
в в я о ж ность образования запаса 5 ГГ- обусловливается соотношением
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Следует отметить, что образование анализируемого выше запаса происхо- 

ве непрерывно, периодически и до уровня не 5  ,, а Б ',
п  К- +

В ровень S 2 обозначает полный запас, образованный за цикл (tp +  t r) X

Решение представленной математической модели синхронизации загруз- 
^ ■ о т о ч н о й  монтажной линии, исходя из запаса полуф абрикатов, в ее перво- 
■ ч ал ь н о й  форме затруднительно ввиду нелинейного характера некоторых, 
•р ^н и ч и в аю щ и х  условий. Однако возможны определенные пропорции между 
■вмчинами хр и х , т .е . хр =  ахг, где а является коэффициентом пропор- 
яизвальности. Таким образом, все ограничения будут линейными, что поз- 
■kzvt применять для определения оптимального или субоптимального реше- 
■ к  известный симплекс-метод.
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РАСЧЕТ ИСПОЛЬЗОВАНИЯ ТРУДОВЫХ РЕСУРСОВ

Одним из направлений повышения эффективности общественного произ- 
■гтва является более рациональное использование трудовых ресурсов, 
«жение трудовых затрат, в первую очередь, за счет сокращ ения ручного' 
•иа [2].

Для улучш ения использования трудовых ресурсов большое значение- 
вег правильный учет среднесписочной численности работающих и расчет 
ч з а т е л я  использования списочного состава. Но если за счет использования 

зильной методики расчета среднесписочная численность персонала це- 
предттриятия получится завышенной против действительных размеров, 

приведет к искажению  показателей о средней заработной плате и сред- 
выработке. В этом случае предприятие для сохранения определенного-



уровня зарплаты  стремится сократить численность работающих при 
и том же фонде заработной платы , что вызывает относительное умены  
^выпуска продукции, а следовательно, рост себестоимости единицы проду: 
•снижение прибыли и рентабельности. При заниж ении данных получаете» 
ратная картина.

Согласно инструкции ЦСУ СССР [1], средняя списочная численность 
деляется путем суммирования данных о списочном числе за все рабочие ■ 
рабочие дни и деления полученной суммы на календарное число дней мес 
При этом списочное число работников за выходной или праздничный день 
нимается равным списочному числу работников за предшествующий раба 
д ен ь . При пятидневной рабочей неделе и наличии двух выходных дней по, 
списочное число работников за эти два дня такж е принимается равным сш 
ному числу работников за рабочий день, предшествующий выходным дня) 
П римерно так ая  же методика исчисления предлагается в учебной стат8 
ческой литературе, которая дополнительно рекомендует исчислять сре 
явочное число и среднее число фактически работавш их. П ервое исчи 
как  отношение числа явивш ихся на работу за все дни работы (число а 
ботанных человеко-дней плюс целодневные простои) к числу дней раб 
предприятия; второе — путем деления отработанных человеко-дней н а 1 
ло дней работы предприятия. П ротив методики расчета среднего явоч! 
числа и среднего числа фактически работавш их возраж ений нет.

Н ельзя согласиться с действующей методикой определения средней спи 
ной численности работников, так  как  в этом случае показатели средней я 
«ой  численности и среднего числа фактически работавших несопоставимы с 
•казателем среднесписочной численности. Д л я  расчета среднесписочной чисд 
«ости принимаются во внимание все календарные дни, а для расчета сред! 
явочной и среднего числа фактически р аб о тав ш и х — только дни работы пр 
■приятия.

П оказателем использования списочного состава работников прив! 
•считать отношение среднеявочного числа к среднесписочному. Таким об| 
зом, в литературе по промышленной и экономической статистике призна* 
правомерным сравнение несопоставимых величин среднеявочной и сред) 
•списочной численности, полученных с помощью разной методологии.

Д л я  получения правильны х и сопоставимых данных о среднесписоч: 
численности для расчета показателя использования списочного сост 
авторы  данной статьи предлагаю т применять метод расчета среднего спио 
«ого  числа работающих за время работы предприятия по такой формуле 

Среднее спи- явки +  все неявки -  неявки в праздничные и 
сочное число выходные дни
работающих количество рабочих дней в периоде

П реимущ ества предлагаемой методики расчета среднесписочной чис 
ности работающих подтверждаются данными табл. 1 (для упрощ ения р 
•чета данные взяты  за одну неделю), из которой видно различие между сред 
-суточной списочной численностью рабочих, исчисленной по общепринятой 
“Предлагаемой методикам: в цехе №  1 по предлагаемой методологии численна 
получилась меньше, а в остальных цехах — больше.

Д л я  доказательства преимущества предлагаемой методики целесообр; 
« о  на основе данных табл. 1 исчислить показатели использования списочш 
-состава. Т ак, в цехе №  1 коэффициент использования списочного соста]

пс по/ (252 100)по принятой методологии равен 96,9%  ----- ^ ----- , т . е. наблюдается недс

пользование списочного состава на 3 ,1% . Если в расчет принимать тол> 
рабочие дни (данные последней строки табл. 1), то получается коэффицш

1ППП/ (252 .1 0 0 )  „ .
использования списочнрго состава 100% ----- ----------, отвечающий деистАо А
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Таблица 1

Дни недели

Цех

№ 1 № 2 № 3 № 4

По
списку

Яви­
лось на 
работу

По
списку

Яви­
лось на 
работу

По
списку

Яви­
лось на 
работу

По
списку

Яви­
лось на 
работу

1 240 240 220 220 300 280 400 380
- 244 244 230 230 306 296 400 390
3 246 246 250 250 314 294 420 400
4 250 250 240 240 320 310 420 380
а 280 280 200 200 240 220 340 330
С ^выходной) 280 — 200 — 240 — 340 _
Г (выходной) 280 — 200 — 240 — 340 —

П о  п р и н я т о й  м е т о д о л о г и и

.-о за неделю 
Саеднес уточное

Всего за неделю 
Среднесуточное

І 1820 I 1260 I 1540 I 1140 I 1960 I 1400 I 2660 I 1880
I 260 | 252 | 220 | 228 1 280 | 280 |1 380 | 376

і п р е д л а г а е м о й м е т о д  О Л О ГИИ

I 1260 I 1260 I 1140 I 1140 1 1480 I 1400 I 1980 I 1880
1 252 | 252 | 228 | 228 | 296 1 280 1 396 1 376

ГЕ.тьному положению, так  как не было случая невыхода на работу на п ротя­
жении всех рабочих дней.

По цеху №  2 коэффициент использования списочного состава за кален-
(228 \

2 2 д • Ю 0|, т.е. более 100%. Это ни по сущ еству,

аш логически не может быть объяснено. Коэффициент использования списоч-

(228 \
228 ’ 1 / ‘

По цеху № 3 коэффициент использования списочного состава за кален-

(280 \
2 дд ■ 100^, в то время, когда часть рабочих не я в л я ­

лась на работу в отдельные дни недели. Данные последней строки таблицы  
доказываю т, что коэффициент использования списочного состава за рабочие

(280 \
2 дд ■ Ю 0|, т.е. списочный состав недоиспользован на 5 ,4 % .

По цеху №  4 видно недоиспользование списочного состава и по принятой 
методологии, и за рабочие дни. Это наиболее часто встречается на п ракти ке. 
Но по принятой методологии коэффициент использования списочного соста-

(376 \ /376 \
^  ■ 100^, а за рабочие дни — 94,9% ■ 100^ , т.е. спи­

сочный состав использован значительно хуж е.
П редлагаемая методика расчета среднесписочной численности работаю- 

с я х  была применена на нескольких машиностроительных предприятиях 
г. Х арькова. В процессе исследования установлено, например, что на Х арь­
ковском велосипедном заводе среднесписочная численность производственных 
рабочих за февраль 1973 г. в механическом цехе по предлагаемой методике
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Таблица 2

получилась на 1,1% и в  гальваническом цехе на 0,7%  больш е, чем по прин* 
той методике, а за июнь 1973 г. соответственно на 0,8 и 0,9%  больше. 
Х арьковском электротехническом заводе в июле 1973 г. среднесписочна 
численность производственных рабочих в механическом цехе № 2 на 1,5? 
в механическом цехе №  5 на 0,3%  и по заводу в целом на 0,64%  меньше 
предлагаемой методике, чем по принятой. На исследованных предприятия 
сравнительно небольшой процент текучести рабочей силы, поэтому и откл 
нения в среднесписочной численности, исчисленной по разной методик 
невелики. Н а тех предприятиях, где в отдельные месяцы года наблюдает 
значительная текучесть кадров, будут более наглядны отклонения в средне 
списочной численности персонала (особенно производственных рабочих), не 
численной разными методами.

Таким образом, правильное исчисление среднесписочной численное 
персонала необходимо, прежде всего, для  того, чтобы иметь правильное пре 
ставление о тех трудовых ресурсах, которыми располагает то или иное пред 
приятие. Кроме того, оно необходимо для расчета таких важ ных показателей 
как  средняя выработка продукции на одного списочного работника, сред 
няя заработная плата и др.

П равильное исчисление 
среднесписочной численност 
работаю щих необходимо така 
для  расчета среднего числа 
дней, отработанных одни» 
списочным рабочим за п ериод .! 

или так  называемого показа- | 
теля средней продолжитель- [ 
ности рабочего периода. Этот] 
показатель исчисляется путем 
деления числа отработанных 
человеко-дней за период на 
среднее списочное число ра­
бочих.

Если среднее списочное число рабочих определено неправильно, то ис­
каженный результат получится и при расчете средней продолжительности 
рабочего периода (табл. 2).

С опоставляя показатели двух строк табл. 2, видим, что более точные ре­
зультаты  получились по предлагаемой методике. Т ак, например, в цехе № 1 
по принятой методике получилось среднее число отработанных человеко-дней 
на одного списочного рабочего за неделю 4,85, в то время, как  не было ни 
одного случая невыхода на работу в течение всех рабочих дней недели; по це­
ху №  2 логически не обоснован результат — 5,18 дня.

П редлагаем ая методика позволит правильно исчислять среднесписочную 
численность промыш ленно-производственного персонала, прежде всего, 
производственных рабочих, что имеет большое значение для  каж дого промыш­
ленного предприятия.

Цех

Методология
№ 1 № 2 № 3 № 4

Принятая 4,85 5,18 5,00 4,95
Предлагаемая 5,00 5,00 4,73 4,75
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