист на некоторых предприятиях не занял того ведуще
го места в экономике предприятия, какое занимает глав
ный инженер в производственной деятельности и техни
ческой политике. С одной стороны, такое положениесло- 
жилось из-за относительно недавнего введения этой дол
жности и традиционной подчиненности экономических 
служб непосредственно директор)' предприятия или его 
заместителям. С другой стороны, на отдельных предпри
ятиях эта вновь введенная должность была предостав
лена в распоряжение специалистам, часто по уровню 
специальных знаний далеким от экономики. На эту дол
жность на некоторых предприятиях назначались специ
алисты из числа высвободившихся руководителей об
щественных организаций. Не случайно опрос мнения 
начальников экономических служб ведущих металлур
гических предприятии (отделов труда и заработной 
платы, финансовых, главной бухгалтерии), произведен
ный работниками Министерства черной металлургии 
СССР, показал их отрицательное отношение к усиле
нию роли главного экономиста в руководстве деятель
ностью экономических служб предприятия. Вместе с 
тем не следует забывать, что только главный экономист 
имеет в своих функциях обязанности по комплексному 
управлению экономической деятельностью предприя
тия. Все остальные руководители целиком отвечают за 
состояние деятельности только своих служб и управля
ют локальными элементами деятельности, входящими 
в экономическую составляющую.

При рассмотрении структуры управления предпри
ятием, очевидно, следует критически подойти к решению 
вопроса о количестве заместителей директора предпри
ятия. Так как четко можно выделить в деятельности 
предприятия только две ее составляющие—производст
венную и экономическую, то соответственно и замести
телей должно быть только два (главный инженер и 
главный экономист). В свою очередь у главных специа
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листов по производственной и экономической деятель
ности предприятия могут быть свои заместители по от
дельным элементам этих составляющих деятельности. 
Например, главный инженер может иметь заместителей 
но капитальному строительству, по новой технике и тех
нологии, а также по оперативному управлению произ
водством; главный экономист — заместителей по труду 
и кадрам, по коммерческо-финансовым вопросам, по ме
тодологии планирования, учета и анализа деятельности 
предприятия, а также по информационному обеспечению 
управления предприятием. При этом в структуре управ
ления необходима должность заместителя директора по 
общим вопросам и быту.

Функции каждого из рассмотренных заместителей 
главных специалистов и руководителей подчиненных им 
служб, а также состав информации, используемой ими 
в управленческой работе, весьма многообразны и тре
буют отдельного рассмотрения.

Обе рассмотренные ранее части управления имеют 
свою специфику, требуют определенных методов их осу
ществления и предъявляют весьма неодинаковые требо
вания к управленческому персоналу. Учитывая, что дея
тельность предприятия во всех ее производственно-эконо
мических элементах в настоящее время осуществляется 
человеком, возникает необходимость при рассмотрении 
ее как объекта управления отдельно остановиться на 
ряде вопросов, структурно не охватываемых в рассмот
ренном содержании производственно-экономической де
ятельности предприятия, но вместе с тем оказывающих 
влияние на результаты этой деятельности. К ним отно
сятся социально-психологические и правовые аспекты 
управления, включающие проблемы личности, расстано
вки кадров на основе профессиональной ориентации и 
соответствующего их отбора, групповой деятельности и 
психо-физиологической совместимости, а также пробле
мы социального управления коллективами предприятий. 
Кроме того, открывающиеся перспективы создания ав
томатизированных систем управления деятельностью 
предприятий порождают проблемы .распределения фун
кций между человеком и автоматом, свойственные си
стемам человек — машина. Однако при всей важности 
перечисленных вопросов для результатов деятельности 
предприятий в настоящей работе они не рассматривают
ся, так как являются предметом отдельного изучеңия.
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Рассмотренные функции управленческого персонала 
на всех ступенях управления базируются, как ¡следует 
из изложенного, на значительных объемах информации, 
отражающей производственно-экономическую деятель
ность предприятия и его подразделений. Основным тре
бованием к используемой в управлении информации 
является адекватное отражение в ней фактического ¡со
стояния объектов управления по сравнению с норма
тивно необходимым. Этому требованию на каждом уро
вне и в любом звене управления отвечает информация, 
представляющая собой совокупность взаимосвязанных 
технико-экономических показателей (первичных и про
изводных, отражающих все составные элементы полу
чения конечного результата деятельности подразделе
ния), позволяющая дать количественную оценку влия
ния отклонений фактического состояния составных эле
ментов управляемого объекта от нормативных. Такие со
вокупности информации представляют собой экономико
математические модели деятельности предприятия, его 
подразделений и отдельных агрегатов. Поэтому возни
кает необходимость рассмотрения деятельности пред
приятия и его подразделений как объекта моделирова
ния.

ДЕЯТЕЛЬНОСТЬ ПРЕДПРИЯТИЯ 
И ЕГО ПОДРАЗДЕЛЕНИЙ 

КАК ОБЪЕКТ МОДЕЛИРОВАНИЯ

Целью управления промышленным производством 
является обеспечение устойчивых темпов роста -выпуска 
предметов и средств труда промышленностью и удовлет
ворение потребностей народного хозяйства в этих пред
метах и средствах. Эта цель достигается на основе ра
ционального использования в процессе производства 
продукции закрепленных за предприятиями количест
венно ограниченных средств и предметов труда, а также 
живого труда. Иными словами, улучшение использова
ния производственных мощностей, трудовых и матери
альных ресурсов, которыми наделены предприятия, при
водит к увеличению выпуска промышленной продукции, 
к ускорению темпов роста общественного производства. 
Поэтому вопросам управления этими тремя составными 
элементами процесса труда и производства на предпри
ятиях придается все больщее значение.
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ß процессе управления весьма важное место отво
дится методам управления, представляющим собой со
вокупность экономических отношений между людьми 
при производстве и реализации продукции. В их состав 
входят: планирование, учет, анализ и регулирование; 
хозяйственный расчет и экономическое стимулирование; 
экономико-правовые отношения.

Непрерывно возрастающие масштабы промышленно
го производства приводят к увеличению объемов инфор
мации, характеризующей деятельность предприятий и 
их подразделений, а также к усложнению экономиче
ских отношений между людьми. Поэтому возникает не
обходимость либо увеличения численности управленче
ского персонала, либо непрерывного расширения меха
низации и автоматизации управленческого труда.

В настоящеее время отечественный и зарубежный 
опыт свидетельствует о больших возможностях исполь
зования в управлении современной электронно-вычисли
тельной техники. Однако это вызывает необходимость 
формализации и в значительной мере совершенствова
ния всех существующих методов управления, что позво
лит передать ЭВМ. не только все функции по статисти
ческой, но и часть функций по логической обработке ин
формации. На этой основе разрабатываются модели 
объекта управления — производственно-экономической 
деятельности предприятия как по отдельным ее состав
ляющим, так и комплексно по всему предприятию.

В процессе управления используются два вида моде
лей объекта — нормативные и фактические. Сравнение 
результатов по этим моделям лежит в основе принятия 
решений по управляющему воздействию на объект 
управления.

Ввиду' сложности объекта моделирования производ
ственно-экономической деятельности предприятия невоз
можно и нецелесообразно создавать единую модель та
кой деятельности. Здесь можно признать более приемле
мым- создание комплекса взаимосвязанных моделей, 
предназначенных решать задачи планирования и управ
ления предприятием последовательно. Особенностью та
кого комплекса моделей является их иерархическая стру
ктура, взаимная .последовательная соподчиненность мо
делей. При этом прослеживаются три направления со
подчиненности: во времени в зависимости от длитель
ности охватываемого периода деятельности предприятия;
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по составляющим деятельности предприятия; по объ
емам решаемых задач в зависимости от ступени (уров
ня) производственных подразделений и выполняемых 
ими функций. Например, такой комплекс должен позво
лять выполнять расчеты для любого выбранного пе
риода времени по всем составляющим деятельности 
предприятия и для всех уровней производственных под
разделений; для любой составляющей (или ее элемен
тов) деятельности предприятия по всем периодам дея
тельности и для всех уровней производственных подраз
делений; для любого уровня подразделений по всем пе
риодам времени и всем составляющим деятельности.

Рассмотренная тройная соподчиненность моделей в 
едином комплексе позволяет системно использовать в 
управлении всю информацию, отражающую производ
ственно-экономическую деятельность предприятия. При 
этом число моделей достигает весьма внушительного 
количества, но их информационное единство позволяет 
из этой совокупности моделей, подчиненных одной цели, 
создать единый функционирующий комплекс.

Отмеченные три направления формирования моделей 
з зависимости от степени детализации каждого направ
ления определяют размер этих моделей, их число и объ
ем содержащейся в них информации.

Модели по длительности периода деятельности пред
приятия предназначены для управления: прогнозного, 
перспективного, текущего, оперативного и в реальном 
масштабе времени.

Для любого временного уровня модель комплексно
го управления деятельностью предприятия должна удов
летворять ряду условий:

1) модель должна иметь в качестве целевой функции 
(критерия управления) показатель, влияние на который 
всех подразделений предприятия можно измерять коли
чественно по всем составляющим деятельности;

2) ограничения исходных параметров комплексной 
модели должны служить одновременно целевыми фун
кциями моделей управления рассмотренными составля
ющими деятельности предприятия;

3) модель должна быть динамичной и пригодной для 
использования на всех уровнях временной иерархии.

Экономическая практика выделила три важнейших 
показателя, характеризующих деятельность промыш
ленных предприятий: объем реализации, прибыль и уро
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вень рентабельности. Рассмотрим роль каждого из этих 
показателей в оценке деятельности предприятий и основ
ные принципы их формирования.

В нашей стране в основе народнохозяйственного пла
нирования лежит балансовый метод. Для его функцио
нирования обязательным условием является определение 
на стадии разработки плана возможностей производства 
продукции каждым предприятием и потребностей в ма
териальных ресурсах для этого производства. Это слу
жит регулятором планомерности и пропорциональности 
развития промышленного производства.

Для отражения в объеме производства обществен
ной полезности выпускаемой продукции одновременно 
учитывается ее качество. Эти две категории — количест
во и качество общественного труда — находятся в тес
ной взаимосвязи. Повышение качества продукции часто 
равнозначно дополнительному выпуску продукции низ
шего качества. Эта взаимосвязь находит отражение в 
цене единицы продукции, изменяющейся в зависимости 
от качественной ее характеристики. На этой основе осу
ществляется соизмерение общественной полезности раз
нородной продукции, а также измерение объема произ
водства или реализации готовой продукции каждым 
предприятием. Поскольку показатель объема реализу
емой продукции одновременно свидетельствует о приз
нании потребителем ее полезности, этот показатель при
нимают в качестве основы формирования фонда мате
риального поощрения в системе экономического сти
мулирования.

Однако качество продукции характеризует не толь
ко производственную сторону' деятельности предприятия, 
но и экономическую, оказывая непосредственное воздей
ствие на эффективность производства. Если в первом 
случае оно показывает общественную полезность конк
ретных видов продукции, то во втором — уровень ис
пользования предметов труда при производстве этой 
продукции. Поэтому для общей оценки эффективности 
производства на предприятии требуется соизмере
ние обеих сторон его деятельности и составляющих их 
элементов. Так как, кроме использования материальных 
ресурсов, экономическая сторона деятельности включает 
в себя еще использование трудовых ресурсов и средств 
труда, то указанное соизмерение можно осуществить 
•на базе показателя расчетной прибыли.
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Расчетная прибыль отражает в себе качество про
дукции (через .приплаты и скидки к цене за единицу 
продукции и, соответственно, через показатель объема 
.реализуемой продукции), уровень использования трудо
вых, материальных и денежных ресурсов в процессе про
изводства продукции (через себестоимость продукции), 
а также среднегодовую величину авансированных зат
рат, обеспечивающих производственный процесс (через 
плату за пользование производственными фондами). 
Однако этих составляющих расчетной прибыли явно не
достаточно для полной характеристики эффективности 
производства.

Наряду с показателем объема реализации показа
тель расчетной прибыли лежит в основе формирования 
фонда материального поощрения предприятий. Кроме 
того, при формировании фонда материального поощре
ния используется также показатель рентабельности про
изводства.

В зависимости от специфики предприятий (уровня 
освоенности мощностей и развития всех подразделений, 
потребности в основной продукции, наличия сырьевых 
ресурсов и т. д.) всем трем из указанных показателей 
придается весьма различное значение.

В общей же постановке вопроса роль каждого из 
трех показателей в оценке деятельности предприятий 
заключается в следующем:

расчетная рентабельность характеризует эффектив
ность использования производственных фондов предпри
ятий и, являясь относительной величиной, выступает в 
качестве критерия эффективности деятельности пред
приятий, используемого, например, для сравнения пред
приятий при выборе базовых нормативов формирования 
фонда материального поощрения;

объем реализуемой .продукции, позволяя количест
венно оценить деятельность предприятия по выпуску и 
реализации .потребителем продукции, выступает в роли 
базового показателя при решении задачи стимулирова
ния высоких темпов роста объема производства на ста
дии разработки плановых заданий;

расчетная прибыль предприятия, характеризуя аб
солютную величину результатов экономической деятель
ности (с учетом возмещения авансированных затрат) и 
соизмеряя обе стороны деятельности предприятия, вы
ступает в роли показателя, на основе которого решается
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задача стимулирования повышения эффективности про
изводства.

Таким образом, из трех рассмотренных показателей 
первому условию удовлетверяет только показатель рас
четной прибыли. Именно в нем можно найти отражение 
результатов деятельности всех подразделений предпри
ятия по всем составляющим как производственного, так 
и экономического характера.

Следует отметить, что модель комплексного управле
ния деятельностью предприятия, щелевой функцией в 
которой является расчетная прибыль, является глобаль
ной (интегральной), состоящей из ряда локальных мо
делей. В процессе ее построения возникает необходи
мость определения исходных параметров, таких как объ
ем реализации, себестоимость, плата за фонды. Каждый 
из перечисленных показателей является комплексным и 
может быть детализирован до более мелких составляю
щих. В результате можно получить набор параметров, 
формирующих рассмотренные ранее составляющие про
изводственно-экономической деятельности предприятия.

Локализацию моделей целесообразно производить 
в несколько этапов с различной степенью детализации. 
В первую очередь можно выделить в соответствии с ука
занными показателями три группы моделей. Первая — 
по управлению реализацией продукции, вторая — по 
управлению издержками производства, третья — по уп
равлению производственными фондами (рис. 8).

Управление реализацией продукции можно разделить 
на управление производством по объемам продукции, 
по качеству и по выполнению заказов потребителей и 
плана по сортаменту продукции. Управление издержка
ми производства подразделяется на управление трудо
выми, материальными и финансовыми ресурсами. В 
управлении производственными фондами отдельно рас
сматриваются основные фонды и нормируемые оборот
ные средства.

При создании комплекса локальных моделей, целе
выми функциями которых являются ограничения исход
ных параметров глобальной модели, обеспечивается вы
полнение второго условия, которому должна, удовлетво
рять модель комплексного управления деятельностью 
предприятия.

Выполнение третьего условия формирования модели 
комплексного управления базируется на обеспечении
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соподчиненное-™ используемой информации по целевым 
функциям локальных моделей во временной иерархии. 
Рассмотренная ранее тройная соподчиненность компле
кса моделей управления деятельностью предприятия 
позволяет учитывать динамику ¡развития предприятия

Рис. 8. Состав и укрупненная взаимосвязь моделей и алгоритмов 
управления деятельностью предприятия:

/ — глобальная модель комплексного управлення деятельностью 
предприятия; 2 — модель управления реализацией продукции; 3 — 
модель управления издержками производства; 4— модель управ
ления производственными фондами; 5— объем производства; 6 — 
сортамент продукции и выполнение заказов; 7 — качество продук
ции; 8 — трудовые ресурсы; 9 — материальные ресурсы; 10 — фи
нансовые ресурсы; 7/ —основные фонды (средства труда); /2 — 
нормируемые оборотные средства; 13 — модели производительности 
агрегатов н участков; 14— алгоритмы учета выполнения заказов 
и плана по сортаменту; 15—алгоритмы учета расхода и расчета 
нормативов трудовых ресурсов; ¡6 — алгоритмы учета расхода и 
расчета нормативов финансовых ресурсов; 17 — алгоритмы и моде
ли учета нормируемых оборотных средств; 18 — модели согласова
ния работы участков; 19 — алгоритмы учета качества продукции; 
20— алгоритмы учета расходных и расчетных нормативов матери
альных ресурсов; 21 — алгоритмы и модели учета состава и дви
жения основных фондов; 22 — алгоритмы и модели экономического 
стимулирования; 23 — алгоритмы и модели хозрасчетных взаимо

отношений

по всем составляющим его деятельности для всех служб 
и подразделений.

Деятельность цехов, выпускающих конечную про
дукцию, находит непосредственное отражение во всех 
составляющих деятельности предприятий, а результаты 
работы подсобных и вспомогательных цехов косвенно 
отражаются в конечных результатах деятельности пред
приятия по его составляющим (рис. 9),
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При разработке локальных моделей управления со
ставляющими деятельности предприятия, а также ком
плексной (глобальной) модели следует учитывать спе
цифические особенности формирования плановых и от 
четных показателей «объем реализации» и «расчетная 
прибыль» в условиях металлургических предприятий.

СостаЗляющие

Рис. 9. Формирование интегрального критерия управления:
1 — расчетная прибыль; 2 — реализация продукции; 3 — рентабель
ность производства; 4 — производственные фонды; 5 —издержки 
производства; 6— объем производства; 7—качество продукции; 
8 — сортамент и выполнение заказов; 9 — использование средств 
труда; /0 — использование материальных ресурсов; // — использова
ние трудовых ресурсов; /2 —доменные цехи; 13 — сталеплавильные 
цехи; 14 — прокатные заготовочные цехи; /5—прокатные передель

ные цехи; 16 — подсобные цехи; 17 — вспомогательные цехи

Прибыль является результатом деятельности пред--) 
приятия, направленной на удовлетворение потребностей.' 
народного хозяйства в определенных видах продукции,, 
имеющих конкретную потребительную стоимость. Ос-.. 
«овное назначение предприятия—выпуск продукции, в.
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строго определенном сортаменте в соответствии с пот
ребностями народного хозяйства. Каждое предприятие 
должно не только возмещать свои расходы доходами от 
реализации выпущенной продукции, но и создавать при
бавочный продукт для общества, т. е. каждое предпри
ятие должно работать прибыльно. Размер прибыли на 
всех предприятиях весьма различен, что обусловливает
ся многими факторами, главнейшими из которых явля
ются размер предприятий, уровень технического разви
тия и организации производства, природные и географи
ческие условия.

Поскольку в настоящее время наряду с вновь строя
щимися или построенными в последние годы действуют 
предприятия, вошедшие в отрой несколько десятков лет 
назад, то и уровень их технического развития, естест
венно, значительно отличается. Причем это различие 
находит свое отражение не только в основных производ
ственных, но и в подсобных и вспомогательных цехах. 
Поэтому на родственных предприятиях при различном 
уровне.технического развития и организации производ
ства даже при одинаковом объеме промышленного про
изводства размер прибыли существенно отличается.

Ниже рассмотрено формирование прибыли предпри
ятия по плану на определенный период и фактическое 
ее образование за это же время.

На базе производственной программы предприятия 
по выпуску основных видов продукции в определенной 
номенклатуре рассчитывается объем реализации про
дукции в отпускных ценах. Параллельно определяется 
потребность в издержках, необходимых для обеспечения 
рассчитанного планового объема реализации. При этом 
производится комплекс расчетов, базирующихся на ба
лансах сырья, материалов, топлива, энергии, запасных 
частей и т. д. В расчетах используются технически обо
снованные нормы расхода материальных и денежных 
ресурсов. Разность между плановым объемом реализа
ции и потребной суммой издержек дает плановый раз
мер прибыли. Рост объема производства в результате 
ввода новых мощностей сопровождается увеличением 
стоимости производственных фондов, что находит отра
жение в величине платы за пользование фондами. Здесь 
же отражается и вывод морально устаревшего оборудо
вания из состава цехов. Все это непосредственно влияет 
на размер плановой расчетной прибыли.
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Очевидно, отклонение от величины, заложенной в 
плане по любому фактору, определяющему объем реали
зации, размер издержек производства и стоимость про
изводственных фондов, приведут к отклонению от плана 
величины расчетной прибыли предприятия. Причем это 
произойдет независимо от того, где будет допущено от
клонение— либо в цехе, выпускающем готовую продук
цию, либо в подсобном или 'вспомогательном цехе.

Поскольку управление деятельностью предприятия 
построено на принципах выявления отклонений от нор
мы во всех составляющих деятельности, устранения от
рицательных отклонений и эффективного использования 
положительных, то и при моделировании объекта управ
ления целесообразно в первую очередь обратить внима
ние на специфику учета этих отклонений.

Изменение размера расчетной прибыли по сравнению 
с планом АЛ п в связи с изменением величины фактъ 
ров, определяющих ее размер, исчисляется по формуле:

ДЛП = ДОР— А И — Ѣ.ПФ руб., 1
где ЛОР — изменение объема реализации продукции, 

РУб.;
АЛ— изменение издержек производства, руб.; 

кЛФ— изменение платы за пользование основными
производственными фондами и оборотными 
■средствами, руб.

В свою очередь каждая из составляющих деятельно
сти, изменение величины которой определило отклоне
ние размера прибыли, разлагается на ряд факторов, 
изменение соотношения которых или их величины обус
ловило это отклонение. Так, величина объема реализа
ции продукции может изменяться в результате колеба
ний объема производства, сортамента продукции, опто
вых цен (за счет приплат и скидок, вызванных измене
нием качества реализуемой продукции) :

А ОР = А ОЯ + А Лк + ЬСП, (2)
где АОР —изменение объема реализации продукции в 

результате отклонения от плана;
кОП — объема производства реализуемой продук

ции;
ДЛ,( — качества реализуемой продукции;

ДСЛ— сортамента реализуемой продукции.
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На изменение величины издержек производства ока
зывают влияние выполнение норм расхода материаль
ных и денежных ресурсов на единицу продукции, цены 
на покупные материалы, состав сырья и материалов, 
сортамент и качество продукции, объем производства 
и т. п.:

ДЯ = ДЯО + ДЯД + ДЯС3 + ДЯЯР + ДЯС +
+ Д ЯЛ + Д ИПр, (3)

где ДЯ — изменение издержек производства;
&.ИО — отклонение от плана объема продукции

(фактические издержки фактического вы
пуска продукции минус плановые издерж
ки фактического выпуска) ;

ДЯД — отклонение от плана цен на сырье и мате
риалы;

кИСз — отклонение от плана состава заданного; 
кИН-р — отклонение от плана норм расхода мате

риальных и денежных ресурсов;
AIÍC —отклонение от плана сортамента продук

ции;
ДЯЯ — изменение качества продукции по сравне

нию с планом;
\ИПр — изменение объема производства на отно

сительно постоянных расходах.
Влияние изменения всех перечисленных факторов на 

величину и объем реализации продукции и издержек про
изводства определяется как но отдельным производст
венным подразделениям предприятия, так и по предпри
ятию® целом. Например, изменение стоимости продукции 
за счет приплат и скидок, в связи с изменением качест
ва может распределяться по цехам по принадлежности 
на основании действительной доли участия каждого це
ха в обеспечении изменения этого качества.

Для определения влияния производственных подраз
делений на изменение объема реализации продукции в 
результате изменения объема ее производства требует
ся рассмотреть влияние не только основных, но и вспо
могательных и подсобных цехов на изменение объема 
производства реализуемой продукции. На основании 
производственной программы можно определить пот
ребность в услугах подсобных и вспомогательных цехов 
по плану на единицу объема реализуемой продукции
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каждого вида. Причем расчеты можно выполнять как в 
натуральном, так и в денежном измерении в зависимо
сти от специфических особенностей рассматриваемых 
производств.

Влияние подсобных и вспомогательных производств 
на изменение объема реализации учитывается через из
держки производства этих цехов. При этом принимается, 
что для обеспечения роста объема реализации продукции 
необходимы дополнительные издержки вспомогательных 
■производств по плановым нормам с учетом специфики 
каждого из обслуживаемых производств и с учетом ус
ловно постоянных расходов.

При детальном рассмотрении существа дополнитель
ных издержек, необходимых по плановым нормам для 
обеспечения увеличения объема производства выпуска
емой продукции, можно прийти к выводу, что они пред
ставляют собой разницу между плановыми затратами 
■на фактический и плановый выпуск продукции.

При анализе изменения издержек производства в 
связи с изменением объема производства производится 
аналогичный расчет и в результате получается та же 
сумма увеличения затрат. Естественно, в этом случае 
не происходит изменения суммы прибыли по предприя
тию.

Этот пример характерен для цехов, не выпускающих 
товарную продукцию. При наличии в составе продукции 
вспомогательного или подсобного производства товар
ной продукции данное производственное подразделение 
одними и теми же издержками может обеспечить раз
личный объем реализации продукции. Для определения 
влияния такого цеха на изменение объема реализации 
продукции предприятия необходимо отдельно учитывать 
издержки по реализуемой им продукции. Если реализу
ется продукция такого же сортамента и качества, как и 
и для обслуживаемых цехов, издержки распределяют
ся в соответствии с объемом продукции в натуральном 
выражении, отгружаемой на сторону, либо своим цехам. 
Если же реализуемая продукция отличается по качест
ву и сортаменту от продукции, потребляемой внутри 
предприятия, то распределение издержек производится 
в соответствии с трудоемкостью ее изготовления. Таким 
образом, влияние такого цеха на объем производства 
реализуемой продукции осуществляется через издержки 
на производство продукции, потребляемой внутри 
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предприятия, и через объем реализации товарной про
дукции.

Влияние сортамента продукции на объем реализации 
проявляется в результате изменения структуры продук
ции посредством отражения изменения соотношения 
продукции различных видов с разной рентабельностью.

Это влияние определяется как разность между об-( 
щпм изменением объема реализации, отклонением за 
счет объема производства реализуемой продукции ц( 
действующих цен от принятых в плане в связи с измене- 
нием качества продукции.

Рассмотренные факторы, оказывающие влияние на 
изменение издержек производства предприятия, явля
ются общими как для предприятия в целом, так и для 
отдельных -производственных подразделений. ,

Поскольку деятельность предприятия проявляется 
прежде всего в деятельности основных цехов, на их при-' 
мере следует показать влияние отклонения от плана 
всех отмеченных факторов на издержки производства.’ 
Влияние изменения объема производства по сравнению 
с -планом на издержки цеха исчисляется в плановых 
нормах и ценах. Влияние изменения против плана цен 
на сырье, материалы, топливо и т. д. определяется для 
их фактических количеств. Изменение состава заданно
го считается в плановых ценах для фактического и пла-' 
нового состава. Остальные четыре фактора тесно пере
плетаются между собой. Изменения качества продукции, 
ее сортамента, а также издержек производства -на отно-' 
сительно постоянных расходах находят отражение в от-' 
клонений издержек за счет норм расхода материальных 
и денежных ресурсов. I

В практике хозяйственной деятельности предприя
тий определение влияния изменения качества продук
ции, сортамента и норм расхода на издержки произвол-' 
ства часто производится без оценки влияния изменения 
объема производства на относительно постоянные рас
ходы.

Оценка влияния каждого из этих факторов необхо' 
дима ввиду' больших различий в их происхождении. На 
нормы расхода материальных ресурсов и на качестве 
продукции оказывают непосредственное влияние работ-' 
ники каждого производственного подразделения. Сор-, 
тамент продукции зависит в основном от изменения пот
ребностей народного хозяйства либо от перераспределе-
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«Ий потребитёлей между поставщиками. Изменение 
издержек производства происходит в результате умень
шения относительно постоянных расходов в связи с из
менением объема производства в основных цехах и воз
никающей потребностью основного производства в дея
тельности коллективов работников каждого производст
венного подразделения. Объединять этот фактор с 
другими, зависящими от деятельности производственных 
подразделений, целесообразно в тех случаях, когда не
обходимо получить картину влияния данного подразде
ления в целом на изменение издержек производства по 
предприятию.

При определении влияния изменения качества про
дукции на издержки производства 'Следует на основании 
изменения цены на продукцию по каждому виду при
плат и скидок определить изменение издержек производ
ства, сопутствующее им. В соответствии с технологией, 
обеспечивающей улучшение качества продукции в ре
зультате деятельности конкретных производственных 
подразделений, увеличение издержек распределяется 
между отдельными производственными подразделениями 
по принадлежности. Отклонение от этих издержек, взя
тых за основу в плане, показывает отклонение за счет 
норм расхода материальных или денежных ресурсов. 
Его можно или учитывать отдельно (для внутрицеховых 
расчетов), или же объединять с общим отклонением по 
цеху за счет норм расхода (для оценки деятельности 
цеха в целом).

Таким образом, при анализе хозяйственной деятель
ности можно разграничить влияние факторов на измене
ние уровня издержек каждого производственного под
разделения, классифицировав их на зависящие и неза
висящие от своей деятельности. Причем первые из них 
служат основой для определения влияния конкретных 
производственных участков И служб либо 'Отдельных 
бригад и рабочих на результат деятельности своего цеха.

Иногда требуется укрупненно определить прямое 
влияние деятельности отдельных производственных под
разделений на изменение величины прибыли по сравне
нию с планом под влиянием изменения объема произ
водства и реализации продукции. Для этого следует 
определить единый плановый норматив прибыли пред
приятия, базирующийся на условии равной рентабель
ности всей продукции предприятия. При этом норматив
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прибыли определяется как отношение плановой прибыли 
предприятия к плановым совокупным валовым издер
жкам по всем его цехам и службам, исходя из условия, 
что издержки каждого из цехов на планируемый объем 
производства обеспечивают запланированный размер 
прибыли предприятия в целом.

На базе норматива прибыли предприятия опреде
ляют влияние каждого цеха на изменение этой прибыли 
в результате изменения объема производства путем 
умножения абсолютной величины норматива прибыли 
предприятия на величину изменения издержек цеха в 
плановых нормах и сортаменте. Влияние цеха на при
быль предприятия по другим факторам определяется 
прямым счетом через себестоимость продукции и на рас
четную прибыль — через величину изменения платы за 
производственные фонды. Расчет влияния изменения 
стоимости основных производственных фондов и остат
ков нормируемых оборотных средств через изменение 
платы за фонды на размер расчетной прибыли предпри
ятия производится как для предприятия, так и для про
изводственных ' подразделений. Любое отклонение от 
планового размера стоимости фондов производственного 
подразделения находит отражение в изменении величи
ны их в целом по предприятию и размера расчетной 
прибыли (через плату за их использование).

Таким образом, учитывая отклонения по объему 
реализации, издержкам производства и величине платы 
за фонды, определяется изменение размера расчетной 
прибыли предприятия в результате деятельности любого 
производственного подразделения. Сумма таких откло
нений по всем производственным подразделениям даег 
общее отклонение размера расчетной прибыли по пред
приятию.

ГЛАВА II

СОСТАВ И СТРУКТУРА 
ИНФОРМАЦИОННОГО ОБЕСПЕЧЕНИЯ

УПРАВЛЕНИЯ ДЕЯТЕЛЬНОСТЬЮ 
МЕТАЛЛУРГИЧЕСКИХ ПРЕДПРИЯТИЙ

Информационное обеспечение управления деятель
ностью металлургического предприятия включает в свой 
состав показатели, характеризующие деятельность как 
всего предприятия так и его ’цехов. В полном объеме ©о
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держание информаций, испбльзуемой во Bóex управлена 
ческих звеньях и на всех временных уровнях по предпри
ятию и его цехам, занимает несколько томов описания. 
Поэтому целесообразно ограничиться только конечны
ми показателями, характеризующими 'Производственно- 
экономическую деятельность предприятия и его подраз
делений.

Безусловно, интерес представляют не сами показа
тели по каждому цеху и по- предприятию, а условия их

Рис. 10. Состав металлургического предприятия (комбината)
( — горнодобывающее производство (рудные и нерудные); 2 —агло
мерационное производство; 3 — коксохимическое производство; 4 — 
огнеупорное производство; S — копровый цех; 6 — доменный цех; 
7 — сталеплавильные цехи; 8 — обжимные цехи; 9 — крупносортный 
цех; 10 — среднелистовой цех; ¡1 — заготовочные станы; 12 — сред- 
несортный цех; 13 — тонколистовой цех; 14 — цех гнутых профи
лей; 15—мелкосортный цех; 16— цехи холодного проката; ¡7 — цех 
жести; 18 — метизные цехи; 19 — трубные цехи; 20 — цехи рельсо
вых скреплений; 21 — цехи металлоизделий; 22 — цехи по перера
ботке шлаков; 23 — транспортные цехи; 24 — энергетические цехи;

25 — ремонтные цехи

формирования, взаимосвязь с другими показателями, 
отражение в отчетности, зависимость от структуры 
предприятия (рис. 10), от деятельности кооперирован
ных цехов и т. п. В этом .направлении .необходимо рас-
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СматриВать ii внутризаводские Хозрасчетные взаимоот
ношения между цехами как процесс информационного 
обмена, видоизменяющего показатели оценки деятель
ности цехов.

Следует отметить, что в оперативном управлении де
тально разработаны и освещены в литературе в основ
ном вопросы управления производственной составляю
щей деятельности предприятия и цехов. Поэтому заслу
живают внимания и требуют свого рассмотрения и осве
щения в литературе вопросы оперативного управления 
экономической составляющей деятельности предприятия 
и цехов, информационно объединяемой в хозрасчетном 
результате, представляющем собой для предприятия 
расчетную прибыль, а для цехов — хозрасчетную себе
стоимость.

Особое место в информационном обеспечении управ
ления деятельностью предприятия занимает формализа
ция методов управления составляющими деятельности и 
■их элементами, включающая разработку алгоритмов и 
моделей управления. Сюда относятся совершенствова
ние методов планирования, учета и анализа деятельно
сти отдельных цехов, их совокупностей и в целом пред
приятия.

ИНФОРМАЦИЯ ДЛЯ УПРАВЛЕНИЯ 
ДЕЯТЕЛЬНОСТЬЮ ПРЕДПРИЯТИЯ И ЕГО ЦЕХОВ

Показатели оценки деятельности предприятия 
и его производственных подразделений

Вышестоящая организация устанавливает предпри
ятиям по производству, труду и финансам следующие 
показатели: общий объем отгруженной продукции в дей
ствующих оптовых ценах предприятия; производство про
дукции в основной номенклатуре в натуральном выра
жении— по чугуну, стали и прокату (с указанием в том 
числе продукции для экспорта); общий фонд заработ
ной платы; общую сумму прибыли и рентабельность (к 
сумме основных и оборотных оредств); платежи в бюд
жет и ассигнования из бюджета; задания по освоению 
производства новых видов продукции и по внедрению 
новых технологических процессов, комплексной механи
зации и автоматизации производства, имеющих особо 
важное значение, задание по производительности труда.
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Утверждаемые показатели определяются в годовом 
плане с разбивкой по кварталам, а показатели произ
водства продукции в натура,льном выражении в исклю
чительных случаях устанавливаются с распределением 
по месяцам с учетом заключенных предприятием догово
ров на поставку продукции.

В государственной статистической отчетности пред
приятий сохраняются такие показатели, как валовая и 
товарная продукция, численность работающих, сред
няя заработная плата, себестоимость продукции, внед
рение новой техники, и другие показатели, необходимые 
для анализа и оценки экономических итогов работы. Все 
эти показатели находятся в тесной взаимосвязи с утвер
жденными показателями (рис. 11).

Так, объем реализуемой продукции слагается из объ
ема выпускаемой предприятием продукции по основной 
номенклатуре и по сортаменту в соответствии с заказами 
потребителей и их требовнаиями к ее качеству. Качест
во конечной продукции в значительной мере зависит от 
качества поступающих на предприятие сырья, материа
лов, топлива. Качество оказывает существенное влияние 
на объем поставок сырья и материалов, на продолжи
тельность производственных циклов и операций, а так
же иа величины расхода сырья, материалов и топлива. 
Объем производства продукции зависит от объема по
ставок сырья, материалов и оборудования, от уровня ос
воения производства новых видов продукции, внедрения 
новой техники и технологии, а также от производитель
ности агрегатов и участков. Последняя слагается под 
влиянием продолжительности производственных циклов 
и операций, а также количества, длительности и очеред
ности ремонтов агрегатов, находящихся в зависимости 
от состояния агрегатов. Показатели, характеризующие 
пподолжительность производственных циклов и опера
ций, аккумулируют в себе воздействие на производитель
ность агрегатов и участков всех факторов производствен
ного процесса интенсивного характера. Так, кроме пе
речисленных, здесь находят отражение сортамент и объ
ем выпускаемой продукции, численность и квалифика
ция работников предприятия, а также уровень освоения 
производства новых видов продукции, внедрения новой 
техники и технологии.

Балансовая прибыль предприятия слагается из объ
ема реализуемой продукции и ее себестоимости. При оп
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ределении величины расчетной прибыл« используются 
стоимость производственных фондов, а также размер 
фиксированных платежей в бюджет и банковского кре-

Рнс. 1!. Формирование и взаимосвязь основных показателей произ
водственно-экономической деятельности предприятия:

1 — объем реализуемой продукции; 2 — основная номенклатура 
продукция и заказы потребителей; 3 —балансовая и расчетная при
быль; 4 — фиксированные платежи в бюджет и банковский кредит; 
5 — объем поставок сырья, материалов и оборудования; 6 — объем 
и сортамент продукции; 7 — качество продукции; 8 — уровень рен
табельности; S —общий фонд заработной платы; /0 — капитальные 
затраты и ввод основных фондов; II — качество сырья, материа
лов, топлива: 12 — производительность труда; 13 — численность и 
квалификация работников; 14 — себестоимость продукции; /5—рас
ход сырья, материалов, топлива, энергии на производство продук
ции; 16 — продолжительность производственных циклов и опера
ций; 17 — производительность агрегатов и участков; /8 — стоимость 
производственных фондов; 13 — освоение производства новых видов 
продукции, внедрение новой техники h технологии; 20 — состояние 
агрегатов; 21 — количество, длительность и очередность ремонтов 
агрегатов; 22 — уровень использования производственных фондов

дита. Себестоимость продукции зависит от расхода сы
рья, материалов, топлива, энергии, услуг сторонних ор
ганизаций на ее производство, от величины фонда зара
ботной платы (в части, входящей в издержки) и от сто-
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имости производственных фондов (в части амортизации 
основных фондов). На перечисленные составляющие 
влияет ряд факторов. Так, на стоимость производствен
ных фондов существенное влияние оказывают капиталь
ные затраты и ввод основных фондов, а также освоение 
производства новых видов продукции, внедрение новой 
техники и технологии (за счет вывода и реализации ус
таревшей техники). На расход материальных ресурсов, 
кроме их качества, влияет качество конечной продукции, 
а также квалификация исполнителей производственного 
процесса, в свою очередь определяющая вместе с чис
ленностью работников величину их фонда заработной 
платы.

Объем реализуемой продукции и расчетная прибыль 
предприятия, характеризуя общие итоги производствен
но-экономической деятельности предприятия, вместе с 
тем являются основой для расчета ряда частных, специ
фических показателей, служащих для оценки только от
дельных ее сторон. Так, на основе величины прибыли 
рассчитывается уровень рентабельности, характеризу
ющий вместе с тем уровень использования производст
венных фондов, фонд материального поощрения, входя
щий в общий фонд заработной платы, и фонд развития 
производства, используемый для осуществления капи
тальных вложений по вводу основных фондов за счет 
внедрения новой техники, совершенствования технологии, 
.модернизации оборудования и т. д. На базе объема ре
ализуемой продукции исчисляется производительность 
труда в целом по предприятию.

Информационное содержание 
хозрасчетных взаимоотношений цехов 

металлургического предприятия

Хозрасчетные взаимоотношения между цехами ме
таллургических предприятий построены на принципах 
соблюдения ритмичности объемов и номенклатуры по
ставляемой продукции или оказываемых услуг, обеспе
чения стабильного их качества, отвечающего требовани
ям потребителя, возмещения понесенных потерь цеха
ми-виновниками через хозрасчетный результат деятель
ности цехов.

Информационно эти взаимоотношения отражают 
производственные взаимосвязи между цехами и их эко
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номическую оценку деятельности. Взаимосвязи регла
ментируются нормативными показателями по срокам по
ставки сырья, материалов, полуфабрикатов или оказа
ния услуг, по их объемам, номенклатуре и качеству в 
рамках производственной деятельности, а также норма
тивами трудовых и материальных ресурсов, ограничива
ющими эту деятельность. При всей общности информа
ции, характеризующей производственную деятельность 
цехов, и единстве принципов их взаимоотношений спе
цифика производства в каждом цехе обусловливает не
обходимость рассмотрения информационного содержа
ния этих взаимоотношений.

Горным предприятиям наряду с количественным пла
ном добычи и производства устанавливаются качествен
ные показатели добываемого сырья. Качество продук
ции устанавливается внутризаводскими техническими 
условиями, предусматривающими содержание основных 
компонентов: железа, серы, а также качество исходного 
сырья и концентратов — крупность дробления, наличие 
мелочи и влаги.

Технические условия составляются в соответствии с 
планом горных работ на каждый квартал.

В хозрасчетных результатах цехов и предприятий 
учитываются претензии и взаимные расчеты за измене
ния качества рудного сырья, информационно отражае
мые в отклонениях от базы содержания железа и серы, 
а также основности железорудного сырья по сравнению 
с установленной техническими условиями. Взаиморасче
ты осуществляются путем учета скидок и приплат в хоз
расчетном результате.

Скидки и приплаты за качество рудного сырья опре
деляются поставщиками по каждой отгруженной партии 
на основании аттестации ОТК и суммируются за месяц. 
Скидки и приплаты относятся на хозрасчетные результа
ты соответствующих фабрик, рудников на основании 
справок планового отдела рудника или аглофабрики, со
ставленных по данным ОТК. Приплаты и скидки опреде
ляются по отклонениям от базы, установленной на нача
ло планируемого периода и принятой для определения 
плановой себестоимости.

Между рудниками и аглофабриками устанавливают 
взаиморасчеты за выполнение плана ютгрузки руды. При 
невыполнении плана отгрузки руды на любую из обога
тительно- агломерационных фабрик в течение месяца
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независимо от общего выполнения плана отгрузки с 
рудника отчисляется в пользу аглофабрики определен
ная сумма, которая определяется плановым отделом на 
основании отчетных данных о поставке руды на обогати
тельно-агломерационные фабрики.

Между агломерационными фабриками и рудниками 
устанавливаются взаиморасчеты за переработку местно
го магнетитового сырья и окисленных руд сверх плана. 
Экономия, полученная на аглофабриках за счет перера
ботки сверх плана местного магнетитово,го сырья, а так
же окисленных руд и вытеснения соответствующего ко
личества дальнепривозного сырья отражается на хозрас
четных результатах аглофабрик и рудников. Сумма по
лученной экономии ежемесячно определяется плановым 
отделом и делится между рудниками и аглофабриками. 
При этом указанная экономия отражается в хозрасчет
ном результате рудников при условии добычи и отгруз
ки доменной и мартеновской руды, а также поставок 
сырья на аглофабрику в соответствии с запланирован
ными количеством и качеством руды и сырья.

В коксохимическом производстве основным направ
лением хозрасчетных взаимоотношений с кооперирован
ными цехами являются взаимные расчеты с доменным 
цехом за качество кокса, осуществляемые с помощью 
приплат и скидок. Отклонение фактических приплат и 
скидок за качество углей от .предусмотренных в плано
вой заготовительной цене на угли влияет на хозрасчет
ные результаты деятельности коксового и доменного це
хов. Для расчета суммы отклонений бухгалтерия коксо
вого цеха представляет в плановый отдел предприятия 
справку о размере фактических скидок и приплат за счет 
изменения содержания золы против базы. На доменный 
цех относится сумма пропорционально фактическому 
расходу кокса. При определении-выполнения плана по 
себестоимости отклонение от норм расхода углей рас
пределяется поровну на углеподготовительный и коксо
вый цехи и считается фактором, зависящим от деятель
ности цеха. Изменение состава углей на коксование так
же считается зависящим фактором.

,В доменном производстве для усиления материаль
ной заинтересованности работников в результатах своей 
работы организуются взаиморасчеты между доменным и 
мартеновскими цехами путем установления скидок и 
приплат за качество чугуна, определяемого по миксер-
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ным анализам в соответствии с техническими условиями 
по специальным шкалам за содержание серы и кремния. 
Скидки и приплаты за качество чугуна, сливаемого в 
мартеновские печи из ковша в ковш, производятся по 
анализам чугуна, взятого от леток доменных печей. Чу
гун, не соответствующий ГОСТу по содержанию крем
ния и серы, оплачивается потребителем со скидкой 25% 
от плановой себестоимости.

Разбраковку по содержанию кремния и серы чугуна, 
слитого в мартеновские печи из миксеров или из ковша 
в ковш, по окончании месяца начальник участка ОТК 
доменного цеха представляет плановому отделу пред
приятия.

По этим данным производятся расчеты по качеству 
чугуна в соответствии со специальными шкалами при
плат и скидок.

В сталеплавильном производстве, кроме рассмотрен
ных хозрасчетных взаимоотношений с доменным цехом, 
имеются взаимные расчеты между цехом подготовки со
ставов и литейными цехами за преждевременный выход 
из строя изложниц и другого сменного оборудования. 
Из-за приварки слитка и размыва стенок нижней части 
изложниц потери снимаются с цеха подготовки составов 
односторонне при наличии перерасхода изложниц про
тив утвержденной нормы в размере не выше суммы пере
расхода. При утечке металла через выгар дна изложниц 
у пробки потери металла относятся по его стоимости, за 
вычетом скрапа на цех подготовки составов. При утечке 
металла во время разливки в результате пробивания 
пробки потери металла по его стоимости, за вычетом 
скрапа, относятся на литейный цех.

При выходе изложниц из строя по трещинам,' напри
мер на первых пяти плавках, потери металла и изложниц 
относятся на литейный цех. Если трещина возникает во 
время разливки после указанного количества плавок, 
потери относятся в половинном размере на цех подготов
ки составов. При преждевременном выходе из строя из
ложниц, утеплителей, поддонов, тележек из-за аварий
ной разливки металла (без стопора) потери снимаются 
односторонне с цеха подготовки составов: по изложни
цам — аналогично расчетам за приваренные слитки, по 
утеплителям, поддонам и тележкам — по плановой себе: 
стоимости, за вычетом стоимости возвратов. Потери, от 
преждевременного выхода из строя изложниц и другого
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сменного оборудования относятся на цехи-впновникп со
гласно акту, утвержденному 'начальником отдела техни
ческого контроля.

Взаимные расчеты между мартеновскими цехами и 
цехом ремонта металлургических печей (ЦРМіП) преду
сматривают превышение или уменьшение фактической 
стоимости ремонтов печей против плановой относить в 
размере 30% на ЦРМП.

Хозрасчетные взаимоотношения между сталепла
вильными и прокатными цехами излагаются ниже. В 
прокатном производстве для осуществления основного 
принципа хозрасчета (материальной заинтересованности 
в результатах своей работы) установлены взаимные 
расчеты между обжимным цехом, цехом подготовки со
ставов и сталеплавильными цехами за равномерный вы
пуск плавок и соблюдение норматива продвижения со
ставов. Плавки подаются на нагревательные колодцы 
обжимного цеха в соответствии с нормативами продви
жения составов, например с интервалом от 20 до 35 мин. 
За каждый состав, поданный на нагревательные колод
цы позднее установленного норматива продвижения, цех 
подготовки составов и сталеплавильные цехи уплачива
ют обжимному цеху штрафы в размерах, зависящих от 
длительности задержек состава.

За каждый состав спокойного металла, поданный на 
нагревательные колодцы ранее установленного нормати
ва, размер доплаты обжимного цеха цеху подготовки со
ставов и сталеплавильным цехам зависит от длительно
сти периода опережения подачи. Норматив продвижения 
составов с кипящим металлом считается по нижнему 
временному пределу.

При подаче двухковшевых плавок (с двухжелобных 
мартеновских печей) второй состав считают поданным в 
график, если он прибыл на нагревательные колодцы не 
позднее чем на 20 мин после первого.

ß случаях невыполнения норматива продвижения со
става из-за приварки слитков ответственность несут мар
теновские цехи и цех подготовки составов. Степень от
ветственности сторон зависит от количества приварен
ных слитков. Ответственность за несоблюдение нормати
ва продвижения в остальных случаях устанавливается 
в соответствии с заключением ОТК. За превышение ус
тановленного интервала между составами вследствие 
отсутствия выпусков плавок мартеновские цехи платят
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обжимному цеху за каждый случай в зависимости от 
времени задержки.

За каждую задержку раздевания плавок, а также за 
задержку посадки слитков в нагревательные колодцы 
сверх предусматриваемого норматива обжимной цех 
платит цеху 'подготовки составов и мартеновским цехам 
в размерах, зависящих от величины задержки.

Задержки посадки слитков, вызванные необходи
мостью предварительного лодсгужпваиия ячеек, а также 
из-за отсутствия на плавку документов на обжимной 
цех не относятся. При подаче на нагревательные колод
цы составов с левыми.мающимися слитками цех подго
товки составов платит штраф обжимному цеху за каж
дый невынимающийся слиток.

По разрешению диспетчера завода допускается 
уменьшение указанного ранее нижнего предела интерва
лов между составами, одновременная подача двух со
ставов, а также задержка одного из составов.

В последнем случае обжимной цех ответственности 
не несет.

В .периоды плановых ремонтов обжимного стана 
слитки поступают на склад и взаиморасчеты за эти пе
риоды не производятся. В случаях неплановых остановок 
обжимного стана или превышения продолжительности 
планового ремонта, вызвавших отгрузку слитков на 
склад, обжимной цех возмещает мартеновским цехам 
и цеху подготовки составов незапланированные по
тери.

Сумма выплат с обжимного цеха по всем перечислен
ным причинам распределяется между цехом подготовки 
составов и мартеновскими цехами пропорционально ве
личинам плановых издержек на фактический выпуск, а 
между мартеновскими цехами указанная сумма делится 
пропорционально выплавленной стали.

Учет показателей, используемых в рассмотренных 
взаиморасчетах, производится участками ОТК обжимно
го цеха и цеха подготовки составов.

В связи с учетом выплавки стали по нормативным 
массам слитков возникает необходимость в организации 
межцеховых претензий обжимного цеха к сталеплавиль
ным цехам за превышение нормативной массы слитков. 
Это превышение фиксируется в тех случаях, когда по 
данной'марке или профилю имеется перерасход металла 
в обжимном цехе с поправкой на брак прокатного пере
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дела. Нормативная масса слитков, уровень наполнения 
изложниц разрабатываются техническим отделом и ут
верждаются директором предприятия.

Между мартеновскими цехами, с одной стороны, и 
цехом подготовки составов, обжимным и крупносортным 
цехами, с другой, устанавливают взаиморасчеты за про
катку стали не по назначению. Потери от прокатки ме
талла по этой причине определяются по разности себе
стоимости стали, назначенной и переведенной в низшее 
качество. Расчет потерь производят в мартеновских це
хах и представляют его виновникам за подписью началь
ника цеха и начальника участка ОТК.

Между среднесортным и мелкосортным прокатными 
цехами, с одной стороны, и мартеновскими цехами, с 
другой, устанавливают взаиморасчеты за потери металла 
в виде окалины. Потери металла в виде окалины опре
деляются по данным кулькуляций соответствующих це
хов путем оценки отклонений в фактическом выходе ока
лины от плановых норм отдельных видов проката по сто
имости металла, за вычетом стоимости окалины. Сумма 
потерь металла в виде окалины вследствие нарушения 
технологии нагрева относится по акту ОТК на прокатные 
цехи. Остальная сумма относится на мартеновские цехи 
пропорционально выплавке соответствующих марок 
стали.

Между прокатными цехами и цехом рельсовых скреп
лений, с одной стороны, и мартеновским, с другой, уста
навливают взаиморасчеты за превышение или снижение 
выхода вторых сортов проката и скреплений против ут
вержденных норм по вине сталеплавильных и прокатных 
цехов. Сумму отклонений определяют по разности в се
бестоимости каждого вида проката первого и второго 
сорта. Расчет отклонений от норм вторых сортов произ
водят на основании оправки за подписью начальника 
цеха, начальника участка ОТК и старшего фабрика
тора.

Между передельными прокатными цехами, с одной 
стороны, и обжимным, а также мартеновскими цехами, 
с другой, устанавливают взаиморасчеты за перекат от
браковки товарных слябов и заготовки вследствие несо
ответствия качества металла и размеров техническим 
условиям. Перерасход металла по этой причине относит
ся на виновников при наличии общего перерасхода ме
талла на соответствующих видах проката по цеху. Осно
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ванием для отнесения потерь на виновников служат ак
ты прокатных цехов с указанием причин отбраков
ки за подписью начальника цеха и начальника участка
отк.

Между листопрокатным цехом, с одной стороны, и 
сталеплавильными и обжимным цехами, с другой, орга
низуют взаиморасчеты за прокатку коротких слябов, за
готовки не по заказам и уменьшение номинальной 
ее массы при вырубке поверхностных пороков. 
Потери от повышенного перевода металла в бли
жайший заказанный размер против размера, пре
дусмотренного нормами расхода металла, отно
сятся на цехи-виновники по стоимости металла, за 
вычетом стоимости использованных отходов. Акты о пе
реводе слябов и заготовок в меньший размер с указани
ем причин утверждаются начальником ОТК.

Также устанавливают взаимные расчеты между лис
топрокатным цехом, с одной стороны, и обжимным, элек
тросталеплавильным цехами, с другой, за отклонение 
выхода стружки при строжке нержавеющих слябов. От
клонения фактического выхода стружки от планового 
после строжки нержавеющих слябов по разности в стои
мости слябов и стружки, включая отклонение в затратах 
по строжке, относятся на электросталеплавильный и об
жимной цехи поровну.

При невыполнении заказов по вине цеха блюминга 
или сталеплавильных цехов (например срыв выплавки 
запланированных марок, невыполнение производствен
ных программ и графиков, брак по химическому составу, 
структуре и механическим свойствам, брак и раскрой 
проката по поверхностным порокам) штрафы относятся 
на виновников в соотношениях, устанавливаемых специ
альной инструкцией по распределению брака.

Справка об отнесении штрафов на виновников пред
ставляется отделом сбыта в плановый отдел предприя
тия.

Поскольку все взаимные расчеты металлургических 
цехов отражаются в хозрасчетных результатах их дея
тельности, то возникает необходимость рассмотрения во
проса об оперативном управлении этими результатами. 
Так как хозрасчетные результаты применительно к цеху 
выражаются в хозрасчетной себестоимости цеха, целесо
образно рассмотреть особенности формирования себесто
имости металлургической продукции в основных цехах и
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оперативного использования информации о себестоимо
сти продукции в управлении деятельностью цехов и 
предприятия.

Оперативное управление 
хозрасчетными результатами

деятельности металлургических цехов
В оперативном управлении деятельностью производ

ственных подразделений и всего предприятия важное 
место отводится оперативному учету и анализу себесто
имости металлургической продукции. На одних предпри
ятиях ограничились учетом и анализом стоимости задан
ных в переработку материалов (НТМК, завод «Запорож- 
сталъ»), на других — анализом затрат, входящих в се
бестоимость продукции (КМК). Представляет интерес 
разработанный порядок составления суточных и недель
ных калькуляций и калькуляционных таблиц по основ
ным цехам Кузнецкого металлургического комбината. 
Для обеспечения систематического и своевременного конт
роля за выполнением плана по снижению себестоимости 
продукции на комбинате принято составлять суточные 
калькуляции на кокс металлургический (сухой), чугун пе
редельный жидкий, сталь мартеновскую углеродистую, 
сталь шарикоподшипниковую, блюмы по профилям рель
со-балочного цеха и весь прокат рельсо-балочного цеха; 
недельные калькуляции — на кокс металлургический 
(сухой) и чугун передельный жидкий; а также недель
ные калькуляционные таблицы — мартеновских и элек
тросталеплавильного цехов на всю годную сталь, цеха 
блюминга — на прокат от ножниц и на товарный про
кат, передельных прокатных цехов — на товарный про
кат по станам.

Суточные калькуляции, подписанные начальником 
цеха и заведующим конторой, за прошедшие сутки тре
буется представлять в первой половине дня в главную 
бухгалтерию комбината в трех экземплярах. Недельные 
калькуляции и калькуляционные таблицы требуется со
ставлять нарастающим итогом с начала месяца. Анализ 
недельных калькуляций и калькуляционных таблиц про
изводит плановый отдел совместно с главной бухгалте
рией и результаты его докладывают на рапортах у ди
ректора комбината.

Суточные и недельные калькуляции и таблицы со
ставляются на выпущенную и принятую в установленном
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порядке годную продукцию, включенную в рапорт про 
изводства за соответствующий период.

Суточные калькуляции составляются по всем статьям 
прямых затрат, предусмотренных в плановых калькуля
циях (основные материалы по .маркам и сортам, топливо 
по видам и в условных единицах, энергетические затра
ты по видам, побочные продукты, возвраты и отходы по 
наименованиям). Расход основных материалов за сутки 
определяется следующим образом: угля в коксовом це
хе— по рапорту начальника коксовых печей; шихтовых 
материалов, загружаемых в доменные печи, — по запи
сям в книгах вагон-весов; всех основных материалов, 
фактически израсходованных на выплавку принятой год
ной стали за сутки,—по рапортам производства; в про
катных цехах — по рапортам производства. Количество 
побочных продуктов, возвратов и отходов определяется 
по данным взвешивания и суточным рапортам производ
ства. Энергетические затраты и расход топлива за сут
ки определяются по показаниям приборов, по данным 
взвешивания или замеров. Все фактические прямые за
траты и возвраты приводятся в калькуляции в количе
ственном измерении на 1 тонну годной продукции и оце
ниваются в плановых ценах, установленных на данный 
квартал.

Расходы по переделу в оперативном учете и анализе 
могут быть рассчитаны укрупненно и более детально. 
Укрупненно расходы по переделу (за исключением энер
гетических затрат и топлива) и общезаводские расходы 
принимаются по абсолютной сумме этих расходов по 
плану на квартал, деленной на три и на количество ка
лендарных дней в месяце. Полученный результат делит
ся на количество годной продукции за сутки с учетом 
коэффициента трудоемкости. При этом, если цех имеет 
повышенные или пониженные расходы по переделу (на
пример по текущим ремонтам основных средств), а так
же при неполном календарном месяце работы на расхо
ды по переделу производится соответствующая коррек
тировка затрат на 1 т продукции в сторону понижения 
или повышения расходов. Показатели суточных кальку
ляций по данным с начала месяца должны соответство
вать показателям недельных калькуляций за отчетный 
период и месячного технического отчета.

В недельных калькуляциях на металлургический кокс 
и передельный чугун и в калькуляционных таблицах по 
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мартеновским, электросталеплавильному и прокатным 
цехам расход основных материалов, топлива в натураль
ном и условном исчислениях, всех энергетических затрат 
и полученное количество побочных продуктов, возвратов 
и отходов определяются по рапортам производства. Но
менклатура и цена шихтовых и добавочных материалов, 
указанные в графе «По плану:», должны полностью со
ответствовать номенклатуре и ценам плановой калькуля
ции на квартал. Для заполнения графы «Количество» по 
плановым нормам все материалы, топливо, энергетиче
ские затраты, возвраты, отходы и побочные продукты по 
номенклатуре плана и плановым расходным коэффици
ентам умножают на фактический выпуск принятой год
ной продукции по каждой марке и сорту и результаты 
суммируют. В графе «Фактически» показывают пол
ностью без всяких сокращений, объединений и переводов 
в другие наименования и измерения (не предусмотрен
ные по плану) фактически израсходованное количество 
материалов. По мартеновскому и электросталеплавиль
ному цехам фактический расход всех основных материа
лов определяется по документам на отдельные марки 
стали, выпущенной и принятой в отчетном периоде. Он 
должен соответствовать записям в плавильном журнале 
в карте плавки на эти марки.

Поскольку переходящие плавки в незавершенном 
производстве не учитываются, то фактически израсхо
дованные материалы на эти плавки в затраты отчетного 
периода не включаются.

Сумма расходов по переделу и общезаводских расхо
дов укрупненно определяется для заполнения графы «По 
плану» путем умножения фактической массы выпущен
ной и принятой годной продукции по каждой марке (или 
в переводе на условный тоннаж) на сумму расходов на 
единицу по плану. Для заполнения графы «Фактически» 
принимаются абсолютные суммы по квартальному пла
ну, деленные на три и на календарное число дней в ме
сяце и умноженные на количество календарных дней от
четного периода. При этом следует корректировать рас
ходы ПО' переделу, например на заработную плату в свя
зи с изменением штата при передаче рабочих другим це
хам или привлечении рабочих из других цехов, на рас
ход огнеупоров, запасных частей при ремонтах, сменного 
оборудования, других материалов и разных расходов по 
обоснованным изменениям по сравнению с планом и ус-
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тановленными нормами расхода. Постоянные расходы 
по переделу и общезаводские расходы следует корректи
ровать приіполном календарном месяце работы агрегата, 
например при остановке на ремонт более смены. В этом 
случае расходы по переделу и общезаводские расходы 
следует делить не на календарные дни месяца, а на ко
личество запланированных рабочих смен или суток в ме
сяце и умножать на количество прошедших календарных 
дней или смен отчетного периода.

Потери от брака, выявленные у потребителей, отра
жаются по данным главной бухгалтерии за неделю. По
тери от брака, выявленные в других цехах, отражаются 
по справкам отдела технического контроля. Для опреде
ления суммы потерь от брака, выявленного в других це
хах, количество брака умножается на плановую стои
мость металла по месту его обнаружения и из общей 
суммы вычитается стоимость брака (отходов) по плано
вой цене. На количество продукции, забракованной по
требителями из выработки и отгрузки текущего года, 
уменьшается выпуск продукции цеха за неделю. Разница 
между фактической стоимостью продукции и стоимостью 
брака прокатными цехами записывается в статью 
«Брак», выявленный потребителем, со знаком минус. Эта 
же сумма потерь цехом, виновным в браке, выявленном 
потребителем, показывается по статье «Брак» со знаком 
плюс.

Данные о выявленной у покупателей недогрузе гото
вой продукции, отгруженной до последней инвентариза
ции, заполняются по сведениям главной бухгалтерии на 
неделю с указанием количества и суммы. Если отгрузка 
продукции была произведена из выпуска текущего года 
до инвентаризации в текущем году, то на количество не
догруза уменьшается выпуск продукции за неделю. Ес
ли отгрузка продукции была произведена из выпуска 
текущего года после инвентаризации в текущем году, то 
на количество недогруза выпуск продукции не умень
шается при условии, что при инвентаризации такая про
дукция имелась в излишке.

По фактическому расходу материалов и фактическим 
ценам показывают полные заводские цены за прошлый 
месяц и сумму отклонений в ценах на все количество 
фактического расхода материалов.

Все сталеплавильные и прокатные цехи в примечании 
к калькуляционным таблицам объясняют причины пере- 
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расхода основных материалов по отдельным плавкам и 
маркам, причины перевода и сумму потерь по плановой 
стоимости, причины длительного нахождения металла на 
испытании и наличие годного металла в ожидании ваго
нов и др.

Начальники цехов и заведующие конторами отвеча
ют за организацию правильной, полной и своевременной 
записи в учетных документах расхода основных матери
алов, всех видов топлива, энергетических затрат, получе
ние отходов и возвратов и выпуска готовой продукции 
по данным взвешивания, замеров и расчетов.

Количество израсходованных материалов, топлива, 
энергетических затрат, полученных возвратов, отходов и 
выпущенной готовой продукции по суткам и неделям по 
нарастающему итогу должно соответствовать месячным 
данным в технических отчетах. Набор расхода (по пла
новым нормам и фактического) материалов, топлива, 
энергетических затрат, отходов, возвратов и готовой про 
дукции на основании первичных документов производят 
в накопительной ведомости по отдельным счетам каждой 
плавки. Подсчитанные результаты за соответствующий 
период являются данными для заполнения калькуляции, 
таблиц и технического отчета за месяц.

Начальники сталеплавильных цехов для обеспечения 
правильного определения количества израсходованных 
шихтовых материалов организуют проверку их остатков 
не реже двух раз в месяц — первого числа месяца и в 
середине месяца на дату составления калькуляционной 
таблицы. Они также обеспечивают контроль за состояни
ем мульд, коробок и других приспособлений, включая и 
тележки для транспортировки материалов, в которых 
производится взвешивание. Для записи массы тары и 
тележек ведется журнал, которым руководствуются при 
определении массы нетто материалов.

Для более детального анализа расходов по переделу, 
кроме затрат на топливо и энергию всех видов, опера
тивно учитываются и анализируются затраты на теку
щие ремонты основных средств, на содержание оборудо
вания, заработная плата производственных рабочих, а 
также прочие цеховые расходы.

Безусловно, стоимостная оценка всех материальных 
затрат на производство продукции, соизмеряемая с 
фондом материального поощрения коллектива цеха, 
окажет определенное воздействие на исполнителей
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производственного процесса во всех его элементах, 
влияющих на уровень расхода слагаемых себестоимо
сти продукции. Это в равной степени относится к пер
соналу, ответственному за расходование сырья, топлива, 
энергетических ресурсов, запасных частей и материалов 
для текущего ремонта (содержания оборудования), 
трудовых ресурсов.

В каждом из металлургических цехов имеются свои 
особенности организации оперативного учета и анализа 
затрат в себестоимости продукции, обусловленные 
спецификой каждого производства.

Эти особенности рассмотрены иа примере доменного, 
мартеновского и прокатных цехов.

В доменном производстве оперативный анализ себе
стоимости продукции производится по каждому виду 
чугуна по расходу сырья (руд, агломерата, флюсов, 
металлодобавок), кокса с учетом отсева на гризлях по 
фракциям, дутья и газа на обогрев кауперов, по расхо
ду заработной платы производственных рабочих и то 
выходу побочных продуктов (шлака для грануляции, 
газа с распределением его на собственные нужды и для 
других цехов).

Расход сырья, флюсов и кокса учитывается по ших
товым листкам, так называемому «Отчету о расходе 
основных материалов и топлива». В отчете приводится 
число подач и масса материала в подаче. Такие отчеты 
составляют в каждой смене по каждой доменной печи 
и оформляют начальник смены, мастер и машинист 
вагон-весов. В бухгалтерии цеха по числу подач и 
массе определяют расход сырья и кокса в тоннах по 
каждой печи за сутки и полученные данные заносят в 
книгу учета сырья и топлива, где подводятся итоги по 
цеху и по видам чугуна. Общин отсев кокса на гризлях 
и отвес по фракциям учитывают по железнодорожным 
накладным. Данные накладных фиксируют в книге уче
та сырья и топлива, где определяют отсев кокса за сут
ки в целом по цеху. По видам чугуна отсев распреде
ляется пропорционально расходу скипового кокса.

Выход побочных продуктов ежесуточно учитывают 
следующим образом. Количество ковшей со шлаком, 
сливаемым в грануляционный бассейн, принимается по 
телефону. Масса шлака в ковше принимается в среднем 
постоянной. Число ковшей со шлаком, поступающим в 
переработку на цемент, принимается по телефону с по- 
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следующей проверкой по диспетчерским данным цеха. 
Массу шлака в ковше для переработки па цемент при
нимают в зависимости от полноты наполнения .ковшей. 
По видам чугуна отпуск шлака на грануляцию и в пере
работку на цемент распределяется пропорционально 
выходу шлака по каждому виду чугуна. Для определе
ния расхода газа другими цехами и на собственные 
нужды ежедневно в отделе главного энергетика состав
ляют баланс газа по печам. Расход газа другим цехам 
и на собственные нужды учитывают в соответствии с 
выплавкой определенного вида чугуна на данной печи, 
фактический расход дутья определяется по диаграм
мам, обрабатываемым в отделе главного энергетика.

Расход электроэнергии, пара и воды в доменном и в 
других цехах принимают на уровне аналогичного меся
ца прошлого года. Заработную плату производственных 
рабочих, как и в других цехах, определяют на основании 
фактической численности рабочих и среднего заработка 
на уровне прошлого месяца, скорректированного на из
менение объема производства. Остальные, расходы при
нимают в абсолютной сумме по плану. Всенормируемые 
расходы оценивают по плановым ценам. Для анализа 
данные приводят в виде плановой и фактической каль
куляции на 1 т передельного и литейного чугуна раз
дельно. Анализ сырья производят по факторам за счет 
норм и изменения состава.

Для приближения результатов учета оперативного 
расхода сырья к фактическим целесообразно провести 
ряд мероприятий по совершенствованию учета произ
водства агломерата и расхода его в доменном цехе и 
по уточнению взаимных расчетов между доменным це
хом и обогатительно-агломерационными фабриками. 
Для этого следует уточнить естественную убыль агло
мерата в пути, установить разницу между показаниями 
вагон-весов доменного цеха и железнодорожных товар
ных весов, а также величину потерь вгломерата при 
погрузке, организовать ежедекадную контрольную 
перевеску одного состава, груженого агломератом (ре
зультат недогрузов или перегрузов распространяется на 
расход в периоды между перевесками), взвесить порож
ние вагоны из-под агломерата и руды и на вагоне нане
сти трафарет о фактической массе тары. Инвентариза
цию агломерата в доменном цехе следует производить 
в конце второй декады и результат распределять между
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аглофабриками и доменным цехом поровну. Как пока-: 
зала практика, упорядочение учета доменного сырья 
положительно влияет на результаты его расхода.

В мартеновских цехах оперативный анализ себестои
мости проводится по расходу металлической шихты, по; 
видам добавочных и заправочных материалов, выходу 
брака, недоливок, скрапа, потерям от брака, выявлен
ного в прокатных цехах, расходу топлива по видам 
(газообразное, твердое, жидкое), по затратам на теку
щие ремонты (по мере окончания ремонта печи), по 
энергетическим услугам, заработной плате производст
венных рабочих и по расходу сменного оборудования.

Расход металлошихты по плану по всем составля
ющим определяют на основании норм по каждой марке 
или группе калькулируемых марок стали, фактический 
расход чугуна учитывает учетчик миксера по печам на 
каждую плавку.

В конце месяца расход чугуна уточняется по наклад
ным весового цеха, а остатки чугуна в миксере замеря
ют на начало и конец месяца.

Суточный расход раскислителей определяют по 
требованиям на каждую плавку, подписанным мастером 
печи и весовщиком по ферросплавам, и суточному ра
порту движения ферросплавов. Расход стального лома, 
стружки, скрапа, легированных отходов и добавочных 
материалов принимают по накладным весового цеха, 
в которых приводятся данные на каждую плавку по 
сменам. Все документы по расходу чугуна, лома, рас
кислителей, легированных отходов, добавочных и запра
вочных материалов ежедневно поступают в бухгалте
рию цеха, где определяют фактический расход этих 
материалов за сутки на каждую марку стали. Эти дан
ные сравнивают с суточным расходом по плану, исчис
ленным на основе плановых норм и фактической вы
плавки стали по отдельным маркам. Фактический рас
ход ферросплавов и раскислителей оценивают по плано
вым ценам, скорректированным на отклонение 
фактического содержания ведущего элемента от базо
вого. '■

Расход магнезитового порошка оценивают по ценам, 
исчисленным на основании оптовой цены « тарифа в 
зависимости от вида поставщика (отечественный или 
зарубежный) и планового размера внутризаводских 
расходов. Цену металлического лома принимают по
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данным копрового цеха в зависимости от его класса и 
габаритності!.

Остальные .материалы оценивают по плановой себе
стоимости. Расход металлошихты, добавочных и запра
вочных материалов анализируют по факторам: нормы, 
цены, состав. В конце месяца на складах проверяют на
личие всех сыпучих материалов на начало и конец ме
сяца и устанавливают фактический расход их. Как 
показывает опыт, расхождения между оперативными и 
окончательными ежемесячными данными относительно 
постоянны. Поэтому при установлении оперативного су
точного расхода вносят коррективы на величину расхож
дений, определившуюся в среднем за последние не
сколько месяцев.

Брак, как внутрицеховой, так и обнаруженный в 
прокатных цехах, учитывают по каждой плавке с указа
нием причины (ОТК завода), мастера и печи (ОТК 
сталеплавильных цехов). Выход недоливок ежесуточно 
определяет ОТК цеха подготовки составов но теоретиче
ской массе с последующим уточнением в конце месяца 
по фактической отгрузке. Выход скрапа принимают на 
уровне прошлого месяца. По сменному оборудованию 
оперативный расход учитывают только по изложницам. 
Общий расход изложниц определяется на основе раз
дельных норм расхода изложниц разных типов и коли
чества стали, разлитой в соответствующие изложницы. 
Исчисленный таким образом фактический расход из
ложниц сопоставляется с плановым исходя из фактиче
ской выплавки стали и утвержденной средней нормы 
расхода.

Расход изложниц оценивают по плановой себестои
мости, за вычетом стоимости их возврата.

Расход топлива учитывают по видам: твердое—-по 
количеству и емкости опорожненных бункеров; жид
кое— по изменению уровня заполнения баков; газооб
разное— по диаграммам, по данным отдела главного 
энергетика.

Энергетические услуги принимают на уровне соот
ветствующего месяца прошлого года. Аналогично ме
тодике, принятой для других цехов, определяют и 
фонд заработной платы производственных рабочих. За
траты на текущие ремонты определяют не ежесуточно, 
а по мере окончания ремонта каждой печи по данным 
цеха ремонта металлургических печей на основании
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объема произведенного ремонта и специального ценни
ка на ремонты. Отклонение от плановой стоимости ре
монта данной печи учитывается в результатах с начала 
месяца.

Остальные расходы по переделу принимают в абсо
лютной плановой сумме на сутки. Для анализа себе
стоимости за сутки составляют оперативную калькуля
цию, плановую калькуляцию составляют на основании 
отдельных сортовых калькуляций на каждую марку 
стали, фактическую — по данным, исчисленным, как 
указано выше.

В прокатных цехах оперативный анализ себестоимо
сти производят по расходу металла на каждый вид про
ката или мирку стали, расходу топлива, браку по вине 
прокатных цехов, расходу валков.

Учет расхода металла в обжимном и передельных 
цехах имеет свою специфику. В обжимном цехе количе
ство металла, посаженного в нагревательное устройст
во, определяют по накладным цеха подготовки соста
вов, подписанным весовщиком. Производство горячего 
проката определяют теоретически, исходя из сечения, 
длины и количества прокатанных штук по рапортам рез
чиков и ОТК. Через каждые 3—5 суток производство 
горячего проката обжимного цеха проверяют и коррек
тируют по заготовке, полученной передельными станами. 
Количество заготовки, поступившей на передельные 
станы, определяют также теоретически по накладным 
бригадиров по отгрузке. В накладных указывают номера 
плавки, марку стали, сечение, длину, количество штук. 
Всад и годное по каждому виду проката или маркам 
стали за сутки по указанным выше документам опре
деляет планово-распределительное бюро цеха.

В передельных прокатных цехах всад определяет 
оператор печей на основании количества посаженных 
заготовок в печь, средней длины заготовки и сечения ее 
на соответствующий профиль. Производство горячего 
проката определяет учетчик на пилах, на основании 
количества прокатанных полос и средней длины. Ука
занные оперативные данные по расходу металла зано
сят в производственный рапорт. Три раза в месяц по 
мере определения товарной сдачи проката оперативные 
данные производства горячего проката и, следователь
но, по расходу металла целесообразно уточнять. В кон
це месяца уточняют также всад на основании данных
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прихода металла с блюминга и изменения остатков за
готовки на складе. Как правило, окончательные данные 
по расходу металла незначительно отклоняются от опе
ративных. При выявлении значительных расхождений 
устанавливают причины и принимают меры по улучше
нию оперативного учета. Недокаты и брак на сортиров
ке определяют по данным ОТК, расход топлива-—по 
данным отдела главного энергетика отдельно по каж
дому виду газа.

Оперативный расход валков определяют в обжим
ном, сортопрокатных и листопрокатных цехах; в об
жимном цехе — ежедекадно после перевалки по количе
ству переточек; в сортопрокатных цехах — по мере 
окончания прокатки монтажа по переточкам и выходу 
валков из строя; в листопрокатных цехах — ежесуточно 
по переточкам.

Плановый расход металла на всех станах определя
ют на основании установленных норм на каждый вид 
проката и фактического производства годного проката 
и оценивают по плановой себестоимости заданного, за 
вычетом средней стоимости отходов по каждому виду 
проката. Фактический расход, исчисленный приведен
ным выше методом, оценивают по плановой себестоимо
сти заданного. Стоимость отходов оценивают по уста
новленным твердым ценам в соответствии с назначени
ем этих отходов. Плановые и фактические оперативные 
данные приводятся в оперативной калькуляции себе
стоимости проката, являющейся документом для ана
лиза.

По копровому цеху оперативно определяется цена 
поступающего со стороны лома и заработная плата 
производственных рабочих. Остальные расходы прини
маются в абсолютной сумме по плану на сутки.

Копровый цех ежесуточно получает (по телефону) 
■от станции сортировки МПС данные о поступлении ло
ма по классам, габаритносте, отдельным видам (от
вальной лом, стружка, доменный присад и др.). Это 
количество учитывается и расценивается по прейскуран
ту. Исчисленная таким образом средняя цена лома, 
стружки, доменного присада сопоставляется с плановой 
ценой.

Сумма заработной платы производственных рабочих 
определяется, как в других цехах (для анализа состав
ляется сопоставительная калькуляция).
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ФОРМАЛИЗАЦИЯ МЕТОДОВ УПРАВЛЕНИЯ 
ДЕЯТЕЛЬНОСТЬЮ ПРЕДПРИЯТИЯ 

И ЕГО ЦЕХОВ

В условиях открывающихся широких возможностей 
использования в управлении производственно-экономи
ческой деятельностью предприятий современных средств 
электронно-вычислительной техники очень актуален 
вопрос формализации методов управления. Богатая, 
накопленная десятилетиями практической деятельности 
интуиция производственно-экономических кадров тре
бует изложения не только в виде устных сообщений или 
кратких пояснений, часто понятных только специали
стам, а обязательного оформления в виде формул и ал
горитмов, показывающих математическую и логическую 
сущность расчетов и принимаемых решений в управ
лении.

Это требование одинаково относится как к опера
тивному, так и текущему и перспективному управлению. 
При выполнении многих работ применяются методы, 
вполне поддающиеся формализации, что, в конечном 
счете, может явиться основой для разработки машинных 
программ для ЭВМ.

Совершенствование на базе ЭВМ методов управле
ния деятельностью предприятия и его цехов позволяет 
укрепить информационную базу системы управления 
обеопечив ее стабильность и возможность обновления 
состава управленческого персонала, а в отдельных 
случаях и передачи некоторых логических и всех вычи
слительных функций современным средствам вычисли
тельной техники.

Ниже рассматриваются примеры формализации ме
тодов, разработки проекта плана предприятия на после
дующий год, методов распределения расходовало пере
делу в себестоимости металлургической продукции це
хов, имеющих обширный сортамент, методов учета 
влияния производственной деятельности цехов на эконо
мические показатели, а также методов управления ис
пользованием производственных фондов.

Формализация методов управления 
реализацией продукции

Объем реализуемой продукции является одним из 
трех показателей, формирующих конечный результат 
деятельности предприятия (расчетную прибыль).
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формирование показателя «объем реализации» ‘пред
ставляет собой сложный процесс, полностью отража
ющий структуру предприятия, содержание деятельно
сти его цехоів по всему технологическому циклу и их 
производственные ‘взаимосвязи.

Формализация методов формирования объема реа
лизации представляет собой изложение комплекса взаи
мосвязанных методов расчета.

Такой комплекс методов расчета планового объема 
реализации и учета отклонений фактического объема от 
планового по всем составным элементам его формирова
ния представляет собой модель управления реализацией 
продукции.

Нормативная информационная модель управления 
производственно-экономической деятельностью предпри
ятия представляет собой информационное отражение 
нормативных (плановых) результатов этой деятельности 
во всех ее составляющих и элементах на определен
ный планируемый период времени.

При этом в основе формирования модели лежит 
отображение получения нормативного производственно
го результата, являющегося конечной целью производ
ства, при ограниченных в этом периоде времени эконо
мических условиях (по уровню расхода материальных,- 
трудовых и денежных ресурсов, а также использованию 
средств труда).

Производственный результат деятельности предприя
тия представляет собою объем реализуемой продукции, 
получаемый как выраженная в стоимостной форме 
сумма объемов конечной продукции цехов, отгружаемой 
потребителям с учетом их требований к качеству 
продукции:

Ор=УОткпрД, (4)

где Ор — объем реализации, руб.;
к — виды реализуемой потребителям продукции по

укрупненной номенклатуре; 
п — количество видов реализуемой (товарной) про

дукции;
От.пр. — объем товарной продукции к-того вида, реа

лизуемой потребителям, в натуральных изме
рителях [О“]; . .
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Ц — оптовая цена за единицу продукции, включая 
приплаты или скидки к цене, установленные 
прейскурантом за качественные и другие осо
бенности готовой продукции, руб.

При разработке плана на год, когда точно не известны 
заказы потребителей и требования к качеству готовой 
продукции, подсчет объема реализации производится по 
укрупненной номенклатуре продукции и по усредненным 
ценам за ее единицу (по сложившейся в отчетном перио
де динамике изменения заказов и соответственно номен
клатуры, качественных характеристик и, как следствие, 
величины приплат или скидок и средних цен).

План по объему реализации на квартал в отличие от 
годового плана рассчитывается более детально ввиду 
имеющихся на этот момент протоколов авансовой загруз
ки и заказов потребителей на продукцию с их конкрет
ными требованиями по качеству продукции, размерам 
и т. д. Это обусловливает порядок расчета.

Первый этап. Прогноз потребности в реализуемой 
продукции с детальной расшифровкой планируемой но
менклатуры продукции и сортамент проката.

На основе изучения динамики изменения фактической 
потребности заказчиков в продукции по каждому про- 
филеразмеру проката по маркам стали определяется 
ориентировочный объем потребности в этой продукции 
на следующий год. Учитывая, что проект плана на год 
составляется примерно за полгода до его начала, в ана
лизе охватывается производство каждого вида продук
ции, фактическое за предшествующий год по кварталам, 
и по заказам потребителей — за два квартала текущего 
года.

Если известны заказы текущего года на все четыре 
квартала, кроме данных по этим четырем кварталам, 
принимаются фактические объемы производства послед
них двух кварталов предыдущего года1.

Расчеты рекомендуется выполнять для каждого про- 
филеразмера проката по і-тым стана,м по формуле

д о/-\К Ф ski 
VT. пр

К ф ski 
(1-6)

у ПК Ф ski L Uì, 2. 3, 4 ■4,
6

1 Если отдельные виды продукции производятся раз в полуго
дие или в год, то соответственно вместо квартальных данных в рас
чете принимают сведения по полугодиям или целым годам.
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где. ф — разновидности металлопродукции по кон
фигурации (балка, швеллер, лист, рельсы 
и т. п.) ;

s — разновидность металлопродукции по разме
рам (диаметр, ширина, толщина и т. п.);

k — разновидность металлопродукции по качест
венным характеристикам (марка чугуна, ста
ли)

О тТпр —ориентировочный объем потребности ¿-той 
товарной продукции по проекту плана на год;

ДОц-ц—разность объема производства продукции в 
первом предшествующем периоду составле
ния плана квартале и последнем (по убыва
ющей);

О (Ц2^"зА4) — объемы производства продукции в последних 
четырех, кварталах, предшествующих периоду 
составления плана (по убывающей);

6 — количество кварталов двух лет, взятых для 
учета динамики;

4 — количество кварталов в году.
В целом по предприятию

/п
Ок ф sk V' Фsk¿ /ß\т. Пр — ^Т' Пр * О

Z = I

где /n — количество станов, на которых прокатывается 
данный профиль проката.

Величина изменения объема производства в среднем 
за квартал принимается в расчете за период, равный 
шести кварталам, для учета ее динамики при формиро
вании годового объема потребности на последующий 
год.

• Как показали проверочные расчеты, такой метод 
учета динамики изменения потребности продукции поз
воляет наиболее верно определить ее объем на после
дующий год. На этой основе путем суммирования объе
мов потребности продукции однородных наименований 
исчисляется ориентировочно проектируемый сортамент 
потребной продукции в разрезе утверждаемой номен
клатуры. Например, на предприятии прокатывается сор
товая сталь. Эта сталь группируется по пяти наимено
ваниям готового проката: крупносортная рядовая,
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среднесортная рядовая, мелкосортная рядовая, конструк
ционный сорт, инструментальный сорт. Каждая из этих 
групп формируется по наличию у металлопроката сле
дующих признаков: марка стали, профиль проката, раз
меры заготовки. Так, крупносортная сталь включает в 
свой состав изделия из рядовой, углеродистой, кипящей, 
полуспокойной и спокойной стали, а также из низколе
гированной стали, имеющие профиль круга, квадрата, 
полосы, уголка, и изделия специальных назначений с 
размерами круга и квадрата свыше 30 мм в поперечном 
сечении, уголка — свыше 75 мм ширины полки. В сред
ний сорт включаются круги, квадраты размерами 16— 
30 мм, в мелкий — менее 16 мм.

Для отнесения этих же профилей проката в группу 
конструкционного сорта во внимание принимается толь
ко марка стали таких групп, как углеродистая качест
венная, легированная качественная и высококачествен
ная, автоматная, шарикоподшипниковая и рессорно
пружинная стали. Размеры профилей не учитываются. 
Аналогично и с группой инструментального сорта. Поэ
тому для первых трех групп сортового проката расчет 
выполняется в первую очередь по уже имеющемуся мас
сиву информации о потребности продукции по каждому 
профилеразмеру для каждого i-того прокатного стана по 
формуле

т г с

<« = 2 2 2 (7)
ft=l ф=1 S--1

где т — количество марок стали, шт;
г — количество профилей проката в группе сорто

вого металла, шт;
с — количество групп по размерам одного профиля 

проката, шт.
В целом по предприятию расчеты выполняются по 

формуле (6). Содержание и последовательность расчета 
выглядят так. Из имеющегося по 'прокатным станам мас
сива информации о сортовом металле выбирается весь 
прокат из рядовой углеродистой стали. Полученные та
ким образом сведения группируются по наименованиям 
профилей проката. Последние сортируются по размерам 
и соответственно относятся к крупному, среднему или 
мелкому сорту. Оставшиеся оведения по сортовому про
кату включают в себя только данные о производстве
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конструкционного и инструментального сорта. Посколь
ку формирование этих групп проката осуществляется 
только по марочному признаку, расчет для каждой 
группы выполняется по формулам, аналогичным (7).

Кроме сортового проката, на предприятиях имеются 
и дру™е виды проката, такие как рельсы, балки и шве
ллеры, лист, заготовка для переката и т. д. Группировка 
проката по этим группам по каждому прокатному стану 
и в целом по предприятию производится на основе тех 
же принципов по формулам, аналогичным (6) и (7).

Таким образом формируется в укрупненном виде весь 
сортамент проката, а также и другие виды продукции по 
планируемой номенклатуре (чугун, сталь в слитках, из
делия дальнейшего передела и т. д.). Однако это явля
ется только ориентировочной потребностью сторонних 
заказчиков в продукции, выпускаемой предприятием на 
последующий год, которая пока не уівязана с возмож
ностью предприятия произвести такой объем продукции. 
Поэтому возникает необходимость предметного просчета 
возможностей основных металлургичеоких агрегатов по 
производству ориентировочно потребной продукции. Для 
этого необходимо рассчитать фонд рабочего времени ме
таллургических агрегатов на планируемый год и на этой 
основе с учетом трудоемкости требуемого сортамента 
металла определить производительность агрегатов и про
ектные объемы производства на следующий год, что бу
дет являться следующим этапом расчетов по определе
нию объема реализации на год при разработке проекта 
плана.

Второй этап. Определение фонда фактического вре
мени работы металлургических агрегатов. Расчет фак
тического времени работы любого г-того прокатного ста
на Т ф , ч, выполняется по формуле

7ф = (Дк ¿к.р — /п.п.р)-24-(і---------- ’ (8)

где Тк — календарное время планируемого периода, 
сутки;

t к.р. —длительность капитальных ремонтов, сутки; 
^п.п.р. — длительность планово-предупредительных ре

монтов и простоев в праздничные дни или вы
ходные дни,суток;
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t т.пр. —величина текущих простоев, % к номиналь
ному времени (сюда включаются перерывы 
между сменами, предусмотренные режимом 
работы);

24 — число часов в сутках.
Фонд фактического времени работы определяется в 

часах ввиду дальнейшего использования его совместно с 
часовой производительностью прокатных станов при 
расчете их загрузки. Как правило, величина tT.n‘p в рас
четах по каждому стану принимается на уровне факти
ческой за первое полугодие текущего года. Однако целе
сообразно использовать в расчете принцип учета динами
ки изменения простоев и осуществлять его по формуле 
(5) с обозначениями разности величин текущих простоев 
во втором квартале текущего года и в первом квартале 
предыдущего, %, а также величин текущих простоев в 
первом и втором кварталах текущего года и в третьем и 
четвертом предыдущего, % ■

Поскольку в текущих простоях наряду с простоями 
по организационным причинам содержатся простои ста
нов из-за перевалки валков по профилям, перемены сор
та и настройки стана, изменение сортамента проката в 
соответствии с потребностью заказчиков находит отра
жение в динамике изменения величин текущих простоев. 
Поэтому можно считать вполне обоснованным при расче
те планируемых в проекте величин текущих простоев 
прокатных станов использование принципа учета дина
мичности их изменения.

Третий этап. Определение возможной загрузки про
катных. станов и производства товарного проката. При 
решении задачи определения возможного производства 
товарного проката на прокатных станах необходимо учи
тывать ряд факторов, определяющих объем производст
ва: средняя производительность стана за фактический 
час работы по прокату от ножниц; потери готового про
ката при отсортировке; расход металла на ремонтно
эксплуатационные нужды самого предприятия; потреб
ность сортовых станов в заготовке для переката, прока
тываемой на предшествующих станах; диспропорции в 
мощности кооперированных прокатных станов.

Расчет средней производительности стана за факти
ческий час работы Р Ср целесообразно вести с учетом 
динамики ее изменения по формуле (5) с использованием
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6 расчетах разности величин средней производительности 
/-того стана за фактический час работы во втором квар
тале текущего года и ів 'первом квартале предыдущего 
года, т/ч, а также величин .средней (производительности 
¡-того стана за фактический чае работы в первом и вто
ром кварталах текущего года и в третьем и четвертом 
кварталах предыдущего, т/ч.

На этой основе и на базе результатов предыдущего 
этапа расчетов определяется возможное производство 
проката после резки ножницами (брутто) по каждому 
¡'-тому передельному стану:

Р». п = Рср П • (9)

Аналогично расчет выполняется для заготовочных 
станов, причем в объем производства Р».3 входит как 
прокат заготовки для переката на своих станах, так и 
товарный прокат. По обжимным станам величина P ép 
представляет собой .среднюю производительность за фак
тический час работы не по выпуску проката, а по всаду 
металла в слитках. А выпуск проката после резки 
ножницами определяется Р ‘н.о с учетом потерь металла 
в обрезь.

Расчеты выполняются по формулам:

Рв.о = Рср4; (10)

Рн.0 = ВДпр.0, (И)

где Р „‘.о —производство обжимного цеха по всаду, т;
Кпр.о — коэффициент расхода металла на прокат по 

обжимному цеху, т/т.
В объем производства Ра.о входит как прокат заготов

ки для переката на своих станах, так и товарный прокат.
По обжимным и заготовочным станам производство 

проката после резки ножницами для товарной отгрузки 
исчисляется по .формулам (9) отдельно для производст
ва проката для товарной отгрузки по обжимным и заго
товочным станам с учетом средней производительности 
за фактический час работы по выпуску проката для то
варной отгрузки за весь период фактического времени 
работы по обжимным и заготовочным станам.
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Возможное производство проката после резки ножни
цами по предприятию рассчитывается по формуле

то тз тп

Р„ = Ѵ PÍ..T.O+ Л‘,.Т. з+^Рн.п, (12)
Z = 1 Í=1 í=l

где т0, in3, тп — количество прокатных станов (це
хов), соответственно обжимных, за
готовочных и передельных.

Учет потерь проката при его отсортировке осу
ществляется на основе имеющихся плановых расходных 
коэффициентов металла по сортировке К.с- При этом 
исчисляется возможное производство годного проката по 
каждому 1-то.му стану Р‘г по формуле (11) и по всему 
прокатному производству предприятия Рг по формуле 
(12) с учетом расходного коэффициента металла на от
сортировке после резки на ножницах и возможного при 
этом производства проката для товарной отгрузки на 
обжимных Рн.т.о.и заготовочных станах Ри./.з.’а также 
проката брутто на передельных Р». п •

Расход металла на ремонтно-эксплуатационные нуж
ды предприятия Рр-э-н зависит от состояния агрегатов и 
оборудования в цехах, от объемов ремонтов, предусмат
риваемых по плану. Расчет потребности в таком метал
ле ведется укрупненно по каждому прокатному стану с 
учетом динамики изменения ее по формуле (5) с исполь
зованием в расчетах величин разности расхода металла 
на ремонтно-эксплуатационные нужды в первом полуго
дии текущего года и первом предыдущего, расхода ме
талла на ремонтно-эксплуатационные нужды в первом 
полугодии текущего года и во втором предыдущего, ко
личества полугодий, взятых для учета динамичности из
менения потребности.

По всем прокатным станам (цехам) потребность сум
мируют, что дает общую проектную величину на год по 
предприятию.

В отличие от предыдущих расчетов по формуле (5) 
в данном случае динамика учитывается не по кварталь
ным результатам, а за полугодие. Это вызвано тем, что 
сравниваемые граничные сведения ino второму кварталу 
текущего года и первому предыдущего при анализе рас
хода металла на ремонтно-эксплуатационные нужды мо
гут оказаться несопоставимыми. Практика показала на
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личие Некоторой стабильности в периодичности проведе
ния ремонтов по кварталам в течение года и соответст
венно расхода металла на ремонты. Поэтому в анализ 
принимаются сопоставимые периоды времени — первые 
полугодия текущего и предыдущего года.

Расчет количества металла, потребного для последу
ющего переката на передельных прокатных станах, учи
тывает все внутренние взаимосвязи между прокатными 
станами предприятия. Содержание этих взаимосвязей 
включает в себя информацию о количестве станов, их 
назначении (обжимные, заготовочные, передельные), 
характер взаимосвязи между ними, составе готовой 
продукции (количество товарной продукции, заготовки 
для переката), расходных коэффициентах металла на 
прокат на каждом стане.

Характер взаимосвязи между прокатными станами 
предприятия включает последовательное использование 
заготовки для переката после обжимного цеха на пере
дельных станах. В простейшем случае весь прокат по 
всаду на передельных и заготовочных станах в сумме 
равен производству проката обжимного цеха минус за
готовки, используемые для товарной отгрузки. При этом 
возможное производство обжимного цеха удовлетворяет 
потребности передельных и заготовочных прокатных 
станов. При их несовпадении регулятором пропорцио
нальности может выступать величина товарной отгрузки 
проката обжимным цехам:

Р‘ — р‘ ___р‘*э. о. п — *н. о г н. (13)
П 3

Рз.0.п= 2 + 2 3. (14)
1 = 1 1 = 1

где Р з.о.п — производство заготовки і-тым обжим
ным станом для переката на передель
ных станах, т;

■Рв.п, Рв‘.з —объем заготовки для переката по всаду 
соответственно на передельных и заго
товочных станах, т.

Если на предприятии есть несколько обжимных це
хов, расчеты несколько изменяются, вместо величины 
Р з.о.п. по одному ¿-тому обжимному цеху используется 
суммарное значение Р3.0.п. по всем имеющимся обжим
ным станам.
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Особенностью отдельных Предприятий является пол
ная автономность от обжимного цеха части передельных 
прокатных цехов (станов), снабжаемых заготовками, 
поступающими с других передельных или заготовочных 
станов.

Потребность в заготовке таких станов исчисляется на 
основе имеющихся по ним значений возможного произ
водства проката Р н.п и расходных коэффициентов на 
прокат /<пр.п.

Т’п.п.п ИЛИ Pb. п. з — Рп. п Кпр. п > (15)

где Рв.п.п. и Рв.п.з. — потребность в металле передельных 
станов по заданному, снабжаемых 
заготовкой с других .передельных 
или заготовочных станов, т.

Может быть несколько вариантов обеспечения заго
товкой таких передельных станов.

Вариант первый. Вся заготовка на такие станы пос
тупает с одного заготовочного (или передельного) стана. 
В этом случае потребность заготовки для них с загото
вочного стана (Р3.з‘.а ) определяется как сумма их 
всада.

Вариант второй. Заготовка на такие станы поступает 
с разных передельных и заготовочных станов.

Оба указанных варианта обеспечения заготовкой пе
редельных станов могут иметь место на одном предпри
ятии одновременно. Это происходит из-за возникающей 
потребности передельного стана в заготовке различных 
размеров или профиля, прокатываемых на разных ста
нах. При этом расчеты несколько видоизменяются. Появ
ляется необходимость сопоставления возможного произ
водства проката по конечному передельному стану Р Д 
с потребным производством по имеющемуся ориентиро
вочному сортаменту проката.

В свою очередь это требует дополнительных расче
тов. Так, объем потребного производства по ¿-тому ста
ну по ориентировочному сортаменту исчисляется как 
сумма величин О по формуле (7).

Как правило, потребности и возможности не совпа
дают, т. е.

Оk¿
т. пр

по



Поэтому возникает необходимость привести величину 
Q т.пр в соответствие с величиной РнЇп . Для этого на 
основе имеющихся значений О ?Фр и величин средней 
производительности ¿-того стана за фактический час ра
боты при прокатке профилей cp-той группы PÓp , ис
числяемой по формуле типа (5), рассчитывается потреб
ный фонд фактического времени работы стана для про
катки ориентировочного сортамента по каждому ¡профи
лю Тфф и по стану Т ф'п :

лк <Р ‘
ф т. пр .

1 ф*п — pi ф ’
ср

(16)

п.п = 2т*Фп- (17)
ф=і

При Т ф.п =£Тф величина отклонения между ними 
ДГ ф'.п является основой для принятия решения о вне
сении корректива в ориентировочный сортамент проката. 
Величина Д71ф? п определяется по формуле (18) :

А 7ф. п = J А Т*- (18)
ф=і

В свою очередь ДГ ффп рассчитывается по формуле 
Д7Ѵп = лДп.п, (19)

где п — доля объема проката ф-того профиля в общем 
объеме потребного проката с t-того стана, при этом

п =
лк Ф i 

т. пр

"0т̂. пр
(20)

Корректив потребного объема проката по каждому фгто- 
му профилю исчисляется по формуле типа (9).

На этой основе рассчитывается возможное производ
ство каждого ф-того профиля проката Р н.п •

Рнфп = Ої.фпр + АОЇ.фпр, (21)

а также в целом по ¿-тому стану Р п‘.п ио формуле (17).
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После определения возможного производства проката по 
каждому профилю проката и подведения итога по стану 
рассчитывается потребное количество заготовки, посту
пающей с разных станов для соответствующих профилей 
проката, имеющих определенные расходные коэффициен
ты 7<прФп- Расчеты ведутся по формулам типа (14) и
(15) .

Для прокатных станов, выпускающих не только то
варную продукцию, расчет фонда фактического времени 
работы станов базируется на суммарной величине по
требного производства проката с каждого стана. Сле
дует отметить, что в ней представлены не окончатель
ной величиной значения прогнозной потребности в то
варной продукции О “пр , а размеры потребности 
проката на ремонтно-эксплуатационные нужды Р р'Т.н , 
а также проката в виде заготовки для переката на дру
гих передельных станах Рзфп —постоянны и коли
чественно ограничены. Поэтому при расчете отклонения 
величин возможного и прогнозного фонда времени 
работы прокатных станов для товарного проката, 
элиминируется доля фонда времени, необходимого для 
остальных видов проката.

Для этого исчисляется производительность станов 
по годному прокату в планируемом периоде Р Ср.г по 
формуле, аналогичной (9).

На этой основе рассчитывается величина фонда вре
мени на производство товарного праката по формуле
(16) . И эта величина Гф./пр соизмеряется с прогнозной 
величиной Тф‘.п на ориентировочный сортамент товар
ного проката:

Д П. т. п = Т\ф. т. пр -пф. п « (22)
Доля объема отдельных профилей проката берется 

на основе расчета по прогнозному сортаменту и в ре
зультате для каждого' профиля определяется величина 
А Т ф./фп ПО' формуле

А 7ффт. п = п А Дф. т. п. (23)

Далее исчисляется возможное производство каждого 
профиля товарного проката в иределаі.х общего ограни
чения возможного производства по стану по формуле 

Рг фпр = Ої.фп. П + А ОктX . (24)
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Именно эти объемы производства по каждой сорта
ментной группе, детализированные по конкретным про- 
(Ьилеразмерам проката на основе формул типа

л ок ф ' ■ пк ф sk¿
А лк qiskt _ “ '“'т. пр ^т. пр. п /гщ
Û От. пр. п------------------, С20/

лежат в основе расчета объема реализуемой продукции.
Другая составляющая расчетов объема реализа

ции— оптовые цены на товарный прокат при всей их 
стабильности в прейскурантах цен—также требует 
детального изучения и учета динамики их изменения.
Особенностью исчисления цен на каждый профилераз- 
мер проката является полная подчиненность их структу
ре продукции, участвующей в расчетах плана производ
ства на ,год. При этом в ценах учитывается качественная 
сторона конкретных видов металлопродукции, отража
ются тенденции изменения требований потребителей к 
качеству проката (механическим и химическим характе
ристикам), к размерам и величине поставки. Учет этих 
составляющих качественной стороны производственной 
деятельности предприятия при выпуске конкретных 
профилеразмеров проката осуществляется также на ба
зе информации о поквартальном выполнении заказов 
потребителей, как в случае определения проектных 
объемов производства по формулам типа (5). Также 
рассчитываются и составляющие этой цены по припла
там или скидкам за выполнение требований заказчика 
по качеству продукции во всех его аспектах (механиче
ские свойства, химический анализ, мерность, кратность 
и Т.П.). Исчисление цены по группам марок сталей и 
группам профилеразмеров осуществляется с учетом 
проектируемых объемов производства этих видов прока
та как средневзвешенная величина. Расчет цены за 1 т 
проката сортаментной группы, принимаемой в плане по 
предприятию в целом, выполняют по формуле

с т тст

ч;л„=2 2 2
S=1 ft=l Z=I

rjK Ф Ski qK <p ski 
^т. np UT. np

/)К Ф skt 
UT. np

(26)

По формулам этого же типа исчисляют среднюю це
ну и по каждой сортаментной группе с группировкой по 
маркам стали для отдельных прокатных станов или 
цехов. Расчеты проекта плана производства на год, 
утверждаемого вышестоящей организацией, лежат в ос-
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нове расчетов на каждый квартал, на любой месяц года. 
При этом они, безусловно, упрощаются и вместе с тел 
уточняются благодаря конкретным заказам потребите
лей и количественно ограниченным в плане технико
экономическим показателям. Расчет объема реализу
емой продукции но другим производствам выполняют 
с учетом уже изложенных принципов формализации 
динамичности изменения количества и качества продук
ции. В итоге по предприятию в целом получают величи
ну объема реализации как сумму объмов реализации 
по всем видам реализуемой продукции (формула 4).

Методы распределения расходов по переделу 
в себестоимости металлургической продукции

Следует отметить, что из всей совокупности проблем 
формализации методов формирования себестоимости 
металлургической продукции выбраны вопросы распре
деления в ней расходов по переделу не случайно. Как 
известно, расход сырья, материалов и полуфабрикатов 
на производство продукции осуществляется конкретно 
на каждый вид изделий. Например, в мартеновском 
производстве учет расхода заданного в производство 
сырья и материалов может осуществляться на каждую 
плавку и при этом на определенную марку стали, в 
прокатном производстве — на каждый профилеразмер 
проката по маркам стали. Методически организация та
кого учета не встречает затруднений. Здесь в основе 
лежат в основном вопросы технического характера: 
оснащение соответствующими средствами весовой и 
измерительной техники, съема и передачи получаемой 
информации в информационно-вычислительный центр 
(ИВЦ). Расходы по переделу частично можно относить 
к конкретным видам продукции. К таким расходам от
носят затраты на топливо, энергетические ресурсы, не
которую часть затрат на сменное оборудование, прове
дение текущих ремонтов. Но многие -расходы являются 
общими для всего цеха, а потому в себестоимости 
продукции их распределяют условно, по каким-либо 
признакам.

Особое значение вопросы обоснованного распределе
ния расходов по переделу в себестоимости продукции 
имеют для цехов, имеющих общирную номенклатуру 
или сортамент выпускаемой продукции. К таким цехам
114



из дсеґо металлургического цикла относятся сталепла
вильные и прокатные цехи.

Б практике экономической работы расходы по пере
делу в себестоимости единицы продукции распределяют
ся в основных и некоторых вспомогательных цехах ме
таллургических предприятий по коэффициентам рас
пределения, рассчитываемым для всего сортамента 
выпускаемой продукции на длительный период времени, 
в течение которого часто происходят значительные 
изменения в техническом оснащении всех основных 
цехов и участков предприятий. Например, в прокатном 
производстве в последние годы произошло качественное 
изменение продукции почти по всему сортаменту. Пере
ход промышленности на экономичные облегченные про
фили проката привел к некоторому снижению произ
водительности прокатных станов, увеличению удельного 
расхода топлива и изменению расхода валков. Система
тическое совершенствование профилей проката, измене
ние калибровки валков, совершенствование организации 
производства и труда также приводят к изменению 
производительности прокатных станов. В отдельных це
хах наряду с постоянным совершенствованием основных 
агрегатов получают значительное развитие и вспомога
тельные участки. Все это приводит к значительным из
менениям в затратах на отдельные виды продукции.

В мартеновском производстве непрерывно происхо
дит увеличение емкости сталеплавильных агрегатов, из
меняется соотношение печей меньшей и -большей емко
сти, а при разных удельных нормах расходов по переде
лу на малых и больших печах это влияет на себестои
мость стали конкретных марок. Поэтому используемые 
в практических расчетах коэффициенты с течением вре
мени требуют пересмотра для отражения в них действи
тельного соотношения затрат между отдельными видами 
продукции.

Для проведения работы по расчету таких коэффи
циентов необходима специальная методика. Ниже изла
гается разработанная авторами методика определения 
коэффициентов для распределения расходов по переде
лу в себестоимости продукции цехов металлургических 
заводов. По этой методике -были рассчитаны и внедрены 
в практику планирования и учета коэффициенты по ос
новным металлургическим цехам и -некоторым вспомо
гательным.

115



Ma большинстве металлургических предприятий 
страны для распределения расходов по переделу в 
себестоимости продукции основных цехов используются 
так называемые переводные 'коэффициенты. Эти коэф- 
фициенты Kn рассчитываются как отношение макси
мальной производительности основного агрегата цеха 
(в мартеновских цехах — мартеновских печей, в прокат
ных-— прокатного стана) при производстве одного из 
видов продукции Ртах к лрО'Изводительности агрегата 
при производстве остальных видов продукции Рп:

Кг, = (27)

Задачу распределения расходов по переделу с по
мощью этих коэффициентов решают на основе опреде
ления объема производства в условных (приведенных) 
тоннах. Кроме того, объем производства в условных 
тоннах используют для характеристики изменения 
производительности агрегатов при -обширно,м сортамен
те продукции, часто изменяющейся в количественном 
соотношении. В таких случаях объем производства в 
физических тоннах не характеризует загрузку агрега
тов, так как количество продукции, при производстве 
которой достигается максимальная производительность 
агрегатов, в отдельные месяцы имеет значительные ко
лебания. Эти колебания обусловлены тем, что отдель
ные виды проката заказываются потребителями один 
раз в квартал, полугодие, год, а также и тем, что 
специфика прокатного производства предусматривай 
прокатку отдельных профилей проката крупными пар
тиями для максимального использования прокатных 
станов и снижения простоев на перевалках. Объем 
производства в условных тоннах используют также и 
для сопоставления показателей производительности тру
да по сменам и бригадам.

Таким образом, переводные коэффициенты характе
ризуют загрузку основных агрегатов в единицу времени, 
т. е. производительность агрегатов, а также произво
дительность труда. При этом зависимость между вели
чиной показателей производительности и величиной 
коэффициентов обратно пропорциональна; чем выше 
производительность, тем меньше величина коэффициен
та. При максимальной производительности .величина 
переводного коэффициента равна 1.
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Следует отметить, НТО определение величины пере
водных .коэффициентов на основе производительности 
основных агрегатов приемлемо не во всех цехах и про
изводствах. Так, этот метод нашел применение в цехах, 
•выпускающих однородную продукцию на основных 
агрегатах (сталь, выплавляемая в 'мартеновских и элек
трических печах, заготовка или готовый прокат, обраба
тываемые на прокатных станах). В тех же цехах, где 
имеется несколько видов агрегатов, производящих раз
личные .виды продукции, более приемлемым является 
метод определения величины переводных коэффициентов 
через показатели производительности труда. Например, 
в цехе рельсовых скреплений авторами были определе
ны коэффициенты на основании норм выработки скреп
лений ,в штуках и тоннах на одного человека по фор
муле (27) :

Кп = Лпдщ , (27а)
" Яп

где 7шах — .максимальная выработка на одного рабо
чего, т;

qn — выработка на одного рабочего при произ
водстве любого n-ного вида продукции, т.

Аналогично переводные коэффициенты были опреде
лены в литейном цехе, только при расчете была взята 
обратная величина выработке — затраты времени в че
ловеко-часах на производство 1 т литья каждого вида:

4=-^, (28) 
‘min

где /min—минимальные затраты времени на производ
ство единицы продукции, ч;

tn — затраты времени на производство любого 
n-ното вида продукции, ч.

Поскольку переводные коэффициенты, определяемые 
указанным способом, характеризуют производитель
ность труда, они могут использоваться для распреде
ления в себестоимости отдельных видов продукции в 
первую очередь затрат живого труда, т. е. заработной 
платы. Однако при определении коэффициентов для 
распределения расходов по переделу необходимо учиты
вать специфику содержания каждой из статей затрат. 
Это положение и было принято за основу при разработ
ке методики по определению коэффициентов для рас-
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прёделения расходов nò переделу в себестоимости От
дельных видов продукции.

На основании этого по каждой статье расходов -по 
переделу авторами были определены индивидуальные 
коэффициенты распределения затрат по каждому от
дельному виду продукции всего сортамента. Ниже при
водятся примеры рассвета таких локальных и общих 
коэффициентов по мартеновскому и прокатному произ
водствам.

Мартеновское производство

В мартеновском производстве производительность 
сталеплавильных агрегатов зависит от многих факторов. 
В значительных пределах она колеблется в зависимости 
от марки выплавляемой стали. Так, в двухжелобной 
печи можно за фактические сутки выплавить 926 т 
рельсовой стали, а в следующие сутки — всего 792 т 
стали 40Х.

Однако при выплавке стали одинаковой марки на 
большой и малой печах производительность также зна
чительно различается. Так, сталь марки 40Х выплавля
ется в одножелобной печи с производительностью в фак
тические сутки 573 т.

Поэтому были определены коэффициенты трудности 
выплавки в зависимости от марочного состава отдельно 
по малым и большим печам на основании продолжи
тельности плавки при выплавке каждой марки стали. 
С этой целью воспользовались методами комбинацион
ной группировки и множественной корреляции.

Методика расчета этих коэффициентов в черной ме
таллургии распространена довольно широко. Однако 
такие коэффициенты являются лишь основой для разра
ботки коэффициентов, используемых для экономических 
расчетов. Авторами предложена методика установления 
коэффициентов трудности выплавки стали для марте
новских цехов, имеющих печи различной емкости. 
Калькулирование и учет себестоимости отдельных 'ма
рок стали ведется без учета разницы емкости печей, 
поэтому коэффициенты трудности выплавки на малых 
печах были пересчитаны относительно максимальной 
производительности, достигнутой на больших печах при 
выплавке рельсовой стали. Так, коэффициент трудности 
выплавки стали 40Х на 'больших печах составил
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1,17= , а на малых 1,615= . Но получен
ные коэффициенты трудности еще не могли быть 
использованы для экономических расчетов, так как в 
них не отражалась доля одинаковых марок стали, вы
плавляемых на больших и на малых печах. Кроме 
того, коэффициенты трудности выплавки стали опреде
лены для отдельных марок стали. Учет же и калькули
рование себестоимости производятся по группам марок, 
включающих ряд марок сталей, объединенных общно
стью химического состава, технологии выплавки и на
значения. В группу иногда входят до десяти и более ма
рок стали Изменение соотношения их внутри групп 
определяется на основании колебаний в заказах по
требителей. Но в течение года резких колебаний в соот
ношении марок внутри групп не наблюдается. Это обу
словлено тем, что большую долю в каждой группе 
занимают две-три марки стали и общее количество за
казав на них остается относительно постоянным. Изме-
нения же количества заказов на марки с небольшой 
долей в группе существенного влияния на результаты 
расчетов не оказывают.

Поэтому определение коэффициентов трудности вы
плавки по группам марок можно считать достаточно 
надежным и стабильным для экономических расчетов. 
Расчеты ведутся по формулам (обозначения приведены 
в табл. 2)

„к ^-ггб + К^пм
(29)Лср - 100

К*ф = К*р-лф; (30)

(31)
ft=i

Для примера приведен расчет коэффициентов труд
ности выплавки для хромистой группы марок сталей 
(табл. 2).

Аналогично рассчитывают коэффициенты, характери
зующие производительность цеха в целом по каждой 
калькулируемой группе марок сталей. Полученные 
коэффициенты трудности выплавки стали послужили 
основой определения коэффициентов для распределения
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Таблица 2
Определение коэффициента трудности выплавки стали 

для хромистой группы марок сталей

Марки
стали

Помарочный 
коэффициент 

трудности 
выплавки ста

ли к

Выплавка 
стали данной 

марки
в среднем за 

год п. %

Средний 
коэффици
ент труд

ности
выплавки

стали 
данной 
марки 

по цеху 
(<р)

Доля
стали
данной
марки

в общей 
выплавке 
стали дан

ной
группы 

марок, % 
(«”)

Средний коэф. 
фішиеит Труд, 
ностн выплав.

ки стали 
данной груп.

пы марок
=хср

т
= 2

<р=і

боль
шие
печи
KkКб

малые
печи
Км

боль
шие
печи
лб

малые
печи
пм

15Х 1,15 1,690 30 70 1,528 9 0,138
20Х 1,15 1,615 25 75 1,499 14 0,210
35Х 1,1 1,615 35 65 1,435 33 0,474
40Х 1,17 1,615 20 80 1,528 32 0,488
45Х 1,1 1,615 100 — 1,1 12 0,132

Группа
хромис

тых
сталей 1,134 1,622 37 63 — 100 1,442

расходов по переделу в сортаменте выплавляемой ста
ли.

В экономической практике для калькулирования 
себестоимости 1 т стали и распределения расходов по 
переделу по марочному сортаменту в основном исполь
зуются коэффициенты трудности выплавки стали. Ниже 
излагается разработанная авторами методика опреде
ления коэффициентов, учитывающих не только труд
ность выплавки, но и специфику производства и особен
ности содержания всех статей расходов по переделу.

Величины затрат по статьям расходов по переделу 
в большинстве зависят от различий в производительно
сти труда при выплавке отдельных марок стали. Про
изводительность за фактические сутки в существу
ющих условиях производства определяется соотноше
нием количества выплавляемой стали на больших и ма
лых печах. Поэтому при определении коэффициентов 
распределения величины затрат статей расходов по 
переделу ,в сортаменте выплавляемой стали это соотно
шение было принято как один из основных факторов, 
обеспечивающих реальность расчетов. Кроме того, во
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внимание принимались факторы, обусловленные осо
бенностями содержания статей затрат в расходах по 
переделу. Для определения коэффициентов распределе
ния расходов по переделу в целом потребовалось опре
делить прежде всего коэффициенты распределения каж
дой статьи затрат расходов по переделу по сортаменту 
стали.

Технологическое топливо. Мартеновские печи (на
пример, Кузнецкого металлургического комбината) 
работают на двух видах смесей топлива: большие печи 
отапливаются смесью коксового и генераторного газов, 
а малые — коксового и доменного с добавкой жидкого 
топлива. Генераторный газ вырабатывается на газоге
нераторных станциях, находящихся в ведении мартенов
ских цехов. В связи с этим в статью затрат технологи
ческого топлива входят расходы на газ доменный и 
коксовый, уголь, мазут, антраценовое масло и шпало
пропитку. Количественный и качественный состав пере
численных видов топлива изменяется. Особенно это от
носится к последним двум видам топлива, получаемым 
со стороны. Поэтому в расчетах все расходы на техноло
гическое топливо берутся в пересчете на условное. 
Расход топлива на 1 т выплавляемой стали на малых 
печах в 1,5 раза выше, чем на больших, при суточной 
производительности, меньше в 1,5 раза.

Расход топлива на 1 т стали фактически зависит от 
суточной производительности печи. Чем меньше вы
плавка стали за сутки, тем больше расход топлива. 
Если расход топлива является величиной на 48% отно
сительно постоянной и на 52% относительно переменной 
(определено с помощью регрессионного анализа), кото
рая находится в прямо пропорциональной зависимости 
от коэффициентов трудности выплавки стали, коэффи
циент распределения расхода топлива определится 
для сталей хромистой группы по формуле

• ^niìn'^const “Ь Кп„ * Ипер J (32)
1,0 0,48 -+- 1,442-0,52 = 1,230,

где rtconst, Ппер — относительно постоянная и перемен
ная части расхода топлива, выражен
ные в долях единицы; nConst=’0,48; 
Ппер=: 0,52.
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1—коэффициент трудности выплавки стали 
с максимальной (производительностью;

7<Пу( — коэффициент трудности выплавки стали 
хромистой группы; Кпп =1,442.

Аналогично определяются .коэффициенты и по дру. 
гим группам марок стали.

Энергетические затраты. Энергетические затраты сос
тоят из расходов, имеющих в общей сумме затрат по 
статье следующую долю, %: 17,5 электроэнергия, 14,2 
пар, 13,3 вода, 52,5 сжатый воздух, 2,5 'кислород. Пре
обладание в энергетических затратах расходов на сжа
тый воздух объясняется тем, что в рассматриваемом 
примере он является интенсификатором процесса.

Все энергетические затраты, за исключением расхо
дов на электроэнергию, распределяются в себестоимости 
стали пропорционально времени работы, т. е. произво
дительности агрегатов в условных тоннах. Поэтому коэф
фициенты распределения их полностью соответствуют 
коэффициентам трудности выплавки стали, скорректи
рованным на постоянную долю определенную с помощью 
регрессионного анализа.

Коэффициенты распределения энергетических затрат 
рассчитывают также по формуле (32) и, в частности, их 
величины составят для стали хромистой группы:

Пар.................................................... 1,0-0,82+1,442-0,18=1,080
Вода ................................................ 1,0-0,85+1,442-0,15=1,070
Сжатый воздух ..............................1,0-0,32+1,442-0,68=1,301
Кислород ....................................... 1,0-0,30+1,442-0,70=1,309,

где первое из слагаемых представляет собой долю пос
тоянных затрат, .выраженных в долях единицы. Расходы 
по электроэнергии зависят от фактической массы метал
ла. Работа основных агрегатов, потребляющих электро
энергию (шихтовых кранов, завалочных машин, заливоч
ных и разливочных кранов и т. п.), связана по времени 
занятости с переработкой материалов и не связана с 
трудностью выплавки стали. Поэтому коэффициент рас
пределения затрат на электроэнергию по всему сорта
менту выплавляемой стали равен единице.

Основная заработная плата производственных ра
бочих. Затраты по заработной плате в себестоимости 
продукции распределяются прямо пропорционально про
изводительности мартеновских печей в условных тоннах, 
т. е. по коэффициентам трудности выплавки. Но наличие 
в мартеновских цехах печей одинарной и двойной садки
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влияет на это распределение. На малых печах в печной 
бригаде работают сталевар и два подручных, а на. боль
ших к ним добавляется еще третий подручный. В ре
зультате на малых печах на 1 т стали приходится зара
ботной платы в 1,21 раза больше. Доля зарплаты персо
нала, обслуживающего печи, по всей основной заработ
ной плате производственных рабочих составляет около 
34,5%.

Итоговый коэффициент распределения заработной 
платы рассчитывается по формуле

КР. о. з. п — Кпп (яб + • 0,345 ■ 0,21), (33)
где Лр.о.з.п. — коэффициент распределения основной за

работной платы;
Кпп — коэффициент трудности выплавки стали; 

ііб — количество стали данной марки, выплавля
емой на больших печах, выраженное в до
лях единицы к общему ее количеству;

«м — количество стали данной марки, выплавля
емой на малых печах, доли единицы к об
щему ее количеству;

0,345 — доля заработной платы печной бригады во 
всей основной заработногі плате производ
ственных рабочих, доли единицы;

0,21—коэффициент, показывающий, на сколько 
раз заработная плата рабочих печной брига
ды на малых печах в расчете на 1 т ста
ли выше, чем на больших.

Так, для сталей хромистой группы коэффициент рас
пределения основной заработной платы определяется: 
Кр.о.з.п= 1,442 (0,37 + 0,63 + 0,63-0,345-0,21)= 1,508.

Следует отметить, что по основной заработной плате 
имеется доля относительно постоянных затрат в размере 
27%. Но она определена за определенный промежуток 
времени и вызвана опережением роста производитель
ности агрегатов над ростом заработной платы, что впол
не закономерно. В данном же случае, когда -определяет
ся распределение затрат по заработной плате в разрезе 
калькулируемого периода, принимать во внимание ее не 
следует.'

Текущий ремонт основных средств. В расходах на те
кущий ремонт 79% их занимает стоимость огнеупоров и 
оплата услуг за; ремонты цеху ремонта металлургических
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печей (ЦРМП). Расход огнеупоров зависит от продол- 
жительнасти плавки. Чем выше продолжительность плав
ки. тем больше и расход огнеупоров, т. е. стоимость ог
неупоров и услуг за ремонты в себестоимости стали рас- 
пределяется пропорционально коэффициентам трудно
сти .выплавки стали, скорректированным на постоянную 
долю, составляющую 20%. Но расход огнеупоров на ма
лых печах выше, чем на больших, примерно в 1,5 раза. 
Все остальные внутрицеховые и прочие расходы по теку, 
щему ремонту распределяются в основном пропорцио
нально времени работы, т. е. /<т.р-

Коэффициенты распределения расходов на текущий 
ремонт Кр.э.т.р определяли следующим образом:

Кр. з. т.р = Ктр 0,79 «б + Ктр 0,79 пы 1,5 + Ктр 0,21 
или К^р. з. т. р = 7Спл (0,79 Лб 4~ 0,79/г,, 1,5 + 0,21), (34)

где Кп п —'Коэффициент трудности выплавки стали, 
скорректированный на постоянную долю рас
хода по формуле (32) ;

0,79 — доля расходов на огнеупоры и услуги ЦРМП 
в общих затратах по текущему ремонту;

0,21—доля внутризаводских и прочих расходов в 
общих затратах по текущему ремонту;

1,5 — коэффициент, показывающий, во сколько раз 
расход огнеупоров на малых печах выше, чем 
на больших.

Так, коэффициент распределения затрат по текущему 
ремонту для сталей хромистой группы составляет

Кр.з.т. р = (0,2-1,0 4-о,8-1,442)-(0,79-0,37 +
+ 0,79 - 0,63 • 1,5 + 0,21) = 1,691 .

Содержание основных, средств. В затратах по этой 
статье 50 % составляет стоимость огнеупоров, идущих нг 
футеровку сталеразливочных ковшей, сталевыпускны: 
желобов и т. д. Можно принять, что расход огнеупороі 
связан только с физической -массой выплавленной стали 
Трудность выплавки стали на расход огнеупоров влия 
ния не оказывает. Поэтому 50% коэффициента распре 
деления затрат на содержание основных средств при 
нимают пропорциональными физичеокому тоннажу вы 
плавляемой стали. Вторая половина затрат ио этоі 
статье, состоящая из энергетических затрат — электро 
энергии, воды, пара, идущих на -содержание зданий, ¡
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также и ряда других затрат, распределяется пропорцио
нально времени работы, т. е. /<П;! • Коэффициент распре
деления затрат на содержание основных средств опре
деляется по формуле (32):
Кр.э.с = Кті„ • 0,5 +Кп„-0,5 = 1,0 • 0,5 +1,442 • 0,5 = 1,221.

Постоянная часть затрат в данном случае учтена че
рез расход огнеупоров, который не зависит от колебаний 
объема выплавки стали.

Износ сменного оборудования, 
инструментов и малоценного инвентаря

В затратах по этой статье 67% составляет стоимость 
изложниц. Остальная часть приходится иа стоимость 
утеплителей, поддонов, шлаковых чаш и пр. Изложницы 
и все остальное оборудование и инструмент на себестои
мость 1 т стали относят пропорционально физической 
массе выплавляемой стали. Однако расход изложниц на 
1 т выплавляемой стали учитывается по их типам. Раз
ливка стали частично специализирована по типам из
ложниц. Подсчитано, что минимальный расход изложниц 
приходится иа выплавку 1 т марочной кипящей и качест
венной углеродистой кипящей стали. Эта величина при
нята за единицу. Тогда расход изложниц на выплавку 
марочной полуспокойной стали составляет 1,080, а на 
все остальные марки 1,539.

Суммируя долю затрат изложниц с долей стоимости 
всех остальных видов издержек по данной статье, опре
деляют коэффициент распределения затрат по сортамен
ту выплавляемой стали:

Кр. с. h = Кпііп (0,33 + 0,67-Кр. с. н.з.л ) ;
Для хромистых сталей

Кр.с.„= 1 (0,33+ 0,67-1,539)= 1,361, (35)
где Кр.с.н — коэффициент распределения стоимости из

носа сменного оборудования, инструмента, 
малоценного инвентаря;

Kmin — коэффициент пропорциональности затрат 
физической массе выплавляемой стали;

0,67 — доля стоимости изложниц в данной статье; 
0,33—доля стоимости всех остальных издержек в

данной статье;
Кр.с.изл — коэффициент распределения стоимости из

ложниц по выплавляемой стали.
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Амортизация основных средств. Стоимость основных 
фондов распределяется в 'себестоимости продукции пос
редством норм амортизации равномерно во времени,

При нормальной работе печей выплавка стали в ус
ловных тоннах .в сутки, в год также равномерна. Следо
вательно, стоимость амортизации основных средств рас
пределяется в себестоимости стали по сортаменту про
порционально коэффициентам трудности выплавки стали.

Работа транспортных цехов. Стоимость услуг транс
портных цехов относится на количество выплавляемой 
стали в физических тоннах. Поэтому для распределения 
этих затрат в себестоимости по сортаменту стали коэф
фициент распределения принимается равным единице.

Услуги цеха подготовки составов. Разливка стали 
производится в изложницы двух типов: уширенные кни
зу и уширенные кверху. На обслуживание составов с 
изложницами установлены нормативы времени. На ос
новании этих нормативов трудоемкость подготовки сос
тавов второго типа выше в 2,08 раза, чем составов пер
вого типа. На базе данной трудоемкости производится 
распределение заработной платы в цехе подготовки сос
тавов. Все остальные расходы цеха подготовки составов 
также можно распределить пропорционально этой тру
доемкости.

Дополнительная заработная плата и прочие расходы 
цеха. По этим двум статьям коэффициент распределения 
затрат принят равным коэффициенту распределения ос
новной заработной платы производственных рабочих в 
связи с одинаковой их природой. Эти коэффициенты по
зволяют выполнять расчеты с достаточной точностью.

Охрана труда. Затраты по этой статье распределяют
ся пропорционально времени. В связи с этим можно 
коэффициент распределения считать равным коэффици
енту трудности выплавки стали.

Общие расходы по переделу. На основании доли зат
рат по статьям расходов по переделу и их коэффициен
тов распределения определен итоговый коэффициент 
распределения расходов по переделу для каждой группы 
марок (табл. 3).

Рассчитанные по предлагаемой методике коэффици
енты распределения расходов по переделу эксперимен
тально проверены и внедрены в практику планирования 
Кузнецкого металлургического комбината (КМК). Они 
позволяют относительно точно отражать в себестоимости
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Таблица З
Определение итогового коэффициента распределения 
расходов по переделу для группы хромистых сталей

Статья расходов по переделу

Доля
в расходах по 

переделу,
%

Коэффициент
распределе

ния
затрат по 
статьям

Итоговый
коэффициент

распределения
расходов

по
переделу

Условное топливо .... 24,4 1,230 0,300
Электроэнергия .... 0,6 1,000 0,006

Пар..........................................
Вода......................................

0,5 1,080 0,006
0,5 1,070 0,005

Сжатый воздух .... 1,8 1,301 0,023
Кислород................................ 0,2 1,309 0,003
Основная зарплата произ
водственных рабочих 7,0 1,508 0,106
Текущий ремонт основных 
средств ...................................... 14,8 1,691 0,250
Содержание основных
средств ................................. 14,5 1,221 0,177
Износ инструмента и т. п. П,1 1,361 0,151
Амортизация основных
средств.................................
Услуги транспортных цехов

8,4 1,442 0,121
2,6 1,000 0,026

Услуги цеха подготовки 8,3 2,080 0,173
составов................................. 1,0 1,508 0,015
Дополнительная зарплата 
Прочие расходы цеха . . 3,8 1,508 0,057
Охрана труда...................... 0,5 1,442 0,007

Итого расходов по пере
делу ....................................... 100 1,426

различных марок стали затраты цехов, имеющих в своем 
составе мартеновские печи различной емкости и произ
водительности. Эта методика может быть рекомендована 
для внедрения на всех предприятиях, имеющих аналогич
ные цехи.

Прокатное производство

В прокатном производстве в отличие от мартеновско
го по отдельным цехам имеются специально разработан
ные нормы расхода топливных, энергетичеоких и теку
щих материальных затрат на каждый профилеразмер 
проката. Это обусловлено тем, что при нагреве заготовок
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различных сечений требуется разное время для доведе, 
ния их до нормативной температуры, требуемой при про. 
катке. Соответственно различен и расход топлива. В 
зависимости от конфигурации конечного изделия, его 
размеров определяется режим прокатки, число пропус
ков и обжатий заготовки, все это влияет на длительность 
периода прокатки заготовки и соответственно на расход 
электроэнергии. Кроме того, для каждого профилеразме- 
ра проката имеются специальные прокатные валки, сто
имость которых списывается на себестоимость конкрет
ных профилеразмеров или их калькулируемых групп.

Технологическое топливо. На основе разработанных 
нормативов расхода топлива на заготовки различных 
размеров по каждой калькулируемой группе профилераз
меров проката определяют величины удельного расхода 
топлива Qn- При этом минимальным расходом топлива 
Qmm, например в рельсо-балочном цехе КМК, является 
расход топлива на 1 т заготовки для полосы на под
кладки к железнодорожным рельсам Р-65к. Отношение 
удельного расхода топлива при нагреве заготовки для 
других профилеразмеров Qn к величине Qmm дает значе
ние коэффициента распределения затрат по топливу 
Ä%n на данный вид продукции при распределении всех 
затрат на технологическое топливо по цеху в себестои
мости продукции:

В прокатном производстве величины коэффициента! 
распределения затрат по технологическому топливу зна
чительно отличаются от величины коэффициентов труд 
ности прокатки, по которым осуществляют распределе
ние заработной платы. Это отличие обусловлено тем 
что процессы нагрева слитков (заготовки) и прокатки 
происходят на различных участках цеха и практическі 
не сопоставимы друг с другом, хотя и находятся в тес
ной зависимости. Для сравнения в табл. 4 приведень 
величины переводных коэффициентов, использующихсі 
для распределения заработной платы (Кпп), и техноло 
гического топлива по основным группам профилеразме 
ров сортамента рельсо-балочного цеха.

Энергетические затраты. В прокатных цехах энерге 
тические затраты на 65—90% состоят из затрат на элек 
троэнергию, расходуемую в основном на процесс прокат 
ки. Поэтому расходы на электроэнергию зависят от про
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Таблица 4
Сопоставление величин коэффициентов распределения 
заработной платы, затрат на технологическое топливо

и на электроэнергию

Коэффициенты распределения затрат

•Профиль по заработной 
плате

по технологи
ческому 
топливу

Д<3

по
электроэнер

гни

Рельсы Р-43..........................
Рельсы Р-50.......................
Рельсы трамвайные . . . 
Рельсы остряк Р-50 . . . 
Полоса для подкладки
Р-65...........................................
Полоса для подкладки
Р-65к......................................
Швеллер № 20 . . . .
Балка № 36 ..........................
Тракторный башмак . , .
Уголок.....................................

1,162 1,607 1,242
1,100 1,562 1,163
1,972 2,234 1,493
1,508 1,607 1,000

1,000 1,079 1,030

1,082 1,000 1,030
2,340 3,885 2,169
1,710 1,562 1,663
1,606 2,344 1,494
1,680 3,009 1,343

изводительности станов и могут распределяться по коэф
фициентам, обусловленным производительностью станов. 
Однако в отдельных цехах имеются разработанные нор
мативы расхода электроэнергии на прокатку всех про- 
филеразмеров. Так, на основе имеющихся нормативов 
были определены величины удельного расхода электро
энергии по сортаменту проката рельсо-балочного цеха. 
Сравнение коэффициентов для распределения затрат на 
электроэнергию Ка, определенных на базе удельного рас
хода электроэнергии, с переводными коэффициентами 
(коэффициентами для распределения заработной платы 
Кп) показывает, что их величины весьма близки (см. 
табл. 4), особенно если рассматривать их в пределах 
точности до 0,1. Поэтому при отсутствии разработанных 
на предприятиях норм расхода электроэнергии на 1 т 
проката по профилям вполне оправдано использование 
переводных коэффициентов для распределения затрат 
по электроэнергии.

Расход воды занимает второе место по доле в энер
гетических затратах. Практически расход воды зависит 
от производительности прокатных станов в приведенных 
тоннах. Поэтому затраты по этой статье могут распреде
ляться пропорционально переводным коэффициентам.
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Аналогично определяют расход сжатого воздуха и кис
лорода в затратах по этой -статье.

Износ сменного оборудования, инструмента и мало
ценного инвентаря. В этой статье затрат в прокатных це
хах преобладают затраты .на прокатные валки. Так, по 
обжимному стану затраты на валки составляют до 80% 
от расходов по статье, по рельсо-балочно-му цеху—до 
70%. На основании утвержденных норм расхода на каж
дый профиль были определены удельные затраты на 1 т 
каждого профиля, которые послужили базой для расчета 
величины коэффициента распределения стоимости вал
ков по сортаменту проката рельсо-балочного цеха 
(табл. 5).

Таблица5
Определение величины коэффициента распределения стоимости 

валков по сортаменту ірельсо-балочного цеха

Профиль

Нормы расхо
да валков 

на 1 т прока
та, кг

Удельные затраты, 
руб/т

--
--

--
--

--
--

--
--

-»-
--

--
--

--
--

--
--

К
оэ

фф
иц

ие
нт

 ра
с

пр
ед

ел
ен

ия
 сто

им
ос


ти

 вал
ко

в К
в

чугун
ные

сталь
ные

по
чугун

ным

ПО
сталь

ным
всего

Рельсы Р-43 ..................... 1,50 0,55 0,162 0,056 0,218 1,306
Рельсы Р-50 ..................... 1,40 0,60 0,151 0,061 0,212 1,270
Рельсы трамвайные . . 4,00 4,60 0,432 0,469 0,901 5,395
Рельсы остряк Р-50 . .
Полоса для подкладки

1,50 0,95 0,162 0,097 0,259 1,552

Р-65.....................................
Полоса для подкладки

2,70 0,80 0,291 0,082 0,373 2,235

Р-65к ................................. 2,70 0,80 0,291 0,082 0,373 2,235
Швеллер № 20................. 8,50 0,96 0,918 0,098 1,016 6,085
Балка № 36 ..................... 2,50 7,50 0,270 0,765 1,035 6,202
Тракторный башмак . . 1,35 0,75 0,146 0,076 0,222 1,330
Уголок ............................. 0,60 1,00 0.065 0,102 0,167 1,000

Цена за 1 т валков, 
руб......................................... 108,0 102,0

Кроме стоимости самих валков, в рассматриваемой 
статье затрат 10% от них занимают расходы по обработ
ке этих валков в валвцетокарной мастерской, 14% — 
стоимость сменного оборудования и 6%—зарплата об
служивающего персонала. Очевидно, стоимость обработ
ки валков также должна распределяться пропорциональ
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но коэффициентам распределения стоимости валков 
Кв. Износ сменного оборудования зависит от производи
тельности прокатных станов в приведенных тоннах и 
должен распределяться по стоимости пропорционально 
переводным коэффициентам /Си. Аналогично и заработ
ная плата обслуживающего персонала.

Таким образом, коэффициент распределения затрат 
по рассматриваемой статье определяется по форму
ле (32)

/Си„ = 0,8-Квя + 0,2-/Спп ,
где 0,8 — доля затрат на валки и их обработку в общих 

затратах по статье;
0,2 — доля остальных затрат по статье.

Например, для полосы к подкладкам Р-65, имеющей 
максимальную производительность и переводной коэф
фициент Ап=1, величина /Си составит

К„ = 0,8 • 2,235 + 0,2-1,000 = 1,988.
Для рельсов трамвайных

Ки = 0,8-5,395 + 0,2-1,972 = 4,71.
Текущий ремонт основных средств. В затратах по 

этой статье 50% составляет стоимость запасных частей, 
30%—стоимость услуг ремонтных цехов и сторонних 
организаций за выполнение работы по ремонту оборудо
вания, 20% приходятся на долю заработной -платы ре
монтного персонала цеха. Поскольку все эти затраты по 
статье зависят от интенсивности работы оборудования, 
то в себестоимости они должны распределяться пропор
ционально переводным коэффициентам по всему сорта
менту проката.

Содержание основных средств. В затратах по этой 
статье 20% составляют расходы по содержанию зданий 
и сооружений: электроэнергия на освещение, вода, пар 
отопительный. Эти затраты приняты -пропорциональны
ми физическим тоннам, т. е. /<п= 1,0 для всех профилей 
проката.

Остальные затраты по содержанию оборудования, 
подверженного влиянию интенсивности -процесса, рас
пределяются пропорционально переводным коэффициен
там. Общий коэффициент распределения затрат по статье 
определяется по формуле (32)

/<с = 0,8-Кп + 0,2-1,0.-
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Так, для полосы к подкладкам Р-65 Ко=1 для 
трамвайных рельсов его величина составит

= 0,8-1,972 + 0,2-1,0 = 1,778.
Услуги транспортных цехов. Затраты по этой статье 

полностью зависят от производства проката в физиче
ских тоннах и распределяются по коэффициенту 7<п=1.

Амортизация основных средств. Амортизация зданий 
и сооружений, непосредственно не соприкасающихся с 
процессом прокатки, может распределяться по коэффи
циенту, общему для всего сортамента, т. е. Кп„= 1,0, про
порционально физическим тоннам. Амортизация обору
дования, участвующего в процессе прокатки, распреде 
ляется в себестоимости по переводным коэффициентам.

Так, при доле оборудования, равной 60% в общей 
величине амортизационных отчислений, коэффициенты 
распределения амортизации Ка определяют по форму
ле (32)

Кя = 0,6 -1,972 -1- 0,4 -1,0= 1,583.
Прочие расходы цеха. Затраты по этой статье состо

ят .в основном из затрат на заработную плату ИТР, МОП 
и служащих и начислений на заработную плату. Кроме 
того, сюда же относятся услуги ОТК и ЦЗЛ, а также 
затраты по охране труда. Принимая во внимание, что в 
основном все эти затраты состоят из заработной платы, 
целесообразно их распределять по переводным коэффи
циентам, как и заработную плату. Дополнительная за
работная плата также распределяется по переводным 
коэффициентам.

Общие расходы по переделу. Итоговый коэффициент 
распределения расходов по переделу определяют как 
сумму коэффициентов распределения затрат по всем 
составляющим их статьям расходов с учетом доли каж
дой статьи в общих расходах по переделу:

К = (Kq iiq -I- Кэ >гэ +Кв Пв + /<с. в «с. в +'Кк /гк -|- К3 /г3+ 
+ Ка Яа+Ки /гіі“НКтр Птр + Кс П-z + Кт Пт+ Кир /¿пр) : Ю0, (37)

где п — доля затрат каждой статьи в общих расходах 
по переделу, %.

Например, для рельсов трамвайных итоговый коэф
фициент составит
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к = (2,234• 5,8 + 1,493 • 9,0 + 1,972 • 1,2 -H 1,972■ 0,4 +
+ 1,972-0,2+ 1,972-17,5 + 1,583-23,0+ 4,71-16,6 +

4. 1,972-7,2+1,778-6,0+1,0-1,0+1,972-12,1) : 100 = 2,45.
Полученные в результате расчета итоговые коэффи

циенты распределения расходов по переделу учитывают 
особенности содержания всех статей затрат по пере
делу по каждой калькулируемой группе всего 
сортамента проката. В этом их преимущество перед пере
водными коэффициентами, учитывающими только разли
чие в производительности агрегатов.

Обоснованное распределение расходов по переделу в 
себестоимости металлургической продукции по всему 
сортаменту, производимое на основе рассчитываемых ко
эффициентов по изложенной выше методике, позволяет 
укрепить систему управления экономической деятельно
стью цехов и предприятия. Благодаря возможности уче
та реальных затрат во всех элементах экономической 
деятельности цеха устанавливается ответственность не
посредственных исполнителей производственного процес
са за состояние этих элементов и осуществляется управ
ление их уровнем через систему материального поощре
ния. При этом появляется реальная возможность соиз
мерять результаты экономической деятельности каждого 
производственного звена с обратным воздействием на ис
полнителей в этих звеньях через систему материального 
поощрения.

Методы количественной оценки 
влияния производственной деятельности цехов

на хозрасчетные результаты

Кроме рассмотренных вопросов формализации мето
дов формирования объема реализации продукции, а так
же распределения расходов по переделу в себестоимости 
металлургической продукции по ее сортаменту, весьма 
важно решить задачу формализации методов количест
венной оценки влияния производственной деятельности 
кооперированных цехов на хозрасчетные результаты, от
ражающие стороны деятельности цехов по всем состав
ным элементам. Как известно, первый шаг в направлении 
обеспечения учета в хозрасчетной себестоимости цеха, 
выпускающего конечную продукцию, изменения качества 
и трудоемкости ее, был предпринят в черной металлургии
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еще в 1965 г. Практика внесла свои коррективы в распре
деление доли участия сопряженных цехов в изменении 
качества конечной продукции. Сложность методического 
характера учета приплат и скидок к цене за изменение 
качества конечной продукции практически отсутствует, 
так как имеется количественная оценка в стоимостном 
выражении влияния каждого из подразделений на 
хозрасчетный результат цеха, завершающего технологи
ческий цикл. Влияние же цехов, выпускающих сырье и 
полуфабрикаты для металлургического передела, на хоз
расчетные результаты таких же цехов требует разработ
ки и формализации специальных методов количествен
ной оценки. В частности, это относится к деятельности 
взаимозависимых цехов — агломерационным, доменным, 
сталеплавильным и обжимным.

Ввиду технологической неоднородности перечислен
ных металлургических цехов предприятия организация 
учета хозрасчетного результата в различных цехах весь
ма неодинакова. Однако при всем разнообразии .содер
жания деятельности отдельных цехов можно отметить 
общие признаки, по которым определяется влияние дея
тельности каждого из них на хозрасчетный результат со
пряженных цехов и всего предприятия в целом, К ним 
относятся: влияние цеха на объем производства полу
фабрикатов или конечной продукции, на их качество, на 
нормы расхода материальных и денежных ресурсов, а 
также на трудовые затраты.

Так, деятельность агломерационного цеха влияет на 
производительность доменных печей и себестоимость чу
гуна (на относительно-постоянных расходах), на расход 
кокса и известняка в доменной плавке в связи с колеба
ниями качества агломерата. Качество чугуна и колеба
ния в объеме его выплавки влияют на изменение объема 
выплавки стали и на ее себестоимость за счет изменения 
объема и норм расхода чугуна. Аналогично качество ста
лей оказывает влияние посредством норм расхода на се
бестоимость проката, колебания выплавки стали — на 
производительность прокатных станов и соответственно 
себестоимость проката.

взаиморасчеты между указанными цехами на пред
приятиях ведутся на основе разработанной шкалы зави
симости величины себестоимости продукции каждого це
ха от качества сырья и полуфабрикатов, а также графи
ка снабжения ими. При этом на всех заводах не обеспе
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чивается единство исходных показателен и построения 
этих шкал, а также количественной оценки их 'влияния 
на себестоимость. Однако самым главным недостатком 
является то, что влияние цехов проявляется только на 
себестоимость продукции, в то время как в хозрасчет
ном результате предприятия и его цехов учитывается 
изменение расчетной прибыли под влиянием изменения 
объема производства и платы за пользование производ
ственными фондами.

Так как влияние на хозрасчетный результат измене
ния величины платы за производственные фонды учиты
вают прямым счетом (как и себестоимости продукции), 
возникает необходимость отдельного рассмотрения мето
дов учета в хозрасчетном результате изменения количе
ственных показателей работы цехов под действием всех 
элементов производственного процесса, подверженных 
колебаниям в процессе взаимодействия сопряженных це
хов предприятия.

Приведем примеры установления количественной 
оценки изменения хозрасчетных результатов работы вза
имосвязанных агломерационного и доменного производ
ств при помощи рассмотренного ранее планового норма
тива прибыли (величина прибыли предприятия, на кото
рую оказывает влияние деятельность любого цеха, или 
величина прибыли предприятия, приходящаяся на 
1 руб. издержек любого цеха).

Например, отношение величины прибыли предприя
тия Пп к величине совокупных издержек всех цехов и

п
служб предприятия 2И’ составляет приблизительно 10 

/=1
коп/1 руб:

(38)
2 и‘
2=1

где И1 — издержки производства ¿-того цеха (или смета 
затрат ¿-той службы) по плану, руб.;

п — количество цехов и служб на предприятии, 
имеющих самостоятельные сметы затрат или 
калькуляции себестоимости продукции.

На основе этой величины, которую условно можно 
назвать нормой прибыли совокупных издержек предпри
ятия, определяется норма прибыли единицы готовой про
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дукции по любому переделу для данного планового пери- 
ода. Поскольку себестоимость различных видов продук
ции весьма различна, то и норма прибыли единицы каж
дого вида продукции будет также неодинакова

Нпп = И'-НПп, (39)

где Н (]П—норма прибыли при производстве /-той еди
ницы 'продукции;

//•' — себестоимость единицы /-той продукции.
Так, для агломерационного цеха норма прибыли на 

1 т агломерата составит 11 руб.-10,0 коп.= 1,1 руб., для 
доменного цеха на 1 т передельного чугуна 52 руб.-10 
коп.=5,2 руб.

Рассчитанная таким образом норма прибыли ino каж
дому цеху и даже отдельным видам продукции любого 
состава, номенклатуры или сортамента базируется на 
том положении, что именно запланированные издержки 
данного цеха при запланированных объемах производст
ва продукции и ее сортаменте обеспечивают плановый 
размер прибыли. Отклонение абсолютной величины этих 
издержек за счет любого фактора приводит к отклонению 
величины прибыли по сравнению с планом. Поскольку из
менение абсолютной величины себестоимости в результа
те снижения себестоимости единицы продукции находит 
прямое отражение в отклонении прибыли против плана, 
отдельного рассмотрения требует влияние на абсолют
ную величину себестоимости продукции таких факторов, 
которые изменяют общую себестоимость наряду с ее 
удельной величиной. К ним относится в первую очередь 
изменение объема производства продукции, происходя
щее под действием колеблемости весьма большого числа 
элементов производственной деятельности. Как прави
ло, они делятся на две самостоятельные группы интен
сивного и экстенсивного характера. К числу интенсивных 
элементов относятся все те, которые изменяют произво
дительность агрегатов в единицу времени (в час, в сут
ки фактического времени работы). Это могут быть по
казатели качества перерабатываемых сырья и матери
алов, топлива, их колеблемости, а также ритмичности 
поступления в переработку, качества готовой продукции, 
технологических параметров процесса (давление и тем
пература энергореоурсов, скорости процесса и т. д.). 
Экстенсивные элементы представляют собой различного
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рода простои на ремонтах и текущие, задержки произ
водственного процесса и т. д.

Как уже отмечалось, влияние всех этих элементов 
производственной деятельности на хозрасчетные резуль
таты цехов отражалось посредством изменения объема 
производства только в части изменения себестоимости 
продукции на условно постоянных расходах. Поскольку 
на предприятиях имеются относительно обоснованные 
методы расчета величины изменения объема производ
ства под влиянием действия (перечисленных элементов, 
на основе которых и исчисляется изменение себестоимо
сти на условно постоянных расходах, целесообразно 
пользоваться результатами расчета по изменению объе
мов производства и для одновременного определения из
менения прибыли от изменения объема. Для удобства 
пользования информацией о влиянии всех элементов 
производственной деятельности на изменение прибыли 
предприятия целесообразно построить шкалу, показыва
ющую по каждому элементу количественное влияние его 
изменения на объем производства и на прибыль предпри
ятия. Здесь могут применяться разработанные экономи
ко-математические модели производительности доменных 
и мартеновских печей. При этом, несмотря на имеющиеся 
возможности определять конечный результат изменения 
объема производства по сравнению с планом, целесооб
разно выделять влияние каждого элемента деятельности 
с целью использования этих результатов для управляю
щего воздействия с помощью системы материального по
ощрения на конкретных исполнителей производственного 
процесса.

Расчеты выполняются по формулам

Д/7 = ДР'.Я'л-//пп (40)

или
ДЯ=ДР/-Д^п, (41)

где ДЛ' — изменение по сравнению с планом объема /- 
той продукции;

Д77 — изменение прибыли предприятия в результате 
изменения объема производства /-той продук
ции.

По этим формулам расчет можно вести как в целом по 
иеху, так и по отдельным агрегатам, причем не только по
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общей величине отклонения объема производства по це. 
ху или агрегату, но и по каждому элементу, составляю
щему это отклонение.

Совместное использование методов количественной 
оценки влияния деятельности цехов через объемы произ
водства на прибыль предприятия (на хозрасчетный ре- 
зультат) с методами прямого учета изменения себестои
мости продукции и методами распределения в ней расхо
дов по переделу позволяет в условиях оснащения совре
менными средствами весовой, измерительной и вычисли
тельной техники организовать оперативное управление 
себестоимостью металлургической продукции.

Методы и информация 
для управления использованием

производственных фондов

Из всей 'Совокупности производственных фондов ме
таллургических предприятий наибольшую долю в-нпх за
нимают основные фонды. Использование основных фон
дов в черной металлургии анализируется либо в целом 
по предприятию, либо по отдельным его подразделениям. 
При этом показатели эффективности использования ос
новных фондов предприятия и отдельных его цехов в зна
чительной мере зависят от уровня использования основ
ных металлургических агрегатов. Уровень использования 
основных фондов предприятий и их цехов определяют с 
помощью показателя фондоотдачи.

Для предприятий фондоотдача определяется как от
ношение валовой продукции или объема реализуемой про
дукции к стоимости основных фондов предприятия, а для 
цехов — как отношение объема выпуска продук
ции в натуральных измерителях к стоимости их 
основных фондов. Показатели фондоотдачи по отдель
ным предприятиям зависят от структуры производствен
ного цикла, номенклатуры продукции, выпускаемой как 
отдельными однотипными цехами, так и предприятием в 
целом и определяемой специализацией основных цехов. 
Перечисленные факторы оказывают существенное влия
ние на величину объема реализации и прибыли предпри
ятия. Поскольку показатель фондоотдачи, измеряемый 
через объем реализуемой продукции (или через валовую 
продукцию), характеризует только количественный уро
вень производственной стороны деятельности предприя-
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пія и совершенно не отражает уровень эффективности 
этой деятельности, т. е. экономическую сторону, следует 
критически подойти к целесообразности его использова
ния. Как было рассмотрено ранее, показателем, отража
ющим все стороны деятельности предприятия, является 
расчетная прибыль. Она отражает не только количествен
ную сторону деятельности предприятия, но и ее эффек
тивность и одновременно уровень возвращаемых аванси
рованных затрат (через плату за пользование фондами).

Расчеты следует выполнять по формуле, состоящей 
из всех основных составляющих расчетной прибыли, для 
анализа влияния каждой из них па уровень фондоотдачи:

где Фо — фондоотдача основных фондов;
О,, — объем реализации продукции, тыс. руб.;
И — издержки производства, тыс. руб.;

Фа — уровень возвращаемых авансированных затрат
(плата за пользование фондами), тыс. руб.;

Ф — стоимость основных фондов, тыс. руб.
Такой подход к оценке уровня использования основ

ных фондов в черной металлургии позволяет при анали
зе использования основных фондов устранить влияние 
структуры производственного цикла металлургических 
предприятий. Эта структура — важнейший фактор, опре
деляющий величину показателя фондоотдачи, измеряе
мого отношением объема реализации к стоимости основ
ных фондов, и затрудняющий тем самым применение его 
в качестве показателя уровня использования основных 
фондов.

При анализе использования основных фондов на пред
приятиях черной металлургии необходимо обратить вни
мание и на другие факторы, оказывающие существенное 
влияние на использование 'основных фондов в целом по 
предприятию. Главнейшим из них является структура вы
пускаемой продукции. Влияние этого фактора настолько 
велико, что ряд мелких металлургических предприятий 
имеет значительно лучшие показатели использования ос
новных фондов, чем крупные передовые металлургиче
ские предприятия с совершенной техникой и передовой 
технологией.

Значительное влияние на уровень использования ос
новных фондов в целом по предприятию оказывает пе
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риод освоения вновь вводимых мощностей или новых ви
дов продукции в отдельных цехах некоторых предприя
тии. Это, как правило, вновь строящиеся либо подверга
ющиеся коренной реконструкции предприятия. В связи 
с этим вновь введенные основные фонды не дают полной 
отдачи в течение года или даже нескольких лет. На этих 
же предприятиях довольно велико и влияние структуры 
продукции. Поэтому анализ использования основных 
фондов предприятий черной металлургии должен осно
вываться на комплексном анализе использования основ
ных фондов производственных цехов с учетом структуры 
выпускаемой продукции отдельными цехами и структу
ры продукции в целом по предприятию, определяемой 
специализацией основных производственных цехов.

При анализе использования основных фондов основ
ных металлургических цехов и сравнении показателей 
использования основных фондов в различные периоды на 
разных предприятиях натуральные показатели объема 
производства, применяемые для подсчета фондоотдачи, 
не характеризуют действительного изменения уровня ис
пользования основных фондов цеха, так как трудоем
кость производства единицы продукции различных видов 
весьма различна.

Для учета трудоемкости производства можно пользо
ваться показателями объема производства в приведен
ных тоннах, рассчитываемых на основе изложенной вы
ше методики определения переводных коэффициентов, 
учитывающих в пределах конкретных цехов всю совокуп
ность затрат по каждому виду продукции для существу
ющих уровня технического развития цеха, организации 
производства и труда.

Опыт показывает, что улучшение использования ос
новных фондов в металлургических цехах часто происхо
дит за счет увеличения мощности не основных металлур
гических агрегатов, а вспомогательных служб. Поэтому 
необходимо рассматривать и вторую сторону вопроса ме
тодики определения показателей использования фон
дов— установление величины стоимости основных фон
дов, участвующих в производственном процессе.

Очевидно, следует учитывать стоимость основных 
фондов не только самого доменного или мартеновского 
цехов, но и сопряженных цехов и служб, обеспечиваю
щих данный уровень производительности металлургиче
ских агрегатов основных цехов, в их доле участия в про-
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нзводственном процессе (например, пропорционально их 
услугам). Так, строительство п ввод в эксплуатацию кис
лородных станции на металлургических заводах позво
ляют без увеличения стоимости основных фондов домен
ных и мартеновских цехов увеличить выплавку чугуна и 
стали. Увеличение выплавки стали на 20% за счет ин
тенсификации плавки приводит, например, к увеличению 
фондоотдачи мартеновского цеха на 13%. Однако, если 
учесть, что при этом вводятся основные фонды в энерго
хозяйство завода, расширяются скрапоразделочная база 
завода и цех подготовки составов, то увеличение фондо
отдачи по совокупности этих пехпв составляет всего 
лишь 2 %.

Анализ использования основных фондов производст
венных цехов должен проводиться в тесной связи с ана
лизом использования основных металлургических агре
гатов. Показатели использования основных фондов це
хов взаимосвязаны с показателями производительности 
основных металлургических агрегатов (доменных печей, 
сталеплавильных агрегатов, прокатных станов).

Авторами разработана методика определения влия
ния изменения производственных условий в основных 
цехах металлургического предприятия на производитель
ность основных агрегатов этих цехов.

Для определения количественного влияния первичных 
факторов на суточную производительность металлурги
ческих агрегатов на основе методов корреляционного и 
регрессионного анализов разработаны экономико-мате
матические модели производительности этих агрегатов.

Отклонения производительности агрегатов от плано
вой (базовой) в результате изменения величины каждо
го из принятых в модели факторов рассчитывают по 
формуле

Д Р'7 = ß'7 (x^ —х„л), (43)

где ßo — показатель, учитывающий величину влияния 
данного /-того фактора на производитель
ность ¿-того агрегата, т;

х'/ , %пл — значения первичного фактора соответственно 
фактически за данные сутки и по плану.

При этом устанавливается влияние на производитель
ность основных агрегатов не только работы данного це
ха, но и всех смежных. Это позволяет объективно оце
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нивать результаты работы коллектива каждого цеха и 
определять его непосредственное влияние на результат 
производства. Методика выдержала экспериментальную 
проверку на металлургическом заводе «Запорожсталь».

Таким образом, анализ использования основных фон
дов в черной металлургии должен осуществляться не по 
одному показателю по предприятию или по отдельным 
цехам, а с учетом всех особенностей технологии произ
водства, сортамента продукции п прочих факторов, что 
позволит предметно управлять уровнем использования 
основных производственных фондов.

Таким образом, рассмотрены вопросы формализации 
управления основными составляющими деятельности ме
таллургического предприятия. Безусловно, что только 
формализация существующих методов управления с не
значительным их усовершенствованием еще не решает 
проблему совершенствования и автоматизации управле
ния. Предпринятые в разделе попытки детализации объ
екта управления — деятельности металлургического пред
приятия, уточнения функций управления на всех иерар
хических ступенях и состава потребной при этом инфор
мации служат целям создания базы для разработки но
вой системы управления металлургическими предприя
тиями.



Раздел И

ТЕХНИКО-ЭКОНОМИЧЕСКАЯ
ИНФОРМАЦИЯ

В ОПЕРАТИВНОМ УПРАВЛЕНИИ 
ДЕЯТЕЛЬНОСТЬЮ ОСНОВНЫХ 
МЕТАЛЛУРГИЧЕСКИХ ЦЕХОВ

Высокоэффективная работа предприятия не может 
осуществляться без достаточно оперативной и достовер
ной информации. Современный металлургический завод 
перерабатывает за сутки огромное количество железной 
руды, агломерата, известняка, марганцевой руды, кок
са, ферросплавов и других материалов, предварительно 
прошедших определенные стадии подготовки. Готовая 
ежесуточная продукция также измеряется десятками ты
сяч тонн. Так, только на склады аглофабрики и доменно
го цеха поступает около 50 тыс. т грузов, в результате 
усреднения и переработки которых производится 15—18 
тыс. т агломерата и свыше 10 тыс. т груза с образовани
ем около 6 тыс. т доменного шлака и колошниковой пы
ли. Управление таким сложным и разносторонним хозяй
ством требует переработки большого объема информа
ции. В одном из основных цехов Магнитогорского метал
лургического комбината общее число документов, обра
щающихся в течение года, достигает нескольких десят
ков миллионов, а комплект всех действующих форм уче
та и отчетности равен по весу около 70 кг.

Значительный объем информации требует от инже
нерно-технических работников больших затрат рабочего 
времени на выполнение вычислительных работ и офор
мление документов. Баланс рабочего времени экономис
тов и заведующих конторами доменного цеха по опера
циям приведен в табл. 6.

Загруженность работников управленческого аппара
та переработкой информации сокращает время аналити
ческой и творческой работы. Проводимая в нашей стра
не реформа требует расширения информации, ее интег
рации и ускорения переработки. Своевременная перера
ботка информации может быть обеспечена: увеличением 
численности управленческого персонала и автоматизацией 
обработки информации.
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Таблица 6
Баланс рабочего времени экономистов 

и заведующих конторами, %

Операция
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Экономист ......................... 11 — 29 9 19 32

Заведующий конторой . . 8 48 — — 8 36

В условиях значительного роста объемов информа
ции при отсутствии средств вычислительной техники про
блема переработки и использования информации реша
ется за счет увеличения численности работников управ
ления. Такое направление нельзя считать рациональным 
вследствие ряда причин: роста штата управленческих ра
ботников, дополнительных затрат на их содержание, ма
лоэффективное™ ручного труда, возможности допуще
ния неточностей при ведении операций по учету, запаз
дывания сведений и ряд других, что, в конечном счете, 
ведет к снижению производительности труда.

Проведенный анализ состава численности работников 
аглофабрик, доменных цехов и по заводу в целом на че
тырех металлургических предприятиях Украины (нм. 
Дзержинского, Криворожского, им. Ленина, «Запорож- 
сталь» и Макеевском) за период с 1961 по 1971 г. убеди
тельно показал, что, несмотря на рост объемов производ
ства, происходит снижение численности рабочих за счет 
автоматизации и механизации технологических процес
сов; численность управленческого персонала (ИТР и 
служащие) увеличивается. Причинами этого являются 
несовершенство используемых информационных показа
телей, форм, содержащих их, методов формирования ин
формации, а также отставание в (Применении средств 
вычислительной техники. Аналогичное явление имеет 
место и на зарубежных предприятиях. В частности, по 
данным Американского института промышленных инже
неров, в США с 1900 по 1942 г. произошли такие струк-
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гурные сдвиги: число административных работников 
возросло на 40%.

Естественно, рост численности управленческого пер
сонала не может быть беспредельным, так как каждый 
работник, вновь вовлекаемый в процесс управления и об
работку информации, сам неизбежно становится источ
ником дополнительной информации. Новые звенья в об
шей цепи формирования, сбора, накопления, передачи и 
обработки информации, образование которых вызвано 
большим штатом управления, создают меньшую степень 
надежности получения достоверных сведений. Распреде
ление и перераспределение объема информации на боль
шее число работников управления снижает качество 
принимаемых решений. Кроме того, управленческий іпер- 
сонал не участвует непосредственно в процессе произ
водства продукции. Таким образом, дальнейшее увели
чение штата управления имеет больше отрицательных 
сторон, чем положительных. Управление управленческим 
персоналом становится сложнее, чем управление самим 
производством. Следовательно, для высокоэффективного 
управлення производством необходимо непрерывно со
вершенствовать используемые информационные показа
тели, документы и формы, их содержащие, методы фор
мирования информации на базе применения современных 
эл ектр он и о - в ы ч и с л ите л ьн ы X маш и и.

ГЛАВА III

АГЛОМЕРАЦИОННОЕ ПРОИЗВОДСТВО

Для более четкого представления о природе инфор
мации по управлению агломерационной фабрикой необ
ходимо кратко дать организационно-структурную, техно
логическую и производственную характеристики цехи. 
Агломерационный цех является «воротами» металлурги
ческого завода. Отсюда начинают свой путь документо
потоки и информация по оперативному учету ©сего ме
таллургического цикла. Успешная производственная де
ятельность аглофабрики в определенной степени обеспе
чивает экономную и эффективную работу основных це
хов металлургического предприятия. Аглофабрика, яв
ляясь подсобным цехом, представляет неотъемлемое зве
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но для доменного процесса, питая доменные печи основ
ным сырьем— агломератом.

Б-олее подробно информация будет рассмотрена пс 
перечисленным выше информационным группам.

1. Информация в управлении использованием мате
риальных ресурсов

Первоначальное рассмотрение информации об исполь
зовании материальных ресурсов вытекает из последова
тельности осуществления процесса производства. Изве
стно, что любому процессу труда при наличии определен
ных средств труда и рабочей силы требуется прежде все
го исходная материальная база (предметы труда), пере
рабатываемая в соответствии с действующей технологи
ей в готовую продукцию. При этом выделяются следую
щие составляющие, характеризующие материальные ре
сурсы:

1) поступление сырья, материалов, топлива (количе
ство, качество, номенклатура);

2) расход сырья, материалов, топлива (количество, 
качество, номенклатура).

Это деление определяет характер информации для 
различных звеньев управления материальными ресурса
ми.

Формирование первичной информации о поступлении 
сырья, материалов и топлива в соответствии с приведен
ной классификацией происходит в низших звеньях управ
ления материальными потоками на уровне рабочих и ра
ботников— исполнителей по переработке данных доку
ментоносителей, характеризующих количественную и ка
чественную сторону всех видов поступающих сырых ма
териалов.

Для производства агломерата используются такие 
виды сырья, материалов и топлива, как аглоруда, кон
центрат, известь, известняк обычный и доломитизнро- 
ванный, марганцевая руда, колошниковая пыль, коксо
вая мелочь, угольный штыб. .Все сырье и топливо для аг
лофабрики прибывает от следующих грузоотправителей: 
а) поставщиков МПС; б) грузоотправителей местного 
значения; в) от цехов и складов завода.

Начальным этапом в управлении материальными по
токами цеха являются информационные показатели на 
станциях приема груза, где отражаются данные о коли
честве и качестве сырых материалов в накладных и сер
тификатах.
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Количество ежедневно поступающих накладных за
висит от объема грузопотоков, нх ритмичности, маршрут- 
JIOCTII перевозок. Число их для основных потребителей 
сырья на металлургическом заводе аглофабрики и домен
ного цеха по всей номенклатуре грузов составляет около 
100 штук.

Накладные, имеющие несколько типов форм, опреде
ляемых в основном маршрутпостыо или составом партий 
прибывающих грузов, содержат одни и те же реквизиты. 
Для оперативного воздействия на процесс движения ма
териальных потоков на участке первичной регистрации 
данных о поступлении сырья ведутся книги учета пока
зателей, входящих в накладные.

Следует отметить, что информация о количестве по
ступающего сырья по накладным корректируется для оп
риходования точного веса, а именно: либо на той же 
станции приема груза, либо на близлежащей к пункту 
его выгрузки производится контрольная перевеска всего 
или части (15—20%) сырья в вагонах и результаты пе
ревески находят отражение в контрольных актах. Ин
формация этих актов содержит следующие показатели: 
номер акта, дату его составления, время перевески, стан
ция перевески, вид груза, номер внутризаводской нак
ладной, номера вагонов, вес груза до и после перевески.

Кроме документов о количественной характеристике 
информации, в пункт приема груза поступает накладная 
(сертификат), характеризующая качественные показате
ли сырых материалов и служащая основанием для вы
писки наряда — сертификата. В этом документе фикси
руются те же показатели, что и в накладной, кроме того, 
добавляются еще данные о номерах паспортов химиче
ских анализов и величинах компонентов по химическому 
анализу. При этом аглоруды и концентрат анализируют
ся по железу, нерастворимому остатку, влаге и кускова- 
тости; марганцевая руда — по марганцу и влаге; извест
няки-— по окиси кальция, окиси магния, нерастворимому 
остатку, крупности; топливо — по золе, сере, влаге; из
весть— по окиси кальция. Для оперативного управле
ния качеством поступающих сырых материалов в пункте 
ОТК станции приема груза сосредоточивается информа
ция по каждому поставщику, виду груза, химическим 
компонентам в книгах регистрации указанных выше по
казателей. При осмотре прибывающего сырья часть его 
подвергается контрольным химическим анализам. Для
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этого в соответствии с технологической инструкцией от
бираются пробы и направляются в экспресс-лаборато
рию для анализа. В случае больших отклонений от дац. 
ных поставщиков составляются акты о несоответствии 
качества поступающего сырья и поставщикам предъявля
ются претензии. В акте отражаются данные о виде ана
лизируемого груза, номере пробы, дате и времени отбо
ра пробы, качественном составе контрольного анализа и 
анализа от поставщика.

Дальнейшие информационные связи по характери
стике количества и качества поступающего сырья нахо
дят отражение в документоносителях среднего и высше
го звеньев управления цехом. Накладные и сертификаты 
(наряды) со станции приема груза направляются на 
рудный двор, и показатели этих документов служат ос
новой для управления деятельностью рудного двора по 
приемке, складированию и усреднению качества посту
пающих сырых материалов.

Оперативная информация о расходе сырья и матери
алов на аглофабрике базируется на данных расчета ших
ты для производства агломерата, являющихся нормати
вами определения количества расходуемого сырья. Пер
воначальное звено возникновения этой информации — 
диспетчер цеха.

Расчет нормативов осуществляется производствен
ным отделом и утверждается директором завода. Изме
нение нормативов производится в случае резко меняю
щегося качества расходуемого сырья и изменившихся 
условий поставки агломерата доменному цеху.

В случае поступления сырья из нового штабеля с дру
гим химическим составом производится корректировка 
агломерационной шихты увеличением или уменьшением 
расхода известняка в дозировочном отделении по срав
нению с расходуемой аглорудой п концентратом преды
дущего штабеля.

Диспетчером аглофабрики ежесменно в «Книге уче
та расхода сырых материалов» на основании действую
щих в этот период нормативов и сменного производства 
агломерата в целом по цеху рассчитывается фактически 
израсходованное количество сырых материалов. Полу
ченные данные вносятся в диспетчерский рапорт и по те
лефону бригадиру поста «рудный двор» передается ко
личество израсходованных за смену аглоруды, концент
рата, марганцевой руды и извести. Бригадиром рудного
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двора на основании полученных от диспетчера аглоцеха 
данных о расходе сырья за смену выписывается в двух 
экземплярах для контор аглоцеха и доменного цеха вну
тризаводская железнодорожная накладная, включаю
щая следующие показатели: дату, номер бригады, номер 
смены, наименование израсходованных сырых материа
лов и их массу.

Эти данные записываются в соответствующую книгу 
учета расхода сырья для аглофабрики.

Учет расхода остальных видов сырья ведется диспет
чером аглоцеха в диспетчерском рапорте ежесменно на 
основании указанных выше нормативов. Колошниковая 
пыль, полученная из доменного цеха, считается полно
стью израсходованной за текущие сутки. Топливо, посту
пающее для производства агломерата, в основном расхо
дуется в те же сутки. Однако в тех случаях, когда посту
пление топлива превышает необходимое суточное пот
ребление его, в расход принимается количество, соответ
ствующее заданному нормативу. Непотребленная часть 
топлива списывается в остаток коксовой мелочи или ант
рацитового штыба в зависимости от доли того пли иного 
вида топлива.

Различные виды топлива для производства агломе
рата расходуются в определенном отношении, установ
ленном начальником цеха на основании месячных ба
лансов. При переходе от дозировки одного вида топлива 
к другому необходимо изменять дозировку топлива с 
учетом его зольности и влажности.

Используемые показатели расхода агломерационной 
шихты, взятые в таком виде, не отражают действитель
ных результатов потребления сырья и, в конечном итоге, 
не позволяют правильно соизмерить затраты, связанные 
с расходом сырья на производство агломерата. Это тре
бует ежемесячных замеров фактических остатков сырья 
на рудном дворе, в приемных и шихтовых бункерах агло
фабрики. Организация учета сырья, материалов в агло
мерационном цехе по нормативам в соответствующих ус
ловиях только отвлекает работников учета в конторах 
аглофабрики и доменного цеха от необходимой аналити
ческой работы. Отсюда следует, что такой метод уста
новления потребляемого аглофабрикой сырья не отра
жает колебаний в изменении состава и качества расхо
дуемой шихты и не обеспечивает точности определяемых 
данных.
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При планировании загрузки металлургических агре
гатов большое значение имеет установление величины 
влияния каждого из первичных факторов па производи- 
телыюсть агломашин. Не менее важно определить и ве
личину этих факторов, в частности расходных коэффици
ентов потребляемой шихты.

Контроль дозировки шихтовых материалов осущест
вляется по показаниям электронных приборов (ЭПИД), 
на шкале которых непрерывно автоматически записыва
ется фактическое количество каждого дозируемого ма
териала. С этих приборов старшим дозировщиком в 
сменный рапорт записываются периодически показания 
изменений в дозировке. Кроме того, три раза в смену 
делаются контрольные провески материалов при работа
ющих транспортерах. Данные контрольных провесок за
писываются в сменный рапорт дозировочного отделения.

Шихтовые бункера агломерационной фабрики обо
рудованы весовой техникой, т. е. автоматическими сред
ствами регистрации массы компонентов шихты. Автома
тическая весовая техника с достаточной точностью* (от
клонение ±3%) определяет фактический расход шихто
вых материалов с записью его на диаграммах. Вместе с 
тем отсутствие необходимых технических средств для 
своевременной обработки получаемых данных диаграмм 
не позволяет использовать эту информацию.

Действующие методы определения фактического рас
хода сырых материалов на производство агломерата по
требовали проведения сопоставительного анализа для 
оценки и выявления наиболее эффективного из них. Со
поставительный анализ был проведен по аглофабрике 
завода «Запорожсталь» за декабрь 1969 г. Анализ за та
кой период позволяет представить полную картину дви
жения сырьевых ресурсов, так как окончательное завер
шение отчетности о расходе сырья в существующих усло
виях производится по результатам за месяц. В качестве 
объектов анализа были взяты два вида сырья — аглору
да и концентрат, составляющие свыше 70% количествен
ного расхода всей шихты на производство агломерата.

Сырьевой поток, направляясь из рудного двора в спе- 
кательное отделение аглофабрики, поочередно проходит 
приемные и шихтовые бункера. В приемных бункерах 
происходит дополнительное усреднение составляющих 
аглошихты и емкости, обеопечивающей текущее произ
водство агломерата. Шихтовое отделение обеспечивает
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опѳкательные машины компонентами шихты в опреде
ленной пропорции. В этом отделении взвешивание воз
врата, рудной смеси, концентрата, предварительно сме
шанного на рудном дворе о известью, осуществляется 
автоконвейерными весами. Поступление известняка, 
колошниковой пыли, топлива регистрируется автодоза
торами (например, системы ЛДА-100). На сборный кон
вейер в соответствии с расчетом шихты, наличием сырья 
и внесением необходимых коррективов поступают компо
ненты шихты.

Для выявления отклонений в расходе шихтовых ма
териалов были обработаны диаграммы весов и результа
ты сопоставлены с расходом аналогичных компонентов, 
рассчитанных по нормативам. Такое сопоставление дан
ных о потреблении в процессе агломерации сырых мате
риалов по нормативам с фактическим расходом позволи
ло установить следующие отклонения, % :

По аглоруде .... от +2,3; —1,4 до +18,7; —26,9
По концентрату ... от +1,2; —0,4 до +30,7; —15,4.

Фактические показатели за месяц значительно отли
чаются от нормативных данных; например, по руде име
ет место перерасход 23164 т, а по концентрату — эконо
мия 13771 т.

Такое положение на предприятии должно быть про
анализировано, так как фиксируемые в отчетности в на
стоящее время показатели расхода агломерационной 
шихты не отражают действительных результатов потреб
ления сырья и не позволяют правильно соизмерить зат
раты, связанные с расходом сырья на производство агло
мерата.

Сравнение данных расхода шихты по калькуляции се
бестоимости агломерата и взвешиванием на автомати
ческих весах показывает, что эти показатели близки по 
значениям, однако имеет место недосписание 323 т руды 
и 5548 т концентрата. Это еще раз подтверждает то, что 
в существующей отчетности фактические результаты по 
расходу аглошихты отражаются приближенно. Такое по
ложение вызвано неточностью действующего на практи
ке метода списания потребляемого на производство сы
рья.

Первичный учет качества расходуемого сырья в 
аглоцехе сосредоточен в сменном журнале учета 
химических анализов химической лаборатории, на 
основе ікоторого выписывается посменно протокол хим
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анализов, далее идущий в ОТК аглоцеха. Кроме того, 
данные по химическим анализам передаются по телефо
ну в диспетчерский пункт (книгу учета хпманализов, 
диспетчерский график).

Информация о качестве расходуемого сырья, помимо 
ее использования в низших и средних звеньях управле
ния, находит отражение и на высшем уровне управле
ния. С участка ОТК аглофабрики сведения о качествен
ных показателях передаются начальнику цеха, помощни
ку начальника цеха по шихте и докладываются ежене
дельно директору завода.

2. Управление использованием 
вспомогательных ресурсов и оборудования

Для осуществления агломерационного процесса ис
пользуются услуги вспомогательных цехов завода. Учет 
расходуемых услуг (пара, воды, газа, сжатого воздуха и 
пр.) производится приборами отдела КИП на диаграм
мах. Ежесуточно снимаются с приборов диаграммы и на
правляются для обработки в отдел КИП завода. Данные 
обработанных диаграмм записываются в книги учета 
этих показателей. Эти данные используются для расче
тов вспомогательных цехов (ТЭЦ, газовый, паросиловой. 
ЦСП и др.) с основным цехом, а в конце месяца состав
ляется на основании этих данных счет-фактура, предъ
являемая основному цеху. В отделе КИП завода обраба
тываются диаграммы по расходу топливных и энергети
ческих ресурсов.

Учет электроэнергии производится по счетчикам, ус
тановленным на подстанциях, облсужнвающих аглоцех. 
Ежесуточно на основании показаний счетчиков заполня
ется форма «Расход электроэнергии по аглоцеху», где 
дается полный баланс потребляемой электроэнергии. По 
истечении месяца уточняются данные о расходе электро
энергии по данным аглоцеха и цеха сетей и подстанций. 
В случае расхождений в количестве расходуемой элект
роэнергии производится корректировка. Вся информация 
о расходе топливных и энергетических ресурсов исполь
зуется при составлении технического отчета.

■Использование основного оборудования аглофабрики 
характеризуется информацией, необходимой для непре
рывного контроля процесса спекания агломерата. За
вершенность движения информации об использовании
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оборудования находит отражение в техническом отчете 
о работе аглофабрики за месяц.

3. Информация в управлении 
объемом производства

Начальным звеном появления информации об учете 
готовой продукции аглофабрики является весовая, где 
примерно через каждые 15—20 мин взвешиваются хоп
перы с горячим агломератом, строго закрепленные за 
каждой аглолентой. Ежедневно в цехе курсирует несколь
ко составов хопперов. После взвешивания весовщиком 
делается запись в натурную ведомость с указанием но
мера вагона, массы брутто, массы нетто. Масса нетто оп
ределяется по разнице между массой брутто и массой та
ры вагона. Масса тары хопперов для перевозки агломе
рата считается постоянной и периодически корректиру
ется.

Изменение массы агломерата в связи с уточнением 
массы тары сообщается в контору аглоцеха.

После взвешивания вагонов с агломератом весовщи
ком железнодорожных весов выписывается накладная в 
трех экземплярах (для доменного цеха, аглофабрики, 
железнодорожного цеха), которую подписывает брига
дир спекательных машин и десятник рудного двора. Пос
ле заполнения накладной весовщик все показатели из 
нее записывает в книгу учета готового агломерата. Эти 
данные также передаются в диспетчерскую аглоцеха. За 
каждую смену подсчитываются итоги по каждой ленте по 
массе агломерата.

В ночной смене подсчитывается количество агломе
рата за сутки. Эти данные заносят в диспетчерский 
рапорт и в суточный рапорт производства.

Накладные, поступившие в контору аглоцеха, обра
батываются бухгалтерией и заносятся в журнал учета 
готовой продукции по суткам, сменам и бригадам. Эти 
данные использует заведующий конторой для составле
ния суточного рапорта производства.

Из доменного цеха на основе поступивших накладных 
о производстве агломерата и его суточного расхода сос
тавляют за каждые 10 дней требование по следующим 
реквизитам: номер требования, наименование цеха, дата 
(с 1 —10, 10—20, 20—30), наименование груза, единица 
измерения, масса.
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4. Информация о качестве продукции

Учет качества агломерата производится в соответст
вии с действующей технологической инструкцией. Отоб
ранные и разделанные пробы в пробной ОТК аглоцеха 
направляют на анализ в химическую лабораторию. От
бор проб и анализ производятся несколько раз в смену 
по следующим показателям: номер пробы, содержание 
Fe, FeO, SiO2, CaO, Mn, основность, свободный CaO, 
MgO. Данные анализов заносят в сменный журнал хи
мических анализов и в конце каждой смены выписыва
ется протокол химического анализа, направляемый в 
ОТК аглоцеха.

Из сменного журнала химанализов по телефону все 
показатели сообщаются диспетчеру аглоцеха, который 
записывает их сначала в книгу учета химических анали
зов, а затем в диспетчерский график. Такие же данные 
передаются газовщикам доменных печей. (В ОТК агло
доменной группы, кроме рассевов известняка, извести, 
топлива, учитываются данные о рассеве агломерата. На 
основе ежесменных протоколов химических анализов 
в ОТК аглоцеха ведется книга учета химических анали
зов сырья и агломерата.

Сортность агломерата и брак определяют контролеры 
ОТК на основе внутризаводских технических условий на 
агломерат. На забракованный агломерат, поставляемый 
аглоцехом доменному цеху, составляется акт. Данные 
актов использует экономист цеха для составления суточ
ного рапорта производства, суточного и месячного отче
тов о качестве агломерата, направляемых в плановый 
отдел завода. Кроме того, еженедельно начальник агло- 
доменного участка ОТК представляет сведения ОТК о 
качественных показателях аглоцеха.

5. Комплексное управление работой цеха

Рассмотренная информация, участвующая в опера
тивном управлении деятельностью аглофабрики по раз
личным группам учитываемых производственных показа
телей, находит свое отражение в ряде комплексных доку
ментов. Большая часть информации о производстве за 
прошедшие сутки фиксируется в суточном рапорте про
изводства, используемом в оперативных совещаниях на 
уровне начальника цеха, а также на рапорте у директо
ра завода. Информация о поступлении и расходе сырья
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и топлива отражается в оборотной ведомости о движе
нии сырьевых ресурсов в разрезе месяца.

Технико-экономические показатели работы аглофаб
рики, использование сырья п выпуск готовой продукции 
группируются в техничеоком и статистическом отчетах.

Следует отметить, что в условиях работы аглофабри
ки, имеющей в своем составе 6 агломашин, перерабаты
вается в настоящее время около 550 тыс. знаков инфор
мации (с учетом ее многократного дублирования). Эта 
информация отражает содержание решаемых задач по 
управлению производственной деятельностью аглофабри
ки, число которых достигает 35. Результаты находят от
ражение, например, в техническом отчете о работе агло
фабрики, статистическом отчете, отчете по реализации 
продукции, суточном рапорте производства, книге учета 
прибытия грузов и др. В решении этих задач участвуют 
62 человека, что составляет примерно 9—10% от общей 
численности трудящихся аглофабрики. Относительная 
трудоемкость решения задач только по учету производ
ства составляет 158 ч в сутки, или в среднем на одного 
занятого переработкой информации человека приблизи
тельно 3 ч. Максимальная загрузка по осуществлению 
переработки информации приходится на бухгалтера це
ха, контролеров ОТК, весовщиков станции приема гру
зов, мастеров и бригадиров рудного двора, экономиста 
цеха.

Для решения задач учета работы аглофабрики ис
пользуются 26 недублируемых первичных документов, а 
всего с учетом дублирования 53. При этом коэффициент 
дублирования составляет 2,03 (53 : 26).

ГЛАВА IV

ДОМЕННЫЙ ЦЕХ

Доменное производство характеризуется значитель
ным количеством информационных показателей и их тес
ной взаимосвязью. Круглосуточный характер работы до
менных печей, массовость выпускаемой продукций и ее 
грудоемкость, большое привлечение капитальных вложе
ний, сырья, топлива, различных видов энергии, транспор- 
га- требуют четкого определения каждого показателя 
(фактора) в отдельности. В связи с тем, что на нижней
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ступени иерархии объектом управления становится не
посредственно металлургический агрегат, использование 
информации технологического характера наравне с эко
номическими показателями является необходимостью.

1. Информация в управлении 
использованием материальных ресурсов

Информация в управлении использованием матери
альных ресурсов по своей структуре и порядку формиро
вания аналогична изложенным в гл. ,111. Состав инфор
мации о поступлении сырья отличает дополнительная но
менклатура видов сырых материалов для доменной плав
ки. При рассмотрении информации о качестве поступа
ющего сырья в доменный цех следует отметить, что по 
таким его видам, как лом чугуна, скрап, стружка сталь
ная, доменный присад, крошье, химические анализы не 
производятся независимо от того, поступает этот груз со 
стороны или от цехов завода.

Расход сырья и топлива по доменному цеху учитыва
ется на основании данных журнала работы доменной 
печи по каждой печи в отдельности. Газовщик печи на 
основании утвержденного начальником цеха состава ши
хты записывает величины коксовой и рудной подач. В 
рудную подачу входят: агломерат, известняк (обычный 
и доломитизированиый), мартеновский шлак, стружка, 
окалина, руда марганцевая, руда кусковая, плавиковый 
шпат и другие компоненты шихты. При необходимости 
производится текущая корректировка массы компонентов 
шихты, и тогда газовщик вносит эти изменения с указа
нием номера подачи.

Расход кокса контролируется данными диаграмм отде
ла КИП. В случае отклонения данных производится кор
ректировка фактического расхода кокса пропорциональ
но израсходованному коксу для каждого вида чугуна. 
Если в исходном документе дается суммарная масса по
дачи (например, на всю марганцевую руду или известня
ки) и известны процентные соотношения, производится 
перераспределение массы подачи по каждому составля
ющему. Например, масса подачи марганцевых руд 4,5 т, 
причем марганцевой руды расходуется 96%, а карбонат
ной 4%, тогда масса марганцевой руды первого сорта 
равна (4,5X96,0) : 100=4,32 т. Масса подачи карбонат
ной руды составит 4,5—4,32=0,18 т.
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В случае дополнительного расхода отдельных видов 
шихты производится соответствующая корректировка 
общего расхода шихтовых материалов. Кроме указанного 
выше расходуемого сырья и топлива, в доменном цехе 
необходимо учесть и количество потерь кокса от измель
чения (отсев кокса). Это количество зависит от качества 
расходуемого кокса для доменной плавки и состояния 
грохотов, на которых производится отсев мелочи. По 
имеющимся данным металлургических заводов Украи
ны, отсев кокса колеблется в широких пределах — от 5 
до 12%. Суточный отсев кокса в тоннах по всем печам, 
умноженный на 100%, относится к общему расходу кок
са за эти же сутки и тем самым определяется суточный 
процент потерь кокса от измельчения. Например, всего 
израсходовано кокса за эти сутки 5985 т, тогда процент 
коксового отсева составит (359 : 5985) X 100 = 6,0%.

Информация о качестве расходуемых сырых материа
лов для доменных печей находит свое отражение, как и 
для аглофабрики, в сменном журнале учета химических 
анализов, составляемом химической лабораторией агло
доменной группы. Данные химических анализов этого 
журнала служат основанием для выписки суточных про
токолов анализов. Содержание названных выше доку
ментов приведено в гл. III. Следует подчеркнуть, что 
данные химических анализов постоянно передаются в 
диспетчерский пункт, где диспетчером-оператором зано
сятся эти данные в книгу учета химаналнзов, из которой 
все сведения по анализам передаются газовщикам печей 
(журнал работы доменной печи, раздел «химический ана
лиз») .

Однако, кроме химических анализов сырья и топли
ва, указанных для аглофабрики, необходимо дополнить 
их данными анализов сырых материалов и топлива для 
доменного цеха (агломерат с бункеров п со стороны; ру
да железная 21, 22, 24 и 25-го классов; окатыши; марган
цевая руда I и II сортов, карбонатная руда; известняк 
обычный и доломнтизированный). Причем оперативно 
определяются химические анализы по агломерату, выпу
скаемому своей аглофабрикой: три раза в смену — по 
SiO2, CaO, Fe, FeO, Мп, СаОСВоб, MgO; величине основ
ности и восстановимости. По марганцевым рудам I, III 
сортов, карбонатной, а также известнякам обычному и 
доломитизпрованному химические анализы проводятся 
один раз в сутки по незначительному кругу компонен
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тов: руда марганцевая I, III сортов, карбонатная—Mn 
SÌO2, известняк обычный — SiC>2, CaO, известняк доло' 
митизированный — CaO, MgO. По кусковой руде, агло
мерату со стороны, окатышам химические анализы про
водятся редко, в лучшем случае один раз в 10 дней. Кро- 
ме того, химическая лаборатория один раз в 10 дней, 
делает полные химические анализы расходуемого сырья 
для доменной плавки. Такая периодичность объясняется 
большими затратами времени на отбор и подготовку 
проб и дальнейшее установление величин химических 
компонентов.

2. Управление использованием 
вспомогательных ресурсов и оборудования

Для эффективного проведения технологического про
цесса используются услуги вспомогательных цехов. Часть 
услуг оперативно учитывается контрольно-измеритель
ными приборами с записью данных на диаграммах. К 
ним относятся: выработка воздуха турбовоздуходувками, 
м3; расход воздуха по доменным печам, м3; расход до
менного газа на воздухонагреватели по доменным печам, 
м3; расход воды технической по магистралям и по домен
ным печам, м3; расход пара на увлажнение, т/ч; расход 
горячего дутья по печам, м3/мин; расход природного га
за по печам, м3; расход кислорода по печам; масса кокса 
по левому и правому скипам, кг.

Эти диаграммы ежедневно обрабатываются в отделе 
контрольно-измерительных приборов завода и регистри
руются в книге учета показателей обработанных диаг
рамм. Данные вносятся в суточную сводку работы каж
дой доменной печи и направляются в контору доменного 
цеха, а затем передаются в исследовательскую лаборато
рию аглодоменной группы ЦЗЛ. Кроме того, за месяц в 
отделе КИП завода составляется сводка показаний при
боров доменного участка цеха КИП. Данные месячной 
сводки служат основанием для составления и контроля 
счетов-фактур, выписываемых один раз в месяц вспомо
гательными цехами за оказанные услуги.

Наряду с указанными показателями в настоящее вре
мя на приборах доменных печей регистрируются и запи
сываются на диаграммах, но не обрабатываются следую
щие показатели для каждой доменной печи: расход во
ды высокого давления, м3; расход воды среднего напора,
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j|3; расход продувочного воздуха, м3; расход сжатого 
воздуха, м3; расход пара в межконусное пространство, 
т/ч; расход холодного дутья, м3; расход природного газа 
на воздухонагреватели, м3; расход природного газа 
по фурмам, м3. Показатели этих приборов используются 
мастером, газовщиком и водопроводчиком доменной печи 
для контроля технологического процесса.

Информация о расходе электроэнергии для доменно
го цеха учитывается в цехе сетей и подстанций для до
менных печей, вагоноопрокидывателя, кранов, разливоч
ных машин, склада холодного чугуна по предъявлении 
счета-фактуры за месяц. Кроме того, цехом ТЭЦ ведется 
ѵчет месячного расхода электроэнергии на работу испа
рительного охлаждения доменных печей. Эти данные ис
пользуются для составления технического отчета.

Использование основного оборудования доменного 
цеха характеризуется информацией, которая необходима 
для оперативного воздействия на процесс плавки и даль
нейшего применения ее в интегрированном виде в отче
тах за прошедшие сутки, за месяц.

В настоящее время технологический процесс работы 
доменной печи регистрируется контрольно-измеритель
ными приборами. Некоторые диаграммы ежесуточно об
рабатываются в отделе КИП завода. Ниже приводятся 
регистрируемые приборами технологические показатели, 
выдаваемые ежедневно отделом КИП завода по каждой 
доменной печи: избыточное давление горячего дутья, 
Н/м2 (ат); температура горячего дутья, °С; давление ко
лошникового газа, мм вод. ст.; температура колошнико
вого газа, °С; число подач, штук; влажность дутья, т/м3; 
температура периферийных газов, °С.

Большая часть диаграмм контрольно-измерительных 
приборов доменного цеха не обрабатывается, что не поз
воляет использовать эти данные для оперативного руко
водства работой доменного цеха. К ним относятся: дав
ление воды в колодце; давление пара, Дж (Мкал); избы
точное давление воды (высокое), МН/м2 (ат); избыточ
ное давление воды (среднее) МН/м2 (ат); давление газа 
под колошником при работе на нормальном давлении и в 
случае остановки печи Н/м2 (мм вод. ст.) ; избыточное 
давление природного газа, ат; избыточное давление воды 
после фильтра, МН/м2 (ат); избыточное давление под ко
лошником, МН/м2 (ат); положение больших и малых 
дросселей; избыточное давление колошникового газа для
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малого и большого конусов, Мн/м2 (ат); скорость сход?, 
шихты, левый и правый шомпол, м/мнп; уровень шихты, 
левый и 'правый, м; количество скипов, шт.; общий пере
пад избыточных давлений между колошником и давле
нием на фурмах, Мн/м2 (ат); избыточное давление хо
лодного дутья, МН/м2 (ат); избыточное давление при
родного газа в колодце, МН/м2 (ат) ; температура сухого 
термометра, °С; температура шахты печи, °С; темпера
тура отходящих тазов воздухонагревателей, °С; темпе
ратура фундамента, °С; температура купола воздухона
гревателей, °С; давление доменного газа, Н/м2 (мм вод. 
ст.); содержание кислорода в дутье, %; давление дутья 
по каждой фурме, Н/м2 (мм вод. ст.).

Следует отметить, что расчет показателя рудной наг
рузки на кокс производится в настоящее время по мето
дике, не учитывающей неуловленную пыль и содержание 
углерода в полном выносе колошниковой пыли. Это за
вышает величину рудной нагрузки на кокс в среднем на 
5—6%. Расчеты этого показателя необходимо произво
дить по формуле

Л,=
(Рук + А + Рм + Рд) /7„

100 —Сп 

100

А'р
(44)

где Р)К — расход железной руды, т/т;
А — расход агломерата и окатышей, т/т;

Ры — расход марганцевой руды, т/т;
Рл — расход железосодержащих добавок, т/т;
Пв — полный вынос колошниковой пыли, т/т;
Сп — содержание углерода в колошниковой пыли, %; 
Лр — расход кокса, т/т.

3. Информация в управлении объемом производства

Информация о выпуске чугуна формируется перво
начально на весовых. Ежедневно в доменном цехе нахо
дится в эксплуатации от 38 до 42 чугуновозных ковшей 
из общего количества 56, закрепленных за доменным це
хом. Остальные чугуновозы находятся: в резерве (1—2), 
в ремонте (4—9), на сушке (1—2). На весовую, имею
щую 200-т весы, поступает чугун, идущий со всех печей 
на миксеры и в цех изложниц по указанию диспетчера 
доменного цеха. Для учета чугуна, идущего на миксер, 
весовщик сначала указывает в натурной ведомости но
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мер печи, куда направляется, дату, номер выпуска, номер 
ковша, время перевески, массу брутто, массу тары до 
налива (для предварительного подсчета количества чу
гуна в журнале газовщика а в диспетчерском графике), 
массу тары после слива и массу нетто. Все данные из на
турной ведомости переносятся в книгу учета горячего чу
гуна по печам. После этого одни раз в сутки выписывает
ся в двух экземплярах отвесная квитанция по каждой 
доменной печи, в которую вносят указанные выше пока
затели. Массу тары проставляют после слива чугуна на 
миксере, эта величина является массой тары до налива 
для следующей плавки. Масса нетто определяется как 
разность между показателями «брутто» и «тарой после 
слива». Эти отвесные квитанции направляют в домен
ный и мартеновский цехи составители железнодорожного 
цеха. Учет готового чугуна ведется за период от 0 до 24 ч.

Все данные о количестве чугуна учитываются в кни
гах для каждой доменной печи. По истечении суток вы
писывается по каждой доменной печи большая отвесная 
квитанция по форме, которая существует для учета чугу
на для мартеновского цеха, но с включением чугуна для 
разливочных машин, чугуна для миксеров и для цеха из
ложниц с выделением этих участков в отвесной. И для 
разливочных машин, и для цеха изложниц в эту отвес
ную сначала записывается масса нетто с учетом массы 
тары до налива — для предварительного учета горячего 
чугуна. Чугун, поступивший на разливку в ковше по ука
занию диспетчера, перерабатывается на разливочных 
машинах. Разлитый чугун взвешивается на весовой с за
писью в книгу учета холодного чугуна, и на этот чугун 
выписывается отвесная квитанция в двух экземплярах 
по каждой плавке с указанием следующих данных: но
мера отвесной, даты, рода груза, отправителя, получате
ля* номера выпуска, номера ковша, номера вагона, массы 
брутто, массы тары вагона, массы нетто. Далее указан
ная выше квитанция направляется в контору доменного 
цеха (бухгалтера по учету производства), гдев большой 
сводной отвесной квитанции заполняются графы «Холод
ная масса», «Масса нетто», которая принимается как 
фактическая выплавка за данные сутки. Затем отвесную 
квитанцию направляют на склад холодного чугуна. На 
складе холодного чугуна он разгружается в соответст
вии с разметкой чушкового чугуна по ковшам, печам и 
выпускам. Кроме того, в большой отвесной квитанции по-
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еле разливки чугуна па разливочных машинах указыва
ется масса тары после слива, служащая основанием для 
подсчета полной фактической выплавки жидкого чугуна.

Бухгалтер по учету производства, получив отвесную 
квитанцию с разливочных машин, выписывает в одном 
экземпляре накладную.

Следует отметить, что в большой отвесной квитанции 
для заполнения химического состава чугуна из общего 
количества провешенного чугуна по каждой печи выде
ляется лишь чугун, поступающий в цех изложниц («Це
ху изложниц»). Для этого же чугуна после перевески на 
весовой квитанции возвратившегося состава чугуна из 
цеха изложниц проставляется переданная по телефону 
масса тары после слива, однако масса нетто остается 
прежней. Для цеха изложниц выписывается тоже нак
ладная в двух экземплярах, направляемая в ОТК агло
доменной группы. Информация о фактической выплавке 
чугуна образуется следующим образом:

а. По миксерам. По графе «Масса нетто» суммирует
ся масса жидкого чугуна по выпускам и ковшам нот по
лученного итога снимается на потери со шлаком 0,5% or 
этого итога. Это считается фактической выплавкой чугу
на для мартеновского цеха.

б. По цеху изложниц. Суммируется ««Масса нетто» 
жидкого чугуна (с учетом массы тары до налива). В 
случае отклонения массы тары после слива от массы та
ры до налива на величину 5 т и более масса нетто кор
ректируется на эту величину и это является фактической 
массой отправленного жидкого чугуна цеху изложниц.

в. По разливочным машинам. По графе «Масса нет
то» холодного чугуна суммируется масса чугуна в чуш
ках, что является фактической массой товарного чугуна 
для данных суток.

Таким образом, сумма чугуна по указанным пунктам 
образует фактический выпуск чугуна по каждой домен
ной печи. Однако этот итог не является окончательным.

В связи с тем, что чугун, направляемый в цех излож
ниц, корректируется на разницу массы тары после слива 
и до налива, необходимо скорректировать итоговое про
изводство по доменной печи на определенную величину 
в том случае, если чугуновоз с оставшимся чугуном нап
равлен под другую печь. Если же чугуновоз направляет
ся из цеха изложниц под ту же печь, то корректировка 
не производится.
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Необходимо отметить, что передача данных о несли- 
тых ковшах осуществляется весовщиком весовой (при пе
редаче чугуна мартеновскому цеху по указанию диспет
чера цеха) и мастером разливочных машин (при поступ
лении под разливку неполных чугуновозных ковшей).

Учет выплавленного чугуна по цеху в целом произво
дится суммированием данных о выплавке чугуна по всем 
печам. Данные о количестве фактически выплавленного 
чугуна заносятся бухгалтером по учету производства в 
книгу учета чугуна и служат основанием для составле
ния суточного рапорта о работе доменного цеха и учета 
выпуска чугуна по сменам и бригадам.

В суточном рапорте указывается:
1) количество снятых с бригады баллов за некачест

венное выполнение операций;
2) количество баллов, переданных одной бригадой 

другой за выполненную часть операций или за устране
ние допущенного бригадой нарушения.

Учет нарушений установленного технологического 
режима выплавки чугуна, графиков выпуска чугуна, сме
ны охладительных приборов и других производится в 
сменном журнале с указанием причины нарушения и 
длительности во времени. Информация о выплавке чу
гуна по бригадам сосредоточивается в отделе организа
ции труда доменного цеха в книге «Показатели выпол
нения плана и норм выработки».

4. Информация о качестве продукции
В соответствии с действующими на заводах техноло

гическими инструкциями по отбору и контролю проб при 
выпуске чугуна производится отбор проб чугуна и шла
ка с каждой доменной печи и по каждому выпуску. Ото
бранные пробы передаются (например, пневмопочтой) в 
химическую лабораторию завода для определения каче
ственного состава чугуна и шлака. Данные проведенного 
химического анализа записываются в журнале учета хи
мических анализов чугуна и шлака по доменным печам, 
миксерам, ковшам.

Имеющиеся в журнале данные по химическим анали
зам чугуна передаются по телефону газовщикам домен
ных печей, диспетчерам доменного, агломерационного и 
литейного цехов. Последнему цеху передаются данные 
химических анализов выпусков чугуна, направленного в 
цех изложниц по указанию диспетчера доменного цеха.
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Химические анализы шлака по выпускам передаются 
диспетчеру доменного цеха и газовщикам доменных пе
чей.

От чугуна, идущего на разливочные машины, произ
водится отбор проб по каждому ковшу с передачей их в 
химическую лабораторию, где в том же журнале учета 
химических анализов записываются установленные хи
мические компоненты переданных проб.

В химической лаборатории завода выписываются за 
прошедшие сутки протоколы хпманализов чугуна и шла
ка (выпуск, ковш, печь) для цеха изложниц и для раз
ливочных машин и эти сведения направляются в ОТК 
аглодоменного участка, где они регистрируются в книге 
учета химических анализов чугуна и шлака.

Кроме того, сотрудники химической лаборатории пе
редают по телефону в ОТК аглодоменной группы итого
вые данные по анализу чугуна для всех компонентов для 
подсчета среднесуточного анализа чугуна по печам. Учет 
сортности чугуна, взятого из миксеров, производится на 
основании внутризаводских технических условий (ВТУ). 
Для учета второго сорта чугуна для мартеновского цеха 
составляется акт на основании данных миксерового, под
твержденных ОТК мартеновского цеха.

Учет брака чугуна, выявленного в мартеновском цехе 
на миксерах, производится на основании ВТУ только по 
зашлакованное™ чугуна в ковшах, определяемой мнксе- 
ровыми мартеновского цеха и подтвержденной контро
лером ОТК мартеновского цеха, что отражается в акте 
о забраковании чугуна на миксере.

Учет качества чугуна, идущего на склад холодного 
чугуна, производится в ОТК аглодоменного участка на 
основании данных протокола химических анализов по 
ковшам, поступившим на разливочные машины. Эти дан
ные указываются в накладной, поступившей из конторы 
доменного цеха на холодный чугун, с указанием в ней на
именования и марки чугуна.. Марка чугуна устанавли
вается на основании существующих ГОСТов на различ
ные виды чугуна. Накладная на холодный чугун с ука
занием химического анализа и марки чугуна направля
ется™ контору доменного цеха, где данные ее регистри
руются в книге учета чугуна, и далее'поступает на склад 
холодного чугуна.. В случае отклонения химанализа на 
холодный чугун от ГОСТа чушковый чугун считается 
браком, о чем составляется акт.
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ОТК аглодомеииого участка, получив протокол хими
ческого анализа чугуна для цеха изложниц из химлабо- 
ратории завода и накладную на чугун, отпущенный цеху 
изложниц, указывает в накладной наименование чугуна, 
его химический состав и сортность по іВТУ. Эта наклад
ная поступает сначала в контору доменного цеха, а затем 
н контору цеха изложниц для дальнейших взаимных 
расчетов за качество чугуна между доменным и литей
ным цехами.

Установление сортности чугуна для цеха изложниц 
по другим причинам (например, по зашлакованности) 
производится сменным мастером плавильного отделения 
литейного цеха в соответствии с ВТУ, который затем со
общает эти данные по телефону диспетчеру доменного 
цеха.

Кроме того, в ОТК каждую неделю составляются све
дения ОТК о качественных показателях по доменному 
цеху, где записываются данные химических анализов и 
рассева известняка, кокса, агломерата, а также показа
тели сортности и брака чугуна.

ГЛАВА V

МАРТЕНОВСКИЙ ЦЕХ

В мартеновском производстве, так же как в доменном 
и агломерационном, перерабатываются большие объемы 
сырья и вспомогательных материалов (добавочных и за
правочных), что влияет на объем перерабатываемой ин
формации, используемой в управлении расходом мате
риальных ресурсов. Ход выплавки стали в мартеновских 
печах характеризуется меньшим количеством показате
лей, чем выплавка чугуна в доменных печах, но это не 
умаляет сложности процесса и важности информации, 
необходимой для управления им. Существенное отличие, 
мартеновского процесса от доменного и агломерационно
го состоит в наличии обширного сортамента стали и 
большого набора качественных характеристик металла. 
Эта особенность предъявляет повышенные требования к 
информационному обеспечению управления качеством 
выплавляемой стали. При этом в мартеновском цехе 
управление объемом производства осуществляется уже 
с учетом конкретного набора сортаментных групп марок
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стали в соответствии с требованиями потребителей ц 
фактическим состоянием выполнения их заказов. На не
обходимость выполнения заказов по выплавке стали кон
кретных марок стали настраивается работа всех участ
ков мартеновского цеха, начиная сшостуіпления в цех ме
таллического лома, ферросплавов и чугуна, включая их 
шихтовку и загрузку в печь и кончая самим процессом 
выплавки стали, разливкой ее в изложницы и отгрузкой 
прокатным цехам.

В оперативном управлении объемом и сортаментом 
выплавляемой стали первым этапом управления являет
ся разработка графика выплавки стали отдельными мар
теновскими печами по маркам во времени суток. В таком 
графике, кроме марки стали, находят отражение тип 
слитка, потребного для разливки, время выпуска всей 
плавки, а также нормативная продолжительность отдель
ных ее периодов. При этом одновременно могут указы
ваться номера плавки от начала кампании по своду, а 
также от капитального ремонта. Поскольку график вы
плавки стали наряду с тем, что он является заданием 
цеху на сутки, служит для оперативного контроля за его 
выполнением, в нем предусмотрено отражение фактиче
ского его исполнения (табл. 7).
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В разработке такого графика в производственном от
деле завода принимает участие заместитель начальника 
цеха, имеющий информацию о состоянии на текущий мо
мент каждого агрегата в цехе и о его производственных 
возможностях на последующие сутки.

Подготовка к реализации выполнения этого графика 
является вторым этапом оперативного управления объе
мом и сортаментом выплавляемой стали. Он включает в 
себя уточнение и разработку графиков подготовки ме-
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Фаллической шихты, добавочных іі заправочных материа
лов, огнеупоров, материалов и запасных частей по содер
жанию агрегатов и оборудования ковшевого хозяйства 
разливки, составов с изложницами для разливки стали. 
Непосредственное участие в этих разработках принима
ют начальники шихтового отделения, участков разливки 
и подготовки составов, а также помощник начальника 
цеха по оборудованию.

Указанные графики являются основными документа
ми в сменах для бригадиров и сменных мастеров, осуще
ствляющих непосредственное согласование деятельности 
отдельных рабочих или бригад в течение смены, для обе
спечения выполнения намеченных в графиках объемов и 
сроков завершения работ. Эти документы в течение сме
ны используются диспетчером цеха и начальником сме
ны для согласования деятельности всех участков внутри 
цеха и с сопряженными цехами. Их работа направлена 
непосредственно на организацию выполнения плановых 
заданий и представляет собой третий этап оперативного 
управления, базирующегося, кроме информации, содер
жащейся в графиках, на информации оперативно-техни
ческого учета о ходе технологического процесса. Дис
петчер цеха, в течение смены оперативно контролируя 
выполнение указанных графиков, принимает решения о 
нормализации выявленных отклонений. Безусловно, ин
формация о работе всех участков диспетчеру поступает 
не в полном объеме, а о конечных результатах деятель
ности. Из графика выплавки стали он в первую очередь 
использует отдельно график выпусков плавок, контроли
руя по нему ритмичность работы цеха. Управление рит
мичностью работы цеха призвано обеспечить в течение 
суток равномерные выпуск плавок и отгрузку стали об
жимному цеху. Поскольку современные мартеновские це
хи часто имеют в своем составе агрегаты одинарной, 
двойной и тройной садок (по количеству ковшей, в кото
рые выпускается сталь одной плавки), то и график вы
пуска плавок составляется в разрезе отдельных часов су
ток по количеству ковшей стали. Диспетчер цеха, имея 
график выпуска плавок, в нем же регистрирует фактиче
ское его выполнение (табл. 8).

Кроме того, диспетчер оперативно контролирует вы
полнение условий, обеспечивающих график выпусков 
плавок: поступление металлошихты на шихтовый двор 
цеха, ее состав, от которого во многом зависит произво-
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дительиость мартеновских печей и длительность плавки 
ii выполнение графика выпусков. Кроме контроля за по
ступлением металлической шихты по видам за каждую 
смену и в целом за сутки, диспетчер оперативно, два ра
за в смену, контролирует подачу вагонов с металличе
ской шихтой из копрового цеха предприятия, прокатной 
обрези из своих цехов, а также металлического лома, 
поступающего со стороны в вагонах МПС. Для отраже
ния ритмичности снабжения цеха металлической шихтой 
он каждый час подводит итоги по общему количеству по
ступившего металлического лома в цех. Наряду с изло
женным ведется контроль за наличием, приходом и рас
ходом жидкого чугуна по миксерам (каждые два часа) и 
по времени слива чугуна в мартеновские печи (по коли
честву ковшей чугуна на каждую печь и с каждого мик
сера во времени суток).

Поскольку ход выплавки стали зависит не только от 
поступления перерабатываемого сырья, но и от расхода 
обеспечивающих интенсивность процесса топливных и 
энергетических ресурсов, диспетчер каждый час контро
лирует расход природного газа и его давление, расход, 
давление и концентрацию кислорода. Кроме того, он кон
тролирует обеспеченность плавок в течение смены излож
ницами соответствующего типа в зависимости от марки 
выплавляемой стали.

Все рассмотренные функции диспетчера цеха и ис
пользуемая им в работе информация ограничиваются во
просами согласования количественных показателей обе
спечения бесперебойной работы цеха. По этим вопросам 
в случае отклонений от нормальной деятельности участ
ков диспетчер сам принимает решения. Кроме этих, у не
го имеются и другие функции, смежные с функциями на
чальника смены и направленные на обеспечение послед
него в информации, необходимой для управления техни
ческой и качественной стороной деятельности участков 
цеха. Для этого диспетчер учитывает параллельно с ко- 
пичественными характеристиками расхода жидкого чу
гуна и его химический состав. Также учитывается и хи
мический анализ выплавляемой стали по каждой плавке 
как по расплавлении, так и в ковшовой пробе, состав 
¡пускаемых в процессе плавок шлаков, ведется учет 
шихтовки плавок по количеству загружаемых на каждую 
плавку металлического лома, железной руды, извести, 
галпваемого чугуна. Контролируется выполнение норма-
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тіівов длительности периодов плавок с регистрацией 
фактических начала, конца и продолжительности перім, 
дов и всей плавки. Перечисленная информация исполь
зуется начальником смены для выработки управленче
ского решения по изменению в случае необходимости ре- 
жима технологического процесса. Завершающим этапом 
в работе диспетчера является оценка выполнения плана 
в течение смены по объему производства, а также по за
данному сортаменту выплавляемой стали.

Непосредственно на технологических участках мар
теновского цеха, таких как шихтовый двор, печной и раз
ливочные пролеты, для управления используется, кроме 
перечисленной, информация, более детально характери
зующая технологию производства. В ее состав входят по
казатели состояния печи во всех ее элементах, сталевы- 
пускиы.х ковшей, желоба, изложниц, характеристика 
шлака по периодам плавки, температура стали в процес
се плавки, характеристика разливки годной стали во вре
мени, по количеству и качеству металла.

Использование всей перечисленной выше информа
ции непосредственно в ходе технологического процесса 
на каждом из участков цеха позволяет производственно
му персоналу при выполнении своих функций управлять 
не только объемом производства, но и качеством продук
ции и одновременно расходом потребных при этом мате
риальных ресурсов. Контроль за выполнением конкрет
ных заданий по участкам, бригадам и звеньям осущест
вляется по истечении суток на основе систематизирован
ной информации. Систематизация производится с учетом 
достижения цехом конечного результата деятельности н 
выявления доли участия каждой бригады в обеспечении 
этого результата по соответствующим составляющим де
ятельности, например шихтовый двор и печная бригада— 
по расходу металлошихты на 1 т жидкой стали; печная 
бригада — по производительности агрегатов, расходу 
топлива и энергетическим ресурсам; разливочный про
лет— по качеству разливки и металла, а также выходу 
годной стали из жидкой и т. п. Управляющее воздействие 
осуществляется с помощью системы социалистического 
соревнования и материального поощрения.

По итогам месяца наряду с обобщающим докумен
том, отражающим содержание конечного хозрасчетного 
результата деятельности цеха, целесообразно выдавать 
в рамках технической отчетности отдельные таблицы ;
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Таблица 9
Результаты работы разливочного отделения

Показатели работы Пока
затель

Поте
рн

метал
ла

Потери предприя
тия

Изменение
фонда

материаль
ного

поощре
ния

по реали
зации 

продук
ции

по при
были

Плавки, разлитые с откры
тым стопором:

штук................................ X X X X X
% к общему числу
разлитых плавок (ков
шей) ................................ X X X X X

Прорыв металла при раз-
ливке....................................... X X X X X

Средняя стойкость стале
разливочных ковшей, пла
вок .......................................... X _ X X

Средняя стойкость излож-
ниц, плавок........................... X — — X X

Таблица 10
Результаты работы участков и цеха

Отклонение против плана

Показатели работы 
по участкам

по
ка

за
те

ль

вы
пл

ав
ка

 ст
а

ли ре
ал

из
ац

ия
пр

од
ук

ци
и

пр
иб

ы
ль

пр
ед

пр
ия

ти
я

ф
он

д м
ат

ер
и

ал
ьн

ог
о п

о
ощ

ре
ни

я ц
ех

а

Шихтовое отделение:
ритмичность подачи
шихты........................... X X X X X
усреднение и нормали
зация шихты ... X X X X X

Печной пролет:
скорость загрузки ших
ты и т. д.......................... X X X X X

Итого по цеху ....
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результатами работы каждого участка и долей его уча
стия в измен-ении по сравнению с планом хозрасчетного 
результата работы цеха (табл. 9). Такое оформление ре. 
зультатов работы каждого участка позволит персоналу 
почувствовать ответственность не только за свои индиви
дуальные показатели, но и за комплексную деятельность 
всего цеха. Вместе с тем оформление единого документа 
по цеху, детализированного по итогам работы каждого 
участка в соизмеримом виде, позволяет начальнику цеха 
более эффективно управлять в течение года комплексной 
деятельностью всего цеха (табл. 10).

ГЛАВА VI

ПРОКАТНОЕ ПРОИЗВОДСТВО

-Прокатное производство в отличие от всех предыду
щих металлургических переделов в основном-выпускает 
товарную продукцию. Однако при этом показатели рабо
ты основных агрегатов — прокатных станов не всегда ха
рактеризуют конечные результаты работы цеха. Исклю
чение здесь составляют только заготовочные станы (блю
минги, слябинги), которые, как правило, характеризуют 
работу всего цеха. В передельных же прокатных цехах 
после стана металл проходит еще ряд стадий обработки 
на различных участках (травления, термообработки, 
дрессировки и т. п.) для придания ему требуемых заказ
чиками свойств. Показатели работы таких участков пла
нируются и учитываются наравне с работой основных 
агрегатов.

Для оценки результатов производственной деятель
ности всего цеха начальнику этого цеха целесообразно 
ежедневно выдавать сведения (табл. 11) за прошедшие 
сутки и нарастающим итогом с начала месяца об остат
ках готовой продукции на складе на начало и конец ана
лизируемого -периода, плановые и фактические величины 
сдачи на склад и отгрузки готовой продукции с краткой 
ее качественной характеристикой (количество продукции 
I и II сортов, а также отходов) и, кроме того, сведения о 
выполнении или невыполнении плана (в процентах н 
тоннах).

Для руководителей участков необходимы ежедневно 
данные о работе подчиненных им звеньев, включающие в 
172



свой состав информацию о движении металла всех марок 
сталей на участке, о балансе этого металла, характери
зующем уровень эффективности его использования, а 
также плановые и фактические величины объема произ
водства продукции и процент выполнения плана. Послед
няя группа показателей (по объему производства) при
водится как в целом по каждому участку, так и с дета
лизацией результатов по бригадам или сменам.

Кроме того, для руководителей участков предусмат
ривается составление таблиц, характеризующих структу
ру производственного процесса иа участке (соотношение 
видов продукции по трудности обработки—-различие в 
марках стали, в размерах; соотношение технологических 
режимов обработки—режим отжига металла и т. д.).

Большое значение в управлении расходом сырья в 
процессе производства имеет работа по определению 
расходных коэффициентов и учету расхода металла на 
прокат. Немаловажное значение в оперативном управле
нии металлургическим предприятием имеет организация 
системы оперативного учета отгрузки и реализации то
варной продукции.

В оперативном управлении прокатным производством 
диспетчер контролирует работу .не только основных агре
гатов — прокатных станов, но и в равной степени работу 
участков поступления полуфабрикатов в цех, их предва
рительную подготовку (напрев или травление), а также 
участков качественной доводки готовой продукции. Так, 
в обжимном цехе диспетчер контролирует исполнение 
графика доставки горячего металла из мартеновских це
хов и посада его в нагревательные колодцы (табл. 12).

Кроме того, контролируется количественная сторона 
работы нагревательных колодцев за каждый час работы 
в течение смены путем сравнения количества слитков, 
выдаваемых и посаженных по графику и фактически, а 
также остающихся в колодцах. Ритмичность работы об
жимного стана контролируется путем сравнения факти
чески прокатанного числа слитков и их массы с требуе
мыми каждый час по графику. Отдельно сравнивается 
с графиком работы отделения по отделке продукции, где 
учитывается поступление от стана прокатанного метал
ла, количество отсортированного металла, отгруженного 
своим цех-ам и на сторону. При этом ведется учет неза
вершенного производства и металла, принятого ОТК за 
смену, с разделением на I и II сорта. Отгрузка продук-
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Результаты работы

Сортамент прокатной 
металлопродукции

Остаток 
на складе на 

начало
отчетного 

периода, т

План 
на сдачу 

и отгрузку, 
т

Сданс

фактически

Всего готовой продукции . 5860,8 4000 3971,3
В том числе металл на эк-
спорт ..................................... — — —
Всего товарной продукции 5860,8 3500 3583,3
В том числе горячеката-
ные листы........................... 1055,0 600 590,8

Из них конструкционные:
тонкие КП .... — — —
толстые КП .... — — —
тонкие СП..................... — — —
толстые СП .... — — —

Горячекатаные рулоны, *
всего ...................................... — 30 —
Холоднокатаные листы,
всего .......................................... 4805,8 2870 2992,5

Из них конструкционные: 4100,8 2306 2411,3
углеродистые .... 230,0 357 373,4
легированные .... 55,0 33 37,1
нержавеющие .... 270,3 174 170,7

Таблица 11

прокатного цеха за сутки

да склад, т Отгружено, т
Остаток 

на складе 
на конец 
отчетного 
периода,

т

в том числе

ОТХО
ДОВ

годно
го

(фак
тичес

ки)

а том числе
%

выпол
нения
плана

невыполне
ние (—). 

перевыпол
нение

(-І-)
I

сорта
II

сорта сорта
II

сорта

3900,0 71,3 — 3853,1 3834 19,1 96,3 — 136,9 5979,0

_ _ _ — —
3512,0 71,3 — 3465,1 3446 19,1 99,0 — 34,9 5979,0

590,8 — — 721,3 721,3 — 120,2 -1-121,3 924,5

123,1 123,1 _ — — —
— — — 598,2 598,2 — — — —
_ — — — — — — — —
— — — — — — — — —

— — — — — — — — —

2921,2 71,3 2743,8 2724,7 19,1 95,6 — 126,2 5054,5
2368,0 43,3 _ 2313,3 2294,2 19,1 100,3 -\-7.3 4198,8
351,7 21,7 _ 390,1 390,1 — 109,3 +33,1 213,3
37,1 _ _ 20,1 20,1 — 60,9 —12,9 72

164,4 6,3 — 20,3 20,3 П.7 — 153,7 42,7

Таблица 12

Исполнение графика доставки горячего металла и посада в колодцы

Номер пе
чи

п марка 
стали

Номер
плавки

График
и

исполнение

Время
окончания раз

ливки, 
ч — мин

Время сдачи 
составов

с изложница
ми железно
дорожному 

цеху, ч—мни

Время
доставки
металла

в обжимной 
цех, ч—мни

Печь № 1
4 кп

181333 График 8 8—30 8—40

4 кп 181333 Фактиче
ски

8—30 9—05 9—15

ции контролируется по видам проката в соответствии с 
заказами.

Для обеспечения бесперебойной отгрузки готовой 
продукции потребителям диспетчер контролирует обеспе-

1
1

Время 
конца 

посада, 
ч — мин

Температу
ра

посада,
°С

Номер ячейки 
посада

Причины нару
шения 

графика
Принятые

меры
Время

выдачи нз яче
ек

8—55 855 1, 4, 8, 10, 
12

— — 9—50

9—30 850 1. 4, 8, 10, 
12

Отсутствие
изложниц

10—00

чение цеха вагонами МП'С, а также использование в це- 
хе этих вагонов, начиная с времени их постановки и на
чала погрузки и кончая концом погрузки и сдачей ваго
нов железнодорожному цеху.
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На каждом участке используется более детальная ин
формация, отражающая все стороны деятельности. За
вершающим этапом в управлении является соизмерение 
разнообразных сторон деятельности всех участков цеха в 
едином конечном хозрасчетном результате.

Рассмотренные вопросы информационного обеспече
ния управления деятельностью основных металлургиче
ских цехов свидетельствуют о важности и необходимости 
дальнейшего совершенствования состава, форм выдачи 
управленческому персоналу, а также методов обработки 
технико-экономической информации. Это требует исполь
зования современных средств вычислительной и перифе
рийной техники.



Раздел Ш

ПЕРСПЕКТИВЫ И ЭКОНОМИЧЕСКАЯ 
ЭФФЕКТИВНОСТЬ

СОВЕРШЕНСТВОВАНИЯ УПРАВЛЕНИЯ
В УСЛОВИЯХ АВТОМАТИЗИРОВАННОЙ 

ОБРАБОТКИ
ТЕХНИКО-ЭКОНОМИЧЕСКОЙ

ИНФОРМАЦИИ

Действующая в настоящее время технико-экономиче
ская информация не отвечает современным требованиям, 
предъявляемым к ней в управлении производством. Ос
новными недостатками действующей информационной 
системы являются: отсутствие типовой документации; па
раллельный учет и дублирование в оформлении доку
ментов по учету ряда показателей в книгах и документах 
контор и участков; несвоевременность и неполнота ин
формации о ходе выполнения плана по ряду показате
лей; неувязки между различными видами учета; возмож
ность возникновения неточностей при заполнении доку
ментов; отвлечение инженерно-технических работников 
для заполнения различных форм отчетности, что неэф
фективно занимает значительную часть их рабочего вре
мени.

ГЛАВА VII

НЕОБХОДИМЫЕ ПРЕДПОСЫЛКИ 
СОВЕРШЕНСТВОВАНИЯ 

ОПЕРАТИВНОЙ ИНФОРМАЦИИ

В Программе КПСС отмечается, что механизация и 
автоматизация, кибернетика и электронная вычислитель
ная техника найдут широкое применение в сфере управ
ления, в производственных процессах, в промышленно
сти, в научных исследованиях. Внедрение результатов 
технического прогресса является главным фактором по
вышения эффективности общественного производства.

Механизация и автоматизация труда огромной армии 
работников, занятых инженерно-техническими и проект-
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но-конструкторскими работами, имеют большое значение 
в деле роста производительности труда и тем самым в 
ускорении темпов развития народного хозяйства. В на
стоящее время в СССР работники, производящие повсед
невно различные расчеты и вычисления, составляют свы
ше Ю млн. человек, причем большинство — это люди вы
сокой квалификации. Ориентировочные расчеты показы
вают, что к 1980 г. управление народным хозяйством при 
существующей методике и технической оснащенности 
планирования, учета и отчетности потребует привлечения 
в эту сферу труда всего взрослого иасленпя страны. По 
мере дальнейшего роста объемов производства значи
тельно увеличивается объем учетной информации, услож
няются планирование, учет и управление. Расчеты Науч
но-исследовательского института труда показывают, что 
объем учетно-плановой информации СССР оценивается 
в 40 млрд, показателей в месяц, а к 1975 г. он составит 
не менее 60 млрд, показателей ежемесячно.

В условиях неизменного уровня технической оснагцен- 
ности учетно-плановых работ необходимо было бы*зна
чительно увеличить количество работников, занятых в 
этой сфере. Однако, как показывает практика работы 
промышленных предприятий, такие методы не приводят 
к желаемым результатам.

Решение этой проблемы возможно лишь 'путем си
стематического и неуклонного ¡повышения производи
тельности труда управленческого персонала путем внед
рения новейших средств современной вычислительной 
техники.

,к концу 1969 г. в СССР насчитывалось около 2,6 тыс. 
машиносчетных станций (МСС) и 6,2 тыс. машиносчет
ных бюро (МСБ), обслуживающих около 87 тыс. пред
приятий и организаций. Производство электронно-вычис
лительных машин -возникло сравнительно недавно — не
многим более 20 лет. В современных условиях выпус
кается в СССР свыше 20 моделей быстродействующих 
электронных вычислительных машин. В 1967 г. 800 пред
приятий и организаций имели в своем составе ЭВМ.
В настоящее время распределение вычислительной тех
ники по важнейшим отраслям народного хозяйства вы
глядит примерно так: 60% в промышленности, 14% на 
транспорте и связи, 6% в сельоком хозяйстве, 4% в 
строительстве, 4% в торговле, 6% в учреждениях Гос
банка и Министерства финансов СССР, 6% в прочих от
раслях.
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Эти данные свидетельствуют о том, что большая 
часть вычислительной техники сосредоточена в промыш
ленности, где в настоящее время широко развернулась 

і творческая работа по применению вычислительной тех
ники для совершенствования управления. Тематика вы- 

! полненных работ с помощью вычислительных машин 
может быть представлена такими соотношениями: 42,5%

. научные, инженерно-технические и проектные расчеты;
около 5,6% подготовка производства; 9,5% планирование 

I и материально-техническое снабжение; 23,5% оператив- 
¡ мое управление и регулирование производства; 19% учет
: и статистика.

(По состоянию на конец 1971 г. черная металлургия 
имела в .своем составе парк ЭВМ, насчитывающий 106 
единиц, в том числе 24 ЭВМ. «Минск-32» и «Минск-22». 
Этот парк ЭВМ входит в состав 37 вычислительных цент
ров. В этой отрасли в настоящее время действует 37 АСУ 
технологическими и производственными процессами.

На ряде металлургических заводов (им. Дзержинс
кого, «Азовсталь», им. Ильича, Магнитогорском комби
нате и др.) имеются определенные достижения в области 
использования современной электронно-вычислительной 
техники, однако в большинстве своем они направлены 
на управление технологическими процессами, решение 
инженерных задач. Экономические расчеты производятся 
чаще всего в экспериментальном порядке. Так, на Маг
нитогорском металлургическом комбинате работает уп
равляющая вычислительная машина «Сталь», используе
мая для оптимального раскроя проката металла на не
прерывно-заготовочном стане 450, что обеспечивает Маг
нитогорскому комбинату экономию более 25 тыс. конди
ционного проката в год.

В доменном производстве вычислительные машины 
использовались для изучения, контроля и регулирования 
доменного процесса, было организовано автоматическое 
управление доменным процессом. Это относится к нача
лу 1954 г., когда на заводе «Азовсталь» начали опробо
вание системы с использованием счетно-решающих уст
ройств для производства вычислений: расхода углерода 
на 1 т чугуна, рудной нагрузки, соотношения руды и кок
са в подаче и минутной производительности печи. В на
стоящее времія на этом заводе решаются задачи по орга
низации оперативного учета в основных цехах завода. 
Сейчас имеется уже некоторый опыт работы автоматиче-
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скнх систем регулирования теплового режима процесса 
с помощью машин на некоторых доменных печах заво- 
дов им. Петровского, им. Дзержинского, Криворожского, 
«Азовсталь».

На заводах «Запорожсталь», Криворожском, «Азов- 
сталь», им. Дзержинского в настоящее время внедряют
ся «ли прошли производственную проверку работы С 
применением вычислительных машин как для общеза
водского планирования, так и для анализа производства 
■и управления отдельными цехами и участками. Вычис
лительная машина ЦУМ-1, установленная в диспетчер
ском пункте доменного цеха завода им. Дзержинского, 
осуществляет регистрацию и обработку данных опера
тивно-производственного учета, а также расчет технико
экономических показателей работы отдельных печей и 
цеха в целом. Для завода им. Ильича разработана сис
тема управления чистовой группой клетей стана 1700 от 
управляющей вычислительной машины «Днепр-2».

В течение последних лет в зарубежных странах про
исходило бурное развитие электронно-вычислительной 
техники. Все это способствовало интенсивному использо
ванию ее для автоматизации управления производством. 
В настоящее время наибольшее развитие производство 
вычислительных машин получило в США.

В США, по данным 1967 г., действовало свыше 40 тыс. 
современных электронно-вычислительных машин из об
щего мирового количества около 70 тыс. Однако темпы 
роста производства вычислительных машин в странах 
Западной Европы выше, чем в США. Это создает пред
посылки для западноевропейских стран через несколько 
лет догнать США в этой области. Больших успехов в 
этом направлении добилась Англия, которая к концу 
1966 г. имела около 2,3 тыс., а к 1970 г. 7 тыс. единиц 
общей стоимостью 1,1 млрд. долл. По числу установлен
ных машин (около 3 тыс. единиц) ФРГ к началу 1967 г. 
занимала второе место в капиталистическом мире после 
США. Производство вычислительных машин в Японии к 
концу 1966 г. составило 2,1 тыс. единиц общей стоимо
стью 537 млн. долл. Уже в 1968 г. количество ЭВМ этой 
страны достигло 4132 единиц, а в 1970 г. 6718. К 1976 г. 
прогнозируется произвести 41 тыс. штук ЭВМ. Все эти 
примеры свидетельствуют о высоких темпах развития 
электронно-вычислительной техники в капиталистичес
ких странах. В табл. 13 приведены данные о количестве
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Таблица 13
Наличие электронных вычислительных машин 

в капиталистических странах

Общее количество вычислительных машин,

Страны
Средние 
годовые 
темпы 

роста, %

єдиний.

1960 г. 1969 г. 1975 г. 1980 г.

США 10—13 27000 68000 170000 240000
Япония 20 1900 5600 41000 110000
Канада 23—25 900 3000 Нет св. Нет св.
Австралия 35 280 1000 То же То же
Страны Латинской
Америки 7 200 440 » »
Страны Западной
Европы 20—25 6000 21000 110000 200000

и стоимости вычислительных машин в капиталистичес
ких странах.

Исследования американских специалистов показыва
ют, что применение ЭВМ в сфере управления экономи
кой позволяет сократить штат управленческого персона
ла примерно на 11% от общей численности трудящихся 
и тем самым сэкономить 10—25% фонда заработной пла
ты служащих.

Успешной организации оперативного использования 
информации в управлении способствует внедрение 
средств механизации и автоматизации производственных 
процессов, использование ЭВМ и экономико-математиче
ских методов, совершенствование исходной информации, 
внедрение средств сбора и передачи ее в вычислительный 
центр.

Значительный объем поступающего сырья в основ
ные цехи завода с подробной характеристикой его по 
большому количеству признаков (дата, номер накладной, 
грузоотправитель, грузополучатель, масса груза, род ва
гона, паспорт о качестве и т. д.) фиксируется в докумен
тах первичного учета с дальнейшей передачей и записью 
этих же данных в других документах как оперативного, 
так и бухгалтерского учета с отвлечением работников 
для ведения подобных операций. Например, качествен
ный анализ .расходуемого сырья и материалов, а также 
готовой продукции (агломерата, чугуна), проводимый 
с периодичностью около 10 раз в сутки по значительному
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кругу компонентов (4—8), требует отражения этих дан
ных в документах первичного и вторичного учета с боль
шими затратами времени.

Анализ учета и отчетности производственной деятель
ности в доменных цехах и па аглофабриках металлурги
ческих заводов нашей страны показал, что еще многие 
трудоемкие операции, особенно по первичному учету 
производства, выполняются вручную. Например, учет ко
личества готовой продукции как в весовом отделении 
агломерационного цеха, так и в доменном цехе ведется 
вручную с записью условно постоянной группы показа
телей (дата, номер смены, номер бригады, грузоотпра
витель, грузополучатель и др.), а также меняющихся по
казателей (номер вагона, вес брутто, вес нетто, номер аг
регата), причем такой показатель, как масса нетто, не
обходимо еще и рассчитывать. А если еще учесть непре
рывность процесса производства в этих цехах, выпуск 
готовой продукции отдельными партиями с незначитель
ными интервалами времени (15—20 мин на аглофабри
ке), то становится совершенно очевидным большой ооъ- 
ем выполняемых учетных операций на указанном участ
ке и возможность образования неточных записей, иска
жающих действительное положение на производстве.

Но вместе с тем следует отметить, что для уменьше
ния трудоемкости учетной работы на предприятиях чер
ной металлургии проводятся мероприятия по внедрению 
средств вычислительной техники, сбора и обработки ин
формации, применяются новые методы и формы учета. 
Однако работа, проводимая в этом направлении, пока не 
достаточна и не отвечает современным требованиям. 
Даже при полной механизации учета, предполагающей 
машинное ведение всех операций по сбору, передаче, 
хранению и обработке учетных данных, ряд контрольно
организационных операций учета, выработка командных 
операций по управлению производственными процессами 
и принятием решений производится непосредственно че
ловеком.

С другой стороны, документы учета и отчетности при 
механизированной обработке учетных данных восприни
маются сложно, так как запись показателей производит
ся в зашифрованном виде и требует соответствующей 
практики для восприятия выдаваемых данных. Поэтому 
работа машино-счетных станций сосредоточена в основ
ном на выполнении функций трудоемкого бухгалтерского
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учета и отдельных разрозненных операции. Вопросы опе
ративно-технического учета, решение экономических н 
технологических задач при существующей системе меха
низации учета на многих предприятиях осуществляются 
незначительно, а на некоторых предприятиях вообще 
отсутствуют. Тем не менее, механизация учета повысила 
производительность труда управленческого персонала, 
совершенствуя систему учета.

Анализ производственной деятельности на металлур
гических заводах страны показал, что сейчас механизи
рованной обработке подвергаются такие операции, как 
учет заработной платы, счетов-фактур, запасов матери
ально-технического снабжения, себестоимости и др. Но 
следует отметить, что на некоторых металлургических 
заводах достигнут солидный опыт освоения машино-счет
ных установок и использования их для целей получения 
широкого круга показателей.

Большой объем работ по механизации оперативной 
информации выполнен на заводе «Азовсталь», на кото
ром механизировано свыше 30 участков учетных работ 
с выдачей 228 табуляграмм при ежемесячном расходе 
около 600 тыс. перфокарт и при объеме первичной опе
ративной информации, превышающей 250 тыс. десятич
ных знаков. Кроме механизации бухгалтерского учета, 
большое внимание уделяется также механизированной 
обработке оперативных данных о работе основных цехов 
и завода в целом. Так, для доменного цеха и аглофабри
ки были механизированы следующие учетные подразде
ления: учет поступления, расхода и запасов сырья, ос
новных материалов, топлива и полуфабрикатов; расчет 
содержания железа в руде и агломерате и учет формиро
вания рудных штабелей; учет производства готовой про
дукции, брака и отходов; оперативный учет и анализ се
бестоимости продукции; учет отгруженной продукции, 
ее реализации и прибыли. Выдаваемая машиносчетными 
станциями информация используется для оперативно
го руководства по обеспечению основных цехов сырьем, 
материалами, топливом; для контроля производства аг
ломерата по агломерационным машинам и бригадам, 
по доменным печам, видам, группам, классам, категори
ям и маркам чугуна и т. д.

Однако круг решаемых задач в настоящее время на 
заводе «Азовсталь» не охватывает полного комплекса 
вопросов по учету производственно-хозяйственной дея
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тельности. Например, ие рассматриваются такие важные 
оперативные учетные показатели, как качественный учет 
готовой продукции, проверочный расчет шихты, баланс 
железа, выход шлака и др., при наличии которых повы
сились бы качество и действенность управления.

Значительный объем работ по механизации оператив
ного учета агломерационного и доменного производств 
выполнен на Макеевском металлургическом заводе им. 
Кирова. При этом в агломерационном цехе была органи
зована машинная обработка информации по решению 
задач (за сутки и от начала месяца) : учета производства 
агломерата по партиям, лентам, по цеху, продукции II 
сорта; учета возврата, учета производства по бригадам; 
учета химического состава агломерата по пробам и по 
цеху в целом; учета простоев аглолент по причинам; уче
та технико-экономических показателей по агломераци
онным машинам, бригадам и цеху в целом. В доменном 
цехе были механизированы расчеты важнейших показа
телей, таких как производство чугуна и его качествен
ный состав, текущие простои и работа печи в режиме 
тихого хода, ряд технико-экономических показателей и 
др. Проведенная на заводе работа по механизации учета 
направлена на решение комплексного подхода к разра
ботке системы механизированной обработки учетных по
казателей, обеспечивая агломерационный и доменный 
цехи оперативными достоверными данными, устраняя па
раллелизм в заполнении форм учета на различных про
изводственных участках. Однако и на этом заводе внед
рение механизации оперативного учета не включает весь 
комплекс необходимых данных для управления произ
водством.

Определенный опыт механизации оперативного учета 
аглодоменного производства накоплен на Донецком за
воде, где были широко решены вопросы оперативного 
учета, на заводах им. Петровского, Криворожском, 
Енакневском, Нижне-Тагильском комбинате и др.

Исследование действующих систем механизации опе
ративного учета в агломерационных и доменных цехах 
показало отсутствие комплексных систем механизации 
по необходимому для управления кругу показателей; сла
бую взаимосвязь оперативного учета с бухгалтерским; 
отсутствие однотипных форм исходных документов; 
сложность восприятия выдаваемых табуляграмм; несо
вершенство информационных потоков; недостаточную
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скорость обработки данных по сравнению с ЭВМ. Но да
же устранение перечисленных недостатков не позволяет 
на уровне механизированной обработки данных решать 
качественно новые задачи, такие как машинное выполне
ние широкого круга формально-логических операций, ма
шинная оценка выдаваемой информации, выдача таблиц 
для командных решений. Это возможно лишь при пере
ходе от механизированной обработки информации к ав
томатизированной. Вопросы автоматизации учета осо
бенно эффективны в условиях создания автоматизиро
ванных систем управления при широком внедрении 
электронно-вычислительной и периферийной техники, 
использовании экономико-математических методов.

В современных условиях почти на каждом металлур
гическом предприятии созданы или организуются вычи
слительные центры с включением в их состав машино
счетных станций. Обзор работы ИВЦ некоторых заводов 
свидетельствует о том, что уже сейчас накоплен некото
рый опыт по решению экономических задач с использо
ванием ЭВМ.

Однако проведенные исследования, завершившиеся 
составлением комплекса программ для ЭВМ, в большин
стве случаев не всегда внедряются в производство, и 
главной причиной этого является отсутствие технических 
средств контрольно-измерительной и весовой техники, 
средств по предварительному сбору, обработке и вводу 
информации в ЭВМ. В настоящее время — это главное 
препятствие во внедрении подсистем автоматизирован
ных систем управления.

Успехи в области использования ЭВМ и счетно-вычи
слительной техники имеются в зарубежных странах. Из
вестно, что в некоторых странах, особенно в США, за по
следние 10—12 лет бурно развивается производство счет
но-вычислительной техники, оказывающей существенное 
влияние на организацию учета. Наряду с применением 
в учете электронных вычислительных машин в США 
очень часто используется малая механизированная тех
ника, а также ручные записи. Несмотря на широкое про
изводство в США машин различных систем и назначе
ния, применение их в учете остается пока проблемой. 
Одной из причин такого положения является значитель
ная стоимость обработки информации на таких машинах. 
С другой стороны, эффективность использования ЭВМ в 
области учета и управления производственно-хозяйствен
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ной деятельностью зависит от знания возможностей ц 
принципов работы машин, постановки и аглоритмизации 
задач людьми (экономистами, программистами), роль 
которых при этом является решающей, ибо вычислитель
ная техника из вспомогательного средства обеспечения 
учета по его форме должна превратиться в определяю
щий фактор, отражающий качественную его сторону. 
Л это не всегда имеет место на предприятиях.

Это свидетельствует об одностороннем использовании 
ЭВМ, о недоиспользовании всех экономических возмож
ностей этой техники. Чтобы применять ЭВМ как инфор
мационную машину, например, в США, ученые считают 
необходимым прежде всего знать и правильно опреде
лять технические средства по предварительному сбору, 
подготовке и передаче информации, а также готовить 
специалистов, способных эффективно использовать сов
ременную вычислительную технику. Что касается выбо
ра технических средств связи, то это пока в США остает
ся проблемой. Приборы и установки быстрой передачи 
данных имеют высокую стоимость, а кроме того, имею
щаяся техника не всегда удовлетворяет требованиям 
многообразной учетной работы. Поэтому американские 
предприятия используют наиболее распространенные 
средства связи: телетайп, телефон. Кроме того, консерва
тизм, неподготовленность работников учета к новым ме
тодам работы является одним из главных затруднений в 
применении современной вычислительной техники. В 
американских журналах по учету и вычислительной тех
нике можно встретить высказывания и опасения о том, 
что стремительный выпуск счетно-вычислительной техни
ки может намного опередить рост численности кадров на 
этих машинах. По подсчетам американских ученых, не
обходимо подготовить около 200 тыс. человек, или вдвое 
больше, чем выпускается в настоящее время операторов, 
программистов, аналитиков и т. д. В этом направлении 
в США сейчас проводится большая работа.

Таким образом, анализ существующего состояния 
информационной базы на' металлургических предприя
тиях нашей страны и за рубежом свидетельствует о том, 
что в этой области еще очень много проблем.



ГЛАВА Vili
МЕТОДИЧЕСКИЕ ПОЛОЖЕНИЯ 

ПО СОВЕРШЕНСТВОВАНИЮ 
ОПЕРАТИВНОЙ ИНФОРМАЦИИ 

В УПРАВЛЕНИИ ПРОИЗВОДСТВОМ 
ОСНОВНЫХ МЕТАЛЛУРГИЧЕСКИХ ЦЕХОВ

Основой разработки методических положений явля
ется идейно-теоретическое наследие классиков марксиз
ма-ленинизма, директивные документы съездов и плену
мов ЦК КПСС. Главным условием принимается исполь
зование электронно-вычислительной техники и экономи
ко-математических методов. В основу разработки мето
дических положений положен системный подход к ре
шению задачи создания рациональной информационной 
системы в основных цехах.

Суть метода состоит в следующем. Первоначально 
определяется круг решаемых задач. Критерием опти
мального выбора решаемых задач (выдаваемой инфор
мации) принимается максимально необходимое количе
ство оперативной информации в номинальном значении 
для осуществления эффективного управления производ
ством, проведения экономических и технологических ис
следований, определяемое уровнем интеллектуальных 
достижений в области производственной деятельности 
металлургических цехов.

Для решения намеченного круга выдаваемых ЭВМ 
показателей требуется составить принципиальную круп
ноблочную схему решения выбранных задач. После че
го по каждой задаче необходимо:

1) определить круг необходимых первичных показа
телей и установить рациональные потоки исходной ин
формации;

2) дать методические рекомендации по обоснованию 
условий выбора вариантов состава технических средств 
по сбору, подготовке и передаче информации (С.ППИ) в 
вычислительный центр;

■3) разработать выдаваемые оптимальные формы ре
зультатной информации на основе применения ЭВМ,, 
структуру использования выдаваемой информации по уп
равляющим комплексам;

4) составить алгоритмы расчета;
'5) использовать исходную и выдаваемую информа- 
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цию для оптимизации задач оперативного анализа, пла
нирования, нормативной базы для планирования и уп
равления в целом.

При разработке каждого звена системы управления 
используют различные диалектические методы познания: 
сравнения, анализа, синтеза, математической статистики, 
экономико-математические методы. Установленная с по
мощью метода отбора показателей в соответствии с ре
шаемыми задачами необходимая исходная информация 
классифицируется нижеуказанными способами для удоб
ства хранения, сбора и ввода ее в память ЭВМ.

Исходная информация подразделяется по степени 
устойчивости на постоянную, условно постоянную, опе
ративную. Постоянная информация характеризуется по
казателями, значения которых не меняются со временем 
(значения логарифмов, атомная и молекулярная массы 
химических элементов и др.), либо меняются за продол
жительный период времени (больше года). Условно пос
тоянная информация отражает данные, которые могут 
меняться либо за относительно небольшой период време
ни (пятидневку, неделю, докаду), либо за более длитель
ные временные интервалы (месяц, квартал, полугодие, 
год).

К оперативной (переменной) информации относятся 
все те показатели, значения которых меняются более или 
менее регулярно на протяжении плановых или отчетных 
периодов.

Кроме того, исходная информация характеризуется и 
другими свойствами: по виду отображения (буквенная, 
графическая, цифровая, буквенно-цифровая) ; по харак
теру содержания (плановая и нормативная, учетная и 
отчетная); по форме представления (документ, график, 
диаграмма и др.); по способу возникновения (автомати
ческая регистрация показателей и с участием человека в 
формировании ее); по времени возникновения (один 
раз в сутки или смену, 3—4 раза в смену и т. д.).

Отобранная в определенных участках по указанным 
выше признакам первичная информация в виде показа
телей должна быть оценена количественно в знаках 
(символах).

Методика расчета объемов исходной информации со
ставлена для трех оценочных положений: максимально
го, среднего и минимального для установления разброса 
отклонений, имеющих большое значение при техничес
188



ком оснащении системы учета и ее реализации в сущест
вующих условиях. При этом используются следующие 
реквизиты: частота возникновения показателя, количест- 
8о экземпляров однотипных документов, количество ИС
ТОЧНИКОВ (агрегатов) одинаковой по назначению первич
ной информации для максимальной и минимальной раз
рядности каждого из показателей. Поэтому на каждом 
оценочном уровне рассчитываются два объема информа
ции. Такая детализация позволит:

по максимальному объему исходных данных при мак
симальной разрядности показателя обосновать выбор 
технических средств по сбору, подготовке, передаче и пе
реработке информации на ЭВМ;

по среднему объему оценить реальность используемой 
информации для стабильных условий работы производ
ственных участков;

по минимальному объему судить о наименьшем фик
сировании данных в первичных документах и о возмож
ности ужимания объемов информации с высвобождени
ем времени загрузки технических средств для использо
вания его при решении других задач.

При этом следует отметить, что различие в объемах 
информации по трем уровням образуется за счет пере
менной ее части. Постоянная и условно постоянная виды 
информации остаются неизменными.

Полезность первичной информации целесообразно 
оценивать коэффициентом использования, который пред
ставляет собой отношение общего количества выдавае
мых показателей #в к числу исходных показателей Иа 
как справочных (постоянных и условно постоянных), так 
и переменных:

(45)
Ип

Основным условием при этом является установление 
количества неповторяемых показателей. В том случае, 
если Иц>И„, то /<п>1, что свидетельствует о много
кратности использования в преобразованном виде вход
ной информации. При ЯВ<ЯП и /Си<1 можно сделатт 
вывод о проведении ряда обобщений при преобразовании 
исходных данных либо об их избыточности.

Оценка ликвидации дублирования информации про
изводится с помощью коэффициента дублирования Кц,
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определяющего долю повторяющейся информации в об
щем объеме переработки ее:

КЛд о, ’ (46)

где Ос и Ос —объемы дублируемой информации ц 
всей информации в условиях существу
ющей информационной системы, зна
ков.

Осуществление унификации первичных документоно- 
сителей связано с устранением дублирования ряда пока
зателей. Для определения коэффициента дублирования 
при условии унификации документов Дд предыдущая 
формула интерпретируется и может быть представлена в 
следующем виде для любого количества унифицируе
мых документов:

o'-í -<Х
(47)

где О с. и О„. —объемы информации ¿-того первич
ного документа, подлежащего уни
фикации соответственно до и после 
его 'изменения, знаков.

Установление оптимального количества исходных по
казателей пунктов и периодичности возникновения, объ
емов первичной информации определяет рациональные 
потоки ее из различных первичных документов с пунктов 
зарождения к вычислительному центру завода. Рацио
нальные потоки способствуют упрощению информацион
ных взаимосвязей между производственными участками, 
устраняют дублирование ряда однотипных документоно
сителей и показателей.

Составление алгоритмов производится на базе суще
ствующих методов расчета показателей. В отдельных 
случаях действующие методы расчета корректируются 
или предлагаются новые варианты описания взаимосвя
зи первичных и выходных данных. Выбор первичной ин
формации и составление алгоритмов находятся в после
дующей связи с установленными оптимальными задача
ми результатной информации.

Функционирование информационной системы с при
менением ЭВМ нельзя представить без технического обе
спечения по сбору, подготовке и передаче данных. Для
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этого необходимо рассмотреть три варианта периферий
ного обеспечения техническими устройствами СППИ, яв-

' ляющихся лимитирующим звеном в системе организации 
¡ оперативного учета, при условии имеющегося в этом 
; комплексе ИВЦ;
: 1) при использовании автоматических и полуавтома-
тических средств СППИ;

2) при организации промежуточных пунктов, обору- 
¡ дованных техническими средствами СППИ;

3) при условии существующих средств СППИ.
; Наиболее эффективным является первый вариант,
1 поскольку передача исходных данных осуществляется не
прерывно из пунктов их возникновения в реальном мас
штабе времени. Однако в настоящее время металлурги
ческие заводы не располагают всеми необходимыми 
средствами СППИ.

Второй вариант позволит организовать пакетную об- 
■ работку данных в промежуточных пунктах сбора основ

ных массивов информационных носителей и является ре
ально осуществимым в современных условиях, что обес
печит оперативность использования многих необходимых 
сведений в управлении производством.

Третий вариант обеспечивает решение всех постав
ленных выше задач, хотя при этом выявляются некото
рые недостатки: запаздывание в сборе, передаче и под
готовке первичной информации; возникновение предпо
сылок появления ошибок и неточных записей исходных 
показателей и выдача результатов расчета с запазды
ванием.

Организация информационной системы производства 
в основных цехах на указанной выше основе с использо
ванием ЭВМ и периферийных средств сбора, подготовки 
и передачи производственной информации позволяет: 
обеспечить оптимальное количество и рациональные по
токи первичной информации; унифицировать часть ис
ходных документоносителей; устранить дублирование ин
формации; ликвидировать ряд внутрицеховых информа
ционных потоков; составить унифицированные алгорит
мы решения задач оперативного учета производства- 
обеспечить быструю обработку данных; снизить трудо
емкость расчетных операций;повысить полезное исполь
зование учетной информации; выдавать максимально не
обходимую результативную информацию; своевременно 
(ежесуточно, ежесменно) получать сведения о ходе про-
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пзводства; выявлять наличие брака и некондиционной 
продукции непосредственно в процессе производства; со
кратить численность работников, занятых составлением 
отчетности; осуществлять оперативный анализ произво
дительности металлургических агрегатов; выявлять 
скрытые производственные резервы; совершенствовать 
методы оперативнаго планирования; оперативно уточ
нять нормативы расхода сырых материалов и топлива, 
совершенствовать управление производством основных 
металлургических цехов; использовать разработанные 
методические положения на любом металлургическом 
предприятии в аналогичных цехах; организовать единую 
информационную базу для осуществлении эффективно
го управления.

ГЛАВА IX

МЕТОДИЧЕСКИЕ ПОЛОЖЕНИЯ 
ПО ОПРЕДЕЛЕНИЮ ЭКОНОМИЧЕСКОЙ

ЭФФЕКТИВНОСТИ СОВЕРШЕНСТВОВАНИЯ 
ИНФОРМАЦИОННОЙ СИСТЕМЫ

ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ДЕЯТЕЛЬНОСТИ
ОСНОВНЫХ ЦЕХОВ С ПРИМЕНЕНИЕМ ЭВМ

Применение новых технических средств (ЭВМ) тре
бует расчета экономической эффективности при сравне
нии функционирования информационной системы в су
ществующих условиях и после ее совершенствования.

В соответствии с Типовой методикой определения 
экономической эффективности капитальных вложений,ут
вержденной постановлением Госплана СССР и Президиу
ма АН СССР от 8 сентября 1969 г., в качестве критерия 
экономической эффективности принимается коэффициент 
эффективности капитальных затрат на проводимое меро
приятие. Величина этого коэффициента должна быть не 
меньше нормативной по отрасли при проведении конк
ретного мероприятия, что в итоге способствует приросту 
национального дохода, являющегося критерием экономи
ческой эффективности народного хозяйства.

Расчет экономической эффективности совершенство
вания информационной системы с 'Применением ЭВМ 
следует производить по следующим трем составным 
частям:
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1) установление величины экономии затрат внедряе
мого мероприятия по сравнению с существующими усло
виями;

2) определение дополнительных эксплуатационных 
расходов, возникающих при внедрении ЭВМ и па величи
ну которых должна быть скорректирована установлен
ная экономия;

3) расчет величины капитальных вложений на прово
димое мероприятие.

Расчет экономии затрат
при совершенствовании информационной системы, 

производства с использованием ЭВМ

При определении экономического эффекта необходи
мо учитывать снижение трудоемкости на проведение 
учетных операций и высвобождение за счет этого факто
ра части управленческого персонала, так как всякая эко
номия, в конечном счете, сводится к экономии времени.

Использование быстродействующих ЭВМ позволяет 
значительно ускорить переработку учетной информации 
« облегчить этот вид деятельности управленческим ра
ботникам, а также повысить результаты производствен
ной деятельности подразделений промышленных пред
приятий. Поэтому выявление эффективности связано, с 
одной стороны, с высвобождением расчетного числа ра
ботников аппарата управления и уменьшением трудоем
кости ведения учета, с другой стороны, с повышением 
качества управления в результате совершенствования 
оперативного учета производства, способствующего ро
сту объемов выпускаемой продукции. Часть установлен
ной экономии, связанной с повышением качества управ
ления, может быть непосредственно отнесена за счет со
вершенствования учета, а часть — косвенно, как эконо
мия, образуемая за счет влияния нескольких факторов.

Расчет экономии затрат
от уменьшения трудоемкости переработки информации 

и высвобождения расчетного числа 
работников аппарата управления подразделением

При совершенствовании информационной системы 
прежде всего необходимо решить вопрос об установле
нии оптимального количества и рациональности потоков 
первичной информации, заключающихся в упорядоче
7 (0,5) Зак. 096 193



нии движения документопотоков от пунктов их возникно
вения до переработки на ЭВМ. При этом сокращаются 
значительные объемы информации. Часть ликвидируе
мой информации создает условия для сокращения чис
ленности ИТР и служащих рассматриваемых цехов (бух
галтеров, экономистов, заведующих конторой), а осталь
ная способствует значительному высвобождению време
ни на ее переработку и использование для творческой де
ятельности работников этих цехов, связанных с осуще
ствлением учетных операций (бригадиров, мастеров, га
зовщиков, диспетчеров и др.).

Годовая экономия времени В, чел.-ч по переработке 
информации определяется по формулам:

В = ос — Оп при

В = О при Ос = Оп ; (49)
(Ос — о' + о’1)

в = —------ ---------— тг при Ос < Оп , - (50)

где Ос и Оп — объем перерабатываемой информации 
соответственно в условиях существующей 
информационной системы и после ее со
вершенствования, знаки/сутки;

/7 — производительность переработки инфор
мации одним работником учета за 1 ч 
при средней неменяющейся интенсивнос
ти выполнения учетных операций, знаки/ 
чел.-ч;

Тг — годовое число рабочих дней;
О „и О п — объем перерабатываемой информации и

результате совершенствования информа
ционной системы для одинакового и до
полнительного количества решаемых за
дач, знаки.

Часть высвобождаемого времени работников учета 
образуется за счет ликвидации дублируемой информа
ции. Ликвидация дублируемой информации экономит в 
год рабочих часов Вд

ВЛ = БСРКЯ-ТГ, (51)
где Бр —бюджет рабочего времени на переработку 

всей информации в существующих условиях 
за сутки, чел-ч/сутки;
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Хд — коэффициент, учИТЫВаІОЩ'ИЙ объем дублируе
мой информации в общем ее объеме. 

Аналогичным образом устанавливается экономия 
времени за счет унификации первичных документов.

Высвобождение численности персонала следует опре
делять по числу тех работников, которые в течение ра
бочего дня полностью загружены учетной деятельностью.

Расчетное число высвобождаемых работников 
</„ при его совершенствовании с использованием 
следует определять по формуле

Оп (ßp-П — Ч0П"' 3)

учета
ЭВМ

(52)

где Чц.з — численность работников, полностью занятых в 
течение рабочего дня переработкой информа
ции, человек;

Яс— среднесуточная производительность перера
ботки информации одним человеком, полно
стью занятым в течение рабочего дня, зна
ки/чел.-сутки;

П"с3— среднесуточная производительность перера
ботки информации одним человеком, не пол
ностью занятым в течение рабочего дня в су
ществующих условиях, знаки/чел.-сутки;

Чо— численность работников, не полностью заня
тых переработкой информации, человек.

Годовая экономия фонда заработной платы за счет 
сокращения численности управленческих работников 3°.n 
выразится формулой, тыс. руб.:

Эп —•^3. П ----
ЗсрУв-М

ийо (53)

где М — число месяцев в году;
Зср — среднемесячная заработная плата работника 

учета, руб.
Совершенствование информационной системы обеспе

чивает обновление результатной информации для управ-, 
ления. Для этого потребовалось бы увеличить числен-- 
ность работников учета Чд:
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(54)

п
■с
И,к

(55)
П

где Bp'" —бюджет рабочего времени на переработку
выдаваемой информации в существующих 
условиях, чел.-ч;

Ьр — продолжительность рабочего дня одного 
работника учета, ч;

Ко — коэффициент обновления выдаваемой ин
формации, определяемый по формуле;

К "п и К,? — коэффициенты полезного использования 
первичной информации до и после совер
шенствования информационной базы.

При характеристике выдаваемой информации с ис
пользованием ЭВМ следует определять коэффициенты 
максимально оперативного (например, к 10 ч утра следу
ющих суток) обеспечения выдачи информации для 
управления Ко и повторяемости выдаваемых показателей 
Ка, которые определяются по формулам:

Qu
Qu

(56)

к, (57)

где Ql —количество предлагаемых для выдачи показа
телей с максимальной оперативностью, шт.;

Qu — количество всех показателей, выдаваемых в 
машинограммах, шт.;

Q,, — количество неповторяющихся выдаваемых по
казателей, шт.

Использование в информационной системе современ
ных ЭВМ обеспечивает быструю обработку данных и 
значительно сокращает сроки представления информа
ции для управления. Коэффициент быстродействия обра
ботки данных К6 устанавливается по формуле
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К6=
=і і'=і

k'
V
/-=i

£ D".Ç £ DJ
z=i

(при условии СР. всегда > С”,, (58)

где DCi и D¿- —количество документов ¿(і')-той группы 
при і (/')-том сроке представления ин
формации соответственно до и после со
вершенствования информационной си
стемы, шт.;

С‘и Ср —i (j')-Tbiñ срок представления і (і')-той 
группы документов (например, к 10 ч 
утра следующих суток, через сутки и 
т. д.), соответственно до и после совер
шенствования информационной систе
мы, ч;

k и k' — количество видов срока представления 
информации соответственно до и после 
совершенствования информационной си
стемы.

Расчет экономии затрат 
от совершенствования управления 

на базе рационализации информационной системы.

Расчет экономии, косвенно зависящей от совершенст
вования системы. Источником выявления производствен
ных резервов является первичная информация. Совер
шенствование ее способствует всестороннему, более чет
кому и своевременному осуществлению мероприятий для 
повышения эффективности управления производством. 
Однако относить выявленную экономию полностью за 
счет совершенствования информационной системы было 
бы методически неверно, так как выявленные резервы 
образуются под влиянием нескольких факторов.

Наиболее характерными мероприятиями по выявле
нию производственных резервов на основании совершен
ствования информационной системы и анализа в ходе 
производства являются уменьшение брака и некондици
онной продукций, увеличение объема производства за 
счет снижения простоев по организационным причинам, 
улучщенң'е усреднения сырья, управление в более опера- 
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тивном порядке качеством готовой продукции и др. Осу
ществление этих мероприятий будет способствовать ис
пользованию скрытых резервов производства.

Оперативный учет продукции второго сорта и брака 
непосредственно в процессе производства создает воз
можность для своевременного устранения причин, влия
ющих на возникновение некондиционной продукции. На
пример, в результате нарушения технологии ведения аг
ломерационного процесса образуются куски неспекшей
ся шихты. Ежесуточный анализ причин образования бра
кованной продукции и проведение своевременных меро
приятий в соответствии с данными оперативного учета 
позволяют сократить или полностью ликвидировать брак 
и повысить результаты хозрасчетной деятельности. За 
счет этого фактора экономия затрат по себестоимости

/7бр= (Са-^Р)-РбР

1000

гдеЯбар —дополнительная экономия затрат но себе
стоимости за счет ликвидации брака агло
мерата, тыс. руб.;

Са и Сбар —соответственно себестоимость 1 т агломе- 
рата и стоимость 1 т брака, руб/т;

Рбр —годовое количество произведенного брака 
агломерата, т.

Выявление в оперативном порядке второго сорта аг
ломерата и чугуна, отпускаемого цехам завода, способ
ствует росту производства кондиционной продукции по 
сравнению с действующими нормами. За счет этого уве
личивается объем реализуемой 'продукции цехов:

оГ(ч) = (ціс(Ч,-^'(ч,)
^'(чі-iooo

(60)

где О —дополнительный объем реализованной
продукции за счет уменьшения вторых 
сортов агломерата (чугуна), тыс. руб.;

Ро(ч) —годовое производство второго сорта агло
мерата (чугуна), т; . .

АКа(ч) —отклонение, определяемое как разница 
между максимальным и минимальным 
■процентами вторых сортов агломерата 
(чугуна) за рассматриваемый период, %;
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К а(ч) — максимальный процент вторых сортов аг
ломерата (чугуна) за рассматриваемый 
период, %;

Да(ч) и Ца(ч) — расчетные заводские цены агломерата 
(чугуна) соответственно первого и второ
го сортов, руб./т.

Совершенствование методов оперативного анализа 
производства на базе первичных показателей способст
вует выявлению резервов в производстве чугуна по срав
нению с планируемым количеством или с данными, до
стигнутыми в лучшем периоде. Возможность дополни
тельного прироста продукции обеспечивает получение 
экономии на условно постоянной части затрат на произ
водство:

g Су.п-А< (61)
1000

где Эа — экономия затрат, образуемая за счет мобилиза
ции резервов, выявленных в ходе проведения 
оперативного анализа производства на базе 
первичных показателей, тыс. руб.;

Су.п — условно постоянная часть расходов по переде
лу, руб./т.

Расчет экономии, непосредственно связанной, с совер
шенствованием учетной информации. Действующие в 
практике работы аглофабрики методы регистрации ин
формации о расходе агломерационной шихты не отража
ют истинности потребления сырья на производство, так 
как оперативный учет сырья производится по утвержден
ным нормативам, усредняющим величину расхода шихты 
для различных производственных условий, а учет списа
ния фактического потребления сырья производится по- 
замерам остатков его на конец отчетного периода и срав
нения их с учетом на начало периода. И тот, и другой ме
тод не точны и дают различные результаты учитываемых 
показателей. В то же время шихтовое отделение агло
фабрики оборудовано автоматическими взвешивающими 
устройствами с точным отражением массы расходуемой 
шихты на диаграммах КИП. Это наиболее точная инфор
мация, но она не используется в отчетности цеха из-за от
сутствия обработки диаграмм. Вследствие указанного 
наблюдается расхождение фактически израсходованного 
количества сырья с т.ем его количеством, которое находит
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отражение в государственной отчетности. Это отрица 
тельно влияет на результаты работы не только аглофаб.- 
рики, но H доменного цеха, а также завода в целом.

В результате проведенного исследования методов уче
та расходуемой агломерационной шихты выявлено сле
дующее:

при сравнении фактического расхода шихты по дан
ным обработанных диаграмм отдела КИП и списания ее 
по актам о замерах сырья на рудном дворе имеется ко
личественное несоответствие с относительно незначитель
ными отклонениями;

при сравнении фактического списания по двум ука
занным методам с оперативным учетом по нормативам 
обнаруживаются резкие отклонения в количестве расхо
дуемого сырья и нарушения соотношения компонентов 
его по сравнению с планом. В результате этого данные 
оперативного учета не принимаются во внимание, отвле
кается значительное количество времени на его ведение 
и допускается значительное несоответствие планируемых 
показателей по расходу сырья за счет неправомерного, 
большего потребления одного вида шихты вместо друго
го. Это приводит не только к нарушению процесса произ
водства и количественного состава плановых запасов не
обходимого сырья, но и к ухудшению результатов рабо
ты взаимосвязанных производственных подразде
лений.

Например, использование в агломерационном процес
се большего, чем по нормативу, количества аглоруды и 
колошниковой пыли вместо меньшего, чем по плану, ко
личества концентрата приводит к перерасходу фактиче
ских затрат на производство агломерата при соответст
венно равных плановых ценах, нивелирующих влияние 
цен, сложившихся в отчетном периоде.

Годовые потери аглофабрики за счет нарушения соот
ношения расходуемых компонентов железорудной части 
шихты/7* следует определять по формуле, тыс. руб.;

1000

где Дар Дк, Ці п ’—цена одной тонны по плану соответ
ственно аглоруды, концентрата, kq, 
лошниковой пыли, руб./т;
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R°p> Rl> Я°п — расход на годовое производство аг
ломерата по отчету соответственно 
аглоруды, концентрата, колошнико
вой пыли, т;

Яар, Rk> КкПп—то же, по плану.
>При сопоставлении показателей расхода железорудо

содержащих компонентов шихты при устранении влия
ния качества потребляемых сырых материалов по факти
ческому списанию на основании актов и по плановым 
нормативам и при отсутствии срывов в поставках сырья 
устанавливается расчетное количество железа, вносимо
го в готовый агломерат. Если по отчету расчетным путем 
обнаружится более высокое содержание железа в агло
мерате, чем по плану и по фактическому определению в 
химической лаборатории, имеют место потери железа, %:

Жп = Жр-Жф, (63)
где Жр — содержание железа в агломерате, установлен

ное расчетным путем, %;
X*— содержание железа в агломерате, определен

ное в химической лаборатории, %.
Потери железа, в частности, вызываются тем, что на

рушается планируемое соотношение расходуемых компо
нентов шихты из-за отсутствия точного взвешивания ав
томатическими приборами, потребляются в большом ко
личестве сырые материалы с пониженным содержанием 
железа и др. Использование агломерата с пониженным 
содержанием железа уменьшает производительность до
менных печей.

При загрузке в доменную печь агломерата собствен
ного производства и привозного следует производить 
корректировку потерь железа на величину доли собствен
ного агломерата по формуле

Жп = Ж'КСа, (64)
гдеЖп — потери железа в доменном цехе за счет исполь- 

: зования собственного агломерата с понижен-.
ным содеіржанием железа, %;

Ri —коэффициент, учитывающий долю собственно
го агломерата в общем его количестве, расхо
дуемом в доменном цехе.

Следовательно, в доменном цехе устанавливается 
влияние изменения содержанья железа в шихте на веди* 
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чинуЖп, причем другие факторы (условия плавки, ка
чество остальных сырых материалов) принимаются не
изменными, на уровне достигнутых результатов.

Рассмотрение факторов повышения содержания же
леза в доменной шихте следует увязывать с уменьшени
ем кремнистой породы сырых материалов. Среднее со
держание кремнезема в железорудной часта шихты CS| 
следует определять по формуле, % '•

пг

2 ъ к* /<т
С5І = ------------ г •1 (65)

2/=і

где Ri — расход железорудного ¿-того компонента домен
ной шихты, кг/т чугуна;

—коэффициент, учитывающий содержание крем
незема в ¿-том компоненте шихты;

/С’Г—коэффициент, учитывающий содержание влаги 
в ¿-том компоненте шихты;

т — количество железорудных компонентов домен
ной шихты.

При повышении содержания железа в шихте на вели
чину Хп содержание кремнезема в железорудных ком
понентах шихты СѴ составит

с?1 = CSi — ЛС (66)

Снижение среднего содержания кремнезема позволит 
удалить из шихты доменных печей пустую породу и уста
новить величину ее в кг на 1 т чугуна Па по формуле

жт

/=1 .

п

100
(67)

При этом снижается расход окиси кальция (СаО) на 
ошлакование высвобождаемой .пустой породы в кг на 1 т 
чугуна 7?Са0, определяемый так:

7?Са° = Яп-Ош, 'r (68)
где Ош — основность-шлака по данным отчетного пе- 
................. риода^
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Уменьшение CaO требует снижения расхода извест
няка в кг на 1 т чугуна Rìb которое определяется по фор
муле

S'il nQ % Ац

7?Са0-100 (Я° + Я")

-I- q R» + С^еО + CS¡O2 Ro + с.-SiO, (69)
2

где CÖ, Сд —содержание извести соответственно в 
обычном и доломитизиірованном известня
ках, %;

C'\E° —содержание MgO в доломитизированном 
известняке, % ;

/-»SIO« /nSiO«.С о , С д- —содержание кремнезема соответственно в 
обычном и доломитизированном известня
ках, %;

и» —расход соответственно известняков обыч
ного и доломитизированного на 1 т чугу
на, кг/т.

При работе доменных печей с меньшим количеством 
известняка экономится кокс 7?к, количество которого в кг 
на 1 т чугуна устанавливается по формуле

Я< = Я„-КК, (70)

где ÆK— коэффициент, учитывающий снижение расхода 
кокса в связи с уменьшением потребления в 
шихте известняка.

За счет снижения расхода кокса и известняка под 
влиянием изменения содержания железа в шихте при 
выплавке 1 т чугуна высвобождается полезный объем до
менных печей Од.п, м3, определяемый по формуле

Од. II--- ЯИ І Ri 
1500 500

•(1—0,125), (71)

где 1500 и 500 — насыпные массы соответственно извест
няка и кокса, кг/м3;

0,125 — коэффициент деформации (уминки) ма
териала при работе на коксе.

Объем проплавляемых шихтовых материалов в до
менных печах Оп,ш выразится формулой, м3: 72

Оп.ш= 2 
Ф=1

(72)
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где7?ф —расход cp-того компонента доменной шихты, 
кг/т;

Nv —насыпная масса cp-того компонента доменной 
шихты, кг/м3;

г — количество компонентов доменной шихты.
На основе проведенного выше расчета определяется

рост производительности доменных печей D за счет по
вышения содержания железа в агломерате на величину 
X, %:

р . °д.п-100
-0,125)

Это составит в тоннах

(73)

(74)

где Рч — годовое производство чугуна, т.
Экономия на условно постоянных расходах за. счет

увеличения производства Дт-ного количества чугуна Эч 
определяется по формуле

Эч = Су.п'От
1000 (75)

Экономия, образуемая за счет уменьшения расхода 
известняка Э„, при повышении содержания железа в аг
ломерате определится так

Э„ = Д„- RK
1000

Р і| 4~ 

1000
(76)

где Ди — цена 1 т известняка, руб/т.
Экономия, получаемая за счет сокращения расхода

кокса Эк, определяется аналогично:

Эк = Дк ■ Кк
1000

(Л, + Дт) 
1000

(77)

где Дк — цена 1 т кокса, руб/т.
Снижение расхода кокса влечет за собой уменьшение

количества дутья на 1 т чугуна, в связи с чем экономии 
Эд выразится формулой, тыс. руб.:

Эд — Дд Рч + От 
" 1000

Кд

Дт
(78)Кк

1000
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где Яд —цена 1000 м3 дутья, руб/тыс. м3;
/?д— расход дутья на 1 т чугуна, тыс. м3/т;

Як/т—расход кокса на 1 т чугуна, т/т.
Однако экономия за счет меньшего расхода кокса вы

зывает снижение выхода колошникового газа и тем са
мым уменьшает объем реализации от отпуска побочной 
продукции доменного цеха /7КДГ , определяемый по фор
муле

ПК.Г 
А = я'!-г Рк

юоо
л, + дт 

1000

рк-г
^к/т

(79)

где Якг —цена 1000 м3 колошникового газа, руб/тыс. м3; 
RKr— количество доменного газа, приходящегося на

1 т чугуна и реализуемого покупателям, 
тыс. м3.

При повышении содержания железа в агломерате 
уменьшается расход агломерата на производство того же 
количества чугуна и годовая экономия затрат по себе
стоимости за счет этого фактора Э"л определяется по та
кой зависимости:

Жс-100

= С„ 1000

Р ,¡ 

1000 (80)
с -I- <

где Ra— расход собственного агломерата на 1 т чугуна, 
кг/т;

Жс — количество железа, содержащегося в собствен
ном агломерате, расходуемом на 1 т чугуна, кг;

CFe— среднее содержание железа в собственном аг
ломерате, %.

Таким образом, при использовании более точного ме
тода учета расходуемого сырья на производство агломе
рата с помощью автоматической весовой техники в соот
ветствии с планируемым составом шихты создается воз
можность получения агломерата с содержанием железа 
на уровне планового задания или выше его.

Повышение содержания железа в агломерате на ве
личину Жп обеспечивает экономию затрат по двум рас
сматриваемым цехам Эт в количестве, устанавливаемом 
по формуле, тыс. руб.:

ЭЖ = П* + ЭЧ + Э„ + ЭК+ЭЛ-П*-Г + ЭІ. (81)
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Общая экономия затрат, образуемая в результате 
совершенствования информационной системы производ
ства аглофабрики и доменного цеха при применении 
ЭВМ, складывается из экономии фонда заработной пла
ты за счет сокращения численности и экономии затрат от 
повышения качества управления, зависящей непосредст
венно от совершенствования учета. Она определяется по 
формуле, тыс. руб.

Э = 3з.п + Эж. (82)
РАСЧЕТ ЭКСПЛУАТАЦИОННЫХ РАСХОДОВ

Эксплуатационные расходы, связанные с использова
нием ЭВМ для решения задач управления производст
вом Зэке, рассчитываются по формуле, тыс. руб.:

„ Ф3 + За + Зэл + Зр + Зм + Звсп + 3Пр

где Ф3— годовой фонд основной и дополнительной зара
ботной платы персонала, обслуживающего 
ЭВМ, руб.;

За —сумма годовых амортизационных отчислений, 
руб.;

Зал — стоимость электроэнергии, потребляемой ЭВМ, 
руб.;

Зр — стоимость запасных частей и материалов, за
трачиваемых на ремонт ЭВМ, руб.;

Зм — затраты материалов, связанные с эксплуатаци
ей ЭВМ, руб.;

Звсп — затраты на вспомогательное оборудование 
и инвентарь, руб.;

3Пр — прочие расходы, руб.
Определение фонда заработной платы Ф3 следует вес

ти для работников, дополнительно необходимых в связи 
с совершенствованием информационной системы и для 
тех, которые непосредственно обслуживают ЭВМ. При 
этом должны учитываться фонд основной и дополни
тельной заработной платы и отчисления на социальное 
страхование.

Годовой фонд заработной платы дополнительно тре
буемого числа работников по обработке информации с 
помощью ЭВМ Фз определяется по формуле, руб.:

Ф£ = 4Ь-(3°р+Зср-Кз)-М, (84)
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где 3Ср — среднемесячная основная заработная плата 
работника ИВЦ, іруб.;

Кз — коэффициент, учитывающий дополнительную 
заработную плату и отчисления на социаль
ное страхование (Кз~0,28);

Бр —бюджет рабочего времени на обработку ин
формации дополнительно требуемыми работ
никами ИВЦ, ч/сутки.

Установление годового фонда заработной платы для 
работников, связанных с обслуживанием ЭВМ Ф °б в 
части решаемых задач для двух цехов, следует произво
дить с учетом требуемых машино-часов работы ЭВМ для 
этих задач:

Ф°б = V (3?р °б + 3°р £б • IQ • М ■ , (85)
і 7 П

гдеЗ°р°А. —среднемесячная основная заработная плата 
À-ного работника обслуживания ЭВМ, руб.; 

f •—численность работников ИВЦ, занятых об
служиванием ЭВМ, человек;

Т'сов — требуемое годовое количество машиночасов
работы ЭВМ для решения предлагаемых за
дач, ч;

Та— полный годовой фонд времени работы 
ЭВМ, ч.

Следовательно, Ф3 определяется как сумма двух со
ставляющих:

Ф, = Фа об (86)+ ф

Остальные составляющие формулы (83) определяют
ся так:

За = 0,1 (Сэ +С§ + С3)(87) 
•* п

Зэл = 0,007 (Сэ + Сд).2д°д_; (88)
’ п

Зр = 0,04 (СЭ + СД)-^-; (89)
' п

Зм = 0,02 (Сэ + СД)--^-; (90)
' п

207



■Зцеп = 0,03 (СЭ + СД).^-’, (91)
* п

Зпр = 0*03 (Сэ + СД) ‘ (92)
* п

Где Сэ— стоимость применения ЭВМ ДЛЯ решения задач, 
РУб-;

С? — стоимость дополнительного оборудования для 
ЭВМ), руб.

Сз—стоимость здания ИВЦ, руб;
0,1; 0,007; 0,04;
0,02; 0,03; 0,03 — коэффициенты, учитывающие соответст

венно затраты на амортизацию, электро
энергию, ремонт, материалы, эксплуата
цию вспомогательного оборудования, 
прочие расходы.

РАСЧЕТ КАПИТАЛЬНЫХ ЗАТРАТ,
ИДУЩИХ НА СОВЕРШЕНСТВОВАНИЕ

ИНФОРМАЦИОННОЙ СИСТЕМЫ ПРОИЗВОДСТВА

Величину капитальных затрат, связанных с использо
ванием ЭВМ для совершенствования информационной 
системы производства, следует определять не только по 
стоимости ЭВМ /Сэ и вспомогательного оборудования 
(А'э ), связанного с ней эксплуатационно, а также с уче
том предпроизводственных затрат /Сп.

Расчет капитальных затрат, учитывающих стоимость 
ЭВМ, необходимо производить в доле используемого ма
шинного времени для решаемых задач совершенствова
ния информационной системы производства в агломера
ционном и доменном цехах. Тогда капитальные затраты 
за счет указанного фактора /Сэ определяются по форму
ле, тыс. руб:

Кэ = 1,1 •
(Сэ + Сс.р)

1000
(93)

где 1,1 — коэффициент, учитывающий затраты времени 
на профилактические осмотры и ремонты 
ЭВМ;

Сс.р —стоимость строительства и реконструкции по
мещения ИВЦ (около 35% от стоимости 
ЭВМ), руб.
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Капитальные затраты на вспомогательное оборудова
ние /<" составляют примерно 12% от стоимости ЭВМ.
■В это оборудование включаются средства вентиляции, 
отопления, кондиционирования воздуха, контроля неис
правностей и др.

іПредпроизводственные затраты связаны с проведе
нием научных исследований, разработкой и отладкой 
программ, их экспериментальной проверкой. Величина 
предіпроизводственных затрат Кп в тыс. руб., устанавли
вается по следующей формуле:

Кп = Фп.з-|-Зком + 3"р3, (94)
где Фп.з — затраты на заработную плату проектировщи

ков информационной системы, тыс. руб.;
Злом — затраты на служебные командировки, тыс. 

руб.;
3Ппр —прочие предпроизводственные затраты, соци

альное страхование, расход материалов, на
кладные расходы, тыс. руб.

Затраты на заработную плату проектировщиков в 
свою очередь определяются по формуле

Ф
2 зЛ/п.3

rft — >='_______ /OKI

где 3j — размер должностного оклада /-той категории 
проектировщика (научные сотрудники, инже
неры-экономисты, математики), руб.;

ф— количество категорий проектировщиков; 
ta.3 — длительность периода, необходимого на произ

водственное исследование, месяцы- 
Затраты на служебные командировки Зк0М устанав

ливаются в определенном отношении к фонду заработной 
платы Фп.з:

Зком — 0,2 Фи. з, (96)

где 0,2 — коэффициент, учитывающий затраты на ко
мандировочные расходы и определяемый от
ношением затрат на командировки к фонду за
работной платы по смете расходов на проекти
рование системы.
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Аналогичным образом определяются прочее пред- 
пронзводствеппые затраты Зпп'р, и величина их может 
быть выражена формулой, тыс. руб.:

Зїїр3 = 0,8 Ф„. з, (97)
где 0,8 — коэффициент, учитывающий прочие предпро

изводственные затраты по отношению к фон
ду заработной платы проектировщиков.

Общая сумма капитальных затрат на совершенство
вание информационной системы производства 7<у опреде
ляется так:

/<у = /<э + Кэ + Кп ■ (98)

В результате проведенного выше расчета экономиче
ской эффективности совершенствования информацион
ной системы производства .в рассматриваемых производ- 
венных подразделениях устанавливается коэффициент 
эффективности АСекі), определяемый по формуле

/<эф = -Э~^кс ■ *(99)

Срок окупаемости затраченных капитальных вложе
ний Гэф выразится формулой

Тэф = . (100)
--^экс

Пример расчета экономической эффективности , 
совершенствования информационной

системы производства

Пример расчета экономической эффективности сделан 
для условий работы аглофабрики и доменного цеха заво
да «Запорожсталь».

На основе проведенного исследования существующей 
информационной системы было установлено, что средне
суточный объем перерабатываемой информации равен 
882204 знаков. На переработку этой информации затра
чивается 513,8 чел.-ч при занятости 183 человек, участву
ющих в ведении в большей или меньшей степени учет
ных операций для двух цехов. За один час перерабаты
вается 1717 знаков. При условии совершенствования 
информационной системы объем перерабатываемой ин-
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формации будет равен 218570 дес. зн. При 307 рабочих 
днях в «году экономия времени составит

882 204 — 218 570 
1717

•307= 118 656 чел.-ч.В =

Часть этой экономии времени образуется за счет лик
видации дублируемой информации, занимающей в об
щем объеме ее 36,3%.
Тогда

5Д = 513,8-0,363-307 = 57258 чел.-ч.
Совершенствование исходных документоиосителей в 

части их унификации позволяет только по двум докумен
там («Накладной-сертификату» и «Отвесной-наклад- 
иой») сэкономить за год соответственно 2008 и 1504 
чел.-ч при сокращении 28045 знаков:

70 400 — 51 200 24 , 25 130—16315 
70 400 ’ + 25 130 . 14 • 307’=

= 3512 чел.-ч.

Снижение трудоемкости переработки информации за 
счет сокращения объемов ее при равной интенсивности 
переработки информации за один час (1717 знаков) в 4 
раза

К, 513,8-1717
218 570

= 4,04

позволяет высвободить часть работников учета, пол
ностью занятых в течение рабочего дня ведением учет
ных операций. В существующих условиях в двух цехах 
таких работников насчитывается 13 человек и среднесу
точная производительность каждого составляет 12034 
знаков/сутки. Количество работников учета не полностью 
занятых ведением учета составляет 170 человек. Средне
суточная производительность одного работника, не пол
ностью занятого в течение рабочего дня ведением учета,

882204.422,8
равна 4270 знаков, т. е. ' 5]3 g 1?0 , где 422,8 — бюд
жет рабочего времени работников, не полностью занятых 
ведением учета, чел.-ч/сутки. Тогда количество высво
бождаемых работников учета составит 10 человек:

гт 1О 218570 (513,8-1717— 170-4270)- , пУ в = 13----------- -—:--------------------- - - 10 человек .
12034-513,8-1717
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Это обеспечивает экономию фонда заработной платы:

ЭD
Э п

100,0-1012
— 1000

= 12 тыс. руб .

Выдача максимально необходимой информации для 
управления на основе минимальной исходной информа
ции оценивается с помощью коэффициента обновления 
выдаваемой информации Ко, величина которого зависит 
от коэффициента использования первичной информации 
(7G, / В условиях совершенствования учета /<„п равен:

К„п = = 3,24 (в существующих условиях 1,43).

Тогда Ко = 2,2 (по сравнению с существующими

условиями).
Лр.и оценке выдаваемой информации с точки зрения 

максимальной оперативности ее представления для уп
равления и повторяемости выдаваемых показателей по
лучены следующие результаты:

К, 15 988
16 468

= 0,97 ; Кп 17871 
14 660

1,22.

В существующих условиях /(в—0,14; Ап=4,1. 
Использование ЭВМ для решения задач учета обеспе

чивает быструю обработку учетных данных, оценивае
мую с помощью коэффициента быстродействия К6'.

(15-10 + 6-15 +5-34 + 2-58 + 178-2 + 778-3 + 10-802)-51 _
— (49-10 + 2-34)-43

= 24.
Решение предлагаемых задач учета существующими 

методами потребовало бы 66 человек:

Гд
385,0 (2,2 — 1) 

7
= 66 человек.

Анализ сортности выпускаемой продукции на базе 
совершенствования информационной системы выявил 
следующее: годовое производство бракованного агломе
рата составило 4851 т. С учетом того, что его использо
вание в производстве осуществлялось по более низкой 
стоимости (на 6,9 руб. ниже себестоимости), результа
ты аглофабрики по хозрасчетной деятельности уменьша
ются на 33,5 тыс. руб.:
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(11,60 —4,70)-4851ЛаР =
1000

33,5.

¡Выявление в оперативном порядке второго сорта аг
ломерата и чугуна способствует росту производства кон
диционной продукции.

Общая резервная экономия за счет реализации до
полнительного количества первосортной продукции обра
зуется в зависимости от отклонения между максималь
ным и минимальным количеством вторых сортов в рас
сматриваемом периоде. Для данных условий она соста
вила:

а) по дополнительной реализации агломерата:
(13,45- 10,76)- 121 194,°'45- = 68,2 тыс. руб.; 
ѵ ’ 1000-2,15

О;II С 
а

б) по дополнительной реализации чугуна, идущего в 
мартеновский цех:

о"с = (60,85-48,68)-41с /слое лосо\ 105 153-1,84 г і о л ¡сѵ ¡СП ос ло coi --------- <--- =613 2 ТЫС. руб.
1000-3,84

в) по дополнительной реализации чугуна, идущего в 
литейные цехи:

_.ц с /лг- i-, г-п і 116060-17,89 ОО1 о WОч =(65,17-52,14)- ------------ -----=881,2 тыс. руб.ѵ ’ 1000-30,7

Общая экономия от реализации дополнительного ко
личества первосортной продукции составит 1562,6 тыс. 
руб.

Проведение оперативного анализа производительно
сти металлургических агрегатов на базе учета первичных 
факторов обеспечивает возможность получения дополни
тельного количества выпускаемой продукции в размере 
139266 т чугуна за год. Так как прирост выпуска продук
ции не влияет на долю условно постоянных расходов, ре
зервная экономия за счет этого фактора составит

1,62-139 266 
1000

= 225,6 тыс. руб.

Использование эффективного метода учета расхода 
шихты на производство (автоматическая весовая техни
ка) в соответствии с планируемым соотношением компо
нентов шихты обеспечит выявление следующих резервов:

а) за счет нарушения соотношения расходуемых ком
понентов железорудной части шихты в производственном 
процессе аглофабрики обнаруживаются следующие от-
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клонения: перерасходовано аглоруды 166759 т, колошни
ковой пыли 31123 т, недоиспользовано концентрата 
122235 т. За счет этого годовые потери аглофабрики со
ставляют:

пж_ 7,67 (2 057 352— 1 890 593) + 1,20 (341 519 — 310 396) +
‘а _ 1000

+ 10,05.(3 009 942 + 3 132 177) = 8?д тыс руб .

б) нарушение режима работы аглофабрики отража
ется на результатах работы доменного цеха за счет ис
пользования агломерата с пониженным содержанием же
леза. Расчетным путем при сопоставимости исходных 
данных установлено, что содержание железа в агломера
те должно было составить 53,3%. Фактически содержа
ние железа составило 52,63%, т. е. на 0,8% ниже расчет
ного. В доменном цехе из общего количества потребляе
мого агломерата 83,1% составляет агломерат собствен
ного производства, поэтому потери железа составят:

2А"п =0,8-0,831=0,7%.
Это влечет за собой уменьшение кремнистой породы 

расходуемых сырых материалов, количество которой при 
неизменном содержании железа равно
çSi _ (13-1,862-0,960+ 1554-0,1027+ 303 0,0792). 100 _ g g5

— 13-0,960+ 1554 + 303 ’ °'

При повышении содержания железа в шихте на 0,7% 
содержание кремнезема в железорудных компонентах со
ставит

Cf = 9,95 — 0,7 = 9,25% .

Снижение среднего содержания кремнезема позволя
ет удалить из шихты доменных печей пустую породу в 
количестве:

П„ — (13-0,960 + 1554 + 303) = 13,09 кг/т чугуна.

При этом снижается расход окиси кальция:

^сао =г 13,09-1,22 = 15,97 кг/т чугуна.

Уменьшение окиси кальция требует снижения расхо* 
да известняка:
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R =_________________15,97-100-(0,007 +0,033)_________________
" 3.26-0,007+41,21-0,033+8,1-0,033+1,03-0,007+1,5-0,033

= 32,88 кг/т чугуна .
При работе доменных печей с меньшим количеством 

известняка экономится кокс:
RK = 32,88-0,4 = 13,15 кг/т чугуна.

Уменьшение расхода кокса и известняка под влияни
ем изменения 'содержания железа в шихте высвобожда-

1 ет часть полезного объема доменных печей:

Од. п — 32,88 13,15 (1 —0,125) = 0,0422 м* * 3.
1500 500

-Объем проплавляемых шихтовых материалов в до
менных печах равен 
„ _ 13 , 1857 ,
Оп. Ш -- 11 66 36

2000
509 = 2,330 м3/т.

2500 1500 1650 1500 2000 500

Тогда высвобождаемый объем доменных печей обе
спечивает рост производительности их на 2,07% :

0,0422-100 = 2,07% .
2,330-(1 —0,125)

Это -составит:
£)т = 3627789--^- = 75095 т.

100

Экономия на условно постоянных расходах за с.чет 
увеличения производства чугуна на 75095 т составит 

1,62-75095Эч =
1000

= 121,7 тыс. руб.

+

+

D =

Дополнительный прирост чугуна обеспечивает эконо
мию, образуемую за -счет уменьшения расхода известня-

I ка при повышении содержания железа в агломерате:
2,97-32,88-(3 627 789 + 75095)_ _ 36| 6 тыс g

" 1000

Аналогично определяется экономия затрат за счет со
кращения расхода кокса:

э _ 41,38■13,15 -(3 627 789 + 75095) 
к~ 1000-1000

= 2014,9 тыс, руб ,

Снижение расхода кокса влечет за собой уменьшение 
расхода дутья на 1 т чугуна. Экономия за счет этого фак
тора равна:
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3 627 789 + 75095 
1000

= 0,60-13,15-(3 627 789 + 75095) _ J+8£ =96J тыс 
д 1000-1000 0,509

Меньший расход кокса снижает выход колошникового 
газа, за счет чего уменьшается объем реализации побоч
ной продукции доменного цеха на величину:
Пк г= 1,10-13,15.(3 627 789 + 75095) . 1,182 = 124 4 тыс g

А 1000-1000 0,509 ’ ''

Повышение содержания железа в агломерате позво
ляет уменьшить расход его на производство того же ко
личества чугуна. Тогда экономия затрат по себестоимо
сти составит

816,32-100 
— 52,53 + 0,7

1000

= 902,8 тыс. руб.

Таким образом, повышение содержания железа в аг
ломерате на 0,7% обеспечивает экономию затрат по^двум 
рассматриваемым цехам в следующем количестве:

Зж = 87,9 + 121,7 + 361,6 + 2014,9 + 96,7 + 902,8 —
— 124,4 = 3461,2 тыс. руб.

Общая экономия затрат за счет совершенствования 
информационной системы производства аглофабрики и 
доменного цеха составит

3= 12,0 + 3461,2 = 3473,2 тыс. руб.
Реализация задач информационной системы произ

водства требует 335 ч рабочего времени в сутки. При 
средней заработной плате работника ИВЦ 82,5 руб. до
полнительный фонд заработной платы составит

Ф3А = (82,5 + 82,5-0,28)-12 = 60,8 тыс. руб.

Годовой фонд заработной платы работников, связан
ных с обслуживанием ЭВМ для решения задач учета, ра
вен

Фз6= (6297,5 + 0,28-6297,5)-12 ■= 81,1 тыс. руб.
5605

Следовательно, дополнительный фонд заработной 
платы при использовании ЭВМ для решения задач со
ставит 141,9 тыс. руб.
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іВ соответствии с вышеприведенными формулами экс
плуатационные затраты на амортизацию, электроэнер
гию, ремонт, расход материалов, эксплуатацию вспомо
гательного оборудования, прочие расходы, связанные с 
использованием ЭВМ, определяются в следующих раз
мерах тыс. руб.:

За = 0,1-242 630-0,83 = 20,1 тыс. руб.;
Зэл = 0,007-242 630-0,83 = 1,4 тыс. руб.;
Зр = 0,04-242 630-0,83 = 8,1 тыс. руб.;
Зм = 0,02-242 630-0,83 = 4,0 тыс. руб.;
Звсп = 0,03-242 630-0,83 = 6,0 тыс. руб.;
Зпр = 0,03-242 630-0,83 = 6,0 тыс. руб.

Общая сумма эксплуатационных расходов равна 
187,5 тыс. руб. (45,6+141,9).

Капитальные затраты, учитывающие стоимость ЭВМ 
и расходы на строительство и реконструкцию помещения 
ИВЦ, для рассматриваемых условий составляют

Кэ= 1,1 - 4697,3
5605

224 630 + 84 921 
+ 1000 = 302,0 тыс. руб.

Затраты на вспомогательное оборудование равны 
29,1 тыс. руб.-Предпроизводственные затраты в части за
работной платы проектировщиков определились в раз
мере

= 1450-48 + 520-36_ = g _
1000

Затраты на служебные командировки составят 17,7 
тыс. руб. (88,3-0,2), а прочие предпроизводственные за
траты 70,6 тыс. руб. (88,3-0,8).

Общая сумма капитальных затрат на совершенство
вание учета производства равна

/<у = 302,0 + 29,1 + 176,6 = 507,7 тыс. руб.

Коэффициент эффективности капитальных затрат ра
вен 6,5, срок окупаемости 0,2 года.
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Ниже приведены оценочные показатели, характеризующие 
эффективность совершенствования информационной сис
темы:

Показатели, характеризующие уменьшение трудоемкости 
и качественные стороны, информации по учету

Экономия рабочего времени по переработке информации,
всего, чел.-ч/год ..............................................................................122168
В том числе:

за счет облегчения труда работников, неполностью
занятых ведением учетных операций...............................61398
за счет ликвидации дублирования информации . . . 60770
из нее в результате унификации первичных документов 3512

Сокращение численности работников учета, человек . . 10 
Количество дополнительно решаемых задач, штук ... 3
Количество дополнительно требуемых работников учета
при существующих методах учета, человек.......................... 66
Коэффициент полезного использования первичной инфор
мации ........................................................................................................ 3,24
То же, в существующих условиях................................................ 1,48
Коэффициент максимально оперативного обеспечения вы
дачи информации .............................................................................. 0,97
То же, в существующих условиях.................................................. 0,14
Коэффициент повторяемости выдаваемых показателей . » 1,22
То же, в существующих условиях................................................ 4,10
Коэффициент быстродействия обработки данных учета по 
сравнению с существующими условиями, где КБ = 1 . . 24
Коэффициент обновления выдаваемой информации по 
сравнению с существующими условиями, где Ко=1 ■ ■ 2,2
Коэффициент снижения трудоемкости ведения учета . 4

Показатели, характеризующие рост объемов производства 
и косвенно зависящие от совершенствования 

информационной системы

Выявление в оперативном порядке брака и некондицион
ной продукции обеспечивает:

дополнительный прирост продукции, т.......................... 4851
рост производства первого сорта выпускаемой про
дукции, %:
агломерата ............................................................................... 0,45
чугуна, отпускаемого мартеновским цехам .... 1,84
чугуна, отпускаемого литейным цехам.............................. 17,89

Дополнительное производство чугуна за счет проведения 
оперативного анализа суточной производительности агре
гатов:

т ................................................................................................... 139266
%................................................................................................... 3,88
Показатели, характеризующие рост объемов производства 
и улучшение производственных данных в непосредственной 

зависимости от совершенствования 
информационной системы

Изменение показателей эффективности производства:
повышение содержания железа в агломерате, % . . 0,8
в доменной шихте, % ......................................................... 0,7
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Увеличение выпуска продукции (чугуна):
q» . » . . ..................... 75095

............................................................... 2-07
Снижение расхода кокса:

т ................................................................................................... 48693
%................................................................................................... 2,49

Уменьшение расхода агломерата, т......................................  77761
Уменьшение расхода известняка, т...........................................121751
Снижение расхода дутья, тыс. м3........................................... 161095

Ниже приведены результаты расчета экономической эф
фективности совершенствования информационной системы 
производства с использованием ЭВМ [экономия (—), пе
рерасход (+)], тыс. руб.

Годовая экономия затрат

Экономия фонда заработной платы за счет сокращения
численности работников учета Э° п...............................................—12,0
Экономия, образуемая за счет повышения содержания 
железа в агломерате при использовании эффективного ме
тода учета расходуемой шихты:

экономия затрат по себестоимости производства агло
мерата /7“ ................................................................................—87,9
экономия на условно постоянных расходах за счет
увеличения производства чугуна Эч....................................—121,7
экономия за счет меньшего расхода известняка Эп . —361,6 
экономия за счет сокращения расхода кокса Эк . .—2014,9 
экономия за счет меньшего расхода дутья на произ
водство чугуна Эд ..............................................................—96,7
экономия за счет снижения расхода агломерата Эа . —902,8 
уменьшение реализации побочной продукции П'^ . +124,4

Всего ............................................................................................. —3473,2

II. Эксплуатационные расходы 

Годовой фонд заработной платы дополнительно требуемо
го персонала ИВЦ ..............................................................+60,8
Годовой фонд заработной платы работников, связанных с
обслуживанием ЭВМ, 3°в ............................................................+81,1
Сумма годовых амортизационных отчислений .... +20,1
Стоимость электроэнергии, потребляемой ЭВМ, Эал . . +1,4
Стоимость запасных частей и материалов, идущих на ре
монт ЭВМ, Зр................................................................................... +8,1
Затраты на материалы, связанные с эксплуатацией ЭВМ,
Зм ........................................................................................................ +4,0
Затраты, связанные с эксплуатацией вспомогательного
оборудования и инвентаря, Зпсп.............................................. +6,0
Прочие затраты Зпр ..................................................................... +6,0
Всего Зэке ..............................................-................................+187,5

III. Капитальные затраты

Стоимость ЭВМ и расходы на строительство и реконст- 
оукцию помещения ИВЦ Кз ..........................................................+302,0
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Стоимость вспомогательного оборудования к ЭВМ Л'| . +29,1
Предпроизводственные затраты:

заработная плата проектировщиков Ф„3 ................. -1-88,3
командировочные расходы ЗКОм ..................................... + 17,7
прочие предпроизводственные затраты, 3 ™..................+70,6

Всего /О............................................................................................ +507,7
Коэффициент эффективности /<аф .............................................. 6,5
Срок окупаемости Та,\......................................................................... 0,2

Таким образом, из приведенных данных видно, что 
даже частичное внедрение усовершенствованной системы 
на основе использования ЭВМ как одной из подсистем 
АСУ производством обеспечивает значительное повыше
ние эффективности работы цехов.

ГЛАВА X

ОСНОВНЫЕ НАПРАВЛЕНИЯ 
СОВЕРШЕНСТВОВАНИЯ СИСТЕМЫ УПРАВЛЕНИЯ 

МЕТАЛЛУРГИЧЕСКИМИ ПРЕДПРИЯТИЯМИ

В настоящее время выполняются разработки по соз
данию отраслевой автоматизированной системы управ
ления в черной металлургии. Одновременно на ряде ме
таллургических предприятий ведутся исследования по 
разработке автоматизированных систем управления 
этими предприятиями. Как правило, эти работы выпол
няются разными организациями. Задачи управления, ох
ватываемые при разработке АСУП на разных заводах, 
существенно отличаются. Работы выполняются для 
управленческого персонала по состоянию на текущий или 
прошедший период без учета перспективы изменения 
структуры управления в условиях применения современ
ных средств организационной и вычислительной техники.

Формы с информацией, предусматриваемой к выдаче 
с ЭВМ для управленческого персонала, существенно от
личаются по содержанию и часто не позволяют получить 
полную картину о состоянии производственно-экономиче
ской деятельности предприятий. Такое положение может 
привести к тому, что при завершении работ по созданию 
отраслевой автоматизированной системы управления не 
будет возможности обеспечить ее совместимость с АСУ 
предприятиями. В этой связи возникает необходимость
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проведения работы по подготовке системы управления 
металлургическими предприятиями в условиях оснаще
ния министерства и предприятии современными средст
вами организационной и вычислительной техники для до
стижения совместимости систем управления на уровнях 
министерства и предприятий.

•Следует отметить, что и в настоящее время имеет 
актуальное значение требование, сформулированное в 
Директивах XXIV съезда КПСС: «Решительно повысить 
эффективность работы научных учреждений, обеспечить 
концентрацию научных сил, материальных и финансовых 
ресурсов в первую очередь на ведущих направлениях 
науки и решении важнейших научно-технических проб
лем»1.

іВ настоящей работе предпринята попытка обосновать 
некоторые пути совершенствования организации управ
ления в черной металлургии на примере создания авто
матизированных систем управления металлургическими
предприятиями.

Основными путями ускорения разработки и внедре
ния автоматизированных систем управления на совре
менном этапе являются: обеспечение типизации создава
емых АСУП; усиление специализации организаций-раз
работчиков; повышение ответственности руководителей 
министерства и предприятий за использование матери
альных, финансовых и трудовых ресурсов, выделяемых 
для создания АСУП (рис. 12).

Типовой подход при создании АСУП должен охваты
вать как минимум: состав решаемых задач; методы и ал
горитмы их решения; первичную оперативную информа
цию и документы, ее отражающие; технику и организа
цию сбора, передачи в вычислительный центр первичной 
информации; объем, форму и содержание выдаваемой с 
ЭВМ информации в соответствии с управленческими 
функциями персонала; математическое обеспечение ре
шаемых задач.

Общеизвестно, что результаты деятельности пред
приятий выражаются в производстве продукции опреде
ленного качества. Деятельность предприятия по выпуску 
конечной продукции протекает в ограниченных условиях 
по предметам и средствам труда, а также по трудовым 
ресурсам. Управление этой деятельностью представляет

1 Материалы XXIV съезда КПСС. М., Политиздат, 1971, с. 320.
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Рис. .12. Схема взаимосвязи основных путей ускорения разработки 
и внедрения автоматизированных систем управления предприя

тиями
1— автоматизированная система управления предприятиями; 2— 
информационное обеспечение; 3 — техническое обеспечение; 4 — 
математическое обеспечение; 5 — состав решаемых в управлении за
дач и форма требуемой к выдаче с ЭВМ информации; 6 — спра
вочно-нормативная информация; 7 — первичная оперативная ин
формация и отражающие ее документы; fi—методи и алгоритмы 
решения задач управления; 9 — регистрация информации, возника
ющей дискретно и непрерывно; выдача информации на видео- 
экран и на печать; 11 — размещение в памяти ЭВМ справочно-нор
мативной и первичной оперативной информации; 12— методы ре
шения идентичных задач в общем виде независимо от технологи
ческих особенностей; 13— оформление результатов расчетов, выда
ваемых с ЭВМ на печать или видеоэкран; /4 — методы програм
мирования в зависимости от типа решаемых задач; /5—министер
ства (рассмотрение и утверждение разработок по информационно
му и техническому обеспечению); 16 — отраслевые институты (раз
работка информационного обеспечения и его экспериментальная 
проверка); 17 — службы предприятий (участие в разработке инфор
мационного обеспечения и в проверке действия всей системы); 18— 
специализированные институты (решение специальных задач тех
нического и математического обеспечения); 19 — академические и 
учебные институты (общая постановка задач управления на осно
ве системного подхода, участие в координации исследований); 20— 
дублирование исследований; 21 — отсутствие типового подхода 
к разработке; 22 — распределение техники; 23 — использование тех
ники; 24— изучение и распространение опыта внедрения закончен
ных разработок; 25 — использование опыта внедрения законченных 
разработок; 26 — комплексное решение проблемы (системный под

ход)
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собой процесс по содержанию ее в нормативном состоя
нии.

Поэтому в первую очередь необходимо типизировать 
справочно-нормативную информацию. В ее состав безус
ловно должны входить сортамент металлургической про
дукции, ее качественные характеристики, нормативы ис
пользования средств труда (укрупненные средние нормы 
производительности металлургических агрегатов, а так
же по видам продукции), предметов труда (расходные 
коэффициенты по металлургическим переделам, агрега
там и видам продукции на все потребляемые материаль
ные ресурсы) и трудовых ресурсов (показатели произво
дительности труда, фонда заработной платы и матери
ального поощрения), прейскуранты цен на все виды про
изводимой продукции и потребляемых материальных ре
сурсов. Ответственность за проведение такой работы дол
жна лежать на соответствующих управлениях министер
ства и их отраслевых институтах.

'Состав решаемых задач в управлении предприятиями 
должен быть единым для всех металлургических пред
приятий и для их цехов по группам специализации по
следних с учетом имеющейся специфики каждого метал
лургического передела.

Методы и алгоритмы решения задач управления 
должны разрабатываться отраслевыми институтами с 
тесным участием соответствующих служб предприятий. 
Причем общая постановка задачи — функция отраслевых 
институтов, а учет специфики отдельных цехов в методах 
и алгоритмах— функция служб предприятий под общим 
научным руководством институтов.

Типизация первичной оперативной информации и от
ражающих ее документов позволит на основе типовых 
справочно-нормативной информации, методов и алгорит
мов решения задач управления создать типовое инфор
мационное обеспечение АСУП (информационную модель 
объекта управления).

(Вопросы технического оснащения и организации сбо
ра и передачи первичной информации в вычислительный 
центр и к местам использования результатов расчета 
должны решаться под управлением министерства цен
трализованно специализированными организациями 
своей или других отраслей. Здесь необходима макси
мальная типизация решений. В вопросах съема первич
ной оперативной информации можно выделить три основ
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ные минимально неооходимые группы технических реше
нии в общем виде для всех металлургических переделов 
с выдачей информации на машинные носители пли с не
посредственным ее вводом в ЭВМ по учету: массы поку
паемых, перерабатываемых и отгружаемых потребите
лям сырья, материалов, полуфабрикатов и готовой про
дукции; качественных характеристик используемых в 
процессе производства продукции сырья, материалов и 
топлива, а также самой готовой продукции; количествен
ных характеристик технологических параметров произ
водственного процесса (расхода топливных и энергетиче
ских ресур'сов, их давления и температуры, температури 
перерабатываемых материалов и т. п.). Причем первая 
группа показателей учитывается в основном дискретно, 
вторая — дискретно и непрерывно, а третья — в основном 
непрерывно.

Современный уровень развития радиоэлектронной 
промышленности позволяет предусмотреть выдачу ре
зультатов расчетов с ЭВМ не только на печать в виде 
таблиц пли справок, но и на видеоэкран. Наилучшим ва
риантом, как показал зарубежный опыт, является -сов
местное использование этих двух видов выдачи с ЭВМ ре
зультатов расчетов.

Информация, выданная в первую очередь на видео
экран, изучается управленческим персоналом и только 
при необходимости использования ее в виде документа 
она выпечатывается. Эти требования должны быть уч
тены при решении вопросов типизации технического 
обеспечения АСУП.

Типовой подход к решению вопросов по определению 
объема, формы и содержания выдаваемой с ЭВМ инфор
мации в соответствии с управленческими функциями пер
сонала требует совместных действий министерства, от
раслевых, академических и учебных институтов. Так, 
академические п учебные институты на основе теории уп
равления должны сформулировать общие управленче
ские функции на каждой иерархической ступени управле
ния предприятием ii требуемый (в общем виде) состав 
информации в каждом управленческом звене. На этой 
основе отраслевые институты совместно с заводскими 
службами должны определить конкретное содержание, 
объем и форму выдаваемой с ЭВМ информации для каж
дого передела или цеха, а также для всего предприятия. 
Министерство при этом обеспечивает утверждение типо-
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вых форм ii содержания информации, выдаваемой иа за
водах с ЭВМ.

Типизация математического обеспечения должна идти 
в нескольких направлениях. Во-первых, это типовой, уни
фицированный! подход к размещению справочно-норма
тивной и первичной (оперативной) информации в памя
ти ЭВМ. Во-вторых, это максимальная типизация реше
ния идентичных задач на разных металлургических пере
делах (задачи по расчету абсолютных результатов и от
носительных величин, по группировке полученных ре
зультатов, перебору вариантов, оптимизации показателей 
и т. д.). В-третьих, это типизация оформления результа
тов расчетов в виде документов и справок, выдаваемых с 
ЭВМ на широкую печать или на видеоэкран. В-четвер
тых, это обоснование применяемых методов программи
рования в зависимости от типа решаемых задач в управ
лении. Например, по оперативным задачам, решаемым 
ежесуточно пли даже ежесменно, приемлемы методы 
программирования в кодах ЭВМ; по задачам, решаемым 
периодически, более приемлемы методы программирова
ния с использованием алгоритмических языков: «ко
бол»— для технико-экономических расчетов; «алгол» — 
для инженерных расчетов; «фортран» — для расчетов 
научных исследований.

На современном этапе управление производственно
экономической деятельностью предприятий претерпевает 
значительные изменения. Эти изменения касаются как 
структуры управления, так и его содержания. Высокие 
темпы роста объемов производства в ограниченных усло
виях по материальным и трудовым ресурсам, а также 
производственным мощностям предъявляют особые тре
бования к управлению экономической стороной деятель
ности предприятий, т. е. эффективностью их производст
венной деятельности.

Поэтому последнее время большое внимание уделя
ется вопросам использования современных средств ор
ганизационной и вычислительной техники в работе уп
равленческого персонала. Все работы в этом направле
нии сводятся к автоматизации экономических расчетов в 
условиях сложившейся структуры управления. Однако 
такой подход к решению задачи совершенствования уп
равления ие позволяет использовать имеющиеся возмож
ности повышения эффективности деятельности пред
приятий.
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Поэтому целесообразно рассмотреть структуру управ
ления деятельностью предприятия с позиций обеспечения 
преемственности ее со структурой производственно-эко
номической деятельности предприятия. С этих позиций 
система управления деятельностью предприятия должна 
состоять из подсистем управления объемом производст
ва в ходе технологического процесса; сортаментом гото
вой продукции в соответствии с заказами потребителей; 
качеством сырья, материалов, полуфабрикатов и готовой 
продукции; использованием средств труда; использова
нием предметов труда; использованием трудовых ресур
сов; комплексной деятельностью предприятия. В настоя
щее время подсистемы управления пока «копируют» сло
жившуюся структуру управления и включают в свой 
состав подсистемы: технико-экономического планирова
ния; 'бухгалтерского учета; управления финансами и т. д.

Предлагаемый подход к формированию подсистемы 
управления, во-первых, приводит к изменению структуры 
управления, во-вторых, и к изменению содержания уп
равления и управленческих функций персонала. Сейчас 
к управленческому персоналу относятся все работники, 
занятые обработкой информации для управления. В ус
ловиях же применения современных ЭВМ для экономи
ческих расчетов эти функции будут переданы в информа
ционно-вычислительный центр предприятия или в кусто
вой вычислительный центр. У персонала управления дея
тельностью предприятия останутся только функции логи
ческого анализа и принятия решений по воздействию на 
объект управления. Кроме лиц, непосредственно занятых 
комплексным управлением производственно-экономиче
ской деятельностью предприятия и управленцем отдель
ных ее сторон, а также сотрудников информационно-вы
числительного центра, целесообразно оставить службы, 
занимающиеся разработкой и совершенствованием мето
дов управления как комплексной деятельностью пред
приятия, так и ее составляющими.

Таким образом, структура управления деятельностью 
предприятия укрупненно будет состоять из трех групп: 
центр комплексного управления; информационно-вычис
лительный центр; консультационно-методический центр 
управления (рис. 13). В перспективе, возможно, более 
эффективным решением будет объединение двух послед
них групп в одну и вывод ее из состава предприятия па 
уровень объединения пли министерства.
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Изменение содержания управления полностью бази
руется на его новой структуре. В последней изменения 
должны коснуться состава отделов управления и их пер
сонала. Количество отделов должно соответствовать ко
личеству подсистем управления и иметь те же наимено
вания.

При этом содержание управления в отделе управле
ния производством по объемам продукции должно огра-

Рнс. 13. Структурное содержание системы управлення предприятием в 
условиях применения современных средств организационной и вычи

слительной техники:
1— центр комплексного управления производственно-экономической 
деятельностью предприятия; 2— информационно-вычислительный 
центр; 3—консультационно-методический центр управления; 4— уп
равление производственной деятельностью предприятия; 5 — управле
ние экономической деятельностью предприятия; 6 — управление произ
водством по объемам продукции; 7 — управление сортаментом при 
производстве продукции и выполнением заказов потребителей; 8 — уп
равление качеством продукции; 9 —управление использованием трудо
вых ресурсов; 10 — управление использованием предметов труда; 11— 
управление использованием средств труда; і2— информация о ходе 
технологического процесса; 13— информация о сортаменте готовой про
дукции и выполнении заказов потребителей; 14 — информация о каче
стве продукции; 15 — информация, комплексно характеризующая дея
тельность предприятия; 16 — информация о использовании трудовых 
ресурсов; 17 — информация об использовании предметов труда; /¿ — ин
формация об использовании средств труда; 19 — объем производства и 
ход технологического процесса; 20 — сортамент готовой продукции; 
21 — качество сырья, материалов, полуфабрикатов н готовой продук
ции; 22 — разработка и совершенствование методов управления дея
тельностью предприятия по ее составляющим; 23 — трудовые ресурсы; 
24— предметы труда; 25—средства труда; 26— комплексные показа

тели
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н-нчиваться вопросами согласования 
во времени деятельности всех ос
новных и вспомогательных цехов 
предприятия с учетом их производ
ственных мощностей и на основе 
конечной цели деятельности пред
приятия в зависимости от масшта
ба времени.

Учитывая определенные особен
ности управления в различных мас
штабах времени, целесообразно в 
этом отделе иметь секторы опера
тивного, текущего и перспективного 
управления.

‘Практически деятельность тако
го отдела или функции подсистемы 
управления объемами производства 
продукции должны быть направле
ны на обеспечение максимальной 
загрузки производственных мощно
стей по выпуску конечной продук
ции предприятия. Эта задача 
решается по двум основным на
правлениям улучшения использова
ния мощностей — интенсивному и 
экстенсивному. Управление интен
сивной загрузкой производственных 
мощностей наиболее эффективно 
осуществлять с помощью экономи
ко-математических моделей произ
водительности металлургических 
агрегатов. Управление экстенсивной 
загрузкой базируется на поддержа
нии научно- и технически обосно
ванного уровня организации произ
водства, исключающего простои 
агрегатов по организационным при
чинам. Оно осуществляется с по
мощью эконо-мико-математических 
моделей или графиков согласования 
работы уча-стков внутри каждого 
цеха и кооперированных участков 
смежных цехов металлургических 
предприятий (рис. 14).
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•Подсистема управления выполнением заказов потре
бителей и сортаментом готовой продукции состоит из 
двух частей в соответствии с ее наименованием и реша
ет две обособленные задачи: первая — оперативное уп
равление выполнением заказов конкретных потребите
лей, вторая — текущее и перспективное управление сор
таментом конечной продукции предприятия с учетом ди
намики и тенденций изменения потребностей народного 
хозяйства. Основными путями решения этих задач явля
ются изучение тенденций изменения потребностей народ
ного хозяйства в выпускаемой предприятием продукции 
на ближайшую и дальнюю перспективу, а также опера
тивный и текущий контроль за выполнением заказов кон
кретных потребителей. В основе изучения указанных тен
денций должны лежать статистические модели, учитыва
ющие динамику изменения потребностей в готовой про
дукции.

Функцией подсистемы управления качеством готовой 
продукции является удовлетворение требований потре
бителей по качеству производимой продукции. Основны
ми направлениями решения этой задачи являются со
блюдение требуемой технологии производства продук
ции во всех элементах производственного процесса от 
вспомогательных цехов и заготовительных переделов до 
•основных и выполнение требований, предъявляемых по
требителями к готовой продукции. При этом в основе 
лежат государственные стандарты и внутризаводские 
технические условия на готовую продукцию, а также 
оперативный контроль за выполнением требований по
требителей по качеству продукции.

Подсистема управления использованием средств труда 
призвана обеспечить рациональное использование агре
гатов и оборудования в производственных подразделе
ниях предприятия. Это достигается как на основе систе
матической модернизации агрегатов и оборудования, 
так и за счет постоянного поддержания их в работоспо
собном состоянии. При этом используются специально 
разрабатываемые модели, учитывающие динамику изме
нения в процессе технического перевооружения основных 
характеристик агрегатов и оборудования, а также нор
мативы стойкости оборудования и графики ремонтов.

Функцией подсистемы управления использованием 
материальных ресурсов является обеспечение рацио
нального использования сырья, материалов, топлива,
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энергоресурсов, потребляемых в процессе производства 
готовой продукции. Это достигается как путем совер
шенствования технологии производства, так и обеспе
чением выполнения норм расхода материальных ресур
сов. В процессе управления используются модели, учи
тывающие динамику изменения технологии производст
ва с учетом современных темпов технического прогресса.

В функции подсистемы управления использованием 
трудовых ресурсов входит обеспечение рационального ис
пользования закрепленных за предприятием кадров. Эта 
задача решается как за счет улучшения организации 
производства и труда в цехах предприятия, так и за счет 
повышения квалификации работников предприятия. 
В основе лежат методы научной организации производ
ства и труда, а также специально разрабатываемые 
программы повышения квалификации кадров.

Подсистема комплексного управления деятельностью 
предприятия призвана обеспечить достижение основной 
цели предприятия—выпуск металлопродукции в соот
ветствии с народнохозяйственным планом и сбыт ее по
требителям с учетом их требований по качеству при 
одновременном обеспечении в процессе производства 
рационального использования средств труда, матери
альных и трудовых ресурсов. Эта задача решается путем 
согласования результатов по всем перечисленным выше 
подсистемам управления, находящимся технически и 
информационно в тесной взаимосвязи, на основе специ
ально разрабатываемой модели согласования подсистем 
управления (рис. 15).

Изложенные структура и содержание управления по
казывают, что весьма большое значение для осуществле
ния управления производственно-экономической деятель
ностью металлургических предприятий с использованием 
современных средств вычислительной техники имеют 
различные модели, отражающие содержание управляе
мого процесса. Как правило, все это модели информаци
онного характера. Особенности их содержания, а так
же подготовки и совершенствования используемых в них 
методов, выполненных путем формализации основных 
элементов деятельности предприятия с учетом системной 
иерархии управления, были рассмотрены ранее.

Говоря о системе управления, необходимо всегда чет
ко представлять ее во времени, поскольку она весьма ди
намична и не существует оторванно от определенных от
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резков времени. Поэтому следует сразу оговорить вре
менные интервалы управления деятельностью предприя
тия: в реальном масштабе времени (непрерывно); опе
ративное (на сутки вперед, на неделю, декаду, в течение

Цель и содержание деятельности предприятия

Рис. 15. Состав подсистемы комплексного управления производст
венно-экономической деятельностью предприятия:

1 — подсистема комплексного управления производственно-экономи
ческой деятельностью предприятия; 2 — обеспечение достижения 
основной цели предприятия; 3 — выпуск продукции в соответствии 
с народно-хозяйственным планом; 4—сбыт продукции потребите
лям в соответствии с их требованиями по качеству; 5—7— рацио
нальное использование соответственно средств труда, материаль
ных ресурсов, трудовых ресурсов; 8— согласование результатов 
по всем составляющим деятельности предприятия; 9 — экономико-

математические модели согласования подсистем управления

месяца); текущее (на месяц вперед, на квартал, полуго
дие, в течение года, на год вперед) ; перспективное (пяти
летка); прогнозное (на несколько десятилетий вперед).

При общем критерии управления содержание управ
ления на каждом временном уровне значительно отлича
ется. Однако отличительной особенностью управления на 
любом временном уровне является единство используе
мой информации.

Так как первичная информация о состоянии всех эле
ментов деятельности предприятия впервые проявляется 
в процессе управления деятельностью предприятия в ре
альном масштабе времени, то к ней предъявляются осо
бые требования. Прежде чем остановиться на этих требо
ваниях, следует отметить роль первичной информации 
для других временных уровней управления.

Во-первых, первичная информация лежит в основе 
справочно-нормативной информации, разрабатываемой
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для всех временных иерархических ступеней управления. 
Во-вторых, первичная информация лежит в основе про
изводной информации, используемой в процессе управ
ления на всех функциональных ступенях. Безусловно, 
обе эти особенности, одновременно присущие первичной 
информации, не означают, что в процессе управления от
четная информация сравнивается сама с собой; она ис
пользуется для создания справочно-нормативной базы 
после соответствующей статистическо-лотической обра
ботки динамических массивов первичной информации.

С учетом изложенного первичная информация долж
на удовлетворять следующим требованиям: отражать 
все элементы составляющих деятельности предприятия; 
быть достоверной; своевременно поступать к управленче
скому персоналу любой ступени функциональной иерар
хии.

Во многом выполнение этих требований возможно 
только при условии решения всех указанных ранее воп
росов создания технического и математического обеспе
чения. Можно с уверенностью констатировать, что без 
оснащения металлургических цехов и участков перифе
рийной техникой по сбору информации о ходе технологи
ческого процесса во всех его элементах и по передаче ее 
в вычислительные машины нельзя будет обеспечить сво
евременное поступление информации к управленческо
му персоналу. Это же относится к достоверности инфор
мации и полноте освещения в ней всех элементов состав
ляющих деятельности предприятия.

Условно принимая, что на сегодняшний день решены 
все вопросы информационного, технического и математи
ческого обеспечения системы управления деятельностью 
предприятий и отраслью, можно представить эту систему 
в действии.

На уровне вышестоящих организаций в текущем уп
равлении решаются вопросы изучения потребностей на
родного хозяйства в выпускаемой предприятиями отрас
ли продукции, а также возможностей обеспечения мате
риальными ресурсами требуемых объемов производства. 
Выполняется эта работа на ЭВМ, информация со всех 
предприятий отрасли, потребителей и поставщиков дру
гих отраслей народного хозяйства поступает либо на ма
шинные носители (перфокарты, перфоленты), либо непо
средственно в ЭВМ. Для визуального изучения выдается 
не вся информация, а лимитирующая, необходимая для
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принятия решений. На основе систематизации информа
ции по потребностям в определенных видах продукции, 
по возможностям производства па предприятиях, выпус
кающих эту продукцию, а также по возможностям обес
печения этого производства материальными ресурсами 
на ЭВМ осуществляется распределение по предприятиям 
отрасли объемов производства металлопродукции по ук
рупненному сортаменту и прикрепление к ним поставщи
ков материальных ресурсов. При этом в расчетах учиты
вается производительность агрегатов на предприятиях 
при производстве конкретных видов продукции.

План по объемам и сортаменту продукции, а также 
по поступлению конкретных заказов потребителей и за
даний поставщикам сообщается предприятиям отрасли 
на машинных носителях или по каналам связи непосред
ственно в их ЭВМ.

Контроль за выполнением заказов потребителей по 
объемам, сортаменту и во времени осуществляется так
же на основе обработки на ЭВМ информации, поступаю
щей от предприятия. Наиболее эффективным способом 
обмена информацией между предприятиями и вышестоя
щими организациями является передача ее непосредст
венно с ЭВМ на ЭВМ. Особенностями взаимоотношений 
менаду министерством и предприятиями является то, что 
в процессе оперативного управления деятельностью 
предприятий (в течение месяца) от предприятий посту
пает информация только по итогам производственной де
ятельности (выполнение заказов потребителей по объе
му, сортаменту и времени), по обеспеченности этой дея
тельности материальными ресурсами, а также по уровню 
эффективности производственной деятельности (откло
нения от нормативной величины расчетной прибыли 
предприятия).

Текущее управление предприятиями (по месяцам в 
течение года) включает в свой состав организацию меж
заводских школ или совещаний по распространению nè- 
редового опыта интенсивного и экстенсивного использо
вания средств труда, рационального использования тру
довых и материальных ресурсов; управление научно-ис
следовательскими работами и капитальным строитель
ством.

Обеспечение информацией текущего, а также перс
пективного уровней управления отраслью производится в 
результате функционирования автоматизированной под-
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системы научно-технической информации, являющейся 
составной частью отраслевой автоматизированной сис
темы управления (ОАСУ). Организационная структура 
указанной подсистемы зависит от структуры ОАСУ. Ос
новным назначением этой подсистемы является подго
товка научно-технической информации, позволяющая 
для текущего управления выполнить разработку укруп
ненных нормативов деятельности предприятий в следую
щем году, а для перспективного управления определить 
тенденции технического развития предприятий отрасли с 
учетом имеющихся и возможных мировых достижений 
науки и техники. В состав этой информации входит сис
тематизированная информация, укрупненно характери
зующая все стороны деятельности предприятий, с допол
нительными сведениями по изменению этих показателей 
по факторам по сравнению с предыдущим отчетным пе
риодом и с планом текущего периода. В основном это 
технико-экономические показатели работы агрегатов и 
цехов предприятий отрасли (показатели интенсивного и 
экстенсивного использования основных средств, нормы 
расхода трудовых и материальных ресурсов, структур
ные характеристики производственного процесса и т. д.).

Управление деятельностью предприятия производится 
с помощью специализированных ЭВМ, связанных между 
собой. Этими ЭВМ оснащены все основные цехи, а также 
группы вспомогательных цехов и, кроме того, имеется 
главная ЭВМ в центре управления заводом. С помощью 
ЭВМ в цехах осуществляется управление технологичес
кими процессами начиная от подачи сырых материалов в 
цехи и кончая отгрузкой готовой продукции, а также вы
полняется автоматическая обработка всей документации, 
например в прокатных цехах, от оформления заказов по
требителей и составления программ прокатки до выдачи 
документов на отгрузку готовой продукции. Информация 
с ЭВМ цехов передается в центральную систему управ
ления заводом.

Информация для управления, используемая персона
лом для принятия решений, выдается как на видеоэкран, 
так и на широкую печать при необходимости докумен
тального оформления. Для каждой ступени управления 
предназначается только та информация, которая может 
быть полезно использована для управления, избыточная 
информация на печать не выдается и используется в 
автоматических расчетах без вмешательства человека.
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Опыт создания таких комплексных систем управления 
металлургическими предприятиями в мировой практике 
имеется. Так, на металлургическом заводе в Кнмпцу 
(Япония) внедрена автоматизированная система управ
ления, в составе которой работают 12 вычислительных 
машин, с помощью которых планируется работа отдель
ных цехов и завода в целом, а также осуществляется уп
равление технологическими процессами в доменном, кон
вертерном и прокатном цехах и, кроме того, в системе 
энергоснабжения.

В системе управления предприятием, когда все шире 
■применяются современные вычислительные машины для 
математической и во многих случаях логической обра
ботки информации, все большее значение приобретает 
совершенствование методов обработки технико-экономи
ческой информации с учетом особенностей применения В 
управлении ЭВМ. и методов экономико-математического 
моделирования. Опыт показал, что в этом направлении 
можно выделить пять взаимосвязанных аспектов совер
шенствования методов: структурно-синтаксический, се
мантический, прагматический, а также формализации 
методов и экспликации управленческой информации.

Поскольку в условиях применения ЭВМ проявляется 
тенденция к использованию в 'Качестве ведущей единицы 
управленческой информации отдельного технико-эконо
мического показателя или первичного фактора процесса 
(а не документа, как в традиционных условиях), боль
шое значение приобретают вопросы типизации обозна
чения идентичных по экономическому содержанию пока
зателей на разных технологических переделах. Дости
жение этой цели осуществляется анализом информации 
в структурно-синтаксическом аопекте, где рассматрива
ется структура показателей и их обозначения. Установ
ление дополнительных обозначений технико-экономиче
ских показателей позволяет изменять смысл и содержа
ние последних во временной и структурной иерархии, 
относить их к различным аспектам деятельности; одно
временно отображая объект управления по составляю
щим онтологического характера, период действия объек
та, содержания деятельности предприятия по состав
ляющим гносеологического характера, методы управле
ния. В установлении соответствия отображения инфор
мации требованиям постановки экономических задач
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для решения их на ЭВМ проявляется синтаксический ас
пект совершенствования методов анализа информации.

Семантический аопект совершенствования методов 
обработки управленческой информации в иерархических 
системах управления отражает содержательную сторон/ 
систем и проявляется в установлении состава объекта 
управления; выявлении информации, его отображаю
щей; классификации функций по управлению объектом и 
его составляющими; в разработке соответствующей им 
организационной структуры управления. Отношения 
между знаком и обозначаемым им предметом, знаком и 
выражаемым им смыслом, характеризующие семантиче
ский аспект информации, применительно к деятельности 
предприятия рассматриваются как взаимосвязь технико
экономических показателей всего предприятия и его 
производственных подразделений с учетом опецифики 
каждого технологического передела.

Прагматический аспект, проявляющийся в отноше
ниях между знаками и использующими их системами, 
характеризует полезность и надежность информации как 
орудия управления сложноорганизованной, динамиче
ской системой, которой в нашем случае является совре
менное металлургическое предприятие. Прагматический 
анализ на уровне сложных динамических систем должен 
дать ответ о пригодности используемых методов управ
ления и позволить разработать необходимые рекоменда
ции по совершенствованию этих методов.

В настоящей работе проанализированы основные ме
тоды управления деятельностью металлургических пред- 
рпиятий и их цехов и на этой основе выполнены разра
ботки по совершенствованию этих методов с целью 
адекватного отражения в них выявленных закономерно
стей. Кроме изложенного, на этой базе появляется воз- 

t можность совершенствования и других методов управ
ления.

Существующие на сегодняшний день методы пока не 
решили проблемы стимулирования высоких плановых 
темпов роста объемов и эффективности производства. 
Практика показала, что совершенствование планирова
ния и экономического стимулирования должно рассмат
риваться совместно.

Как свидетельствует теория и подтверждает практи
ка, любая жесткая система недолговечна. Поэтому си
стема планирования также не должна быть жесткой.
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Для решения этой задачи система должна иметь всегда 
на входе и выходе определенный буфер (люфт), размер 
которого исчисляется от достигнутого уровня развития 
производства, представляющего собой в плановом пе
риоде развития обязательный минимум производства, 
до потребного и максимально возможного в оптималь
ных условиях развития производства. Верхний уровень 
не должен быть жестко обязательным. Его достижение 
следует предусматривать по производству продукции 
перспективного назначения, невыполнение плана по ко
торой не влечет последствий текущего характера и под
лежит без ущерба для народного хозяйства последую
щему восполнению.

Формализация методов управления деятельностью 
предприятия осуществляется на основе синтаксических, 
семантических и прагматических средств в тесной их 
взаимосвязи с современной символической логикой и 
математикой. Формализованное описание семантической 
информации является логически последовательным и ис
ключает неоднозначное или неполное понимание содер
жания процессов, происходящих в объекте анализа и 
управления. Результаты формализованного описания 
представляют собой алгоритмы решения задач по управ
лению деятельностью предприятия. Формализованное 
описание традиционных методов, а также выполненных 
в работе методических разработок по их совершенство
ванию в ведущих элементах деятельности предприятия 
создает предпосылки для использования ЭВМ в управ
лении этими элементами.

Экспликация аналитической информации заключает
ся в уточнении содержательной и качественной стороны 
ее, а также в определении количественной меры послед
них. Являясь эффективным орудием систематизации и 
формализации научного познания, метод экспликации 
получил широкое распространение. В теории управле
ния этот метод попользуют при моделировании объекта 
'управления и его отдельных составных частей. В насто
ящей работе этот аспект использован в двух направле
ниях моделирования объекта: структурно-графическом и 
экономико-математическом с преобладанием структур
но-графических моделей, охватывающих в основном се
мантику объекта управления.

Форсирование разработок по созданию автоматизиро
ванных систем управления металлургическими предприя- 
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тияміі позволит, значительно повысить эффектпвшость их 
производственной деятельности. Задачей металлургов 
страны, специалистов по управлению деятельностью 
предприятий и их цехов является активное участие в ус
корении создания информационного обеспечения систе
мы управления с учетом богатого опыта, накопленного 
практикой социалистического хозяйствования, для обес
печения выполнения всех мероприятий, намеченных

f XXIV съездом КПСС.
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