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Введение
В условиях рыночной экономики любое предприятие ставит своей главной задачей получение прибыли и удовлетворение общественных потребностей. В ходе своей деятельности с целью достижения поставленных целей предприятие должно анализировать и планировать свою деятельность, чтобы оптимизировать производственный процесс, соответствие затрат и доходов, выявить слабые стороны и резервы повышения эффективности работы. С целью анализа процесса производства предприятие вводит понятие производственной мощности.

Производственная мощность – один из основных показателей деятельности предприятия. В расчете производственной мощности предприятия включается всё оборудование, закреплённое за основными производственными цехами, за исключением резервного, опытных участков и специальных участков для обучения рабочих; культурно-технический уровень кадров и их отношение к труду; достигнутый уровень выполнения норм времени.

Производственная мощность является исходным пунктом планирования производственной программы предприятия. Она отражает потенциальные возможности объединений, предприятий, цехов по выпуску продукции. Определение величины производственной мощности и ее использования занимает ведущее место в выявлении и оценке резервов производства.

Целью данной работы является изучение  производственной мощности предприятия. В работе будут рассмотрены основные показатели производственной мощности предприятия, 

1. Понятие производственной мощности предприятия виды показателей
Производственная мощность  предприятия (цеха, участка) - это максимально возможный выпуск продукции в определенном номенклатуре и ассортименте при наиболее рациональном использовании наличных орудий труда, с учетом применения прогрессивной технологии, передовых методов организации производства и труда, обеспечивающих необходимое высокое качество изготовляемой продукции.

Например, производственная мощность завода шестерён измеряется в количестве шестерён; тракторного завода – в количестве тракторов; угольные шахты – в млн. тонн угля; электростанции – в млн. кВт * ч электроэнергии

Производственная мощность зависит от ряда факторов. Важнейшие из них следующие:
- количество и производительность оборудования;

- качественный состав оборудования, уровень физического и морального износа;

- степень прогрессивности техники и технологии производства;

- качество сырья, материалов, своевременность их поставок;

- уровень специализации предприятия;

- уровень организации производства и труда;

- фонд времени работы оборудования.
       Выбытие мощности происходит по следующим причинам:
- износ оборудования;

- уменьшение часов работы оборудования;

- изменение номенклатуры или увеличение трудоёмкости продукции;

- окончание срока лизинга оборудования.

Показатели использования мощности
Обобщающими показателями использования производственной мощности являются:
1. Коэффициент использования мощности ( К им ), как отношение фактического объема выпуска продукции (валовой, товарной) к среднегодовой  производственной мощности ( ПМ ).

К им = Vпродукции / ПМ.   (1)

2.Коэффициент загрузки оборудования ( Кз ), как отношение трудоёмкости производственной программы (∑ Т ) к плановому фонду времени работы всего оборудования ( Фп * К ).

Кз = ∑ Т /  Фп * К.  (2)

3.Коэффициент сменности оборудования ( Кс ), как отношение трудоёмкости производственной программы ( ∑ Т ) к плановому фонду времени работы оборудования за одну  смену ( Ф 1с К ).

Кс = ∑ Т /  Ф 1с К.  (3)

   4. Интегральный показатель использования производственных мощностей ( Ки ), как произведение коэффициентов использования оборудования по времени и по мощности.
Ки = Кв * Км.         (4)

  5.Коэффициент пропорциональности мощностей, который рассчитывается как отношение производственной мощности цеха к производственной мощности завода (мощности цеха и участка).

Анализ использования производственной мощности осуществляется с помощью названных показателей, которые рассчитываются по плановым и фактическим данным. Объектом анализа должны быть все агрегаты, производственные участки, цеха и завод в целом.

2. Методика расчет производственной мощности предприятия
Производственную мощность рассчитывают при анализе и обосновании производственной программы, в связи с подготовкой и выпуском новых изделий, при реконструкции и расширении производства.
Методика расчета производственной мощности зависит от формы и методов организации производства, номенклатуры изготовляемой продукции, типа используемого оборудования, характера производственного процесса. 

Для полного расчета производственной мощности предприятия необходимо иметь следующие данные:

1. количество, состав и техническое состояние оборудования и данные о производственных площадях. В расчеты производственной мощности включаются все наличное оборудование основного производства, закрепленное за цехами (как действующее, так и бездействующее вследствие неисправности, ремонта, модернизации), за исключением резервного оборудования и оборудования опытно-экспериментальных специализированных участков, перечень и количество которых утверждается приказом руководителя предприятия. 

Установленный порядок учета количества оборудования, принимаемого при расчете, делает невыгодным содержание на предприятии в течение длительного времени излишнего оборудования. Таким образом, методика расчета производственной мощности побуждает предприятие к тому, чтобы все имеющееся оборудование было установлено, а все установленное оборудование – фактически работало.

2. Прогрессивные технические нормы производительности оборудования и трудоемкости выпускаемой продукции. Различают следующие нормы производительности оборудования: паспортные, плановые, технические обоснованные, фактические. При расчете производственной мощности вновь строящихся предприятий принимаются паспортные нормы производительности оборудования, для действующих предприятий – технически обоснованные показатели производительности оборудования, но не ниже паспортной.

3. Номенклатура выпускаемых изделий и их количественное соотношение в программе. Различают плановую, оптимальную, фактическую номенклатуры. Номенклатура и количественное соотношение выпускаемых изделий устанавливаются исходя из рациональной специализации предприятия, цеха или участка. При определении производственной мощности предприятия принимаются плановая номенклатура и ассортимент (трудоемкость) выпускаемой продукции. При исчислении среднегодовой производственной мощности объем увеличения (уменьшения) мощности за счет изменения номенклатуры продукции учитывается в полном размере.

4. Производственные площади основных цехов предприятия. Главным фактором при определении производственной мощности служит величина производственной площади, то есть площади, где осуществляется технологический процесс изготовления продукции. Вспомогательные площади (ремонтного, инструментального цехов, складов и т.д.) в расчет не принимаются.

5. Режим работы предприятия. Различают два вида режимов работы предприятий: непрерывный и прерывный. Непрерывный режим работы устанавливается для таких предприятий, в которых остановка производства и начало производственного процесса связаны с длительным периодом, большими потерями мощности, сырья материалов, топлива, ухудшающими технико-экономические показатели производства (металлургические, химические предприятия).

На непрерывном режиме могут работать отдельные производственные подразделения предприятия, в производственном цикле которых имеют значительный удельный вес естественные процессы. 

Прерывный режим работы устанавливается для предприятий, в производственном процессе которых остановка и начало производственного процесса не приводят к заметным потерям мощности, сырья, материалов. Типичными представителями предприятий, работающих на прерывном режиме, являются машиностроительные, приборостроительные заводы, швейные обувные фабрики.

6. Фонд времени работы оборудования. В практике рассчитывают три вида фонда времени:

· Календарный фонд – это полное время часов работы оборудования в планируемом периоде. Он равен произведению числа календарных дней в году на полное число часов в сутки (365*24 = 8760ч.);

· Номинальный (режимный) фонд времени определяется режимом производства и продолжительности рабочего дня:
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где Кн – календарное количество дней в году; 
В – число выходных и праздничных дней в планируемом периоде;
 С – число смен в сутки; 
Д – длительность смены в часах. При необходимости учитываются потери на капитальный ремонт оборудования.

· Эффективный (действительный) фонд времени включает время, в течение которого на оборудовании будет выполняться работа по производству продукции:
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где: Пр – процент планируемых текущих простоев. 

Производственная мощность предприятия определяется по мощности основных (ведущих) производственных единиц – цехов, участков. Ведущими являются такие производственные цехи, в которых сосредоточена наибольшая часть основных средств и где на изготовление продукции затрачивается наибольшее количество труда. Производственная мощность ведущих цехов и участков определяется по мощности ведущей группы технологического оборудования. При выборе ведущего цеха для определения производственной мощности принимается во внимание специфика промышленного предприятия. От того, насколько правильно выбраны ведущие производственные цехи, участки группы оборудования, зависит объективность показателя производственной мощности, реальность планов производства промышленной продукции и эффективность использования инвестиций.

Метод расчета производственной мощности участка, цеха, завода во многом определяется типом производства. На предприятиях серийного и единичного производства расчет ведется по группам оборудования и производственным подразделениям. Определение производственной мощности начинается  с расчета пропускной способности агрегатов или групп оборудования. Различают агрегаты периодического действия, предметно-специализированные и агрегаты  с технологической специализацией.

Производственная мощность (Мr) цеха, участка, оснащенного однотипным предметно-специализированным оборудованием (ткацкие станки, прядильные машины и т.д.), определяется по формуле:
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где: Пч – часовая производительность оборудования; 
       Фпл – плановый       полезный годовой фонд времени работы единицы оборудования, в часах; 
        Н – среднегодовой парк этого вида оборудования, учтенный при расчете производственной мощности.

Производственная мощность агрегатов периодического действия (химические агрегаты, автоклавы и т.п.) определяется по формуле:
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где: Вм – масса сырых материалов;
       Фпл – плановый       (полезный) годовой фонд времени работы оборудования; 
       tцп – продолжительность цикла переработки сырья; 
       Квг – коэффициент выхода готовой продукции из сырых материалов.

Производственная мощность цехов массового и крупносерийного производства определяется исходя из планового (полезного) фонда времени и ритма, или такта, работы конвейера:
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где: Фпл – плановый (действительный, полезный) фонд времени работы конвейера, мин;
           t – такт схода готовых изделий с конвейера, мин.

Производственная мощность предприятия или цеха при однородном, однотипном оборудовании рассчитывается по формуле:
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где: Фпл – плановый (действительный, полезный) годовой фонд времени работы оборудования; 
                tед – затраты времени на единицу продукции (трудоемкость), ч/м2; 
        Н – среднегодовое количество однотипного оборудования. 

Для агрегатов и станков с технологической специализацией мощность рассчитывается путем определения потребности в станко-часах по этим агрегатам или по группам станков и сопоставления результатов с располагаемым фондом времени.

Расчеты по производственным площадям проводятся в основном только по маломеханизированным сборочным и литейным цехам, объем выпуска которых лимитируется размером производственной площади. Пропускная способность по производственным площадям рассчитывается по формуле:
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где: Пп – производственная площадь цеха, м2; 
       Фпл – плановый (эффективный) годовой фонд времени работы цеха (участка), дней.

Для наиболее полного использования производственной мощности предприятия, установленной по ведущим цехам, необходимо, чтобы мощности ведущих цехов полностью соответствовали пропускной способности других производственных и вспомогательных цехов. Поэтому производственную мощность предприятия следует определять с учетом ликвидации «узких мест» в производстве с разработкой необходимых мероприятий. Ликвидация «узких мест» может производиться различным образом: в одних случаях для ликвидации необходимо провести модернизацию оборудования; в других – пересмотреть технологические процессы и нормы; в третьих – сократить номенклатуру работ за счет кооперированных поставок, а иногда путем увеличения сменности на данном участке работ.

Соответствие пропускной способности сопряженности ведущих цехов, участков и других звеньев предприятия определяется путем расчета коэффициента сопряженности по формуле:
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где: М1,М2 – мощность цехов, участков, агрегатов, для которых определяется коэффициент сопряженности, в принятых единицах измерения; 
         Руд – удельный расход продукции первого цеха для производства продукции второго цеха.

Правильно рассчитанная производственная мощность промышленного предприятия, подкрепленная детально разработанным планом ликвидации «узких мест» с указанием эффективности их ликвидации и сроков устранения, дает перспективу роста производства продукции на действующем оборудовании.

Производственная мощность ведущего цеха рассчитывается по формуле:                 
Мц = М1 а1 + М2 а2 +… +Мn аn   (13)
где: М1, М2, …Мn – производственная годовая мощность данного вида однотипного оборудования; 
       а1, а2, а3 – количество единиц данного вида оборудования.

Производственная мощность предприятия в целом определяется по формуле:                                         
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где: n – число единиц ведущего оборудования; 
       Фр – действительный фонд времени работы единицы оборудования, ч; 
       Нтр – норма трудоемкости обработки изделия, ч.

3. Совершенствование методики расчета

Расчеты производственной мощности зависят от отраслевой принадлежности предприятия. В то же время есть основания для совершенствования методических предпосылок и выбора исходных данных. В перечень нерешенных методических вопросов входят следующие:
      1. По какой номенклатуре считать производственную мощность — по плановой или оптимальной.

 2. В каких измерителях оценивать производственную мощность натуральных, стоимостных или трудовых.

      3. Какой фонд времени принимать в расчет — календарный, режимный или плановый.

Различный методический подход к определению производственной мощности дает как преимущества, так и содержит потенциальную возможность появления нежелательных экономических явлений. Суть проблемы по перечисленным вопросам сводится к следующему.
       Если расчет вести по плановой номенклатуре, то в условиях рыночной экономики не представляется возможным сформировать производственную программу на год. Если расчет вести по оптимальной номенклатуре, то эти расчеты будут значительно отличаться от реальных условий, так как оторваны от потребности покупателей в конкретных изделиях. При расчете мощности по плановой номенклатуре получается, что основой для определения производственной мощности является производственная программа, а не наоборот. Ведь производственная мощность — основа формирования плана производства.

 Некоторые авторы считают, что вопрос о выборе номенклатуры продукции, принимаемой в расчет мощности, можно решить, если последнюю измерять не в натуральном или стоимостном виде, а нормативной трудоемкостью или в нормо-станко-часах. В таком случае мощность можно считать до формирования плана производства. Но производственная мощность переходит из понятия, связанного с рыночной экономикой, в абстрактную категорию, измеряемую трудом. Не представляется возможным определить, сколько и какой продукции можно произвести с помощью данных средств труда.

Второй методологический вопрос — какой фонд времени принимается в расчете производственной мощности? Если расчет вести по плановому фонду, то коэффициент использования мощности может быть выше 1 (что противоречит экономической логике) за счет работы в некоторые выходные дни и сокращения времени на ремонт. Следовательно, в расчет мощности нужно принимать календарный фонд времени. Обычным возражением против такого предложения всегда было то, что уровень использования мощности в прерывном производстве будет крайне низким (причем не только фактически, но и по плану). Однако реальная загрузка оборудования под сформированный портфель заказов не уменьшится, а показатель использования мощности будет отражать истинное положение дел, а также резервы.

 Нерешенные вопросы методологии планирования приводят к тому, что на практике рассчитывают не производственную мощность, а пропускную способность. В качестве ведущего звена принимают тот участок (цех, оборудование), который является наиболее важным для предприятия.
       Совершенствование методики внутрифирменного планирования производственной мощности имеет самое непосредственное отношение к укреплению финансовой дисциплины и улучшению качества продукции.
Задача 1.
 Имеется пять вариантов реконструкции завода. Все варианты одинаковы по времени и мощности, величина Е принята равной 0,16.
	Варианты
	Издержки на единицу, в руб.
	Удельные капиталовложения

	1
	120
	150

	2
	115
	160

	3
	110
	180

	4
	105
	200

	5
	108
	170


Выберите наиболее эффективный вариант.
Решение:

Введем некоторые обозначения:

· Издержки на единицу времени обозначим И, 
· Удельное капиталовложение –КВ, 
· Приведенные затраты Зпр.
И1=120                   КВ1=150

И2=115                   КВ2=160

И3=110                   КВ3=180

И4=105                   КВ4=200

И5=108                   КВ5=170

1) Определим приведенные затраты по вариантам по формуле
Зпр= И+ Е ∙ КВ

Зпр1= И1+ Е ∙ КВ1=120+0,16 ∙ 150 = 120 + 24 = 144
Зпр2= И2+ Е ∙ КВ2=115+0,16 ∙ 160 = 115 + 25,6 = 140,6

Зпр3= И3+ Е ∙ КВ3=110+0,16 ∙ 180 = 110 + 28,8 = 138,8

Зпр4= И4+ Е ∙ КВ4=105+0,16 ∙ 200 = 105 + 32 = 137

Зпр5= И5+ Е ∙ КВ5=108+0,16 ∙ 170 = 108 + 27,2 = 135,2
ВЫВОД :  Так как все варианты одинаковы по времени и мощности, то наиболее эффективным вариантом является последний 5 вариант, потому что при нем обеспечиваются наименьшие приведенные затраты.  
Задача 2. 
Чистый вес изделия - 48 кг. Коэффициент использования материала - 0,72. В результате использования новой технологии коэффициент использования составил 0,75. Определите экономию в денежном выражении, если выпускается 1 000 изделий, а один кг материала стоит 8 руб.
Решение:

Введем некоторые обозначения :

· Чистый вес изделия обозначим Мч, 

· Коэффициент использования материала – Ки, 

· Выпуск изделий- Q,

· Цена одного килограмма материала – Цм

Мч = 48 кг

Ки1 = 0,72

Ки2 = 0,75

Q = 1000

Цм= 8 руб.

1) Определим долю отходов материала одного изделия при старой и новой технологии по формуле

М отх = Мч (1-Ки)

М отх1 = Мч (1 – Ки1) = 48 (1 – 0,72) = 13,44 кг
М отх2 = Мч (1 – Ки2) = 48 (1 – 0,75) = 12 кг

2) Определим экономию от использования новой технологии

Э = Q ∙ Цм (М отх1 - М отх2 ) = 1000 ∙ 8 (13,44 – 12) =1000 ∙8 ∙1,44 = 11520руб

ОТВЕТ : При использовании новой технологии коэффициент которой составил 0,75 выпуск 1 000 изделий по цене 8 рублей за один килограмм экономия составляет 11 520 рублей
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