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15.12. საფინანსო საქმიანობის ეფექტიანობის შემფასებელი 

“ი აე„ანნ'““---”'''"'''' 405 

თემა XVI 
სამრეწველო ფირმის ბიზნეს გეგმა 

16.1. რას წარმოადგენს გეგმა საერთოდ – – – –- – ააა აა ––– 410 

16.2. ბიზნეს გეგმის აგების პირობები - – – ააა ააააალალა–--–- 413 

16.3. ბიზნეს-2გგეგმის ადგილი და როლი _ _ _ – ააა ააა. –– – 418 

16.4. ბიზნესის გეგმის არსი, პრინციპები და ამოცანები –_ - - – – – 422 

16.5. მცირე ბიზნესის ბიზნეს გეგმა – ააა აა ლაალაა–---- 430 

16.6. რას წარმოადგენს ბიზნეს გეგმა. პრაქტიკაში - - –- –= – –- –– – 433 
16.7. ინვესტორი და ბიზნეს გეგმა – - –- –- ––––––.––.–––––_ 438 
16.8. ბიზნეს გეგმის აღნაგობა – – – – ლოლუა ლ--- + 439 
16.9. ბიზნეს გეგმა და მარკეტინგი – – – – – ა ააა ვააალა––-- «43 

16.10. ბიზნეს გეგმა და საწარმოო პროცესი – - –-– ალალ ––– 2444 
16.11. ფინანსების ბიზნეს გეგმაში – – – – ალლა ააა–ი––––- 446 
16.12 სამრეწველო ფირმის წლიური ბიუჯეტი – – –- – –- – – – ღღ- 419 
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ავტორისაგან 

საბაზრო სისტემაზე საბჭოური ეკონომიკის გადართვის პროცესმა სახ- 

ალხო შეურნეობის ძირითადი რგოლის (საწარმოს) რესტრუქტურიზაციის 

აუცილებლობა გამოიწვია. განსაზღვრული პროდუქციის მწარმოებლიდან იგი 
უნდა გარდაქმნილიყო თვითმყოფადი ბაზართმკეთებელ საწარმოდ. (ფირმად). 
ამის ნაცვლად მოხდა ის, რომ. საკითხმა საკუთრების შესახებ ყურადღების 

მიღმა დატოვა უფრო აქტუალური და მნიშვნელოვანი საკითხი მმართველობის 

შესახებ სამმართველო გადაწყვეტილებათა სისტემაში. პრივატიზაცია გადაიქცა 

თვითმიზნად. 

ამ მდგომარეობიდან თავის დაღწევისათვის აუცილებელია სამრეწველო 
საწარმოთა გარდაქმნა სამრეწველო ფირმებად მათთვის დამახასიათებელი პარამე- 

ტრებითა და ორგანიზაციით. ამ ამოცანის სამსახურში უნდა ჩადგეს წინამდე- 

ბარე ნაშრომი. 

სამრეწველო ფირმას ბაზარი (მარკეტი) კარნახობს, რა საქმიანობა და 

როგორ განახორციელოს იგი. ბაზარი (მარკეტი) აწოდებს ფირმას წარმოებაში 

შესაყვან ფაქტორებს საბაზრო ფასებში (კაპიტალს, შრომას, ნედლეულს, 

მატერიალურ-ენერგეტიკულ რესურსებს). იგი შეყვანილი ფაქტორების ფუნქ- 
ციონალური დანაწევრებით და მათი ერთმანეთთან უკუგებითი შეუღლებით 

ანხორციელებს წარმოების ორგანიზაციას, რომელსაც განაგებენ საბაზრო (მარ- 

კეტის) იმპულსატორები. ასე ხორციელდება წარმოების საბოლოო შედეგების 
ორიენტირება საბაზრო: (სამარკეტო) შეფასებებზე ისევე, როგორც საწარმოო 

სისტემის ეკონომიკურ მახასიათებლთა შეფასება ზორციელდება საბაზრო (სა- 

მარკეტო) გარემოს მიერ. ამით მიიღება პასუხი კითხვაზე - გამართლებულია 

(მომგებიანია. თუ გაუმართლებელი (ზარალიანი) ამგვარად ორგანიზებული 

საწარმოს (ფირმის) საქმიანობა. 

საწარმოო სისტემის ორგანიზებისა და “ მართვის ამგვარი ლოგიკური 

წყობა თავის არსით ბაზართმცოდნეობაზე აგებულ ბაზართკეთებაზეა დაფუძ- 

ვნებული და მიუთითებს სამრეწველო ფირმის (საწარმოს) მარკეტინგულ 
ორგანიზაციასა და მართვაზე (იხ. სქემა წიგნის ყდაზე). 

ამ პირობებში მთელი სიგრძე სიგანით ავტორის წინაშე წარმოჩნდა 

პრობლემა, რომ ნაცვლად ,,სამრეწველო საწარმოს ორგანიზაცია, დაგეგმვა და 

მართვა“ სასწავლო დისციპლინისა, ჩამოყალიბებულიყო „სამრეწველო ფირმის 

ორგანიზაცია და მართვა“, როგორც სასწავლო დისცი პლინა. ამან კი მოითხოვა 

ხელახლა შექმნილიყო საბაზრო პრაქტიკაზე გამიზნული მეცნიერულ-თეორიუ- 

ლი საფუძვლები უცხეთის სათანადო ლიტერატურაზე დაყრდნობით და საბა- 
ზრო მექანიზმის დაუფლებისათვის თავისთავზე ექვსწლიანი სამეცნიერო-შემო- 

ქმედებითი მუშაობით. 
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საგულისხმოა ის, რომ საბაზრო ეკონომიკის კლასიკურ ქვეყნებში 

საქონლით საყოველთაოდ გაჯერებული ბაზრით და სტაბილური ეკონომიკური 

გარემოთი ჩამოყალიბებული ცივილიზებული ცხოვრებისეული პრობლემე- 

ბით სრულიად სხვანაირადაა მოსახლეობის ცნობიერება ჩამოყალიბებული, 

ვიდრე ჩვენში. 

ამიტომ, უცხოურიდან თარგმნილ ეკონომიკურ ლიტერატურაზე მუშაობამ 

მოითხოვა ჩვენეული მკითხველისათვის გასაგები გაგვეხადა იქ გადმოცემუ- 

ლი აზრები. საჭირო შეიქმნა ფილოსოფიაში ცნობილი „ნივთობრივი (საგ- 

ნობნრივი) მიდგომის“ ნაცვლად ეკონომიკაში აზროვნების ლოგიკური წყო- 

ბა აგებულიყო საბაზრო მექანიზიმის „მეცნიერული შემეცნების სისტემური 

მეთოდოლოგიით“. 

საჭირო გახდა სხვადასხვა ლიტერატურულ წყაროებზე დაყრდნობით 

სპეციალური მეცნიერული კვლევითი სამუშაოების განხორციელება და მას- 

ში ძველი ცოდნის სათანადო გარდაქმნით საბაზრო ეკონომიკის შესაფერისი 

აზროვნების დაუფლება. ამან შესაძლებელი გახადა შეგვენარჩუნებია ძველ- 

ში არსებული გამოსადეგი მასალა ახალი ერთიანი სისტემის მისაღწევად. 

ზემოთჩამოთვლილი სიახლეების გადმოცემის ცდაა წინამდებარე ნაშ- 

რომი, რომელიც, როგორც სასწავლო დიციპლინა, აქ წარმოდგენილია ორ 

ტომად: 

1 - „ეკონომიკის საბაზრო მექანიზმი და ფირმა (საწარმო)“; 

2 – ,„შიგასაფირმო ორგანიზაცია, დაგეგმვა, მართვა და ფირმის ფუნქ- 

ციონირების მახასიათებლები“. 

ავტორი დიდად დავალებულია თბილისის ჰუმანიტარულ-ეკონომიკური 

ინსტიტუტის ხელმძღვანელობისაგან ამ ნაშრომის დროულად გამოცემაში 

აღმოჩენილი დახმარებისათვის. განსაკუთრებით დიდ მადლობას ვუხდი ამ 

ინსტიტუტის რექტორს ეკონ. მეცნ. კანდიდატს, საქ. ტექნიკური უნივერ- 
სიტეტის დოცენტს, საქ. პარლაშენტთან არსებული აუდიტორთა საბჭოს 

ლიცენზირებულ ექსპერტ-აუდიტორს ზაურ ჩქვანავას დღა პრორექტორს 

ეკონ. შეც. კანდიდატს, დოცენტ ს ვახტანგ დათაშვილს ცალკეული საკ- 
ითხების სრულყოფაში საქმიანი შენიშვნებისა და წინადადებებისათვის. 

ავტორს მიაჩნია, რომ მას დიდ სარგებლობას მოუტანს მკითხველთა 

(სპეციალისტთა) საქმიანი შენიშვნები რომელთაც მადლობის გრძნობით 

გაითვალისწინებს შემდგომ მუშაობაში. 

გიორგი პაპავა 

საქართველოს ეკონომიკურ 

მეცნიერებათა აკადემიის აკადემიკოსი, 

ეკ. მეცნიერებათა დოქტორი, პროფესორი. 
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თავი IX 

მმართველობითი რაციონალიზჯზმი და 

ეკონომიკური ანალიზით შუიგასაწარმოო 

რეჯერვების გამოვლინება-გამოჭენების 

მთლიანობითი სისრევმვა. 

9.1. მმართველობითი ბიუროპრადრიზჯმი და 

მმართველობითი რაციონალიზმი 

ადმინისტრაციულ-მბრძანებლობითი მართვის ნიშანთვისებად გვევ- 

ლინება ეკონომიკური უპასუხესმგებლობა მიღებული და გატარე- 

ბული სამმართველო გადაწყვეტილებებისათვის, მაშინ როდესაც 

მმართველობითი რაციონალიზმი უშუალოდ ექვემდებარება ეკონომიკურ 

პასუხისმგებლობას. 

ადმინისტრაციულ - მბრძანებლობითი მართვის მეორე ნიშანთვისებად 

გვევლინება სამმართველო აპარატის თვითაღწარმოება, მაშინ როდესაც 

მმართველობითი რაციონალიზმი ემსახურება სამართვი ობიექტის 

ეკონომიკური უკუგების გაფართოებულ აღწარმოებას. 

სამმართველო აპარატის თვითაღწარმოება მოიცავს მთელ რიგ 

ურთიერთდაკავშირებულ პროცესებს: 

1 სამმართველო აპარატის სტრუქტურისა და ფუნქციების 

აღწარმოებას ადმინისტრაციულ-გამანაწილებელი სისტემის ყველა 

საფეხურზე სამმართველო აპარატის მნიშნელოვანი ნაწილი ემ- 

სახურება სამმართველო აპარატს. სახელდობრ, საკუთარ პრივილ- 

ეგიებს, საკუთარ უშიშროებას, ხელსაყრილი საზოგადოებრივი აზრის 

ფორმირებას. სამინისტროების მიხედვით საუწყებო-სამეურნეო სტრუქტურა 

ათწლეულობით რჩება უცვლელი. ასევე უცვლელი რჩება მართვის 

აპარატის არა მარტო მბრძანებლობით-საგამგებლო, არამედ ძირი- 

თადი ეკონომიკური ფუნქციებიც. სახელდობრ, საწარმოო რესურსების 

ცენტრალიზაცია და მათი განაწილების განმგებლობა (ფონდირება, 

ინვენსტიციის, სასაქონლო ფონდების განაწილება და ა.შ.), დირექტიული 

დაგეგშვა და ნომენკლატურული საკადრო პოლიტიკა. 

2 სამმართველო აპარატის თვითაღწარმოება მოასწავებს 

მართვის, ტექნოლოგიისა და იდეოლოგიის აღწარმოებას. იგი სულ 
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უფრო და უფრო ნაკლებადშეესატყვისება თანამედროვე სამეცნიე- 

რო-ტექნიკური რევოლუციის ტექნოლოგიასა და იდეოლოგიას. ამიტომაა, 

რომ ადმინისტრაციულ-მბრმანებლობითი მმართველობა გამორიცხ- 

ავს მმართველობით რაციონალიზმს. 

მმართველობითი რაციონალიზმი სამრეწველო ფირმაში მოიცავს 

ადმინისტრაციის რაციონალურ-განმგებლობა-განმკარგულებლობას და 

ეკონომიკური მართვის მექანიზმების მთლიანობით სისტემას, რომელ- 

იც გამორიცხვას სამმრთველო აპარატის თვითაღწარმოების პრო- 

ცესს. აპარატის სტრუქტურის, მართვის ტექნოლოგიის და იდეოლოგიის 

სიტუაციური გარდაქმნის (სამმრთველო სტრატეგიის მიხედვით) პირობებ- 

შიც კი იგი წარმატებით ემსახურება სამართავი ობიექტის (საწარ- 

მოს, ფირმის, კორპორაციის, კოოპერატივის და ა.შ.) სოციალურ 

ეკონომიკური უკუგების განუხრულ ზრდას. 

ეს იმას ნიშნავს, რომ მმართველობითი რაციონალიზმისათვის 

დამახასიათებელია სამეურნეო სიტუაციის, საბაზრო კონიუნქტურის 

თუ გარემომცველი სხვა პირობების ცვლილების კვალობაზე დაემორ- 

ჩილოს სიტუაციურ მართავს. მათი უცვლელობისას კი დამოუკიდე- 

ბლად განახორციელოს წარმოების გაძღოლა ხვედრი ხარჯების შემ- 

ცირებისა და ეკონომიკურ-ფინანსური უკუგების გადიდებისათვის, როგორც 

საწარმოო, ასევე სამმართველო საქმიანობაში. აქ სამმართველო აპარატის 

კეთილდღეობა დამოკიდებულია მმართველობითი რაციონალიზმის ქმედ- 

ითობასა და ეკონომიკურ უკუგებაზე. 

მმართველობითი რაციონალიზმი საფუძვლად უდევს ფირმების 

და კორპორაციების (კონცერნების) მმართველობის აპარატის სტრუ- 

ქტურისა და ფუნქციების სისტემას. აქ მმართველობით კავშირს გააჩნია 

აზრი მხოლოდ იმ შემთხვევაში, თუ ჯერ მიემართება ქვევიდან ზევით 

ქვედა რგოლიდან მიღებული ინფორმაცია განსაზღვრავს ზედა რგ- 

ოლის, საწარმოო, სამეურნეო-ეკონომიკური მოთხოვნების დაკმაყ- 

ოფილებას. 

მმართველობითი რაციონალიზმის დროს სამეურნეო-საფინანსო 

საქმიანობა ექვემდებარება სტრატეგიული მართვის მიზნებს. ამის 

გამო პრივილეგიებისა და თანამდებობრივ ჩინთა ხელშეუხებელი კო- 

ჰორტის არსებობა გამორიცხულია და განუყოფლად დომინირებს მართვის 

ნებისმიერ რგოლში ფუნქციების მიხედვით უფლებებისა და პასუხ- 

ისმგებლობათა ერთიანობა. 
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მართვის ტრადიციული ადმინისტრაციულ-მბრძანებლობითი ტიპიდან 

მმართველობითი რაციონალიზმის ტიპზე გადასვლა მჭიდროდაა 

დაკავშირებული წარმოების კომპიუტერიზაციასთან და ავტომატი- 

ზაციასთან. 

მაგალითად, იაპონიაში ფირმა „ნისსან“-ის წარმოების ავტომ- 

ატიზაციამ გამოათავისუფლა თითქმის ყველა სამმართველო თან- 

ამდებობა ზაზის კონტროლიორსა და ქარხნის მენეჯერს შორის, 

ვინაიდან ამ შუალედური ადმინისტრაციულ თანამდებობათა არსი 

მდგომარეობდა მხოლოდ ინფორმაციის მიღებაში, დამუშავებაში 

და გადაცემაში, ყოველივე ამის გაკეთება კი იკისრა და ისიც მეტი 

წარმატებით კომპიუტერმა. 

მართვაში ადმინისტრირების შეცვლა ეკონომიკური მეთოდებ- 

ით იწვევს მმართველობითი რაციონალიზმის დამკვიდრებას. ეს 

უკანასკნელი კი იწვევს არა მარტო თვისობრივ, არამედ რაოდე- 

ნობრივ ცვლილებებსაც სამმართველო აპარატის ჩამოყალიბებაში: 

მცირდება მართვის დონეთა რაოდენობა, მკაცრად გაიმიჯნება სახ- 

ელმწიფო და საწარმოო ფუნქციები, ამასთანავე სამინისტროების 

რაოდენობა დაიყვანება მინიმუმზე (მაგ.: იაპონიაში ერთი საერთო 

სამინისტროა მრეწველობასა და ვაჭრობაში). ნაცვლად სამმართველო 

აპარატის სტრუქტურის, ფუნქციების, კადრების, მართვის ტე6- 

ქნოლოგიისა და იდეოლოგიის თვითაღწარმოებისა, ხორციელდება 

საზოგადოების და ეკონომიკის მიზნების შესატყვისი განვითარება. 

შიგასაწარმოო რეზერვების გამოვლენა-გამოყენებისათვის ფირმის 

თანამშრომელთა ძალისხმევა დიდად უფრო აქტიურია და ქმედითი, 

როდესაც მმართველობითი რაციონალიზმი გამორიცხავს მმართველობით 

ბიუროკრატიზმს, ვინაიდან საბაზრო იმპულსატორების შემოჭრა 

ფირმის შიგნით იწვევენ ხარჯთუკუგების ზრდის ბუნებრივ სტიმ- 

ულირებას (იმპულსირებას). ხარჯთუკუგების ზრდის მექანიზმის 

როლში კი გამოდის მართველობითი რაციონალიზმი და არა სამეურნეო 

ანგარიში რაოდენ სრულიც არ უნდა იყოს იგი. მმართველობითი 
რაციონალიზმი შუშაობს მმართველობითი ბიუროკრატიზშმის გა- 

მოსარიც ხავად და ხელფეხს უხსნის შიგასაწარმოო რეზერვებ- 

ის გამოვლენა-გაშმოყენებას. 
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9.2. მიგასაწარმოო რეზერვების არსი 

ღა კლასიფიპაცია 

მმართველობითი რაციონალიზმის მექანიზმი წარმოადგენს 

შიგასაწარმოო რეზერვების ძიების, გამოვლინება, გაზომვა, გამოყენების 

და საწარმოო–საშეურნეო საქმიანობის საბოლოო შედეგების ჩამოყ- 

”სლიბება ში მათი რეალიზაციის იშვვარ პროცედურათა მართვის 

შექსანიზშს, რომელიც მოწოდებულია მიაღწიოს შინიმალური ხვედრი 

დანახარჯებით სასურველი შედეგების მაქსიში ზაციას. 

მმართველობითი რაციონალიზმის მექანიზმის ქმედით გამოყ- 

ენებას და ამ ნიადაგზე საწარმოს ეკონომიკური უკუგების განუხრელი 

ზრდის მიღწევას საქართველოში თან უნდა სდევდეს პროდუქციის 

სახეობათა მიხედვით დეფიციტის ლიკვიდაცია. 

ყოველივე ეს კი მოითხოვს იმას, რომ მამრთველობითი რაციო- 

ნალიზმის მახვილი მიმართული იყოს შიგასაწარმოო რეზერვების 

მიების, გამოვლენისა და გამოყენებისკენ. მმართველობითი რაციო- 

ნალიზმი მოითხოვს გამოვლენილ იქნას და ჩართული ბიზნეს გეგ- 

მებში საწარმოს განკარგულებაში მყოფი საშუალებების რეალური 

შესაძლებლობანი. ბიზნეს გეგმები წარმოადგენენ მმართველობითი 

რაციონალიზმის მაორგანიზებელ-მამობილიზებელ ინსტრუმენტარ- 

იას. ისმის კითხვა როგორია ეს შესაძლებლობანი, როგორ უნდა 

გამოვლინდეს იგი, რა გზები არსებობს ამ შესაძლებლობათა გამოყ- 

ენებისათვის და როგორ უნდა აისახოს იგი საწარმოს განგვითარე- 

ბის გეგმებში, ასეთია საკითხთა ის წრე, რომელსაც შევეხებით ამ 

თავში. : 

სამრეწველო საწარმო ვერ განახორციელებს პროდუქციის დამზადების 

ფუნქციას, თუ მის განკარგულებაში არ იქნა მატერიალურ-ენერ- 

გეტიკული, ტექნიკური და საფინანსო საშუალებები და სამუშაო 

ძალა. ეს საშუალებები მას უნდა გააჩნდეს მიმდინარე წარმოებაში 

გამოსაყენებლად, რაც ქმნის საწარმოს შიგასაწარმოო რესურსებს. 

ამრიგად, მიმდინარე წარმოებაში გამოსაყენებელ იმ მატე–- 

რიალურ-ენერგეტიკულ, ტექნიკურ და საფინანსო საშუალებათა 

და სამუშაო ძალის ერთობლიობას, რომელიც საწარშოს გან- 

კარგულება შია, ეწოდება შიგასაწარმოო რესურსები. 

არსებობს რესურსები, რომლებიც არ გამოიყენება მიმდინარე 
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წარმოებაში. ასეთი რესურსებია სარეზერვო რესურსები, განკუთვილი 

სტიქიური შემთხვევისათვის, სპეციალური დანიშნულების ხელუხ- 

ლებული მარაგისათვის. 

შიგასაწარმო რესურსები ყოველთვის და ყველგან როდია ერთნაირად 

გამოყენებული, ზოგ საწარმოში მათ უკეთესად იყენებენ, ზოგში 

კი ნაკლებად. ყველა ამ შემთხვევაში არსებობს რესურსების კიდევ 

უფრო უკეთესი გამოყენების შესაძლებლობა. იგი არსებობს როგორც 

შრომის საშუალებების გამოყენების, მასალების, სათბობის, ენ- 

ერგიის, სამუშაო დროის ეკონომიის, ასევე საერთო საწარმოო, 

არასაწარმოო და მზა პროდუქციის ხარისხის გაუმჯობესების შესა- 

ძლებლობათა სახით. 

საწარმოო რესურსების უკეთ გამოყენების ეს შესაძლებლო- 

ბანი წარმოიქმნებიან, ერთი მხრივ, მას შემდეგ, რაც მოცემულ 

საწარმოში მომზადდება ტექნიკის, ტექნოლოგიის, წარმოებისა და 

შრომის ორგანიზაციის სრულყოფის ნიადაგი, მეორე მხრივ კი 

წარმოების მოცემული დარგისათვის შეიქმნება სათანადო სისტე- 
მის ახალი ტექნიკა, ტექნოლოგიური მეთოდები, წარმოებისა და 

შრომის ორგანიზაციის მეთოდები და ფორმები, რომლებიც ჯერ 

კიდევ არაა დანერგილი მოცემულ საწარმოში, მიუხედავად იმისა, 

რომ მათი დანერგვისათვის აქ სათანადო ნიადაგი არსებობს. 

ამრიგად, ზემოთ აღნიშნული ობიექტური პირობებიდან გამომ- 

დინარეობს შიგასაწარმოო რესურსების უკეთ გამოყენების რე- 

ალურ შესაძლებლობათა არსებობა. ამგვარი შესაძლებლობანი ში- 

გასაწარმოო რეზერვებია. 

მაგალითად: დავუშვათ, რომ მოცემული სისტემის სამჭედლო 

ურო ახალი ტექნიკაა და მუშას, რომელიც მას ემსახურება, ახა- 

ლი ათვისებული აქვს ამ ტექნიკის შესაბამისი პროფესია. დავუშ- 

ვათ, რომ არც სხვა რომელიმე საწარმოში და არც აქ ადრე არ 

ყოფილა გამოყენებული ეს ტექნიკა და მისი შესატყვისი პროფე- 

სიაც. მაშასადამე, არც ისე მდიდრად იქნება დაგროვილი ამ პრო- 

ფესიით მუშაობის მაღალკვალიფიციური ჩვევები. იგი არა მარტო 

არ იქნება დაგროვილი, არამედ, არც ის გვეცოდინება, რომ მო- 

მავალში პრაქტიკული გამოცდილების საფუძველზე თუ რა სახის 

კონკრეტული ჩვევები გამოუმუშავდება მუშას. ამ გარემოების გამო 

სამჭედლო ურო ნაკლები ეფექტიანობით იქნება გამოყენებული. 
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ამრიგად, აქ უკვე არსებობს იმის ნიადაგი, რომ დაინერგოს 

მაღალკვალიფიციური მუშაობის ჩვევები. ასეთი ჩვევების არარსე- 

ბობის გამო შეუძლებელი ხდება მათი გამოვლენა და მოცემულ 

საწარმოში დანერგვა, მაგრამ როგორც კი ეს ჩვევები ერთ უბანზე 

ან ერთ საწარმოში იჩენს თავს (ან იქნება სპეციალურად გამოკვ- 

ლეული), უკვე მაშინ შეიქმნება იმის რეალური შესაძლებლობა, 

რომ იგი დაინერგოს მოცემულ უბანზე ან საწარმოში. 

მაშასადამე, მომზადებული იქნება ნიადაგი და ისიც, რაც ამ 

ნიადაგზე უნდა დაინერგოს, მათი ერთობლიობა კი განაპირობებს 

სამჭედლო უროს უკეთ გამოყენების რეზერვის, როგორც სახ–- 

ეზე შყოფი რეალური შესაძლებლობის, არსებობას. 

ხშირად ვხვდებით ისეთ შემთხვევებსაც, როდესაც ის, რაც 

უნდა დაინერგოს უფრო ადრე შეიქმნება ხოლმე, ვიდრე მოცემულ 

საწარმოში მომზადდება მისი დანერგვისათვის საჭირო ნიადაგი. 

ასე იქნება, თუ პირიქით, სულერთია, ამით არც მდოგამერობა 

იცვლება და არც რეზერვის ეკონომიკური ბუნება. მაგალითად, 

წარმოების ორგანიზაციის ნაკადური მეთოდი დიდი ხანია არსე- 

ბობს, მაგრამ მრავალ საწარმოში იგი არ არის დანერგილი და 

ხშირ შემთხვევაში არც ნიადაგია მომზადებული მისი დანერგვი- 

სათვის, ვინაიდან მთელი რიგი საწარმოებისა უშვებენ პროდუქ- 

ციას ფართო ნომენკლატურით, ამასთანავე პროდუქციის ყოველი 

სახეობის წარმოება მცირე მასშტაბისაა. აქ ჯერ კიდევ არ არის 

განხორციელებული მსგავს ნაკეთობათა, მათი დეტალებისა და 

კვანძების კონსტრუქციული გაერთგვაროგნება. როგორც კი კონ- 

სტრუქციის ასეთი გაერთგვაროვნების საკითხები გადაწყვეტილი 

იქნება რომელიმე საკონსტრუქტორო ორგანიზაციის მიერ, მაშინ 

შეიქმნება იმის შესაძლებლობა, რომ ორგანიზებულ იქნეს ერთგ- 

ვაროვანი ტექნოლოგიური მარშრუტის სხვადასხვა დეტალის, კვანძის 

თუ ნაკეთობის დამამზადებელი საამქროები და საწარმოო უბნები. 

აქ უკვე გაიზრდება ერთგვაროვანი ტექნოლოგიური მარშრუტით 

დასამზადებელი პროდუქციის მასშტაბი. ამიტიმ შესაძლებელი ხდება 

სპეციალიზებული მანქანა-მოწყობილობის ტექნოლოგიური თანამიმ- 

დევრობით განლაგება და მათ მიერ ფიქსირებული ოპერაციების 

შესრულების უზრუნველყოფა. ყოვილივე ეს კი მოასწავებს იმას, 

რომ შეიქმნება ნიადაგი წარმოების ორგანიზაციის ნაკადური მე- 
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თოდის დანერგვისათვის. ამით შეიქმნება საწარმოო ციკლის ხან- 

გრძლივობის შემცირების, შრომის მწარმოებლურობის, თვითღ- 

ირებულების შემცირების, საამქროს და საწარმოს საწარმოო სიმ- 

ძლავრის გაზრდისა და პროდუქციის ხარისხის გაუმჯობესების 

რეალური შესაძლებლობა, ე.ი. იწყებს არსებობას შიგასაწარმოო 

რეზერვები, რომელთა მობილიზაციისათვის საჭიროა განხორციელდეს 

ღონისძიებანი წარმოების ნაკადური მეთოდის დასანერგავად. 

არის შემთხვევები, როდესაც დიდი ხნის განმავლობაში არს 

ბობს ნიადაგიცა და ისიც, რაც ამ ნიადაგზე უნდა დაინერგოს, 

მაგრამ არ არის დანერგილი. ეს ხდება ან იმიტომ, რომ ჯერ 

კიდევ არ გამოუვლენიათ ამ შესაძლებლობათა არსებობა, ან უყურადღებო 

მუშაობით არის გამოწვეული ამ შესაძლებლობათა გამოუყენებლო- 

ბა. მაგალითად, დაუშვათ, რომ სამჭედლო უროს ემსახურება მუშა, 

რომელსაც არ აქვს ათვისებული მაღალკვალიფიციური მუშაობის 

ის ჩვევები, რაც უკვე არსებობს სხვა საწარმოებში. ამის გამო, 

დავუშვათ, ვღებულობთ ნამზადს, რომლის დიამეტრიც საბოლოო 

ზომას აღემატება ნაცვლად 2-ისა 4 მმ-ით. ცხადია, რომ მექანი- 

კურ დამუშავებაში სამუშაოს მოცულობა მაღალი იქნება, ნედლეულისა 

და სხვა დანახარჯებიც მეტი, ვიდრე ამ ტექნიკის კვალიფიციური 

გამოყენების იმ პირობებში, რომელსაც უკვე მიაღწია სხვა საწარ- 

მომ ან საწარმოებმა. მართლაც, მოცემული დეტალის ზედაპირზე 

ასაღები 1მმ. სისქის ბურბუშელა თუ იწონის, დავუშვათ, 5 გრამს, 

მაშინ ლითონის ბურბუშელის ნარჩენები მექანიკურ დამუშავებაში 

მიიღება ნაცვლად 10 გრამისა (2 მმ X 5 გ) 20 გრამი (4 მმ X 

5 გ). თუ საჭრისის მიწოდების სიღრმე უდრის 0,2 მმ, მაშინ 

ერთი დეტალის დამუშავებისას საჭრისი შეასრულებს ნაცვლად 

10 გავლისა (2 მი 0,2 მმ) 20 გავლას (4 მმ : 0,2 მმ). თუ 

საჭრისი საბოლოო გაცვეთამდე და მწყობრიდან გამოსვლამდე 2000 

გავლას ემსახურება, მაშინ, სხვა თანაბარ პირობებში, ყოველი 

200 დეტალის დამუშავებაზე დაიხარჯება ნაცვლად ერთისა 

( 200 დეტ. X 10 გამე C დეტ. X 20 გამ 
2000 გავ ორი საჭრისი 2000 გავ თუ ბურბუშე- 

ლის ერთი ფენის აღებაზე .იხარჯება 3 წამი, მაშინ ერთი დეტალ- 

ის დამუშავებაზე დაიხარჯება 30-ის ნაცვლად (10 X 3) 60 წამი 
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(20 X 3), ე.ი. დეტალის დამუშავებას ორჯერ მეტი დრო დასჭირდება. 

ამ ხნის განმავლობაში კი ორჯერ მეტი ელექტროენერგიის მამოძრავებელი 

ძალა დაიხარჯება და მანქანის საწარმოო სამძლავრე საათში ნაცვლად 

(360 260) 
12 დეტალისა (259) 6 დეტალი (229) იქნება. 

ზემოაღნიშნული ობიექტური პირობების შესწავლისა და გაან- 

ალიზების შედეგად გამოირკვევა, რომ, თურმე, მოცემულ უბანზე 

(საწარმოში) მატერიალური, შრომითი, ტექნიკური და ენერგეტ- 

იკული რესურსები ორჯერ ნაკლებადაა გამოყენებული, ვიდრე ამის 

რეალური შესაძლებლობა არსებობს წარმოების ტექნიკის მიღწეუ- 

ლი დონისა და სხვა საწარმოებში ამ ტექნიკის გამოყენების მა- 

ღალკვალიფიციური ჩვევების არსებობის გამო. ამ სახით გამოვ- 

ლინდება აღნიშნულ სფეროში არსებული შიგასაწარმოო რეზერვები. 

ამგვარადვე შეიძლება გამოვლინებულ იქნეს, მაგალითად, ნედლეულის 
დანახარჯების კონტროლის უფრო სრულყოფილი მეთოდები, რომ- 

რლთა დანერგვა მოცემულ საწარმოში შესაძლებელია სათანადო 

ღონისძიებათა დასახვითა და გატარებით. ეს შესაძლებლობაც მის 

გამოვლენამდე რეალურად არსებობს და ამიტომ იგი ნედლეულის 

მომჭირნეობით ხარჯვის შიგასაწარმოო რეზერვია. 

წარმოების ტექნიკის გაუმჯობესების შედეგად იცვლება ში- 

გასაწარმოო რესურსების მოცულობა, შედგენილობა და იზრდება 

მათი უკეთ გამოყენების შესაძლებლობაც. 

ახალ რესურსებს თან ახლავს მათი უკეთ გამოყენების ახალი 

შესაძლებლობანი, ე.ი. წარმოიქმნება დამატებითი რეზერვები, რომლებიც 

დაკავშირებულია ახალი ტექნიკის რაც შეიძლება სრულყოფილი 

გამოყენების შესაძლებლობასთან. 

ამრიგად, შიგასაწარმოო რესურსების უკეთ გამოყენების შესა- 

ძლებლობა გამომდინარეობს ობიექტურად არსებული პირობებიდან, 

რის გარეშეც იგი ვერ იქნებოდა რეალური შესაძლებლობ., და, 

ამდენად, არ გვექნებოდა შიგასაწარმოო რეზერვები. მათი მობილი- 

ზაცია კი შესაძლებელია სათანადო ღონისძიებათა გატარებით. 

ჩვენი, მაგალითების მიხედვით ასეთი ღონისძიებებია მჭედლის კვალ- 

იფიკაციის ამაღლება, ნაკეთობის, დეტალებისა და კვანძების უნიფიკაციის 
გზით წარმოების სპეციალიზაციის გაღრმავება და ნაკადური წარ- 
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მოების დანერზჩვა და ა.შ. 

მაშასადამე, წარმოებრივი პირობების ცვლილების კვალობაზე 

საწარმოო სისტემის შიგა რესურსების უკეთ გამოყენების შუდ- 

მივწარმოქმნად იმ რეალურ შესაძლებლობებს, რომლებიც ჯერ 

კიდევ არას ამოქმედებული ახალი ტექნიკის დანერგვით, შრომისა 

და წარმოების რაციონალური ორგანიზაციით ეწოდება შიგასაწარმოო 

რეზერვები. 

რესურსების უკეთ გამოყენების იმ რეალურ შესაძლებლობებს, 

რომლებიც წარმოიქმნებიან შიგასაფირმო არეში გარემოსთან ურთ- 

იერთობით და, რომელთა გამოყენებაც დამოკიდებულია სათანადო 

სამმართველო გადაწყვეტილებებზე, როგორც შმართველობითი რაციო–- 

ნალიზმის, ასევე სიტუაციური მართვის სფეროში ეწოდება რესურსთ- 

უჰუგების რეზერვები. ისინი ფირმის რეზერვებად გვევლინებიან და 

მოიცავენ შიგასაწარმოო რეზერვებს. შესაძლებლობა დაბადებული 

გარემოსთან ურთიეთობაშიც კი იწვევს შიგასაფირმო პროცედურებ- 

ისა და მაორგანიზებელი პროცესების რეაქციას და. ამდენად იწვევს 

ახალი შიგასაწარმოო რეზერვების დაბადებას და გამოყენების ბი- 

ძგებს გარედან შიგნით. 

შიგასაწარმოო რეზერვების მობილიზაცია ის ქვაკუთხედია, 

რომელზეც მთლიანადაა დომოკიდებული სამრეწველო საწარმოს ფუნ- 

ქციონირების გაუმჯობესება და ოპტიმალური „დაძაბულობის“ ბი- 

ზნეს გეგმის მიღება. 

რეზერვების მამობილიზებელ ღონისძიებათა ბუნება და ხასიათი 

დამოკიდებულია რეზერვების არსებულ სახეობაზე. ამიტომ, უაღ- 

რესად დიდიმნიშვნელობა ენიჭება რეზერვების კლასიფიკაციას. საწარმოო 

რესურსების სახეობათა მიხედვით არჩევენ რეზერვებს, რომელიც 

არსებობს საწარმოო სიმძლავრეების, სამუშაო დროის, მასალების, 

სათბობის, ენერგიის, საერთო საწარმოო და არასაწარმოო რესურსე- 

ბის სფეროში. ამ სფეროების მიხედვით განსხვავებულია შიგასაწარ- 

მოო რეზერვების გამოყენების გზები: 

1. საწარმოო სიმძლავრეების გადიდებას და უფრო სრულყოფილ 

გამოყენებას უზრუნველყოფს მაგალითად, საწარმოო ფართობზე მან- 

ქანამოწყობილობის რაციონალური განლაგება ისე, რომ ამავე ფარ- 

თობზე მოთავსდეს მეტი მანქანა-მოწყობილობა; ინსტრუმენტებისა 

და ხელსაწყოების უკეთესი გამოყენება და სხვა ასეთ ღონისძიებათა 
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ერთობლიობა წარმოადგენს საწარმოო სიმძლავრეების გადიდებისა 
და უკეთ გამოყენების შესაძლებლობათა ამოქმედების გზას; 

2. მასალების, სათბობისა და ენერგიის რესურსების უკეთ გამოყენებას 

უზრუნველყოფს მათი ეკონომიის ღონისძიებები. ამიტომ, რესურსე- 

ბის და ენერგიის ეკონომიის გამომწვევ ღონისძიებათა ერთობლიო- 

ბა; 

3. შრომითი რესურსების უკეთ გამოყენებისათვის საჭიროა ძირითადი 

და დამხმარე მუშების, ინჟინერ-ტექნიკური და მომსახურე პერსონ- 

ალის სამუშაო დროის ეკონომიისა და ძირითადი მუშების ხვედრი- 

წონის გადიდების ღონისძიებათა გატარება. ამიტომ, რესურსების ამ 

სახეობის უკეთ გამოყენების გზას წარმოადგენს სამუშაო დროის 

ეკონომიის გამომწვევ ღონისძიებათა ერთობლიობა; 

4. საერთო-საწარმოო რესურსების უკეთ გამოყენების გზაა, 

მზა პროდუქციის, ფულადი სახსრების, დაუსრულებელი წარმოებ- 

ის, სათბობისა და მასალების მარაგის და საწარმოო ციკლის ხან- 

გრძლივობის შემცირება. ეს გზა მთლიანადაა დაკავშირებული საწარმოო 

პროცესის ორგანიზაციის გამაუმჯობესებელ ღონისძიებთან; 

5. არასაწარმოო რესურსების უკეთ გამოყენების გზაა არასაწარმოო 

პროცესებთან დაკავშირებული დანახარჯების ეკონომია. ეს გზა მთლიანად 

დამოკიდებულია საწარმოში მომარაგებისა და გასაღების, ნედლეუ- 

ლის, მასალების, სათბობისა და მზა პროდუქციის ტრანსპორტირე- 

ბის, დაფინანსებისა და დაკრედიტების სისტემის გასაუმჯობესებელ 

ღონისძიებებზე. აქ მნიშვნელოვანი მომენტია ჯარიმების, საურავის 

და საპირგასამტეხლოს ლიკვიდაცია. 

შიგასაწარმოო რეზერვები მათი გამოყენების ხასიათის მიხედ- 

ვით იყოფა შიმდინარე და პერსპექტიულ რეზერვებად. რეზერვებს, 

რომელთა მობილიზაციას ხორციელდება მოქმედი ტექნოლოგიის 

და სახეზე შყოფი რესურსების უკეთ გამოყენებით, ისეთი ღონისძიებების 

გატარებით, რომლებიც არ მოითხოვენ წარმოების ძირფესვიან 

ცვლილებას, დიდ კაპიტალურ დაბანდებებს და დროს ეწოდება 

მიმდინარე რეზერვები. ამიტომ, ასეთი რეზერვების გამოყენება გათვალ- 

ისწინებულია მიმდინარე გეგმით. 

ასეთი რეზერვების გამოყენება დაკავშირებულია ტექნოლოგიური 

დისციპლინის განმტკიცებასთან, წუნდებული პროდუქციის დამზა”- 

დების წინააღმდეგ გატარებულ ღონისძიებებთან, ტექნიკურად დას- 
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აბუთებული ნორმების დანერგვასთან, ყველა მუშის მიერ გამო- 

მუშავების ნორმების შესრულების უზრუნველყოფასთან, რიგი ისე- 

თი ტექნოლოგიური სრულყოფის დანერგვასთან, როგორიცაა მა- 

გალითად, ჩქაროსნული ქჭრა, ფოლადის ჩქაროსნული დნობა და ა.შ. 

რეზერვებს, რომელთა მობილიზაცის ხორციელდება წარმოე- 

ბის ძირფესვიანი გაუმჯობესებით (მოწყობილობის პარკის განახ- 

ლებით, წარმოების სტრუქტურისა და ტიპის შეცვლით, პრინ- 

ციპულად ახალი ტექნოლოგიის დანერგვით და ა.შ.)ჰ, მოითხოვს 

დიდ კაპიტალურ დაბანდებებს და საჭიროებს დიდ დროს პერ- 

სპექტიული რეზერვები ეწოდება. ამიტომ, ასეთი რეზერვების გამოყენება 
გათვილისწინებულია პერსპექტიული ბიზნეს გეგმით. 

როგორც მიმდინარე, ასევე პერსპექტიულ რეზერვებს შეიძლება 

ვუწოდოთ პრაქტიკულად გამოყენებადი რეზერვები, ე.ი.რეზერვები, 

რომლებიც უკვე მოყვანილია გამოყენების პრაქტიკულ შესაძლებლო- 

ბამდე. აქ საკმარისია მათი გამოვლენა და სათანადო ღონისძიებათა 

დასახვა, რომ უზრუნველყოფილ იქნეს მათი გამოყენება; მაგრამ არ- 

სებობს რეზერვები, რომლებიც ჯერ კიდევ არაა დაყვანილი პრაქ- 

ტიკული გამოყენების შესაძლებლობამდე. ისინი შეადგენენ მეცნიერე- 

ბის კვლევის საგანს და გვევლინებიან მეცნიერების და ტექნიკის, 

წარმოების ორგანიზაციისა და შრომის მეთოდების შემდგომი განვი- 

თარების შესაძლებლობათა სახით. იმისათვის, რომ ეს რეზერვები 

მიყვანილ იქნეს პრაქტიკულ შესაძლებლობამდე, საჭიროა იგი კონკრე- 

ტული გავხადოთ. ეს კონკრეტულობა მას უნდა მიანიჭოს მეცნიერე- 

ბის და ტექნიკის, წარმოების ორგანიზაციის და შრომის მეთოდების 

შემდგომი განვითარების კონკრეტული პრობლემის გადაჭრამ. სანამ 

ასეთი პრობლემა არაა გადაჭრილი, მანამდე იგი მეცნიერების და 

ტექნიკის, წარმოების ორგანიზაციის და შრომის მეთოდების შემდგო- 

მი განვითარების კონკრეტული გადაჭრის შესაძლებლობათა გამოკვ- 

ლევის (და არაპრაქტიკული გამოყენების დონემდე მიყვანილ) რეზერ- 

ვად გვევლინება. სსეთ რეზერვებს შეგვიძლია ვუწოდით პოტენცი- 

ური რეზერვები. მაგალითად, მოცემული წარმოების სპეციალიზაცი- 
ის გაღრმავება ქმნის მაღალწარმადობიანი ტექნიკის დანერგვის ნიადაგს, 

ხოლო ასეთი წარმადობის მქონე აგრეგატების შექმნა კი იძლევა 

პრაქტიკულ შესაძლებლობას, რომ იგი დანერგილი იქნეს წარმოება- 

ში. ეს მოსაზრება წარმოადგენს თეორიულ სახელმძღვანელო დე- 
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ბულებას. იგი მიგვითითებს იმაზე, რომ თუ მეცნიერება ამ გზით 

განახორციელებს კვლევას, მას შეუძლია დასახოს სპეციალიზაციის 

გაღრმვების და მაღალწარმადობიანი ტექნიკის შექმნის გზა, რომელ- 

იც უზრუნველყოფს ამ პრობლემის გადაჭრას წარმოების მოცემულ 

დარგში. ამ სახით ჩვენ შეგვიძლია წარმოვიდგინოთ პოტენციური 

რეზერვების არსებობა. 

მოცემული სახეობის პრაქტიკული რეზერვები აღმოცენდება მეც- 

ნიერებისა და ტექნიკის, წარმოების ორგანიზაციისა და შრომის მე- 

თოდების შემდგომი განვითარების პრობლემის გადაჭრის საფუძველზე. 

ეს პრაქტიკული რეზერვები წყვეტენ არსებობას, როგორც კი განხ- 

ორციელდება სათანადო ღონისძიებათა დანერგვა წარმოებაში. ასე 

ხორციელდება მეცნიერების წარმოებასთან კავშირი. 

არსებული რეზერვების მამობილიზებელ ღონისძიებათა საფუძ- 

ველზე შეიძლება აღმოცენდეს ახალი შესაძლებლობანი, რომლებიც 

პრაქტიკული რეზერვების სახით წარმოიქმნება ან ქმნის მეცნიერებ- 

ის და ტექნიკის, წარმოების ორგანიზაციისა და შრომის მეთოდების 

შემდგომი განვითარების შესაძლებლობათა მომდევნო ეტაპს და, ამ- 

დენად, წარმოგვიდგება პოტენციური რეზერვების სახით. მართლაც, 

მოცემულ საწარმოში უნიფიკაციის ლონისძიებათა თანდათან გა- 

ტარებამ წლების მანძილზე შესაძლოა იმდენად გაზარდოს უნიფიცირებული 
დეტალებისა და კვანძების წარმოების მასშტაბი, რომ მათზე ერ- 

თიანი სტანდარტებისა და ნორმალების გავრცელებით აღმოცენდეს 

ახალი, პრაქტიკულად გამოსაყენებელი რეზერვები, რომლებიც არ 

მოითხოვს მეცნიერების მიერ რაიმე პრობლემის გადაჭრას, ვინაიდან 

იქმნება იმის პრაქტიკული შესაძლებლობა, რომ განხორციელდეს 

საგნობრივ ხშული სტრუქტურის საწარმოო უბნების ან საამქროებ- 

ის შექმნა და წარმოების ნაკადური მეთოდის დანერგვა, რომელიც 

სხვა ანალოგიურ საწარმოში უკვე დანერგილია. 

ცნობილია, რომ უარყოფითი კუთხიანი საჭრისის შექმნამ გამ- 

ოიწვია ბურშუშელის მსხვრევა და ამით გააუმჯობესა მუშის შრო- 

მის პირობები, ამასთანავე მან შექმნა ჭრის სიჩქარის ამაღლების 

შესაძლებლობა, თუმცა ასეთი შესაძლებლობა პოტენციური რეზერვის 

სახით არსებობდა მანამდე, სანამ არ იქნა გამოკვლეული და დამზა- 

დებული უფრო მყარი შენადნობი, რომელიც უზრუნველყოფდა მაღა- 

ლი მედეგობის საჭრისების დამზადებას. 

ღონისძიება, რომელიც მოითხოვს დიდ დროს სანამ საბოლოო 
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შედეგამდე მიაღწევდეს, მანამდე იწვევს მთელ რიგ ახლ შესაძლე- 
ბლობათა წარმოქმნას, რომელთა გამოყენების ღონისძიებანი თავს- 

დება ერთი წლის ფარგლებში და მათი გათვალისწინების საფუძ- 

ველზე მიმდინარე გეგმები ახდენს პერსპექტიული გეგმის მაჩვენე- 

ბელთა დაზუსტებას მიმდინარე საგეგმო წლისათვის. თვით პერ- 

სპექტიული რეზერვების გამოყენების შედეგი პერსპექტიული გეგ- 
მის ბოლო წლისათვის იჩენს თავს სრულყოფილი სახით, ამიტომ 

ეს შედეგი აისახება ამ წლის მიმდინარე გეგმაში. შესაძლოა ამ 

ბოლო ღონისძიების დამამთავრებელი ელემენტები აღარ მოითხ- 

ოვდეს დიდ კაპიტალურ დაბანდებებს, ამიტომ ამ რეზერვის გამოყ- 

ენება მოცემული წლისათვის უკვე მიმდინარე რეზერვის სახით 

გვევლინება. 
ზემოაღნიშნულიდან გამომდინარეობს, რომ მიმდინარე და პერ- 

სპექტიულ რეზერვებს შორის არსებობს მჭიდრო ორგანული კავ- 

შირი. ეს კავშირი იმაში გამოიხატება, რომ მიმდინარე რეზერვებ- 

ის გამოყენება ამასთანავე წარმოქმნის ახალ შესაძლებლობებს, 

რომელთა გამოყენება უკვე წარმოების განვითარების პერსპექ- 

ტივის სახით გვევლინება. 

რამდენიმე წლის მიმდინარე რეზერვების ამ ორგანულ კავ- 

შირს თუ გავითვალისწინებთ, რომელიც გულისხმობს არა მარტო 

მიმდინარე რეზერვების გამოყენებით გამოწვეულ ტექნიკურ-ეკონომიკურ 

შედეგებს, არამედ მის მიერ წარმოქმნილ ახალ შესაძლებლობებ- 

საც, მაშინ ცხადი გახდება, რომ პერსპექტიული რეზერვების გამოყენება 

მოითხოვს დიდ დროსაც, ღიდ კაპიტალურ დაბანდებასაც და წარ- 
მოებაში შეაქვს არსებითი ცვლილებანი. ამრიგად, ამ ნიშნების 

ერთობლიობა, და არა რომელიმე მათგანი ცალკე აღებული, განა- 

პირობებს რეზერვების კლასიფიკაცია მიმდინარე და პერსპექტი- 

ულ რეზერვებად. 
ამასთანვე უნდა გავითვალისწინოთ, რომ რამდენიმე წლით 

ადრე პერსპექტიულ რეზერვად წოდებული შესაძლებლობანი მოცემულ 

წელს, მათი გამოყენების ბოლო საფეხურზე, მიმდინარე რეზერვად 

გვევლინება, მიმდინარე და პერსპექტიულ რეზერვებს შორის ასე- 

თი კავშირი განაპირობებს ორგანულ კავშირს წარმოების განვი- 

თარების მიმდინარე და პერსპექტიულ გეგმებს შორის (მხედველო–- 
ბაშია წლიური და სამწლიანი, გეგმები). 
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ყოველივე ზემოაღნიშნული იმას ნიშნავს, რომ პერსპექტიული 

რეზერვები წარმოადგენს მიმდინარე რეზერვების გამოყენების საფუძ- 

ველზე ახალ შესაძლებლობათა წარმოქმნის მრავალსაფეხურიანი კიბის 

ლოგიკურ ერთობლიობას. შესაძლოა მოცემულ შემთხვევაში ამ ერ- 

თობლიობის ან მხოლოდ მისი ნაწილის გამოვლენა. ამით რეზერვის 

ბუნება კი არ შეიცვლება, არამედ მიგვითითებს იმაზე, თუ რამდენად 

შევძელით პერსპექტიული რეზერვის გათვალისწინება პერსპექტიულ 

გეგმაში. აქ ხარვეზის შევსება ხორციელდება მიმდინარე გეგმებში დამ- 

ატებით გამოვლენილი რეზერვების გამოყენების გათვალისწინებით. ამ- 

იტომაა, რომ მიმდინარე გაგმების ერთ-ერთი დანიშნულებაა პერსპექტი- 

ული გეგმის მაჩვენებელთა დაზუსტება მიმდინარე საგეგმო წლისათვის, 

ხოლო ლს შესაძლებლობანი, რომელიც გეგმის შედგენის პროცესში 

დამატებით იჩენს თავს ბიზნეს გეგმების გადასინჯვის საფუძველი ხდე- 

ბა. 

იმის მიხედვით, თუ რაზეა დამოკიდებული რეზერვების მოცემული 

სახეობის გამოყენება, საჭიროა გავარჩიოთ მმართველობით რაციონა- 

ლიზმზე დამოკიდებული და სიტუაციურ მართვაზე ნაწილობრივ. და 

მთლიანად დამოკიდებული რეზერვები. 

მმსრთველობით რაციონალიზმზე დამოკიდებული რეზერვების 

გამოყენება იმ ღონისძიებებით ხორციელდება, რომელთა მოქმედება თვით 

საწარმოს საქმიანობის ფარგლებში თავსდება და ამასთანავე მათი განხ- 

ორციელება შესაძლებელია საწარმოს საკუთარი ან დროებით მოზიდუ- 

ლი სახსრებით. ასეთ სახსერბს განეკუთვნება მეცნიერების, ტექნიკისა 

და წარმოების განვითარების საკუთარი ფონდისა და ბანკიდან დროებით 

მოზიდული სახსრები, რომელსაც იგი იღებს კრედიტის სახით. ამ 

კრედიტის დაფარვა უზრუნველყოფილი ხდება იმ უკუგებით, რომელიც 
მიიღება კრედიტის ხარჯზე გატარებული ღონისძიებებით. 

სიტუაციურ მართვაზე ნაწილობრივ დამოკიდებული რეზერვებ- 

ის გამოყენება იმ ღონისძიებებზეა დამოკიდებული, რომელთა მოქმედება 

თავსდება საწარმოს საქმიანობის ფარგლებში, მაგრამ მისი განხორ- 

ციელებისათვის არ კმარა მის განკარგულებაში მყოფი საფინანსო სახ- 

სრები. იგი მოითხოვს შევსებას სპეციალური დანიშნულების კაპი- 

ტალური დაბანდებებით მოზიდული ინვესტორების მიერ. 

სიტუაციურ მართვაზე მთლიანად დამოკიდებული რეზერვების 

გამოყენება იმ ღონისძიებებზეა დამოკიდებული, რომელთა მოქმედება 
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საწარმოს საქმიანობის მიღმა ძევს. მაგალითად ჩაის პლანტაციების 

გასხვლის სათანადო სისტემა უზრუნველყოფს ჩაის ფაბრიკის „პიკური“ 

დატვირთვის შერბილებას, რაც ფაბრიკაში ქმნის ტექნოლოგიური რე- 

ჟიმის განმტკიცებისა და ამ გზით პროდუქციის ხარისხის ამაღლების 

პირობებს. პროდუქციის ხარისხის ასეთი ამაღლების შესაძღჯებლობა 

საწარმოს ფარგლებში დევს, მაგრამ ამ შესაძლებლობის გამოყენების 

ღონისძიება ფაბრიკის საქმიანობის ფარგლების მიღმაა. ჩაის მეურ- 

ნეობაში გასატარებელი ამ ღონისძიების განუხორციელებლობა საწარ- 

მოსაგან დამოუკიდებელი შიგასაწარმოო რეზერვის გამოუყენებლობას 

განაპირობებს, ამ შემთხვევაში სიტუაციურ მართვამ შესაძლოა გაიღოს 

დამატებითი ხარჯები ჩაის პლანტაციების გასხვლის სათანადო რეჟი- 

მის ეკონომიკურ-კომერციული იმპულსირებისათვის. საწარმო (საფირ- 

მო) გაერთიანებათა შექმნა ამასთანავე უზრუნველყოფს საწარმოო 

რესურსების კონცენტრაციას ერთის ხელში (საწარმოო-საფირმო გაერ- 

თიანებაში). ეს გარემოება ადიდებს რესურსებით მანევრირების შესა- 

ძლებლობებს. იგი მიიღწევა სიტუაციური მართვის მექანიზმით. 

დავუშვათ ახლა უფრო მეტი დაბანდება აღარ აღემატება გაერ- 

თიანების შესაძლებლობებს, რამაც უნდა დააჩქაროს წარმოების განვი- 

თარების ტემპები. თუ დაჩქარების ამ შესაძლებლობას არ გამოვიყ- 

ენებთ, იგი ისევ შესაძლებლობად დარჩება. წარმოების კონცენტრაცია 

საწარმოო გაერთიანებებში ქმნის წარმოების სპეციალიზაციის შემდგო– 

მი გაღრმავების და მრავალ სხვა ახალ დამატებით შესაძლებლობებს, 

რომლებიც ახლად წარმოქმნილ შიგასაწარმოო რეზერვებად გვევლინებიან. 

9.3 შიგასაწარმო რეჯერვების გამოვლენის 

მეთოლები. 

ეკონომიკის საბაზრო მექანიზმის პირობებში უფრო აქტუალური 

ხდება წარმოების საბოლოო შედეგების გაუმჯობესების რეზერვების 

ძიებასთან დაკავშირებული პრობლემების გადაწყვეტა.. 

ამასთან დაკავშირებით ყოველი სამრეწველო ფირმის წინაშე 

წამოიჭრება ამოცანა – უშუალოდ გამოიყენოს ეკონომიკური ანალ- 

იზის მეთოდები სამრეწველო საწარმოთა სამეურნეო-საწარმო საქმი– 

ანობის საბოლოო შედეგების გაუმჯობესების რეზერვების გამოვ- 
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ლენისათვის. ამ ამოცანის მნიშვნელობა მატულობს იმითაც, რომ 

საბაზრო სისტემის პირობებში რეზერვების გამოვლენისა და მობი- 

ლიზების უნარით ფასდება მენეჯერის შიგასაწარმოო მმართველობის 

შედეგიანობა. 

სამრეწველო ფირმა არ იფარგლება მხოლოდ სამეურნეო-საწარ- 

მო პროცესების გაძღოლით, იგი ამასთანავე მართავს კომერციულ 

პროცესებსა და პროცედურებს. 

საწარმოო საქმიანობის დარგში არსებული მდგომარეობის გაან- 

ალიზება მოითხოვს, რომ გამოყენებულ იქნას ანალიზიც და სინ- 

თეზიც. ამ ორ ურთიერთ მოპირისპირე მიმართულებას შეუძლია 

უზრუნველყოს არა მარტო რეზერვების გამოვლენა, არამედ მათი 

გამოყენების შედეგის ციფრობრივი გაზომვა, რის გარეშეც ანალიზი 

მოკლებული იქნებოდა ქმედითობას. 

საწარმოს სამეურნეო საქმიანობის ანალიზის ამოცანებია: 

1. საწარმოს სამეურნეო საქმიანობის შეფასება, რაც მოითხოვს 

საწარმოს სამეურნეო საქმიანობის შედეგობრივი მაჩვენებლების შე- 

დარებას სხვა კონკურენტ საწარმოების, წინა “წლის და. გეგმის 

ანალოგიური წესით მიღებულ მაჩვენებლებთან. ამის შედეგად უნდა 

განისაზღვროს, თუ მოცემული საწარმო რამდენად ჩამორჩება ან წინ 

უსწრებს სხვა (კონკურენტ), ანალოგიურ საწარმოებს, რამდენად 

უფრო სწრაფად ვითარდება და აუმჯობესებს თავის მუშაობას გასულ 

პერიოდთან შედარებით, რამდენად უზრუნველყოფს საწარმოო გეგმე- 

ბის ხარისხიან შესრულებას; 

2. სამრეწველო ფირმის (საწარმოს) მუშაობის შემდგომი გაუმ- 

ჯობესების რეზერვების გამოვლენა, ე.ი. უნდა გამოირკვეს ტექნიკის, 

ტექნოლოგიის, წარმოებისა და შრომის ორგანიზაციის შემდგომი 

სრულყოფისათვის თუ როგორი ნიადაგი აქვს მომზადებული მოცემულ 

საწარმოს და, საერთოდ, რა საშუალებები არსებობს, რომელთა დან- 

ერგვა შესაძლებელია მოცემულ ნიადაგზე. მაგალითად, გამოკვლეულ 

უნდა „იქნეს, თუ როგორ არის გამოყენებული ძირითადი მასალები და 

არსებობს თუ არა მათი უკეთ გამოყენების შესაძლებლობა, ე.ი. საერ- 

თოდ არსებობს თუ არა, ანდა შესაძლებელია თუ არა გამოინახოს 

მეთოდი, რომელიც გამოიწვევს ნედლეულის დანახარჯის შემცირებას 

პროდუქციის ერთეულზე, სულერთია ეს იქნება ტექნოლოგიური, სამუშაო 

ადგილის ორგანიზაციის გაუმჯობესების, ინსტრუმენტების სრულყ- 
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ოფის, ნედლეულის ხარჯვის ახლებურად კონტროლის თუ სხვა 

მეთოდები. 

გარდა ამისა, საჭიროა გამოკვლეულ იქნეს, თუ რამდენად გააჩ- 

ნია მოცემულ საწარმოს კონკრეტული პირობები ამ მეთოდების დან- 

ერგვისათვის. იმ შემთხვევაში, თუ საწარმოს არ გააჩნია ასეთი 

პირობები, მაშინ ანალიზმა უნდა გამოიკვლიოს სხვა საწარმოებმა თუ 

რა გზებით მიაღწიეს ასეთი პირობების შექმნას, ან შესაძლოა გამოი- 

ძებნოს საკუთარი გზები, რათა შეიქმნას სათანადო პირობები მოცემულ 

საწარმოში; 

3, შიგასაწარმოო რეზერვების გამოყენების ღონისძიებათა შედე- 

გად ამოქმედებული ფაქტორების გავლენის გაზომვა შედეგობრივ მაჩვენე- 
ბელზე. ამ გავლენის რიცხობრივად გამოხატვა საფუძვლად უნდა 

დაედოს საგეგმო მაჩვენებელთა მეცნიერულ დასაბუთებას. 

იმისათვის, რომ საწარმოს სამეურნეო საქმიანობა სწორად იქნეს 

შეფასებული, საჭიროა პირველ რიგში გავეცნოთ მისი მუშაობის 

სამეურნეო შედეგობრივ მაჩვენებლებს. შედეგობრივი ეწოდება 

მაჩვენებლებს, რომელთა მიხედვით წარმოებს სტატისტიკური ან- 

გარიშგება სამრეწველო ფირმის უმაღლესი ხელმძვანელობისადმი და 

სახელმწიფოსადმი. (მაგალითად, სასაქონლო პროდუქცია, პროდუ- 

ქციის რეალიზაციის მოცულობა, საბალანსო მოგება, რენტაბელობა. 

ლარ სასაქონლო პროდუქციაზე დანახარჯები, მთელი სასაქონლო 

პროდუქციის თვითღირებულება, პროდუქციის გამომუშავება სამრეწველო-. 
საწარმოო პერსონალის ერთ მუშაკზე და სხვ). 

ასეთი გაცნობის შემდეგ მთავარია გამოვყოთ შედეგობრივ მაჩვენე- 

ბელზე გავლენის მომხდენ ფაქტორთა ორი ჯგუფი. პირველი მოიცავს 

მოცემული საწარმოს მუშაობაზე დამოკიდებულ ფაქტორებს, მეორე 

კი საწარმოს საქმიანობისაგან დამოუკიდებელი მიზეზებით განპირობებულ 

ფაქტორებს. ფაქტორების ამ მეორე ჯგუფის გავლენის გამორიცხვა 

აუცილებელია შიგასაფირმო საწარმოო საქმიანობის სწორი შეფასე- 

ბისათვის. მაგალითად, დავუშვათ, საბაზრო კონკურენციით შემცირე- 

ბულ. იქნა მოცემული საწარმოს მიერ გადასამუშავებელი ნედლეუ- 

ლის შესასყიდი ფასები და შეცვლილ იქნა სატრანსპორტო ტარიფე- 

ბიც. რასაკვირველია გარე სიტუაციის ამგვარი შეცვლა გამოიწვევს 

მოცემული საწარმოს პროდუქციის თვითლირებულების შემცირებას, 

რაც არავითარ შემთხვევაში არ ჩაითვლება შიგასაფირმო მმართველობითი 
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რაციონალიზმის კარგი მუშაობის შედეგად. ამიტომ შიგასაფირმო 

მმართველობითი რაციონალიზმის შეფასებაში აუცილებელია მისი 

მუშაობის შედეგობრივ მაჩვენებელზე წარმოების გარეშე ფაქტორებ- 

ის გავლენის გამორიცხვა. ამის შემდეგ ანალიზმა უნდა მოიცვას 

რესურსების ყოველი სახეობის უკეთ გამოყენების შესაძლებლობათა 

გამოკვლევა წარმოების ყოველი უბნისა და მთელი საწარმოს მიხედ- 

ვით. ამიტომ ანალიზი უნდა ხორციელდებოდეს სისტემური მიდგო- 

მით, რასაც თან ახლავს მმართველობითი რაციონალიზმით შიგასაწარმოო 

რეზერვების გამოვლენა. სიტუაციური მართვის მახვილი კი მიმა- 

რთულია ბაზრის გამოკვლევისაკენ, სამრეწველო ფირმის გარემოცვის 

გაანალიზებისაკენ, გარემოში მოსალოდნელ ცვლილებათა შორეულ 

და ახლო სიგნალების გამოვლინებაზე და ამ გზებით გარე ფაქტორე- 

ბზე სამრეწველო ფირმის და მართველობითი რაციონალიზმის საჭირო 

რეაგირების განსაზღვრაზე. მათ ეკისრებათ ან ფირმის შეგუება შეცვ- 

ლილ გარემოსთან, ან იმ ღონისძიებათა განხორციელება, რომელსაც 

ძალუძს ფირმას მოარგოს გარემო. 

შიგასაწარმოო რეზერვების გამოვლენა შესაძლებელია შემდეგი 

მეთოდების დახმარებით: შედარების მეთოდი, სისტემური სტრუქ- 

ტურიზაციის მეთოდი, ეკონომიკურ პერიოდანტთა სისტემის მეთოდი 

და წამყვანი რგოლის გამოყოფის მეთოდი. გარდა ამისა, საწარმოს 

სამეურნეო საქმიანობის ანალიზისას საჭიროა მოვიშველიოთ სხვა- 

დასხვა სტატისტიკური ხერხები. 

შედარების მეთოდის არსი გამოიხატება მაჩვენებელთა შედარე- 

ბაში. ასეთი შედარება ხორციელდება როგორც შედეგობრივი, ისე 

საანალიზო მაჩვენებლების მიხედვით. შედეგობრივი მაჩვენებლების 

შედარება გვაძლევს საწარმოს სამეურნეო საქმიანობის შეფასებას, 

საანალიზო მაჩვენებლებისა კი მიგვითითებს რეზერვების არსებობის 

სფეროზე. მაგალითად, ქვემოთ მოყვანილი ცხრილი 9.1 გვიჩვენებს, 

რომ შედეგობრივი მაჩვენებლების - პროდუქციის საერთო გამოშვებ- 

ის და შესადარი სასაქონლო პროდუქციის თვითლირებულების მიხედვით 

წინა პერიოდთან შედარებით მოცემულმა საწარმომ მნიშვნელოვანი 

ნაბიჯი გადადგა წინ. სახელდობრ, პროდუქციის საერთო გამოშვება 

გაადიდა 1197, 3 ათასი მანეთით და ამასთანავე უზრუნველყო შესა- 

დარი სასაქონლო პროდუქციის (რომლიც ხვედრითი წონა, დავუშ- 

ვათ, შეადგენს 98, 8% -ს) თვითღირებულების შემცირება 1582, 9 
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ცხრილი .I 
შედეგობრივი და საანალიზო მაჩვენებლები საერთო პროდუქციის და 

  

  

  

  

  

შესადარი სასაქონლო პროდუქციის თვითღირებულების მაგალითზე 

§ | მაჩვენებლ-| _ | საწარმოს |ანალო-|მოცემული საწარმოს 
5 თა დასახ- 8 მონაცემები გი ური ფაქტიურ მაჩვენებთა 

5 | ელება 5 ბი ს გადახრა (+; -) 
= C ვა სა- C კნ 6| საგეგ-|ფაქტი- ნალო–- 
< 2 5)ე გეგ“ ფაქტ წარმოს| დანა) გეგ- | სალო” 
§ §/ ო მა-Iუ 9 საანგა-) კერი-| მიდან | 5 ვის 

2 + §) ჩვენე-|მაჩვე-| რიშგებო| 2 ტიპი 
ს-9 2 ,,= ბლებიწებლ- ოდი- საწარ- 
ლ < ლ | ალები |ნეილ“ მონაცე- გ 6 

(== დან ოდა 

დ ები | მები 

შედ(81 საერთო 1 2 3 4 5 6 7 

გობ) პროდუქ“! C | ი4130| 102300) L1440,0 | +I1073| +5500|--1210.0 
რივი ცია ათას ლ 

Xლზლხვ“ით დ ' 
1. მუშების 
რიცხოვნობა | 580 | 580 600 550 +20 | +20 | +50 

2. სამუშაო 
დრო საშუ- 
ალოდ ერთ | 252 255 | 250 260 -2 -5 -10 
მუშაზე 

დლეობით 

3. სამუშაო 

« დღის საშუ- 
წ/ | ალო ხანგრ- 
5 ძლივობა 6,0| 6,1 6,2 64 |+0,2 | +0,! -0,2 

5 | საათობით 

4. საშუა- 

ლოდ საათ- 

ში გამო- 

მუშავებული | 1ც. 3 | 10,5 | 1I,0| 12,5 | +0,7 | +0, 5 | -1,5 
პროდუქცია 
(ლ-ით)                 
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შედე: 
გობ“: 

რივი 

შესადარი სა- 

საქ.პროდ. 

თვითღირე- 

5106,7 4873,2 4775,! -1582,9 -228.5 

  ბულება (ათას 
მან-ით) 

– 
|6
46
1,
1 

2 
  

ს
ა
ა
ნ
ა
ლ
ი
ზ
ო
 

1. ნედლეული 
და მასა-ლები 
(ათას მან-ით) 

2. ყოველგ- 
ვარი სახეო- 

ბის სათბობი 
და ენერგია 

ტექნოლო- 
გიური მიზნ- 

ებისათვის რდთ. 

მან–ით) 
3. საწარმოო 
მუშების ხე- 

ლფასი (ათას 
მან-ით) 
4.საამქრო 
ხარჯები 

(ათას მან-ით) 
5. საერთო 
საფაბრიკო 

ხარჯები 

(ათ.მან-ით) 

პროდუქციის 

საფაბრიკო 

საქარხნო 

თვითლღირე– 

ბულება 
(ათას მან- 

ით) 

6. წარმოებ- 

ისგარეშე 

დანახარჯები 

(ათ. მან-ით)   

4560,0 

240.0 

413.0 

844,0 

303,0 

6360,8 

100,3 

3719,0 

207,0 

303,0 

580,0 

229,0 

5038,0 

68.7     

3657,0 

208,0 

284,0 

418,0 

248,0 

4815,0 

63,2   
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3533,0 

209,0 

291,0 

428,0 

351,0 

4712,0 

63,! 

-903.0 

-32,0 

-129,0 

-426,0 

-55,0 

-1545.8 

-37,1   

-62,0 

+1,0 

-19,0 

-162,0 

+19,0 

-223.0   
-103,0 

+103,0 

+0,1  



ათასი მანეთით. ამავე მაჩვენებლების მიხედვით მას წარმატებით შეუს- 

რულებია მიმდინარე პერიოდის გეგმაც, გეგმის ზევით 550,0 ათასი 

მანეთის პროდუქციის გამოშვების პირობებში, შესადარი სასაქონლო 

პროდუქციის თვითლირებულება შეუმცირებია 228,5 ათასი მანეთით. 

მიუხედავად ასეთი წარმატებებისა, თავისი მაჩვენებლებით იგი ჩამორჩება 

ანალოგიური ტიპის შესადარებლად არჩეულ საწარმოს. ამ საწარმო- 

სთან შედარებით მან გამოუშვა 1210,00 ათასი მანეთით ნაკლები, 

პროდუქცია, შესადარი სასაქონლო პროდუქციის თვითლირებულება 

კი მას აღმოაჩნდა 103,1 ათასი მანეთით მეტი, ეს კი იმას ნიშნავს, 

რომ მოცემულ საწარმოს აქვს მუშაობის შემდგომი გაუმჯობესების 

მნიშვნელოვანი შესაძლებლობანი. ამ სახით შედეგობრივი მაჩვენებლების 

შედარებამ მოგვცა იმის შესაძლებლობა, რომ სათანადოდ შეგვეფასე- 

ბინა საწარმოს საქმიანობა ზემოთ აღნიშნულ სფეროში. 

საანალიზო მაჩვენებლების შედარებამ კი უნდა უპასუხოს კითხ- 

ვაზე თუ რომელი ფაქტორის ან ელემენტის სფეროში არსებობს 

პროდუქციის საერთო გამოშვების შემდგომი გადიდების და შესადარი 

სასაქონლო პროდუქციის თვითღირებულების შემცირების შესაძლე- 

ბლობანი. მართლაც, ზემოთ მოყვანილი ცხრილის (იხ. ცხრ. 9.1) 

საანალიზო მონაცემების შედარების შედეგად მივდივართ იმ დასკვნამდე, 

რომ მოცემულ საწარმოს, როგორც წინა პერიოდთან, ასევე გეგმას- 

თან შედარებით მუშების რიცხოვნობა გაუზრდია 20 კაცით. მიუხე- 

დავად იმისა, რომ მას სხვა საწარმოსთან შედარებით აღმოაჩნდა 50 
კაცით მეტი, პროდუქცია მაინც ნაკლები გამოუშვა. აქედან დასკვნა: 

პროდუქციის ნაკლებობა მუშახელის სიმცირით არ ყოფილა გამოწვეული, 
ამიტომ აქ მიზეზები უნდა ვეძიოთ ერთი მუშის საშუალოდ ნამუშე- 

ვარი დღეების რაოდენობაში. იგი მას შესადარ საწარმოზე 10 დღით 
ნაკლები აღმოაჩნდა. საანალიზო საწარმოს ასევე ნაკლები აღმოაჩნდა 

საათების რაოდენობა სამუშაო დღეში 2 საათით. პროდუქციის საა- 

თობრივი გამომუშავებაც 1,5 მან-ით ნაკლები იყო. ამრიგად, საანალ- 

იზო მონაცემების შედარებამ გამოარკვია, თუ რა სფეროებში არსე- 

ბობს პროდუქციის გამოშვების გადიდების რეზერვები. ჩვენი მაგალი- 

თის მიხედვით ეს სფეროებია: ერთი მუშის მუშაობის დღეთა რაოდე- 

ნობა, სამუშაო დღის ხანგრძლივობა და საათში გამომუშავებული 

პროდუქციის რაოდენობა. ანალოგიურად შეიძლება განვახორციელოთ 
შესადარი სასაქონლო პროდუქციის თვითღირებულების საანალიზო 
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მაჩვენებელთა შედარებაც. 

შედარების მეთოდი მოითხოვს იმას, რომ დაცულ იქნეს შესა- 

დარებელი მაჩვენებლების თანაზომადობა და თვისებრივი ერთგვაროვნება, 

ამიტომ საჭიროა დაცულ იქნეს შემდეგი პირობები: 

1. შეფასების ერთგვაროვნება, ე.ი. ფასების ცვლილების და ინ- 

ფლაციის გავლენის გამორიცხვა, როცა გვინდა შევისწავლოთ პროდუქციის 

ფიზიკური მოცულობის ცვლილება დროსა და სივრცეში დინამი- 

კასა და სხვა საწარმოსთან შედარებით, ამ მიზნით გამოიყენება ფასე- 

ბის ინდექსები; 

2. შესადარებელ მაჩვენებელთა მოცულობისა და სტრუქტურის 

ცვლილების გავლენის გამორიცხვა. მაგალითად, პროდუქციის თვით- 

ღირებულების მიხედვით საწარმოს საქმიანობის შეფასების დროს 

საჭიროა ფაქტიურად გამოშვებული პროდუქციის მოცულობა და შედგე- 

ნილობა ავიღოთ გასული პერიოდის, საგეგმო და შესადარი კონკურენტ 

საწარმოს თვითლირებულებით და ასეთი მაჩვენებელი შევადაროთ 

ფაქტიურ თვითლირებულებას; 

3. კალენდარული. პერიოდების შესადარისობა. მაგალითად, სა- 

ბრუნავ საშუალებათა ბრუნვადობის კვარტალური მაჩვენებელი დაუშ- 

ვებელია შევადაროთ წლიურ მაჩვენებელს და სხვ. 

სისტეშური სტრუქტურიზაციის მეთოდი. ეს მეთოდი მდგომარ- 

ეობის ეტაპობრივ დანაწილებაში და ამ გზით მის წარმოდგენაში 

მყოფი ელემენტ - თანამარმრავლების სისტემად. იგი უზრუნველყოფს 

მთელის შეცნობას სისტემის სახით. სისტემა რაიმე მთელია წარ- 

მოდგენილი ნაწილთა განსაზღვრულ. კავშირებში განლაგების წესით. 

წარმოების ეკონომიკური შედეგის სისტემური სტრუქტურიზაციის 

მეთოდი მოიცავს: 

1. ეკონომიკური ძირეული არსის მიხედვით წარმოდგენილი მთე- 

ლის და მისი ფორმირების სტადიების არსობრივ გამოყოფას და 

რიცხობრივ გაზომვას; 

2. სტადიიდან სტადიაზე გადასვლის ელემენტების არსობრივ და 

რიცხობრივ გამოყოფას; 

3. მთლიანობითი სისტემის კონსტრუირებას. 

მთელისა და მისი ფორმირების სტადიების არსობრივი გამოქ- 

ოფა და რიცხობრივი გაზომვა. წარმოების ეკონომიკური შედეგის- 

სახით ავიღებთ პროდუქციის ფიზიკურ მოცულობას, თუ მის ხარისხს, 
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წარმოებულ ღირებულებას თუ მის ნაწილებს - მოგებას ან თვითლ- 
ირებულებას და ა.შ. სულერთია, ყოველი მათგანი შეგვიძლია განვიხ- 

ილოთ როგორც ცალკე მთელი, დანარჩენი კი როგორც ის გარემო, 

რომელშიაც იმყოფება ეს მთელი. ასე გამოცალკევებით წარმოდგენი- 

ლი მთელი უნდა გაიზომოს რიცხობრივად და შემდეგ განხორციელდეს 

მისი დანაწილება ფორმირების სტადიებად, ასეთია დანაწევრების 

პირველი ეტაპი. 

ფორმირების სტადია არ შეიძლება წარმოდგენილ იქნეს ანალი- 

ტიკოსის სურვილისამებრ. ეს სტადიები ობიექტურად არსებობენ ჩვენი 

ნებასურვილის გარეშე. საჭიროა მისი გამოვლენა და შეცნობა. 

რა მეთოდითაც არ უნდა ხორციელდებოდეს პროდუქციის ფიზ- 

იკური მოცულობის გაზომვა, სულერთია, არ იცვლება ამ ეკონომიკური 

შედეგის ძირეული არსი და მისი ფორმირების ობიექტურად არსებუ- 

ლი ბუნება. 

პროდუქცია სანამ მიაღწევს მოცემული წარმოების სრულ მოც- 

ულობას მანამდე დროისა და სივრცის მიხედვით გაივლის თავისი 

ჩამოყალების ობიექტურად განსაზღვრულ სტადიებს. 

პირველ სტადიაზე ხორციელდება პროდუქციის ფიზიკური მოც- 

ულობის ჩასახვა, ე.ი. წარმოება დროისა და სივრცის უმცირეს მონაკვეთში 

კაცსაათში (კაცი - „სივრცე“, საათი-დრო"), შემდეგ მეორე სტადი- 

ად გვევლინება პროდუქციის წარმოება კაცდღეში, შემდეგ ერთ მუშაკზე 

და ბოლოს მთელი წარმოების მასშტაბით ყველა მუშაკის ერთობლივი 

შრომის შედეგის სახით. სტადიების ამგვარი გამოყოფის შემდეგ 

საჭიროა ყოველი მათგანის რიცხობრივი გაზომვა, 

შრომის დანახარჯები პროდუქციის ფიზიკური მოცულობის ფორმირე- 

ბის ყოველ სტადიაზე მოიცავს მთელი სამრეწველო-საწარმოო პერ- 

სონალის (Mკ-ვ) შრომის დანახარჯებს, ვინაიდან წარმოება საფუძვ- 

ელშივე ეყრდნობა სამმართველო და უშუალო მწარმოებელთა შრო- 

მის განუყოფლობას ისევე, როგორც ეს თავდაპირველად იყო სამ- 

მართველო შრომის ცალკე კატეგორიის მუშაკთა ფუნქციად გამოყო- 

ფამდე. თანაფარდობა სამმართველო CVMს,) და უშუალო მწარმოებელ- 
  

· კაცთა რიცხოვნობა როგორც მთლიანობა, წარმოადგენს მატერიის 

არსებობის ერთ-ერთ ფორმას, რომელიც ხასიათდება განფენილობითა და 

მოცულობით. ამის გამო ეს მთლიანობა წარმოგვიდგება თავისებურ სივრცედ. 
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თა მუშათა (Mე) შრომას შორის პროდუქციის ფიზიკური მოცუ- 

ლობის ფორმირების ყოველი სტადიის უცვლელი კომპონენტია. ეს 

M 
თანაფარდობა შეგვიძლია განვსაზღვროთ შემდეგი სახით ჯ- ან 

გ 

1. M2 X 
M თუ M, აღვნიშნავთ ზ -თი, მაშინ = =ჩ სადაც 

LI = Mე +M ე. ამიტომ, შრომის დანახარჯები სტადიების მიხედვით 

გამოიხატება შემდეგნაირად: მთელი პერსონალის მიერ ნამუშევარი 

კაცსაათები უდრის 8, კაცდღეები 18, კაცთა რაოდენობა კი 

გი, (სადაც (, I მუშების ნამუშევარი კაცსაათები და კაცდღეე- 

ბია). 

პროდუქციის ფიზიკური მოცულობის (Cლ0: ) გაყოფით მუშაკთა 

(სამრეწველო-საწარმოო პერსონალის) რიცხოვნობაზე მივიღებთ შედე- 

გობრივი მაჩვენებლის (C) ) ფორმირების ბოლოს ( «ი -ის) წინა ( 

2-1) სტაღიის რიცხობრივ მნიშვნელობას. ამ სტადიაზე გაიზომება 

ლ ლ0 
ერთ მუშაკზე გამოშვებული პროდუქცია (MM. ანუ Mა 1, რომელიც 

პ 

თავის მხრივ, შრომის მწარმოებლურობის შედეგობრივი მაჩვგენებე- 

ლია. იგივე C-ს თუ გავყოფთ კაცდღეებზე (C 81), მაშინ მივიღებთ 

პროდუქციის საშუალო გამომუშავების კაცდღეში (LC 1გ! =9წ) ე.ი. 

კაცდლის შრომის მწარმოებლურობას. C-ს გაყოფით კაცსაათებზე 

((8.) მივიღებთ კაცსაათის შრომის მწარმოებლურობას, ე.ი. პროდუ- 

ქციის საშუალო გამომუშავებას კაცსაათში ( გ! 2). 
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როგორც ვხედავთ, შედეგობრივი მაჩვენებელი Cა, მისი ფორმირების 

სტადიების გაზომვის წილადის მრიცხველში გვევლინება მახასი- 

ათებელ ნიშანთვისებად, ხოლო არე, რომელშიც იგი ყალიბდება 

მნიშვნელში, მახასიათებელი ნიშნის მატარებელ ერთობლიობად. ეს 

უკანასკნელი სტადიების მიხედვით იცვლის საზომი ერთეულის მასშტაბს 

(მაგ. კაცსაათი, კაცდლე და ა.შ.) მაშინ, როდესაც მახასიათებელი 

ნიშანთვისების საზომი ერთეულის მასშტაბი უცვლელია. 

ეკონომიკური შედეგის (შედეგობრივი მაჩვენებლის) ფორმირების 

სტადიების რიცხობრივი გაზომვა ხორციელდება მახასიათებელი 

ნიშანთვისების (მაგ. პროდუქციის) გაყოფით მახასიათებელი ნიშნის 

მატარებელ ერთობლიობაზე (მაგ., შრომაზე), მახასიათებელი ნიშანთვისე- 

ბის რიცხობრივი გაზომვა კი - საზომი ერთეულის შერჩევის საფუძ- 

ველზე (მაგ. პროდუქციის ერთეულის ფასი, გადამუშავების ხვედრი 

ნორმატიული ღირებულება, წმინდა პროდუქციის ნორმატივი და ა.შ.). 

მახასიათებელი ნიშნის მატარებელი ერთობლიობის რიცხობრივი გა- 

ზომვა ხორციელდება წარმოების მოცემული არის (შრომითი რესურსების, 

ძირითადი ფონდების და ა.შ. სხვა არეში) გამომსახველი სიდიდეებით 

(მაგ. შრომითი რესურსების არეში - პერსონალის რიცხოვნება, მუშა- 

თა როცხოვნება, კაცდღეები და ა.შ.). და მათი საზომი ერთეულების 

მასშტაბით. 

ასეთია წარმოების შედეგობრივი მაჩვენებლისა და მისი ფორმირების 

სტადიების რიცხობრივი გაზომვის ეკონომიკური მეთოდი. 

მოცემული ეკონომიკური შედეგის ფორმირების პირველი სტა- 

დია ყალიბდება მახასიათებელი ნიშანთვისების მატარებელი ერთობლიობის 

უმცირეს საზომ ერთეულთა მასშტაბით, სტადიიდან სტადიაზე გადა- 

სვლისას მინდინარეობს საზომი ერთეულის გამსხვილების პროცესი. 

სტადიიდან სტადიაზე გადასვლის ელემენტების არსებობრივი 

და რიცხობრივი გამოყოფა: დანაწევრების ამ მეორე ეტაპზე საჭიროა 

მომდევნო მომიჯნავე სტადიის რიცხობრივად გამოხატული სადიდე 

გავყოთ წინა სტადიის სიდიდეზე. 

მაგალითად: 

- 
3=0- 2 == M-+= Mა; 

Mა8 ლ0 Mვ 
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Mგ! 18. M8ლ,  M, 
– _. ლ)

 

_ 0 
9, “გ. დანაწევრებით მივიღებთ, რომ 

==8=98, 

დანაწევრების ამ მეორე ეტაპზე გამოიყო შემდეგი ელემენტ 
თანამამრავლები: #Mკ- სამრეწველო-საწარმოო პერსონალის რიცხოვნო- 

ბა, L - სამუშაო დროის ფონდი საშუალოდ ერთ მუშაზე, ჯ- მუშის 

სამუშაო დღის საშუალო ხანგრძლივობა, ჩზ - სამრეწველო-საწარმოო 

პერსონალის სტრუქტურა, 9, =2 - პროდუქციის საერთო გამოშვება 

საშუალოდ მუშების ნამუშევარ ერთ კაცსაათში. 

მთლიანიბითი სისტემის კონსტრუირება. დანაწევრების პროცესი 

ხორციელდება ანალიზის მიმართულებით, სისტემის კონსტრუირება კი 

მისი საწინააღმდეგო მიმართულებით. ე.ი. სინთეზის გზით. დანაწევრება 

თუ დეზაგრეგირებაა, სისტემის კონსტრუირება მთელის აგრეგირების 

პროცესია. ასეთი აგრეგირება მოითხოვს, რომ მთელის ფორმირების 

პირველ (93) და ბოლო (C0)) სტადიებს შორის სტადიიდან სტადიაზე 

გადასვლის ელემენტები დალაგდეს ამ სტადიების თანამიმდევრობის 

მიხედვით. 

ჩვენ მაგალითში გვექნება: 

9 -ჩ-C-I-M =0 
ამ სისტემაში გვაქვს ელემენტების დალაგების მკაცრად განსაზღვრული 

1 რი თანამიმდევრობა, ამიტომ განზოგადების მიზნით 9, შეგვიძლია 

აღვნიშნით 3 -თი, 8 - ხ-თი და ა.შ. ამ საფუძველზე ამ სისტემის ჩანაწ- 

ერს ექნება შემდეგი სახე: 
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ი-ხ-C-·ძძ·-=L 
სადაც ნ სისტემის გამოსავალია, ვ კი შესავალი. ამ მულტიპ- 

ლიკაციური მოდელის ყოველი კომპონენტი წარმოადგენს მოცემული 

სისტემის ელემენტ-თანამამრავლს. 

ელემენტ-თანამამრავლთა მულტიპლიცირების მექანიზმი, რომელიც 

ახასიათებს ეკონომიურ პერიოდანტთა სისტემას ბუნებრივად, შეი- 

ძლება და გამართლებულიცაა გამოყენებელი იქნას, როგორც დეტერ- 

მინირებული ეკონომიკური ფაქტორული ანალიზის მეთოდი რეზერვების 

გაზომვის საქმეში ელემენტ თანამამრავლების მიხედვით. 

ამ მეთოდის სახელწოდებაა ეკონომიკური ანალიზის პერიოდანტუ- 

ლი მეთოდი (იხ. თავი VI). ეს მეთოდი ეყრდნობა სისტემურ მიდგომას 

და ეკონომიკური შედეგის ფორმირების ობიექტური გენეტიკური პრო- 

ცესის აღწერას. საჭიროა აღინიშნოს ის გარემოებაც, რომ ამგვარად 

აგებული სისტემის ყოველ ელემენტზე ფაქტორები გარედან ახდენენ 
გავლენას. მაგალითად, შრომის მწარმოებლურობის (შრომის ნაყოფი- 

ერების) შედეგობრივი სიდიდის ფორმირების ელემენტ-თანამამრავლე- 

ბზე გარედან და ისიც უშუალოდ. ახდენენ გავლენას შრომის მწარმოე- 

ბლურობის ფაქტორები. მიღებული კლასიფიკაციით ეს ფაქტორები წარ- 

მოგვიდგება სამ მსხვილ ჯგუფად: 

1. სამეცნიერო-ტექნიკური პროგრესით მოცული ფაქტორები; 

2. მშრომელთა კულტურულ-ტექნიკური დონის ამაღლებით მოცუ- 
ლი ფაქტორები; 

3. შრომის ორგანიზაციისა და წარმოების მართვის სრულყოფით 

მოცული ფაქტორები. 
ფაქტორული ანალიზი უნდა მოიცავდეს არა მარტო ამ სისტემის 

ემერჯენტულ ელემენტებს, არამედ გარედან მოქმედ ფაქტორებსაც. ე.ი. 
ეკონომიკურ პერიოდანტთა სისტემით განხორციელებული ანალიზი უნდა 

მივიჩნიოთ ფაქტორული ანალიზის ნაწილად. ფაქტორული ანალიზი 

უნდა მოიცავდეს ელემენტ-თანამამრავლებზე გარედან ფაქტორთა გავ- 

ლენის გაზომვასაც კორელაციითა დღა რეგრესული ანალიზით. 

წამყვანი რგოლის გამოყოფის შეთოდის დანიშნულებაა, უზრუნვე- 

ლყოს რეზერვების საფუძველზე ღონისძიებათა დასახვის ოპერატიუ- 

ლობა. ანალიზის დროს დიდი რაოდენობის ფაქტორებსა და მოვლენებთ- 

ან გვაქვს საქმე, ისე მრავალრიცხოვანია ისინი, რომ ყოველი მათგანის 

დეტალური ანალიზი ან შეუძლებელია ანდა მოითხოვს დიდ დროსა და 
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ხარჯებს. ამიტომ შესაძლოა ამგვარი ანალიზი აღმოჩნდეს ეკონომიკურად 

გაუმართლებელი ანდა ოპერატიულობას მოკლებული. მართლაც, რა 

ფასი აქვს გამოვლენილ რეზერვებს, თუ მათი მობილიზაცია უკვე დაგვი- 

ანებულია და ვერ უზრუნველყოფს მოცემულ პერიოდში საწარმოს მუშაობის 
გაუმჯობესებას. 

ამ გარემოებით არის განპირობებული წამყვანი რგოლის გამოყოფის 

მეთოდის გამოყენების აუცილებლობა, ე.ი. საჭიროა გამოვყოთ ის მოვ- 

ლენები, რომლებიც წამყვან როლს ასრულებენ მოცემულ საწარმოსა 

თუ მოცემულ პერიოდში. მოცემულ საწარმოო პირობებში ყურადღება 

სწორედ ამ მოვლენების ანალიზისაკენ უნდა იქნეს გამახვილებული. 

წამყვან როლს ასრულებენ ის მოვლენები, რომლებიც მოცემულ 

პირობებში მეტად ცვალებადია და დიდია მათი მოქმედების გავრცელებ- 
ის მასშტაბი. მაგალითად, პროდუქციის თვითღირებულების ანალიზისას 

დანაწევრების შედეგად (სტრუქტურიზაცია) და შედარებითი მეთოდის 

გამოყენების გზით შეგვიძლია დავადგინოთ, თუ კალკულაციის რომელი 

მუხლის მიხედვით არის შესაძლებელი მნიშვნელოვანი ცვლილებების 

განხორციელება და რომელ მათგანს აქვს გავრცელების ფართო მასშტა- 

ბი. ამგვარი მუხლების შემდგომი დანაწევრება და ანალიზის ყველა 

ზემოაღნიშნული მეთოდის სრულყოფილი გამოყენება უზრუნველყოფს 

მოცემული სისტემის ამ ელემენტის დეტალურ ანალიზს. ასეთი ანალ- 

იზის განხორციელებას კი აზრი არა აქვს ყველა და ყოველგვარი 

ელემენტის მიმართ ზემოაღნიშნულ გარემოებათა გამო. მართლაც, შავი 

ბაიხის ჩაის პროდუქციის თვითღირებულებაში ნედლეულის და ძირითა- 

დი მასალების ხვედრიწონა დაახლოებით შეადგენს 90,0%-ს, დანარჩენი 

ელემენტებისა კი 10,0%-ს, მათ შორის ხელფასი დანარიცხებით 

1,4%–ს. ცხადია, რომ ნედლეულის დანახარჯების შემცირების შესაძლე- 

ბლობა ერთ პროცენტსაც რომ შეადგენდეს, მოგვცემს ეკონომიის ბევ- 

რად მეტ თანხას, ვიდრე ხელფასისა, თუნდაც იგი შემცირდეს 50%-ით, 

ვინაიდან პირველის გავრცელების მასშტაბი 64-ჯერ და მეტად აღემატება 

მეორეს. ამრიგად, ამ შემთხვევაში ძირითად რგოლს შეადგენს ნედლეუ- 

ლის დანახარჯები, რომელიც უნდა დავუქვემდებაროთ უფრო დეტალურ 

ანალიზს. 

ავიღოთ სხვა მაგალითიც. ზემოთ მოტანილ ცხრილში (იხ. ცხ. 
9.1) საერთო პროდუქციის მოცულობის განმსაზღვრელ ელემენტთა 

შორის ყველაზე მეტ ცვლილებას განიცდის მუშათა რიცხოვნობა, ყვე“ 
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ლაზე ნაკლებს კი საათში გამომუშავებული პროდუქციის მოცულობა. 

მაგრამ. იმის გამო, რომ ამ უკანასკნელის მოქმედების მასშტაბი დიდად 

აღემატება ყველას, ამიტომ იგი რჩება ელემენტთა შორის წამყვან რგო- 

ლად. მართლაც, ამ ელემენტის გავრცელების მასშტაბს შეადგენს ყველა 

დანარჩენ ელემენტთა ნამრავლი მაშინ, როდესაც მუშათა რიცხოვნება 

თვით არის გამავრცელებელი. სამუშაო დღეების და დღეში საათების 

რაოდენობა კი მხოლოდ მუშათა რიცხოვნებით ვრცელდება. ამიტომ ამ 

შემთხვევაში მხოლოდ პროდუქციის საათობრივი გამომუშავება უნდა 

დანაწევრდეს მასზე მოქმედ ფაქტორებად და მათ შორისაც შეირჩეს 

წამყვანი რგოლი შემდგომი, უფრო ღრმა ანალიზის განსახორციელე- 

ბლად. 

ამ გზით· შესაძლებელი გახდა, საჭირო დროში, მნიშვნელოვანი 

რეზერვების ოპერატიულად გამოვლენა და მათი მობილიზაციის უზრუნ- 

ველყოფა, ვინაიდან იგი მნიშვნელოვნად ამცირებს ანალიზისათვის საჭირო 

დროს. 

საწარმოს მუშაობის ანალიზისას გამოიყენება მრავალი სტატის- 

ტიკური ხერხი, რომლებზეც არ შევჩერდებით. ასეთი ხერხებია საშუა- 

ლო სიდიდეთა დადგენა, სტატისტიკური დაჯგუფება, საშუალო გადა- 

ხრის განსაზღვრა, მათ შორის კვადრატული გადახრები, ინდექსების 

მეთოდი და ა.შ. 

9.4 შიგასაწარმოო რეჯზერვების 

გამოვლენისათვის საჭირო მასალები. 

შიგასაწარმოო რეზერვების გამოვლენა შესაძლებელია საწარმოს საან- 

გარიშგებო, ოპერატიული და საბუღალტრო აღრიცხვის, ტექნიკური დოკუ- 
მშენტაციის მონაცემების, ცალკეული ცდების ჩატარების, ინტერვიუს აღებისა 
და ანკეტური გამოკითხვით მიღებული ინფორმაციის საფუძველზე. ამ მასალების 
გამოყენება უზრუნველყოფს სიღრმისეულ ანალიზს, რომელიც მდგომარეობს 
პირველადი მიზეზების გამოკლევაში და არსებული რეზერვების სრულყო- 
ფილ გამოვლენაში. 

საანგარიშგებო-სააღრიცხვო ფორმებში მოცემულია მაჩვენებლები, რომელთა 
დახმარებითაც შესაძლებელი ხდება საწარმოს საქმიანობის შედეგების დახ- 
ასიათება და მის მიერ მიღწეული მდგომარეობის შეფასება. მიმდინარე- 
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ოპერატიული აღრიცხვის მონაცემების გამოყენება ტექნიკურ დოკუმენტაცი- 
ასთან ერთად (მანქანა-მოწყობილობის მოცდენების აღრიცხვის ჟურნალები, 
ლითონის დნობის ჟურნალები მეტალურგიულ და ჩამომსხმელ საამქროებში, 

აქტები წუნისა და უკონდიციო ნედლეულის შესახებ, ტექნიკური რუკები, 
ტექნოლოგიური პასპორტები, სამუშაო განრიგები და გამომუშავების. აღ- 
რიცხვის პირველადი დოკუმენტაცია, მოთხოვნები მასალებზე, მომხმარებელ- 
თა რეკლამაციები და სხვ. უზრუნველყოფს არსებული მდგომარეობის გა- 
მომწვევი მთელი რიგი არსებითი მიზეზების გამოკვლევას. იმ შემთხვევაში, 

თუ საკმარისი არ იქნა ეს მასალები, პირველადი მიზეზების გამოსაკვლევად, 

მაშინ გამოიყენება სპეციალური მიზნით ჩატარებული ცდები. აქ განსაკუთრე- 
ბული მნიშვნელობა ენიჭება პირადი უშუალო დაკვირვების მონაცემებს, 

პირადი დაკვირვების ამოცანაა, ობიექტურად შეაფასოს ამა თუ იმ 

უბნის მუშაობის მდგომარეობა, მოახდინოს დამახასიათებელი ფაქტების თავ- 
მოყრა, რომელთა გაანალიზებით შესაძლებელია საწარმოს საქმიანობის გაუმ- 
ჯობესების შესახებ სათანადო დასკვნების მიღება. დაკვირვება ხორციელდება 
წინასწარ გააზრებული მტკიცე გეგმის და დაკვირვების შედეგების ფიქსირე- 
ბის სათანადო სისტემის მიხედვით. პირადი დაკვირვების ხერხებია: 

1. სამუშაო დღის ფოტოგრაფია; 

2. გამოკითხვის წესი (ინტერვიუს მიღება) 
3. საანკეტო წესი. 

სამუშაო დღის ფოტოგრაფია ხორციელდება სამუშაო დღის უკეთ 
გამოყენების შესაძლებლობათა გამოვლენის მიზნით. საათის დახმარებით 

წარმოების ფარული მოცდენებისა და შრომის არამწარმოებლური დანახარ- 
ჯების გამოკვლევა. გამოკითხვის წესის დროს დამკვირვებელი პირი გამოჰ- 
კითხავს მუშებს, ოსტატებს, ტექნოლოგებს და სხვა მუშაკებს, თუ რა 

შეხედულების არიან მათ წინაშე დასმული საკითხების-შესახებ. საანკეტო 

წესის დროს გასაანალიზებელ უბანზე მომუშავებს ეძლევათ. სპეციალერი 
ბლანკები, რომლებიც მათ უნდა შეავსონ დამკვირვებელი პირის ინსტრუქტა- 
ჟის საფუძველზე. მაგალითად, სამუშაო დღის თვითფოტოგრაფია, რეზერვე- 
ბის საზოგადოებრივი დათვალიერების ბლანკები და. სხვ. 

იმ მასალების გაცნობა, რომლებიც ეხებიან დანაკარგების ლიკვიდაციას, 
წარმოების ორგანიზაციისა და ტექნიკის სრულყოფას, მოწინავე გამოცდილების 
გავრცელებას, სხვა ანალოგიური საწარმოს მოცემული საწარმოს ტექნიკურ 
დოკუმენტაციასთან შედარებას, მუშების და ინჟინერ-ტექნიკური პერსონ- 
ალის წინადადებების შესწავლასა და ორგანიზაციულ-ტექნიკურ ღონისძიე- 
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ბათა გატარების მდგომარეობის გამოკვლევას რეზერვების გამოვლენის უაღ- 
რესად ქმედით ღონისძიებას წარმოადგენს. 

ამ მხრივ არსებითი მნიშვნელობა ენიჭება კონკურენტ საწარმოთა საქმი- 
ანობის შესწავლა-გაანალიზებას, რა წილი აქვთ მათ ბაზარზე და რატომ, რა 

გავლენას ახდენენ ჩვენი საწარმოს მიერ ბაზარზე დაუფლებულ პოზიციებზე. 
აქ პრიორიტეტი ენიჭება საწარმოთა საქმიანობის ურთი-ერთთან შედარ- 

ების ანალიზს, საწარმოო რეზერვების ათვისებისა და ადამიანის ფაქტორში 

მთვლემარე უნარის ამოქმედების მართვის მექანიზმის ქმედითობის ანალიზს, 
საწარმოო-ტექნიკური ბაზის პოტენციურ შესაძლებლობათა მოძრაობაში მომყვანი 

მექანიზმის ქმედითობის ანალიზს; უკანა პლანზე დგება დინამიკური მწკრივე- 
ბის ანალიზი და გამოირიცხება შედეგობრივი ტექნიკურ-ეკონომიკური მაჩვენებლების 
მიღწეული დონიდან მომდევნო განვითარების დაგეგმვა. მის ნაცვლად დღის 
წესრიგში დგება დირექტიული დაგეგმვიდან სტრატეგიულ გეგმაზე გადას- 
ვლით მიმდინარე, პერსპექტიული და პოტენციალური რეზერვების გამოვ- 
ლინება-გამოყენების მამობილიზებელ-მაორგანიზებელი ინსტრუმენტის შემოღება, 

თავი X. 

სამრეწველო ფირმის (საწარმოს) 

საწარმოო-ტექნიპური ბაჯზჯა, 

ფარმოების ინტენსიფიპაცია ღა მისი 

ეფექტიანობის განსაზღვრის 
მეთოდები. 

სამრეწველო ფირმის საწარმოო-ტექნიკური ბაზა და მისი ქმე- 

დუნარიანიბა აქაური საწარმოო სასტემის ხერხემალია. იგი გან- 

საზღვრავს ამ სისტემის ტექნიკურ შესაძლებლობებს იმოქმედოს 

გარკვეული ინტენსივობით. 

საწარმოო-ტექნიკურ ბაზას გააჩნია მომსახურეობის ფრონტი, 

რომლის მიხედვით ახორციელებს იგი შრომითი ერთეულების ჩართვას 

წარმოების პროცესში, თვით კი წარმოიქმნება ნომინალური კაპი- 

ტალის გარდაქმნით რეალურ კაპიტალად. მომსახურეობის ამ ფრონტის 

მეშვეობით ზღვარდებულია შრომითი ერთეულების წარმოების პროცესში 

ეფექტიანი ჩართვა. ამ ზღვარამდე პროდუქციის მაქსიმალური გა- 
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მოშვება ეკონომიკურად მიზანშეწონილი ხდება. ამის შემდეგ კი 

იგი მოითხოვს დამატებით კაპიტალდაბანდებებს. ამიტომ ამ” მაქსი- 

მუმით ფიქსირდება მოცემული სამრეწველო ფირმის საწარმოო- 

ტექნიკური ბაზის საწარმოო სიმძლავრე. 

ამრიგად, ფირმის (საწარმოს) ქმედუნარიანობა, სხვა თანა- 

ბარ პირობებში, დამოკიდებულია (სხვა პირობებში კი დაფუძნებულია) 

საწარმოო-ტექნიკური ბაზის გამართულ ფუნქციონირებაზე და 

მისი ეფექტიანობას მით უფრო მაღალ შესაძლებლობათა მა- 

ტარებელია, რაც უფრო უახლოვდება მისი საწარმოო სიმძლავრე 

მისსავე ტექნიკურ სიმძლავრეს. ეს კი იშას მოასწავებს, რომ 

მით უფრო ხდება შესაძლებელი საწარმოო-ტექნიკური ბაზის 

ფუნქციონირების ინტენსიფიკაცია. 

დამატებითი შრომითი ერთეულების ჩართვით წარმოების პრო- 

ცესში წარმოება განიცდის მეტ განფენას იგივე საწარმოო-ტექნი- 

კურ ბაზაზე (ექსტენსიურია ეს პროცესი შრომითი ერთეულების 

მიხედვით). ამიტომ ეს უკანასკნელი უფრო ინტენსიურად იწყებს 

ფუნქციონირებას. 

10.1. წარმოების ინდენსიფიპაციის 

არსი ღა აუცილებლობა. 

წარმოების ინტენსიფიკაცია ანუ ინტენსიური განვითარება ნიშ- 

ნავს წარმოების ნივთობრივი და პიროვნული ელემენტების სრულვ- 

ოფით, სიფრცესა და დროში მათი თანამოქმედების რაციონალიზაცი- 

ით მთელი საწარმოო ორგანიზმის ფუნქციონირებას ოპტიმალური 

დაძაბულობით. 

წარმოების ინტენსივობა მიგვითითებს საწარმოო პროცესებისა 

და მათი ოპერაციების სისწრაფეზე. რაც უფრო სწრაფად ხორციელდ- 

ება წარმოების პროცესი, მათ უფრო ინტენსიურია იგი და მით უფრო 

მეტი პროდუქცია მიიღება დროის ერთეულში მოცემული საწარმოდან, 

მისი საწარმოო ქვედანაყოფებიდან და ყოველი მანქანა დანადგარიდან. 

წარმოების პროცესი, როგორც ცნობილია, მოიცავს სამ ელე- 

მენტს: 

1. შრომის იარაღებს,



1. შრომის იარაღებს, 

2. შრომის საგნებს, 

3. ადამიანის მიზანშეწონილ მოქმედებას, ე.ი. შრომის პრო- 

ცესს. 

წარმოების პროცესში ხორციელდება ამ სამ ელემენტს შორის 

კონტაქტი, რის საფუძველზეც იწყებს ფუნქციონირებას მოცემუ- 

ლი წარმოება. 

პროცეს-ოპერაციების განხორციელებისას შესაძლოა დაძაბ- 

ულობის უფრო მაღალი დონით იქნეს ამოქმედებული შრომის 

იარაღები იმ შემთხვევაში, თუ მათი ფიზიკური მონაცემებები / 

მასალათა გამძლეობა/ უზრუნველყოფს მანქანა-დანადგარების ნორმალურ 

ფუნქციონირებას, ე.ი. რაც უფრო გამძლე მასალისაგანაა დამზა- 

დებული შრომის იარაღი, მათ უფრო მეტი დაძაბულობით შეუ- 

ძლია მას მუშაობა. ამიტომ, ტექნიკური პროგრესი შრომის იარ- 

აღების შექმნაში უფრო გამძლე მასალების გამოყენებით და ამ 

იარაღების ექსპლუატაციის პროცესში უფრო სწრაფი ტექნოლოგიური 

მეთოდების დანერგვით, შესაძლებელს ხდის ამაღლდეს წარმოებ- 

ის ინტენსივობა. 

ახალი პროგრესული ტექნოლოგიური მეთოდები შესაძლებელს 

ხდის, იგივე შრომის საგნები, ხარისხის შენარჩუნებისა და ამა- 

ღლების პირობებშიაც კი, უფრო სწრაფად გარდაიქმნას პროდუ- 

ქციად, ამ შემთხვევაში ხორციელდება შრომის საგნების გარდაქმნის 

ინტენსიფიკაცია. 

შრომის ინტენსივობა შრომის დამაბულობას ნიშნავს. იგი 

გულისხმობს მუშაობის ტემპის ამაღლებას და სამუშაო დროის 

შემჭიდროებას. დროის ერთეულში შრომის მეტი დანახარჯები 

შრომის ინტენსივობის ზრდას მოასწავებს. იგი არსებითად გან- 

სხვავდება მუშის ფიზიკური ენერგიის ზედაძაბვისაგან, რაც მძ- 

იმე და მოუხერხებელ პირობებში მუშაობის ტემპის ამაღლებით 

იწვევს ფიზიკური ენერგიის იმგვარ დამაბვას, რომელიც სა- 

ზიანოა ადამიანის ორგანიზმისათვის. იგი სცილდება შრომის ნორმალური 

ინტენსივობის ფარგლებს, შრომის ინტენსივობის ასეთი გზა არა 

რაციონალურია. 

სამეცნიერო-ტექნიკური პროგრესის მიღწევათა წარმოებაში 

დანერგვა უზრუნველყოფს შრომის შემსუბუქებას, მუშის ფიზ- 
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იკური დაძაბულობის შემცირებას. მაგალითად იმით, რომ ახლა 

მუშას ან ნაკლები სიმძიმის აწევა უხდება ანდა შრომითი მოძრაობების 

სასწრაფე შეცვალა მანქანისადმი მეთვალყურეობამ და ა.შ., იცვე- 

ლება შრომის დაძაბვის ხასიათი და, ამასთან ერთად, ფართოვდე- 

ბა შრომის ინტენსივობის შემდგომი გადიდების ე.ი. შრომის შემდგომი 

შემჭიდროების იმგვარი, შესაძლებლობა, რომელიც მუშის ჯეანმ- 

რთელობის შენარჩუნებისა და შრომითი საქმიანობის სისტემა- 

ტურ აქტივიზაციას ეყრდნობა. შრომის ინტენსივობის ასეთი ზრდა 

შესაძლებელია შრომითი მოძრაობების რაციონალიზაციით გამონ- 

თავისუფლებული დროის ავთისებითაც, შრომითი საქმიანობისაქ- 

ტივიზაციის საფუძველზე. ამიტომ, წარმოების პროგრესს თან 

ახლავს შრომის ინტენსივობის ასეთი ზრდაც. 

„რაც უფრო მეტად იზრდება შრომის მწარმოებლური ძალა, 

მით უფრო მეტად შეიძლება შემოკლდეს სამუშაო დღე, ხოლო 

რაც უფრო მეტად მოკლდება სამუშაო დღე, მით უფრო მეტად 

შეიძლება გაიზარდოს შრომის ინტენსივობა“ %. ეს იმას ნიშნავს, 

რომ სამუშაო დღის შემცირება ამცირებს დღის მანძილზე დაღ- 

ლილობას, ამ უკანასკნელის ხარჯზე. კი შესაძლებელია შემცირ- 

ებული სამუშაო დღის კიდევ უფრო შემჭიდროებული ე.ი. ინტენ- 

სიური გამოყენება. შრომის ინტენსივობის ასეთი ზრდა, შრომის 

იარაღების ფუნქციონირების ინტენსიფიკაციასთან ერთად, წარ- 

მოადგენს წარმოების ინტენსიფიკაციას და ამიტომ, წარმოების 

ინტენსიურ განვითარებას. იგი იწვევს მოცემულ ობიექტზე.დროის 

ერთეულში წარმოებული პროდუქციის რაოდენობის ზრდას. 

სამრეწველო საწარმოს მატერიალური, ენერგეტიკული, ტე- 

ქნიკური და შრომითი რესურსების წარმოების პროცესში ჩართუ- 

ლი მოცულობა, წარმოების ინტენსივობის უცვლელობისას, გან- 

საზღვრავს მოცემულ საწარმოში წარმოების სივრცობრივი გაშ- 

ლის მაშტაბს. მანქანა-დანადგარების, სამუშაო ადგილების, საწარმოო 

უბნების და საამქროების რაოდენობა, რომელსაც მოიცავს ძირი- 

თადი წარმოება, და მათ მიერ ერთდროულად წარმოების პრო- 

ცესში ჩართული ნედლეული და მასალები, შრომითი და ენერგე- 

ტიკული რესურსები და ა.შ”/ ე.ი. წარმოების ყველა ნივთობრივი 

და პიროვნული ელემენტი/ იძლევა წარმოების სიგრცობრივ გაშლას 

% კ. მარქსი, კაპიტალი, ტ. 1, თბ., 1954, გვე. 667. 
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და ასახავს წარმოების ექსტენსიურ განვითარებას მოცემულ საწარმოში. 

სივრცობრივად გაშლილი წარმოება გვევლინება საწარმოო- 

ტექნიკური ორგანიზმის სახით, თუ იგი ერთიან ფუნქციონირე- 

ბად სხეულადაა შეკრული. იგი ცალკეული უბნების სახით მოიცავს 

საწარმოო ქვედანაყოფებს /სამუშაო ადგილები, საწარმოო უბნე- 

ბი, საამქროები საწარმოო ერთეულები/. მათი საქმიანობის შეთ- 

ანხმება სივრცეში ნიშნავს, ყოველ ქვედანაყოფში ტექნოლოგიური, 

საგნობრივი ან დეტალებრივი ნიშნის მიხედვით ერთგვაროვანი 

ოპერაციების თავმოყრას, ამ ოპერაციების მიმაგრებას მტკიცედ 

და მკაფიოდ გამოყოფილ სამუშაო ადგილებზე. ამგვარად სპე- 

ციალიზებულ ქვეგანაყოფთა თანამოქმედების სივრცობრივად შეთანხმება 

იღებს შიგასაწარმოო კოოპერირების სახეს. ამ მხრივ უაღრესად 

არსებითი მნიშვნელობა ენიჭება სამუშაოთა და ოპერაციების მეც- 

ნიერულად დასაბუთებულ კოორდინაციას. ამრიგად, საწარმო ქვე- 

განაყოფთა საქმიანობის სივრეცეში შეთანხმება ხორციელდება 

როგორც სამუშაოთა შინაარსის, ასევე სამუშაოთა ფიზიკური 

მოცულობის მიხედვით. 

რაც უფრო რაციონალურია ეს შეთანხმება, მით უფრო უზრუნ- 

ველყოფილია წარმოების პროპორციულობა, პარალელურობა, ჰარ- 

მონიულობა, უწყვეტობა და რიტმულობა. ყოველი მათგანი ცალკე 

და, რაც მთავარია, ერთად უზრუნველყოფენ წარმოების იმგვარ 

ინტენსიფიკაციას, რომლის სრული ტექნიკური შესაძლებლობაც 

აქვს მოცემულ საწარმოს წარმოების განვითარების მიღწეული 

დონით. 

წარმოების პიროვნული და ნივთობრივი ელემენტების ასეთი 

შეთანწყობით წარმოების ორგანიზაციის გაუმჯობესება უზრუნ- 

ველოყოფს წარმოების ინტენსიურ განვითარებას სამუშაო ადგ- 

ილების, საწარმოო უბნების, სააქმროებისა და საწარმოო ერ- 

თეულების რაოდენობის გაუდიდებლად /ე.ი. საწარმოს სიდიდის 

უცვლელობის პირობებში/ დროს ერთეულში გამოშვებული პროდუქციის 

რაოდენობის ზრდას. 

იმის მიხედვით, თუ რა ფარგლებში განვიხილავთ წარმოებას, 

როგორც ერთიან მთლიან ორგანიზმს, წარმოების ნივთობრივი და 

პიროვნული ელემენტების შეთანხმების განსხვავებულ არესთან 

გვექნება საქმე. არის გაფართოებისას ის, რაც მანამდე ცალკე 
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მთელის სახით წარმოსდგებოდა, გარდაიქმნება უფრო დიდი ერ- 

თეულის /სისტემის/ ნაწილად და ამდენად, წარმოიქმნება ახალი 

კავშირები, რომელიც ადრე მცირე არეს მიღმა რჩებოდა. ამ თვალ- 

საზრისით წარმოიქმნება წარმოების ინტენსიფიკაციის ახალი დამატებითი 

პოზიციები. მაგალითად, თუ მთელის სახით განვიხილავთ სამ- 

უშაო ადგილს, მაშინ სამუშაო ადგილების რაოდენობის ზრდა 

წარმოების გადიდების ექსტენსიურ გზად გვევლინება. თუ მთე- 

ლის სახით წარმოვიდგენთ საამქროს არსებული საწარმოო ფარ- 

თობით, მაშინ ამ ფართობზე სამუშაო ადგილების რაოდენობის 

გადიდებით წარმოების ზრდა განვითარების ინტენსიურ გზაზე 

მიგვითითებს, ვინაიდან ახლა წარმოების ინტენსიფიკაციის ახალ 

პოზიციად გვესახება თანაფარდობა სამუშაო ადგილების რაოდე- 

ნობასა და საამქროს საწარმოო ფართობს შორის. ის, რაც იყო 

განვითარების ექსტენსიური ზრდა, ამ ახალ პოზიციაში განვი- 

თარების ინტენსიურ გზად გარდაიქმნება. 

საწარმოს მუშაობის დროის ფონდის გადიდებით წარმოების 

მოცულობის ზრდა ექსტენსიურ განვითარებაზე მეტყველებს იმ 

შემთხვევაში, თუ ეს საწარმო ჩვენთვის წარმოადგენს ცალკე 

აღებულ მთლიანობას. მაგრამ თუ მას განვიხილავთ, როგორც 

დარგის ნაწილს, მაშინ წარმოების მოცულობის ამგვარი ზრდა 

წარმოადგენს მრეწველობის, როგორც მთლიანობის, ინტენსიურ 

განვითარებას. ამ შემთხვევაში საწარმოთა რაოდენობის გაზრდა 

მიგვითითებს მრეწველობის ექსტენსიურ განვითარებაზე. 

როგორც ვხედავთ, შესაძლოა ცალკე აღებული დამოუკიღე- 
ბელი მთლიანობის განვითარება თავისთავად ექსტენსიურ გზა- 

ზე იდგეს, მაგრამ იგი, როგორც უფრო ფართო არეს შქონე 

მთლიანობის ნაწილი, სხვა ნაწილებთან ურთიერთობის გაუშ- 

ჯობესებით ინტენსიურ განვითარებაზე მიგვანიშნებდეს. აქ ვლინდება 

მთელისა და ნაწილის სისტემურ ურთიერთობათა თავისებურე- 

ბანი. სახელდობრ, თავისთავადი მთლიანობის იმანენტური თვისება 

ე.ი. განვითარების-ექსტენსიური გ ზა გარდაიქმნება უფრო დიდი 

სისტემის ნაწილის ეშერჯენტულ თვისებად – ინტენსიურ გან- 

ითარებად. 

საჭიროა განვასხვაოთ ინტენსიური განვითარება ინტენსი- 

„ური დატვირთვისაგან, ექსტენსიერი განვითარება კი ექსტენ- 
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სიური დატვირთვისაგან. ინტენსიური განვითარება მოიცავს წარმოების 

გაძლიერების პროცესს, რომელიც ხორციელდება როგორც წარ- 

მოების ქმედითუნარიანობის გადიდებით, ასევე ამ უნარის სულ 

უფრო და უფრო გადიდებული დატვირთვით (ინტენსიური დატვირთვა). 

ინტენსიური დატვირთვა ნიშნავს წარმოების განვითარების 

მიღწეული დონის პირობებში უფრო მეტი მოცულობის სამუშაოს 

შესრულებას დროის ერთეულში. ინტენსიური დატვირთვის გა- 

დიდება წარმოების განვითარების მოცემული დონითაა ზღვარდე- 

ბული. ინტენსიური ფუნქციონირების უნარი ტექნიკის, ტექნოლოგიის 

და მუშაკთა კვალიფიკაციის მიღწეული დონითაა განპირობებუ- 

ლი. სამეცნიერო-ტექნიკური პროგრესი წარმოების ინტენსიური 

ფუნქციონირების უნარის ზრდის უშრეტი წყაროა, ამ უნარის 

გადიდების კვალობაზე, წარმოების ორგანიზაციის სრულყოფა სივრცეში 

შესაძლებელს ხდის რომ გავზარდოთ წარმოების დატვირთვა დროის 

ერთეულში, ე.ი. ინტენსიური დატვირთვა. წარმოების ორგანიზაციის 

სრულყოფა დროში კი უზრუნველყოფს წარმოების ფუნქციონ- 

ირების დროის გადიდებას მოცდენებისა და შეწყვეტების შემ- 

ცირების ხარჯზე, ე.ი. წარმოების ექსტენსიურ დატვირთვას. 

წარმოების ექსტენსიური განვითარება მოასწავებს წარმოებ- 

ის სივრცობრივ გაშლას, ე.ი. საწარმოო ობიექტთა რაოდენობრივ 

ზრდას, ექსტენსიური დატვირთვა კი წარმოების ფუნქციონერე- 

ბის განვრცობას დროსა და სივრცეში, ე.ი. რაც უფრო მეტ 

ობიექტს და რაც უფრო ხანგრძლივად ჩავრთავთ წარმოების მიმ- 

დინარე პროცესში, მით უფრო ექსტენსიურია მისი დატვირთვა. 

წარმოების ინტენსიური განვითარება საწარმოში, ე.ი. მატე- 

რიალური წარმოების მოცემული დარგის /მრეწველობის/ პირვე- 

ლად რგოლში, შეუზღუდავია. ინტენსიური დატვირთვა კი შეზღუდულია 
წარმოების განვითარების მოცემული დონით. ასეთი განვითარებ- 

ის მთავარი გზაა მეცნიერებისა და ტექნიკის უახლეს მიღწევათა 

წარმოებაში დანერგვა. 

წარმოების ინტენსიფიკაცია წარმოების თანამედროვე მასშტაბების 

პირობებში უაღრესად მკვეთრი ეკონომიკური ეფექტიანობით ხა- 

სიათდება. 
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10.2. ფარმოების ეფექტიანობის კავშირი 

ფარმოების ინტდენსიფიპაციასთან. 

სამეცნიერო-ტექნიკური პროგრესი და წარმოების ორგანიზაციის 

სრულყოფა წარმოების ინტენსიფიკაციის გზით აღწევს მისი ეფექტიანობის 

ამაღლებას, რომელიც გამოიხატება წარმოების მაღალ შეფასები- 

ანი შედეგების მაქსიმიზაციით ან მათზე დანახარჯთა მინიმიზაცი- 

ით. ამის მიღწევა კი შესაძლებელია ტექნიკური პროგრესით, წარ- 

მოებისა და შრომის რაციონალური ორგანიზაციით და ამ ბაზაზე 

შიგასაწარმოო რეზერვების მობილიზაციით, სახელდობრ, როგორც 

მიმდინარე, ასევე პერსპექტიული რეზერვების გამოყენებით. პო- 

ტენციური რეზერვების პრაქტიკულად გამოსაყენებელ რეზერვებად 

გადაქცევის პროცესს ემსახურება მეცნიერების განვითარება, რომელიც 

წარმოების ინტენსიფიკაციის კონკრეტულ იდეას მისი პრაქტიკუ- 

ლად განხორციელების რეალურ შესაძლებლობად გადააქცევს. 

წარმოების ინტენსიფიკაცია, რომელიც იწვევს წარმოების პროცესის 

და მისი ელემენტების /ოპერაციების/ განხორციელების დაჩქარე- 

ბას, ადიდებს დროის ერთეულში გამოშვებული პროდუქციის რაოდენობას. 

წარმოების დანაკარგების შემცირება, ნარჩენების გამოყენება, მა- 

ტერიალური-ენერგეტიკული და შრომითი რესურსების სრულყო- 

ფილი - ნაკლები დანახარჯებით - გამოყენება, მანქანა-დანადგარე- 

ბის სრული დატვირთვით ამოქმედება და ამ ბაზაზე საწარმოო 

სიმძლავრეების სრულად ათვისება უზრუნველყოფს მოცემულ საწარმოში 

დროის ერთეულში გამოშვებული პროდუქციის რაოდენობის გა- 

დიდებას, რაც იწვევს წარმოების ინტენსიურ განვითარებას. ამასთანავე 

პროდუქციის ერთეულზე დანახარჯები მცირდება, ვინაიდან პროდუქციის 

დამატებითი რაოდენობა მიღებულ იქნა საწარმოო რესურსების 

ეკონომიით წარმოქმნილ დამატებითი შესაძლებლობათა გამოყენებ- 

ის გზით. ამიტომ, წარმოების ინტენსიური განვითარება ამავე 

დროს წარმოების ტექნიკურ-ეკონომიკური ეფექტიანობის ამაღლე- 

ბას იწვევს. 

ტექნოლოგიური პროცესების ინტენსიფიკაცია იწვევს ტე- 

ქნოლოგიურად აუცილებელი დანაკარგების შემცირებას და პროდუქციის 

ხარისხის გაუმჯობესებას. მაგ., მექანიკური დამუშავების შეცვლა 

ცივი ტვიფვრით, ჩქაროსნული ჭრის შემოღება, ხილის წვენების 
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მიღება ფერმენტული პრეპარატების დახმარებით და ა.შ. ამ უკა- 

„-ნასკნელის დროს დამშლელი ფერმენტი აჩქარებს ხილის დაშლას 

და უფრო ღრმად ახორციელებს ამ პროცესს, ვიდრე მექანიკური 

დაშლა ფერმენტების გარეშე. ამიტომ, ნარჩენები მცირდება, პროდუქციის 

გამოსავლიანობა იზრდება, სასარგებლო ნივთიერებათა შემცგელო- 

ბით პროდუქცია მდიდრდება, ე.ი. ტექნოლოგიის ინტენსიფიკაციამ 

უზრუნველყო წარმოების ტექნიკურ-ეკონომიკური ეფექტიანობის 

ამაღლება. 

წარმოების ინტენსიური განვითარება ნიშნავს პროცესის დაჩ- 

ქარებას, მოცემული პროდუქციის რაოდენობაზე წარმოების დროის 

შემცირებას. 

საწარმოო პროცესის სრულყოფა ახალი ტექნიკის ბაზაზე 

საწარმოო სიმძლავრეთა ზრდით, ამ ტექნიკის ღირებულების ნაკ- 

ლები გადიდების ან უცვლელობის პირობებში, უზრუნველყოფს 

ერთეულის ხვედრითი ფონდთტევადობის შემცირებას. საწარმოო 

სიმძლავრის ზრდა ნიშნავს დროის იმავე მონაკვეთში პროდუქციის 

მეტი რაოდენობით გამოშვება ძირითადი საწარმოო ფონდების შემ- 

ცირებული მომატებით ან გაუდიდებლადაც კი, რაც აგრეთვე იწვევს 

საწარმოს ფონდუკუგების ზრდას და ამ გზით მისი ტექნიკურ- 
ეკონომიკური რენტაბელობის ამაღლებას, ე.ი. წარმოების ტექნი- 

კურ ეკონომიკური ეფექტიანობის გადიდებას, საწარმოო პროცე- 

სის და მისი მსვლელობის პირობების ისეთი გაუმჯობესება, რომელიც 

იწვევს ნედლეულის, მასალების და შრომითი დანახარჯების ეკო- 

ნომიას, უზრუნველყოფს პროდუქციის გამოშვების გადიდებას წარმოების 

პროცესში დამატებითი ნედლეულის, მასალების და შრომითი რესურსების 

ჩართვის გარეშე. ეს იმას ნიშნავს, რომ პროდუქციის გამოსავ- 

ლიანობის ზრდის გამო, მისი ერთეულის წარმოება დაჩქარდება, 

რის გამოც ადგილი აქვს წარმოების ინტენსიფიკაციას. ამავე დროს, 

შეფასებათა უცვლელობისას, პროდუქციის თვითღირებულება შემ- 

ცირდება, მოგების მასა გაიზრდება, საწარმოს რენტაბელობა ამა- 

ღლდება, ე.ი. გადიდდება ეკონომიკური ეფექტიანობა საწარმოო 

სისტემის ტექნიკურ-ეკონომიკური ეფექტიანობის ამაღლებით. 

წარმოების ინტენსიფიკაცია იწვევს ხვედრითი შრომითი დან- 

ახარჯების შემცირებას და ამ გზით შრომის მწარმოებლურობის 

გადიდებასაც. 
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წარმოება, როგორც ასეთი, წარმოადგენს კონკრეტულს. იგი 

მოიცავს მატერიალური დოვლათის ამა თუ იმ სახეობის შექმნის 

პროცესს. პროდუქციის მოცემული სახეობის ან სახეობათა გან- 

საზღვრული ჯგუფის წარმოება მათ უფრო ეფექტიანია, რაც უფრო 

მეტი და უკეთესი პროდუქცია იქმნება მინიმალური დანახარჯებით 

და მინიმალური რესურსების დაბანდებით მოცემულ წარმოებაში. 

ეს იმიტომ, რომ იგივე მოცულობის რესურსებით შესაძლებელი 

ხდება ან იმავე სახეობის პროდუქციის წარმოების გადიდება ან 

რესურსების გამონთავისუფლებული ნაწილით ახალი წარმოების 

მოწყობა, რაც ბაზრის სულ უფრო და უფრო გამრავალფეროვნებ- 

ულ მოთხოვნილებათა დაკმაყოფილებას ემსახურება. ამიტომ, წარ- 

მოების ტექნიკურ-ეკონომიკური ეფექტიანობის ზრდა შესაძლე- 

ბლია ძირითადი საწარმოო ფონდების, საბრუნავი სახსრების, შრომითი 

რესურსების უკეთ გამოყენებითა და მეურნეობის გაძღოლის სრუ- 

ლყოფით. ძირითადი საწარმოო ფონდების+ ეფექტიანობის ამაღ- 

ლება შესაძლებელია მათი სტრუქტურის გაუმჯობესებით. სახელ- 

დობრ, აქტიური ნაწილის ხვედრიწონის გადიდებით ამ ნაწილის 

სიმძლავრის ხვედრი ფონდტევადობის ჩამორჩენილი ზრდის /ან 

უკეთეს შემთხვევაში შემცირების/ პირობებში. ძირითადი საწარ- 

მოო ფონდების სტრუქტურის ტექნიკურ-ეკონომიკური ეფექტიანობის 

გაზომვა შესაძლებელია ძირითადი საწარმოო ფონდების აქტივ- 

იზაციის კოეფიციენტით, სახელდობრ, ფორმულით: 

სადაც, ს) არის ძირითადი საწარმოო ფონდების აქტიური ნაწ- 

ილი; 

სკ ძირითადი საწარმოო /სამრეწველო/ ფონდები; 

M საწარმოო სიმძლავრე. 

ეს კოეფიციენტი ორ ურთიერთმოქმედ ელემენტთა კომბინა- 

ციას წარმოადგენს. 

  

»· ძირითადი კაპიტალის 
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L 
1. + ძირითადი საწარმოო ფონდების ის /აქტიური/ ნაწილი, 

რომელიც საწარმოო სიმძლავრის მქონე ფონდების ხვედრ ფიზიკურ 

მოცულობას /ღირებულებით გამოხატულს/ გვიჩვენებს სიმძლავრის 

ერთეულზე, 

IL. 
2. ლ - არის აქტიური ნაწილის ხვედრიწონა ძირითად საწარ- 

სკ 

ხ ნ. 
მოო ფონდებში, ამ ელემენტთა შორის M უკუპროპორციულ, რს 

კი პირდაპირ პროპორციულ კავშირშია აქტივიზიციის კოეფიციენტ- 

თან. 

ჯ» 
ხნ.“ ის ზრდას არ შეუძლია გამოიწვიოს ძირითადი სამრეწვე- 

ხს» 
ლო-საწარმოო ფონდების აქტივიზაცია, თუ მას თან არ ახლავს “MM. 

-ის შემცირება ან უცვლელობა, ანდა უკანასკნელის ზრდა უნდა 

| 8. · 
ჩამორჩებოდეს რ, ის მატებას. ყველაზე ეფექტიანია პირველი შემთხვევა. 

წარმოების ინტენსიფიკაციას იწვევს ძირითადი სამრეწველო–-საწარ- 

მოო ფონდების აქტივიზაციაც. 

მანქანა-მოწყობილობათა მუშაობის ცვლიანობის კოეფიციენტის 

ამაღლება, მოწყობილობათა დატვირთვა-გამოყენების საწარმოო პარამე- 

ტრების გაუმჯობესება, საწარმოო ფართობის რაციონალური გამოყ- 

ენება და ა.შ. ძირითადი სამრეწველო-საწარმოო ფონდების აქტივიზა- 

ციასთან ერთად უზრუნველყოფს ძირითადი ფონდების ფონდუკუგებ- 

ის ზრდას), რაც ამ ფონდების გამოყენების ეფექტიანობის ამაღლება- 

ზე მიუთითებს. 

ამ მაჩვენებლის გაზომვა ხორციელდება ფორმულით: 

V7 

Lსა 

1კაპიტალუკუგების ზრდას 
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სადაც V%'. საერთო პროდუქციაა /შესადარ ფასებში/ ან ჩორმატიუ- 

ლი წმინდა პროდუქცია /სტაბილური ნორმატივებით/. 

საბრუნავი სახსრების გამოყენების ეფექტიანობის გადიდება 

შესაძლებელია პროდუქციის კონსტრუქციისა და რეცეპტურის უჩიფიკაცი- 
ით და სტანდარტიზაციით, ნედლეულისა და მასალების თანამედ- 

როვე ეკონომიურ სახეობათა გამოყენებით, კონსტრუქციის შემ- 

სუბუქებით, წარმოების მატერიალური უზრუნველყოფის რაციონა- 

ლიზაციით, მზა პროდუქციის ნახევარფაბრიკატების და დაუგთავრებელი 

წარმოების მარაგების შემცირებით და ა.შ. 

ამ ფაქტორთა გავლენით მცირდება წარმოების და მიმოქცევის 

დრო, რაც იწვევს საბრუნავი სახსრების ბრუნგადობის დაჩქარებას 

და მისი გარკვეული ნაწილის გამონთავისუფლებას. ძირითად საწარმოო 

ფონდებთან ერთად საბრუნავი სახსრების / LნX>,7/ გამოყებების ერ- 

თობლივი ეფექტიანობის გაზომვა შესაძლებელია საწარმოს ფონ- 

დუკუგების მაჩვენებლით: 

0-=- + 
LX + ს 

შრომითი რესურსების გამოყენების ეფექტიანობის ამაღლება 

შესაძლებელია შრომის რაციონალური ორგანიზაციის დანერგვით, 

შრომის ანაზღაურების რაციონალიზაციით, მრავალდაზგოსნური 

და პროფესიაშეთავსებული ერთდროული მომსახურების ფრონტის 

გაფართოებით, წარმოების ორგანიზაციის / სპეციალიზაცია, კოო- 

პერირება, კომბინირება, წარმოების ნაკადური მეთოდი და ა.შ. / 

სრულყოფით, საწარმოს კოლექტივის სოციალური განვითარების 

განხორციელებით. 

მეურნეობის გაძღოლის ტექნიკურ-ეკონომიკური ეფექტიანო- 

ბის ამაღლება შესაძლებელია სამეურნეო მექანიზმის გაუმჯობესე- 

ბით, მართვის ტექნიკის სრულყოფითა და მათი გამოყენებით, მმართველო- 

ბის აპარატის განყოფილებათა უფლება-მოვალეობების ზუსტი რეგლამენ- 
ტაციის დანერგვით, ორგანიზაციული ტექნიკის გამოყენებით, ინ- 

ფორმაციის შეკრება-დამუშავების შექანიზაციითა და ავტომატი- 

ზაციით, აგრეთვე საწარმოს საქმიანობის დაგეგმვის სრულყოფით, 

თანამედროვე ეკონომიკურ-მათემატიკური მეთოდებისა და საან- 

გარიშო ტექნიკის გამოყენებით, მმართველობის სტრუქტურის 
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სრულყოფით. ყოველი აღნიშნული ღონისძიება უნდა უზრუნველყ- 

ოფდეს მმართველობის ხარჯების შემცირებას მისი ოპერატიულო- 

ბისა და მოქნილობის გაძლიერების პირობებში. 

მაჩვენებელი, რომელიც მმართველობის მოქნილობასა და ოპ- 

ერატიულობაზე მიუთითებს, არის წარმოების რიტმული ფუნქ- 

ციონირების კოეფიციენტი და პროდუქციის მიწოდებათა რიტმუ- 

ლობის კოეფიციენტი /იხ. 12.8/. 

პროდუქციის შემცირების პირობებში აღნიშნული კოეფიციენ- 

ტების ზრდა მეურნეობის გაძღოლის ეფქტიანობის ამაღლებაზე 

მიუთითებს იმ შემთხვევაში, თუ მას თან ახლავს საწარმოს რენტ- 

აბელობის, შრომის მწარმოებლურობის, პროდუქციის ხარისხის 

და სხვა ტექნიკურ-ეკონომიკურ მაჩვენებელთა გაუმჯობესება. 

საწარმოს რენტაბელობა, შრომის მწარმოებლურობა, პროდუ- 

ქციის ხარისხი, მოგების მასა წარმოების ეფექტიანობის ამაღლებ- 

ის შედეგობრივი მაჩვენებლებია. 

რაც უფრო მეტი ეფექტიანობით ხასიათდება ახალი ტექნიკის 

წარმოებაში დანერგვა და საწარმოო სისტემაში ორგანიზაციულ- 

ტექნიკურ ღონისძიებათა გატარება, მით უფრო ხდება წარმოების 

ტექნიკურ-ეკონომიკური ეფექტიანობის ამაღლება ზემოთ აღნიშ- 

ნულ მაჩვენებლთა მიხედვით. 

10.3. საწარმოს (ფირმის) მუშაობის 

ეფექდრიანობის ძირითალი 

მახასიათებლები და მათ შორის კავშირი 

უნდა ვიცოდეთ, რომ საწარმოო სისტეშის ტექნიკურ-ეკონომიკურ 

ეფექტიანობასთან ერთად ამ სისტემის მარკეტინგული ეფექტიანობა 

ქმნის საწარმოო სისტემის ეკონოშიკურ ეფექტიანობას. მარკეტინგუ- 

ლი ეფექტიანობა აღმოცენდება საწარმოო სისტემის ეფექტიან (შედე- 

გიან, ურთიერთობაში მის მომცველ გარემოსთან. ამიტომ ფირმის 

(საწარმოს) მარკეტინგული ეფექტიანობა წარმოადგენს გარემოსთან 

ურთიერთობის ეფექტიანობას ე.ი. სიტუაციური მართვის ეკონომიკურ 

ეფექტიანობას. ეს ეფექტიანობა ყალიბდება ურთიერთობაში გარემოსა 
და ფირმას შორის. ეს ურთიერთობა ექვემდებარება გარემოს გავლენას 
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საწარმოო სისტემაზე და საწარმოო სისტემის მიერ გარემოს ინექცირ- 

ებას, რაც წარმოქმნის ტექნიკურ-ეკონომიკური ეფექტიანობის შეფასე- 

ბას გარემოში მიმდინარე ცვლილებების კვალობაზე. ამ შემფასებელ 

ფაქტორთა ოთხი ჯგუფი შეიძლება გამოვყოთ: სახელდობრ: 1. დისკონ- 

ტის ნორმა (პროცენტული განაკვეთი სახელმწიფო ბანკსა და კომერ- 

ციულ ბანკებს შორის), 2. ინფლაციის ან დეფლაციის ფაქტორი, 3. 

ეკონომიკური რისკების ფაქტორი, 4. კონკრეტული პროდუქციის 

ფასის ფაქტორი. 

ეს ფაქტორები განაგებენ ტექნიკურ-ეკონომიკური ეფექტიანობის 

მარკეტინგულ შეფასებებს რის შედეგადაც ყალიბდება ის, რომ 

საწარმოო სისტეშის ტექნიკურ-ეკონომიკური ეფექტიანობა გარემო- 

სთსნ ურთიერთობაში ან მატულობს ან კლებულობს. ამაშია 

მარკეტინგული მაკორექტირებელი ეფექტიანობის მშიერ ტექნიკურ- 

ეკონომიკური ეფექტიანობის გაყვანა ეკონომიკურ ეფექტიანობაზე. 

შესაძლოა საწარმოო სისტემამ რესურსების ხვედრი ხარჯვის 

შემცირებით მიაღწიოს მეტი პროდუქციის დამზადებას, მაგრამ თუ 

ბაზრის მასშტაბი აღმოჩნდა გამოშვებულ პროდუქციის მასშტაბზე 

ნაკლები, მაშინ ამ პროდუქციის ფასი დაეცემა ან გაუსაღებელი 

დარჩება პროდუქცია. პირუკუ შემთხვევაში კი (თუ ბაზრის მასშტაბი 

წარმოებულ პროდუქციაზე მეტი აღმოჩნდა და სხვამაც ვერ შეავსო) 

ფასი შეიძლება გაიზარდოს კიდეც ე.ი. შეფასებამ მოიმატოს. ამგვარია 

ტექნიკურ-ეკონომიკური ეფექტის მარკეტინგული კორექტირების არსი. 

ამას კი საბოლოო ანგარიშში გავყევართ ეკონომიკურ ეფექტიანობაზე. 

შეფასების ეს მექანიზმი ასახავს საწარმოო სისტემის მარკეტინგულ 

ეფექტიანობას, პსაზარზე წარმატებს წარმოქმნის დადებით მასრ- 

ძეტინგულ ეფექტიანობას, წარუმატებლობა კი უარყოფით შედეგს. 
პირველი შემთხვევა ადიდებს ტექნიკურ-ეკონომიკურ ეფექტიანობაზე 
გადასვლას, მეორე შემთხვევა კი ამცირებს ამ გადასვლას. ე.ი. პირველი 

ადიდებს ეკონომიკურ ეფექტიანობას, მეორე კი ამცირებს ეკონომიკურ 

ეფექტიანობას, ტექნიკურ-ეკონომიკურ ეფექტიანობასთან შედარებით. 

ბაზრის მშიერ ხორციელდება საწარმოო სისტემის ეკონომიკური 

ეფექტიანობის საბოლოო ანგარიშში შეფასებას. წარმოებაზე დანახარ- 

ჯების შეფასება არაერთგვაროვანია ფასების მოძრაობის გამო, ასევე 

არაერთგვაროვანია მიღებული შედეგის შეფასებაც. ფასების მოძრაო- 

ბით კორექტირებული შედეგის შეფარდება დანახარჯებთან საბ- 
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ოლოო ანგარიშში აყალიბებს ამ დახარჯული რესურსების უკუგე- 
ბას. ეს კი ასახავს გაწეული ხარჯების ეკონომიკურ ეფექტიანობას. 

საწარმოო სისტემის ტექნიკურ-ეკონომიკური ეფექტიანობის გა- 

ზომვა გამორიცხვას ფასთმოძრაობის გავლენას, მარკეტინგული ეფექ- 

ტიანობა კი სწორედ, რომ ფასთმოძრაობასთან ერთად მოიცავს მზა 

პროდუქციის ბაზრის კონიუნქტურის გავლენასაც ბაზარზე შეღწევის 

შესაძლებლობათა ცვლილების კვალობაზე. იგი ტექნიკურ-ეკონომიკურ 

ეფექტიანობასთან ერთად განსაზღვრავს საწარმოო სისტემის ფუნქ- 

ციონირების ეკონომიკურ ეფექტიანობას. მხედველობის არედან არ 

უნდა გამოგვრჩეს ის, რომ საწარმოო სისტემა ამასთანავე წარშოად– 

გენს საწარმოო მოხმარების სისტემასაც. ამიტომ მარკეტინგული 

ეფექტიანობას რესურსების ბაზრის კონიუნქტურაზეც არის დამოკ- 

იდებული. 
სამრეწველო ფირმის მაღალეფექტიანი ფუნქციონირება იმას ნიშ- 

ნავს რომ საწარმოო სისტემა ახორციელებდეს მაღალეფექტიანი 

პროდუქციის გამოშვებას, შრომის მინიმალური ერთობლივი დანახარ- 

ჯებით, ამას იგი უნდა აღწევდეს იმგვარად, რომ თავის განკარგულება- 

ში ჰქონდეს ძირითადი საწარმოო ფონდებისა და საბრუნავი სახსრების 

მიზანშეწონილი მინიმუმი. მიზანშეწონილი მინიმუში ქწოდებს ამ 

ფონდების იმ ოდენობას, რომელიც აუცილებელია და საკმარისი 

წარმოების ნორმალური ფუნქციონირებისათვის. სამრეწველო საწარ- 

მო მოწოდებულია მკაცრად დაიცვას ეს მინიმუმი ორმხრივად, ე.ი. 

თავის განკარგულებაში არ ჰქონდეს ფონდების არც მეტი და არც 

ნაკლები რაოდენობა. ნაკლები ფონდები მოასწავებს წარმოების მო- 

შლას, ზედმეტი კი მისი რენტაბელობის დაცემას. 

ამ გარემოებათა გამო საწარმოს მუშაობის ეფექტიანობის გაზომვა 

ძირითადად ხორციელდება მაჩვენებელთა შემდეგი სისტემით: 

1. პროდუქციის ხარისხით, 2. შრომის მწარმოებლურობით, 3. 

პროდუქციის თვითღირებულებით, 4. მოგების მასით, 5. საწარმოს 

რენტაბელობით. რაც უფრო მაღალია პროდუქციის ხარისხი, მით 

უფრო სწრაფად და გაზრდილი მასშტაბით ხორციელდება პროდუქციის 

რეალიზაცია, რაც პროდუქციის ერთეულზე მოგების უცვლელობის 
პირობებშიც კი უზრუნველყოფს მოგების მასის გადიდებას, ამასთანავე 

ეს პროდუქცია უფრო მეტად პოულობს ბაზარზე საზოგადოებრივ 

ცნობას და უპასუხებს საზოგადოების მატერიალურ-კულტურულ და 
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სულიერ მოთხოვნებს. ამის გარეშე წარმოება საერთოდ დაკარგავდა 

ყოველგვარ აზრს. 

მაღალხარისხოვანი პროდუქცია უფრო მაღალ ფასებში იყიდება, 

ვინაიდან იგი ხშირად ენაცვლება დაბალხარისხოვანი პროდუქციის მეტ 

რაოდენობას. 

მთელ გამოშვებულ პროდუქციაში მაღალხარისხოვანი სორტების 

გადიდება დაბალხარისხოვანი სორტების შემცირების ხარჯზე იწვევს 

საშუალოდ პროდუქციის ერთეულზე მოგების გადიდებით მისი მასის 

ზრდას, 

თუ უფრო მაღალია შრომის მწარმოებლურობის ზრდის ტემპი, 

ვიდრე საშუალო ხელფასისა /მატერიალური წახალისების ფონდიდან 

პრემიების ჩაუთვლელად/, მაშინ იგი პროდუქციის თვითღირებულების 

შემცირებას იწვევს კალკულაციის ისეთი მუხლის მიხედვით, როგორ- 

იცაა ძირითადი წარმოების მუშების ხელფასი. თვითლირებულების 

ასეთი შემცირებით შრომის მწარმოებლურობის ზრდა პროდუქციის 

მოგების გადიდების ფაქტორის როლში გვევლინება. გარდა ამისა, 

წარმოების იმავე მოცულობის შემთხვევაში იგი იწვევს შრომითი 

რესურსების გამონთავისუფლებას დამატებითი პროდუქციის წარმოები- 

სათვის ან მეურნეობრიობის სხვა სტრატეგიულ ზონებში გამოსაყენე- 

ბლად. ე.ი. გვევლინება შრომითი რესურსების დეფიციტის დაფარვის 

ერთ-ერთ მნიშნელოვან წყაროდ. ამიტომ, პროდუქციის ხარისხი და 

შრომის მწარმოებლურობა ორმხრივად განსაზღვრავს წარმოების ეფექ- 

ტიანობას. ორივე მოგების ზრდის ფაქტორია. ამასთან ერთად პირველი 

მათგანი უზრუნველყოფს პროდუქციის თვისებებისადმი საზოგადოების 

მომთხოვნელობის დაკმაყოფილებას, მეორე კი შრომითი რესურსების 

ზეტმეტობის ლიკვიდაციას. აი, რატომაა ისინი წარმოების ეფექტიანო- 

ბის მნიშვნელოვანი მაჩვენებლები. მაგრამ, მოცემული "საწარმოს 

მუშაობის მაღალეფექტიანობა მარტო ამ ორი მაჩვენებლის მაღალი 

დონით როდი განისაზღვრება. მოგების მასა, გარდა ზემოაღნიშნულისა, 

დამოკიდებულია პროდუქციის თვითღირებულების შემცირებაზე, პროდუ- 

ქციის თვითღირებულებაში კი აკუმულირებულია /თავმოყრილია/ პროდუ- 

ქციის წარმოებაზე გაწეული როგორც განივთებული, ასევე ცოცხალი 

შრომის ყველა ხარჯი. 

მოგების მასა აბსოლუტური თანხის სახით გვევლინება, იგი 

წარმოადგენს გაწეულ ხარჯებს ზევით შექმნილ ლირებულებას, რომ- 

ლის მატერიალური საფუძველია პროდუქციის საზოგადოებრივი ცნობა. 
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ე.ი. მარკეტინგული ეფექტიანობა. 

სამრეწველო ფირმის მოგების ზრდა უნდა ხორციელდებოდეს 

წარმოების ფუნქციონირების გაუმჯობესებით შინ და გარეთ. მოგების 

მასის ზრდა აქ განპირობებული უნდა იყოს მისი მატერიალური 

შინაარსის გამდიდრებით, ე.ი. მეტი პროდუქციით საზოგადოებისათვის / 

ბაზრისათვის/, როგორც რაოდენობრივად, ასევე ხარისხის მიხედვით. 

ამრიგად, არსებული საწარმოო სისტემის ფუნქციონირების 

ტექნიკურ-ეკონომიკური ეფექტიანობას დამოკიდებულია ენდოგენურ 

(საწარმოო სისტემის შიგა) ფაქტორებზე, მარკეტინგული ეფექ”- 

ტიანობა კი ეგზოგენურ (გარემომცველ არედან მომქმედ) ფაქტორე–- 
ბზე. მათი შეუღლება კი აყალიბებს მომქმედი საწარმოო სისტემის 

და მისი მარკეტინგული მომსახურეობის ე.ი. ფირმის ეკონომიკურ 

ეფექტიანობას. 

10... საწარმოს (3ვირმისე) საწარმოო- 

დექნიკური ბაზის არსი 

სამრეწველო საწარმოს საწარმოო-ტექნიკური ბაზის შემადგენლო- 

ბაში შედის არა მარტო მანქანა-დანადგარები (ტექნოლოგიური, ამძრავი, 

ტრანსმისი, სატრანსპორტო, სატვირთო მართვისა და სხვა მოწყობი- 

ლობანი), არამედ საწარმოო დანიშნულების შენობა-ნაგებობანიც. 

წარმოების გაშლა სივრცეში მოასწავებს წარმოების შემადგენლო- 

ბისა და სტრუქტურის განსაზღვრას. აქ წარმოდგენილია საწარმოს 

ქვედანაყოფთა სახეობები და მათი რაოდენობა, მათ შორის პროპორცი- 

ული კავშირი. 

სამუშაო ადგილები, საწარმოო უბნები, საამქროები და ცალკეული 

წარმოება განსაზღვრული ნიშნის მიხედვით (ტექნოლოგიური, საგნო– 

ბრივი) ერთმანეთისგან გამოყოფილია. მათში თავმოყრილია სათანადო 

სახეობის პროცსები და ოპერაციები. სათანადო პრპორციებია დამყარე- 

ბული ამ ქვედანაყოფების გამტარუნარიანობათა შორის და ამ საფუმ- 

ველზეა მათ შორის განხორციელებული პირდაპირი საწარმოო კავში- 

რი. ეს კავშირი ყველა ტექნიკურ საშუალებასა და ორგანიზაციულ 

ქვედანაყოფს ჰკრავს ერთიან საწარმოო-ტექნიკურ ორგანიზმად, რომელიც 

ფუნქციონირებს, როგორც ერთიანი სხეული საკუთარი ორგანოების 

მეშვეობით. 
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საწარმოო-ტექნიკური ბაზის (ორგანიზმის) განვითარება 

ლოგიკურადაა დაკავშირებული წარმოების ორგანიზაციის სრულყო- 

ფასთან. ამ კავშირის საფუძველია უკანასკნელის მიერ პირველის 

ეკონომიკური წანამძლვრების წარმოქმნა. მაგალითად, წარმოების სპე- 

ციალიზაციის გაღრმავება წარმოების მასშტაბის გაფართოების 
შესაბამისად იწვევს იმას, რომ ახლა ეკონომიკურად მიზანშეწონილი 

ხდება უფრო მაღალწარმადობიანი ახალი ტექნიკის წარმოებაში 

დანერგვა, ვინაიდან გამირიცხება წარმოების არასკმაო მასშტაბის გამო 

მისი დაუტვირთაობა, სპეციალიზაციის გაღრმავება კი იწვევს იმ 

ფუნქციების შეზღუდვას, რაც უნდა დაეკისროს ახალ ტექნიკას, ეს კი 

შესაძლებელს ხდის, რომ ახალი მანქანის კონსტრუქცია მექანიკურად 

გაერთგვარებულ სტანდარტულ მოძრაობათა საფუძველზე იქნეს აგებუ- 

ლი, რაც გზას უხსნის მარალწარმადობიან მოწყობილობათა შექმნას. 

ამრიგად სპეციალიზაციამ გაზარდა ახალ კონსტრუქციულ გადაწ- 

ყვეტათა ტექნიკური შესაძლებლობა, წარმოების გადიდებულმა მასშტაბმა 

კი განსაზლვრა ასეთ გადაწყვეტათა ეკონომიკური მიზანშეწონილობა. 

ამ სახით წარმოების ორგანიზაციის სრულყოფამ განაპირობა შემდგომ 

ტექნიკურ სრულყოფათა ეკონომიკური წინამღვრების წარმოქმნა. 

დავუშვათ ტექნიკური შესაძლებლობები არ იყოს შექმნილი იმ 

დონით, რისი ეკონომიკური წინამძღვრებიც გვაქვს წარმოების არსე- 

ბულ ორგანიზაციაში. ამ შემთხვევაში უფრო მაღაწარმადობიანი და 

იტენსიფიცირებული საშუალებებით წარმოების აღჭურვა წარმოების 

ორგანიზაციის ფორმების ცვლილებათა გარეშეც კი არის მიზანშეწონი- 

ლი. 

ასეთი ლოგიკური კავშირი ტექნიკურ პროგრესსა და წარმოების 

ორგანიზაციას შორის ეკონომიკური წინამძღვრებითაა განპირობებული, 

სახელდობრ, ახალ ტექნიკურ შესაძლებლობათა შექმნა ეკონომიკური 

მიზაშეწონილობის გარეშე ვერ გახდება ტექნიკური პროგრესის 

საფუშველი. ეკონომიკურ მიზაშეწონილობას კი ქმნის წარმოების 

ორგანიზაციის შემდგომი სრულყოფა, რაც აშ გზით გზას უხსნის 

ტექნიკურ სრულყოფათა შემდგომ ახალ ტალღას, ე-ი. იწვევს ახალ 

შესაძლებლობათა წარმოქშნას წარმოების ორგანიზაციის შემდგომი 

გაუმჯობესებისათვის, რათა ამ ახალ ტექნიკისაგან მივიღოთ იმის 

მაქსიმუმი, რისი მიცემაც კი მას შეუძლია. 

ტექნიკურ პროგრესსა და წარმოების ორგანიზაციას შორის 
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ასეთი ორგანული კავშირ განაპირობებს წარმოებისა და ტექნიკის 

ერთიანობას, რაც გვევლინება საწარმოო-ტექნიკური ბაზის სახით. 

საბაზრო კონიუნქტურისა და მასშტაბის როგორც ეგზოგენური 

ფაქტორების გავლენით აუიცილებელი ხდება ხოლმე ცვგლილებების 
შეტანა ფირმის საწარმოო-ტექნიკურ ბაზაში. ამგვარ ცვლილებათა 

სიხშირე მოითხოვს მანწევრულ საწარმოო-ტექნიკურ ბაზას, რომლის 

გადართვა ახალ პროდუქციაზე გაადვილებული აღმოჩნდება 

10.56. ტექნიკური პროგრესის მნიშვნელობა 

ფარმოების განვითარებისათვის 

სამრეწველო საწარმოებში წარმოების სრულყოფა ხორციელდება 

ახალი ტექნიკის პროგრესული ტექნოლოგიის, წარმოების ორგა- 

ნიზაციის მეთოდების და მეცნიერების უახლეს მიღწევათა და მოწინავე 

საწარმოო გამოცდილებათა დანერგვის ბაზაზე. 

ტექნიკური პროგრესი იმის აუცილებელი პირობაა, რომ უზრუნვე- 

ლყოფილ იქნეს შრომის მწარმოებლურობის ზრდის მაღალი ტემპები, 

შემცირდეს პროდუქციის თვითლირებულება, გაუმჯობესდეს ხარისხი 

და ა. შ. 

ინოვაციების დაფინანსება ხმარდება: ახალი ტექნიკის დანერგვას, 

საწარმოო პროცესების მექანიზაციასა და ავტომატიზაციას, მოწყობი- 

ლობათა მოდერნიზაციას, ძირითადი ფონდების (კაპიტალის) განახლე- 

ბას, წარმოებისა და შრომის ორგანიზაციის სრულყოფას. იგი გამოიყ- 

ენება ისეთ ღონისძიებათა დასაფინანსებლად, რომელიც ემსახურება: 

ნაკეთობის ახალ სახეობათა ათვისებას, შრომის მწარმოებლურობის 

ზრდას, თვითღირებულების შემცირებას, პროდუქციის ხარისხის გაუმ- 

ჯობესებას და წარმოების რენტაბელობის ამაღლებას. გარდა ამისა, ამ 

სახსრებით საწარმოს შეუძლია განახორციელოს სამშენებლო სამონტა- 

ჟო სამუშაოები, რომელიც დაკავშირებულია მოწყობილობის შეცვლასა 

და მონტაჟთან და სხვ. 

ცხადია, რომ საწარმოს საბაზრო დამოუკიდებლობა ამ მნიშვნელო- 
ვანი რესუსრების ტექნიკური პროგრესისათვის გამოყენების საქმეში 

დიდ შესაძლებლობებს ქმნის რათა მათი მანევრირებით საწარმომ 

განახორციელოს ტექნიკური პროგრესი. 
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ტექნიკური პროგრესის% დაჩქარება მუშაობის საბაზრო პირობებში 

საწარმოს ყოველი მუშაკის სისხლხორციელ საქმედ იქცა, ვინაიდან 

წინა წელთან შედარებით მოგების თანხის ნამატის ოდენობა მნიშ- 

ვნელოვანწილად დამოკიდებულია საწარმოში ახალი ტექნიკის დან- 

ერგვისა და ორგანიზაციულ-ტექნიკურ ღონისძიებათა თანადროულ 

განხორციელებაზე. ამიტომ, ახალი ტექნიკის დანერგვა უზრუნველვყ- 

ოფს წახალისების ფონდების მკვეთრ ზრდას, ამით იქმნება მატერი- 

ალური სტიმული, რათა ყოველი საწარმოს მიერ ტექნიკის, ტე- 

ქნოლოგიის და წარმოების ორგანიზაციის განვითარება უპსაუხებდეს 

სამამულო და საზღვარგარეთის საწარმოების უახლეს მიღწევათა 

დონეს და ამით უზრუნველყოფდეს მაქსიმალური წვლილის შეტანას 

ფირმის კონკურენტუნარიანი მატერიალურ-ტექნიკური ბაზის მშენებლო- 

ბაში. 

საწარმოს ტექნიკური განვითარების გეგმაში აისახება ახალი 

ტექნიკის დანერგვა. ახალი ტექნიკის ცნებაში იგუსიხმება ტექნიკური 

ღონისძიებანი რომელიც თავისი ტექნიკური და ეკონომიკური 

მაჩვენებლებით აღემატება უკვე დანერგილ და მოქმედ ტექნიკას, 
როგორც ქვეყნის შიგნით, ისე საზღვარგარეთ. ახალ ტექნიკას სახელ- 

დობრ განეკუთვნება: 

ა) გამოსაშვები მანქანების, მექანიზმებისა და ხელსაწყოების 

კონსტრუქციის სრულყოფა და ახალი სახეობების შექმნა, 

ბ) გამოყენებული მოწყობილობის მოდერნიზაცია, 

გ) მასალების, სათბობისა და ენერგიის ახალ სახეობათა შექმნა, 

დ) პროდუქციის ფიზიკური და ქიმიური თვისებების პარამეტრების 

და სორტიმენტის გაუმჯობესბა, 

ე) პროდუქციის ტიპების, კვანძების და დეტალების უნიფიკაცია 

და ნორმალიზაცია, 

ვ) შენობა-ნაგებობათა უფრო სრულყოფილი ტიპების შექმნა, 

თ) ახალი ტექნოლოგიური პროცესები, სამუშაოებისა და პროცეს- 

ების მექანიზაცია და ავტომატიზაცია, წარმოების ორგანიზაციის 

მოწინავე მეთოდები, წარმოების სპეციალიზაცია და კოპერირება, 

საწარმოში ტექნიკური პროგრესის დაგეგმვის მიზანია ფირმის 

კონკურენტუნარიანობის გაძლიერებისათვის წარმოების განუწყვეტელი 
  

· ტექნიკური პროგრესი მოიცავს ტექნოლოგიურ პროგრესსაც და იგივე 

ტექნოლოგიის შენარჩუნებით ტექნიკის, სრულყოფასაც 
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ზრდა, პროდუქციის ხარისხის გაუმჯობესება, შრომის მწარმოებლურო- 

ბის გადიდება, პროდუქციის თვითღირებულების შემცირება და რენტა- 

ბელობის ამაღლების უზრუნველყოფა საწარმოო პროცესების მექანიზაცი- 

ისა და ავტომატიზაციის დონის ამაღლებით, უფრო სრულყოფილი 

ტექნოლოგიის დანერგვა, ახალი კონსტრუქციის ნაკეთობათა სწრაფი 

ათვისება და მუშაობის მოწინავე მეთოდების ფართოდ გავრცელება. 
სამრეწველო საწარმოებში დგება ტექნიკის განვითარების როგორც 

პერსპექტიული, ისე მიმდინარე გეგმები. პერსპექტიული გეგმა ითვალ- 

ისწინებს ძირითად ტექნიკურ ამოცანებს, რომლებიც უნდა გადაჭრას 

საწარმომ უახლოეს ხუთ წელში!, განსაზღვრავს ამისათვის საჭირო 

გზებსა და საშუალებებს და წარმოადგენს მოცემული საწარმოს 

ტექნიკური პოლიტიკის კონკრეტულ გამოხატულებას. პერსპექტიული 
გეგმები ასახავს საწარმოს ტექნიკური განვითარების ძირითად მიმა- 

რთულებას პერსპექტივაში. ამ გეგმებში შეიტანება მსხვილი კომპლექ- 

სური ღონისძიებანი რომელთა დახმარებითაც წყდება ტექნიკისა და 
საწარმოს ეკონომიკის კარდინალური საკითხები. ასეთი სამუშაოების 

შესრულება, ჩვეულებრივ, დაკავშირებულია დიდ კაპიტალურ დაბანდე- 
ბებთან და განსაზღვრულია საკმაოდ ხანგრძლივი პერიოდით. 

ტექნიკური გადაიარაღების გეგმაში ცალკე გამოიყოფა ის ღონისძ- 

იებები, რომელთაც თან უნდა დაერთოს მოთხოვნილებათა გაანგარიშება 

კაპიტალურ დაბანდებებსა და მოწყობილობებზე, რომელთაც საჭიროებს 

აღნიშნულ ღონისძიებათა გატარება. 

ტექნიკური გადაიარაღების მიმდინარე გეგმა აკონკრეტებს პერსექ- 

ტიული გეგმის ამოცანებს მორიგი საგეგმო წლისათვის, ასაბუთებს 

საწარმოოს /ფირმის/ გეგმით მიღებულ პროგრესულ მაჩვენებლებს და 
სახავს მათი მიღწევის განსაზღვრულ გზებს. ამ გზების სახით 

წარმოგვიდგება ორგანიზაციულ-ტექნიკურ ღონისძიებათა გეგმა, ამიტ- 

ომ საწარმოს ტექნიკური პროგრამის კონკრეტულ ფორმას ერთწლიანი 

პერიოდისათვის წარმოადგენს ორგანიზაციულ და ტეენიკურ ღონისძ-– 

იებსთს გეგმა. ეს გეგმა საწარმოს /ფირმის/ გეგმის განუყოფელი 

ნაწილია. მასში გათვალისწინებულია ღონისძიებები, რომლებიც მიმა- 
რთულია წარმოების მოცულობის გადიდების, შრომის მწარმოებლურო- 
ბის ზრდისა და შრომის პორობების გაუმჯობესებისაკენ, თვითღირე- 

ბულების შემცირებისა და პროდუქციის ხარისხის ამაღლებისაკენ, 

  

ან სამ წელში



საბრუნავი სახსრების ბრუნვადობის დაჩქარებისა და ძირითადი საწარ- 

მოო ფონდების გამოყენების გაუმჯობესებისაკენ. და ა. შ. 

საწარმოს /წარმოების/ ტექნიკურ გადაიარაღებაზე გეგმური ხარ- 

ჯების დაფინანსების უკმარისობის დროს შეიძლება განხორციელდეს 

ძირითადი ფონდების სრული აღდგენა სამორტიზაციო ანარიცხებიდან 

და საბანკო კრედიტით. საბანკო კრედიტის დაფარვა პირველ რიგში 

ხორციელდება დაკრედიტებული ღონისძიების უკუგებიდან. 
სახსრების ის ნაწილი, რომელიც აუთვისებელი დარჩა ტექნიკური 

გადაიარაღების გეგმით გათვალისწინებულ მთელ რიგ ღონისძიებათა 

გატარებაში ჩამორჩენილობით, წარიმართება ამავე ღონისძიებების 

დასაფინანსებლად მომდევნო წელს. 

ეკონომიკური შეთოდების ქმედითობის მკვეთრი გადიდება უაღ- 

რესად არსებით მნიშშვნელობას ანიჯებს ტექნიკის გახვითარების, 

წარმოების და შრომის რაციონალური ორგანიზაციის დაგეგმვას და 

მათი ეკონომიკური ეფექტიანობის განსაზღვრის საფუძველზე ფირ- 

მის გეგმის ტექნიკურ-ეკონომიკური ნაწილის მეცნიერულ ნიადაგ ზე 

აგებას. 

წარმოების ეფექტიანობის ამაღლების გეგმა განსაზლვრავს საწარ- 

მოს საქმიანობის ხარისხობრივ მხარეს. იგი მოიცავს ტექნიკურ, 

ორგანიზაციულ, ეკონომიკურ, სოციალურსა და სამეცნიერო-კვლევით 

ღონისძიებათა კომპლექსს. აქ მოცემულია მხოლოდ ის ღონისძიებები, 

რომელთა მიმართაც ეკონომიკური ეფქტიანობაა გაანგარიშებული. არ 

არის გამორიცხული ის, რომ პროდუქციის ხარისხის ამაღლებით 

ეკონომიას მიიღებს მხოლოდ მომხმარებელი, რაც დამოკიდებულია 

ბაზრის კონიუნქტურაზე. მიმწოდებლის დანახარჯები ასეთ ლღონისძიე- 

ბაზე შეიძლება კომპენსირებულ იქნეს ფასისადმი წანამატის დაწესე- 
ბით, თუ ეს შესაძლებელი გახადა ბაზრის კონიუნქტურამ. 

წარმოების ეფექტიანობის ამაღლების გეგმა მოიცავს ნაერთ 

ცხრილს, რომელიც “შედგენილია ამ გეგმის შემდეგი ნაწილების 

საფუძველზე: 
ა) პროდუქციის ხარისხის გაუმჯობესებისა და სრულყოფის გეგმა, 

ბ) პროგრესული ტექნოლოგიის დანერგვის, წარმოების მექანიზაციისა 

და ავტომატიზაციის გეგმა, 

გ) მართვის სისტემის, დაგეგმვის და წარმოების მექანიზაციისა და 

ავტომატიზაციის გეგმა, 

დ) შრომის რაციონალური ორგანიზაციის გეგმა, 
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ე) მასალების, სათბობისა და ენერგიის ეკონომიის ღონისძიებათა 

გეგმა, 
ვ) მოწყობილობის, აღჭურვილობისა და ინსრუმენტების მოდერნ- 

იზაციის გეგმა, 

ზ) ძირითადი ფონდების კაპიტალური რემონტის გეგმა, 

თ) სამეცნიერო-კვლევითი და საცდელ-საკონსტრუქტორო სამ- 

მუშაოთა გეგმა, 

ი) საწარმოს ფონდების გამოყენების გეგმა. 

წარმოების ეფექტიანობის ამაღლების გეგმა მოიცავს იმ ღონისძიე- 

ბათა კომპლექსს, რომელთა დანიშნულებაა წარმოების ეფექტიანობის 

გადიდება. ამ ლონისძიებათა სამი ჯგუფი განსაზღვრავს საწარმოს 

ტექნიკური განვითარების გეგმას. ეს გეგმა შეგვიძლია წარმოვიდგინოთ 

შემდეგი სამი ნაწილის სახით: 
1. სამეცნიერო-კველვითი და საექსპერიმენტო სამუშაოთა გეგმა, 

2. წარმოების ტექნიკური მომზადებისა და ათვისების გეგმა, 

3. წარმოების ტექნიკური დონის ამაღლებისა და ორგანიზაციის 

სრულყოფის გეგმა. 

წარმოების ტექნიკური დონის ამალლებისა და ორგანიზაციის 

სრულყოფის გეგმას, ჩვეულებრივ, შეიმუშავებენ როგორც გეგმის 
დამოუკიდებელ განყოფილებას, რომელიც მიმართულია გეგმურ დასახ- 

ულობათა შესრულებისა და გადაჭარბების უზრუნველყოფისაკენ. 

ახალ ნაკეთობათა ტექნიკური მომზადებისა და ათვისების გეგმა 

შეიძლება შეურთდდეს წარმოების გეგმას. სამეცნიერო-კვლევით სამ- 

უშაოთა წარმოება ტექნიკური განვითარების მიმდინარე და პერსპექტი- 

ული გეგმების შემუშავების ბაზის როლს ასრულებს. 

10.6. სამეცნიერო-კვლევითი ლა 

საექსპერიმენტო სამუშაოთა 

ორგანიზაცია ღა ღაგმეგმვა 

სამეცნიერო-კვლევითი და საექსპერიმენტო სამუშაოთა გეგ- 

მებში საბაზრო ეკონომიკამ მთავარი ადგილი მიაკუთვნა საქონელს 

ბაზრისათვის ე.ი. პროდუქციის ახალსახეობათა დამუშავებას, 

სადაც აისახება მთელი სამეცნიერო-კვლევითი მუშაობა, რომელიც 

ტარდება ფირმისა და საქარხნო ლაბორატორიებში, საკონსტრუქ- 
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ტორო ბიუროში, საექსპერიმენტო საამქროში და ა. შ. იგი უნდა 

უზრუნველყოფდეს ახალ ნაკეთობათა დამუშავებასა და მათი 

წარმოების ათვისებას, ორგანიზაციულ-ტექნიკურ ღონისძიებათა 

გეგმმის და საწარმოს (საწარმოო გაერთიანების) პესრპექტიული 

განვითარების გეგმის დასაბუთებას. სამეცნიერო-კვლევითი და 

საპროექტო ინსტიტუტებთან მჭიდრო პარტნიორულ კავშირში 

(თეორიის ცალკეული საკითხების დამუშავება, ექსპერიმენტებისა 

და ცდების ჩატარება და ა. შ.ე) ამასთან ერთად საწარმოს 

სამეცნიერო-კვლევით სამუშაოებს განეკუთვნება მასალების კონ- 

ტროლის, ტექნოლოგიური პროცესების მოსინჯვის, ინსტრუმენტ- 

ების და დეტალების ზარისხის გამოკვლევის ყოველდღიური 

სამუშაოები და ამ საფუძველზე წარმოების უფრო სრულყოფილი 

მეთოდების დაპროექტება. 

საწარმოში+ სამეცნიერო-კვლევითი სამუშაოები ხოციელდება 

მთავარი ინჟინრის, საფაბრიკო-საქარხნო ლაბორატორიების და 

საექსპერიმენტო საამქროების მუშაკთა ხელმძღვანელობით. საქარხნო- 

კვლევით სამუშაოთა თავისებურება ისაა, რომ მათი უმეტესობა 

ატარებს გამოყენებით და, როგორც წესი, უაღრესად აქტუალურ 

ხასიათს. მათი აქტუალობა განისაზღვრება იმით, რომ: 

ა) საწარმოს სამეცნიერო-კვლევით სამუშაოთა მონაცვლეობა 

და თემატიკა დგება ბაზრისა და წარმოების ნამდვილ მოთხოვნათა 

და თემების მოსალოდნელი ეფექტიანობის მიხედვით, 

ბ) მრავალ სამუშაოთა შესრულების დროს გამოიყენება 

საწარმოს მატერიალურ-ტექნიკური ბაზა, 

გ) სამუშაოებს ასრულებენ საწარმოს სპეციალისტები, რომ- 

ლებმაც კარგად იციან ბაზრის გამოკვლევის შედეგები და წარმოე- 

ბის პირობები და საჭიროებანი, კვლევითი თემების მიმართ 

წაყენებული მოთხოვნები და მათი გავლენა საწარმოს ბიზნეს 

გეგმის მაჩვენებლებზე. 

საწარმოს კვლევით სამუშაოებში უაღრესად დიდი მნიშ- 

ვნელობა ენიჭება დარგობრივ ან საწარმოო ფირმის ინსტიტუტებ- 

ში დამთავრებული საძიებო და გამოყენებითი თემების დანერგვას. 

  

+ ფირმის სამეცნიერო-საწარმოო გაერთიანებაში სამეცნიერო-კვლევ- 

ითი სამუშაოები თავს იყრის გაერთიანების სამეცცნიერო-კვლევითს ინ- 

სტიტუტში 
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როგორც წესი, ინსტიტუტებში დამუშავებული თემები საჭიროებს 

დამატებით კვლევას საქარხნო ლაბორატორიებში, ნახევრადქარხ- 

ნულ დანადგარებზე და საექსპერიმენტო საამქროებში, ამის გარ- 

და, სპეციალური სამუშაოების შესრულებას წარმოების მიერ მათი 

უშუალო ათვისებისათვის. 

მეცნიერების წარმოებასთან უშუალო კავშირის დამყარების 

საუკეთესო ორგანიზაციული ფორმას სამეცნიერო-საწარმოო 

საფირმო გაერთიანება. 

სამეცნიერო-საწარმოო საფირმო გაერთიანება არის მეცნიერე- 

ბის წარმოებასთან შეერთების მეტად ეფექტიანი ფორმა, რომელ- 

იც უზრუნველყოფს ოპტიმალური დანახარჯებით და უმოკლეს 

ვადაში ახალ ნაკეთობათა, მასალების, პროგრესული ტექნოლოგიური 

მეთოდების, წარმოების მართვის სისტემების, მეთოდების, ეკონომიკური 

და ორგანიზაციული, მეცნიერულად დასაბუთებული ღონისძიებებ- 

ის დამუშავებას და წარმოებისათვის გადაცემას. 

ფირმის სამეცნიერო-საწარმოო გაერთიანების შემადგენლობა- 

ში შესაძლოა შედიოდეს სამეცნიერო-კვლევითი, საკონსტრუქ- 

ტორო, საპროექტო-საკონსტრუქტორო და ტექნოლოგიური ორგა- 

ნიზაციები, რომლებშიაც შეიძლება ფუნქციონირებდეს წარმოების 

ეკონომიკისა და ორგანიზაციის სათანადო სამეცნიერო უჯრედები 

(საწარმოო ერთეულების ფირმის ფილიალების სახით). 

ფირმის სათაო სტრუქტურული ერთეულის ფუნქციას ას- 

რულებს საფირმო გაერთიანებაში შესული ერთ-ერთი სამეცნიე- 

რო-კვლევითი ინსტიტუტი ან საკონსტრუქტორო ან საპროექტო- 

საკონსტრუქტორო და ტექნოლოგიური ორგანიზაცია. ეს უზრუნ- 

ველყოფს მეცნიერების მიღწევათა წარმოებაში დანერგვის დაჩ- 

ქარებას და ტექნიკური პროგრესის მაღალ ტემპებს, საბაზრო 

მოთხოვნათა შესაბამისად. 

სამეცნიერო-კვლევით სამუშაოებში განსაკუთრებული ადგილი 

უკავია საფირმო გაერთიანების ცენტრალიზებულ და საფაბრიკო- 

საქარხნო ლაბორატორიებს. ისინი, საკონსტრუქტორო და ტე- 

ქნოლოგიურ ორგანიზაციებთან ერთად, აწარმოებენ პროდუქციის 

ახალ სახეობათა დამუშავებას, ტექნოლოგიის უფრო სრულყო- 

ფილი მეთოდების მომზადებას, ნედლეულის, მასალების საწარმოო 

პროცესების და მზა პროდუქციის ხარისხის კონტროლის მეთოდე- 
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ბის შემუშავებას და ა. შ. 

სამრეწველო ფირმაში სამეცნიერო-კვლევით სამუშაოთა წარ- 

მოებისათვის უაღრესად დიდი მნიშვნელობა ენიჭება თემატიკის, 

სამუშაოების მოცულობისა და ვადების დაგეგმვას და მათი 

შესრულების კონტროლს. სამეცნიერო-კვლევითი და საექსპერი- 

მენტო სამუშაოების გეგმებს საწარმოში ადგენენ მთავარი ინჟინ- 

რის და სათანადო განყოფილებების, ლაბორატორიების და საექს- 

პერიმენტო საამქროების მონაწილეობით. გეგმების შედგენა იწყება 

სამეცნიერო სამუშაოთა თემატიკის განსაზღვრით. თემატიკის 

მოცულობისა და ვადების დაგეგმვის დროს გამოდიან წარმოების 

ტექნიკური განვითარების პერსპექტიული გეგმებიდან და მათგან 

გამომდინარე წარმოების ტექნიკური განვითარების პერსპექტიული 

გეგმებიდან და მათგან გამომდინარე სამეცნიერო-კვლევითი ამოცანებიდან, 

აგრეთვე ეყრდნობიან მეცნიერების, ტექნიკის და მოწინავე გამოცდილების 

სფეროში უახლეს მიღწევებს და დარგობრივი სამინისტროების და 

უწყებათა დავალებებს. კვლევითი სამუშაოების გეგმის შემუშავებ- 

ის პროცესში ხდება მათი შესრულების ვადების დადგენა მნიშ- 

ვნელოვანი ეტაპების მიხედვით, იმ პირების გამოყოფა, რომელთაც 

ეკისრებათ პასუხისმგებლობა ყოველი თემის შესრულებისათვის 

და იმ პირებისა, რომლებიც მონაწილეობენ მოცემული თემის 

შესრულებაში, აგრეთვე განსაზღვრავენ თემის შრომატევადობას 

და დანახარჯებს, რომელიც დაკავშირებულია ცხოვრებაში მათ 

გატარებასთან სამეცნიერო-კველევითი სამუშაოების დაგეგმვის 

აუცილებელი პირობაა მისი უზრუნველყოფა დაფინანსების წყაროებით, 

აუცილებელი მატერიალური რესურსებით. 

სამეცნიერო სამუშაოთა საერთო გეგმის გარდა, საწარმოებში 

დგება ყოველი “თემის შესრულების დაწრვილებითი გეგმები. ამ 

გეგმებში განსაზღვრულია სამუშაოთა შესრულება ეტაპების მიხედვით, 

მითითებულია, თუ რითი უნდა დასრულდეს თემის დამუშავება, 

მისი ცალკეული ეტაპების დამუშავება, სად ღა როდის უნდა 

იქნეს დანერგილი წარმოებაში ამ კვლევის შედეგები, რა ეკონომიკური 

ეფექტი უნდა იქნეს მიღებული ამ სამუშაოთა შესრულების 

შედეგად. 
სამეცნიერო-კვლევითი სამუშაოების ეკონომიკური ეფექტიანობა 

ამ სამუშაოთა გეგმაში წარმოდგენილია საორიენტაციო მაჩვენებ- 
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ლის სახით. თემის შესრულების კვალობაზე, როდესაც გვაქვს 

პირველი მიახლოებითი შედეგები ლაბორატორიული ცდების მო- 

ნაცემები, ხორციელდება ეფექტიანობის საანგარიშო მაჩვენებლის 

განსაზღვრა, ხოლო თემის დამთავრების შედეგად, გასატარებელ 

ღონისძიებათა საწარმოო გამოცდის აქტის მონაცემთა საფუძ- 

ველზე, ხორციელდება ეკონომიკური ეფექტიანობის დაზუსტებუ- 

ლი მაჩვენებლის გაანგარიშება. ეს ის მაჩვენებელია, რომელიც 

უაღესად უახლოვდება ფაქტიურ ეფექტიანობას. 

ამგვარ კონტურებში ზორციელდება სამრეწეელო ფირმებში 

საქქცნიქრო-ჰკვლმქევითი საძ0Cელი საჰკონსტრუქტორიო Cდა- 

მუშავებები (სკს სდ), მათი ორგანიზაცია და დაგეგმვა. 

საერთოდ ცნობილია, რომ ის ვინც ახორციელებს კვლევებს 

და ამ გზით ეძიებს სიახლეებს ეწევა არანაკლებ რისკს. კვლევითი 

სამუშაოები ხორციელდება ორი გზით: თეორიულ-საბაზო გამოკვ- 

ლევების ხაზით და გამოყენებითი გამოკვლევების ხაზით. პირველ 

მათგანში მისდევენ წმინდა მეცნიერული ინტერესებიდან გამომ- 

დინარე ორიგინალურ გამოკვლევებს, რომლებიც არ ისახავენ 

კონკრეტულ კომერციულ მიზნებს. მეორის შედეგად ხორციელდე- 

ბა საბაზო გამოკვლევების შედეგების პრაქტიკულად გამოყენები- 

სათვის საჭირო კონკრეტიზაცია და გამოყენების მექანიზმის 

მიგნება საქმიანი /კომერციული/ მიზნების მისაღწევად. 

პროდუქციის ყოველი ახალი სახეობის დამუშავება მოითხოვს 

ტექნიკურ შემოქმედებით საქმიანობას, რომელიც მოწოდებულია 
მეცნიერული ცოდნის რეალიზაციისათვის პროდუქციის ახალი 

სახეობის შემუშავებაში ისე რომ, იგი გამოსადეგი გახდეს 

საბაზროდ, სარეალიზაციოდ (გასაყიდად). უარეს შემთხვევაში 

შესაძლოა ვერ მივაღწიოთ სასურველ შედეგს და დაგვჭირდეს ამ 

პროდუქციის გამოცდის პროცესში დამატებითი კვლევის ჩატარე- 

ბა. შესაძლოა მივაღწიოთ საცდელი ეგზემპლიარის დამზადებას. 

ამიტომ ამ პროდუქციის დამუშავების საბოლოო შედეგი 

იქნება პროდუქცია ან შემდგომი კვლევისათვის, ან დამუშავების 

განაგრძობისათვის ანდა გაყდივისათვის. 

რიგ შემთხვევაში საბაზო გამოკვლევებს განიხილავენ ორ 

ნაწილად: წმინდა თეორიულ და ფუნდამენტალურ ნაწილებად. 

ფუნდამენტალური ნაწილი წარმოადგენს 'ახალ ცოდნათა ძიებას 
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მათი კონკრეტული გამოყენების მიუხედავად, თუმცა იმის იმედს 

უნდა იძლეოდეს, რომ იგი მიგვიყვანს საწარმოსათვის ღირსეულ 

აღმოჩენამდე. 

ახალი პროდუქციის წარმოებაში ძველი ტექნოლოგიის გამოყ- 

ენების მცდელობა მოითხოვს ამ საქმეში ინჟინრების მჭიდრო 

კავშირს სხვა სპეციალისტებთან, რათა ტექნოლოგია დაუკავ- 

შიროს ხარჯებს, ბაზრის მოთხოვნებს, პროდუქციის შეფუთვის 

ზომებს და მყიდველის ფსიქოლოგიას. 

მოთხოვნილებანი ტექნოლოგიის შეცვლისადმი შეიძლება იყოს 

შინაგანი ან გარედან გავლენის შედეგი. შინაგანი მოთხოვნილებე- 

ბი იწვევენ ტექნოლოგიაში ცვლილებებს მანქანა დანადგარის 

წარმადობის გასადიდებლად ანდა პროდუქციის ღირებულების 

შესამცირებლად. მაგალითად, ჩაის სახმობი ღუმელის წარმა- 

დობის გასადიდებლად გამოყენებული იქნა სახმობ ღუმელში 

დამატებითი დეტალის ჩართვით ღუმელის მოდერნიზაცია. სახელ- 

დობრ, ლუმელში ჩაის ხმობის ტექნოლოგიური რეჟიმის შესაცვ- 

ლელად. ეს ცცვლილება მდგომარეობს შემდეგში: ტექნოლოგიის 

არსებული რეჟიმით ჩაის ხმობის ტემპერატურა არ აღემატებოდა 

96 გრადუსს, ვინაიდან ღუმელში მყოფი კონვეიერის მოძრაობის 

სიჩქარე იყო დაბალი და ტემპერატურის მომატება გამოიწვევდა 
ჩაის დაწვას. კონვეიერის მოძრაობის დაჩქარება კი მოითხოვდა 

მასზე მოთავსებული ჩაისადმი ჰაერის ჭავლის სიჩქარის მომატე- 

ბას, ეს კი ხელფეხს გაუხსნიდა ტემპერატურის ამაღლებას, 

მაგრამ ამის გაკეთება შეუძლებელი იყო, ვინაიდან გადიდებული 

სიჩქარით ჰაერის ჭავლის მიწოდება კონვეიერიდან გადახვეტავდა 

ჩაის ფოთოლს. ამის მიზეზი იქნებოდა ჭავლის დარტყმითი ძალის 

არათანაბარი გადანაწილება კონვეიერზე განფენილი ჩაის ფერმენ- 

ტირებული ფოთლისადმი. თანაბრად გამნაწილებელი დეტალის 

ჩართვამ ღუმელის კონსტრუქციაში შეიტანა სასურველი ცვ- 

ლილებები ღუმელის ტექნოლოგიურ პარამეტრებში. სახელდობრ, 

ჰაერის ჭავლის სიჩქარის სათანადო მომატებამ ფოთოლთან 

შეხების ძალის თანაბარი განაწილებით შესაძლებელი გახადა 

კონვეირიდან ფოთლის გადახვეტის თავიდან აშორება. ამან კი 

შესაძლებელი გახადა ტემპერატურის 110 გრადუსამდე გადიდებით 

ჩაის ხმობის დაჩქარება და ამით კონვეირის სიჩქარის მომატებით 
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ჩაის სახმობი ლუმელის წარმადობის გადიდება. 

გარედან გავლენა შეიძლება გამოიწვიოს ბაზრის კონიუნქ- 

ტურის შეცვლამ, ან ეკოლოგიური მოთხოვნების გაძლერებამ ანდა 

სხვა გარემოებებმა ამ ცვლილებებმა შესაძლოა მოითხოვოს 

ტექნოლოგიაში ცვლილებების შეტანა ან არსებული ტექნოლოგი- 

ის მთლიანად შეცვლა. მაგ. პროდუქციის განახლება მისი დამატე- 

ბითი თვისებებით აღჭურვის აუცილებლობასთან ან სრულიად 

ახალი პროდუქციის დამზადებასთან დაკავშირებით შესაძლოა 

ბაზარზე შეღწევის მაშტაბის გადიდებამ, რომელიც შესაძლებელი 

ხდება პროდუქციის ფასდაკლებით, მოითხოვოს პროდუქციის 

დამზადების თვითღირებულების შემცირება. ამ შემცირების ნიადაგს 

ქმნის თვით ბაზარზე შეღწევის მაშტაბი, ვინაიდან გადიდებული 

მაშტაბი გააიაფებს პროდუქციას არა მარტო პირობითად მუდმივი 

ხარჯების შემცირებით პროდუქციის ერთეულზე, არამედ იმითაც, 

რომ იმავე ხარისხის ან უკეთესის მისაღებად გამოყენებული 

იქნება იგივე პრუდუქციის (შედეგის) მომცემი ის სხვა ტექნო- 

ლოგია, რომელიც პროდუქციის წარმოების მასშტაბის გან- 

საზღვრულ ფარგლებს ზევით გადიდების შემთხვევაში იწვევს 

პროდუქციის ერთეულის თვითღირებულების შემცირებას და გზას 

გაუხსნის ფასდაკლებით რაც შეიძლება მეტად შეაღწიოს მოცემულ 

ბაზარზე და ისიც პროდუქციის ტექნოლოგიური თვითღირებულებ- 

ის წყალობით (იხ. ტექნოლოგიური თვითღირებულება 7.3.). 

შეკვეთების მიხედვით სიახლეების შემოღების ე.ი. ინოვაციე- 

ბის განმასხვავებელი ნიშნებია ის, რომ: ზუსტად არის ჩამოყალ- 

იბებული სიახლეთა მიმართ მოთხოვნები, საჭიროა ორგანიზება 

თუ ტექნოლოგია გამოსაყენებელი პრობლემის გადასაჭრელად. 

მათი პრაქტიკული დანერგვა ექვემდებარება მკაცრ კონტროლს, 

რათა უზრუნველყოს მითითებული მოთხოვნები. საგეგმო სამუშაო- 

თა მოცულობა, ამ შემთხვევაში, მინიმალურია, წარმოების დაგემ- 

ვის სხვა ნაწილებისაგან წარმოებულია შეკვეთილი (საბაზრო 

შეკვეთები) პროდუქციის დაგეგმვა. 
სძსს--ს მაღალეფექტიანი განხორციელებისათვის არსებითი 

მნიშვნელობა ენიჭება კარგად ორგანიზებულ საინფორმაციო სამ- 

სახურს. 

06 ფორმაცია წარმ/უადგენს სამრეწველ/. შფირშის- 
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ათვის საქმიანოაის თავსა ა ბ”ი”ულოს. ძქ0ნიძრებისა და 

ტეყქნიპის ინფორმაცია არსებობს მეძნიქრთა და ინშქინ- 

ერთა თავებში, ტქქნიჰურ წიგნებში და პერიოდულ 

გაქოცქემებ შის, სამახსოვრო,” მ(ეწყ/(უბილოუბებში ა სხჰა 

სამ0აპვებში იგი 0ძნიბილია რ(იშ8, ერს C(72ლდნა, გაგება, 

ჩვევები, ტმძნიჰური მ(5ნ6აცმმები და /ჰუმექნტაცმია. 

ტექნიკური პროგნოზირება აქ ხშირად მთავარია. მისი გამოყ- 

ენების შესაძლებლობა იცვლება მომავალ მოვლენათა მიზეზობრი- 

ობის დონისა და ძიების სიზუსტის მიხედვით. 

შესაძლებელია გამოიყოს მიზეზობრიობის შემდეგი დონეები: 

1. რევოლუციური მიღწევები, 
2. მოთხოვნებით გამოწვეული ტექნიკური მიღწევები, 

3. ახალი ტექნიკის ეკონომიკური, სოციალური და ეკოლოგიური 

შედეგები. 
რევოლუციურ მიღწევებად ითვლება ახალი შედარებით მოუ- 

ლოდნელი ტექნიკური მიღწევები. მხედველობაშია იმგვარი ახალი 

გამოგონებანი და აღმოჩენები, როგორიცაა რადიონათურა, ტრან- 

სისტორი,ი ლაზერი და ა. შ. ყველა ისინი შეიქმნენ არა 

ტრადიცციული, არამედ სრულიად ახალი ტექნოლოგიის ბაზაზე. 

საერთოდ, ტექნოლოგია უფრო ნაკლებ დინამიურია, ვიდრე ტექნი- 

კა. ეს უკანასკნელი ხშირად განიცდის ცვლილებებს იგივე 

ტექნოლოგიის პირობებში. მაგრამ, თუ ტექნოლოგია შეიცვალა 

ამ სიტყვის პირდაპირი მნიშვნელობით, მაშინ იგი იწვევს 

გადატრიალებას ტექნიკაშიც ე-ი. სახეზე გვექნება ტექნიკური 

რევოლუცია. 
მოთხოვნებით გამოწვეულად ჩაითვლება ტექნიკური მიღწევე- 

ბი რომლებიც წარმოჩნდებიან; რათა უპასუხონ მათ მიმართ 

აღმოცენებულ მოთხოვნებს. არსებობს მრავალი ძველი იდეა და 

ტექნიკური გადაწყვეტა, რომლებიც წლობით იყვნენ ამოდებული 
„მაუდის ქვეშ, მაგრამ მათზე მაშინ არ იყო კომერციული 

მოთხოვნა და ამიტომ ან არ ან ვერ მოიკიდა ფეხი. ეხლა კი თუ 

გამოჩნდა კომერციული მოთხოვნა, მაშინ მას პრაქტიკოსები 

მეწარმეები უმალ ჩააგლებენ ხელს და გამოიყენებენ: ამიტომ 

შეუდგებიან მათ დამუშავებას და შესაძლოა აღმოჩნდეს, რომ 

ისინი ხვალ მიგვიყვანენ პროდუქციის ახალ მნიშვნელოვან სახეობებთან. 

72



ახალი ტექნიკის ეკონომიკური, სოციალური და ეკოლოგიური 

შედეგები ძლიერ მნიშვნელოვანი პოზიციებია სამრეწველო ფირმი- 
სათვის. აქ მხედდველობაშია ახალი ტექნიკის მნიშვნელობა 

ფირმის პროდუქციისათვის. მაგალითად, დიზელლოკომოტივმა (თბომავალ- 

მა) ზეგავლენა მოახდინა ძველი ორთქმავლების მწარმოებლურობაზე. 

გარდა ამისა, ახალი ტექნიკა გავლენას ახდენს გარემომცველ 

არეზე, რომელიც თავის მხრივ უკუგავლენას ახდენს ფირმაზე. 

ეკოლოგიური ვითარების გამწვავებასს შეუძლია დაბადოს 

მოთხოვნა ეკოლოგიურად წმინდა ტექნოლოგიაზე. ამისათვის 

ძველი და ახალი იდეები უნდა იქნან გამოყენებული მათი უნარის 

მიხედვით, თუ როგორ უპასუხებენ ამ ახალ მოთხოვნას. 

10.77. წარმოების დექნიპური 

მომზაღებისა ღა ათვისების 

ორგანიზაცია ლდა დაგეგმვა 

სამრეწველო ფირმის (საწარმოს) მატერიალურ-ტექნიკური 

ბაზის შექმნის აუცილებელი პირობაა მუდამ გაუმჯობესების 

პროცესში მყოფი წარმოების იარაღების, მასალებისა და ტე- 

ქნოლოგიური პროცესების, აგრეთვე წარმოებისა და შრომის 

ორგანიზაციის მოწინავე მეთოდების ფართო მასშტაბით დანერგვა 

და სისტემატური გამოყენება. ტექნიკის სწრაფი განვითარების 

მიღწევა მოითხოვს მეცნიერების ორგანულ შერწყმას წარმოე- 

ბასთან, რაც აჩქარებს მექანიზმებისა და ხელსაწყოების ახალ 

სახეობათა შექმნასა და არსებულის სრულყოფის პროცესს. 

ამიტომ, წარმოების საშუალებათა წარმოების ახალი, სულ უფრო 

სრულყოფილი სახეობის პროდუქციის წარმოების ათვისება უსაზღვროდ 

ზრდის სწორად ორგანიზებული წარმოების ტექნიკური მო- 

მზადების მნიშვნელობას, სამრეწველო ფირმის მატერიალურ- 

ტექნიკური ბაზის შექმმნის საქმეში. 

წარმოების ტექნიკური მომზადება მოიცავს ურთიერთდაკავ- 

შირებულ ღონისძიებათა ისეთ კომპლექსს, .რომელიც უზრუნ- 

ველყოფს პროდუქციის ახალ სახეობათა შექმნას, არსებულის 
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სრულყოფას, მოწინავე ტექნიკის, პროცესების მექანიზაცია-ავ- 

ტომატიზაციის, მაღალეფექტიანი ტექნოლოგიის, წარმოების და 

შრომის ორგანიზაციის დამუშავებასა და ათვისებას. 

საწარმოში წარმოების ტექნიკური მომზადების უმნიშვნელო- 

ვანესი ამოცანები იმაში მდგომარეობს, რომ განუწყვეტელი და 

ყოველმხრივი ტექნიკური პროგრესის საფუძველზე იქნეს უზრუნ- 

ველყოფილი: 
1. შრომის მწარმოებლურობის სისტემური ამაღლება, წარ- 

მოების საშუალებათა მეტად ეფექტიანი გამოყენება და ამასთან 

დაკავშირებით პროდუქციის თვითღირებულების სისტემატურად 

შემცირება, 

2. საწარმოს სიმძლავრეების კომპლექსურ განვითარებაში 

აუცილებელი პროპორციების შექმნა და დაცვა, 

3. მაღალი ხარისხის პროდდუქციის დამზადება, 

ამ ამოცანების განხორციელება ისე უნდა იქნეს უზრუნ- 

ველყოფილი, რომ ტექნიკური მომზადების ხანგრძლივობა, აგრეთვე 

მასხე დანახარჯები იყოს მინიმალური. 

წარმოების ტექნიკური მომზადება ხორციელდება რამდენიმე 

ეტაპად. პირველ ეტაპზე ხდება პროდუქციის დაპროექტება, 

შეორეზე ტექნოლოგიური პროცესების დაპროექტება და 

შესაშეზე წარმოების მატერიალური და ორგანიზსაციული 

მომზადება. 

პროდუქციის დაპროექტების პროცესში ხდება მისი ხასიათის, 

კონსტრუქციის, ფიზიკურ-ქიმიური თვისებების, გარეგნობისა ·და 

სხვა ხარისხობრივი ნიშნების დადგენა. პროდუქციის დაპროექტე- 

ბა უაღრესად რთული სამუშაოა, რომელსაც ახორციელებენ 
კონსტრუქტორები ტექნოლოგებსა და ეკონომისტებთან მჭიდრო 

თანამშრომლობით. 

პროდუქციის დაპროექტება ხდება შემდეგი ეტაპების მიხედ- 

ვით: 

I გექნიკური დავალების დამუშავება, 

2. საესკიზო პროექტის დამუშავება, 

3. ტექნიკური პროექტის დამუშავება /განსაკუთრებულად 

რთული პროდუქციისათვის/, 

4. სამუშაო პროექტის დამუშავება. 
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ტექნიკური დავალების შედგენას ახორციელებს ან ზემდგომი 

ანდა შემკვეთი ორგანიზაცია ან კიდევ დამამზადებელი საწარმო 

(სწარმოო გაერთიანება). ტექნიკურ დავალებაში მოცემულია პროდუქციის 

დასახელება, მისი დანიშნულება, გამოყენების სფერო და გა- 

მოშვების გათვალისწინებული რაოდენობა, საექსპლუატაციო, ტექნიკურ 

მაჩვენებლებს წარმოადგენს კონსტრუქციის საერთო სქემა: საექს- 

პლუატაციო მაჩვენებელია ის მნიშვნელოვანი, მოთხოვნები, რომ- 

ლებიც უნდა დააკმაყოფილოს ახალმა კონსტრუქციამ ექსპლუ- 

ატაციის პროცესში. ეკონომიკური მაჩვენებელი განისაზღვრება 

იმ ტექნოლოგიური მოთხოვნებით (დავალებული ხარისხი, დამზა- 

დების სიმარტივისა და მოხერხებულობის თვისებები), რაც შესა- 

ძლებელს ხდის, უზრუნველყოფილი იქნეს წარმოების მომზადება 

და ათვისება უმოკლეს ვადებში და ახალი კონსტრუქციის 

ნაკეთობათა დამზადება მინიმალური დანახარჯებით, კონსტრუქცია 

რომელიც ამ მოთხოვნებს შეესაბამება ტექნოლოგიურია. 

პროდუქციის დაპროექტების მეორე ეტაპია საესკიზო პროექტის 

დამუშავება. იგი ხორციელდება დამტკიცებული ტექნიკური დავალების 

საფუძველზე. საესკიზო პროექტი გვიჩვენებს, თუ რა სახით 

აპირებენ კონსტრუქტორები ნაკეთობის მიმართ შემკვეთის მიერ 

წაყენებული საექსპლუატაციო მოთხოვნების შესრულებას. ამასთანავე 

საესკიზო პროექტი იძლევა ახალი კონსტრუქციის მნიშვნელოვან 

ტექნიკურ და ეკონომიკურ მაჩვენებლთა დასაბუთებას. აქ ტე- 

ქნიკური დავალების საფუძველზე მოცემულია ნაკეთობის საერთო 

ხედის ნახაზები, მისი უმნიშვნელოვანესი კვანძების კონსტრუ- 

ქციული სქემები და წინასწარ ეკონომიკურად დასაბუთებული 

და ძირითადი პარამეტრებით გაანგარიშებული განმარტებითი 

ბარათი. საესკიზო პროექტები მთელ რიგ შემთხვევაში დგება 

რამდენიმე გარიანტად, რათა შემკვეთ ან ზემდგომ ორგანიზაციამ 

მათ შორის შეარჩიოს ოპტიმალური და საბოლოოდ დაამტკიცოს. 

საესკი ზო პროექტის დამტკიცების შეშღეგ დამამზადებელი 

საწარმო იწყებს ტექნიკური პროექტის დაშუშავებას და ახალი 

კონსტრუქციის ტექნიკურ-ეკონომიკურ მაჩვენებელთა დაზუსტებას. 

ტექნიკური პროექტის დაშუშავება პროდუქციის დაშუშავე- 

ბის მესაშე ეტაპის და მოიცავს კონსტრუქციის „ყველა 

ძირითად გაანგარიშებას, გრაფიკულ ნაწილს, მასალებისა და 
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ნახევარფაბრიკატების შერჩევას დამზადების ძირითადი პრო- 

ცესების განსაზლვრას და პროექტის ეკონომიკურ დასაბუთებას. 

ამ ეტაპზე განსაზღვრავენ ახალ კონსტრუქციაში სტანდარ- 

ტიზებულ, ნორმალიზებულ და იმ დეტალებისა და კვანძების 

გამოყენების შესაძლებლობას, რომლებიც გამოიყენებოდნენ უკვე 

გამოშვებულ ნაკეთობებში. ამასთან დაკავშირებით წინასწარ წყდება 

საკითხი სხვა საწარმოებთან საწარმოო კოოპერირების შესახებ, 

ტექნიკურ პროექტსაც შემკვეთი ამტკიცებს, რის შემდეგაც იგი 

საფუძვლად ედება სამუშაო ნახაზების შედგენას. 

ტექნიკური პროექტის შედგენის სამუშაოთა დამთავრების 

კვალობაზე და სამუშაო პროექტის შედგენის პროცესში ხშირად 

წარმოიქმნება ახლად დასაპროექტებელი ნაკეთობის კონსტრუ- 

ქციულ თვისებათა შემოწმების აუცილებლობა. ამ მიზნით ამზადებენ 

საცდელ ნიმუშს და საექსპლუატაციო პირობებში აწარმოებენ 

მის გამოცდას. საცდელი ნიმუშის დამზადების პროცესში ხდება 

ცალკეული კვანძებისა და დეტალების კონსტრუქციის ტექნოლოგიურობის 
დაზუსტება, ზოგიერთი სპეციალური ინსტრუმენტისა და ხელსაწყოს 

შემოწმება. ცდების დროს აღმოჩენილ ნაკლოვანებათა და შეცდომების 

აღმოფხვრა ხდება შეოთხე ეტაპზე, ე.ი. საშუშაო პროექტის 

დამუშავების პროცესში, რომელიც წარმოადგენს ტექნიკური 

პროექტის სრულ დეტალიზაციას. : 

პროდუქციის დაპროექტებას წარედგინება შემდეგი მნიშ- 

ვნელოვანი მოთხოვნები: 

1. პროდუქციის ხარისხის განუწყვეტელი სრულყოფა და 

ასორტიმენტის მიზანშეწონილი გაფართოება (მაგალითად, მან- 

ქანათმშენებლობაში სიმძლავრის გადიდება, ხანგამძლეობა, სიჩქარე, 

დასაპროექტებელი პროდუქციის სიზუსტე, მისი კუთრიწონის 

შემცირება, საექსპლუატაციო მაჩვენებლის გაუმჯობესება და 

ა,შ. მეტალურგიაში პროდუქციის ასორტიმენტის გაფართოება, 

ლითონის პროგრესულ სახეობათა ხვედრითი წონის გადიდება, 

ცეცხლგამძლეობისა და სიმტკიცის გაზრდა და ა. შ. საფექირო 

მრეწველობაში - პროდუქციის გარეგნობის გაუმჯობესება, სიმტკიცისა 

და უცვეთობის გადიდება და ა.შ.) 

2. ახალი პროდუქციის ხარისხის მაჩვენებელთა შესაბამისობა 

საბაზრო მეურნეობის მოთხოვნებთან, მისი სრულყოფა მსოფლიოს 
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საუკეთესო ნიმუშების დონემდე, 

3. კონსტრუქციის ტექნოლოგიურობის უზრუნველყოფა (მა- 

გალითად, ისეთი კონსტრუქცია, რომელიც უზრუნველყოფს პრო- 

გრესული ტექნოლოგიის გამოყენებას, დამზადების სიმარტივეს 

და მოხერხებულობას, ხელს უწყობს მისი წარმოების სწრაფად 

ათვისებას). 

ტექნოლოგიურია პროდუქციის კონსტრუქცია, თუ იგი ხელს 

უწყობს ამ პროდუქციის წარმოების სწრაფად ათვისებას მის 

ტექნიკურ მომზადებაზე მინიმალური დანახარჯების პირობებში, 

თუ შესაძლებელს ხდის მოცემულ პირობებში გამოყენებულ 

იქნეს მისი დამზადების პროგრესული მეთოდები, ამასთანავე 

თუ ხელს უწყობს საწარმოო პროცესების ორგანიზაციის რაციონალური 

მეთოდების დანერგვას და მათ შედეგად იძლევა შრომის მაღალ 
მწარმოებლურობას და პროდუქციის მინიმალურ თვითღირებულე- 

ბას. ყოველივე ამის მილწევა ტექნოლოგიურმა კონსტრუქციამ 

უნდა უზრუნველყოს დაწესებული კონსტრუქციულ-საექსპლუ- 
ატაციო მოთხოვნების სრული დაცვის პირობებში. 

კონსტრუქციის ტექნოლოგიურობას ძირითადად განაპირობებს 

შემდეგი ფაქტორები: 

#/. ჰოუნსტრუქციული მექმჰვიდრეობა, რაც იმას ნიშნავს, 

რომ ახალ კონსტრუქციაში უნდა იქნეს გამოყენებული ძველი 

კონსტრუქციის იმ ნაკეთობათა დეტალები და კვანძები, რომლებიც 

ჯერ კიდევ ადრე იყო ათვისებული მოცემული წარმოების მიერ. 

2. ჰონსტრუქიიული განმქორებადობა, რაც იმას ნი- 

შნავს, რომ უნდა გავიმეოროთ დეტალებისა და კვანძების კონ- 

სტრუქცია როგორც მოცემული ნაკეთობის შიგნით, ასევე სხ- 

ვადასხვა ნაკეთობაშიაც. მოცემულ ნაკეთობაში დეტალების და 

კვანძების კონსტუქციის განმეორება შესაძლებელი ხდება მათი 

უნიფიკაციით სხვადასხვა ნაკეთობაში, კვანძებში და ა. შ0. 

კი ერთი და იგივე (უნიფიცირებული) დეტალების გამოყენებით, 

3. ჰიოონსრრ უქმი ული ნ(ირმალი ყსაძმია, რაც იმას ნიშნავს, 

რომ მაქსიმალურად უნდა გამოვიყენოთ არა მარტო ნორმალ- 

იზებული ზომები, არამედ ნორმალიზებული დეტალებიც ისე, 

რომ შესაძლებლობის მიხედვით შეიზღუდოს ტიპ-ზომების რაოდე- 

ნობა. ამასთანავე განხორციელდეს ისეთი ცალკეული კონსტრუ- 
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ქციული ელემენტების უნიფიკაცია,კ როგორიცაა, მაგალითად, 

ლილვების დიამეტრები და ხვრელები, კუთხვილის ტიპ-ზომები 

და ა. შ., 

4. ”ამუშაპების სიზუსტისა დდა ზედაპირის 6(73რშირება, 

რაც იმას ნიშნავს, რომ: უნდა დავადგინოთ ნაკეთობის საექს- 

პლუატაციო მოთხოვნების შესატყვისი სიზუსტისა და ზედაპირის 

ხარისხის პარამეტრები, გამოვიყენოთ ჯდომის სიზუსტისა და 

ზედაპირის სიწმინდის სახელმწიფო სტანდარტით გათვალისწინებული 

კლასები, განვახორციელოთ ჯდომისა დღა სიზუსტის გამოსაყ- 

ენებელი კლასების მრავალგვარობის შეკვეცა და უნიფიკაცია. 

2 ნამზადის დამზადების დეტალების ამშოშაჭქებისა 

და აწყობის რამირონალური ტქენ(ელიოუბგიის ასპრიუქქტება, 

რაც იმას ნიშნავს, რომ გამოვიყენოთ ისეთი ნამზადი, რომელიც 

სრულიად არ მოითხოვს ბურბუშელას შემდგომ აღებას ან 

რომელიც ექვემდებარება მინიმალურ დამატებით დამუშავებას. 

მაქსიმალურად უნდა გამოვიყენოთ მარტივი კონფიგურაციის დე- 

ტალები. ზომები და ზედაპირები იმგვარად უნდა იყოს ურთ- 

იერთმიმართული, რომ იგი უზრუნველყოფდეს მარტივი აღ- 

ჭურვილობის, დამუშავების და კონტროლის ეფექტიანი მეთოდე- 

ბის გამოყენებას და გამორიცხავდეს წუნის წარმოქმნას. ნა- 

კეთობანი უნდა იყოს დანაწევრებული დამოუკიდებელ ასაწყობ 

კვანძებად, “მექანიზმებად ლდა აგრეგატებად. 

რ გამოსაყენებელი მასალების რალძ0იონალური ს”ლოურ- 

ტამენტის უზრუნვქლყოფა, რაც იმას ნიშნავს, რომ რაც 

შეიძლება ნაკლებად გამოვიყენოთ დეფიციტური და ძვირად ღირე- 

ბული მასალები, მასალების მარკები, პროფილები და ზომები: 

დავნერგოთ შემცვლელები, გამოვიყენოთ სპეციალური გაგლინური 

და წეული პროფილები და სხვა. 

კონსტრუქციის ტექნოლოგიურობის განმსაზღვრელი ზემო- 

თაღნიშნული ფაქტორები ფართოდ მოიცავენ სტანდარტიზაციას 

და უნიფიკაციას. ამიტომ, კონსტრუქციის ტექნოლოგიურობის 

მისაღწევად მათ ენიჭებათ გადამწყვეტი მნიშვნელობა. მაგალითად, 

თუ კონსტრუქტორს სჭირდება დაადგინოს დეტალის დიამეტრი, 

მაშინ 1-დან 500 მმ მთელი რიცხვების ფარგლებში მას შეუძლია 

ამოირჩიოს 500 სხვადასხვა მნიშვნელობა. მაგრამ, სახელმწიფო 
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სტანდარტი იმის უფლებას იძლევა, რომ გამოყენებული იქნეს 

მხოლოდ 110 მნიშვნელობა, ე.ი ყველა შესაძლებელი მნიშ- 

ვნელობის 22%. ეს გარემოება მნიშვნელოვნად ამცირებს სპეციალური 

მოწყობილობის და საზომი ინსტრუმენტების გამოყენებას. 

სტანდარტიზაცია იმის შესაძლებლობას ქმნის, რომ გან- 

სხვავებული შეუღლებით, მაგრამ მაინც ერთგვაროვანი კონ- 

სტრუქციული ელემენტები ფართო მასშტაბით იქნეს გამოყ- 

ენებული სხვადასხვაგვარ მანქანებში. ისინი იმასაც უზრუნ- 

ველყოფენ, რომ ერთი მანქანის დეტალები და კვანძები ყოველგვარი 

მოსარგები სამუშაოს შესრულების გარეშე სრულად მოერგოს 

მეორე მანქანას, მიუხედავად იმისა, რომ ისინი დამზადებულია 

მათთან შეუღლებადი დეტალებისა და აგრეგატების გაუთვალ- 

ისწინებლად, ე.ი. უზრუნველყოფილი ხდება დეტალებისა და 

კვანძების ურთიერთცვლადობა. 

სტანდარტიზაციას მხოლოდ მაშინ შეუძლია მოგვცეს სრული 

ეფექტი, როცა ის შეთავსებულია უნიფიკაციასთან. სტანდარტების 

დამუშავებას უნდა უძღოდეს არსებული მანქანების ფუნქციო- 

ნალურ კვანძებად და დეტალებად დანაწევრება, მათ შორის 

მსგავსი დეტალებისა და კვანძებს გამოვლენა და შერჩევა, 

ისეთ ტექნიკურ გადაწყვეტათა დამუშავებაში, რომელიც უზრუნველყოფს 
მსგავს ნაკეთობათა დაყვანას ერთგვაროვან კონსტრუქციებზე. 

ამ გზით შესაძლებელი ხდება, რომ განსხვავებული კონსტრუ- 

ქციის მანქანებისათვის გვქონდეს საერთო დეტალები და კვანძები. 
ყველა ამ სამუშაოთა განხორციელების პროცესი წარმოადგენს 

დეტალებისა და კვანძების უნიფიკაციას. 

ამრიგად, ნაკეთობათა მსგავსი დეტალებისა და კვანძების 

კონსტრუქციული გაერთგვარების პროცესს დეტალებისა და 

ჰვანძების უნიფიკაცის ეწოდება. · 

უნიფიცირებული დეტალები და კვანძები საერთო ხდება 

სხვადასხვა ნაკეთობისათვის, ამიტომ ფართოვდება ის სფერო, 

რომლის მიმართაც შესაძლებელია განხორციელდეს სტანდარ- 

ტიზაცია. ეი. შესაძლებელი ხდება, რომ განსხვავებულ ნა- 

კეთობათა უნიფიცირებული დეტალებისა და კვანძების მიმართ 

დამუშავებულ იქნეს ერთობლივი ტექნიკური პარამეტრები, პირობები 

და მოთხოვნები. 
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მაშასადამე, უნიფიკაციის დღა სტანდარტიზაციის სამუშაოები 

ერთმანეთთან მჭიდროდაა დაკავშირებული. უნიფიკაციის და სტან- 
დარტიზაციის კომპლექსური განხორციელებას უზრუნველყოფს 

წარმოების შასობრიობის ამაღლებას და, ამასთანავე, მნიშ- 

ვხწხელოვნად აადვილებს ახალ ნაკეთობათა დაპროექტებისა და 
ათვისების პროცესს. 

პროდუქციის დაპროექტების შემდეგ ხორციელდება ტექნოლოგიური 
პროცესის დაპროექტება ნედლეულისა და მასალების და- 

მუშავების შეთოდების ერთობლიობას შეადგენს პროდუქციის 

დამზადების ტექნოლოგიას. წარმოების ტექნოლოგიური მო- 

მზადება, კონსტრუქციულ მომზადებასთან ერთად, მოწოდებულია 

განახორციელოს ახალი ტექნიკის სისტემატური დანერგვა. მის 

უშუალო მიზანს შეადგენს მაღალხარისხოვანი პროდუქციის დამზადების 

უზრუნველყოფა პროგრესული ტექნოლოგიის საუკეთესო გამოყ- 

ენებით. ამიტომ დაპროექტებულმა ტექნოლოგიურმა პროცესებმა 

და მათი შესრულების პირობებმა უნდა უზრუნველყოს ის, 

რომ: 

1. მუდამ ერთნაირად ვიღებდეთ მაღალი ხარისხის პროდუ- 

ქციას, რომ პროდუქციის ხარისხი ყოველი ერთეულის მიმართ 

არ იცვლებოდეს, ე.ი. იყოს მდგრადი, 

2. ნაკეთობა მზადდებოდეს მინიმალური შრომატევადობის 

პროცესებით და უზრუნველყოფილი იქნეს მოწყობილობათა საწარმოო 

შესაძლებლობების სრული გამოყენება, 

3. მატერიალური რესურსები (ნედლეული, მასალები, სათ- 

ბობი, ენერგია) გამოიყენებოდეს გამოყენების მაღალი კოეფი- 

ციენტით. 

ტექნოლოგიური მომზადება გადის მთელ რიგ თანამიმდევრულ 

ეტაპს: 

1. საცდელი ნიმუშის ტექნოლოგიური პროცესების დამუშავე- 

ბას და საცდელი კონსტრუქციის ტექნოლოგიურ ანალიზსს 

მისი დამზადების პროცესში, 

2. ტექნოლოგიური მარშრუტების დადგენას (დეტალის სამ- 
ქროების მიხედვით მოძრაობას), 

3. ნამზადის წარმოების, დეტალების დამუშავების და ნა- 

კეთობათა აწყობის ტექნოლოგიური პროცესების დამუშავებას 
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და მატერიალური და შრომითი რესურსების ხარჯვის პრო- 

გრესული ნორმების დადგენას, 

4. მოწყობილობის შერჩევას და მისი საჭირო რაოდენობის 

განსაზღვრას, 

5. ტექნოლოგიური აღჭურვილობის (ტვიფრების, მოდელების, 

ინსტრუმენტების, ხელსაწყოების) დაპროექტებას და დამზადებას, 

6. ტექნიკური კონტროლის მეთოდების დამუშავებას, სა- 

კონტროლო აღჭურვილობის დაპროექტებას და დამზადებას, 

7. ტექნოლოგიური დოკუმენტაციის შექმნას, 

8. სამუშაო ადგილებზე ტექნოლოგიური პროცესების გამ- 

ართვას. 

ტექნოლოგიური მომზადებისათვის ხშირად საჭირო ხდება 

უაღრესად დიდი მოცულობის სამუშაოთა შესრულება, ამაზე 

წარმოდგენას გვაძლევს თანამედროვე მანქანები, რომლებიც საჭიროებენ 

მრავალგვარი დეტალების უაღრესად დიდი რაოდენობით დამზა- 

დებას. 

მაგალითად, ავტომანქანის ან ტრქატორის აწყობა ხდება 

45 ათასი სხვადასხვა სახელწოდების დეტალისაგან, თვით- 

მფრინავი შედგება 10-15 ათასი სახელწოდების დეტალისაგან, 

ხოლო ტურბინა მოიცავს 60 ათასზე მეტ დეტალს. 
იმისათვის, რომ გავაიაფოთ ნაკეთობის დამზადება, აუცი- 

ლებელია ტექნოლოგიის დაპროქტების პროცესში გამოვძებნოთ 

მისი ყველაზე ეკონომიური ვარიანტი; ვარიანტის შერჩევისას 

ტექნოლოგმა უნდა უზრუნველყოს: 
1. სამუშაო დროის დანახარჯების რაც “შეიძლება მეტად 

შემცირება, დამუშავების მწარმოებლური მეთოდების გამოყენების, 

წარმოების მექანიზაციისა და ავტომატიზაციის გზით, 

2. მასალების ხარჯვის ეკონომია, პროგრესული და შე- 

დარებით იაფი მასალების გამოყენება, 

3. საინსტრუმენტო აღჭურვილობის დამზადების უმცირესი 

ღირებულება და მისი ექსპლუატაციის მინიმალური ხარჯები. 

პროგრესული-მაღალეფექტიანი ტექნოლოგიის შექმნისათვის 

უაღრესად დიდი მნიშვნელობა აქვს თავისი ხასიათის მიხედვით 

ახლო მდგარ მსგავს ტექნოლოგიურ პროცესების ფართო ტიაპ- 

იზაციას. 
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მაღაეფექტიანი, უკვე შემოწმებული პროცესებისა და მოწ- 

ყობილობათს სახეობის შერჩევასა და თანაბარი ხასიათის 

პროცესებში მათი დანერგვის საფუძველზე ტექნოლოგიური 

ოპერაციების ნუსხის შეზღუდვას ეწოდება ტექნოლოგიური 

ტიპიზაცია. 

ტიპიზაცია მკვეთრად ამცირებს ტექნოლოგიური დაპროექტე- 

ბის სამუშაოთა მოცულობას, უზრუნველყოფს ტექნოლოგიის 

უაღრესად რაციონალური მეთოდების დანერგვას და ამ გზით 

პროდუქციის დამზადების შრომატევადობისა და წარმოების ციკლის 

შემცირებას, შესაძლებელს ხდის, გაუმჯობესდეს პროდუქციის 

ხარისხი, შემცირდეს გამოსაყენებელი ინსტრუმენტების ნომეკ- 

ლატურა, გამარტივდეს ტექნოლოგიური დოკუმენტაცია, გაიაფდეს 

დაპროექტების ღირებულება, შემცირდეს დასამზადებელი პროდუ- 

ქციის თვითღირებულება. 

ეტაპების მიხედვით დაპროექტების პერიოდის განსაზღვრა 

შესაძლებელია შემდეგი ფორმულით: 

= 9 _ 
-. ც.(. MM” 

სადაც IL არის დაპროექტების პერიოდი დღეებში, 

ძ დაპროექტების შრომატევადობა, 

» დაპროექტებაზე ერთდროულ მომუშავეთა რაოდენობა, 

L სამუშაო დღის ხანგრძლივობა საათობით, 

LL გამომუშავების ნორმების შესრულების კოეფიციენტი 

( შრომის სანარდო ანაზღაურების. შემთხვევაში). 

მაგალითად, დავუშვათ, რომ კ = 17 ათას საათს, (.=25 

კაცს (:=7 საათს, I21=1,50-ს. მაშინ: 

_ 17000 _ 

– -” 25X7X1,5 

დაპროექტების ციკლის შემცირების მიზნით ხშირად მი- 

მართავენ დაპროექტების პარალელურ მეთოდს (სამუშაო ნახაზები 

დგება ტექნიკური პროექტის შედგენის ერთროულად, ტექნოლოგიური 

პროცესების დაპროექტება ხდება სამუშაო ნახაზების დამუშავების 

ერთდროულად და ა.შ). 

სამუშაო დღე. 
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წარმოების მომზადების შესაშე ეტაპის წარმოების მატე- 

რიალური და ორგანიზაციული მომზადება, რომელიც მოიცავს: 

1. პროდუქციის ახალი სახეობის ათვისებასა და წარმოებაზე 

ნედლეულის, მასალების, გარედან მისაღები ნახევარფაბრიკატე- 

ბის სათბობის და ენერგიის საჭიროებების განსაზღვრას, 

2. ახალი მოწყობილობის შეძენას, არსებულის რემონტსა 

დღა მოდერნიზაციას და მათ განლაგებას დაპროექტებული ტე- 

ქნოლოგიის შესაბამისად, 

3. სპეციალური ინსტრუმენტების (ტვიფარების, მოდელების, 

წნეხფორმების, საზომ და სხვა ხელსაწყოების) დაპროექტებას, 

დამზადებასს და აგრეთვე გარედან შეძენას, 

4. კადრებზე მოთხოვნილების განსაზღვრას, მათი კვალ- 

იფიკაციის ამაღლებას ანდა მათ გადამზადებას ახალი პროდუქციის 

ათვისებასთან დაკავშირებით, 

5. ეკონომიკური და საწარმოო-კალენდარული დაგეგმვის, 

აღრიცხვისა და ანგარიშგებათა სისტემაში ცვლილებების შეტანას 

ახლად ორგანიზებულ წარმოებაში. 

10... ორგანისაციულ-რდექნიპ ური 

ღონისძიებები (ინოვაციები) და 

მათი ეპონომიპური ეფექდრიანობა 

ეფექტიანობა ეს ის ღირსებაა, რომელიც უკუგების, მწარმოე- 

ბლურობის სინონიმური გამოხატულებაა. სამივე ტერმინი ახასი- 

ათებს საშუალებათა გამოყენების შედეგიანობას მიზნის მიღწევის 

საქმეში, თუმცა შეფასების ფაქტორის გარეშე წარმოუდგენელია 

ეკონომიკური სისტემა სრულყოფილი სახით. შეფასების ფაქ- 

ტორის გარეშე ეკონომიკური სისტემა დაიჟყვანებს ჯტზექნიკურ- 

ეკონომიკურ სისტემაზე. შეფასების ფაქტორის უგულვებელყოფა 

გამორიცხავს ეკონომიკურ შეფასებათა მექანიზმს და ამდენად 

ეკონომიკური ეფექტიანობის განსაზლვრასაც. ამგვარია საბაზრო 
ეკონომიკის ეფექტიანობის ფორმირებაში ფაქტორ-შემფასებელთა 
როლი და ადგილი. 

ამ მხრივ საბჭოური ეკონომიკა ძირითადად წარმოადგენდა 
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საწარმოო-ტექნიკურ-ეკონომიკურ სისტემას, ვიდრე ეკონომიკურ 

სისტემას, მითუმეტეს თუ გამოვრიცხავთ საგარეო ეკონომიკურ 

ურთიერთობებს. მხოლოდ და მხოლოდ ამ ურთიერთობათა გავლენით 

იგი მსოფლიო ეკონომიკაში გამოიყურებოდა, როგორც ცალკე 

აღებული” ეკონომიკური სუბიექტი, ქვეყნის შიგნით კი იგი წარმ- 

ნოადგენდა ნორმატიული აქტებით დირექტიულად მოწესრიგებულ 

ერთიან ტექნიკურ-ეკონომიკურ მექანიზმს. ამ გარემოებას არ შეუ- 

ძლია თავისი დაღი არ დაასვას ორგანიზაციულ-ტექნიკური ღონისძ- 

იებების (ინოვაციების) ეკონომიკური ეფექტიანობის განსაზღვრის 

მეთოდოლოგიას. 

უნდა ვიცოდეთ, რომ განარჩევენ ტექნიკურ-ეკონომიკურ და 

ეკონომიკურ ეფექტიანობას. თუ ჩვენ გვინდა, რომ ეფექტიანობის 

ცნებაში იყოს ჩადებული რაიმე სასარგებლო შედეგი, მაშინ იგი უნდა 

გვესმოდეს, როგორც ორ სიდიდეს შეფასებათა შორის თანაფარდობა. 

ტექნიკურ-ეკონომიკური ეფექტიანობის განსზღვრაში იყენებენ სამ- 

უშაოს შეფარდებას რომელსაცკც ასრულებს მანქანა, მის მიერ 

დახარჯულ ენერგიასთან და ჩვეულებრივ გამოხატავენ ამ თანაფარ- 

დობას პროცენტებში. მაგალითად, დიზელ ლოკომოტივი ტექნიკურ- 

ეკონომიკური მახასიათებლების მიხედვით ორთქმავალზსე უფრო 

ეფექტიანია, ვინაიდან პოტენციალური ენერგიის ერთეულზე, რომელიც 

გააჩნია სათბობს, დიზელ-ლოკომოტივი ასრულებს მეტ სამუშაოს. 

უნდა გვესმოდეს, რომ ეკონომიკური ეფექტიანობა ეს არ არის 

წმინდად ტექნიკურ-ეკონომიკური შედეგი, არამედ აუცილებლად 
დამოკიდებულია შეფასებებზეც. 

ეკონომიკური ეფექტიანობას აუცილებლივ წარმოადგენს შემ- 

ფასებელ კატეგორიას. იგი შუდამ არის დაკავშირებული შედეგის 

შეფასების შეფარდებაზე ხარჯების შეფასებასთან. ტექნიკურ- 

ეკონომიკურ ეფექტიანობაში ყოველთვის არის ჩართული ობიექტური 

კომპონენტი: ფიზიკური პარამეტრები, თუმცა ისინი თვითონ დამოუკიდე- 

ბლად ეკონომიკური შეფასებისაგან ყოველთვის ვერ შეძლებენ 

განსაზღვრონ ეკონომიკური ეფექტიანობა. აქედან გამომდინარეობს 

ის, რომ ნებისმიერი პროცესის ეკონომიკური ეფექტიანობა შეიძლება 

იცვლებოდეს შეფასებების ცვლილებასთან ერთად, და ვინაიდან 

ყველაფერი დამოკიდებულია ყველაფერზე, ნებისმიერ ცვლილებას 
ნებისმიერ სუბიექტურ უპირატესობაში შეუძლია ნებისმიერი პროცე- 

სის ეფექტიანობის შეცვლა. 
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ეკონომიკური ეფექტიანობის ნებისმიერ მაჩვენებელში შეფასების 

საკვანძო როლი უარყოფს იმ საერთო რწენას რომ თითქოს 

ეკონომიკას საქმე ჰქონდეს მხოლოდ 'მატერიალურ“ სამყაროსთან: 
მატერიალურ სიმდიდრესთან, მატერიალურ კეთილდღეობასთან, ანდა 

მატერიალურ მიზნებთან. სიტყვა მატერიალურს არავითარი საერთო 

არა აქვს სიმდიდრესა და კეთილდღეობასთან შთანწყობაში, თუ ისინი 

ცარიელი სიტყვები არიან. 

აქ მიღებულია მხედველობაში ის, რომ ყოველი მატერიალური 

საგანი” იმ ”შემთხვევაშია სიმდიდრე, თუ იგი ხელმისაწვდომია 

მისთვის, ვისაც იგი ესაჭიროება. 

მატერიალური ნივთები, მათი მრავალსახეობა განურჩევლად 

მოცემული მომხმარებლის საჭიროებისაგან არ “შეიძლება იყოს 

წოდებული მატერიალურ სიმდიდრედ. მაგალითად, დამატებითი წყა- 

ლი დამატებითი სიმდიდრეა ფერმერისათვის, რომელსაც ესაჭიროება 

თავისი ნაკვეთების მორწყვა, მაგრამ იგი არ წარმოადგენს სიმდი- 

დრეს იმ პირისათვის, რომელსაც არ გააჩნია მორწყვის საჭიროება. 

ამიტომ, დამატებითი წყალი მისთვის არ შეადგენს სიმდიდრეს. 

ეკონომიკური ზრდა მდგომარეობს არა ნივთების წარმოების 

გადიდებაში, არამედ სიმდიდრის გამრავლებაში. სიმდიდრე კი ეს 

ყველაფერი ისაა, რასაც ადამიანები აფასებენ. 

უნდა ვიცოდეთ, რომ არ არსებობს აუცილებელი კავშირი 

სიმდიდრის ზრდასა და მატერიალური საგნების მოცულობის ან 

რაოდენობის ზრდას შორის, თუ ისინი არ პასუხობენ საჭიროებათა 

სტრუქტურას. ამიტომ, სიმდიდრის გაიგივებას მატერიალურ საგ- 

ნებთან უნდა იქნეს უარყოფილი. იგი წარმოადგენს უაზრობას და 

ხელს უშლის მრავალ ხდომილობათა სწორ გაგებას, რომელიც 

დამახასიათებელია ეკონომიკის საბაზრო ფუნქციონირებისათვის. 

ამიტომ ვაჭრობს მონაწილეობს სიმდიდრის შექმნაში, ვინაიდან 

იგი ფლობს მექანიზმს, რომელიც ბუნებრივად განსაზღვრავს 

საჭიროებათა სტრუქტურას. ამ თვალსაზრისით გაცვლითი საქმი- 

ანობა მწარმოებლურ როლს კისრულობს, რამდენადაც იგი გან- 

საზღვრავს რესურსების გამოყენების ეფექტიან სფეროებს. ეს იმიტ- 

ომაა ასე, რომ იგი თავიდან გვაშორებს იმ მატერიალური საგნების 

ჭარბ წარმოებას, რომლებიც არავის არ სჭირდება და ამიტომ არ 

განსაზღვრავენ სიმდიდრეს. ეს გამორიცხავს რესურსების უმისამარ- 

თოდ ხარჯვას და ამით უბიძგებს რესურსების ეფექტიან განაწილე- 
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ბას და გამოყენებას. ამგვარი პროცესი განაპირობებს წარმოებული 

მატერიალური სგნების საზოგადოებრივ (ინდივიდთა საზოგადოების 

(ცნობა-აღიარებას და ამდენად, მათ ფინანსურ იმპულსირებასაც. 

ამრიგად, იყიდება ის რაც საჭიროა, მოგება მოაქვს იმას, რაც 

სჭირდებათ მათ, ვინც თავის მხრივ საჭირო საქმეს აკეთებს 

სხვებისათვის და ამით ღებულობს სათანადო შემოსავალს იმდენად, 

რამდენადაც მისი საქმიანობის შედეგები პასუხობენ მათზე მოთხ- 

ოვნებს და ამდენად, ისინი მატერიალური დოვლათით ამდიდრებენ 

პიროვნებასაც და ქვეყანასაც. 

ამ გარემოებათა გამო ხარჯები, რომლებიც საზოგადოებრივ 

აღიარებას ჰპოვებენ წარმნოადგენენ ზღვრულ ხარჯებს. შეიძლება 

ითქვას, რომ მიწოდება ზღვარდებულია დანახარჯებით. 

იმისათვის, რომ მივიღოთ ნებისმიერი დოვლათის დიდი რაოდე- 

ნობა, საჭიროა პოტენციალურ მიმწოდებლებს მიგცეთ რაიმე სტიმუ- 

ლი, რომელიც უბიძგებდა მათ იმისაკენ, რომ რესურსები გადაისრო- 

ლონ მათი მიმდინარე გამოყენების სფეროდან იმის წარმოებაზე, რაც 

ჩვენ გვჭირდება. საჭიროა, რომ ამგვარი გადასროლის ხარჯების 

შეფასებას უნდა აღემატებოდეს იმ შესაძლებლობათა შეფასება, 

რომლებზეც უნდა გადაგრთოთ პოტენციალური მიმწოდებლები. 

აუცილებელია, რომ ორგანიზაციულ-ტექნიკური ღონისძიებე–- 

ბით სხალი ტექნიკა-ტექნოლოგიის და სხვა ინოვაციათა დან- 
ერგვის ეკონომიკური ეფექტიანობის განსაზღვრის მეთოდიკა 

გამომდინარეობდეს ეკონომიკის საბაზრო გააზრების აქ წარშოდ- 

გენილი წყობიდან. 

როგორც ზემოთ აღვნიშნეთ განარჩევენ საწარმოს (ფირმის) 

საწარმოო-ტექნიკური ბაზის, მისი ინგრედიენტების ტექნიკურ-ეკონომიკურ 

და ეკონომიკურ ეფექტიანობას. 

ტექნიკურ-ეკონომიკური ეფექტიანობის გაზომვა ხზხორციელდე- 

ბს დანახარჯებისა და შედეგების ფიზიკურ მოცულობათა შე- 

ფარდებით, ეკონომიკური ეფექტიანობა კი შედეგების შეფასებისა 

და დანახარჯების შეფასების შეფარდებით. ეს იმიტომ, რომ უფრო 

ძვირად ლირებულის დახარჯვა ნაკლებ ღირებულის საწარმოებლად 
იწვევს უკუგების დაცემას და ამდენად უაზროა. 

სამრეწველო ფირმის საქმიანობა მოიცავს, როგორც შიგასაწარ- 

მო, ასევე გარემოცვასთან ურთიერთობის სფეროს. ამიტომ, აქ 

ატარებენ იმგვარ ღონისძიებებს, რომლებიც იყოფიან ორ მთავარ 
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ჯგუფად. პირველი მათგანი ეხება გარემოსთან ურთიერთობათა 

მოგვარებას (სიტუაციური მართვა), მეორე მათგანი კი პირველისაგან 

ნაკარნახები პოზიციებიდან გამომდინარე და მასთან შეთანხმებით 

ახორციელებს შიგასაწარმო პროცედურათა გაუმჯობესებას მმართველო- 

ბითი რაციონალიზმის ღონისძიებათა გატარებით. 

გარემოში აღმოჩნდება, თუ რისი წარმოება უღირს მოცემულ 

ფირმას. ამ კითხვაზე პასუხის გაცემით იწყება ფირმის საქმიანობის 

ორიენტირება, თუ რის წარმოებას - რომელი პროდუქციის წარმოე- 

ბას უნდა მიჰყოს ხელი. ამიტომ, ამ პროდუქციის წარშმოება–- 

რეალიზაციის ეკონომიკური ეფექტიანობის გაანგარიშებით იწყება 

ორგანიზაციულ-ტექნიკურ ღონისძიებათა ეკონომიკური ეფექტიანობის 

გაანგარიშება. უწინარეს ყოვლისა, უნდა გაეცეს პასუხი კითხვას 

ღირს კი ამ საქმეში კაპიტალის დაბანდება? ამის გასარკვევად 

საჭიროა ვიცოდეთ, როგორ განსზღვრავს საბაზრო სისტემა თუ რა 

უნდა ვაწარმოოთ. 

უნდა ვიცოდეთ, რომ საბაზრო სისტემას დანახარჯებში შეჰყავს 

არა მარტო პროდუქციის თვითღირებულება, არამედ მეწარშეობის 

უნარის მოძრაობაში მომყვანი ხარჯებიც. სახელდობრ, იმ შრომის 

გასამრჯელო, რომელიც სჭირდება მეწარმეობრივი "საქმიანობის 

გაშლას, რომლის ფუნქციებიცაა წარმოების ორგანიზება და ყველა 

სხვა რესურსების შეულლება ამ წარმოებაში. მეწარმეობის უნარს 

ისევერროგორც მიწას, შრომას და კაპიტალს აქვს იშვიათი რესურ- 

სის მნიშვნელობა. ამიტომ, მასაც გააჩნია თავისი ფასი. რის გამოც 

დანახარჯები მოიცავს მასაც. მან უნდა აუნაზღაუროს მეწარმეს 

თავისი ფუნქციების შესრულება. ამ ფუნქციებისათვის მეწარმის 

შრომის ანაზღაურებას ეწოდება 6(”რმალური მომება (L). 

ამიტომ, პროდუქტი იწარმოებს მხოლოდ მაშინ„ როდესაც 

საერთო შემოსავალი მისი გაყიდვიდან საკმაოდ დიდია იმისათვის, 

რომ გადავიხადოთ ხელფასი, პროცენტი, რენტა და ნორმალური 

მოგება. ამაზე ზევით მიღებული თანხა გროვდება მეწარმესთან, 

რომელიც თავის თავზე იღებს მთელ რისკს, როგორც ფირმის 

საქმიანობის ორგანიზატორი. ნამატ თანხას ეწოდებს წმინდა 

მოგებას ანუ ეკონომიკური მოგება. 

იმ შემთხვევაში, თუ არ იქნა დაფარული ყველა დანახარჯი 

ნორმალური მოგების ჩათვლით, მაშინ იწყება ამ წარმოების გა- 

კოტრება. ეს იმას ნიშნავს, რომ ამ შემთხვევაში გაწეული ხარჯები 
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შეფასებით აღმოჩნდებიან არაეფექტიანი. 

აქედან გამომდინარე, ხარჯების დაფარვა ნორმალური მოგების 

ჩათვლით განსაზღვრავს დაბანდებული თანხის ეფექტიანობის სას- 

ტარტო დონეს ანუ დადებითი ეფექტის ათვლის წერტილს. ამიტომ, 

პროდუქციის მოცემული სახეობის წარმოება-რეალიზაცის ეკონომიკური 

ეფექტიანობა ( 5:) შეიძლება ვიანგარიშოთ შემდეგი ფორმულით: 

5, =(V,XC,) – (C,+C, + L ·C,) = CXV, – (C, + 0”) 20 

ეს იმას ნიშნავს, რომ ნორმალური მოგების მიღებისას პროდუ- 

ქციის მოცემული სახეობის ამ ფორმულით გათვლილი ეფექტიანობა 

სასტარტო მდგომარეობაშია და უდრის ნულს. თუ V,=C,+» ამ 

მაჩვენებლის მიხედვით, თუ მივიღეთ ნულზე მეტი ე.ი. დადებითი 

სიდიდე (+), მაშინ ეს პროდუქცია წმინდა მოგებასაც იძლევა 

ნორმალურ მოგებასთან ერთად. 

ამ ფორმულაში: C(),- მოცემული ; სახეობის პროდუქციის 

გასაყიდი რაოდენობა, V, ამავე ; პროდუქციის ერთეულის გასაყიდი 

ფასი ლარებშიდყ C, ამავე ; პროდუქციის ერთეულის წარმოების 

თვითღირებულება ლარებში, დს' მეწარმის განკარგულებაში დასა- 

ტოვებელი მასტიმულირებელი მოგება. 

ამ პროდუქციის (ინოვაციის) ათვისებაზე კრედიტის მიღები- 

სათვის საჭიროა, მასში თანხების (კაპიტალის) დაბანდების გამოსყ- 

იდვის ვადა არ აღემატებოდეს კრედიტის პროცენტიანად (ჩ) 

დაფარვის ვადას. ამიტომ, საჭირო ხდება კაპიტალდაბანდების (M,) 

გამოსყიდვის ვადის (+) გაანგარიშება კრედიტის პროცენტიანად 

დაფარვის ვადის ფორმულით: 

I, +ჩ #,+ჩ M., 
== / C აიი. 858 : = -ჩ%. 

დ,(V, – C, – L9? 9, სადაც ჩ 100 ჩ% 

ეს ფორმულა მეტყველებს იმაზე, რომ მასში ჩართულია 

ინვესტორსა და მეწარმეს (დამკრედიტებელს და მის გამომყენებელს) 

შორის მოგების განაწილების პრობლემაც. შესაძლოა აღმოჩნდეს, 

რომ აუცილებელი შეიქმნა და მეწარმეც დათანხმდა ნორმალური 
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მოგების ნაკლებ სიდიდეზე (ს), მაშინ დაფარვის ვადა “ც 

შემცირდება მის ხარჯზე და ამით ვალის ადრე გასტუმრებით 

დაინტერსდება ინვესტორი. თუ მეწარმე არ, ან ვერ დათანხმდა და 

დაფარვის ვადა ამით გადაშორდა კრედიტის პროცენტით დაფარვის 

მოქმედ ვადას, მაშინ მას კრედიტს არ მისცემენ ამ ინოვაციის 

განხორციელებაში. ეს გარემოება უაღრესად აქტუალურ მნიშვნელთ- 

ბას ანიჭებს კაპიტალდაბანდებათა გამოსყიდვის ვადის, როგორც 

კრედიტის დაფარვის ვადის სინონიმის გაანგარიშებას, ზემოაღნიშნუ- 

ლი ფორმულით. 

ამიტომ, გარიგების საგანი ხდება არა მარტო კაპიტალდაბანდე- 

ბის თანხა (I, ), არამედ კრედიტის დაფარვის ვადასა და მეწარმეს 

შორის მოგების განაწილებაც. ეს განაწილება ისე უნდა მოხდეს, რომ 

მან უზრუნველყოს ერთის მხრივ მეწარმეს თანხმობა იმ ნაწილზე, 

რომელიც მისთვის ნორმალური მოგების როლს შეასრულებს V”, 

ბანკის (ინვესტორის) თანხმობა კი კრედიტის დაფარვის ვადაზე 

(16) გარიგებული სასესხო პროცენტის (8% ) პირობებში. 

ნორმალური მოგების ამგვარი სიდიდის განსზღვრისათვის შეგვი- 

ძლია ვისარგებლოთ ფორმულით: 

LM. + L, 8%.| 

»=-V- 100 7_ლC, 
1ცუC) 

იშის გამო, რომ ეკონომიკური ეფექტიანობს შეფასებათა 

თანაფარდობას ეყრდნობა ამიტომ, კაპიტალდაბანდებათა გამოსყ- 

იდვის ვადის ადგილზე იწყებს ფიგურირებას კრედიტის პროცენ- 

ტიანად დაფარვის ვადა. 

განვიხილოთ კონკრეტული მაგალითი: დავუშვათ ასათვისებელია 

და გამოსაშვები პროდუქციის ახალი სახეობა 500 ერთეული. ამ ; - 

იური პროდუქციის ერთეულის გასაყიდი ფასია 50 ლარი, ამავე 1 - 

იური პროდუქციის ერთეულის თვითლირებულება შეადგენს 30 

ლარს, აქედან ამ პროდუქციის ერთეულის მოგება იქნება 50-30=20 

ლარი, დავუშვათ აქედან 15 ლარი ნორმალური მოგებაა, 5 ლარი კი 

წმინდა მოგება. კრედიტით დასაბანდებელი საჭირო თანხა შეადგენს 
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10 000 ლარს, კრედიტის პროცენტი 3%-ს. კრედიტის პროცენტი- 
ანად დაფარვის ბანკის მიერ დაწესებული მიმანიშნებელი ვადა 

შეადგენს 6 წელს. ჯერ ვიანგარიშოთ მოგების ის სიდიდე, რომელიც 

ამ პირობებში შესაძლებელია, რომ დარჩეს მეწარმეს კრედიტის 

დაფარვის პერიოდში. ამიტომ, ვისარგებლოთ ზემოთ მოყვანილი 

ფორმულით: 

1000+ 300 
M=50--–---=“” 30=50–3,43–30 =16,57 

6X500 ლარი 
მაშინ, როდესაც ნორმალური მოგება შეადგენს 15 ლარს, ე.ი. 

მეწარმეს დარჩება განკარგულებაში გარდა ნორმალური მოგებისა 

წმინდა მოგების ნაწილიც: 5 ლარიდან 20-16,57=3,43 ლარი. 

ამ შემთხვევაში კაპიტალდაბანდების ვალის დაფარვის ვადა 

იქნება 

_  1000+300 _ 1000+300 _ 
ჩ 500(50–30–16,657) 500-3,43 6 წელი 

ე.ი. ინვესტორის ინტერესებიც დაკმაყოფილებული იქნება. 

დასკვნა: გარიგება შედგება აღნიშნული პარამეტრებით. 

დავუშვათ ამ პროდუქციის ერთეულის გასაყიდი ფასია 48 

ლარი, მაშინ: 

ს, =48-3,43-30=14,57 ლარი 

მაშინ როდესაცკც ნორმალური მოგება უნდა შეადგენდეს 15 

ლარს. ეს იმას ნიშნავს, რომ აქ მეწარმეობის სტიმული შეიძლება 

შეიზლუდოს კრედიტის პროცენტით დაფარვის 6 წლიდან პერიოდში. 

ამ შემთხვევაში მეწარმე ეძებს გამოსავალს, სხვა ინვესტორის 

(ბანკის) მიგნებით,„ რომელიც კრედიტის პროცენტით დაფარვის 

ვადას გაადიდებს დავუშვათ 10 წლამდე, მაშინ მეწარმეს ამ 

პირობებში შეუძლია 10 წლის მანძილზე თავის განკარგულებაში 

დაიტოვოს მოგების შემდეგი ოდენობა: 

X=48- 1000+300_. _ „._ 1000+300 

10X500 

ამრიგად, შეიძლება აღმოცენდეს კონკურენცია ინვესტორებს 

(ბანკებს) შორის და შეეჯიბრონ ერთმანეთს კრედიტის პროცენტით 

დაფარვის ვადის გადიდებაში. 

–130=48<-2,06–- 30 =15,94 
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მეწარმე კი იმას დაუკავშირდება, რომელიც ამ მხრივ მისთვის 

უფრო ხელსაყრელი აღმოჩნდება ანდა პირიქით, ბანკი ეძებს 

მეწარმეს, რომელიც დაფარვის ნაკლებ ვადაზე დათანხმდება. 

დავუშვათ, აღმოჩნდა მეწარმე, სადაც ხვედრი თვითღირებულება 

ამავე პროდუქციის ერთეულზე შეადგენს არა 30, არამედ 28 ლარს. 
მაშინ, 6 წლიან ვადაშიც კი 

M = კგ 1099X300_ 28=48-13,41- 28 =10,57 
06X500 

რასაკვირველია, ეს მეწარმე დათანხმდება 6 წლიან კრედიტს და 

ამით კონკურენციას გაუწევს ინვესტორის (ბანკის) მოზიდვაში 

პირველ მეწარმეს. 
ამ ფორმულით მუღავნდება, როგორც ინვესტორთა შორის, ასევე 

მეწარმეთა შორის კონკურენციის პარამეტრები. ეს პარამეტრები 

იწვევენ შედეგის შეფასებაში ცვლილებას. 

სწორედ ამიტომ ინოვაციის ეკონომიკური ეფექტიანობის გან- 

საზღვრაში უნდა მონაწილეობდეს გრძელვადიანი კრედიტის პროცენ- 

ტით დაფარვის ვადის განსაზღვრა. ე.ი. ამ სფეროში კონკურენცია 

„ინვესტორებს შორის და კონკურენცია მეწარმეებს შორის გან- 

საზღვრავს კრედიტის პროცენტით დაფარვის ინდიკატურ (მიმანიშ- 

ნებელ) ნორმატიულ ვადას. 

ზემოთ აღნიშნულ გარემოებათა გამო შესაძლოა მეწარმემ 

შეცვალოს თავისი პროდუქტობრივი ხაზის პროფილიც კი, რომელიც 

უფრო შეითავსებს ინვესტორისა და მეწარმის ინტერესებს. მოგების 

განაწილების საქმეში სესხის პროცენტიანად დაფარვისა და მეწარმ- 

ისათვის მოგების მისაღებ ნაწილს შორის. 

ამრიგად, კაპიტალდაბანდებსათს დირექტიულად დაწესებული 

გამოსყიდვის ვადის ნორმატივის ნაცვლად, კაპიტალდაბანდებათა 

წლიური ეფექტიანობის განსა ზღვრაში, სადაც შეფასებათა თანა- 

ფარდობა ფიგურირებს და სარა შეფასებათა გარეშე კაპიტალდაებან- 

დების შეფარდებას დანახარე;ებთან, საბაზრო ეკონომიკაში უნდა 

იქნას გამოყენებული გრძელვადიანი კრედიტის პროცენტით და- 

ფარვის ვადის ინდიკატურად მინიშნებული სიდიდე (ი ). 

შეკვეთების მიხედვით სიახლეთა შემოღების (ინოვაციის) გან- 

მასხვავებელი ნიშნებია ის, რომ: ზუსტად არის ჩამოყალიბებული 

მოთხოვნები კონსტრუქციის მიმართ, საერთოდ ცნობილია და ად- 
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ვილად გამოსაყენებელი პრობლემის გადასაჭრელად, მისი პრაქტიკა- 

ში დანერგვა ექვემდებარება მკაცრ კონტროლს, რათა უზრუნველყო- 

ფილი გახდეს შეკვეთაში მითითებული მოთხოვნები. საგეგმო სამ- 

უშაოთა მოცულობა ამ შემთხვევაში მინიმალურია. შეკვეთილი 

პროდუქციის დაგეგშვა დაგეგმვის სხვა სახეობებთან მჭიდრო კავ- 

შირშია და ისიც იმგვარად, რომ იგი მათგან წარმოებულს ფწარმოად- 

გენს. 

ფირმის მეტად გავრცელებული ორგანიზაციული სტრუქტურა 

შესაძლებელს ხდის ცალ-ცალკე იქნას გამოყოფილი პროდუქტო- 

ბრივი ხაზები, იქ სადაც ეს ტექნიკურად შესაძლებელია, ორგანიზა- 

ციულად ხელსაყრელია და ეკონომიკურად მიზანშეწონილია. 

ამიტომ, სამრეწველო ფირმის მასშტაბით გასატარებელ ორგა- 

ნიზაციულ-ტექნიკურ ღონისძიებათა ეკონომიკური ეფექტიანობის 

გაანგარიშებას საფუძვლად უნდა დაედოს წარმოების ტექნიკური 

დონის ამაღლებისა და ორგანიზაციის სრულყოფის გეგმას. 

წარმოების ტექნიკური დონის ამაღლებისა და ორგანიზაციის 

სრულყოფის გეგმა წარმოადგენს ღონისძიებათა კომპლექსურ გეგმას, 

რომლის დანიშნულებაა პროდუქციის გამოშვების გადიდება, შრომის 

მწარმოებლურობის ამაღლება, შრომის პირობების გაუმჯობესება, 

მასალების, სათბობისა და ენერგიის ხვედრი ნორმების შემცირება, 

პროდუქციის ხარისხის ამაღლება და თვითღირებულების შემცირება, 

მირითადი და საბრუნავი კაპიტალის გამოყენების გაუმჯობესება. 

წარმოების ტექნიკური დონის ამაღლებისა და ორგანიზაციის 

სრულყოფის გეგმა ეყრდნობა: 

1. მუშების, მოსამსახურეებისა და ინჟინერ-ტექნიკური პერსონ- 

ალის მიერ გეგმის შედგენის დროს წამოყენებულ რაციონალიზა- 

ტორულ წინადადებებს; 

2. გამოგონებათა ბიუროში შემორჩენილ დაუნერგავ წინადადე- 

ბებს რომლებიც წამოყენებული იქნა ორგანიზაციულ-ტექნიკურ 

ღონისძიებათა საფუძველზე გეგმის შედგენამდე; 

3. მიმდინარე წლის გეგმით გათვალისწინებულ და ჯერ კიდევ 

განუხორციელებელ აქტუალურ წინადადებებს; 
4ტ ტექნიკის, ტექნოლოგიის და წარმოების ორგანიზაციის 

განვითარების ღონისძიებებს რომელთაც ფირმის ტექნიკური ხე- 

ლმძღვანელობა ამზადებს მიმდინარე წელს დასანერგავად. 
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ყველა ლღონისძიება, რომელიც ჩართულია გეგმაში, დაყვანილია 

ერთგვაროვან ჯგუფებამდე, ე.ი. ჯგუფებამდე, რომლებიც განისაზღვრებიან 
იმ ძირითადი ტექნიკური და ორგანიზაციული ამოცანებით, რომელთა 

გადაჭრასაც ითვალისწინებს წარმოების ტექნიკური დონის ამაღლებ- 

„ისა და ორგანიზაციის სრულყოფის გეგმა. 

ღონისძიებათა დაჯგუფება შეიძლება განხორციელდეს შემდეგი 

მიმართულებებით: 

1. წარმოების მექანიზაცია; 

2. წარმოების ავტომატიზაცია; 

3. მოწყობილობის მოდერნიზაცია; 

4. დამუშავების ქიმიური მეთოდების დანერგვა; 

5. ახალი ტექნოლოგიური პროცესების დანერგვა და არსებულის 

გაუმჯობესება; 

6. ნაკეთობათა კონსტრუქციის გაუმჯობესება; 

7. წარმოების ორგანიზაციის გაუმჯობესება; 

8. მმართველობის სისტემის გაუმჯობესება; 

9. ატმოსფეროს დაჭუჭყიანების ლიკვიდაცია და ტერიტორიის 

კეთილმოწყობა; 

10. შრომის დაცვა და უსაფრთხოების ტექნიკა; 

11. პროდუქციის ხარისხის ამაღლება. 

წარმოების ტექნიკური დონის ამაღლებისა და ორგანიზაციის 

სრულყოფის გეგმა საფირმო გაერთიანებაში დგება საწარმოო ერ- 

თეულების, ფილიალების მიხედვით. მთელი ფირმის (საფირმო 

გაერთიანების) მიხედვით კი დგება უაღრესად მნიშვნელოვან ღონისძ- 

იებათა ნაერთი გეგმა. მცირე საწარმოებში ეს გეგმა დგება არა 

საამქროების, არამედ მთელი საწარმოს მიხედვით. 

ამ გეგმაში ჩართულ ორგანიზაციულ-ტექნიკური ღონისძიებათა 

ეკონომიკური ფექტიანობის განსაზღვრის დროს უნდა გამოვდიოდეთ 

იქიდან, რომ ყოველგვარი ღონისძიების ეკონომიკური ეფექტიანობა, 

რომნელიც დაკავშირებულია კაპიტალდაბანდებასთან და ახალი 

ტექნიკის დანერგავსთან„ საბოლოო ჯამში გამოიხატება მოგების 

ამაღლებაში. 

ორგანიზაციულ-ტექნიკურ ღონისძიებებში შედის ისეთი ღონისძ- 

იებებიც, როგორიცაა, მაგალითად, შრომის პირობებისა და უსა- 

ფრთხოების ტექნიკის გაუმჯობესება, ანდა ღონისძიებანი, რომლებიც 
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იწვევენ პროდუქციის ხარისხის გაუმჯობესებას და სხვ. 

შრომის პირობების გაუმჯობესება, რასაკვირველია, დადებით 

შედეგებს იძლევა. ასეთივე ეფექტიანობით ხასიათდება უსაფრთხოებ- 

ის ტექნიკის გაუმჯობესებაც, ვინაიდან როგორც პირველი, ისე 

მეორე შემთხვევაში უშუალო მწარმოებლის (მუშის) მდგომარეობა 

უმჯობესდება, რის შედეგადაც მუშას შეუძლია უფრო მეტი იმუშაოს 

და მეტ შედეგს მიაღწიოს წარმოების პროცესში. 

არჩევენ ეკონომიკური ეფექტიანობის ორ სახეობას: 

1. აბსოლუტური (საერთო) ეკონომიკური ეფექტიანობა; 

2. შედარებითი ეკონომიკური ეფექტიანობა, 

აბსოლუტური ეკონომიკური ეფექტიანობის გაანგარიშება ხორ- 

ციელდება მიმდინარე და პერსპექტიული გეგმების შედგენის ყველა 
სტადიაზე. კაპიტალდაბანდებათა (ღონისძიების გატარებაზე გაწეული 

ხარჯების) აბსოლუტური ეფექტიანობის გაანგარიშება შესაძლებელს 

ხდის, მივილოთ ეკონომიკური ეფქტიანობის საერთო სიდიდე და 

გამოვიყენოთ საწარმოს საქმიანობის შედეგების განსაზღვრისათვის. 

აბსოლუტური ეკონომიკური ეფექტიანობის გაანგარიშება ხორ-, 

ციელდება შემდეგი ფორმულით: 

ნ- ღრ 

3 
8გ= ” 

მკ დადებითი ეფექტიანობის სასტარტო დონე =0-ს, თუ 

სიდიდით უდრის C -ს. 

სადაც 9 აბსოლუტური ეფექტიანობის კოეფიციენტია, 

ს - პროდუქციის წლიური გამოშვების გაყიდვათა ღირებულება 

(ღონისძიების პროექტით) საწარმოს საბითუმო ფასებში, 

C პროდუქციის წლიურ გამოშვებაზე კომერციული თვითღ- 

ირებულება, 

IL (ღონისძიების გატარების ან ახალი ტექნიკის დანერგვის 

სახარჯთაღრიცხვო ღირებულება (კაპიტალის დაბანდება). 

აქ ნ-C გვაძლევს მოგების თანხას, რომელიც მიიღება მოცემუ- 

ლი ღონისძიების გატარებით. ე.ი. აქ წყდება საკითხი იმის შესახებ, 

თუ როგორ ემსახურება ასეთი ღონისძიების გატარება მოცემული 

საწარმოს ფუნქციონირების ეფექტიანობის ამაღლებას. 
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იმ შემთხვევაში, თუ ნორმალური მოგების ნომინალური სიდიდე 

შემცირდება ფულის კურსის განმტკიცებით, მაშინ შესაძლოა ალღ- 

მოჩენდეს ეკონომიკური (წმინდა) მოგება. მაშინ ამ ფორმულით 

ამოვიკითხავთ აბსოლუტური ეფექტიანობის ამაღლებას, რომელიც 

გამოუწვევია დეფლაციის პროცესს. პირიქით შემთხვევაში, როდესაც 

ინფლაციას აქვს ადგილი (ფულის გაუფასურება ხდება), იგი 

აიძულებს წარმოებას გაზარდოს ნორმალური მოგების ნომინალი. 

სხვა თანაბარ პირობებში ეს გამოიწვევს აბსოლუტური ეფექტიანო- 

ბის მაჩვენებლის ჩამოვარდნას ნულზე ქვევით. ამით იგი მიიღებს 

უარყოფით შეფასებას. ეს რომ არ მოხდეს მეწარმე თუ მენეჯერი 

ასევე ბიზნესმენი ამ ტვირთს გადააკისრებს მისი პროდუქციის 

მყიდველებს ფასების გადიდებით იმდენად, რამდენადაც მოახერხებს 

ამას ე.ი. შეიჭრება სიტუაციური მართვის სფეროში. დავუშვათ, ისეთ 

სიტუაციაში აღმოჩნდა იგი, რომ ამ პროდუქციის ფასის გადიდება 

გაყიდვათა რაოდენობის იმ ზომით შემცირებას, რომელიც უბიძგებს 

საერთო შემოსავლის დაცემას, მაშინ ფასის ამგვარი გადიდება 

ჰკარგავს აზრს, მაგალითად, დავუშვათ, პროდუქციას ვყიდით 100 

ერთეულს 3 ლარად, რის გამოც საერთო შემოსავალი შეადგენს 300 

ლარს და ეს თავისუფლად ითავსებს თვითღირებულებასთან ერთად 

ნორმალურ მოგებასაც და არც ერთ თეთრს ზევით. მაგრამ იმის 

გამო, რომ დოლარის კურსი დაეცა მეწარმეობის მასტიმულირებელი 

ფუნქციის შენარჩუნებამ მოითხოვა ნორმალური მოგების ნომინალის 

გადიდება რომლის შესატყვისი ფასმატება 3,5 ლარამდე გახდა 

საჭირო. ამან თუ გამოიწვია გაყიდვათა რაოდენობის შემცირება 80 

ერთეულამდე, მაშინ საერთო შემოსავალი ჩამოქვეითდება 280 

ლარამდე (3,5 X 80). რასაკვირველია ფასის ამგვარი ზრდა 

მოცემულ ვითარებაში ვერ პოულობს კომერციულ გამართლებას. 

ამიტომ, საჭირო გახდება, თვითღირებულების შემცირება რომელიც 

უზრუნველყოფს საერთო შემოსავლის შემცირების თავიდან აშორე- 

ბას, დავუშვათ, რომ ფასის გადიდება 3,23 ლარამდე გაყიდვათა 

რაოდენობის შემცირება გამოიწვია 93 ეერთეულამდე. მაშინ საერთო 

შემოსავალი დარჩება უცვლელი, მართლაც 93 X 3,23=300 ლარს. 

ეი. 3.283 ლარი აღმოჩნდა ამ პროდუქციაზე ფასის ზედა ბუნებრივი 

ზღვარი. ეს ზღვარი კი შეუძლებელს გახდის ნორმალური მოგების 

დაფარვა გადააკისროს მომხმარებელს (მყიდველს). თუ მაინც გაზ- 
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არდეს ნორმალური მოგების ნომინალი, მაშინ ზემოთ წარდგენილი 

ეკონომიკური ეფექტიანობის კოეფიციენტი მოახდენს უარყოფით 

რეაგირებას და ეს რეალურ მდგომარეობას ასახავს. 

ამ პირობებში მეწარმე, მენეჯერი, ბიზნესმენი იძულებული 

ხდება ამგვარ გარემოზე მოახდინოს სათანადო რეაგირება და 

შეიმუშაოს პროდუქციის კომერციული თვითღირებულების შემცირე- 

ბის ღონისმიებათა მთელი სისტემა. ამით მათ სულ ცოტა უნდა 

გადაარჩინონ ნორმალური მოგება და მიაღწიონ წმინდა მოგების 

წარმოქმნასა და ზრდას. 

შესაძლოა ისეთი შემთხვევაც, როდესაც ეს ღონისძიება სათანა- 

დო პირობების შეუქმნელად მოცემულ საწარმოსათის აღმოჩნდება 

ნაკლებ ეფექტიანი, ვიდრე სხვა საწარმოში. ეს ხდება იმ შემთხვევა- 

ში, თუ აბსოლუტური ეფექტიანობის კოეფიციენტი ამ საწარმოში 

ღონისძიების გატარებამდე არსებულს უფრო ნაკლებად აღემატება, 

ვიდრე სხვა საწარმოში, ამიტომ, ეფექტიანობის მიღებული ფაქტი- 

ური და ასევე ამ საწარმოთა გეგმებში გათვალისწინებული ზრდა 

განსხვავებული ალმოჩნდება. აქ არსებითი მნიშვნელობა ენიჭება 

ღონისძიების გატარებამდე არსებული ტექნიკური ბაზის განვითარე- 

ბის დონის, საწარმოო ფონდების სტრუქტურის, წარმოების კონცენ- 

ტრაციის, ე.ი. საწარმოს, საამქროს, უბნის თუ სამუშაო ადგილის 

სიდიდის, წარმოების დატვირთვის დონის და სხვათა შეფასებებს. 

შედარებითი ეკონომიკური ეფექტიანობის გაანგარიშება ხორ- 

ციელდება ტექნიკის ვარიანტების ეკონომიკური ეფექტიანობის გან- 

საზლვრისათვის საბაზო ვარიანტთან შედარების გზით. 

ახალი ტექნიკის წლიური ეკონომიკური ეფექტიანობის გან- 

საზლვრისათვის შედარების ბაზად უნდა გამოვიყენოთ: 

1. სამეცნიერო-კვლევითი და საცდელ-საკონსტრუქტორო და- 

მუშავებათ. გეგმის ფორმირების ეტაპზე (ე.ი. მაშინ როდესაც 

ვახორციელებთ ტექნიკის შექმნილი ახალი ვარიანტების შერჩევას 

და ვილებთ გადაწყვეტილებას წარმოებაში ახალი ტექნიკის დან- 

ერგვის შესახებ) შედარების ბაზად აიღება დაპროექტებული საუკეთესო 

ტექნიკის მაჩვენებლები ანდა საზღვარგარეთის ის ტექნიკა, რომლის 

შეძენაც შესაძლებელია საჭირო რაოდენობით, თუ უმცირესია მათ 

მიერ წარმოებული პროდუქციის (სამუშაოს) ერთეულის ხვედრი 

ხარჯების შეფასებები. 
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იმ შემთხვევაში, თუ არ არსებობს ზემოთ აღნიშნული საბაზო 

ტექნიკა, მაშინ შედარების ბაზად აიღება ჩვენში არსებული საუკეთესო 

ტექნიკის შემფასებელი მაჩვენებლები. 
2. პირველი სამრეწველო სერიების ათვისების პროგრესული 

ტექნოლოგიის, წარმოებისა და შრომის ორგანიზაციის ახალი წესების 

და ახალი ტექნიკის დანერგვისა და ათვისების ეტაპზე შედარების 

ბაზად აიღება შესაცვლელი ტექნიკის შემფასებელი მაჩვენებლები. 
ახალი ჟ„ექნიკის წლიური ეკონომიკური ეფექტიანობის გან– 

საზღვრის ყველა ეტაპზე საბაზო ტექნიკის მაჩვენებლები (თვითღირე- 

ბულება, კაპიტალური დაბანდებანი და სხვ.) უნდა ავიღოთ საანგარიშო 

წლისათვის წარმოების ტექნიკური დონის ამაღლების გათვალისწინებით. 

წლიური ეკონომიკური ეფექტიანობის განსაზღვრისას დაცულ 

უნდა იქნეს საბაზო და ახალი ტექნიკის შესადარისობა: 

1. პროდუქციის (სამუშაოს) იმ მოცულობით, რომლის წარმოებაც 

ხორციელდება ახალი ტექნიკით, 

2. თვისებრივი პარამეტრებით, 3. დროის ფაქტორით, 

4. პროდუქციის წარმოებისა და გამოყენების სოციალური +7X 

ტორებით, წარმოების გარე არეზე საბაზო და ახალი ტექნიკის 

გავლენის გათვალისწინებით. 

შედარებითი ეკონომიკური ეფექტიანობის გაანგარიშებას ხორ- 

ციელდება დაყვანილი ხარჯების მიხედვით. 

ახალი ტექნიკის, ორგანიზაციულ-ტექნიკურ ღონისძიებათა წლი- 

ური ეკონომიკური ეფექტიანობა წარმოადგენს ყველა საწარმოო 

რესურსის (ცოცხალი შრომის, მასალების, კაპიტალურ დაბანდებათა 

(ერთობლივ ეკონომიასს და პროდუქციის (სამუშაოთა) ხარისხის 

ამაღლებას, რასაც იღებს ფირმა ახალი ტექნიკის წარმოებითა და 

გამოყენებით, რაციონალიზატორულ წინადადებათა და გამოგონებათა 

დანერგვით, რაც, საბოლოო ჯამში, იწვევს ფირმის შემოსავლის 

გადიდებას. 
წლიური ეკონომიკური ეფექტიანობის განსაზღვრის საფუძველია 

დაყვანილი ხარჯების შეფასებათა მიხედვით ახალი ტექნიკის შედარება 

საბაზოსთან დაყვანილი ხარჯები მოიცავს პროდუქციის წლიურ 

თვითღირებულებას (C) და ერთდროული ხარჯების წლიურ წილს 

ს. 
1ც ·



ეფექტიანია ის ვარიანტი, რომელიც მინიმალური იქნება თვითღ- 

ირებულებით და ერთდროული კაპიტალურ დაბანდებათა წლიური 

წილით. 

C+- .C ჯიპი. 

1 
ჩვეულებრივ, წარმოების ახალი საშუალებები და სხვა რესურსე- 

ბი არ გვყოფნის მათზე მოთხოვნილების დასაფარავად, ე.ი. გან- 

ვიცდით კაპიტალურ დაბანდებათა დეფიციტს. ამის გამო ისახება 

ამოცანა - - - გამოვძებნოთ შეზღუდული საშუალებების, რესურსების 

და კაპიტალურ დაბანდებათა მაქსიმალურად ეფექტიანი გამოყენება. 

ამ ამოცანის გადაწყვეტის გარეშე შეუძლებელი გახდება: ყოველი 
ღონისძიების ეკონომიკური ეფექტიანობის განსაზღვრა. 

ახალი ტექნოლოგიური პროცესების გამოყენების, წარმოების 

მექანიზაციისა და ავტომატიზაციის, წარმოებისა და შრომის ორგა- 

ნიზაციის ფორმებისა და მეთოდების (რომლებიც უზრუნველყოფენ 

ერთი და იგივე პროდუქციის გამოშვებაზე საწარმოო რესურსების 

ეკონომიას) წლიური ეკონომიკური ეფექტიანობა იანგარიშება 

ფორმულით: 

9=(3, –3:)#., 

სადაც 3 არის წლიური ეკონომიკური ეფექტი ლარობით, 

3.და 3; საბაზო და ახალი ტექნიკით წარმოებული პროდუ- 

ქციის (სამუშაოს) ერთეულის ხვედრი ხარჯები ლარობით, 

#ვ საანგარიშო წელს ახალი „ტექნიკით წარმოებული 

პროდუქციის (სამუშაოს) წლიური მოცულობა ნატურალურ ერ- 

თეულებში. 
გაუმჯობესებული ხარისხობრივი თვისებების მქონე (წარმადობა, 

ხანგამძლეობა, ექსპლუატაციის ხარჯები), ხანგრძლივი პერიოდით 

მოქმედი ახალი შრომის საშუალებების (მანქანები, მოწყობილობანი, 

ხელსაწყოები, სატრანსპორტო საშუალებანი და ა. შ.) წარმოებისა 

და გამოყენების ერთობლივი წლიური ეკონომიკური ეფქტიანობის 

გაანგარიშება შეიძლება ფორმულით: 
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- 1 1 

3- გ.ზ. 9+% , 00-90) - 5906 – MI) _ #. 
8, ს,+ ნვ ე – ნგ გ 

სადაც 3, და 3: არის პროდუქციის (სამუშაოს) ერთეულის ხვედრი 

ხარჯები საბაზო სადაც (3,) და ახალი (3, ) შრომის საშუალებების 

შესაბამისად, 

8; 
8, საბაზისოსთან შედარებით შრომის ახალი საშუალებების 

ერთეულის ხვედრი წარმადობის ზრდის გასათვალისწინებელი კოე- 

ფიციენტი, 
8, და 8, - პროდუქციის (სამუშაოს) საბაზო (8;) და ახალი 

(8.) ტექნიკის ერთეულით წარმოებული მოცულობა ნატურალურ 

ერთეულებში (წარმადობები), 

ს, + C8 
ულოოს შრომის ახალი საშუალების სამსახურის ვადის 

საბაზოს მიმართ ცვლილების გასათვალისწინებელი კოეფიციენტი, 

ს და IL შრომის საშუალების სრულ აღდგენაზე (რენოვა- 

ციაზე) საბალანსო ღირებულებიდან გადარიცხვათა წილი შესაბამის- 

ად საბაზო და ახალი შრომის საშუალების მიხედვით, 

IL და IL. იანგარიშება როგორც შრომის საშუალებათა 

სამსახურის ვადის შებრუნებული სიდიდეები და ითვალისწინებენ 

საამორტიზაციო პერიოდს მორალური ცვეთის ჩათვლით, 

1 
Lა “უც ტბარჯების დაყვანის ნორმატივი შემუშავებული სამ- 

რეწველო ფირმის უმაღლესი ხელმძღვანელობის მიერ, 

(1 – I) – Cა(CC1 – IV) 
– უელ – საბაზოსთან შედარებით მიმდინარე 

2 ც 

საექსპლუატაციო ხარჯებისა და თანამდე კაპიტალური დაბანდებების 

მიხედვით მომხმარებლის ეკონომია ახალი შრომის საშუალებების 
სამსახურის ვადაში, 
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LI დღა Mს- მომხმარებელთან საბაზო და ახალი შრომის 

საშუალებების გამოყენებისას თანამდე კაპიტალური დაბანდებანი 

ლარობით, შრომის ახალი საშუალებებით წარმოებული პროდუქციის 

(სამუშაოს) მოცულობაზე გაანგარიშებით (აქ არ გაითვალისწინება 

ამ საშუალებათა ღირებულება), 

IL და II საბაზო და ახალ შრომის შბაშუალებათა 

გამოყენებისას მომხმარებლის წლიური საექსპლუატაციო ხარჯები 

ლარებით, პროდუქციის (სამუშაოს) იმ მოცულობაზე გაანგარიშებით, 

რომელიც იწარმოება ახალი საშუალებებით (ეს ხარჯები მოიცავს 

ამორტიზაციის მხოლოდ იმ ნაწილს, რომელიც განკუთვნილია ამ 

საშუალებათა კაპიტალური რემონტისათვის და არ მოიცავს ხარჯებს 

მათ რენოვაციაზე და მომხმარებლის თანამდე კაპიტალურ დაბანდებე- 

ბზე საამორტიზაციო ანარიცხებს), 

ბგ საანგარიშო წელს შრომის ახალ საშუალებათა წარმოებ- 

ის (პროდუქციის) წლიური მოცულობა ნატურალურ ერთეულებში. 

ახალი ან გაუმჯობესებული შრომის საგნების (მასალების, 

ნედლეულის, სათბობის და ა. შ), შრომის იმ საშუალებების, 

რომელთა სამსახურის ვადა არ აღემატება ერთ წელს, წარმოებისა 

და მოხმარების ერთობლივი წლიური ტექნიკური-ეკონომიკური ეფექ- 

ტიანობის გაანგარიშება ხორციელდება ფორმულით: 

I _ ა L _ LI 
5- გ ა რM-90-806-%) 9) (L რ კს, V 2 

V2 2 

სადაც 3.და 3: საბაზო და ახალი შრომის საგნების ერთეულის 

ხვედრი ხარჯებია, 

V და V. - საბაზო და ახალი შრომის საგნების ხვედრი ხარჯი 

პროდუქციის (სამუშაოს) ერთეულზე, რომლის წარმოებასაც ახორ- 

ციელებს მომხმარებელი გამოხატული ნატურალური ერთეულებით, 

LL და LL საბაზო და ახალი შრომის საგნების გამოყენებით 

მომხმარებლის მიერ წარმოებული პროდუქციის (სამუშაოს) ერ- 

თეულზე დანახარჯები მათი ღირებულების გაუთვალისწინებლად 

(ლარობით), 
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MI და M1 მომხმარებელთან საბაზო და ახალი შრომის 

საგნების გამოყენების თანამდე კაპიტალური დაბანდება ლარობით, 

შრომის ახალი საგნით წარმოებულ პროდუქციის (სამუშაოს) ერ- 

თეულზე, 
#აე შრომის ახალი საგნის წარმოების წლიური მოცულობა 

საანგარიშო წელს, ნატურალურ ერთეულებში. 

პროდუქციის ახალი სახეობის წარმოებით ან პროდუქციის 

ხარისხის გაუმჯობესებით (ფასნამატის შემთხვევაში) მიღებული 

წლიური ტექნიკურ-ეკონომიკური ეფექტიანობის გაანგარიშება ხორ- 

ციელდება ფორმულით: 

3=01-0ა5-#,, 
სადაც II=II-Iს არის გაუმჯობესებული ხარისხის პროდუქციის 

რეალიზაციით მიღებული დამატებითი მოგება, 

Iს ღა I ადრინდელი (III) და გაუმჯობესებული (II; ) 
ხარისხის პროდუქციის რეალიზაციით მიღებული მოგება ლარობით, 

LX ახალი პროდუქციის წარმოებაზე ან პროდუქციის ხარისხის 

გამუჯობესებაზე ხვედრი კაპიტალური დაბანდებანი ლარებით, 

თითი - დაყვანის მიმანიშენებელი ნორმატივი, 

#ე - ახალი ან ხარისხგაუმჯობესებული პროდუქციის წლიური 

მოცულობა საანგარიშო წელს, ნატურალურ ერთეულებში. 
საფირმო გაერთიანებებში (კომბინატებში), ფაბრიკებში, ქარხ- 

ნებში და ცალკე აღებულ ფირმებშიც კი მათი სამეურნეო საქმიანო– 

ბის შეფასება ხორციელდება იმის მიხედვით, თუ როგორ უმჯობეს- 

დეა მათი მუშაობის ტექნიკურ-ეკონომიკური მაჩვენებლები. ამ 
მაჩვენებლებზე კი გავლენას ახდენს ორგანიზაციულ და ტექნიკურ 

სიახლეთა დანერგვის ადგილობრივად მიღებული (ლოკალური) ეფექ- 

ტიანობა. 

ასეთ პირობებში ლოკალური ეფექტიანობის გაანგარიშება და 

მით ხელმძღვანელობა აუცილებელი ხდება იმისათვის, რომ საწარ- 

მოო ტექნიკური მაჩვენებლის მიხედვით გაუმჯობესდეს ყოველი 

საწარმოს საქმიანობა და მიღწეულ იქნეს მათი მაღალეფექტიანი 
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ფუნქციონირება. ამისათვის საჭიროა განვიხილოთ ტექნიკურ-ეკონომიკური 

ეფექტიანობის განმსაზღვრელი ძირითადი მომენტები (გარემოებანი): 

ს” პროუდუქციის თვითლირებულების შემცირება. იმ 

შემთხვევაში თუ ვიანგარიშებთ თვითღირებულების შემცირებით 

მიღებულ ეკონომიას მთელი საწარმოს, საწარმოო ერთეულის ან იმ 

საამქროს მიხედვით, რომელსაც აქვს წარმოების ხშული ციკლი, 

მაშინ საჭიროა კალკულაციის მუხლების მიხედვით ვიანგარიშოთ 

ეკონომია. იმ შემთხვევაში, თუ ახალი ტექნიკა ეხება წარმოების 

მხოლოდ ცალკეულ მხარეებს, მაშინ საჭიროა ვიანგარიშოთ ეკონო- 

მია კალკულაციის მხოლოდ იმ მუხლების მიხედვით, რომელზეც 

ახდენს იგი გავლენას, ე.ი. განვსაზღვროთ ეკონომია ტექნოლოგიური 

თვითღირებულების მიხედვით. 

ორგანიზაციულ-ტექნიკური ღონისძიებების გატარების შედეგად 

მისაღებ ეკონომიას ანგარიშობენ ორი სახით: 

1. პირობითი წლიური ეკონომია, 

2. საგეგმო ეკონომია წლის ბოლომღე. 

პირობითი წლიური ეკონომის გვიჩვენებს ეკონომიის იმ 

თანხას, რომელიც მიიღება ერთი პირობითი წლის მანძილზე (12 

თვე მისი დანერგვის თარიღიდან). ამ მაჩვენებლის გაანგარიშების 

მიზანია, განსაზღვროს შედარებითი ეფექტიანობის ერთ-ერთი მნიშ- 

ვნელოვანი ელემენტი. ამ სახეობის ეკონომია კაპიტალ დაბანდებათა 

(დანახარჯების) ნაზღაურობის ვადის დადგენას ედება საფუძვლად. 

საგეგმო ეკონომის წლის ბოლომდე ეკონომიის ის თანხაა, 

რომელიც მიიღება ღონისძიების დანერგვის საგეგმო თარიღიდან 

მოცემული წლის ბოლომდე. ამ მაჩვენებლის გაანგარიშება წარ- 

მოებს იმ მიზნით, რომ საგეგმო გაანგარიშებებში კონკრეტულად 

აისახოს წარმოების დანახარჯების ცვლილება. ამ საფუძველზე 

ხდება პროდუქციის თვითღირებულების შემცირების იმ რაოდენობის 

დადგენა, რომელიც ღონისძიებების გატარებით მიიღება და რომელ- 

საც ეყრდნობა თვითღირებულების შემდგომი შემცირების საგეგმო 

მაჩვენებელი. 

თვითღირებულების ეკონომია იწვევს მოგების ზრდას, ამასთან 
მისი შემცირება კალკულაციის შესაბამისი მუხლების მიხედვით 

ასახავს მატერიალური და ენერგეტიკული რესურსების ხარჯვის 

ეკონომიასაც, რაც ამცირებს მოთხოვნილებას ნორმირებულ სა- 

102



ბრუნავ სახსრებზე ამიტომ, იგი ორ მხრივ ახღენს გავლენას 

საწარმოს რენტაბელობის მაჩვენებელზე. ამრიგად, თვითღირებულებ- 

ის შემცირებით იზრდება საწარმოს (ფირმის) რენტაბელობა. 

პირობითი წლიური ეკონომიის გაანგარიშება ხორციელდება 

შემდეგი ფორმულით: 

ტC, =(Cი – C,)C,, 

სადაც Cია არის პროდუქციის ერთეულის თვითღირებულება საბა- 

ზისო დონეზე (არსებული ან ერთ-ერთი ვარიანტი, რომელიც 

თვითღირებულებით აღემატება მეორე ვარიანტს), 

C, - პროდუქციის ერთეულის თვითღირებულება საანგარიშგებო 

დონეზე (ახალი ღონისძიების გატარების შემდეგ, ან იმ ვარიანტისა, 

რომელიც სხვასთან შედარებით ნაკლები თვითღირებულებისაა), 

C, პროდუქციის ან სამუშაოს წლიური მოცულობა ნატუ- 

რალურ ერთეულებში ღონისძიების დანერგვის თარიღიდან 12 თვის 

მანძილზე. 

პროდუქციის თვითლირებულის ეკონომიის გარდა სტრატეგიუ- 

ლად თვითმყოფად საწარმოში ინოვაციათა ეკონომიკური შედეგიანო- 

ბა არ შემოიფარგლება მხოლოდ თვითღირებულებით მიღებული 

ეკონომიით, ან პროდუქციის ხარისხის ტექნოლოგიური გაუმჯობესე- 

ბით, არამედ დამოკიდებული ხდება იმაზე, თუ როგორ პასუხობს იგი 

გარემოში მიმდინარე ცვლილებებს. ორივე მათ საფუძვლეზე ყალიბ- 

დება ხარჯთუკუგების სიდიდე. 

ხარჯთუკუგების ზრდას იძლევა არა მარტო პროდუქციის 

თვითღირებულების ეკონომის (რომელზეც აქცენტირებულია 

მმართველობითი რაციონალიზმი), არამედ ბაზრის „გადიდებული 

მადის“ დაკმაყოფილებისათვის დამატებითი ხარჯების გაღება 

მასზე ზევით შემოსავლების მოსაზიდავად გარედან (რაზეც 

აქცენტირებულია სიტუაციური მართვა). 

ზხარჯთუკუგების გაანგარიშებისათვის შემოსავლებს გაჰყოფენ 

მათ მისაღებად გაწეულ ჩზხარჯებზე ხოლო ხვედრი უკუგების 

გასაანგარიშებლად (პროდუქციის ერთეულზე) ამ განაყოფს გაჰყოფენ 

ხოლმე პროდუქციის მოცულობაზე, რომელმაც შეასრულა მიღებული 

შემოსავლების მატერიალური საფუძვლის როლი. 
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აქედან გამომდინარე, შეგვიძლია ვიანგარიშოთ უკუგების ორი 

მაჩვენებელი: 

1. პირობითი წლიური ნამატი უკუგება ტ0, =(0; –მა):C.. 

2. ნამატი უკუგება წლის ბოლომდე ტ0მ» =(0, –მა):Cღ. 

პირველი მათგანი განსახღვრავს ინოვაციის ეფექტიანობას, 

მეორე კი ბიზნეს-გეგმაში მის მონაწილეობას. 

სადაც 40 უკუგების პირობითი წლიური თანხა, 

0, ღონისძიების გატარების შემდეგ მიღებული ხვედრი 

უკუგება პროდუქციის ერთეულზე (საანგარიშგებო დონე), 

მა ღონისძიების გატარებამდე არსებული ხვედრი უკუგება 

პროდუქციის ერთეულზე (საბაზისო დონე), 

ლ - პროდუქციის პირობითი წლიური მოცულობა (ნატურალურ 

ან ფულად ერთეულებში ) ღონისძიების გატარების თარიღიდან 12 

თვის (ე.ი. პირობითი წლის) მანძილზე, 

C0= პროდუქციის მოცულობა ღონისძიების გატარებდან 

მოცემული სამეურნეო წლის ბოლომდე, 

2. პროუდუქმიის ხარისხი და ს”ურტულობის 0ვლილქე- 

ბა. როცა ეს ცვლილება წარმოქმნის ფასნამატს (ბაზარზე ფასის 

ზრდას), იძლევა დამატებითი მოგების მიღების პირობით წლიურ 

თანხას. იმ დარგებში, სადაც პროდუქციის ხარისხობრივად განსხ- 

ვავებული თანრიგები ან გვარეობები, ე.ი. სორტები გვაქვს ხარისხის 

გაუმჯობესება იწვევს მაღალხარისხოვანი, მაღალი საბაზრო ფასის 

მქონე სორტების ხვედრითი წონის ზრდას მოცემული სახეობის 

მთელ გამოშვებულ პროდუქციაში. ამიტომ, საშუალო საბაზრო ფასი 

იზრდება, რაც დამატებითი მოგების მომცემია. ამ დამატებით მოგებას 

მივიღებთ პროდუქციის გაყიდვათა შესაბამისად, რომელიც იზრდება 

მაღალხარისხოვან პროდუქციაზე გადიდებული მოთხოვნილებისას. 

იქ სადაც პროდუქციის სორტებად დაჯგუფება არ გვხვდება, 

ხარისხის გაუმჯობესება მხოლოდ მაშინ იწვევს ერთეულის ფასის 

ზრდას, თუ იგი გაუთანაბრდა ან გაუსწრო მსოფლიოს საუკეთესო 

ნიმუშებს, რისთვისაც მყიდველი იძლევა მოცემულ პროდუქციაზე 

ფასნამატს (CI – Cა) . 
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ფასწანამატით მიღებული დამატებითი მოგების თანხა (#L), 

რომელიც მიიღება გაყიდვებიდან, შეგვიძლია განვსაზღვროთ შემდეგი 

ფორმულით: 

ტი =(C, – Cი)-“(C, –9ძ,). 

იმ შემთხვევაში, თუ ფასის მატება არ შეესაბამება ხარისხის 

გაუმჯობესებას, მაშინ სასაქონლო პროდუქციის C0, - მოცულობისას 

გაყიდვათა გარეშე დარჩენილი პროდუქციის გარდამავალი ნაშთები 

(9) ) შესაძლოა მეტად გაიზარდოს, რაც (C), – 91) -ს ე.ი. პროდუქცი– 

ის გაყიდვათა მოცულობას შეამცირებს. ამიტომ, დამატებით მიღებუ- 

ლი მოგების თანხა ხდება დამოკიდებული 12 თვის (პირობითი წელი) 

მანძილზე პროდუქციის გაყიდვათა მოცულობაზე. 

პროდუქციის ხარისხის ისეთი ზრდა, რომელიც არ ცვლის 

პროდუქციის ერთეულის ფასს ან საშუალო ფასს, მაგრამ იწვევს 

გაყიდვათა მოცულობის გადიდებას, გვაძლევს დამატებით შემო- 

სავალს, რაც შეგვიძლია გავიანგარიშოთ შემდეგი ფორმულით: 

(C, –C,)XI(0C, – თი) – (9) –9ი)) 
სადაც C, პროდუქციის ერთეულის ფასია, 

C, - პროდუქციის ერთეულის თვითღირებულება, 

CX% პროდუქციის გამოშვებს მოცულობა ნატურალური 

გამოხატულებით ღონისძიებების გატარებამდე (საბაზო), 

0), პროდუქციის გამოშვების მოცულობა ღონისძიების გა- 

ტარების შემდეგ (საანგარიშგებო), 

ძე - გაყიდვათა გარეშე დარჩენილი პროდუქციის გარდამავალი 

ნაშთები ღონისძიების გატარების შემდეგ (ნატურალური გამოხატ- 

ულებით), 
ძი რეალიზაციის გარდამავალი ნაშთები ღონისძიების გა- 

ტარებამდე (ნატურალური გამოხატულებით). 

პროდუქციის ასორტიმენტის გაფართოება, ნედლეულის ახალ 

სახეობათა გამოვლენა, ნედლეულის ახალი წყაროების გამოყენება და 

პროდუქციის გამოსავლიანობის გადიდებით პროდუქციის წარმოების 

დეფიციტის დაფარვა კი არ ენაცვლება ერთმანეთს, არამედ იწვევს 
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წარმოების მანამდე შეზღუდულ “შესაძლებლობათა გაფართოებას. 

ამგვარ ღონისძიებათა ეფექტიანობის მაჩვენებელში შეიძლება ჩართუ- 

ლი იქნეს შემდეგი თანხა: 

(C) –C,)-ტC', 
სადაც ტლ! არის ან იგივე ან ახალი სახეობის დამატებით 

გამოშვებული პროდუქცია ზემოთ ჩამოთვლილ შემთხვევებში, 

CI დამატებითი პროდუქციის ერთეულის ფასი, 

C1 დამატებითი პროდუქციის ერთეულის თვითლირებულება. 

მოცემულ საწარმოში (წარმოებაში) დანერგილი ახალი ტე- 

ქნიკის და გატარებულ ღონისძიებათა ეკონომიკური ეფექტიანობა 

ზემოთ განხილული ელემენტების ერთობლივი მოქმედებისას შეგ–- 

ვიძლია ვიანგარიშოთ ფორმულით: 

3 =I(Cა –C,)+%ე ·(M, – L:)|-C, +(C, – თი) (C, –9,)+ 

+(C, –C,) ·I(C, – თი) – (9) –96)1+(C) –C,)-#4C' 
წლიური ერთობლივი ტექნიკურ-ეკონომიკური ეფექტიანობის 

მაჩვენებელს, სამრეწველო საწარმოს მუშაობის საბაზრო პირობებში, 

უაღრესად არსებითი მნიშვნელობა ენიჭება. იგი თავისთავში აერ- 

თიანებს წარმოების ეფექტიანობის ამაღლების ისეთ მაჩვენებლებს, 

რომელიც მოიცავს საწარმოს რენტაბელობას და მოგების მასის 

ზრდის ფაქტორთა კომპლექსს ე.ი. იგი შეესაბამება მუშაობის 

საბაზრო პირობებში სამრეწველო ფირმის (საწარმოს) საქმიანობის 

ეფექტიანობის კრიტერიუმებს. 

საჭიროა აღინიშნოს, რომ დაყვანილი ხარჯების“ მიხედვით 

განსაზღვრული შედარებითი წლიური ტექნიკურ-ეკონომიკური ეფექ- 

ტიანობის ფორმულიდან გაანგარიშება, ყოველ კონკტრეტულ (კერ- 

ძო) შემთხვევაში იმ ელემენტებით ხორციელდება, რომელიც მო- 

ქმედებდა ახალი ტექნიკის დანერგვის ან სხვა ახალი ღონისძიების 

გატარების შედეგად. დანარჩენი ელემენტები კი ჩაითვლება არარსე- 

ბულ სიდიდეებად. 
  

· Lც ერთდროული ე.ი. კაპიტალ დაბანდების მიმანიშნებელი დაყვა– 
1 

ნის კოეფიციენტის როლში გამოდის და უდრის #“. 
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ასევე დამოუკიდებელი მნიშვნელობის მატარებელია დამატებით 

კაპიტალდაბანდებათა ნაზღაურობის მაჩვენებელიც, ვინაიდან იგი 

განსაზღვრავს იმ ვადას, რომელსაც არსებით მნიშვნელობას ანიჭებენ 

საერთოდ და განსაკუთრებით საბანკო კრედიტით განხორციელებული 

ღონისძიების დაფინანსებისას. ამ მაჩვენებლით შეიძლება განისაზღვროს 

კრედიტის ვადაში დაფარვის შესაძლებლობა. 

ორგანიზაციულ-ტექნიკურ ღონისძიებათა (ახალი ტექნიკის) დან- 

ერგვის ვადის შემცირების ეკონომიკური ეფექტიანობის გაანგარიშე- 

ბას არსებითი მნიშვნელობა ენიჭება. ჯერ ერთი, ვადა რომლის 

განმავლობაშიც შესაძლებელია ახალი ტექნიკის ექსპლუატაციაში 

შეყვანა, ან ახალი ტექნოლოგიის ამოქმედება, სხვა თანაბარ პირობებში, 

რაც უფრო მცირეა მით უფრო ადრე ვიღებთ შედეგებს და მით უფრო 

მცირეა ხარჯების გაღების პერიოდი და ახლოვდება ის დრო, 

რომლის განმავლობაშიც შესაძლებელია ახალი ტექნიკის ექსპლუატ- 

აციაში შეყვანა, ან ახალი ტექნოლოგიის ამოქმედება სხვა თანაბარ 

პირობებში, რაც უფრო მცირეა დანერგვის პერიოდი მით უფრო ადრე 

ვიღებთ შედეგებს და მით უფრო მცირეა ხარჯების გაღების პერიოდი 

და დიდია ის დრო, რომლის განმავლობაშიც შეგვიძლია მივიღოთ 

დამატებითი მოგება. ამ მაჩვენებელს სხვა მაჩვენებელთა შორის 

არსებითი მნიშვნელობა ენიჭება ჯერ ერთი, იმიტომ, რომ მოცემულ 

საგეგმო პერიოდში თვითღირებულების შემცირებით მიღებული ეკო- 

ნომია წლის ბოლომდე მით უფრო მეტი იქნება და, ამდენად, საგეგმო 

მოგებაც მით უფრო მეტად გაიზრდება, რაც უფრო ნაკლები დრო 

დასჭირდება ღონისძიების გატარებას და ამდენად, რაც უფრო ადრე 

მოგვცემს ის ეფექტს. მეორე, იმიტომ, რომ ეკონომიის ადრე მიღების 

პროცესის პირობებში პირობითი წელი უფრო ადრე დამთავრდება, 

ამით შესაძლებელი გახდება საბანკო კრედიტის და პროცენტის 

დაფარვის დაჩქარება. ე.ი. უფრო ადრე დგება ის მომენტი, როდესაც 

ამ ღონისძიებით ეკონომია გამოიწვევს იმ დროის ნაწილის გან- 

თავისუფლებას, რომელიც კრედიტის დასაფარავად იყო განკუთვნი- 

ლი და, ამდენად, მთელი ეს სახსრები უფრო ადრე დარჩება 

საწარმოს ახალ ღონისძიებათა გასატარებლად. ეს გარემოება ხელს 

შეუწყობს ტექნიკური პროგრესის დაჩქარებას მოცემულ სამრეწვე- 

ლო საწარმოში (ფირმაში). 

ამიტომ ღონისძიების გატარების ანუ ახალი ტექნიკის დან- 
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ერგვის დაჩქარების ტექნიკურ-ეკონომიკური ეფექტიანობა => 

შეგვიძლია გავიანგარიშოთ იმ ფორმულით, რომელიც გამოიყენება 

მშენებარე ობიექტების საექსპლუატაციოდ გადაცემის დაჩქარებისას: 

მ სგ=ნ.LCC-X), 
სადაც IL არის კაპიტალდაბანდება ღონისძიების გასატარებლად, 

I საექსპლუატაციოდ გადაცემის საგეგმო (ნორმატიული) 

გადა, 

1 საექსპლუატაციოდ გადაცემის ფაქტიური ვადა. 

ორგანიზაციულ-ტექნიკურ ღონისძიებათა ტექნიკურ-ეკონომიკური 

ეფექტიანობის განსაზღვრისას პასუხი უნდა გაიცეს ორ კითხვაზე: 

1. რამდენად პროგრესულია და წარმატების მომტანი მოცემული 

ღონისძიება, როგორც ტექნიკური ისე ეკონომიკური თვალსაზრისით 

და მიიღება თუ არა ის დასანერგად, 

2. ამ ღონისძიების დანერგვის შედეგად რა ეფექტს მიიღებს 

სამრეწველო ფირმა განსაზღვრული კონკრეტული პირობებით გამოწვეული 
შეფასებებით. 

ორგანიზაციულ-ტექნიკურ ღონისძიებათა შედეგად მისაღებ ტე- 

ქნიკურ-ეკონომიკურ ეფექტიანობას ანგარიშობენ როგორც ფულად, 

ისე ნატურალურ მაჩვენებელში. მთელი რიგი ნატურალური მაჩვენებლებისა 

გამოიყენება როგორც ტექნიკურ-ეკონომიკური ეფექტიანობის დას- 

აბუთების მაჩვენებლები. მათ რიცხვს განეკუთვნება შრომის მწარმოე- 

ბლურობის გადიდება, სათბობის, ენერგიის და მასალების ეკონომია 

ნატურით, მოწყობილობის და საწარმოო ფართობის გამოყენება, 

პროდუქციის ხარისხის გაუმჯობესება და ა. შ. 

ნატურალურ გამოხატულებაში ეკონომიის გაანგარიშება ხდება 

იმ მიზნითაც, რომ ორგანიზაციულ-ტექნიკური ღონისძიებები ტე- 

ქნოლოგიურად დავუკავშიროთ საწარმოს გეგმის სხვა მაჩვენებლებს. 

ფულად გამოხატულებით მიღებული ეკონომიის მაჩვენებელი კი 

შესაძლებელი ხდება ეკონომიკურად დავუკავშიროთ წარმოების დან- 

ახარჯებს, ნორმალურ მოგებას და წმინდა მოგებას, ასევე პროდუ- 

ქციის თვითღირებულებას. გარდა ამისა, მათ ხარჯზე მიღებული 

ეკონომიის თანხა საფუძვლად უნდა დაედოს ავტორის მატერიალური 
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წახალისების ოდენობის დადგენასაც. მხოლოდ შემფასებელი ფაქ- 

ტორებით კორექტირებული ოდენობით. 

პროდუქციის გამოშვების გადიდება შრომის მწარმოებლურობის 

ზრდით, მუშაობის საბაზრო პირობებში საწარმოსათვის იძენს 

განსაკუთრებულ მნიშვნელობას, სახელდობრ, იწვევს მომუშავეთა 

იგივე რიცხოვნობის პირობებში გამოსაშვები პროდუქციის გადიდებ- 
ით დამზადებას, ხოლო პროდუქციის იგივე მოცულობით მომუშავეთა 

რიცხოვნობის შემცირებას. 

მუშახელის წარმოებიდან გამონთავისუფლება იწვევს მისი დეფ- 

იციტის დაფარვას სახალხო მეურნეობის სხვა დარგთა საწარმოები- 

სათვისაც კი, რაც შრომითი ბალანსის დაძაბულობის შენელების 

უმნიშვნელოვანეს ფაქტორს წარმოადგენს. ამიტომ, შრომის მწარ- 

მოებლურობის გადიდება ტექნიკურ-ეკონომიკური ეფქტიანობის 

დიდმნიშვნელოვანი ნატურალური მაჩვენებელია. 

მუშახელის ამგვარი გამონთავისუფლება მაშინ იწვევს უმუშევრობის 

ზრდას, როდესაც ახალი სამუშაო ადგილების წარმოქნის პროცესი 

ჩამორჩება მას. ეს კი იწვევს დისბალანსს მუშახელის გამონთავისუ- 

ფლებასა და ახალი სამუშაო ადგილების შექმნას შორის. სახელწმი- 

ფოს ეკონომიკურმა სტრატეგიამ თავიდან უნდა ააშოროს ქვეყანას 

(რეგიონს) ამ დისბალანსის წარმოქმნა. 

იმისათვის, რომ ფირმის საწარმოო სისტემის ფუნქციონირება 

დავუკავშიროთ ფირმის ტექნიკურ-ეკონომიკური საქმიანობის შედე- 
გობრივ მაჩვენებლებს საჭიროა საწარმოო სისტემაში ორგანიზაცი- 

ულ-ტექნიკური ნოვაციების დანერგვას დასტური მისცეს მათი 
ეკონომიკური ეფექტიანობის განსაზღვრამ და ამ ნიადაგზე მართვის 

„სადავეების“ ფუნქცია მიანიჭოს ინდიკატურ (მიმანიშნებელ) ნორმებს, 

ნორმატივებს და მათი მეშვეობით საგეგმო ვარაუდებს. 

ამ დანიშნულებით საჭიროა ახალი ჯექნიკის შექმნისა და 

გამოყენების გავლენის განსაზღვრა მოგების ზრდაზე, პროდუქციის 

თვითღირებულების შემცირებაზე, სამრეწველო-საწარმოო პერსონ- 

ალის რიცხოვნობის შემცირებაზე, პროდუქციის მასალა-ტევადობის 

შემცირებაზე, შრომის მწარმოებლურობის (ნაყოფიერების) ზრდაზე 

და კაპიტალურ დაბანდებათა ეკონომიაზე. 

ინოვაციათა (ახალი ტექნიკის), ეკონომიკური ეფექტიანობის 

განმაზოგადებელ მაჩვენებლად გვევლინება ახალი ტექნიკის წარმოე- 
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ბითა და გამოყენებით ფირმის წარმატებათა მომტანი მახასიათებლე- 

ბი. მათ შორის ფირმის მიერ ინოვაციაზე გაღებულ დამატებით 

კაპიტალურ დაბანდებათა ნაზლაურობის ვადა. ამ ვადის მიღება- 

მიუღებლობა დამოკიდებულია მის შეფასებაზე, რომელსაც ასახავს 

ინვესტორის (ბანკის) კრედიტის პროცენტით დაფარვის ვადა. 

დამატებით კაპიტალ დაბანდებათა ნაზღაურობის ვადის ამგვარი 

განსაზღვრა შედის ფირმის მეპატრონეთა (კომპანიონთა) ინტერესებ- 

ში და მისი ტექნიკურ-ეკონომიკური ეფექტიანობა იანგარიშება 

ფორმულით: 

3.-გ= 2 40-ნც- 2 4 

სადაც 2,4 ყველა ინოვაციათა გატარების შედეგად მოგების 

ნამატთა ჯამია ლარობით, 

2,4 ყველა ინოვაციაზე გასაღები დამატებით კაპიტალ 

დაბანდებათა ჯამია ლარობით, 

1 
%–+ სადაც Iც წარმოადგენს ინვესტორის (ბანკის) კრედი- 

ტის პროცენტით დაფარვის გარიგებით დაფიქსირებულ მიმანიშნებელ 

(ინდიკატურ) ნორმატივს. 

დამატებითი კაპიტალდაბანდება კომპანიამ (ფირმის მესაკუთრეებმა), 

რომ გაიღოს საკუთარი სახსრებით ისინი მაინც განსაზღვრავენ ამ 

დაბანდების ნაზლაურობის ვადას იმის გათვალისწინებით, რომ მათ 

ეს თანხა გარეთ გაეცათ სესხად, რა ვადაში დაფარავდა მსესხებელი 

ამ კრედიტს თავის პროცენტიანად. ამას იმიტომ გააკეთებენ, რომ 

(სხვა თანაბარ პირობებში) არ იზარალონ და პრიორიტეტული 

მიმართულებით დააბანდონ კაპიტალი. 

ზემოთ მოყვანილ ფორმულებში თუ არ ჩავრთავთ შემფასებელ 

ფაქტორებს: დისკონტის ნორმას”, ინფლაციის ან დეფლაციის ტემპს 

და ეკონომიკური რისკის ფაქტორებს, მაშინ დავკარგავთ ეკონომიკური 

ეფექტიანობის განსაზღვრას და მის მაგიერ ხელთ შეგვრჩება 
  

“ პროცენტის განაკვეთი, რომლის საფუძველზე ცენტრალური ბანკი 

კრედიტს აძლევს კომერციულ ბანკებს. 
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ტექნიკურ-ეკონომიკური ეფექტიანობის მაჩვენებელი. ეს იმიტომ 
მოხდება, რომ ეკონომიკური ეფექტიანობა მოიცავს არა მარტო 

ტექნიკურ-ეკონომიკურ ეფექტიანობას, არამედ ამ ეფექტის შეფასე- 

ბასაც ეგზოგენური ფაქტორების მიერ. ეს კი დამოკიდებულია იმაზე 

თუ ჩვენი ფირმა რა გარემოში აღმოჩნდება. 

თავი XI 
საწარმოო სიმძლავრე ღა მისი 

ღაღგენის საფუძვლები 

1.1 ფირმის დექნიკური ლა 

საწარმოო სიმძლავრე, მათი 

ფაქრორები 

ყოველ სამრეწველო ფირმას გააჩნია თავისი საწარმოო-ტექნი- 

კური ბაზა, სადაც ხდება პროდუქციის დამზადება განსაზღვრული 

ასორტიმენტით და მოცულობით. ამ დროს საჭიროა უწინარეს 

ყოვლისა განისაზღვროს მოცემული ასორტიმენტის პროდუქციის რა 

რაოდენობის გამოშვება შეუძლია ტექნიკურად მას დროის აღებულ 

მონაკვეთში. ცხადია, პროდუქციის გამოშვების ტექნიკური შესაძლე- 

ბლობა დროის მოცემული პერიოდისათვის ზღვარდებულია. ეს 

ზღვარია პროდუქციის გამოშვების მაქსიმალური შესაძლებლობა, 

რომელსაც განაპირობებს არა მარტო პროდუქციის სორტიმენტი და 

დროის მოცემული პირობები მუშაობის საუკეთესო რეჟიმი, არამედ 

წარმოების და შრომის ორგანიზაციის პროგრესული მეთოდები და იმ 

ორგანიზაციულ-ტექნიკური პირობების მთელი სისტემა, რომელიც 

არსებული ტექნიკისაგან იღებს იმის მაქსიმუმს, რისი მოცემაც კი 

შეუძლია მას. 

ამრიგად, საწარმოს მიერ პროდუქციის გამოშვების მაქსიმალური 

ტექნიკური შესაძლებლობა განპირობებულია მისი მუშაობის ოპტი- 

მალური პირობებით ღა წარმოადგენს ფირმის ტექნიკურ სიმ- 
ძლავრეს. 

ტექნიკური სიმძლავრის ცნება მჭიდროდ არის დაკავშირებული 
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შის განსაზღვრულ ფაქტორებთან, რომენლთა შორის ძირითადია: 

1. გამოსაშვები პროდუქციის ასორტიმენტი. სხვადასხვა სახეო- 

ბის პროდუქციის შრომატევადობა, როგორც წესი, მის უმეტეს 

ნაწილში განსხვავდება. ამიტომ, ასორტიმენტი, ე.ი. სტრუქტურა 

მნიშვნელოვანწილად განაპირობებს საწარმოს მიერ პროდუქციის 

გამოშვების მაქსიმალურ ტექნიკურ შესაძლებლობას; 

2. მოწყობილობის ერთეულების რაოდენობა. რაც უფრო მეტი 

რაოდენობის მოწყობილობაა, მით უფრო მეტია პროდუქციის გამოშ- 

ვების ტექნიკური შესაძლებლობა, ამიტომ, მოწყობილობის რაოდე- 

ნობა, თავის მხრივ, განაპირობებს საწარმოს მიერ პროდუქციის 

გამოშვების მაქსიმალურ შესაძლებლობას; 

3. მოწყობილობის მუშაობის სასარგებლო დროის ფონდი, მისი 

რეჟიმის ოპტიმალურ პირობებში. რაც უფრო დიდია ეს დრო, მით 

უფრო მაღალი იქნება პროდუქციის გამოშვების ის მაქსიმუმი, 

რომელიც მოცემული საწარმოს ტექნიკური სიმძლავრის ზღვარს 

შეადგენს; 
4. მოწყობილობის წარმადობის და გამოსაშვები პროდუქციის 

შრომატევადობის მოწინავე, ტექნიკურად დასაბუთებული ნორმები. 

ასეთი ნორმები თავის მხრივ დამოკიდებულია: 

ა) წარმოებაში გამოსაყენებელ ინსტრუმენტებსა და ხელსაწყოე- 

ბზე. მაგალითად, მუხლა-ლილვის წარმოებაში რომლის სიგრძე 

მეტრს აღემატება, ბურთულსაკისარიანი საყრდენი სამარჯვის გამოყ- 

ენება. ასეთი ხელსაწყო მუხლალილვის შუაში ქმნის მესამე საყრდენს, 

რაც გზას უხსნის დაზგის ბრუნვათა რიცხვის გადიდებას, ვინაიდან 

ლიკვიდირებული ხდება მუხლალილვის გაღუნვის საშიშროება, საჭრისის 

მედეგობის ამაღლება და უარყოფითი კუთხიანი საჭრისების შემოღე- 

ბა უზრუნველყოფს სახარატო დამუშავებაში წარმოქმნილი ბურბუშე- 

ლის მსხვრევას. ნამსხვრევი ბურბუშელა კი უმალვე შორდება და 

ანთავისუფლებს დეტალსა და საჭრისს, რითაც აღიკვეთება შეფერხ- 

ება მუშაობაში და შესაძლებელი ხდება ჩქაროსნული ჭრის განხორ- 

ციელება. ე.ი. უზრუნველყოფილი ხდება პროდუქციის გამოშვების 

ტექნიკური შესაძლებლობის გადიდება დროის ერთეულში; 

ბ) ნედლეულის ხარისხსა და შემადგენლობაზე. მაგალითად, 

კოქსის ნაცრიანობის შემცირება ადიდებს საბრძმედე ლღუმელების 

წარმადობას. ნაკლებ ნაცრიანი კოქსი ნაკლებად იტვირთება ღუმელ- 
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ში, ამით ტექნიკურად შესაძლებელი ხდება მეტი ლითონის ჩატვირთ- 

ვა და იგივე მოცულობის მასალიდან და ღუმელის იმავე ფართიდან 

მეტი თუჯის მიღება, ე.ი-პროდუქცია გაიზრდება წიდის შემცირების 

ხარჯზე; 

გ) ტექნოლოგიური პროცესების გაუმჯობესება-სრულყოფაზე და 

მოძველებულის უფრო პროგრესული ტექნოლოგიით შეცვლაზე. 

მაგალითად, მწვანე ბაიხის ჩაის წარმოებაში დაორთქვლა - შეშრო- 

ბის ტექნოლოგიური პროცესის შეცვლა ფიქსაციით. საგრეხ განყო- 

ფილებაში მომღნარი ჩაის გრეხვის ტექნოლოგიური სქემის გაუმ- 

ჯობესება. აქ მომღნარი ფოთლის გრეხვის ინტენსივობამ და საგრეხი 

მასის გადიდებამ უზრუნველყო მეორე და მესამე გრეხვის ჩატარება 

წნეხების გამოყენების გარეშე. ამ ტექნოლოგიური სქემით 600 კგ. 

მომღნარი ჩაის მასით იტვირთება 3 როლური, ე.ი. თითოეულში 200 

კგ. მაშინ როდესაც ძველი წესით იტვირთება 180 კგ. მეორე 

გრეხვის ორ როლერში იტვირთება 500 კგ.ჩაის მასა, ე.ი. თითოეულ- 

ში 250 კგ. ნაცვლად 155 160 კგ-ისა.ჩაის ამ პარტიიდან მესამე 

გრეხვას რჩება 400 კგ.მომღნარი ჩაი.იგი იტვირთება 2 როლერში, 

ეი. თითოეულში იტვირთება 200 კგ. ნაცვლად 100კგ-ისა. ჩაის 

ფაბრიკაში, სადაც დგას 18 როლერი, მათ შორის ექვსი პირველი 

გრეხვისათვის და 12 კი მეორე და მესამე გრეხვისათვის, საგრეხი 

განყოფილების ტექნიკური სიმძლავრე იზრდება 40,0-დან 8I1,0 

ტონამდე, გრეხვის დროის ნორმატივი 45 წუთიდან მცირდება 35 

წუთამდე, რასაც აღწევენ როლერის ბრუნვათა რიცხვის წუთში 60- 

დან 80-მდე გადიდებით, ე.ი. მკვეთრად დიდდება დროის ერთეულში 

გამოსაშვები პროდუქციის ტექნიკური შესაძლებლობა. 

დ) წარმოებისა და შრომის ორგანიზაციის დონეზე, რაზედაც 

დიდად არის დამოკიდებული მოწყობილობის მაღალეფექტიანი მუშაობის 

ხელსაყრელი პირობების შექმნა მაგალითად, სამუშაო ადგილზე 

ინსტრუმენტების რაციონალური განლაგებით უზრუნველყოფილი 

ხდება ერთი ინსტიტუტის მეორეთი შეცვლის პროცესის დაჩქარება, 

მანქანა მოწყობილობათა უქმი სვლის მკვეთრად შემცირება და 

აღმოფხვრაც კი. ან კიდევ, პირველადი გადამუშავების ჩაის ფაბ- 

რიკის სახმობ განყოფილებაში შრომის ისეთი განაწილება, რომელიც 

უზრუნველყოფს სახმობი ღუმელის მიმწოდებელი კონვეიერის უწ- 

ყვეტ და სრულ დატვირთვას გრეხილი-ფერმენტირებული ჩაის 
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ფოთლით. წარმოებისა და შრომის ყოველი ასეთი ორგანიზაცია 

დროის ერთეულში პროდუქციის გამოშვების ზრდის ტექნიკურ 

შესაძლებლობას. 

ე) კადრების კულტურულ ტექნიკურ დონეზე და მათ 
დამოკიდებულებაზე შრომისადმი. კულტურულ და შეგნებულ მუშას 
შეუძლია უნარიანად დაეუფლოს ტექნიკას და მნიშვნელოვანად 

გააუმჯობესოს მისი გამოყენება. 

ყველა ზემოთ ჩამოთვლილი ფაქტორი გავლენას ახდენს როგორც 

ტექნიკური სიმძლავრის სიდიდეზე, ისე მისი გამოყენების დონეზე. იმ 

შემთხვევაში, თუ ეს ფაქტორი ცვლის ტექნიკური სიმძლავრის 

გაანგარიშებისასს მხედველობაში მიღებულ პირობებს, მაშინ იგი 

იწვევს ტექნიკური სიმძლავრის შეცვლასაც. მართლაც, თუ შეიცვა- 

ლა პროდუქციის ასორტიმენტი და იმავე ფართობზე მეტი მანქანა- 

მოწყობილობია იქნა დადგმული, გადიდდა მანქანა-მოწყობილობის 

მუშაობის სასარგებლო დროის ფონდი, ამაღლდა ყოველი დანად- 

გარის წარმადობა და “შემცირდა პროდუქციის შრომატევადობა 

იმასთან შედარებით, რაც ტექნიკური სიმძლავრის განსაზღვრისას 

იყო გათვალისწინებული, შეიცვლება ფირმის ტექნიკური სიმძლავრე. 

იმ შემთხვევაში, თუ ზემოთ განხილული ფაქტორები მოქმედებენ 

ტექნიკური სიმძლავრით გათვალისწინებული პირობების დაცვასა და 

განმტკიცებისათვის, ისინი უზრუნველყოფენ არსებული სიმძლავრის 

გამოყენების. გაუმჯობესებას. მართლაც, თუ განხორციელდა პროდუ- 

ქციის ასორტიმენტის ცვლილება იმ ასორტიმენტის მისაღწევად, 

რაც სიმძლავრის განსაზღვრას ედო საფუძველად, მიღწეულ იქნა 

იმდენი ერთეული მანქანა-მოწყობილობის ამოქმედება, რამდენსაც 

სიმძლავრის გაანგარიშება ითვალისწინებდა, ან კიდევ გადიდებულ 

იქნა მუშაობის სასარგებლო დრო გათვალისწინებულის დონეზე, 

შემცირებულ იქნას პროდუქციის შრომატევადობა და მანქანათა 

წარმადობა გადიდუბული გაანგარიშებით დადგენილ მაჩვენებლამდე, 

მაშინ გაუმჯობესდება არსებული ტექნიკური სიმძლავრის გამოყენე- 

ბა. 

ტექნიკური სიმძლავრე შესაძლოა სხვადასხვა დონით იყოს 
გამოყენებული სხვადასხვა საწარმოს (ფირმის) საწარმოო ერთეუ- 

ლის, საამქროს თუ საწარმოო უბნის მიერ, ამიტომ ტექნიკური 

სიმძლავრის გაანგარიშებისას მხედველობაში მიიღება მოწყობილო- 
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ბის გამოყენების მტკიცედ მიღწეული საუკეთესო დონე. ყოველი 
აღნიშნულის მიხედვით შეგვიძლია დავასკვნათ, რომ საწარმოო 

სისტემის ტექნიკური სიმძლავრის ოდენობა ხასიათდება დაწესებული 

ასორტიმენტის პროდუქციის დროის ერთეულში გამოშვების მაქსი- 

მალური შესაძლებლობით, საწარმოს მუშაობის დადგენილი რეჟიმის, 

ძირითადი ფონდების სრულად გამოყენების პროგრესული ტე- 

ქნოლოგიისა და შრომის მოწინავე მეთოდების, მოწყობილობის 

წარმადობის პროგრესული ნორმების გამოყენებისა და „ვიწრო” 

ადგილების აღმოფხვრის პირობებში. 

ტექნიკური სიმძლავრე ცვლადი სიდიდეა, იგი იცვლება ტექნი- 
კის განვითარებასთან, ახალი სრულყოფილი ტექნოლოგიის დან- 

ერგვასთან, წარმოების ორგანიზაციის გაუმჯობესებასა და კადრების 

კვალიფიკაციის ამაღლებასთან ერთად. 

ფირმის საწარმოო სიმძლავრე მიილებს ტექნიკური სიმ- 

ძლავრისადმში მისი იმგვარი შეუღლებით, რომელიც უზრუნველყე- 

ოფს პროდუქციის მოცულობის იმ მაქსიმალური ოდენობით 

წარმოებას, რომელიც არ იწვევს შრომითი რესურსების დანახარ– 

ჯების ზრდას პროდუქციის ერთეულზე და ამით მოგების შემცირ– 

ებას სხვა თანაბარ პირობებში. ე.ი. პროდუქციის ამ მოცულობით 

წარმოება მიიღწევა უმცირესი საშუალო ჯამობრივი ხარჯებით. 

ფირმის ტექნიკური სიმძლავრე ზღვარდებულია პროდუქციის წარ- 

მოების მაქსიმალური ტექნიკური შესაძლებლობით: 

ფირმის ეფექტიანი ფუნქციონირებას ორიენტირებულია საწარ–- 

მოო სიმძლავრეზე და არა მარტო ტექნიკურ სიმძლავრეზე, 

უკანასკნელი წარმოადგენს პირველის „საწარმოო ტექნიკურ 

ხერხემალს“. 

| პროდუქციის მოცულობის ის მაქსიმუში,რომელიც მიიღწევა 

არსებული ტექნიკური სიმძლავრის ფარგლებში უმცირესი ჯამო- 

ბრივი ხარჯებით წარმოადგენს ფირმის საწარმოო სიმძლავრეს. 

თუ ფირმამ მიაღწია საწარმოო სიმძლავრეს ეს იმას არ ნიშნავს,რომ 

მას არ ძალუძს მეტი პროდუქციის გამოშვება.მას ამის გაკეთება 

შეუძლია იმიტომ, რომ ტექნიკური სიმძლავრე აღემატება საწარმოო 

სიმძლავრეს. ამიტომ, ფირმას შეუძლია შემდგომაც გაზარდოს 

პროდუქციის გამოშვება, მაგრამ ეს გამოიწვევს პროდუქციის ერ- 

თეულზე ხვედრი ხარჯების (ჯამობრივი საშუალო ხარჯის) მატებას 
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და ამის გამო მოგების შემცირებას.ეს იმიტომ ხდება, რომ რეალური 

კაპიტალის (ძირითადი საწარმოო ფონდების) არსებული ოდენობა 

განაპირობებს ტექნიკურ სიმძლავრეს,რომლის შემდგომი ათვისება 

შესაძლებელია მარტო შრომითი ერთეულების გადიდებით, თუმცა 

ტექნიკური სიმძლავრის მომსახურეობის ფრონტი გარკვეულ ფარ- 

გლებს ზევით შესაძლოა გადაიტვირთოს.ამგვარი გადატვირთულობა 

ხელშემშლელი ხდება და შემზღუდავიც, რომ თავისუფლად იმოქმე- 

დონ შრომით ერთეულებმა. ამით ეცემა დამატებითი შრომითი 

ერთეულებით დამატებით მიღებულ პროდუქციაზე შრომის მწარმოე- 

ბლურობა. ამის გამო ხარჯები უფრო მეტად იზრდება, ვიდრე 

მატულობს პროდუქციის მოცულობა. ეს კი იწვევს მოგების კლებას. 

ამიტომ ამ ზღვრამდე ე.ი. ზღვარის კიდეზე მყოფი პროდუქციის 

საერთო მოცულობით განისაზღვრება ფირმის საწარმოო სიმძლავრე. 

იგი წარმოადგენს ეკონომიკურ მახასიათებელს, ვინაიდან იგი არ 

დაუშვებს წარმოებრივ ზღვრულ პროდუქციაზე მეტის გამოშვებას 

დამატებით კაპიტალდაბანდებათა გარეშე,რათა არ შემცირდეს მოგე- 

ბა, 

11. 2. დრდექნიპური ღა საწარმოო 

სიმძლავრეთა მაჩვენებლები 

ღა ანალიზი 

პროდუქციის მოცულობა დროის მოცემულ პერიოდში დადგენილი 

ასორტიმენტის გამოშვების მაქსიმალური შესაძლებლობის საზომია.მთელ 
რიგ შემთხვევაში ამ მაჩვენებელს ცვლის ნედლეულის გადამუშავების 

მაქსიმალური შესაძლებლობის ამსახველი ნედლეულის მოცულობა. 

ამ სახით ტექნიკური სიმძლავრის განსაზღვრას ვხვდებით პირვე- 

ლადი გადამუშავების ჩაის ფაბრიკაში, აქ ნედლეულის მალფუჭადი 

ხასიათი ზლუდავს მისი ტრანსპორტირების რადიუსს, შეუძლებელს 

ხდის მის შენახვასა და მარაგის შექმნას და მოითხოვს დაუყოვნებელ 

გადამუშავებას, ამიტომ ფაბრიკის ტექნიკური სიმძლავრე ნედლეულის 

სწრაფად ათვისების მაქსიმალური უნარით განისაზღვრება. რაც 

შეეხება პროდუქციის გამოშვებას, მისი დაყოვნება შესაძლებელია 

ნახეგვარფაბრიკატების მარაგის შექმნით და შემდგომ პერიოდში მისი 
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სორტირებით. ამის გამო პროდუქციის გამოშვების შესაძლებლობა 

სეზონის პერიოდში მნიშვნლოვნად განსხვავდება ნედლეულის გადა- 

მუშავების მაქსიმალური შესაძლებლობისაგან.ამ სპეციფიკით აიხსნება 

ის გარემოება, რომ პირველადი გადამუშავების ჩაის ფაბრიკის ტექნი- 

კური სიმძლავრე განისაზღვრება გადასამუშავებელი ნედლეულის მოც- 

ულობით, მრეწველობის სხვა დარგში კი –- პროდუქციის მოცულო- 

ბით. 

მრეწველობის სხვადასხვა დარგის საწარმოს,საამქროს თუ საწარ- 

მოო უბნის სიმძლავრე სპეციფიკასადმი შესატყვისი მაჩვენებლით 

გამოიხატება.იიგი გამოიხატება. პროდუქციის ან ნატურალური, ან 

ნატურალურ-პირობითი, ან კიდევ შრომითი და ფულად ერთეულებში 

წარმოდგენილი მაჩვენებლებით. აქვე უნდა შევნიშნოთ, რომ ამ 

მაჩვენებელთა შორის ყველაზე ზუსტად სიმძლავრის დახასიათებას 

იძლევა ნატურალური მაჩვენებელი. ამიტომ იქ, სადაც კი შესაძლებე- 

ლია მისი მიღება, გვერდი უნდა ავუაროთ სხვა მაჩვენებელთა 

გამოყენებას. მაგალითად, ნახშირმომპოვებელი მრეწველობის საწარ- 

მოების /შახტების/ ტექნიკური სიმძლავრე /ე.ი. ქვანახშირის ამოღების 

მაქსიმალური შესაძლებლობა/ გამოიხატება ქვანახშირით ტონებში, 

ავტომშენებელი ქარხნის ავტომობილით ცალებში, საქსოვი ფაბ- 

რიკისა ქსოვილით მეტრებში, ვაგონსაშენი ქარხნის სიმძლავრე 

ნატურალურ პირობებით ერთეულებში, სახელდობრ, ორღერძიან ვაგონების 

რაოდენობით, სატრაქტორო ქარხნის სიმძლავრე 15 ძალიანი ტრაქ- 

ტორებით, მანქანათსაშენი ქარხნის მექანიკური საამქროს სიმძლავრე 

კი დაზგა-საათებით. ამ საწარმოთა მიმართ, რომლებიც უშვებენ 

ფართო ნომენკლატურის პროდუქციას ტექნიკურ სიმძლავრეს გამოხ- 

ატავენ რამოდენიმე ნატურალური მაჩვენებლით ან პროდუქციის იმ 

სახეობის ნატურალური მაჩვენებლით, რომელსაც თავისი შრომატევა- 

დობით უთანაბრდება პროდუქციის სხვა დანარჩენი სახეობა. იმ 

შემთხვევაში, თუ ასეთი მაჩვენებლის მიღება შეუძლებელი ხდება 
მცირემასშტაბიანი, მრავალსახელწოდებიანი პროდუქციის უაღრესად 

არაერთგვაროვანი შრომატევადობისა და მასალატევადობის გამო, მაშინ 

იძულებული ვხდებით საწარმოს ტექნიკური სიმძლავრე გამოვხატოთ 

ფულად /ფასობრივ/ ერთეულებში. უნდა ვცდილობდეთ გაანგარიშების 

ისეთი მეთოდიკის შერჩევას, რომელიც უზრუნველყოფს იმას, რომ 

აღნიშნულმა მაჩვენებელმა რაც შეიძლება სწორად ასახოს პროდუქცი- 
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ის ფიზიკური მოცულობა. 

ფირმის საწარმოო სიმძლავრის გამოყენების დახასიათება შესა- 

ძლებელია სათანადო მაჩვენებელთა სისტემით: 

1. ფირმის მიერ გეგმით გათვალისწინებული პროდუქციის გამოშ- 

ვების შეფარდება მის სიმძლავრესთან,რომელიც განსაზღვრავს საწარ- 

მოო სიმძლავრეების გეგმით გათვალისწინებული გამოყენების დაძაბუ- 

ლობას. 

2 .ფირმის მიერ ფაქტიურად გამოშვებული პროდუქციის შეფარდე- 

ბა მის სიმძლავრესთან რომელიც განსაზღვრავს საწარმოო სიმ- 

ძლავრეების გამოყენების მიღწეულ დონეს. 

3. ფირმის საწარმოო სიმძლავრის შეფარდება ტექნიკურ სიმ- 

ძლავრესთან გვიჩვენებს შრომისა და რეალური კაპიტალის (ძირითადი 

საწარმოო ფონდების) რაციონალური შეუღლების უნარს. ამ უნარის 

გაძლიერება მოითხოვს მათ შორის იმგვარი თანაფარდობის დამყარებას, 

რომ საწარმოო სიმძლავრე დაუახლოვდეს ტექნიკურ სიმძლავრეს. ამით 

მოხდება ფირმის საწარმოო სიმძლავრის გადიდება არსებული ტექნი- 

კური სიმძლავრის ხარჯზე. ე.ი. დამატებითი კაპიტალ დაბანდებათა 

გარეშე. იდეალურ შემთხვევაში საწარმოო სიმძლავრე შესაძლებელია 

გაუთანაბრდეს ტექნიკურ სიმძლავრეს. 

4. სიმძლავრეების გამოყენების დონის დასახასიათებლად დროის 

სხვადასხვა პერიოდის მიხედვით გამოიყენება ისეთი მაჩვენებელი, 

როგორიცაა ძირითადი ფონდების ღირებულების ას ლარზე გამოშვებუ- 

ლი პროდუქციის მოცულობა /ათას ლარობით/. 

5. გამოშვებული პროდუქციის რაოდენობა საშუალოდ ერთ დაზგაზე 

ან ერთ დაზგასაათში. 

6. პროდუქციის მოცულობა,რომელიც მოდის საწარმოო ფართობის 

ერთ კვადრატულ მეტრზე. 
მაჩვენებელთა ამ წრით შესაძლებელია საწარმოო სიმძლავრის 

გამოყენებაში არსებული მდგომარეობის განზოგადებული დახასიათება. 

საწარმოო სიმძლავრის შემდგომი ზრდისა და გამოყენების გაუმჯობესე- 

ბის პერსპექტივების განსაზღვრისათვის საჭიროა უფრო ღრმა ანლიზი, 

რომლის დროსაც ხდება გამოყენებული ტექნოლოგიური პროცესის და 

მოწყობილობის შემადგენლობის პროგრესულობის გამოკვლევა და 

მოწყობილობის გამოყენების დონის შემოწმება. 
ტექნოლოგიური პროცესის პროგრესული ხასიათის გარკვევა და 
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საწარმოო სიმძლავრის გამოყენების დონეზე მისი გავლენის გამოკვლ- 

ევა ხდება მოცემულ საწარმოში გამოყენებული პროგრესული ტე- 

ქნოლოგიური მეთოდების ხვედრიწონის დადგენით, მაგალითად, ტვ- 

იფვრის, კოკილებში ჩამოსხმის, ჩქაროსნულ ჭრის და ა.შ. ხვედრითი 

წონის დადგენით. ანალიზს უქვემდებარებენ ნოვატორთა და მეცნიერე- 

ბის ახალ მიღწევათა დანერგვის ვადებს, ადარებენ მოცემული საწარ- 

მოს ტექნოლოგიას საზღვარგარეთის ანალოგიურ საწარმოსთან. 

გამოყენებული მოწყობილობის შემადგენლობის პროგრესულობის 

დასახასიათებლად წარმოებს ავტომატიზირებული, აგრეგატული და 

მოწყობილობის უფრო პროგრესული ტიპების ხვედრი წონის დადგენა. 

მოწყობილობის შემადგენლობის ანალიზმა უნდა გვიჩვენოს არსებული 

მანქანების მოდერნიზაციის აუცილებლობა. მოწყობილობის გამოყენების 

დონის შემოწმების დროს საჭიროა გამოვავლინოთ: ა) თანაფარდობა 

სახეზე მყოფ წარმოებაზე მიმაგრებულ, დადგმულ და მომუშავე 

მოწყობილობას შორის, ბ) მოწყობილობის ექსტენსიური და გ) 

მოწყობილობის ინტენსიური გამოყენების არსებული დონე. 
რაც უფრო დიდია მომუშავე მოწყობილობის ხვედრი წონა, მით 

უფრო მაღალია მოწყობილობის საერთო პარკის გამოყენების დონე. 

სხვადასხვა მიზეზებით გამოწვეული მოცდენების გამოვლენა და მათი 

გამოყენების ღონისძიებათა განხორციელება აუმჯობესებს მოწყობილო- 

ბის ექსტენსიურ გამოყენებას, ე.ი. გამოყენებას დროში.დროის ერ- 

თეულში პროდუქციის წარმოების შემდგომი გადიდების შესაძლებლო- 

ბათა გამოკვლევა და მისი შესაბამისი ღონისძიებათა განხორციელება 

უზრუნველყოფს მოწყობილობის ინტენსიური გამოყენების ამაღლებას. 

მართლაც, მანქანა-მოწყობილობაში მისი სხეულის ნაწილებს შორის 

შეუღლების თავდაპირველი მდგომარეობის აღდგენა უზრუნველყოფს 

დაზგის ბრუნვის სისწრაფის მის თავდაპირველ დონემდე ამაღლებას, 

ანდა უარყოფითი კუთხიანი საჭრისის გამოყენება უზრუნველყოფს 

ჩქაროსნული ჭრის განხორციელებას და ა.შ. ამგვარი ღონისძიებანი 

ადიდებენ პროდუქციის გამოშვებას დროის ერთეულში. 

ანალიზით შესაძლებელი ხდება სიმძლავრეების ზრდისა და მისი 

გამოყენების შემდგომი გაუმჯობესების გზების განსაზღვრა.ამგვარი 

გზები შეიძლება განისაზდვროს როგორც მოწყობილობის, ასევე 

საწარმოო ფართობის გამოყენების გაუმჯობესების სფეროში. 

მოწყობილობის გამოყენების გაუმჯობესების ძირითადი გზებია: 
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1. პროდუქციის ერთეულზე ძირითადი სამანქანო დროის დანახარ– 

ჯის შემცირება ეფექტიანი ტექნოლოგიური პროცესების დანერგვით, 

მაგალითად, ტვიფრვა, ჩამოსხმის ზუსტი მეთოდები, ტექნოლოგიური 

პროცესების ინტენსიფიკაცია, ჩქაროსნული ჭრა, კატალიზატორების 

გამოყენება ქიმიურ მრეწველობაში, უკეთესი ხარისხის ნედლეულის 

გამოყენება და სხვა. 

2. დამხმარე დროის ხანგრძლივობის შემცირება პროდუქციის 

ერთეულზე. მაგ., დეტალების დაყენება-მოხსნის ოპერაციების ავტომა- 

ტიზაცია, დამხმარე ოპერაციების მექანიზაცია და ა.შ. 

3.მოწყობილობის მუშაობის დროს დანაკარგების შემცირება. მანქა- 

ნა-მოწყობილობის ცვეთისადმი გამძლეობის გადიდების უზრუნველყოფა 

მოდერნიზაციით, მოწყობილობის საგეგმო-გამაფრთხილებელი რემონ- 

ტის სისტემის განხორციელებით, წარმოებისა და შრომის ორგანიზაცი- 

ის გაუმჯობესებით. 

4. მოწყობილობის არანაყოფიერი დატვირთვის შემცირება, მაგ., 

წუნის შემცირებით. 

საწარმოო ფართობის გაუმჯობესების ძირითადი გზებია: 

1. წარმოებისათვის იმ ფართობის გამოთავისუფლება, რომელიც 

დაკავებული იყო დამხმარე და მომსახურე უბნების მიერ, 

2. საწარმოო უბნების აღჭურვა ამწესატრანსპორტო და სხვა 

მოწყობილობით, წარმოების ორგანიზაციის მოწინავე მეთოდების დან- 

ერგვა და მის ხარჯზე ფართობის 1მ2 -ზე პროდუქციის გამოშვების 

გაზრდა და ა. შ. 

113. ფირმის დექნიპური 

სიმძლავრის დადგენა 

ტექნიკური სიმძლავრის ზუსტ განსაზღვრას არსებითი მნიშ- 

ვნელობა ენიჭება, ვინაიდან იგი წარმოადგენს საწარმოო სიმ- 

ძლავრის ტექნიკურ საყრდენს და ამიტომ ქმნის ფირმის საწარ- 

მოო-ტექნიკურ ბაზას, სადაც ტექნიკური სიმძლავრე განსაზღვრავს 

პროდუქციის გამოშვების მაქსიმალურ ტექნიკურ შესაძლებლო- 
ბასს, საწარმოო სიმძლავრე კი განსაზღვრავს ეკონომიკურად 

მიზანშეწონილ ფარგლებში ტექნიკური სიმძალვრის ჩართვას 
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წარმოების პროცესში. დამატებითი კაპიტალდაბანდებების გაღების 

გარე შე. 

პროდუქციის ეკონომიკურად მიზანშეწონილი გამოშვება 

განისაზღვრება ტექნიკური სიმძლავრის იმ დონემდე ათვისე- 

ბით, რომელიც არ იწვევს დამატებითი შრომითი ერთეულების 

(მუშახელის) ჩართვით შრომის მწარმოებლურობის დაცემას და 

ამით მოგების შემცირების პროცესს. 

შესაძლოა აღმოჩნდეს, რომ სახეზე მყოფი ტექნიკური სიმ- 

ძლავრე უზრუნველყოფს დამატებითი პროდუქციის გამოშვებას 

დამატებითი კაპიტალის დაბანდების გარეშე, მაგრამ იგი იწვევს 

შრომის მწარმოებლურობის დაცემას და მოგების შემცირებას, 

შრომის ყოველი დამატებით ერთეულზე დამატებითი პროდუქციის 

კლებადი წარმოებით. 

მაგრამ, ტექნიკური სიმძლავრის დამატებითი კაპიტალდაბან- 

დებით გადიდება, რათა თავიდან იქნას აშორებული ეკონომიკური 

მიზანშეწონილობის ამგვარი დაცემა თავის მხრივ იწვევს პროდუ- 

ქციის კაპიტალტევადობის გადიდებას. ამიტომ, საჭიროა ტექნი- 

კური სიმძლავრის ათვისებისათვის განხორციელდეს შრომითი 

ერთეულების დასაქმების ფრონტის გაშლის რაციონალიზაციით 

იმის პირობების შექმნა, რომ დამატებითი შრომის ერთეულების 

(მუშახელის) ჩართვა მოხერხდეს ურთიერთხელშეუშლელობის 

წარმოქმნის გარეშე, მაშინ შევძლებთ არსებული ტექნიკური 

სიმძლავრის გადიდების გარეშე მივაღწიოთ საწარმოო სიმძლავრის 

ზრდას და ამით პროდუქციის ეკონომიკურად მიზანშეწონილი 

გამოშვების გადიდებას, მისი ერთეულის ხვედრი კაპიტალდაბან- 

დების გადიდების გარეშე, რაც ეკონომიკური ეფექტიანობის 

გადიდების მნიშვნელოვან ·ღონისძიებად ჩაითვლება. ამიტომაა, 

ფირმის საწარმოო-ტექნიკური ბაზის კონსტრუქციულ სრულყო- 

ფას ამგვარი მნიშვნელობა ენიჭება. 

ცხადია, აქედან გამომდინარე უაღრესად დიდი მნიშვნელობა 

ენიჭება ფირმის ტექნიკური სიმძლავრის ზუსტ განსაზღვრას 
საწარმოო-ტექნიკური ბაზის კონსტრუქციული სრულყოფის საფუძველზე. 

იმ შემთხვევაში, თუ ტექნიკური სიმძლავრის განსაზღვრისას 

შეცდომა იქნა დაშვებული, მაშინ საწარმოო სიმძლავრესა და 

ტექნიკურ სიმძლავრეს შორის დაშორება გაუმართლებლად გაიზრდება, 
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ან გაუმართლებლად შემცირდება როგორც ერთი, ისე მეორე 

უარყოფით გავლენას მოახდენს საწარმოო-ტექნიკური ბაზის ფუნ- 

ქციონირების ეფექტიანობაზე. 

პირველ შემთხვევაში აღნიშნული დაშორების განსაზღვრისას 

მისი შეცდომით გადიდება გამოიწვევს იმას, რომ მოგვეჩვენება 

თითქოს საწარმოო სიმძლავრე უფრო ნაკლებია ტექნიკურ სიმ- 

ძლავრეზე და საჭირო იქნება ტექნიკური სიმძლავრის გადიდება 

დამატებითი კაპიტალდაბანდებით, მაშინ როდესაც ამ დაბანდებათა 

გადიდების გარეშე რეალურ სინამდვილეში შესაძლებელი იყო 

საწარმოო სიმძლავრის გადიდება. 

მეორე შემთხვევაში შეცდომით ქაღალდზე შემცირებული 

ინტერვალი ტექნიკურ და საწარმოო სიმძლავრეს შორის საწარ- 

მოო სიმძლავრის უფრო მაღალ დონეზე წარმოდგენით, ვიდრე იგი 

აღმოჩნდება რეალურ სინამდვილეში, გამოიწვევს დამატებით კაპ- 

იტალდაბანდებაზე უარის თქმით, დამატებით პროდუქციის გამოშ- 

ვებას ეკონომიკურად მიზანშეწონილ ფარგლებს ზევით და ამით 

მოგების შემცირებას. 

ეს შეცდომები, რომ ავიშოროთ თავიდან საჭიროა ტექნიკური 

სიმძლავრის და საწარმოო ტექნიკური ბაზის კონსტრუქციის 

რაციონალიზაციის პოზიციების განსაზღვრაში უაღრესი სიზუს- 

ტის დაცვა. 

ამიტომ, ტექნიკური სიმძლავრის დადგენისას (ფირმის, საწარმოო 

ერთეულის, საამქროს, თუ სამუშაო უბნის მიხედვით) ითვალ- 

ისწინებენ: 

1. სახეზე მყოფ მთელ მოწყობილობას (რომელიც საწარმოს 

განკარგულებაშია, სარეზერვო მოწყობილობის გამოკლებით). გაან- 

გარიშებისას შეიტანება ის მოწყობილობაც, რომელიც საწარ- 

მოზეა მიმაგრებული, თუნდაც იგი იყოს დაუდგმელი და გაუმარ- 

თავი, დაზიანებული, ე.ი. უწესრიგო მდგომარეობაში. 

2. მოცემული დარგის საწარმოსათვის მუშაობის დაწესებულ 

რეჟიმს: ცვლიანობა, სამუშაო დღის ხანგრძლივობა, წელიწადში 

სამუშაო დღეთა რაოდენობა რემონტზე დროის მინიმალური 

დანაკარგების გათვალისწინებით, სეზონურ საწარმოებისათვის კი 

სეზონის დადგენილი ხანგრძლივობის განმავლობაში სამუშაო 

დღეთა რაოდენობა. 
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3. წარმოებაში ახალი მოწყობილობის ჩართვისა და მოწინავე 

ტექნოლოგიური პროცესების დანერგვას. აგრეთვე სახეზე მყოფი 

მოწყობილობის მოდერნიზაციის შედეგებს, რომელიც დასახულია 

პერსპექტიული გეგმის შესაბამისად ( გამოსასვლელი სიმძლავრი- 

სათვის). 

4. საწარმოს და მისი ნაწილების. სპეციალიზაციის დონეს. 

სპეციალიზაციის მიღწეულ დონეს ითვალისწინებენ შესასვლელი 

სიმძლავრის დადგენისას, ხოლო პერსპექტიული გეგმით დაპროექტებულ 

სპეციალიზაციას კი გამოსასვლელი სიმძლავრის დადგენისას. 

5. წამყვანი საწარმოო უბნების ტექნიკურ სიმძლავრეს. ამავე 

დროს ისახება ღონისძიებანი „ვიწრო ადგილების“ აღმოფხვრი- 

სათვის. 

ნ. მოწყობილობის გამოყენების პერსპექტიულ ტექნიკურ- 

ეკონომიკურ ნორმებს, რომელსაც მიაღწიეს მოწინავე მუშებმა (ან 

დაპროექტებულია მისაღწევად). 

არჩევენ ტექნიკური სიმძლავრის სამ სახეობას: 

1. შესასვლელი სიმძლავრე, ტექნიკური სიმძლავრე საგეგმო 

პერიოდის დამდეგს, 

2. გამოსასვლელი სიმძლავრე (ტექნიკური სიმძლავრე საგეგ- 

მო პერიოდის ბოლოს), 

3. სამუშაო წლიური ტექნიკური სიმძლავრე (სიმძლავრე 

საშუალოდ საგეგმო პერიოდის განმავლობაში). 

შესასვლელი სიმძლავრე განისაზღვრება სახეზე მყოფი მოწყ- 

ობილობით და საწარმოს დამატებითი ტექნიკური აღჭურვის იმ 

სამუშაოთა შედეგებით, რომელიც შესრულდება საგეგმო წლის 

დასაწყისისათვის. გამოსასვლელ სიმძლავრეს კი განსაზღვრავენ 

საწარმოში მოწყობილობის დამატებითი დადგმის და ნაგებობათა 

მშენებლობის, არსებული მოწყობილობის მოდერნიზაციის იმ სამ- 

უშაოთა საფუძველზე, რომელიც გათვალისწინებულია მოცემული 

პერიოდის გეგმით. გამოსასვლელი სიმძლავრე იანგარიშება შემდე- 

გი ფორმულით: 

M3=M3+Mგე+Mას+M,, 

სადაც M_ გამოსასვლელი სიმძლავრეა წლის დამლევისათვის, 

Mვ - შესასვლელი სიმძლავრე წლის დასაწყისისათვის, 
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Mე სამშენებლო და სამონტაჟო სამუშაოთა შედეგად 

მოქმედებაში გადასაცემი სიმძლავრე, 

Mას - მოწყობილობის მოდერნიზაციის და ტექნოლოგიური 

პროცესების სრულყოფის შედეგად მომატებული სიმძლავრე. 

Mდ - მოძველებული მოწყობილობის და ნაგებობათა მოხსნით 

ლიკვიდირებული სიმძლავრე. : 

საწარმოს ტექნიკური სიმძლავრის განსაზღვრისას გადაშწ- 

ყვეტი შნიშვნელობა აქვს წამევანი საამჟროს შერჩევას. საამ- 

ქროს ტექნიკური სიმძლავრის განსაზღვრის დროს –- წაშყვანი 

უბნის განსაზღვრას, საწარმოო უბნის ტექნიკური სიმძლავრის 

განსაზღვრის საქშეში კი წამყვანი მოწყობილობის განსაზღვრას. 

წამყვანი ეწოდება იმ საამქროს, რომლის მიხედვით წესდება 

საწარმოს ტექნიკური სიმძლავრე და განისაზღვრება წარმოების 

კონკრეტული პირობებით, მისი ტექნოლოგიითა და ორგანიზაცი- 

ით. 

მაგალითად, სართავ ფაბრიკაში ტექნიკური სიმძლავრე აღირ- 

იცხება სართავი საამქროების, ე.ი. ფაბრიკის წამყვანი (იგივე 

საბოლოო) საამქროების ტექნიკური სიმძლავრის მიხედვით პირვე- 

ლადი გადამუშავების ჩაის ფაბრიკაში ტექნიკური სიმძლავრე 

აღირიცხება ნახევარფაბრიკატების საამქროს, ე.ი. ფაბრიკის წამყ- 

ვანი (იგივე დაწყებითი) საამქროს ტექნიკური სიმძლავრის მიხედ- 

ვით, ეს განსხვავება გამოწვეულია იმით, რომ სართავ ფაბრიკაში 

ტექნოლოგიური პროცესის გადამწყვეტი მნიშვნელობის ოპერა- 

ციები სრულდება სართავ საამქროში, ჩაის ფაბრიკაში კი ნახე- 

ვარფაბრიკატის საამქროში. 

წამყვან მოწყობილობად ითვლება ის მოწყობილება, რომელზეც 

სრულდება ტექნოლოგიური პროცესის ძირითადი ან უდიდესი 

შრომატევადობის ოპერაციები. ის უბანი, რომლის მოწყობილობა 

შედგება წამყვან მოწყობილობისაგან, წარმოადგენს წამყვან უბანს. 

საწარმოს ტექნიკური სიმძლავრის განსაზლვრა ზხდება შემდეგი 

თანმიმდევრობით: ჯერ ადგენენ ცალკეული მოწყობილობის ან 

ერთი სახელწოდების მოწყობილობათა ჯგუფის ტექნიკურ სიმ- 

ძლავრეს, შემდეგ უბნისას, საამქროსას და ბოლოს საწარმოს 

მიხედვით. 
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მანქანა-მოწყობილობის წარმადობის განსაზღვრისათვის გამ- 

ოიყენება მათი ტექნიკური პასპორტი, სადაც ნაჩვენებია მანქანის 

ტიპი, მისი ზომების ძირითადი მონაცემები, სიზუსტის მონაცემები 

დღა სამუშაოთა ის სახეობანი რომელისაც მანქანა ასრულებს, 

მისი მუშაობის სისწრაფის, მუშაობის დაძაბულობისა და სხვა 

მაჩვენებლებით. 

მონაცემები, რომელიც ახასიათებს მოწყობილობას და ასახ- 

ულია ტექნიკურ პასპორტში, სისტემატურად უნდა გადაისინჯოს 

დამატებითი შესაძლებლობის გამოვლენის მიხედვით, რომელიც 

მუშაობის მოწინავე მეთოდებისა და მოწყობილობის უკეთ გამოყჟ- 

ენების შედეგია. 

ტექნიკური სიმძლავრის დადგენა ხდება შემდეგი სახით: I 
რიგში ხდება მანქანა-დანადგარის სამუშაო დროის ფონდის გაან- 

გარიშება საგეგმო პერიოდში. გაანგარიშების დროს არჩევენ 

უწყვეტ და წყვეტილი მოქმედების და სეზონურად მომუშავე 
აგრეგატებს. 

უწყვეტი მოქმედების აგრეგატებისათვის მუშაობის სასარგებლო 

დროის გაანგარიშება ხდება შემდეგი ფორმულით: 

1.=1I,-1I4 

სადაც 1 არის უწყვეტი მოქმედების ერთი აგრეგატის სასარგებ- 

ლო დროის ფონდი, 

1 მუშაობის კალენდარული დრო, 

I რემონტში ყოფნის დრო. 

წყვეტილი მოქმედების აგრეგატებისათვის სასარგებლო დროის 

ფონდს ანგარიშობენ შემდეგი ფორმულით: 

ჩ I =|ი -Cს +14)1:9სV “>, 

სადაც I არის წყვეტილი მოქმედების ერთი აგრეგატის სასარგე- 

ბლო დროის ფონდი, 

1) წელიწადში კალენდარულ დღეთა რაოდენობა, 

ს გამოსასვლელი (კვირა და სადღესასწაულო) დღეების 

რაოდენობა, 
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I· კაპიტალურ რემონტში ყოფნის დრო, 

მც ცვლების რაოდენობა დღე-ღამეში, 

Lს ჩვეულებრივი დღის (ცვლის) ხანგრძლივობა საათებში, 

ჩ მიმდინარე მოცდენების გეგმური პროცენტი. 

სამუშაო დროის სასარგებლო ფონდის განსაზღვრის შემდეგ 

ხდება აგრეგატის ან ჩარხის წარმადობის განსაზლვრა. აგრეგატე- 

ბის წარმადობის გაანგარიშებას განსაზღვრავენ იმის მიხედვით თუ 

რა ხასიათისაა აგრეგატი, პერიოდული ქმედებისაა იგი თუ არა, 

საგნობრივადაა სპეციალიზებული თუ ტექნოლოგიურად. 

პერიოდული ქმედების აგრეგატებს განეკუთვნებიან ბრძმედები, 

მარტენის ღუმელები, შარკოვსკის მაღაროებისებრი ჩაის საღნობი 

სადგარი და სხვა პერიოდული ეწოდება მათ იმიტომ, რომ აქ არ 

ხორციელდება ნედლეულის განუწყვეტელი მიწოდება. სანამ ნედლეულის 
წინა პარტია არ გაივლის გარდაქმნის მთელ ტექნოლოგიურ 

ციკლს, მანამდე აგრეგატს არ შეუძლია მიილოს გადასამუშავე- 

ბლად ნედლეულის ახალი პარტია. აქ უაღრესად დიდი მნიშ- 

ვნელობა ენიჭება სიმძლავრის განსაზღვრაში ნედლეულიდან პროდუქციის 

გამოსავლიანობას, ამიტომ, პერიოდული ქმედების აგრეგატის 

სიმძლავრის გაანგარიშება წარმოებს შემდეგი ფორმულით: 

IL Mა=8-%,--- 
–_ ც 

სადაც Mა პერიოდული ქმედების აგრეგატის სიმძლავრე დროის 

ერთეულში (დღე, თვე, წელი), 
8ც ნედლი მასალების წონა, რომელსაც იტევს აგრეგატი, 

LM. ნედლი მასალებიდან მზა პროდუქციის გამოსავლიანო- 

ბის კოეფიციენტი, 

%ჯ აგრეგატის მუშაობის სასარგებლო დროის ფონდი მისი 

სიმძლავრის განსაზღვრის პერიოდში, 

' ნედლეულის პარტიის გადამუშავების ერთი ციკლის 

ხანგრძლივობა. 

არაპერიოდული ხასიათის საგნობრივად სპეციალიზებული 
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აგრეგატის სიმძლავრეს ანგარიშობენ შემდეგი ფორმულით: 

Mა =ძXL 

სადაც M)ა არის საგნობრივად სპეციალიზებული აგრეგატის 

სიმძლავრე, 

ძ აგრეგატის წარმადობის პერსპექტიული ნორმა საათში, 

რომელსაც მიაღწიეს მოწინავე მუშებმა, 

+ - მუშაობის სასარგებლო დროის ფონდი საგეგმო პერიოდ- 

ში. 

ამ სახეობის აგრეგატებია მაგ. სართავი მანქანები, საქსოვი 

დაზგები, სპეციალიზირებული ლითონდამმუშავებელი ჩარხები და 

სხვა. 

ტექნოლოგიური სპეციალიზაციის მქონე აგრეგატების სიმ- 

ძლავრე უნდა გავიანგარიშოთ შემდეგი ფორმულით: 

სადაც M+ს არის ტექნოლოგიურად სპეციალიზებული აგრეგატის 

სიმძლავრე, 

2I მოცემული სახეობის დაზგების (მაგ., სახარატო) 

ჯგუფის სამუშაო დროის ფონდის ჯამი, 

2ეV მზა ნაკეთობის ერთეულზე ამ დაზგების მიხედვით 

შესრულებული ოპერაციების მიმართ ნორმით გათვალისწინებულ 

დროის დანახარჯთა ჯამი. 

ტექნიკური სიმძლავრის გაანგარიშება განსხვავბული წესით 

ხდება წარმოების სხვადასხვა ტიპის საწარმოებში. 

წვრილსერიულ და ინდივიდუალურ წარმოებაში ტექნოლოგიური 

პროცესების დამუშავება ხდება თითოეულ მანქანა-მოწყობილობა- 

ზე მკაცრად განსაღვრული დეტალისა და ოპერაციის სახეობის 

გიმაგრების გარეშე. პროცესის ეს დამუშავება შემოიფარგლება 

წარმოების მარშრუტით და გამოსაყენებელ მანქანა-მოწყობილობა– 
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თა ტიპებით ამ საწარმოო სიმძლავრის გაანგარიშება ხდება 

ურთიერთშემცვლელი და ტექნოლოგიურად ერთგვაროვანი დანად- 

გარების ჯგუფების მიხედვით. 

სერიულ და განსაკუთრებით მსხვილსერიულ წარმოებაში, 

სადაც დეტალურად მუშავდება ტექნოლოგიური პროცესი და 

მტკიცედ განსაზღვრულია ის დეტალოპერაცია, რომელიც მიმაგრებულია 

ცალკეულ მანქანა-მოწყობილობაზე, ტექნიკური სიმძლავრის გაან- 

გარიშება ხდება ცალ-ცალკე აღებული დაზგების ან დაზგადუბლიორების 

მიხედვით. 

მასობრივ-ნაკდურ წარმოებაში, სადაც ყოველი სამუშაო 

ადგილი ჩართულია მტკიცედ სინქრონიზებულ დამმუშავებელ 
მწკრივში (როგორც მისი შემადგენელი უშუალო რგოლი), ტექნი- 

კური სიმძლავრის გაანგარიშებას ცალკეული .მანქანების მიხედ- 

ვით აზრი არა აქვს. აქ ტექნიკური სიმძალვრის განსაზღვრა 

ხდება ყოველი ნაკადური ხაზის მიმართ მთლიანად. გაანგარიშებ- 

ისათვის გამოსავალ მონაცემად აილება არა ფაქტიური, არამედ 

საანგარიშო „ტაქტი რომლის მიღწევაც შესაძლებელია ნაკადის 

ყველა რგოლის უკეთესი გამოყეჩებითა და მისი „ვიწრო ადგილებ- 

ის“ აღმოფხვრით. 

114 საწარმოო სიმძლავრის 

დაკავშირება საწარმოო 

პროგრამასთან 

პროდუქციის და წარმოებაში შესაყვანი · ფაქტორების (შრომის, 

ნედლეულის და კაპიტალის) რაციონალური თანაფარდობის გან- 

საზღვრის საფუძველზე პროდუქციის ყოველი სახეობის მიმართ 

ფირმა ორიენტირებული ხდება თუ რა ასორტიმენტი წარმოადგენს 

მოცემულ გარემოში კომერციულად ხელსაყრელს. ეს იმას ნიშნავს, 

არჩეული ასორტიმენტი უნდა იყოს მოცემული ფირმისათვის ეკონო- 

მიურად მიზანშეწონილი, ორგანიზაციულად მოსახერხებელი და 

ტექნიკურად შესაძლებელი, არა მარტო არსებული ტექნიკური 

ბაზისათვის არამედ მისი სასწრაფოდ გადაიარაღებისათვისაც. ამ 

საფუძველზე ხდება საწარმოს (სამრეწველო ფირმის), საამქროს, 

128



უბნისს და თვით მოწყობილობის საწარმოო სიმძლავრეთა მიხედ– 

ვით საწარმოო პროგრამის დასაბუთებს ტექნიკურ სიმძლავრესთან 

მიმართებაში ე.ი. ტექნიკური სიმძლავრის ამოქმედების ეკონოში–- 

ურად მიზანშეწონილ ფარგლებში ამ მიზნით მიმართავენ სიმ- 

ძლავრეების დაკავშირებას საწარმოო პროგრამასთან. 

პერიოდული ქმედებისა და არაპერიოდული საგნობრივად სპე- 

ციალიზირებული აგრეგატების სიმძლავრეთა დაკავშირება საწარმოო 

პროგრამასთან ზორციელდება მათი წარმადობის მაჩვენებლის მიხედ- 

ვით. მაგ. დავუშვათ ერთი სართავი მანქანის სიმძლავრე არის 800 

ტონა. მეორესი - 600, მესამის კი 900ტონა ნართი. ე.ი. სულ 2300 

ტ. ნართია, პროგრამით კი გათვალისწინებულია 2000 ტ. გამოშვება 

და ა.შ. ამ შემთხვევაში მეტი სიმძლავრეა ჩვენს განკარგულებაში, 

ვიდრე დადგენილ პროგრამას ჭირდება. წინააღმდეგ შემთხვევაში 

მოგვიწევდა ან სიმძლავრეების გადიდება, ან პროგრამის შემცირება. 

ტექნოლოგიური სპეციალიზაციის აგრეგატების სიმძლავრეების 

დაკავშირება საწარმოო პროგრამასთან ხდება მოწყობილობის სახეო–- 

ბათა ჯგუფების მიხედვით. ამ ჯგუფების მიხედვით გაიანგარიშება 

საწარმოო პროგრამისათვის საჭირო დაზგასაათების რაოდენობა. 

ერთეულ ნაკეთობაზე დაზგასაათების საერთო დანახარჯების დად- 

გენისათვის სარგებლობენ შემდეგი ცხრილით (იხ. ცხრ. 11.2). 

ნახევარფაბრიკატის ერთეულზე დროის პერსპეტქიული ნორ- 

მსტივს თუ გავამრავლებთ ნახევაფაბრიკატების იმ რაოდენობაზე, 

რომელიც მოწყობილობის მოცემული ჯგუფის მიერ გამოსაშვებ 

ერთ ნაკეთობაზე იხარჯება, მივიღებთ (ამ სახების ნახევარფაბ– 

რიკატის მიხედვით) ნაკეთობის ერთეულზე საჭირო დაზგასაათე- 

ბის რაოდენობას. დაზგათა ჯგუფების მიხედვით მიღებული საათების 

ჯამი მოგვცემს მზა ნაკეთობის ერთეულზე საჭირო დაზგასაათებს. 

მიღებული მაჩვენებლის საწარმოო პროგრამით გათვალისწინებულ 

ნაკეთობათა რაოდენობაზე გამრავლებით მივიღებთ საწარმოო პრო- 

გრამის მოთხოვნას დაზგა-საათებში, რომლის გაანგარიშებისათვისაც 

აიღება პერსპექტიული ნორმები დადგენილი წარმადობის იმ დონეზე, 

რომელიც თავსდება საწარმოო სიმძლავრის %ზღვარამდე. ხშირად 

მოთხოვნილებას ჯ,ერ ანგარიშობენ, ჩვეულებრივ, მანქანასაათებ– 

ში, შემდეგ კი მიღებული მაჩვენებლის გაყოფით საწარმოო 

სიმძლავრის ტექნიკურ სიმძლავრესთან თანაფარდობის კოეფიცი- 
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ცხრილი 11.2 

ნორმატიული დაზგასაათების გაანგარიშება მოწყობილობის 

ჯგუფების მიხედვით ნაკეთობის ერთეულზე 

  

  

  

  

მოთხოვნა დაზგასათებში მოწყობილობათა 

2 2 4 ჯგუფების მიხედვით 

«9 > 8 კ? | სახარატო| საფრეზო | სარანდი | მბურღავი| საბროში 

< რა 3 დ ჩარხები | ჩარხები | ჩარხები | ჩარხები | ჩარხები 

2.16) დ) | დ დ) ი | 5 
9365 9 C V. ლთა 2 ლ 2 ლა 4 (ლ) 2 ლა 24 

2 < ლ50| 91 < |I 5) « კძჰდ|)| <9 კ8რ | << | < < 
== 3 %253.5 I § §() C წყ § LI § L C 

56 ნ (5) § 2 §2>C) ლ) 6) ლ) ლ) ლ) 8) 5) =5| ლ| C§ 
<5 «ეLი ლ C (9ლ) ლ ლ 2 Cა – CC 2 CC 2 
2 52 C>22I § 4 6 4 6 2 ნ 2 8 2 

+«% §/ 9: <5 2 ა 2 ა 2 ა 2 CC. 2 
2 ლ |ლდ ძ ყლ კ ძ კ 

2% 85 თ V9 თი V 25 VI თ VI =I C 2 ახა 55 55551 5 

მორგვი 6 2 121) 15| 9 0.3 | 1,8 - 

მილისი 18 1 18 | 0,3) 5,4 0,1 | 1,8 

და ა.შ.                       
  

ეტზე წარმოებს ამ მოთხოვნილების გადაანგარიშება საწარმოო 

სიმძლავრის შესაბამისად. 

საწარმოო პროგრამისათვის საჭირო დაზგასაათებს უნდა შევუ- 

დაროთ (მოწყობილობათა მიხედვით) ჩვენს განკარგულებსში მყოფი 

დაზგასაათების რაოდენობა, რათა განვსაზღვროთ, თუ რამდენად 

აკმაყოფილებს სახეზე მყოფი ტექნიკური სიმძლავრეები საწარმოო 

სიმძლავრის და საწარმოო პროგრამის მოთხოვნილებას. ამგვარად 

დგება მოწყობილობის დატვირთვის ბალანსი (იხ. ცხრ. 11.3). 

ამ ბალანსიდან ჩანს, რომ არ გვყოფნის სახარატო, სარანდავი 

და მბურლავი მოწყობილობათა ჯგუფების მიხედვით მანქანასაათები, 

საფრეზოს მიხედვით კი ჭარბია. ასეთ შემთხვევაში საჭირო ხდება 

სათანადო ლღონისძიების გატარება დეფიციტის აღმოსაფხვრელად და 

ჭარბი საათების ასათვისებლად. ამგვარ ლღონისძიებათა რიცხვს 

მიეკუთვნება: 
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ცხრილი 11.3 

მოწყობილობის დატვირთვის ბალანსი 

  

  

მ
ო
თ
ხ
ო
ვ
ნ
ა
 

მა
ნა

ქა
ნა

სა
ათ

ებ
ზე

 

  

  

            

მაჩვენებლები მოწყობილობათა ჯგუფები 

სახარატო| საფრეზო!სარანდი |მბურღავი 

# ნაკეთობაზე 154 88 121 48 

8. ნაკეთობაზე 312 152 91 20 

C ნაკეთობაზე 84 67 95 38 

“ და ა.შ. 

სულ სასაქონლო 

პროდუქციის გამოშვე- 

ბაზე 45700 | 60300 | 28000 | 12280 

დაუსრულებელი წარ- 
მოების ნამატზე .......... 4500 12100 | 10120 2130 

სულ საჭიროა პრო- 

გრამისთვის 50200 | 72400 | 38120 | 14410 

მოწყობილობის მუშა- 

ობის კალენდარული 

დროის ფონდი 105120 | 230240 | 60080 | 34960 

დროის დანაკარგი რე- 

მონტზე 8 9 7 8 

(გაანგარიშებისათვის 

%-ით) დროის 

სამუშაო ფონდი 41784 81504 | 35600 | 13924 

საათების დანაკლისი 8416 2520 486 

საათების სიჭარბე - 910 - - 
  

იმ ნახევარფაბრიკატებზე, რომელთა დამზადებაში გვაქვს 

1, კოოპერირების წესით სხვა საწარმოებიდან იმ ნახევარფაბ- 

რიკატების მიღება, რომელთა დამზადებაში განვიცდით სიმძლავრეთა 

ნაკლებობას, 

2. კოოპერორების წესით სხვა საწარმოდან შეკვეთების მიღება 

სიმძლავრეები, 
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3. ორგანიზაციულ-ტექნიკურ ღონისძიებათა გატარება ,ვიწრო 

ადგილების“ აღმოსაფხვრელად მათი გახსნის გზით ე.ი. მექანიზაცი- 

ის, შრომისა და საწარმოების ორგანიზაციის გაუმჯობესებით მოცემულ 

უბანზე ნახევარფაბრიკატის დამზადების შრომატევადობის შემცირე- 

ბა, 

4. კაპიტალურ სამუშაოთა დაგეგმვა და საწარმოს საწარმოო 

სიმძლავრის გადიდება მოქმედი საწარმოს გაფართოებისა და რეკონ- 

სტრუქციის გზით, რაც ახალ მშენებლობასთან შედარებით დიდი 

ეკონომიკური ეფექტიანობით ხასიათდება. 

მოქმედ საწარმოებში საწარმოო სიმძალვრეების გადიდება ხშირ- 

ად ხორციელდება მათ განკარგულებაში მყოფი საწარმოო ფართობის 

უკეთ გამოყენების ხარჯზე, ანდა შენობა-ნაგებობათა უფრო ნაკლები 

გაფართოებით, ვიდრე მატულობს ტექნიკური სიმძლავრე. მოქმედი 

საწარმოების რეკონსტრუქცია გაფართოების შემთხვევაში არაა 

აუცილებელი პროპორციულად გავადიდოთ დამხმარე მეურნეობანი. 

მოქმედი საწარმოების გაფართოება-რეკონსტრუქციის შემთხვევაში 

შესაძლებელია არსებული კადრების უკეთ გამოყენება მომსახურეო- 

ბის ფრონტის რაციონალიზაციით რაც ამცირებს დანახარჯებს მათ 

მომზადებაზეც. ამის გარდა, საწარმოო ეფექტიკ უფრო მალე 

მიილება, ე.ი. უფრო მალე დაიწყება (ამ სიმძლავრის შესაბამისად) 

პროდუქციის გამოშვების გადიდება ჭარბ კაპიტალდაბანდებათა გარეშე. 

ყოველი ამ ღონისძიებით განისაზღვრება მოქმედ საწარმოებში 

განსახორციელებელ კაპიტალურ სამუშაოთა ეფექტიანობა. 

სამრეწველო საწარმოს სიმძლავრის სიდიდე და მისი უკეთ 

გამოყენება ძირითადად საწარმოო ფონდების უკეთ გამოყენების უმნიშ- 

ვნელოვანესი ფაქტორია ძირითადი საწარმოო ფონდები მოიცავს 

შენობა-ნაგებობებს„ და დამხმარე სათავსოებს,0მუშა მანქანებს, ე.ი. 

ტექნიკურ მოწყობილობას, შიგასაქარხტნო სატრანსპორტო საშუალე- 

ბებს, ამძრავ და გადამცემ მექანიზმებს და სხვა. ამ შემადგენელი 

ნაწილების ხვედრიწონა ძირითადი საწარმოო ფონდების მთელ ღირე- 

ბულებაში გვაძლევს ძირითადი საწარმოო. ფონდების სტრუქტურის 

დახასიათებას, რაც უფრო მეტია მუშა მანქანების, ე... ძირითადი 

წარმოების ტექნოლოგიური მოწყობილობის ხვედრითი წონა, მით 

უფრო მეტი პროდუქციის წარმოება ხორციელდება სიმძლავრის ერ- 

თეულზე ნაკლები ხვედრი ძირითადი ფონდების (ხვედრი რეალური 
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კაპიტალის) პირობებში, ე.ი. ტექნიკური სიმძლავრის ფონდტევადობა 
იქნება ნაკლები. ფონდტევადობის შემცირება კი იწვევს იმას, რომ 

ძირითადი ფონდების ყოველ ას ან ათას ლარზე გამოშვებული იქნება 

მეტი მოცულობის ნორმატიული წმინდა პროდუქცია (საერთო პროდუ- 

ქცია), ეი. გაიზრდება ფონდუკუგების მაჩვენებელის გაანგარიშება 

ხორციელდება ნორმატიული წმინდა პროდუქციის (საერთო პროდუქცი- 

ის) შეფარდებით ძირითადი ფონდების საშუალო წლიური ღირებულე- 

ბასთან. 

ფონდუკუგება ძირითადი ფონდების გამოყენების განმაზოგადებელი 

მაჩვენებელია. ძირითადი საწარმოო ფონდების უკეთ გამოყენება, თავის 

მხრივ, საწარმოს რენტაბელობის ამაღლების ფაქტორია. 

ძირითადი საწარმოო ფონდები (ძირითადი კაპიტალი) მონაწილე- 

ობენ წარმოების მრავალ ციკლში და ცვეთის კვალობაზე გადააქვთ 

თავიანთი ღირებულება პროდუქციაზე. ამიტომ, რაც უფრო მაღალია 

ფონდუკუგების მაჩვენებელი (სხვა თანაბარ პირობებში), მით უფრო 

ნაკლები ამორტიზაციის ანარიცხები მონაწილეობს პროდუქციის თვით- 

ღირებულების დონის განსაზღვრაში. ასეთი მჭიდრო კავშირია ტექნი- 

კური და საწარმოო სიმძლავრეების გადიდება-გამოყენებასა, ძირითადი 

საწარმოო ფონდების ფონდუკუგებასა (კაპიტალუკუგებასა) და საწარ- 

მოს რენტაბელობას შორის. 

11.5. ფირმის ძირითადი კპკაპიდალი ლა მისი 

როლი საწარმოო სიმძლავრის ლდა 

ეპონომიპის ფორმირებაში 

კაპიტალის ინვესტირების პროცესი ნომინალურ (ფულად) კაპი- 

ტალს გარდაქმნის რეალურ კაპიტალად (საწარმოო კაპიტალად 

ძირითად საწარმოო ფონდებად) ამ გზით ყალიბდება სამრეწველო 

ფირმის თავდაპირველი საწარმოო-ტექნიკური ბაზა. ამ უკანასკნელს 

გააჩნია ტექნიკური სიმძლავრე რომელიც ასრულებს საწარმოო 

სისტემაში საწარმოო სიმძლავრის „ხერხემლის“ როლს. ამიტომ, მას 

უწოდებენ ფირმის საწარმოო ტექნიკურ ბაზას. 

ფირმის ფუნქციონირების დასაყრდენია საწარმოო-ტექნიკური ბაზა. 

მისი კონსტრუქციული სრულყოფადობა მდგომარეობს არა მარტო 

133



ტექნიკური სიმძლავრის კაპიტალტევადობის მინიმიზაციაში, არამედ 

იმის შესაძლებლობაშიც, რომ საწარმოო სიმძლავრე რაც შეიძლება 

მეტად მიუახლოვდეს ტექნიკურ სიმძლავრეს, ამ უკანასკნელის 

შეუმცირებლად.ეს კი შესაძლებელია საწარმოო-ტექნიკური ბაზის 

მომსახურეობის ფრონტის რაციონალური წყობის მიღწევით. იგი 

უზრუნველყოფს რაც შეიძლება მეტი და მეტი შრომითი ერთეულების 

ჩართვას წარმოების პროცესში ისე, რომ საერთოდ არ აღმოცენდეს 

ანდა უაღრესად შეიზღუდოს საწარმოო-ტექნიკური ბაზის მომსახურე- 

ობის ფრონტის ის მონაკვეთი, სადაც დამატებითი შრომითი ერ- 

თეულების ჩართვა წარმოების პროცესში წარმოქმნიან ურთიეთხელის- 

შემშლელ პირობებს. ამით კი იწვევენ ყოველი დამატებითი შრომითი 

ერთეულის მიერ დამატებით გამოშვებული პროდუქციის ერთეულთა 

რაოდენობის შემცირებას .ე.ი. იწყებს მოქმედებას დამატებითი შრომითი 

ერთეულის კლებადი შრომის მწარმოებლურობა. 

საწარმოო-ტექნიკური ბაზის მიერ პროდუქციის მაქსიმალური 

გამოშვების ტექნიკური შესაძლებლობის (ტექნიკური სიმძლავრის) ის 

ნაწილი, რომელიც უზრუნველყოფს შრომის მწარმოებლურობის ამგ- 

ვარი შემცირების მომენტის დადგომამდე პროდუქციის გამოშვების 

მოცულობის შეზღუდვას მისი შემდგომი გადიდების ეკონომიკური 

მიზანშეუწონილობის გამო, აყალიბებს საწარმოო-ტექნიკური ბასის 

საწარმოო სიმძლავრეს. ამის ზევით პროდუქციის გამოშვება მოითხოვს 

დამატებით კაპიტალდაბანდებებს საწარმოო-ტექნიკური ბაზის გასა- 

დიდებლად. 
ეს იმას ნიშნავს, რომ ამ შემთხვევაში თავიდან იქნება აშორებული 

შრომის მწარმოებლურობის ზემოაღნიშნული მიზეზით დაცემა, რასაც 

თან სდევს ხვედრი ხარჯების გადიდება და მოგების შემცირება. თუმცა 

გაიზრდება გამოშვებული პროდუქციის კაპიტალტევადობა (ფონდტევა- 

დობა), რამაც არ შეიძლება არ გამოიწვიოს ფონდუკუგების (კაპი- 

ტალუკუგების) შემცირება თუ პროდუქციის გამოშვების ამგვარმა 

გადიდებამ არ გაუსწრო წინ კაპიტალდაბანდებათა ზრდას. საჭიროა 

საწარმოო სიმძლავრის ზრდის კვალობაზე სათანადოდ ვკვებოთ საწარ- 

მოო სიმძლავრე დამკვალავად ნორმირებული საბრუნავი სახსრებით 

(საბრუნავი კაპიტალით). 

ძირითადი საწარმოო კაპიტალის ფუნქციონირება საწარმოო სიმ- 
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ძლაგვრის ასპროცენტიანი დატვირთვით, შეუღლებული ამისათვის 

საჭირო საბრუნავ საწარმოო კაპიტალთან განსაზლვრავს ფირმის 

საწარმოო-მატერიალური ბაზის პოტენციალურ უნარს. ეს უნარი 

იმაზეცაა დამოკიდებული, თუ ამძრავი და მუშა მანქანების კონსტრუ- 

ქციული თავისებურებანი რა თანაფარდობას მოითხოვენ ძირითად და 

საბრუნავ კაპიტალს შორის. 

ეს თანაფარდობა განსაზღვრავს ფირმის მატერიალურ-ტექნიკურ 

ბაზას რაც საწარმოო-მატერიალურ ბაზასთან ერთად ეყრდნობა 

ფირმის საწარმოო-ტექნიკურ ბაზას. 

ამგვარად ყალიბდება ის ორგანიზმი, რომლის პოტენციალური 

უნარის რეალიზაცია დამოკიდებულია რესურსებისა და ინფორმაციის 

უწყვეტი ნაკადით ფირმის უზრუნველყოფაზე. 

ძირითადი კაპიტალის ტექნიკურ აღნაგობაზე დამოკიდებულია არა 

მარტო ტექნიკური სიმძლავრე, არამედ ისიც თუ რა რაოდენობის 

შრომას მიაღებიებს მონაწილეობას წარმოების პროცეში. ე.ი. იგი 

განსაზღვრავს, სხვა თანაბარ პირობებში, თანაფარდობას ამორტიზაცი- 

ის ანარიცხებსა და შრომის ანაზღაურებას შორის. ამიტომ, ახალი 

ტექნიკის დანერგვით ფირმის ტექნიკური სიმძლავრის შემქმნელი 

კაპიტალური დაბანდებები მოიცავს შემდეგ ხარჯებს: 

1. დასანერგი მანქანების, აპარატების, ხელსაწყოების, დასაკო- 

მპლექტებელი მოწყობილობის ღირებულება (LL), 
2. ექსპლოატაციის ადგილამდე ტექნიკის ტრანსპორტირებაზე 

გასაღები ხარჯები (#4), , 

3. ერთეულზე (100 ლარზე) მეტი ღირებულების და ერთ წელზე 
მეტი სამსახურის ვადის ძვირადღირებული ინსტრუმენტების და 

ხელსაწყოების კომპლექტის ღირებულება (XL), 
4. საამშენებლო-სამონტაჟო სამუშაოთა ღირებულება (XL) 
5. მოცემული ტექნიკის დანერგვასთან დაკავშირებული სა- 

ბრუნავი კაპიტალის თანხა CM.) 

აქედან ტექნიკური სიმძალავრის შექმნაზე კაპიტალური დაბანდე- 

ბები შეადგენენ: 

# - =M.+M +Mკ, + ML, + LL ა. 

აქ საამშენებლო სამუშაოები მოიცავენ შენობა-ნაგებობათა კაპი- 

ტალურ მშენებლობასაც. კაპიტალური მშენებლობის ღონისძიებათა 
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შერჩევა და მათი ტექნიკურ-ეკონომიკური დასაბუთება, მოითხოვს მათ 

მიბმას საწარმოო სიმძლავრესთან და ეფექტიანობის მიხედვით სამ- 

რეწველო ფირმის (საწარმოს) ფუნქციონირების საბოლოო შედეგებთან 

და მათ ერთიან სისტემაში შეკვრას. ამიტომ, გარედან ინვესტიციების 

მოზიდვისათვის საჭიროა ბიზნეს-გეგმის საფუძვლიან დამუშავებაში 

ფიგურირებდეს წარმოების საბოლოო შედეგების ეფექტიანობა (იხ. 

თავი X). 

კაპიტალური მშენებლობის დაპროექტება უნდა უზრუნველყოფდეს 

მეცნიერებისა და ტექნიკის მიღწევათა რეალიზაციას და სხვა ინოვა- 

ციების გამოყენებას რათა ფირმის მშენებლობა და რეკონსტრუქცია 

მათი მოქმედებაში შეყვანისათვის უნდა იყვნენ ტექნიკურად კონკურენ- 

ტუნარიანი ე.ი. უზრუნველყოფდნენ მაღალხარისხოვანი პროდუქციის 

გამოშვებას წარმოებაზე დანახარჯების მიზანშეწონილი ხვედრი მინი- 

მუმით, რათა მან შეძლოს არა მარტო ნორმალური, არამედ წმინდა 

მოგების მოცემაც კი. 

ფირმის მშენებლობის სახარჯთაღრიცხვო ღირებულება იანგარიშე- 

ბა შენობა-ნაგებობათა და საამშენებლო-სამონტაჟო სამუშაოთა ღირე- 

ბულების ჩათვლით. დაფინანსების წყაროებად კი გვევლინებიან საკუ- 

თარი კაპიტალის დაბანდებები, მოწილე ინვესტორების დაბანდებები და 

დროებით მოზიდული სახსრები (კრედიტები). | 

ამგვარად ყალიბდება ძირითადი საწარმოო კაპიტალი (ძირითადი 

საწარმოო ფონდები). 

ძირითადი დანიშნულებისა და შესასრულებელი ფუნქციების ხასი- 

ათის მიხედვით სამრეწველო ფირმის ძირითად საწარმოო კაპიტალში 

გამოიყოფა შემდეგი ჯგუფები: 
1 შენობები (არქიტექტურულ საამშენებლო ობიექტები, რომ- 

ლებიც ქმნიან შრომის, საცხოვრებლის, ფირმის მუშაკთა სოციალურ- 

კულტურული მომსახურეობის და მატერიალურ ფასეულობათა შენახ- 

ვის პირობებს), 

2. ნაგებობები (წარმოების პროცესის განხორციელების პირობე- 

ბის შემქმნელი და ტექნიკური ფუნქციების შემსრულებელი საინჟინრო- 

საამშენებლო ობიექტები, რომლებიც არ არიან დაკავშირებული შრომის 

საგნის შეცვლასთან. მაგ. ნავთობის, გაზის ჭაბურღილები, ჭები, 

რეზერვუარები, ხიდები და ა.შ.) 
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3. გადამიემი მოწყობილობა. (ელექტრო, თბო ან მექანიკური 
ენერგიის გადამცემი მოწყობილობა, რომელებიც ენერგიას გადასცემენ 

ამძრავი მანქანებიდან მუშა მანქანებზე. აგრეთვე თხევადი და აირადი 

ნივთიერებათა გადაცემა. მაგ, ელექტრო ქსელები, ტრანსმისები, 

მილგაყვანილობა და ა.შ.) 

4. მანქანა მოწყობილობები. მათ შორის: 

ა) ძალოვანი მანქანა-მოწყობილობები. 

ბ) მუშა მანქანა-მოწყობილობები, 

გ) გამზომი და მარეგულირებელი ხელსაწყოები, მოწყობილობანი, 

ლაბორატორიული აღჭურვილობა, 

დ) საანგარიშო ტექნიკა, 

ე) დანარჩენი მანქანა-მოწყობილობები. 

+ სატრანსპორტო საშუალებები. ესენია ადამიანებისა და 
ტვირთების გადაადგილების სხვადასხვა საშუალებები ფირმის შიგნით 

და მისი გარე სამყაროსთან სატრანსპორტო კავშირებისათვის (იხ. თავი 

XIII). 

6. ინსტრ უმენდები. ამ ჯგუფში ჩართულია ხელის და მექანიზე- 

ბული იარაღები, მჭრელები, დარტყმითი, დაწოლითი, შემამჭიდროებე- 

ლი ლდა ა.ე. ინსტრუმენტები. ასევე სხვადსხვა შრომის საგნების 

დამუშავებისათვის სამაგრები, დამამონტაჟებელი და ა.შ. ხელსაწყოები 

(ძვირად ღირებული და ერთ წლზე მეტი სამსახურის ვადით), 

7 საწარმოო ინვენტარი და მოწყობილობანი. ამ ჯგუფში 

შედიან სხვადსხვა საგნები რომლებიც ემსახურებიან საწარმოო 

პროცესების განხორციელების შემსუბუქებას (სამუშაო მაგიდები, დაზგები), 
მუშაობის უსაფრთხოების პირობების შემქმნელები (ღობურები, ვენ- 

ტილიატორები და ა.შ.). 

ძირითადი საწარმოო კაპიტალის (ძირითადი საწარმოო ფონდების) 

შექმნა-გამოყენების ეფექტიანი მართვისათვის მიმართავენ უფრო ღრმა 

ანალიზს. ამისათვის „ქცევის“ ხასიათის შიხედვით განარჩევენ 

ძირითადი საწარმოო კაპიტალის აქტიურ და პასიურ ნაწილს. 

პასიურ ნაწილს ჩვეულებრივ მიაკუთვნებენ შენობებს, ნაგებობებს, 

სამეურნეო ინვენტარს და.შ. 

აქტიურ ნაწილს კი მანქანა-მოწყობილობებს, სატრანსპორტო 

საშუალებებს და ა.შ. 

137



აქტიური ნაწილის ხვედრიწონის გადიდება ძირითად საწარმოო 

კაპიტალის უკუგების უნარს ზრდის. აქტიური ნაწილის 1 Xმა| 

მიუთითებს ძირითადი საწარმოო კაპიტალის სტრუქურის სრულყო- 

ფაზე. თუმცა ეს ფაქტორი მოძრაობს ბევრად ნაკლები ტემპით, ვიდრე 

საბრუნავი საწარმოო კაპიტალი. აქტიური ნაწილი მოძრაობს მხოლოდ 

მაშინ, როდესაც ხორციელდება ახალი ტექნიკის დანერგვა, წარმოების 

რეკონსტრუქცია, მოწყობილობის მოდერნიზაცია და ახალი მშენებლო- 

ბა - მონტაჟი. 

განარჩევენ ძირითადი საწარმოო კაპიტალის ტექნოლოგიურ სტრუ- 

ქტურას, რომლის მახასიათებელიცაა ძირითადი კაპიტალის სხვადასხ- 

ვა სახეობათა ხვედრი წონა ობიექტების განსაზღვრულ ჯგუფში, მაგ., 

პროგრესულ მოწყობილობათა ჯგუფის ხვედრიწონა ანდა ლითონმ- 

ჭრელ მოწყობილობათა ჯგუფში სახარატო, საფრეზერო, საბურღი 

მოწყობილობათა ხვედრიწონები. 

ძირითადი საწარმოო კაპიტალის ტხნოვანებითი სტრუქტურის 

მახასიათებელია ძირითადი კაპიტალის სხვადასხვა ხნოვანებითი ჯგუფების 

ხვედრიწონა მათ საერთო ღირებულებაში. ეს მაჩვენებლები საჭიროა 

მოწყობილობის პარკის სიძველის თუ სიახლის განსაზღვრისათვის, 

რათა მათი განახლებით თავიდან ავიშოროთ დროის მოცემულ პერიოდ- 

ში პარკის მორალური ცვეთა. ფირმაში მოქმედი ძირითადი საწარმოო 

კაპიტალის საშუალო ხნოვანება (#7) იანგარიშება ფორმულით: 

5:78 
1=1 1=4<. .. 

2, > 
სადაც L, ობიექტის ძირითადი საწარმოო კაპიტალის ფაქტიური 

ხნოვანება წლებში, 

I ძირითადი საწარმოო კაპიტალის მოცემული ;- რი 

ობიექტის თავდაპირველი (საბალანსო) ღირებულება ათას ლარებში, 

ი ძირითადი კაპიტალის ;-ურ სახეობათა (ობიექტების) 

რაოდენობა. 

ძირითადი საწარმოო კაპიტალი იგეგმება და აღირიცხება ნატუ- 

რალურ და ღირებულებით გამოსახულებაში მისი დაგეგმვა და 
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აღრიცხვა ნატურალურ ფორმაში აუცილებელია საწარმოო სიმ- 

ძლავრის განსახლვრისათვის, მოწყობილობათა ბალანსის დამუშავები- 

სათვის, ტექნიკური შემადგენლობის სრულყოფისათვის, ტექნოლოგიური 

და ხნოვანებითი სტრუქტურების გაუმჯობესობისათვის და ძირითადი 

კაპიტალის სხვადახვა ჯგუფების ცვეთის ხარისხის დადგენისათვის. 

ღირებულებით ფორმაში დაგეგმვა და აღრიცხვა აუცილებელია 

ძირითადი კაპიტალის ბალანსების დამუშავებისათვის, დინამიკის გან- 

საზრვრისათვის, ამორტიზაციის მიმანიშნებელი ნორმებისა და ოდენო- 

ბის გათვლისათვის და სხვა ეკონომიკური ამოცანების გადასაწყვეტად, 

სადაც მთავარია ძირითაღი საწარმოო კაპიტალის უკუგების გან- 

საზღვრა. 

ძირითადი საწარმოო კაპიტალის უკუგების დონის გარკვევისათვის 

საჭიროა ძირითადი საწარმოო ფონდების (კაპიტალის) საშუალო 

წლიური მოცულობის განსაზღვრა ღირებულებით გამოხატულებაში. ეს 

იმიტომ, რომ ძირითადი საწარმოო კაპიტალი წლის მანძილზე 

განიცდის მოძრაობას მხოლოდ იმ შემთხვევაში, თუ წლის მანძილზე 

შემოვიდა ახალი ძირითადი კაპიტალი (ყველა წყაროების მიხედვით) 

მშენებლობისა და სხვა ორგანიზაციებისაგან ყიდვის ხარჯზე. გარდა 

ამისა შეიძლება ადგილი ჰქონდეს ძირითადი კაპიტალის იმ ნაწილის - 

მწყობრიდან გასვლას, რომელიც გამოწვეული იქნება ცვეთის გამო, ან 

წარმოებიდან მოხსნის შემდეგ გაყიდვით. 

ძირითადი საწარმოო კაპიტალის (ფონდების) ამ მოძრაობის 

ამსახველი ფორმულით ხორციელდება წლის ბოლოს ძირითადი 

საწარმოო კაპიტალის გაანგარიშება: 
ნ, = 0 +ჩა- ჩკ 

წლის ბოლოს სახეზე მყოფი ძირითადი საწარმოო კაპიტალის LL, 

გაანგარიშება საკმარისი არ არის იმისათვის, რომ განვსაზღვროთ და 

გავაანალიზოთ ძირითადი კაპიტალის უკუგება პროდუქციის გაყიდვათა 

მოცულობის, შემოსავლების და ბიზნეს-მოგების მიხედვით. 

ძირითადი საწარმოო კაპიტალის საშუალო წლიური ღირებულება 

იანგარიშება სათანადო ფორმულით (იხ. თავი XV). 

ძირითად საწარმოო კაპიტალში მისი აქტიური ნაწილის ხვედრი- 

წონა მიგვანიშნებს ამ კაპიტალის აქტივიზაციაზე. ამგვარი მახასიათე- 

ბლის გაანგარიშება საჭიროა ანალიზური ჭვრეტისათვის, ვინაიდან იგი 
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კაპიტალუკუგების უნარის გადიდების ფაქტორია. 

ფირმაში არსებული მონაცემებიდან ძირითადი საწარმოო კაპი- 

ტალის აქტიური ნაწილის საშუალოწლიური ღირებულების გაან- 

გარიშება უნდა განხორციელდეს შემდეგი გათვლებით: 

ამისათვის უნდა გამოვიყენოთ წლიური ანგარიშების ფ-M#I-ტი." 

აქედან უნდა გამოვიყენოთ შემდეგი მონაცემები: 

  

მაჩვენებლები განყო- | სტრიქო- | მინიშნება | სიმბო- 

ფილება ნის M ლოები 

  

1. ძირთადი კაპიტალი (ფო- 

ნდები) წლის დასაწყისში 11 100 1 LV 

მ.თ.შ. აქტიური ნაწილი .......... 11 1XX+140+209 ს, 

2. ძირითადი კაპიტალი 

/ ფონდები წლის ბოლოს ...... 11 100 IL. 

მ.თ.შ. აქტიური ნაწილი .......... 11 120LM40+200 ნ, 

3. ძირითადი კაპიტალის 

(ფონდების) საშუალოწლი- 

ური ღირებულება „.......ააიტია ცნობები 080 XI
I         

ძირითადი საწარმოო კაპიტალის აქტიური ნაწილის საშუალოწ- 

ლიური ღირებულება იანგარიშება ფორმულით: 

8 =წა-ტნი 
ტ 

სადაც #ნ= 6-6, #0 = IL, – ს, #M = 5, – ნ,., ხოლო „პასიური ნაწ- 
ილი“ იქნება: 

L = V-X. 

  

" ანდა ამჟამად არსებული ან კიდევ შემოსაღები წლიური ანგარიშგების 
ანალოგიური ფორმები. 
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თავი XII 
საწარმოო პროცესი და მისი 

ორგბანიჭაციის საფუძვლები სივრცესა 

ღა ღროში 

საწარმოო პროცესი წარმოადგენს წარმოების ნივთობრივი ელ- 

ემენტების საწარმოო ციკლად შეუღლებას მოძრაობაში თავსებადი 

ფუნქციონირებით დროსა და სივრცეში. ამ სისტემის ორგანიზებას 

ახორციელებენ წარმოების პიროვნული ელემენტები. ამიტომ ისი- 

ნი უნდა ფლობდნენ ამ სისტემის მწყობრი ფუნქციონირების პარამეტრებს 

და ისიც ყოველი მათგანი თავისი სამუშაო ადგილის მიხედვით. 

გარდა ამისა წარმოებას სჭირდება მენეჯერ-ორგანიზატორი. 

12.1. საწარმოო პროცესი, მისი სრრუქტურა 

და წარმოების რაციონალური 

ორგანიზაციის ძირითალი ნიშნები 

სამრეწველო ფირმაში ,,საწარმოში“ ერთი ან რამოდენიმე წარმოებაა, 

რომლებიც ახორციელებენ ამ წარმოებათა პროდუქციის მაპრო- 

ფილებელ სახეობათა დამზადებას. მაპროფილებელი ეწოდება პროდუქციის 

იმ სახეობას, რომელთა წარმოებისათვის შეიქმნა ან დაექვემდე- 

ბარა რეკონსტრუქციას მოცემული წარმოება. მაპროფილებელი პროდუ- 

ქციის დამამზადებელ წარმოებას ეწოდება ძირითადი წარმოება. 

მოცემულ საწარმოში ფუნქციონირებენ წარმოებანი რომლებიც თან 

სდევენ ძირითად წარმოებებს, ან ახორციელებენ ძირითად წარ- 

მოებათა მომსახურებას. 

აქ შევეხებით ძირითადი წარმოების პროცესს და მისი ორგა- 

ნიზაციის საფუძვლებს, რომელთა ბაზაზე და მოთხოვნათა შესა- 

ბამისად მოცემულ საწარმოში (სამრეწველო ფირმაში) ხორციელდება 

დანარჩენ წარმოებათა ორგანიზაცია. 

პროდუქციის წარმოება ანუ წარმოების პროცესი წარმოადგენს 

ურთიერთდაკავშირებული ნაწილობრივი პროცესების და შროშის 

საგნების ხელოვნური გარდაქშნების ორგანულ ერთობლიობას, რომ- 
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ლებიც მთელ რიგ შემთხვევაში ითავსებენ ბუნებრივ პროცესებს. 

წარმოების პროცესი მოიცავს: 

1, წარმოების ცალკეულ სტადიებს; 

2. ნაწილობრივ პროცესებს; 

3. ოპერაციებს (ტექნოლოგიური, სატრანსპორტო, საკონტროლო). 

საწარმოო პროცესების შედგენილობა და ყოველი ნაწილის ხვედრი- 

წონას მთელ პროცესში წარმოადგენს საწარმოო პროცესის სტრუქ- 

ტურას. 

საწარმოო პროცესის და მისი შემადგენელი ნაწილების განხორ- 

ციელების ხანგძლივობათა თანაფარდობა გვაძლევს სრულ წარმოდგე- 

ნას საწარმოო პროცესის სტრუქტურის შესახებ. 

საწარმოო პროცესის ნაწილები ერთმანეთან ორგანულადაა დაკავ- 

შირებული, საწარმოო პროცესის ცალკეული სტადიების თანამიმდევრული 

თუ პარალელური შესრულება განაპირობებს მათს განლაგებას დროსა 

და სივრცეში და წარმოქმნის ცალკეულ ნაწილობრივ პროცესებს. ასე- 

თი ნაწილობრივი პროცესებია მანქანათსაშენ საწარმოში დამამზადებელ 

სტადიაზე სამსხმელო და სამჭედლო მექანიკური, თერმული და ქიმი- 

ური პროცესები, ხოლო პროდუქციის გამომშვებ სტადიაზე - საამწყო- 
ბო პროცესები. ყოველი ნაწილობრივი პროცესი შედგება ოპერაციები- 

საგან, რომლებიც საწარმოო პროცესის ძირითად ნაწილებს წარმოად- 

გენენ. 

საწარმოო პროცესის ნაწილების ეს ორგანული ერთიანობა საწარ- 

მოო ორგანიზმის შექმნის საფუძველია. უნდა შეიქმნას ისეთი საწარ- 

მოო ორგანიზმი, რომელიც თავის ფუნქციონირებას განახორციელებს 

მეტად ეკონომიური გზით და უზრუნველყოფს წარმოების მატერი- 

ალურ-ტექნიკურ ბაზიდან იმის მაქსიმუმის მიღებას, რისი მოცემაც კი 

შეუძლია მას. 

წარმოების ასეთი ფუნქციონირება შესაძლებელია მაშინ,თუ იგი 

ორგანიზებულია რაციონალურად, ე.ი. მას უნდა ახასიათებდეს შემდეგი 

ნიშნები: 

1. პარალელურობა; 

2. უწყვეტობა; 
3. პროპორციულობა; 

4. ჰარმონიულობა; 

5. რიტმულობა; 
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6. სწორი დინება. 

პარალელურობა ნიშნავს იმას, რომ რაც შეიძლება მეტად 

იქნეს უზრუნველყოფილი ნაკეთობათა დამზადების ნაწილობრივი 

პროცესების ერთდროული განხორციელება, ე.ი. სამუშაოთა ფარ- 

თო ფრონტის შექმნა. ეს იმას ნიშნავს რომ ერთდროულად დამზა- 

დეს ათასობით დეტალი, რომლებისაგანაც აიწყობა მზა ნაკეთობა, 

მრავალი კომპონენტი, რომელთა ქიმიური სინთეზით მიიღება მზა 

პროდუქტი, ან კიდევ ერთდროულად იქნეს დამზადებული მრავალი 

ნახევარფაბრიკატი, რომელთა კუპაჟით მიიღება მზა პროდუქცია 

და ა.შ. 

წარმოების საკმაო კონცენტრაცია, სათანადოდ დაპროექტებუ- 

ლი ტექნოლოგია და სპეციალურად შერჩეული მოწყობილობის 

გამოყენება ქმნის საწარმოო პროცესის პარალელურობის მიღწე- 

ვის შესაძლებლობას. ამიტომ წარმოების პარალელურობა სათანა- 

დო მოთხოვნებს უყენებს წარმოების კონცენტრაციას და მატერი- 

ალურ-ტექნიკური ბაზის დაგეგმარებას.. : 

უწყვეტობა ნიშნავს იმას, რომ შრომის საგნები წარმოებაში 

ჩაშვებიდან ყოველგვარი შეჩერების გარეშე, უწყვეტი დინებით 

გადიოდეს საწარმოო პროცესის ყველა ოპერაციას, ნაწილობრივ 

პროცესს და სტადიას, რომ შრომის საგანი არ იყოს უძრავ მდგო- 

მარეობაში, რაც შეიძლება მეტად შემცირდეს ტრანსპორტირების 

პროცესი. ამის შესაძლებლობას კი ქმნის რაიმე მიზეზით შეწ- 

ყვეტილი პროცესის განახლებისადმი შრომის საგნის ლოდინის 

წარმოქმნის შესაძლებლობათა აღკვეთა და სატრანსპორტო ოპერ- 

აციების მექანიზაცია. ასეთი პირობები დამახასიათებელია ავტომ- 

ატიზებული საწარმოსათვის. 

პროპორციულობა არის დროის განსაზღვრულ მონაკვეთში 

ნაკეთობათა თანაბარი რაოდენობის მიერ ყველა ოპერაციის გავლა. 

სერიული წარმოების პირობებში ხშირად ეს პროპორციულობა 

მიიღწევა ხუთ დღეში, ხანდახან კი თვის მანძილზე. ეს იმას 

ნიშნავს, რომ მხოლოდ თვის მანძილზე გაივლის ნაკეთობათა თანაბარი 

რაოდენობა ყველა ოპერაციას. რაც უფრო მცირეა დროის ის 

მონაკვეთი, რომელშიაც ნაკეთობათა თანაბარი რაოდენობა გაივ- 

ლის ყველა ოპერაციას, მით უფრო მაღალია პროპორციულობა. 

თუ დროის ეს მონაკვეთი გახდება პროდუქციის მომიჯნავე ეგზემ- 
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პლიარების გამოშვებათა შორისი დროის საშუალო სიდიდის თანა- 

ბარი, მაშინ მიღწეულია პროპორციულობის უმაღლესი დონე და 

აღნიშნული ინტერვალის საშუალო სიდიდე გადაიქცევა მუდმივ- 

მომქმედ საწარმოო ტაქტად. 

პარმონიულობა ნიშნავს იმას, რომ ოპერაციათა და შრომითი 

მოძრაობების განხორციელების დროის პერიოდთა შორის უნდა არ- 

სებობდეს სრული შეთანხმებულობა. ამის მიღწევა შესაძლებელია 

არა მარტო ამ პერიოდების სათანადო დაგეგმარებით, არამედ დაგეგმარებული 

გრაფიკების შესაბამისად წარმოების გაძლოლით. ეს გაძღოლა თავი- 

სი ბუნებით ოპერაციათა შეთანხმებულობის ,„დირიჟორო-ბაში“ გამოიხატება, 

ასეთი დირიჟორის როლი შესაძლოა სათანადო ავტომატებმაც კი 

იკისრონ. 

რიტშმულობა ნიშნავს იმას, რომ თანაბარზომიერი მდგრადი რე- 

ჟიმით ფუნქციონირებდეს ყოველი დანადგარი, სამუშაო ადგილი, 

საწარმოო უბანი, საამქრო და მთელი წარმოება, რომ იგი ხორ- 

ციელდებოდეს გეგმით წინასწარ გამოზომილ მოძრაობათა სახით, 

რაც გამორიცხავს წარმოების ერთ პერიოდში „მოდუნებას“, სხვა 

პერიოდში კი „ზედამაბულობით“ ფუნქციონირებას. 

წარმოების სწორი დინება ნიშნავს იმას, რომ უზრუნველყო- 

ფილია შრომის საგნების მიერ წარმოების ყველა ოპერაციისა და 

სტადიის გავლა სწორხაზოვნად, უმცირესი გზით ყოველგვარი ზიგ- 

ზაგების გარეშე. 

წარმოება თუ ორგანიზებულია ისე, რომ მას სრულყოფილად 

და უკლებლივ ახასიათებს ყველა ზემოთაღნიშნული ნიშანი, მაშინ 

იგი წარმოგვიდგება ისეთ საწარმოო ორგანიზმად, რომლისთვისაც 

დამახასიათებელია მაღალეფექტიანი ფუნქციონირება. 

იმისათვის, რომ ასეთ საწარმოო ორგანიზმად შეიკრას საწარ- 

მოო პროცესები, მისი სტადიებით და ოპერაციებით, წარმოების 

ორგანიზაცია უნდა განხორციელდეს სათანადო ფორმებითა და მე- 

თოდებით. 

არჩევენ წარმოების ორგანიზაციის შემდეგ ფორმებს: 

1. წარმოების სპეციალიზაცია; 

2. წარმოების კოოპერირება; 

3. წარმოების კომბინირება; 
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4. საფირმო გაერთიანებათა ორგანიზება; " 

5. აგროსამრეწველო გაერთიანებათა შექმნა. 

წარმოების ორგანიზაცია ხორციელდება შემდეგი მეთოდებით: 

1. ნაკადური მეთოდი; 

2. ჯგუფური ,,პარტიობითი" მეთოდი; 

3. ერთეულადი მეთოდი. 

12.2. ფარმოების ორგანიზაციის ფორმები 

წარშოების სპეციალიზაცია. საწარმოში დასამზადებელი პროდუ- 

ქციის ნომენკლატურის ისეთ შეზლუდვას და შედარებით სტაბილიზა- 

ციას, რომელიც მოცემულ საწარმოში თავს უყრის ერთგვაროვან წარ- 

მოებას, საწარმოს სპეციალიზაცია ეწოდება. რაც უფრო მცირე იქნება 

იმ პროდუქციის ნომენკლატურა, რომლის დამზადებაც ღავალდებული 
აქვს მოცემულ საწარმოს, მით უფრო სპეციალიზებული იქნება იგი და 
პირიქით, რაც უფრო დიდი იქნება ნომენკლატურა, მით უფრო ნაკლებ 

სპეციალიზებული იქნება მოცემული საწარმო. საწარმოთა სპეციალ- 
იზაცია ხორციელდება გეგმით გათვალისწინების წესით, ეს იმას ნიშ- 

ნავს, რომ პროდუქციის დაგეგმვა სხვა თანაბარ პირობებში უნდა 
ითვალისწინებდეს საწარმოების სპეიცალიზაციის შემდგომ გაღრმავე- 
ბას. 

საწარმოთა სპეციალიზაცია ერთგვაროვან მდგომარეობას ქმნის 
საწარმოო პროცესების ტექნოლოგიის, ტექნიკური აღჭურვის და ორ- 

განიზაციის მხრივ. მართლაც, საქსოვი დაზგის, სამღებრო აპარატის, 
პარკის საშრობი აგრეგატის დამზადება მოითხოვს განსხვავებულ 
მარშრუტს, მთელ რიგ შემთხვევაში განსხვავებულ ტექნიკურ აღჭურ- 

ვილობას, საწარმოს უბნებს შორის შრომის განსხვავებულ განაწილე- 

ბას და ა.შ. 

ცხადია, რომ თუ ნაკეთობათა ამ ნუსხას შევზღუდავთ ორი დასახ- 

ელების პროდუქციით, მაგალითად, საქსოვი და სართავი დაზგებით, 

მაშინ ოთხის ნაცვლად ორ .განსხვავებულ საწარმოო პროცესებთან 

გვექნება საქმე. და, ბოლოს, თუ მხოლოდ საქსოვი დაზგის დამზადებით 

  
.· მრავალპროფილიანი ფირმა, სადაც ფუნქციონირებენ სხვადასხვა 

წარმოებები. 
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შევზღუდავთ მოცემული საწარმოს პროდუქციას, მაშინ სრულიად ერთ- 

გვაროვან საწარმოო პროცესთან გვექნება საქმე. წარმოების ერთგვარ- 
ობა, თავის მხრივ, ხელს უწყობს საწარმოო პროცესების რაციონალურ 
ორგანიზაციას და წარმოების მაღალეფექტიან გაძღოლას. 

საწარმოს სპეიცალიზაცია შესაძლოა განხორციელდეს არა მარტო 

პროდუქციის ნომენკლატურის ისეთი შეზღუდვით, რომელიც პროდუ- 

ქციის სახეობათა შემცირებაში გამოიხატება, არამედ პროდუქციის ნომენ- 
კლატურის ისეთი შეზღუდვითაც, რომელიც მონათესავე ტექნოლო- 

გიას, ერთი და იგივე მოწყობილობას, ოპერაციათა რიგითობის ძირი- 

თადად ერთგვაროვან მარშრუტსა და ცალკეულ უბნებს შორის შრომის 

ერთგვაროვან განაწილებას მოითხოვს. საწარმოს სპეციალიზაცია იმ 

სახითაც შეიძლება განხორციელდეს, როდესაც დასამზადებელი პროდუ- 

ქციის ნომენკლატურის შეზღუდვა უზრუნველყოფს მოცემულ საწარ- 

მოში ისეთ ნაკეთობათა თავმოყრას, რომელთაც გააჩნიათ დეტალების, 

კვანძების და სხვა ნაწილების დამზადების უნიფიცირების და სტანდარ- 

ტიზაციის უაღრესად დიდი შესაძლებლობანი. უნიფიცირების შესაძლე- 

ბლობა ნაკეთობათა და მისი კვანძების კონსტრუქციებს შორის უმნიშ- 

ვნელო განსხვავებით არის განპირობებული. 

საწარმოთა სპეციალიზაცია ყოველ ზემოაღნიშნულ პირობებში იწვევს 

წარმოების ერთგვარობის გაძლიერებას და ხელსაყრელ პირობებს ქმნის 
შიგასაწარმოო სპეციალიზაციის შემდგომი გაღრმავებისათვის. შიგასაწარ- 

მოო სპეციალიზაცია წარმოადგენს საამქროების, საწარმოო უბნების და 

სამუშაო ადგილების გამოყოფას მზა პროდუქციის ცალკეულ სახეობა- 

თა დასამზადებლად ან ტექნოლოგიური პროცესების განსაზღვრული 

სტადიის შესასრულებლად. სამუშაო ადგილების სპეციალიზაცია ხორ- 

ციელდება ყოველ სამუშაო ადგილზე შესასრულებელ ოპერაციათა ნუსხის 

შეზღუდვით. რაც უფრო მცირეა ეს ნუსხა, მით უფრო ღრმაა წარმოე- 

ბის სპეციალიზაცია. ასეთია განსხვავება საწარმოს სპეციალიზაციასა 

და სამუშაო ადგილების სპეციალიზაციას შორის. ამ განსხვავების 

ძირითადი ნიშანია ის, რომ საწარმოს სპეციალიზაცია პროდუქციის 

ნომენკლატურის შეზღუდვაში მდგომარეობს, საშუშაო ადგილების 

სპეციალიზაცია კი ოპერაციათა ნომენკლატურის შეზღუდვაში. საამ- 

ქროების, საწარმოო უბნების და სამუშაო ადგილების სპეციალიზაცია 

იქ უფრო ღრმად ხორციელდება, სადაც უფრო მეტად სპეციალიზებუ- 
ლია სამრეწველო ფირმა. 

საწარმოს და მისი ქვედანაყოფების სპეციალიზაციის გაღრმავებას 
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აზრი ეკარგება თუ არა გვაქვს ამა თუ იმ სახელწოდების პროდუქციის 

საკმაო მასშტაბით გაყიდვები. ასეთ შემთხვევაში შეუძლებელი ხდება 

მაღალწარმადობიანი მანქანათმოწყობილობის გამოყენება, რაც წარმოე- 

ბის სპეციალიზაციის აუცილებელ შედეგს უნდა წარმოადგენდეს. 

ამასთანავე შეუძლებელი გახდება არსებული სიმძლავრეების სრული 

დატვირთვაც კი. ამიტომ წარმოების კონცენტრაცია გამართლებული 
გაყიდვების მასშტაბით წარმოების სპეციალიზაციის ერთ-ერთი აუცი- 

ლებელი პირობათაგანია. წარმოების კონცენტრაცია სამუშაო ადგილე- 

ბზე, საწარმოო უბნებსა და საამქროებში დამოკიდებულია საწარმოს 

სპეციალიზაციის სიღრმესა და სპეიცალიზებული პროდუქციის წარ- 

მოების მასშტაბზე. ამიტომ შიგასაწარმოო სპეიცალიზაციის ხასიათი 

და დონე განისაზღვრება: 

1. დარგობრივი და დარგთაშორისო სპეიცალიზაციით. რაც უფრო 

ღრმაა ასეთი სპეიცალიზაცია, მით უფრო მცირეა დასამზადებელი პროდუ- 
ქციის ნომენკლატურა, რომელიც ამგვარ გარემოში მოუწევს ამ დარგის 
საწარმოებს. ე.ი. მით უფრო მეტი სპეიცალიზებული საწარმო იქნება 

ორგანიზებული, რაც, თავის მხრივ, ქმნის წინაპირობას საამქროების, 

უბნების და სამუშაო ადგილების ღრმა სპეიცალიზაციისათვის; 

2. პროდუქციის ერთსახელწოდებიანი სახეობის წარმოების მას- 

შტაბით. რაც უფრო მეტია მოცემული სახელწოდების პროდუქციის 

გაყიდვების მოცულობა, მით უფრო ფართოვდება შიგასაწარმოო სპე- 

ციალიზაციის შესაძლებლობა; 

3. დასამზადებელი პროდუქციის საწარმოო პროცესებისა და გადა- 

სამუშავებელი ნედლეულის თავისებურებით. თუ პირველი ორი გარე- 

მოება განაპირობებდა სპეციალიზაციის სიღრმეს, ეს მესამე განსაზღვრავს 
შიდასაწარმოო სპეციალიზაციის ხასიათს. ამ ნიშნის მიხედვით გამოიყ- 

ოფა სპეციალიზებული საგნობრივხშული უბნები და საამქროები ან 

კიდევ უბნები და საამქროები ტექნოლოგიური სპეციალიზაციით. 

4. ტექნიკის და ტექნოლოგიის განვითარების დონით. მაგალითად, 

შიდასაწარმოო სპეციალიზაციის საკითხები სრულიად ახლებურად წყდება 
ტექნოლოგიაში ქიმიური პროცესების დანერგვის გამო. 

5. პროდუქციის სტანდარტიზაციისა დეტალების და ნაწილების 

ნორმალიზაციისა და უნიფიკაციის დონით. ' 

მაგალითად, ჩარხმშენებელ ქარხნებში წარმოების სპეციალიზაციას 

ახორციელებენ ცალკეული დეტალების სტანდარტიზაციის და მთელი 
კვანძების ნორმალიზაციის საფუძველზე. ე.ი. აქ განსხვავებული სახეო- 
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ბის ჩარხები მზადება ერთნაირი სტანდარტული ნაწილებისაგან, რომ- 

ლებიც სხვადასხვა სპეციალურ დამატებით ნაწილებთან და კვანძებთან 

განსხვავებული კომბინაციით ქმნიან განსხვავებულ ჩარხებს. 

გარდა სტანდარტიზაცია-ნორმალიზაციისა, უაღრესად დიდი მნიშ- 

ვნელობა ენიჭება დეტალების და კვანძების კონსტრუქციულ გაერ- 

თიანებას, ე.ი. უნიფიკაციას. ამ ნიადაგზე შასაძლებელია ერთტიპიური 

ტექნოლოგიით დავამზადოთ სხვადასხვა ნაკეთობის დეტალები. ასეთი 

ღონისძიება უზრუნველყოფს სამუშაო ადგილებზე მისამაგრებელ ოპერ- 

აციების ნომენკლატურის შეზღუდვას მიუხედავად იმისა, რომ მთელი 

უბნის მიხედვით დროის სხვადასხვა პერიოდში განსხვავებული პროდუ- 

ქცია დამზადდება. 

ანსხვავებენ შიგასაწარმოო სპეციალიზაციის შემდეგ სახეობებს: 

1. ტექნოლოგიურ “სპეციალიზაციას; 

2. საგნობრივ სპეციალიზაციას; 

3. სპეციალიზაციას დეტალების მიხედვით. 

ტექნოლოგიური სპეციალიზაციის დროს ტექნოლოგიური პრო- 

ცესი დანაწევრებულია რამოდენიმე ცალკეულ ფაზად, რომლებიც ერთ- 

მანეთისაგან განსხვავდებიან ტექნოლოგიის მეთოდებით, მოწყობილობის 

ხასიათით და კადრების სპეციალიზაციით. ტექნოლოგიური ნიშნის მიხედ- 

ვით, საწარმოო პროცესების გამოყოფისა და დაჯგუფების გზით ხდება 
ერთგვაროვანი ტექნოლოგიური პროცესების თავმოყრა საამქროებისა 

და საწარმოო უბნების მიხედვით. ამ სახის სპეციალიზაციის შედეგად 
ვიღებთ ტექნოლოგიური სტრუქტურის მქონე საწარმოს. 

საგნობრივი სპეციალიზაციის დროს პროდუქციის დამზადების 

მთელი პროცესი ან მისი ნაწილი სრულდება საამქროებში ან საწარ- 

მოო უბანზე. მზა ნაკეთობათა სახეობის მიხედვით საწარმოო პროცეს- 

ების გამოყოფისა და დაჯგუფების გზით ხდება ყოველ ნაკეთობისათვის, 
ან ნაკეთობათა მონათესავე ჯგუფებისათვის ცალკე საამქროსა და საწარმო 

უბნების ორგანიზება. ამგვარად მიიღება საგნობრივად სპეციალიზებუ- 

ლი საამქროები და უბნები. ამ სახის სპეციალიზაციის შედეგად ვიღებთ 

საგნობრივხშული სტრუქტურის მქონე საწარმოებს. 

ამრიგად, საგნობრივი სპეციალიზაცია წარმოადგენს სპეციალიზა- 

ციას მზა ნაკეთობათა სახეობების მიხედვით. 

საგნობრივი სპეციალიზაციის შემდგომ გაღრმავებას მოასწავებს 

სპეციალიზაცია მზა ნაკეთობათა დეტალების მიხედვით: მზა ნაკეთო- 

ბის დეტალების მიხედვით საწარმოო პროცესების გამოყოფისა და 
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დაჯგუფების გზით ხდება ყოველი დეტალისათვის ან დეტალთა ერთგ- 

ვაროვანი ჯგუფებისათვის ცალკე საამქროსა ღა საწარმოო უბნის 

ორგანიზება. დეტალების მიხედვით სპეიცალიზაციის მაგალითი შეგვი- 

ძლია მოვიყვანოთ მანქანათსაშენ საწარმოდან, სადაც ყოველი საამქრო 

და უბანი მოიცავს მასობრივი დეტალების წარმოებას. დეტალების 

მიხედვით შესაძლოა სპეციალიზებულ იქნეს თვით საწარმო, მაგალი- 

თად, ბურთულსაკისრების, ჭანჭიკების, დგუშების და სხვ. საწარმოები, 

საამქროები, რომელთა მიერ დამზადებული დეტალები თავს იყრის 
საამწყობო საამქროში, რომელიც უშვებს მზა ნაკეთობას - მანქანებს, 

სპეციალიზებულია დეტალების მიხედვით. დეტალების მიხედვით შესა- 

ძლებელია იყოს სპეციალიზებული, საგნობრივად სპეციალიზებული საწარ- 
მოს საამქროები. საწარმოო უბნების დეტალების მიხედვით სპეციალ- 

იზაცია კი ფართო გავრცელებას პოულობს საგნობრივად სპციალიზე- 

ბულ საამქროებში. ყოველივე ეს იმაზე მიგვითითებს, რომ საგნობრივი 

სპეციალიზაციას ხელს უწყობს დეტალების მიხედვით სპეციალიზა- 

ციას საწარმოს ქვედანაყოფებში. 

დეტალების მიხედვით სპეციალიზაციას ახასიათებს მთელი რიგი 

უაღრესად დიდი მნიშვნელობის დადებითი «მხარეები, სახელდობრ, იგი 
ერთგვაროვანი დეტალების კონცენტრაციით საწარმოს ან მის ქვედან- 

აყოფებს აძლევს მასობრივი წარმოების სახეს, ერთგვაროვანი დეტალების 
კონცენტრაციის მაღალი დონე კი მაღალწარმადობიანი აგრეგატების 

გამოყენების კარგ შესაძლებლობებს ქმნის. 
ამრიგად, რაც უფრო დიდია წარმოების კონცენტრაცია და რაც 

უფრო მაღალწარმადობიანი ტექნიკაა გამოყენებული, მით უფრო ღრმაა 

სპეციალიზაცია და, პირიქით, რაც უფრო ღრმაა სპეციალიზაცია, მით 

უფრო დიდია წარმოების კონცენტრაცია და გამოყენებულია მაღალ- 

წარმადობის მოწყობილობა. სამივე ეს მომენტი წარმოების მკვეთრი 

პროგრესის აუცილებელი საფუძველია. 

ყოველ ცალკეულ შემთხვევაში საჭიროა დავადგინოთ განსახორ- 

ციელებელი სპეციალიზაციის ეკონომიკური ეფექტიანობა. ეს საჭიროა 

იმიტომ, რომ, ჯერ ერთი, უნდა განისაზღვროს, თუ მოცემული სახეო- 

ბის პროდუქციის წარმოების მასშტაბი რამდენად უზრუნველყოფს მა- 

ღალწარმადობიანი მოწყობილობის სრული დატვირთვით გამოყენებას 

და მეორე, უნდა დადგინდეს სპეციალიზაციასთან დაკავშირებული ღონისძ- 

იებების გატარების მორიგეობა, გამოვლინდეს მათი საერთო ეფექ- 

ტიანობა. 
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სპეციალიზაციის ჯტექნიკურ-ეკონომიკური ეფექტიანობა გამოიხ- 

ატება იმაში, რომ იგი ტექნიკურ პროგრესისათვის ქმნის სულ უფრო 

ახალ და ახალ შესაძლებლობებს და ამასთანავე იწვევს პროდუქციის 

თვითღირებულების შემცირებას, პროდუქციის ხარისხის ამაღლებას და 

შრომის მწარმოებლურობის გადიდებას, დივერსიფიკაციის შემთხვევა- 

შიც ვინაიდან იგი არ იწვევს წარმოების უნივერსალიზაციას, არამედ 

სპეიცკალიზებულ წარმოებათა. თავმოყრას საფირმო გაერთიანებაში, 

სამრეწველო ფირმაში. 

შიდასაწარმო კოოპერირება. იმისათვის, რომ საწარმომ გამოუშ- 

ვას მზა პროდუქცია, მის დამზადებაში მონაწილეობა უნდა მიიღოს 

საამქროებმა, საწარმოო უბნებმა და სამუშაო ადგილებმა. საწარმოს 

ყველა ეს ქვედანაყოფი ემსახურება საერთო საქმეს საწარმოს მიერ 

გამოსაშვები პროდუქციის დამზადებას, მათ შორის შრომა ისეა დანაწ- 
ილებული, რომ თითოეული მათგანი მოქმედებს მჭიდრო ურთიერკავ- 

შირის საფუძველზე. მათი საქმიანობის ურთიერთშეთანხმებულობა 

მოასწავებს ურთიერთშორის საწარმოს ამ ქვედანაყოფების კოოპერ- 

ირებას. საწარმოს ქვედანაყოფების ერთობლივი მუშაობის ორგანიზა- 

ცია განსაზღვრული პროდუქციის წარმოების საქმეში წარმოადგენს 

შიგასაწარმოო კოოპერირების ძირითად სახეობას. განასხვავებენ ში- 

გასაწარმოო კოოპერირების შემდეგ სახეობებს: 

1. საწარმოს ყოველი ქვედანაყოფის მიერ დროისა და სივრცის 

მიხედვით მომდევნო - მომიჯნავე ქვედანაყოფის შეუფერხებელი უზრუნ- 

ველყოფა საკუთარი წარმოების ნახევარფაბრიკატებით (ერთი უბანი 

აწოდებს მეორეს, ერთი საამქრო მომდევნო საამქროს და ა.შ.). 

2. საამქროების ან საწარმოო უბნების ჭარბი სიმძლავრის გამოყ- 

ენება სხვათა მიერ, რომლებიც ანალოგიური სიმძლავრეების ნაკლე- 

ბობას განიცდიან. 

საწარმოების ქვედანაყოფებს შორის საწარმოო კავშირის კოო- 

პერირების ხასიათი დამოკიდებულია: დასამზადებელი პროდუქციის 

კონსტრუქციული და ტექნოლოგიურ სირთულეზე, წარმოების მასშტაბზე, 
საწარმოს სტრუქტურაზე, შიდასაწარმოო სპეციალიზაციის ხასიათსა 

და დონეზე, საამქროებში სიმძლავრეთა სიჭარბე-ნაკლებობაზე, შიდარაიონ- 

ული და რაიონთაშორისო კოოპერირების განვითარებაზე და ა.შ. 

საწარმოს ქვედანაყოფებს შორის საწარმოო კავშირების დადგენა 

ხორციელდება წარმოების მომზადების პროცესში. ამ ეტაპზე ყოველ 

ქვედანაყოფს გამოეყოფა დასამზადებელი პროდუქციის და მისი ნაწ- 
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ილების ნომენკლატურა, ტექნოლოგიური ოპერაციები და მათი შეს- 

რულების მონაცვლეობა, დგინდება საამქროების მიხედვით ნაკეთობათა 

გავლის მიმართულება, თითოეულ ოპერაციაზე დროის ნორმა, და- 

მუშავების ეტაპების მიხედვით პროდუქციის ხარისხის ტექნიკური პირობე- 

ბი და სხვ. ამ სახით საფუშველი ეყრება საწარმოს ქვედანაყოფებს 

შორის შრომის განაწილებას და მათი საქმიანობის კოოპერირებას. 

წარმოების კომბინირება. წარმოების კომბინირება მიზანშეწონილი 

ხდება მხოლოდ მაშინ, როდესაც ადგილი აქვს მჩიშვნელოვანი რაოდე- 

ნობის პროდუქციის დამზადებას. ამიტომ კომბიჩირების წინაპირობაა 

წარმოების კონცენტრაციის მაღალი დონე. მართლაც, ნარჩენების მა- 

ღალეფექტიანი გამოყენება მსხვილი წარმოების პირობებშია შესაძლე- 

ბელი. . 
კომბინირება არის ერთ საწარმოში მრეწველობის სხვადასხვა წარ- 

მოებათა გაერთიანება და ამ საფუძველზე საწარმოო-ტექნიკური ერ- 

თიანობის დამყარება. კომბინირება ის პროცესია, რომლის შედეგად 

წარმოიქმნება კომბინატი. კომბინატი, თავის მხრივ, ისეთი საწარმოა, 

რომელიც ტექნოლოგიურად დაკავშირებულ სხვადასხ3ვა წარმოებებს 
აერთიანებს. ამრიგად, კომბინატი წარმოებათა გაერთიანებაა ერთ საწარ- 

მოში, ეს კი იმას ნიშნავს, რომ დამოუკიდებელი იურიდიული უფლებით 

სარგებლობს კომბინატი და არა მასში შემავალი წარმოებანი. ყოველი 
წარმოება აქ საამქროების მდგომარეობაში იმყოფება. ამგვარი კომბი- 

ნატები წარმოადგენენ საზოგადოებრივი წარმოების ორგანიზაციის ერთ- 

ერთ პროგრესულ ფორმას. ვხვდებით ისეთ კომბინატებსაც. სადაც 

საწარმოების გაერთიანება ხორციელდება მხოლოდ მართვაგამგეობისა 
და დაგეგმვის სფეროში. ასეთი კომბინატი ერთი საწარმო კი არაა, 

არამედ საწარმოთა ერთობლიობაა, მათში შემავალი ყოველი საწარმო 

იურიდიულად ცალკე დამოუკიდებელი ერთეულია. ამიტომ ჩვენს მიერ 
განსაზღვრული კომბინირების ცნება ამგვარ კომბინატებს არ მოიცავს. 

წარმოების კომბინირება ეყრდნობა ან მზა პროდუქციის მისაღებად 

პირველადი ნედლეულის თანამიმდევრულ გადამუშავებას, ან ნედლეუ- 
ლის კომპლექსურ გამოყენებას, ანდა ნარჩენების გამოყენებას, 

წარმოების კომბინირების განსაკუთრებით დიდი შესაძლებლობები 

იქმჩება, იმით, რომ ფირმის მატერიალურ-ტექნიკური ბაზის შექმნის 

საქმეში განსაკუთრებული მნიშვნელობა ენიჭება საწარმოო პროცესებ- 

ის ქიმიზაციას. მრეწველობის დარგების ქიმიზაციამ შესაძლოა ისეთი 

პირობები შექმნას, როდესაც საერთოდ აღარ იარსებებს წარმოების 
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ნარჩენები და ყოველი მათგანი იქნება სრულად და უდანაკარგოდ გამოყ- 

ენებული. | 
საფირმო გაერთიანებათა ორგანიზაციას საფირმო საწარმოო გაერ- 

თიანება წარმოადგენს ერთი ან ურთიერთდაკავშირებული მომიჯნავე 
დარგების ან კიდე3ვ სამეცნიერო-საკონსტრუქტორო დამუშავებებით და 

ფინანსებით გაერთიანებულ წარმოებათა საფუძველზე შექმნილ რთულ 

საწარმოო-სამეურნეო კომპლექსს” და ამ სახით გვევლინება, როგორც 

საწარმოს ორგანიზაციის ახალი ფორმა. აქ ცენტრალიზებულია ტექნი- 

კური მომსახურება, მატერიალურ-ტექნიკური მომარაგება, პროდუქციის 
გასაღება, სასაწყობო მეურნეობა, სარემონტო, სატრანსპორტო, საინ- 

სტრუმენტო მეურნეობა, დაგეგმვა, აღრიცხვა და ანგარიშგება. 

მსხვილი და უმსხვილესი საფირმო საწარმოო-სამეურნეო კომპლექსე- 
ბი წარმოების ძირითად (პირველად) რგოლებად იქცევა, ე.ი. სამრეწვე- 

ლო ფირმა წარმოდგენილ იქნება საწარმოო გაერთიანებათა და კომბი- 

ნატების სახით, ხოლო ფაბრიკა-ქარხნები - ამ გაერთიანებათა საწარ- 
მოო ერთეულებად (ფირმის ფილიალებად). ფილიალები (საწარმოო 

ერთეულები) არ წარმოადგენენ სამრეწველო საწარმოებს და არ გააჩ- 
ნიათ საწარმოს უფლებები. ე.ი. სამრეწველო საწარმოს ორგანიზაციის 

ძირითად ფორმად გვევლინება საწარმოო-სამეურნეო კომპლექსები. ამ 

საფირმო გაერთიანებათა (კომბინატების) შემადგენლობაში შევა ფაბ- 

რიკები, ქარხნები, სამეცნიერო-კვლევითი, საპროექტო-საკონსტრუქტორო, 
ტექნოლოგიური და სხვა ორგანიზაციები, რომლებიც წარმოგვიდგება 

საწარმოო ერთეულების სახით. საწარმოს ორგანიზაციის ეს საბაზრო 

ფორმა მიმართულია იქითკენ, რომ უზრუნველყოს მართველობის ორგა- 

ნიზაციის სრულყოფა, მუშაობაში პარალელიზმის ლიკვიდაცია, საფირ- 

მო გაერთიანებათა ფარგლებში ზედმეტი რგოლების შემცირება, სამართვე- 

ლოს აპარატის უფრო რაციონალური გამოყენება მთელი ორიენტაცია 

საბაზრო გარემოზე. 

საჭიროა განვასხვაოთ, საფირმო სინერგიულ საწარმოო გაერთიანება- 

თა შემდეგი ტიპები: 

1. საწარმოო კომბინატი ტექნოლოგიური პროცესების თანამიმ- 

დევრული გაშლის სქემით. აქ ნედლეულის გადამუშავების თანამიმ- 

დევრული სტადიების მქონე ქარხნების (ფაბრიკების) საწარმოო გაერ- 

თიანებასთან გვაქვს საქმე, მაგალითად, ფაბრიკების გაერთიანება საფეიქრო 

და ტყავ-ფეხსაცმლის მრეწველობაში, სადაც ახორციელებენ ნედლეუ- 

. საწარმო კონგლომერატი. 
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ლის თანამიმდევრულ გადამუშავებას; 

2. საწარმოო კომბინატი ტექნოლოგიური პროცესების პარალე- 

ლური გაშლის სქემით ბოლო ოპერაციაზე სინთეზით. აქ გაერთიანებ- 

ულია ქარხნები (ფაბრიკები), რომელთაგან ერთ-ერთი ახორციელებს 

საბოლოო პროდუქციის წარმოებას, სხვები კი - ამ პროდუქციის დამ–- 

აკომპლექტებელ ნაკეთობებს (დეტალებს, კვენძებს, აგრეგატებს), მა- 
გალითად, ავტომშენებლობაში, ტრაქტორების და სასოფლო-სამეურნეო 

მანქანების მშენებლობაში, მძიმე და სატრანსპორტო მანქანათმშენებლობაში; 
3. საწარმმო კომბინატი საწყის ოპერაციაზე ანალიზის შემდეგ 

ტექნოლოგიური პროცესების პარალელური გაშლის სქემით. აქ ერთ- 

ერთი ფაბრიკა (ქარხანა) ახორციელებს ნახევარფაბრიკატების დამზა- 

დებს, სხვები კი - მზა პროდუქციის გამოშვებას, მაგალითად, სამკერ- 
ვალო, ფეხსაცმელების და ტრიკოტაჟის მრეწველობაში; 

4. საწარმოო გაერთიანება ტექნოლოგიური პროცესების პარალე- 
ლური გაშლის სქემით. აქ სხვადასხვა სახეობის ნედლეულიდან ერთ- 
მანეთისაგან დამოუკიდებლად ხორციელდება სხვადასხვა სახეობის 

პროდუქციის დამზადება გაერთიანებაში შემავალი საწარმოო ერთეულების 
მიერ. მათი ერთ გაერთიანებაში თავმოყრა განაპირობა მონათესავე (ერთ- 

გვაროვანი) შრომის იარაღების საჭიროებამ, კომპლექსური დანიშნულების 

სხვადასხვა სახეობათა პროდუქციის წარმოებამ, სახალხო მეურნეობი- 

სათვის აუცილებლად საჭირო მომიჯნავე პროდუქტების და საერთო 

სამრეწველო დანიშნულების საბოლოო პროდუქციის წარმოებამ. 
მაგალითად, სხვადასხვა სახეობის პროდუქციის დამზადებას ახ- 

ორციელებენ გაერთიანებაში შემავალი ქარხნები, რომელთა პროდუქცი- 

ის დანიშნულებაა, დააკომპლექტოს წარმოების ავტომატური მართვის 

სისტემა, სასოფლო-სამეურნეო წარმოების მანქანათა სისტემა, სხვა 

საწარმოების მიერ გამოსაშვები მანქანები და ხელსაწყოები, ან გაერ- 

თიანებაში შემავალი ფაბრიკები ახორციელებენ ურთიერთ დაკავშირე- 
ბული საყოფაცხოვრებო ქიმიის, ლაქების, საღებავების, რეზინა-ტექნი- 

კურ ნაკეთობათა ჯგუფების წარმოებას. 
საწარმოო გაერთიანების ამავე ტიპს განეკუთვნება საერთო-სამ- 

რეწველო დანიშნულების საბოლოო პროდუქციის დამამზადებელი ქარხ- 

ნების გაერთიანება, მაგალითად, ხელსაწყოთმშენებლობის, ელექტროტე- 

ქნიკის, ელექტრონული მრეწველობის ასეთ გაერთიანებაში შემავალი 

ქარხნების მიერ გამოშვებული დეტალები, კვანძები და აგრეგატები 

გამოიყენება მრეწველობის სხვადასხვა დარგის საწარმოებში; 
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5. საწარმოო გაერთიანება ერთგვაროვანი ტექნოლოგიური პრო- 

ცესების პარალელური განხორციელების სქემით. აქ გაერთიანებაში 

შემავალი საწარმოო ერთეულები ფაბრიკები, ქარხნები ერთი და იგვე 

ნედლეულიდან ერთმანეთისაგან დამოუკიდებლად ახორციელებენ პროდუ- 
ქციის ერთი და იგივე სახეობების დამზადებას. მაგალითად, პირველადი 

გადამუშავების ჩაის ფაბრიკები, პირველადი მეღვინეობის ქარხნები. ამ 
ტიპის გაერთიანებებს ვხვდებით ქიმიურ, ნავთობქიმიურ და ნავთობგად- 

ამამუშავებელ, აგრეთვე ბამბის საწმენდ მრეწველობაში; 
6. საწარმოო გერთიანება ტექნოლოგიური პროცესების კომბინირე- 

ბული გაშლის სქემით. აქ თავს იყრის ისეთი ქარხნები (ფაბრიკები), 

რომელთაგან ერთი ნაწილი ურთიერთდაკავშირებულია ტექნოლოგიური 

პროცესების თანამიმდევრული გაშლის სქემით, მეორე ნაწილი კი პარალე- 

ლური გაშლით ნედლეულის კომპლექსური გამოყენების, ან ნარჩენების 

გადამუშავების საფუძველზე. მაგალითად, შავ მეტალურგიაში საწარ- 

მოო კომბინატი მთელ რიგ შემთხვევაში მოიცავს საბრძნედე, ფოლად- 
სადნობ, საგლინავ და ა. შ. წარმოებებს, რომლებიც ტექნოლოგიური 

პროცესის თანამიმდევრული სტადიებია, ამასთანავე აქვე შეიძლება იყოს 
ორგანიზებული გოგირდმჟავის, მინერალური სასუქების და სხვა წარ- 

მოებანი, რომლებიც საჭიროა მეტალურგიული ნედლეულის უკეთ გამოვყ- 
ენებისათვის. ასევე ფერად მეტალურგიაში ძირითადია ამ ტიპის საწარ- 
მოო გაერთიანება. აქ არსებობს სამთო-მეტალურგიული კომბინატი, 

სადაც შედის სამთომომპოვებელი და მეტალურგიული წარმოება, ასევე 
ქიმიური საწარმოებიც ნედლეულისა და ნარჩენების მეტად სრული 

გამოყენებისათვის. ეს საწარმოები პარალელურადაა ორგანიზებული და 

მთავარი წარმოების თანამდეგანშტოებათა სახით გვევლინება. 

არაა გამორიცხული ისეთი საწარმოო გაერთიანების არსებობა (ან 

მომავალში წარმოშობა), რომელიც ზემოთ დასახელებული რამოდენიმე 

ტიპის გაერთიანებათა ნიშნებს შეითავსებს. ამიტომ, იგი საწარმოო 

გაერთიანებატა ამ მეექვსე ტიპს განეკუთვნება; 

7. აგროსამრეწველო კომბინატები (ფირმები). 

როგორც ვხედავთ საწარმოო გაერთიანებათა ეს ტიპები განსაზღვრავს 

საწარმოო-ტექნიკური ერთიანობის თავისებურებებს და, ამდენად, მოითხოვს 

წარმოების ორგანიზაციის სრულყოფისადმი კონკრეტულ ურთიერთგან- 

სხვავებულ მიდგომას, თუმცა ეს არ გამორიცხავს საერთი ხასიათის 

ღონისძიებათა გატარების შესაძლებლობას და ამ გზით წარმოების 

ეფექტიანობის ამაღლებას. თუმცა საერთო ხასიათის ღონისძიებები 
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ოპტიმალურ პოზიციებზე უნდა ერწყმოდეს აღნიშნული თავისებურებე- 

ბით გამოწვეულ კონკრეტულ ღონისძიებათა სისტემას და იძლეოდეს 

სინერგიულ ეფექტს. 
მთელი რიგი საწარმოო (საფირმო) გაერთიანებისა წარმოდგენილ- 

ია სათაო საწარმოო ერთეულით, რომელთა ფილიალებია დანარჩენი 

საწარმოო ერთეულები. არის შემთხვევები როდესაც გაერთიანების 

სამმართველო აპარატი არაა არც ერთ (სათაო) საწარმოსთან. ეს გარე- 

მოება ვერ ცვლის მიდგომას საფირმო საწარმოო გაერთიანების ტიპე- 

ბის განსაზღვრის საქმეში. იგი შეგვიძლია მივიჩნიოთ საფირმო გაერ- 

თიანების მართვის ამა თუ იმ სახეობად. 

აგროსამრეწველო საფირმო გაერთიანებათა ორგანიზაცია. აგრო- 
სამრეწველო გაერთიანება წარმოადგენს სასოფლო-სამეურნეო და სამ- 
რეწველო წარმოების სინთეზს ერთ საწარმოო-ტექნიკურ ორგანიზმად, 

სადაც სასოფლო-სამეურნეო წარმოება გვევლინება საწარმოო პროცე- 
სის პირველ სტადიად, სამრეწველო კი - მეორე და საბოლოო სტადი- 

ად. 

აგროსამრეწველო საფირმო გაერთიანებათა შექმნა შესაძლებელია 
იმ დარგებში, სადაც სამრეწველო საწარმოები უშუალოდ ახორციელებს 

სასოფლო–-სამეურნეო ნედლეულის გადამუშავებას. 

განსაკუთრებით მიზანშეწონილია ასეთ გაერთიანებათა შექმნა იქ, 

სადაც ხორციელედება მალფუჭებადი, მალაქროლადი და ა. შ. არამდგრადი 
სასოფლო-სამეურნეო ნედლეულის გადამუშავება. მითუმეტეს, თუ. ამგ- 

ვარი ნედლეულის დამზადება ხასიათდება მკვეთრად გამოხატული სე- 

ზონურობის ორიგე ფორმით, სახელდობრ, წლის გარკვეული პერიოდში 

ასეთი ნედლეულის დამზადების საერთო შეწყვეტით და სეზონზე ნედლეუ- 
ლის მკვეთრად გამოხატული უთანაბრო დამზადებით. კვების მრეწველობის 
ასეთ დარგებს განეკუთვნებიან, მაგალითად, პირველადი გადამუშავების 

ჩაის ფაბრიკები, ეთერზეთის ქარხნები, პირველადი მეურნეობის ქარხ- 

ნები. ხილეულის წვენების ქარხნები და ა, შ. (თუმცა საქართველოში 

სათანადოდ ორგანიზებულ აგროსამრეწველო საფირმო გაერთიანებებს 

ვერ ვხვდებით. იგი წარმოების ორგანიზაციის სრულყოფის პერსპექტი- 

ვას განეკუთვნება). იმის გამო, რომ ტექნიკურად ჯერ კიდევ არ არის 

გადაწყვეტილი ასეთი ნედლეულის შენახვა და მისი მარაგების შექმნის 

შესაძლებლობა, მთელ რიგ ასეთ დარგებში ნაცვლად ფართოდ გაშ- 

ლილი სასაწყობო მეურნეობისა, გვაქვს ტექნოლოგიური დანადგარების 

სარეზერვო ერთეულები, რომლებიც წარმოქმნიან სარეზერვო სიმ- 
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ძლავრეებს, რათა ნედლეულის მოზღვავების შემთვევაშიაც კი შესა- 

ძლებელი გახდეს მათი დაუყოვნებლივ გადამუშავება. ასეთ პირობებში 

მჭიდრო ოპერატიული საწარმოო კავშირი არსებობს სასოფლო-სამეურნეო 

და სამრეწველო წარმოებას შორის, იმ კავშირის ანალოგიურად, რომელიც 

მყარდება ერთი სამუშაო ადგილიდან მეორეზე შრომის საგნის გადაცე- 

მისას (რაც ამ სამუშაო ადგილებს ერთ საწარმოო ორგანიზმად აერ- 

თიანებს). 

ცხადია, აგროსამრეწველო საფირმო გაერთიანება მოწოდებულია 

მაღალეფექტიანი გახადოს ეს უშუალო ოპერატიული საწარმოო კავში- 

რი ნედლეულის დამზადებასა მის სამრეწველო გადამუშავებას შორის, 

გადააქციოს იგი აგროტექნიკურ ღონისძიებათა ოპტიმალური სისტემის 

მიზნობრივ ფუნქციად. ამ სისტემამ იმგვარად უნდა არეგულიროს ნედლეუ- 

ლის „მომწიფება“ - შემოსვლა და დამზადება, რომ ამით მკვეთრად 

შეამციროს სამრეწველო წარმოების უთანაბრო დატვირთვა და მის 

საფუძველზე მიაღწიოს სარეზერვო სიმძლავრეების ათვისებას, ე. ი. 

მიაღწიოს ძირითადი საწარმოო ფონდების ფონდუკუგებისა და საწარ- 

მოს რენტაბელობის ამაღლებას და ა. შ. ამრიგად, აგროსამრეწველო 

საფირმო გაერთიანება გვევლინება მთლიანად წარმოების ორგანიზაცი- 

ის და არა მარტო სამმართველო აპარატის ორგანიზაციის ფორმად. 

საფირმო საწარმოო გაერთიანების წარმოქმნა აყალიბებს საფირმო 

მარკისათვის ძლიერ კომერციულ და ფინანსურ ზურგს, იწვევს სარეკ- 

ლამო სამსახურის გაძლიერებას, იძენს ბაზარზე შეღწევის და იქ თავი- 

სი წილის გადიდების გაძლიერებულ უნარს. 

12.3. საწარმოო პროცესის რრგანიჯზაციის 

მეთოდები 

სამრეწველო საწარმოებში საწარმოო პროცესის ორგანიზაცი- 

ის მეთოდებს შორს არჩევენ ნაკადურ, ჯგუფურ და ერთეულად 

მეთოდს. ამ მეთოდებს შორის ყველაზე პროგრესულია წარმოების 

ორგანიზაციის ნაკადური მეთოდი. ნაკადური მეთოდის დანერგვის 

შესაძლებლობა განსხვავებულია იმის მიხედვით, თუ წარმოების 

რომელ ტიპთან გვაქვს საქმე მასობრივთან, სერიულთან თუ 

ინდივიდუალურათან. რაც უფრო მასობრივია და ღრმად სპეციალ- 
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იზებულია მოცემული წარმოება, მით უფრო დიდია ნაკადური მე- 

თოდის დანერგვის შესაძლებლობანი. წარმოება, რომელიც ორგა- 

ნიზებულია ნაკადური მეთოდით, ხასიათდება მთელი რიგი ნიშ- 

ნებით: 

1. საწარმოო პროცესი (მის უმეტეს ნაწილში) დანაწევრებუ- 

ლია თანაბარი ან ჯერადი ხანგრძლივობის ოპერაციებად, დადგე- 

ნილია მათი რაციონალური თანამიმდევრობა, მტკიცედ განსაზღვრულია 

მისი მარშრუტი, რასაც მინიმუმამდე დაჰყავს პროცესის მსვლელობიდან 

გადახრები და მასთან დაკავშირებული დანაკარგები. აქ ოპერაციე- 

ბის თანამიმდევრობა ფიქსირებულია, ე.ი. ერთხელ და სამუდამოდ 

განსაზღვრულია. აქ ერთდროულად სრულდება პირველი, ბოლო 

და შუალედი ოპერაციები; 

2. ტექნოლოგიური პროცესის მიხედვით განლაგებულ სამ- 

უშაო ადგილზე მიმაგრებულია ოპერაცია ან ოპერაციების მკაც- 

რად განსაზღვრული წრე, ეს კი უზრუნველყოფს შრომის საგნებ- 

ის მოძრაობის უმოკლეს გზას, ვინაიდან სამუშაო ზონები ერთ- 

მანეთან უშუალოდაა მიბჯენილი, ყოველი ოპერაცია იწყება იქ, 

სადაც წინა მთავრება. დასამუშავებელ საგანს ყოველი მუშა იღებს 

იმ ადგილიდან, სადაც იგი დასტოვა სხვამ; 

3. ნაკადურ ხაზზე ხდება ნაკეთობის ერთი ან რამდენიმე 

სახეობის დამზადება, რომლებიც კონსტრუქციულად ახლოსაა და 

ტექნოლოგიურადაც ერთგვაროვანია; 

4. შრომის საგნების მოძრაობა პროცესების მიხედვით ხორ- 

ციელდება უწყვეტად და წყვეტილად, რეგლამენტირებულად და 
თაგისუფალი რიტმით. რეგლამენტირებულია რიტმი, თუ მას ტე- 

ქნიკის მიერ იძულებით იცავენ მუები (რიტმი ნაკეთობათა პარტიის 

ტაქტია); 
5. ნაკადური ხაზი აღჭურვილია ოპერაციათაშორისო სატრანსპორტო 

საშუალებებით, რომლებიც წარმოების დადგენილი რიტმის დაცვის 

ფუნქციას ასრულებენ შრომის საგნის გადაადგილების ფუნქცია- 

სთან ერთად. ნაკადური წარმოების ძირითად რგოლს შეადგენს 

ნაკადური ხაზი. ტექნოლოგიური პროცესის მსვლელობის მიხედვით 

გაადგილებულ საშუშაო ადგილების ერთობლიობას, რომელთა 

დანიშნულებაა ფიქსირებული (მტკიცედ განსაზღვრული) ოპერ–- 

აციების შესრულება ეწოდება ნაკადური ხაზი. 
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ნაკადური ხაზის ორგანიზებისათვის აუცილებელია: 

1. პროდუქციის მოცულობა ისეთი იყოს, რომ გამართლება პოვოს 

ნაკადური ხაზის ორგანიზებასთან დაკავშირებულმა დანახარჯებმა. მთე- 

ლი გამოსაშვები პროდუქცია უნდა შედგებოღეს ერთგვაროვანი სტან- 

დარტული ნაწილებისა და დეტალებისაგან, ან ნორმალიზებული ნაკე- 

თობათა ჯგუფებისაგან; 

2. ოპერაციები მის ძირითად ნაწილში მაინც უნდა იყოს სინქრონი- 

ზებული, ე-ი. ოპერაციების ხანგრძლივობა დაახლოებით თანაბარი ან 

ჯერადი მაინც უნდა იყოს; 

3. უზრუნველყოფილ უნდა იქნეს პროცესის უწყვეტობა. ეს იმას 

ნიშნავს, რომ ნედლეულის და მასალების მოწოდებაში შეფერხებით ან 

სხვა მიზეზებით არ უნდა ხდებოდეს ნაკადური ხაზის შეჩერება. 

დასამუშავებელ ნაკეთობათა ნომენკლატურის მიხედვით არჩევენ 

მუდშივ, ცვლად და ჯგუფურ ნაკადურ ხაზებს. 
მუდმივი ნაკადური ხაზი ეწოდება ხაზს, რომლისათვისაც დამახ- 

ასიათებელია ერთი განსაზღვრული სახეობის პროდუქციის დიდი მას– 

შტაბით წარმოება მუდმივმოქმედი შეუცვლელი ტექნოლოგიური პრო- 

ცესის მიხედვით არჩევენ მუდმივ, ცვლად და ჯგუფურ ნაკადურ ხა- 
ზებს. 

მუდმივი ნაკადური ხაზი ეწოდება ხაზს, რომლისათვისაც დამახა- 

სიათებელია ერთი განსაზღვრული სახეობის პროდუქციის დიდი მას- 

შტაბით წარმოება მუდმივმოქმედი შეუცვლელი ტექნოლოგიური პრო- 

ცესის მიხედვით. ასეთი ნაკადური ხაზები უმეტესად გვხვდება მასო- 

ბრივი წარმოების პირობებში, მაგალითად, მუხლა ლილვის წარმოები- 

სათვის არის მოწყობილი ყველა სამუშაო ადგილი. იქ მუდამ ერთ და 

იგივე ოპერაციას იმეორებენ. ნაკადური ხაზის ტექნიკური საშუალებები 

დაზგები, აგრეგატები, ინსტრუმენტები, სამარჯვები, ამწე და სატრანს- 

პორტო საშუალებები გაანგარიშებულია ერთი განსაზღვრული პროდუ- 

ქციის დასამზადებლად. 

ცვლადი ნაკადური ხაზი ეწოდება ხაზს, რომლისათვისაც დამახ- 

ასიათებელია კონსტრუქციულად მსგავსი და ტექნოლოგიურად ერთგ- 
ვაროვანი მრავალნომენკლატურიანი პროდუქციის წარმოება მონაცვლე- 

ობით. ეს საწარმოო პროცესი დაკავშირებულია მოწყობილობის ხშირ 

გადართვასთან ერთი სახეობის პროდუქციის დამზადებიდან მეორეზე. 

ცვლადი ნაკადური ხაზი გამოიყენება იქ, სადაც შეუძლებელია სრულად 
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დავტვირთოთ ხაზი ერთი სახეობის პროდუქციით. ასეთ შემთხვევაში 

მიმართავენ პროდუქციის ნომენკლატურის დაჯგუფებას ტექნოლოგიური 

ერთგვარობის მიხედვით, ვინაიდან ამის გარეშე შეუძლებელია ერთ 

ნაკადურ ხაზზე დავამზადოთ რამოდენიმე სხვადასხვა სახეობის პროდუ- 

ქცია. ცვლადი ნაკადური ხაზები შესაძლებელს ხდის სერიულ წარმოე- 

ბაშიც გამოვიყენოთ წარმოების ორგანიზაციის ნაკადური მეთოდი, ე.ი. 

შევუთავსოთ ნაკდი პროდუქციის ასორტიმენტის გაფართოებას, 

ჯგუფური ნაკადური ხაზი ეწოდება ხაზს, რომლისათვსაც დამახ- 

ასიათებელია კონსტრუქციულად და ტექნოლოგიურად მსგავს ნაკეთო- 

ბათა ერთდროული წარმოება ჯგუფური ტექნოლოგიის მიხედვით. ასეთ 

ნაკადურ ხაზზე ყოველი დაზგა და სამუშაო ადგილი აღჭურვილია 

ისეთი ხელსაწყოებით და ინსტრუმენტებით, რომლებიც შესაძლებელს 

ხდის ერთდროულად დამუშავდეს ხაზზე მიმაგრებული სხვადასხვა ნა–- 

კეთობანი. ასეთი ნაკადური ხაზის ორგანიზაციის დროს მიმართავენ 

ოპერაციების აგრეგირებას, ე.ი. სამუშაო ადგილზე თავს უყრიან რა- 

მოდენიმე ოპერაციას, ერთ აგრეგატზე რამოდენიმე დაზგის მუშა ნაწ- 

ილების კონცენტრაციის გზით. აქ ხაზის პირველ ოპერაციას შესა- 

ძლოა გადიოდეს დეტალთა ერთი პარტია და ამავე დროს მეორე 

ოპერაციას გადიოდეს სხვა სახეობის დეტალთა პარტია ისე, რომ 

ბოლო ოპერაციიდან გამოდიოდეს ხან ერთი და ხან მეორე სახეობის 

დეტალების ან ნაკეთობათა ჯგუფი (პარტიები). იქ, სადაც დეტალების 

გამოშვება რაოდენობის და შრომატევადობის მიხედვით საკმაო არ არის 

ნაკადური ხაზის ორგანიზებისათვის, უაღრესად კარგ შედეგებს იძლევა 

ჯგუფური ნაკადური ხაზები. ასეთი ხაზის დაზგებზე ერთდროულად 

გადის დამუშავებას რამოდენიმე დეტალის პარტიები ისე, რომ პერიოდ- 

ულად ზორციელდება სამუშაო ადგილების დატვირთვა ერთი და იგივე 

დეტალ-ოპერაციებით. 

ჯგუფური ნაკადური ხაზი შეიძლება იყოს გადართვით და გადაუ- 

რთველი იმ შემთხვევაში, თუ ერთი დეტალ ოპერაციიდან მეორეზე 

გადასვლა იწვევს მოწყობილობის ხელახლა გამართვას, მაშინ გადართ- 

ვითია და თუ მოწყობილობა გამართულია ერთხელ და საბოლოოდ ისე, 

რომ ყოველი დეტალოპერაციის შესრულება უზრუნველყოფილი ხდება 
მოწყობილობის ხელახლა გამართვისა და ინსტრუმენტების შეცვლის 

გარეშე, მაშინ იგი გადაურთველი ჯგუფური ნაკადია. ტექნოლოგიურად 

და კონსტრუქციულად მსგავსი დეტალების ჯგუფისათვის წარმოებს 
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ერთიანი ტექნოლოგიური პროცესის დამუშავება. 

საწარმოო პროცესის უწყვეტობის დონის მიხედვით არჩევენ უწ- 

ყვეტ და წყვეტილ ნაკადურ ხაზებს. 
უწყვეტი ნაკადური ხაზი ეწოდება ხაზს, რომლის ყოველი ოპერ- 

აცია სინქრონიზებულია და ამიტომ სრულიად გამორიცხულია შრომის 

საგნის ოპერაციათაშორისო დაყოვნება. 

ყველა ოპერაციის დამუშავების დროის ხაზის ტ„ტაქტთან გა- 

თანაბრებს წარმოადგენს ნაკადური ხაზის სინქრონიზაციას. შრომის 

საგნის შომდევნო ჩაშვება ან გამოშვებათა შორის დროის შუალედს 

ეწოდება ნაკადის ტაქტი. ნაკადური ხაზის სინქრონიზაციის მიზნით 

მიმართავენ ისეთ ღონისძიებებს როგორიცაა: 

1. ოპერაციების დანაწევრება ან გამსხვილება ისე, რომ მათი ხან- 

გრძლივობა გახდეს ურთიერთანაბარი ან ჯერადი, ე.ი. უნაშთოდ გამყ- 

ოფი, 

2. ოპერაციის შესრულების ახალი რაციონალური მეთოდის დანერგვით 
მისი ხანგრძლივობის შემცირება და დაყვანა ნაკადის ტაქტის დონემდე; 

3. ტაქტზე უფრო ხანგრძლივი ოპერაციების მექანიზაციისა და 

სამარჯვების გამოყენებით მათი ხანგრძლივობის შემცირება. დამხმარე 

სამუშაოების შექანიზაცია-ავტომატიზაცია. 

4. იმ შემთხვევაში, როდესაც ოპერაციების ხანგრძლივობა ურთ- 

იერჯერადია, მაშინ საჭირო ხდება, შეიქმნას სათადარიგო სამუშაო 

ადგილები: 
დავუშვათ პირველი ოპერაცია გრძელდება 4, მეორე 2, მესამე 8 

წუთს, მაშინ პირველი ოპერაციის მიხედვით უნდა გვქონდეს ორი 

სამუშაო ადგილი, ვინაიდან მეორე ოპერაცია, რომელიც 2 წუთში 

მთავრდება, არ მოცდღეს და არ უცადოს, სანამ პირველ ოპერაციას 

დაასრულებს ერთი სამუშაო ადგილი. ამიტომ 4:2=2 სამუშაო ადგილი 

ორგანიზებული უნდა იქნეს პირველი ოპერაციის მიხედვით. შრომის 

საგანს მეორე და მესამე ოპერაციას შორის 6 წუთით (8-2=6), რომ არ 

მოუწიოს დაყოვნება, ამიტომ აქ უნდა მოეწყოს 8:2=4 სამუშაო ადგ- 

ილი. ამ პირობებში უზრუნველყოფილი იქნება პირველიდან ბოლო 

ოპერაციამდე საგნების უწყვეტი დინება, ე.ი. უწყვეტი ნაკადური 

ხაზი. 

წყვეტილი ნაკადური ხაზები გვაქვს იქ, სადაც ტექნიკურად შეუ- 
ძლებელი გახდა ყველა ოპერაციის ხანგრძლივობის გათანაბრება, ან 
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მათ შორის ჯერადობის მიღწევა. იმისათვის, რომ წყვეტილი ნაკადური 

ხაზი შეუფერხებლად მუშაობდეს და მისი ყოველი რგოლი მუდამ 

სრულად იყოს დატვირთული, რომ განუწყვეტლივ ხორციელდებოდეს 
ნაკადის ფუნქციონირება, საჭირო ხდება ნაკადური ხაზის სათანადო 

ოპერაციების უზრუნველყოფა შრომის საგნის მარანგამეტით. 

ოპერაციათა შორის შრომის საგნების დანაგროვს ეწოდება დაუს- 

რულებელი წარშოების მარაგნამეტი. მარაგნამეტი საჭიროა წარმოებ- 

ის შეუფერხებლობის უზრუნველსაყოფად და არა პროცესის სინქრონი- 

ზაციისათვის. მარაგნამეტის საჭირო რაოდენობის დასადგენად მოს- 

ალოდნელი შეწყვეტის ან მოცდენის ხანგრძლივობას ყოფენ ნაკადის 

ტაქტზე. მაგალითად, დავუშვათ, რომ პირველი ოპერაცია გრძელდება 

2, მეორე 5, მესამე 4, მეოთხე 9, მეხუთე 6, მეექვსე 8 წუთს. 

ამ ხაზის ტაქტის ხანგრძლივობა - 2 წუთია, როგორც ამ მაგალ- 

ითიდან ჩანს, პირველი, მესამე, მეხუთე და მეექვსე ოპერაცია ტაქტის 

ჯერადია თავისი ხანგრძლივობით, არც ტოლია და არც ჯერადია 

მეოთხე და მეორე ოპერაცია (90 და 5) ამიტომ მესამე ოპერაცია 

ყოველი ორი წუთის შემდეგ (ტაქტი) მოცდება ერთი წუთით (5-4=1), 

ე.ი. საათის განმავლობაში 60:2+1)=20 წუთი. იმისათვის, რომ ეს 

ოპერაცია სრულად იქნეს დატვირთული, საჭიროა მისთვის გვქონდეს 

მარაგნამეტი 20:2=10 დეტალის სახით. ანალოგიური წესით შეიძლება 

მარაგნამეტის განსაზღვრა მეხუთე ოპერაცისათვის. 

წარმოების მასშტაბის მოცვის მიხედვით ნაკადური ხაზები იყ- 

ოფა ცალკეულ ხაზებად, ნაკადურ უბნებად, ნაკადურ საამქროდ და 

ნაკადური ხაზების გამჯოლ სისტემად. ყველაზე ხშირად ვხვდებით 

უბნების ნაკადურ ხაზებს. რომელიც მოიცავს ნაკეთობის ცალკეული 
დეტალისა და ნაწილების დამზადებას მოცემულ საწარმოო უბანზე. 

ამწყობი კონვეიერები არაიშვიათად წარმოადგენს ნაკადურ საამქრო 

ხაზებს, ვინაიდან მოიცავს წარმოების პროცესს მთელი საამქროს მიხედ- 

ვით. გამჭოლი ნაკადი კი უწყვეტი საწარმოო პროცესის ყველაზე 

უფრო სრულყოფილი სახეობაა, რომელიც თავიდან ბოლომდე მოიცავს 

მთელ საწარმოს, 
ნაკადი, როგორც საწარმოო პროცესების ორგანიზაციის უმაღლე- 

სი საფეხური, ქმნის უახლესი ტექნიკის გამოყენების და ავტომატიზე- 

ბულ უწყვეტ წარმოებაზე გადასვლის ფართო შესაძლებლობებს. ნაკა- 

დის ყველაზე სრულყოფილი ფორმაა ავტომატური ნაკადური ხაზები. 
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აქ შრომის საგნების დამუშავება-გადაადგილების ავტომატურად ცენ- 

ტრალიზებული მართვით მთლიანი კომპლექსის სახით, გაერთიანებუ- 

ლია ტექნოლოგიური, დამხმარე და სატრანსპორტო მოწყობილობა, 

ყველა ოპერაცია მთლიანად სინქრონიზებულია და მოქმედებს საერთო 

ტაქტით. 

წარმოების ნაკადური ორგანიზაციის ეკონომიკური ეფექტიანობა. 

ნაკადური წარმოება, როგორც საწარმოო პროცესების ორგანიზაციის 

ყველაზე პროგრესული მეთოდი, იძლევა უაღრესად დიდ ეკონომიკურ 

ეფექტიანობას. სპეციალიზაციაზე დამყარებული ნაკადური წარმოები- 

სათვის დამახასიათებელია მაღალწარმადობიანი სპეციალური მოწყობი- 

ლობის ფართო მასშტაბით დანერგვა, ხელით სამუშაოების და სა- 

ტრანსპორტო ოპერაციების მექანიზაციის გატარება და მოწყობილო- 

ბის, მასალებისა და წარმოების სხვა საშუალებათა მეტად სრული 

გამოყენება. 

ნაკადური მეთოდის ეფექტიანობა ვლინდება არა მარტო წარმოების 

პროცესში, არამედ წარმოების ტექნიკური მომზადების დროსაც. ნაკა- 

დური წარმოების ტექნიკური მომზადება გულისხმობს ნაკეთობათა ისე- 

თი კონსტრუქციების შერჩევას, რაც უზრუნველყოფს ნაკეთობათა დამზა- 

დების ტექნოლოგიურობას. მის უნიფიკაციას, ნორმალიზაციას და დე- 

ტალთა შენაცვლებითობას, აწყობის პროცესში ისეთი სამუშაოების 

გამორიცხვას, როგორიცაა, მოსარგები და მოსათავებელი ოპერაციები. 

ცხადია, ასეთ პირობებში დიდად მარტივდება და მცირდება წარმოების 

ტექნიკური მომზადების სამუშაოთა მოცულობა და საფუძველი ეყრება 

ისეთი წარმოების ორგანიზებას, რომელიც მოითხოვს ნაკლებ დანახარ- 

ჯებს და უზრუნველყოფს მეტი პროდუქციის დამზადებას. 

წარმოების პროცესში ნაკადური მეთოდის „გამოყენება გავლენას 

ახდენს შრომის მწარმოებლურობის ზრდაზე და პროდუქციის მოცუ- 

ლობის გადიდებაზე, ქმნის პროდუქციის თვითღირებულების შემცირებ- 

ისა და მაღალწარმადობიანი მოწყობილობის მაღალეფექტიანი გამოყ- 

ენების ფართო შესაძლებლობას, ზდება წარმოებაში დანაკარგების ლიკვი- 

დაცია და უზრუნველყოფილია საწარმოო პროცესის წინასწარ გამო- 

ზომილ მოძრაობათა შეთანხმებული ფუნქციონირება, ნაკადური მეთოდი 

ხელს უწყობს წარმოების რიტმული მუშაობის განხორციელებას, ნახ- 

ევარფაბრიკატებისა და დაუსრულებელი წარმოების მარაგნამეტის შემ- 

ცირებას, საბრუნავ საშუალებათა ბრუნვადობის დაჩქარებას, წარმოების 
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ციკლის შემცირებას და, ბოლოს, საწარმოს საქმიანობის ყველა ტექნი- 

კურ-ეკონომიკური მაჩვენებლის გაუმჯობესების გზით საფინანსო მდგო- 

მარეობის განმტკიცებას. 

ნაკადური მეთოდის დროს უფრო ეკონომიკურად იხარჯება მასალები, 
სათობობი და ენერგია, მცირდება ხზელფასის ხვედრითი წონა თვითლ- 

ირებულებაში, ზედნადები ხარჯები, წუნით გამოწვეული დანაკარგები 

და ნარჩენები. პროდუქციის ხარისხის ამაღლებას იწვევს ტექნოლოგი- 

ის სიზუსტე და წარომების პროცესის ტიპიზაცია, რაც ნაკადური 

მეთოდის დამახასიათებელი ნიშანია. 
ნაკადური მეთოდი განსაკუთრებით კარგად წყვეტს წარმოების ორ- 

განიზაციის ერთ-ერთ მთავარ პრობლემას, სახელდობრ, შრომის საგ- 

ნების ოპერაციათაშორისო ტრანსპორტირებისა და მოძრაობის პრობ- 
ლემას. 

ნაკადური ხაზების დაპროექტება და გაანგარიშება. ნაკადური ხაზის 
მაღალეფექტიანობა დიდად არის დამოკიდებული ნაკადის ტექნიკურ და 

ტექნოლოგიურ დაპროექტებაზე. ტექნიკურ და ტექნოლოგიურ დაპროექტე- 
ბის ერთ-ერთი მნიშვნელოვანი უბანია ნაკეთობის კონსტრუქციის 
დაპროექტება, რომელსაც წარედგინება შემდეგი მოთხოვნები: 

1. ნაკეთობათა კონსტრუქცია უნდა იყოს შედარებით სტაბილური 

და რაც შეიძლება სრულად დამუშავებული; 
2. კონსტრუქცია უნდა იყოს ტექნოლოგიური, ე.ი. აგებული დე- 

ტალების უნიფიკაციისა და ნორმალიზაციის საფუძველზე; 
3. კონსტრუქცია ისეთი უნდა იყოს, რომ შესაძლებელი ხდებოდეს 

დეტალების და ნაწილების ურთიერთშენაცვლება. 
ნაკეთობის კონსტრუქციის ასეთი გულდასმით დამუშავება, ტე- 

ქნოლოგიის დაპროექტებასთან ერთად, მიზანშეწონილს ხდის, გავიღოთ 

ხარჯები სპეციალური მოწყობილობისა და ნაკადური წარმოების აღ- 
ჭურვილობისათვის. ტექნოლოგიური დაპროექტების პროცესში წარ- 
მოებს ნაკეთობათა იმ დეტალებისა და კვანძების ნომენკლატურის გან- 

საზღვრა, რომელიც უნდა მიემაგროს მოცემულ ნაკადურ ხაზს; ამასთან 

ერთად ხორციელდება დეტალებისა და ოპერაციების მიხედვით ტე- 
ქნოლოგიის დამუშავება და ტექნოლოგიური მარშრუტის განსაზღვრა. 

საჭიროა მოწყობილობათა შერჩევა, ოპერაციათა მიხედვით დროის ნორმე- 

ბის დადგენა, მუშების სპეციალობათა და თანრიგების განსაზღვრა. 

ოპერაციათა სინქრონიზება ერთ-ერთი უმნიშვნელოვანესი ღონისძიე- 

ბათაგანია, რომელიც უნდა განხორციელდეს ტექნოლოგიური დაპროექტე- 
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ბის პროცესში. 

ნაკადური ხაზის დაპროექტების საქმეში არსებითი მნიშვნელობა 

აქვს მოწყობილობის დაგეგმარებას. ნაკადურ ხაზზე მოწყობილობის 

გაადგილება ხორციელდება ტექნოლოგიური მარშრუტის შესაბამისად. 

ნაკადური ხაზის გეომეტრიული სახე დამოკიდებულია მთელ რიგ, პირობე- 

ბზე; სახელდობრ: ხაზის სიგრძეზე, უბნის საწარმოო ფართობზე, მოწ- 

ყობილობის ერთეულზე საჭირო ფართობის ნორმატივზე, გასასვლელ- 

თა რაოდენობაზე, შენობის კოლონებზე, მასალის მისაღებ და ნაკეთო- 

ბის ჩასაბარებელი პუნქტების ადგილმდებარეობაზე და ა.შ. თუ მოწყო- 

ბილობა ვერ განლაგდება სწორხაზოვნად, მაშინ განალაგებენ მას უკუ- 

ქცევადი ზასიათის რიგებად (ერთჯერადი და მრავალჯერადი უკუქცევა- 

დი ხასიათის რიგებად, ანდა წრიულად). აღნიშნულის მიხედვით არჩევენ 

ნაკადური ხაზების შემდეგ გეომეტრიულ სახეობებს: 

1. სწორხაზოვანი ნაკადი; 2. უკუქცევადი ნაკადი; 3. ნაკადი მრავ- 

ლჯერადი უკუქცევადი; 4. ნაკადი წარმოების წრიული ციკლით. 

ნაკადური ხაზის დასაწყისი უნდა მდებარეობდეს დასამუშავებელი 

მასალის ან ნახევარფაბრიკატის შემოსვლის ადგილთან, ბოლო კი 

პროდუქციის ჩაბარების პუნქტან. 

ნაკადური ხაზისათვის დამახასიათებელი მაჩვენებლების გაანგარიშება 

წარმოებს ნაკადის დაპროექტების დროს. ასეთ მაჩვენებელთა რიცხვს 

განკუთვნება ნაკადური ხაზის ტაქტი. ნაკადური ხაზის დაპროექტება 

იწყება ნაკადის ტაქტის გაანგარიშებით, რისთვისაც საჭიროა ვიცო- 

დეთ. 

1. საწარმოო დავალება ცალობით ან სხვა საზომ ერთეულებში(9); 

2. სამუშაო დროის ფონდი წუთობით, საათობით და ა.შ. (1) 

სამუშაო დროის ფონდის (ს) გაყოფით საწარმოო დავალებაზე_ 

იანგარიშება ნაკადის ტაქტი ს, ამრიგად საანგარიშო ფორმულას ექნე- 

ბა შემდეგი სახე: 

9 
V=-–-. 

L 

დავუშვათ, ცვლის დავალება შეადგენს 210 ც. სამუშაო დრო კი 

ცვლაში უდრის 420 წუთს. მაშინ ტაქტი იქნება: 

ს =420: 210 =2 წუთი. 
იმ შემთხვევაში, თუ მოცემულ წარმოებაში ვხვდებით ცვლისშიგა 
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შეწყვეტებს, მაშინ ტაქტის საანგარიშო ფორმულის მრიცხველში ჩაირთვე- 

ბა სამუშაო დროის გამოყენების კოეფიციენტი ( #2.) და ფორმულა 

მიიღებს შემდეგ სახეს: 

ი. 

( 

თუ ასეთი შეწყვეტა ცვლაში ორჯერ ხდება თითოეული 10 წუთით, 

მაშინ ეს კონფიციენტი 

(420 –(2X10) 
ს -=----- 

გ 420 
ე-ი. აშ შემთხვევაში 

გ 
  ს = 

=0,95 -ს 

420 X0,95 სლ=->>-- 722 
210 

ნაკადის ტაქტის შებრუნებულ სიდიდეს ეწოდება ხაზის მუშაო- 

ბის ტემპი, ჩვენი მაგალითის მიხედვით იგი პირველ შემთხვევაში 

2 
იქნება 05=1+= => ე.ი. გვიჩვენებს, თუ დროის ყოველ ერთეულში 
რა რაოდენობის პროდუქცია გამოდის ნაკადური ხაზიდან, ან მოძრაობს 
ნაკადურ ხაზზე. 

ნაკადურ ხასზე სამუშაო ადგილების რაოდენობა დამოკიდებუ–- 

ლია თანაფარდობაზე ნაკადის ტაქტსა და ყოველი ოპერაციის ხან- 

გრძლივობას შორის, მუშების რაოდენობა მათ მიერ ოპერაციათა 

შეთავსების ფრონტზეც. თუ თითოეული ოპერაციის ხანგრძლივობა 
ტაქტის ტოლია ან ტაქტზე ნაკლებია, მაშინ იმდენი სამუშაო ადგილი 

გვექნება, რამდენი ოპერაციაც გვაქვს ტექნოლგიური პროცესის მიხედ- 

ვით. თუ ცალკეული სამუშაო ადგილის მიხედვით ოპერაციების ხანგრ- 

ძლივობა ორჯერ და მეტად აღემატება ტაქტს, მაშინ უფრო მეტი 

სამუშაო ადგილები გვექნება, ვიდრე ოპერაციების რაოდენობაა. ეს 

გარდამეტი არის სათადარიგო სამუშაო ადგილები. ნაკადურ ხაზზე 

სამუშაო ადგილების რაოდენობის განსაზღვრის შემდეგ ხდება კონვეი- 

ერის კვირის სამუშაო სიგრძის გაანგარიშება (დაპროექტება). კონვეი- 

ერის სამუშაო სიგრძე განისაზღვრება მომიჯნავე სამუშაო ადგილების 

ცენტრებს შორის მანძილით (კონვეიერის ბიჯი) და ხაზზე სამუშაო 

ადგილების საერთო რაოდენობით. კონვეიერის ბიჯის დადგენა ხდება 

= 19 წუთს, 
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იმის მიხედვით, თუ რა ზომისაა ნაკეთობა, რა მანძილი უნდა იქნეს 

დაცული სამუშაო ადგილებს შორის. ნაკეთობის გაბარიტის მიხედვით 

განსაზღვრავენ კონვეიერის საჭირო სიგანეს. 

თუ კონვეიერის სამუშაო სიგრძეს აღვნიშნავთ LI -ით, კონვეიერის 

ბიჯს -ს , სამუშაო ადგილების რაოდენობას -7-თი, მაშინ კონვეიერის 

სამუშაო სიგრძის საანგარიშო ფორმულა მიიღებს შემდეგ სახეს:I4+ =ს-7#.; 

კონვეიერის სიგრძის დაპროექტების შემდეგ საჭიროა გავიანგარი- 

შოთ კონვეიერის სიჩქარე. კონვეიერის სიჩქარის გაანგარიშება უწყვე- 

ტი ქმედების კონვეიერის მიმართ ხდება ბიჯის შეფარდებით ნაკადის 

ტაქტან. სიჩქარეს ამ პირობებში ანგარიშობენ შემდეგი ფორმულის 

დახმარებით: 

ს ც=- 
9 

სადაც 8 კონვეიერის სიჩქარეა (მეტრი წუთებში); 

ს კონვეიერის ბიჯი მეტრებში; 

ს - ტაქტი წუთებში. 

მუშების რაოდენობის გაანგარიშებისათვის საჭიროა ვიცოდეთ, რომ 

ტაქტი, ანუ ოპერაციების ხანგრძლივობის სამუშაო დრო შედგება ორი 

ნაწილისაგან: მუშის მუშაობისა და მანქანის მუშაობის დროისაგან. ერთ 

შემთხვევაში მუშის მუშაობის დროის ხვედრითი წონა ოპერაციის .ხან- 

გრძლივობაში დიდია, სხვა შემთხვევაში კი უმნიშვნელო. ნაკადში მუ-. 

შის დატვირთვის ასეთი უთანაბრობა შესაძლოა გამოსწორდეს მრავალდასზ- 

გოსნური მუშაობის ორგანიზაციით. ამიტომ, ნაკადურ ხაზზე მუშახე- 

ლის საჭირო რაოდენობის გაანგარიშების დროს უნდა გამოვდიოდეთ 

არა ოპერაციების რაოდენობიდან და ოპერაციის სრული საცალო დროიდან, 

არამედ ოპერაციების მიხედვით მუშების დასაქმების დროიდან და მუ- 

შის ორ ან რამოდენიმე დაზგაზე მუშაობის შესაძლებლობიდან. 

წარმოების ნაკადური მეთოდის დანერგვის შესაძლებლობანი წარ- 

მოების ტიპების მიხედვით განსხვავებულია. წარმოების ტიპების შიხედ- 

ვით არჩევენ მასობრივ, მსხვილსერიულ, წვრილსერიულ და ინდი- 

ვიდუალურ წარმოებას. წარმოების ესა თუ ის ტიპი განაპირობებს 

იმას, თუ სად და რამდენად არის შესაძლებელი წარმოების ნაკადური 

მეთოდის დანერგვა. მასობრივი და მსხვილსერიული წარმოებისათვის 

დამახასიათებელია ასორტიმენტის მცირესახეობა და პროდუქციის დიდი 
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რაოდენობით გამოშვება. ასეთ პირობებში დანადგართა განლაგება ოპ- 

ერაციათა თანამიმდევრობის მიხედვით (რაც ოპერაციათაშორისო მან- 

ძილს ამცირებს) არავითარ ტექნიკურ შეფერხებას არ ხვდება. შესა- 

ძლებელი ხდება წარმოების ნაკადური სისტემის ორგანიზაცია მთელი 

თავისი სიღრმითა და სივრცით ისე, რომ მიღწეული იქნეს წარმოების 

ავტომატიზაცია. წარმოების ნაკადური სისტემის შექმნით მიილწევა 

მუშაობის საერთო რიტმი და ტექნოლოგიურ პროცესთა სინქრონულო- 

ბა. მუშაობის საერთო რიტმი მოითხოვს შრომის საგნის გადამუშავების 

ყოველ სტადიაზე წარმოების ერთნაირ სიჩქარეს. ტექნოლგიური პრო- 

ცესის სინქრონულობა კი მოითხოვს, რომ ყველა ოპერაციის ხანგრ- 

ძლოვიბა თანაბარი იყოს, ანდა ნაკადური ხაზის ტაქტზე უნაშთოდ 

გასაყოფ რიცხვს წარმოადგენდეს. ასეთ პირობებში ტექნიკურად შესა- 

ძლებელია მაქსიმალურად გაიზარდოს მანქანათა დატვირთვა, მაქსი- 

მალურად შემჯჭიდროვდეს წარმოების პროცესი. წარმოების პროცესის 

ასეთი შემჭიდროება აუმჯობესებს შრომის ორგანიზაციის პირობებს 

და, ამრიგად, შრომის მწარმოებლურობის გადიდების მაქსიმალურ შესა- 

ძლებლობებს ქმნის. ამ შესაძლებლობათა სრულყოფილი გამოყენება 

შრომის შესაბამის, ე.ი. თავისებურ ორგანიზაციას გულისხმობს. 

წვრილსერიული და ინდივიდუალური წარმოებისათვის დამახას- 

იათებელია პროდუქციის ნომენკლატურის მრავალგვარობა და თითოეუ- 

ლი მათგანის მცირე პარტიობით გამოშვება. ერთი და იგივე პარტია 

განუწყვეტლივ არ მეორდება და წარმოების ორგანიზაციაც ამის გამო 

თავისებური ხდება. აქ შეუძლებელია მთელი წარმოების მიხედვით 

ნაკადური სისტემის ორგანიზაცია. იმისათვის, რომ შესაძლებელი გახდეს 

უბნებისა და ცალკეული ხაზების მიხედვით ნაკადური წარმოების ორ- 

განიზაცია, სერიული წარმოების მანქანათსაშენ ქარხნებში მიმართავენ 

წარმოების უბნებისა და ცალკეული ხაზების რეორგანიზაციას იმ მიმა- 

რთულებით, რომელიც თითოეულ მათგანს აძლევს მასობრივი წარმოე- 

ბის სახეს. ასეთი უბნებისა და ხაზების ორგანიზაციის საქმეში გადამ- 

წყვეტი მნიშვნელობა აქვს დეტალთა უნიფიკაციისა და ტიპიზაციის 

ფართოდ გატარებას. ეს იმას ნიშნავს, რომ უნდა მოხდეს სხვადასხვა 

სახეობის პროდუქციის დეტალთა დიდი ნაწილის გაერთგვარება მათი 

კონსტრუქციული მსგავსების გადიდების გზით, აგრეთვე ერთგვარო- 

ვანი” ფორმისა და ტექნოლოგიური მარშრუტით მსგავს (ე.ი. ტიპურ) 

დეტალთა კლასიფიკაცია. ტექნოლოგიურად ერთგვაროვანი თანამიმ- 

167



დევრობის დეტალების მიხედვით ორგანიზებულ უნდა იქნეს ნაკადური 

უბანი წარმოების სრული ციკლით. აქ დეტალი თავიდან ბოლომდე 

გაივლის დამუშავებას და მზა დეტალის სახით გადის ამ უბნის ფარ- 

გლებს გარეთ. ასეთი უბანი მასობრივი წარმოების სახეს იღებს და 

წარმოების ნაკადური მეთოდის გამოყენების ფართო შესაძლებლობას 

ქმნის. 

მაგალითად, ლენინგრადის ქარხანა „ლინოტიპ“-ში მექანიკური 

საამქრო ტექნოლოგიური პროცესის მიხედვით იყო დაყოფილი უბნე- 

ბად. იქ შედიოდა მრანდავი, სახარატო და სხვა უბნები. წარმოების 

ნაკადური პრინციპის გატარების მიზნით ამ უბნების ორგანიზაცია 

შეიცვალა, მექანიკური საამქრო დაიყო უბნებად ერთგვაროვან დეტალ- 

თა მიხედვით, ორგანიზებულ იქნა მარტივ მბრუნავ დეტალთა უბანი, 

კორპუსიანი დეტალების უბანი, ჩამოსხმულ ფორმათა დამუშავების 

უბანი და ა.შ. 

წარმოების ასეთი ორგანიზაცია მოითხოვს სამუშაო ადგილების 

შეუფერხებელ მომარაგებას მასალით, საჭრისთა და ინსტრუმენტთა 

საბრუნავი ფონდის შექმნას. სამუშაო ადგილს უნდა ჰქონდეს გამოშვე- 

ბის სტანდარტული გრაფიკი: ეს აუცილებელია მარშრუტიდან გადა- 

ზხრების გამოვლენისა და გამოსწორების, სატრანსპორტო და ხელით. 

სამუშაოების მექანიზაციის, შრომის დისციპლინის განმტკიცებისათვის 

და სხვ. 

საწარმოო პროცესის ორგანიზაციის ჯ,ცგუფური (პარტიობითი) 

შეთოდი. იქ, სადაც საქმე გვაქვს პროდუქციის ფართო ნომენკლატურ- 

ასთან, და ამასთანავე, თუ თითოეული მათგანის წარმოების მასშტაბი 

ისე მცირეა, რომ ხშირია ნაკეთობათა ერთი პარტიიდან მეორის და- 

მუშავებაზე მოწყობილობის გადართვა, მაშინ ნაკეთობათა მოცემული 

პარტიები განსხვავებულ ტექნოლოგიურ მარშრუტსაც კი გადიან. ამ 

პირობებში წარმოების ნაკადური ორგანიზაცია ვერ უზრუნველყოფს 

მაღალეფექტიან მუშაობას, ვინაიდან მაღალწარმადობიანი მოწყობილო- 

ბა ცუდად გამოიყენება დატვირთვის დაბალი დონისა და მოცდენის 

დიდი ხვედრითი წონის გამო. მანქანა-მოწყობილობის გადაადგილება 

დეტალთა რომელიმე პარტიის ტექნოლოგიური მარშრუტის შესაბამის- 

ად გამოიწვევს სხვა პარტიების მარშრუტის გაუმართლებელ ზრდას, 

ხშირი იქნება წარმოების პროცესის შეფერხება, რაც, რასაკვირველია, 

მნიშვნელოვანწილად შეამცირებს სავარაუდო ტექნიკურ-ეკონომიურ 
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ეფექტს. ამ მიზეზის გამო სერიულ და წვრილსერიულ ტიპის წარმოე- 

ბაში წარმოების ორგანიზაციის ნაკადური მეთოდი არ გამოდგება, ვი- 

ნაიდან იგი არ შეესაბამება არსებულ კონკრეტულ პირობებს. 

შესაძლოა ზოგიერთი საამქრო, თუ საწარმოო უბანი მსხვილსერი- 

ული ანდა მასობრივი ტიპის წარმოებითაც კი ხასიათდებოდეს (მთელი 

საწარმოს - მიხედვით წარმოების სერიულობისა და წვრილსერიულო- 

ბის პირობებში), ამიტომ იმ საამქროებსა და უბნებზე, სადაც წარმოება 

სერიული და წვრილსერიულია, წარმოების ნაკადური მეთოდის დან- 

ერგვა აზრს კარგავს. იმ საამქროებსა და უბნებში კი, სადაც წარმოებას 

მიუღწევია მსხვილსერიული და მასობრივი ტიპისათვის, მასობრიობის 

მიღწევის დონის შესაბამისად, შესაძლებელი ხდება ნაკადური წარმოე- 

ბის ელემენტების განხორციელება. 

საკითხი ისმის ასე: სერიული და წვრილსერიული წარმოების 
პირობებში რა მეთოდით უნდა განვახორციელოთ საწარმოო პროცესე- 

ბის ორგანიზაცია, რომ იგი შეესატყვისებოდეს ამ პირობებს, ამასთან, 

ყველა სხვა მეთოდზე ეფექტიანი აღმოჩნდეს. საკითხი ისმის მეორე 

მხრივაც: რა და როგორი გზითაა შესაძლებელი წარმოების მასობრიო–- 

ბის გადიდება და ამ ნიადაგზე ნაკადური წარმოების ელემენტების 

დანერგვა, და, ბოლოს, მთელი წარმოების ამ მეთოდით ორგანიზება. 

პირველი საკითხის მიმართ დადებითი პასუხის მიღებას უზრუნვე- 

ლყოფს საწარმოო პროცესის ორგანიზაციის ჯგუფური მეთოდი, ამ 

მეთოდის დამახასიათებელი ნიშნებია: 

1. პროდუქციის სერიებად გამოშვება და დეტალების წარმოებაში 

პარტიებად ჩაშვება სპეციალურად დამუშავებული გრაფიკის მიხედვით. 

აქ პარტიების სიდიდეზე დიღად არის დამოკიდებული მოწყობილობის 

გამოყენების და შრომის მწარმოებლურობისზ დონე. რაც უფრო ხშირია 

პარტიების განმეორება, მით უფრო უმჯობესდება მოწყობილობისა და 

მუშახელის გამოყენება. თუ პარტიები რეგულარულად მეორდება და 

თითოეული მათგანი ძალზე დიდი რაოდენობით შეიცავს ერთგვაროვან 

დეტალებს, მაშინ იგი უახლოვდება მასობრივი ტიპის წარმოებას და 

ამიტომ, აქ უფრო მეტად პოულობს გამოყენებას ნაკადური წარმოების 

ელემენტები; 
2. სამუშაო ადგილზე მიმაგრებულია რამდენიმე ოპერაცია ან დე- 

ტალი, 
3. წარმოება აღჭურვილია უნივერსალური მოწყობილობით, ინ- 
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სტრუმენტებით და ხელსაწყოებით, რაც უზრუნველყოფს სხვადასხვა 

ოპერაციების შესრულებას ამგვარად ორგანიზებულ სამუშაო ადგილე- 

ბზე. მსხვილი და განმეორებადი პარტიების პირობებში გამოიყენება 

სპეციალიზებული მოწყობილობა, სპეციალური ხელსაწყოები, შდტამპე- 

ბი, მოდელები და სხვა აღჭურივლობა, ე.ი. ამ სახით თავს იჩენს 

ნაკადური წარმოების ეს ელემენტი; 

4. ნაკეთობათა ახალი პარტიის წარმოებაში ჩაშვებას თან ახლავს 

მოწყობილობის ხელახლა გამართვა, რაც იწვევს მოწყობილობის მუშაობა- 

ში პერიოდულ შეწყვეტებს. ასეთი შეწყვეტები მით უფრო ნაკლებია, 

რაც უფრო მსხვილია პარტიები და რეგულარულად მეორდება ერთნაი- 

რი პარტიები; 

5. იქ, სადაც პარტიები მცირე სიდიდისაა და განუმეორებადი 

სახეობის პროდუქციის პარტიები მზადება, მოწყობილობა განლაგებუ- 

ლია ერთტიპური დაზგებისა და აგრეგატების ჯგუფებად, იქ კი, სადაც 

პროდუქციის განმეორებადი პარტიები მზადდება, პარტიის ზომა დიდია 

და განმეორებადობაც ხშირი, მანქანა-მოწყობილობა განლაგებულია ტე- 

ქნოლოგიური პროცესის მსვლელობის მიხედვით; ამ სახით აქ თავს 

იჩენს ნაკადური წარმოების ეს ელემენტი; 

6. წარმოების ასეთი ორგანიზაციისას მნიშვნელოვანი ოდენობით 

არის წარმოდგენილი დაუსრულებელი წარმოება, რაც მოითხოვს სპე- 

ციალურ ფართობს, ტარასა და სატრანსპორტო საშუალებებს. 

ამრიგად, წარმოების ორგანიზაციის ჯგუფური მეთოდი, მთელ რიგ 

შემთხვევაში მოიცავს ნაკადური მეთოდის ზოგიერთ ელემენტს, თუმცა 

ძირითადად იგი სულ სხვა ელემენტებით ხასიათდება და წარმოების 

ორგანიზაციის სრულიად განსხვავებულ მეთოდს წარმოადგენს. აქვე 

უნდა აღინიშნოს, რომ წარმოების მასობრიობის ზრდა უზრუნველყოფს 

ინდივიდუალურიდან მასობრივი ტიპის წარმოებაზე გადასვლას, წარ- 

მოების ერთეულადი ორგანიზაციიდან ჯგუფურზე და ჯგუფურიდან 

ნაკადურ წარმოებაზე გადასვლას. ამიტომ მსსობრიობს წარმოების 

ორგანიზაციის სრულყოფის ფართო შესაძლებლობებს ქმნის, ამ მხრივ 

განსაკუთრებულ ყურადღებას იმსახურებს დეტალების დამუშავების 

ჯგუფური მეთოდი, ე.ი. ჯგუფური ტექნოლოგიის დანერგვა, რომელიც 
უზრუნველყოფს წვრილსერიული წარმოებისათვის სერიული და სერი- 

ულისათვის მსხვილსერიული წარმოების პირობების შექმნას, ე.ი. გზას 

უხსნის წარმოების ორგანიზაციის ერთეულადი შეთოდიდან ჯგუფურზე 
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და ჯგუფურიდან ნაკადურზე გადასვლას. 

წვრილსერიული წარმოების გადაყვანა წარმოების ერთეულადღი 
ორგანიზაციიდან ჯგუფურზე ხორციელდება ყოველი დეტალ-ოპერაცი- 
ის ინდივიდუალური ტექნოლოგიიდან ჯგუფურზე გადასვლის გზით. 
ამასთან დაკავშირებით მცირდება დრო და დანახარჯები წარმოების 

ტექნიკურ შომზადებაზე, მკვეთრად მცირდება ხელსაწყოებისა და ალ- 

ჭურვილობის სხვა სახეობათა რაოდენობა. 

სერიული წარმოების გადაყვანა წარმოების ჯგუფური ორგანიზაცი- 

იდან ნაკადურზე ხორციელდება ერთიპური დეტალების იმ ჯგუფის 

გაფართოებით, რომელთათვის დამუშავდება ჯგუფური ტექნოლოგია. 

ამით მსხვილდება არა მარტო წარმოებაში ჩასაშვები დეტალების პარ- 

ტიები, არამედ გამოსაშვებ ნაკეთობათა სერიებიც. მსხვილსერიული 

წარმოება კი გზას უხსნის ნაკადური ორგანიზაციის დანერგვას და მის 

მაღალეფექტიან გამოყენებას. ჯგუფური ტექნოლოგიის საფუძველია 

დეტალების კლასიფიკაცია, ყოველი ჯგუფისათვის ერთგვაროვანი ტე- 

ქნოლოგიური ოპერაციები და სწრაფგადართვითი ჯგუფური ტე- 

ქნოლოგიური აღჭურვილობა. კონსტრუქციულ-ტექნოლოგიური კლას- 

იფიკაცია იმის შესაძლებლობას ქმნის, რომ გამოვყოთ დეტალების 

ისეთი ჯგუფები, რომელთაც მსგავსი ელემენტარული ზედაპირები აქვთ 

და ამიტომ მოითხოვენ მსგავს მოწყობილობას, ერთიან ტექნოლოგიურ 

აღჭურვილობას და დაზგის ერთნაირ გამართვას. დეტალების ჯგუფს 

შესაძლოა ჰქონდეს თანმთხვევადი, უნიფიცირებული პროცესები, ანდა 

ნაწილობრივ უნიფიცირებული პროცესი. ასეთი დეტალების დაჯგუფე- 

ბის შემდეგ გამოჰყოფენ ისეთ ყველაზე რთულ დეტალებს, რომლებიც 
მოცემულ ჯგუფში შემავალი ყველა დეტალის კონსტრუქციული და 
ტექნოლოგიური ელემენტის მატარებელია. თუ ასეთი დეტალი მოცემულ 
ჯგუფს არ გააჩნია, მაშინ არსებული დეტალების საფუძველზე ხდება 

კომპლექსური - რთული დეტალის დაპროექტება. ამ დეტალის მიხედ- 

ვით ხორციელდება ჯგუფური ტექნოლოგიური პროცესის შემუშავება, 

ჯგუფური აღჭურვილობისა და მოწყობილობის შერჩევა. ყოველივე ეს 

იმგვარად უნდა მოეწყოს, რომ დაპროექტებული ტექნოლოგიით იქნეს 

უზრუნველყოფილი მოცემული ჯგუფის ნებისმიერი დეტალის დამუშავება. 
იმ შემთხვევაში, თუ ჯგუფური ტექნოლოგიის ზოგიერთი ოპერაციის 

შესრულება არ იქნა საჭირო მოცემული დეტალის დასამუშავებლად, 

მაშინ ასეთ ოპერაციებს გამოტოვებენ. ჯგუფური აღჭურვილობა ისეთი 
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კონსტრუქციისაა, რომ მისი გამოყენება შესაძლებელი ხდება სხვადასხ- 

ვა დეტალ-ოპერაციის შესასრულებლად. 

დეტალების აესთი ჯგუფების გამოყოფა და მათი შემდგომი გამსხ- 

ვილება შესაძლებელს ხდის მათ შესაბამისად იქნეს ორგანიზებული. 

საწარმოო უბნები და საამქროებიც კი. ამ შემთხვევაში ერთნაირი 

ტექნოლოგიური მარშრუტის მქონე ნაკეთობათა კონცენტრაცია განხ- 

ორციელებული იქნება მოცემულ უბანზე და საამქროშიც, რაც წარმოე- 

ბას უფრო მასობრივს ხდის, მისი ორგანიზაციის შემდგომი სრულე- 

ოფის მეტ გასაქანს იძლევა. 

წარმოების ორგანიზაციის ჯგუფური მეთოდის დროს ერთი და 

იგივე ტექნოლოგიური აღჭურვილობის გამოყენება ზდება ერთგვაროვან 

ჯგუფში შემავალი დეტალებისა და პროდუქციის ნაწილების მნიშ- 

ვნელოვანი რაოდენობისათვის. ამის გამო უმჯობესდება ხელსაწყოების 

გამოყენება და მკვეთრად მცირდება მათი ამორტიზაციის თანხა პროდუ- 

ქციის ერთეულზე. წარმოების ორგანიზაციის ჯგუფურ მეთოდს ვხ- 

ვდებით მასობრივი ტიპის საწარმოების მთელ რიგ საამქროებსა და 

უბნებზეც. სახელდობრ, იგი გვხვდება საწარმოს დამამზადებელ საამ- 

ქროებსა და უბნებზე. 

ასეთ შემთხვევაში წარმოების ორგანიზაციის ჯგუფური მეთოდის 

გამოყენება უაღრესად ეფექტიანია, ვინაიდან დამამზადებელი საამქროე- 

ბი ხშირად აღჭურვილია მაღალი წარმადობის მძლავრი აგრეგატებით 

და მანქანებით. ამიტომ, თითოეულ ამ მოწყობილობათაგანს შეუძლია 

ნამზადის მრავალი სხვადასხვა პარტიებით უზრუნველყოს საამქროები 

და უბნები, ყოველ საამქროს რომ თავისი დამამზადებელი უბანი ჰქონდეს, 

მაშინ ამ უბანზე მყოფი აგრეგატების სიმძლავრეები დაუტვირთავი და 

შესაძლოა სანახევროდ „გაუქმებულიც” აღმოჩნდეს მაშინ, როდესაც 

ყოველი აგრეგატის მიერ მრავალი სახელწოდების დეტალების და 

ოპერაციების შესრულება უზრუნველყოფს მათი სიმძლავრეების სრულ 

გამოყენებას. ამის მიღწევა კი შესაძლებელია, თუ ისინი მოემსახურები- 

ან მრავალ საამქროს და მათ მოთხოვნილების შესაბამისი ნომენკლა- 

ტურისა და მოცულობის ნამზადს გამოუშვებენ. ამიტომ ასეთ შემთხ- 

ვევაში უფრო ხელსაყრელია წარმოების ორგანიზაციის ჯგუფური მე- 

თოდი. 

ჯგუფური მეთოდით წარმოების ორგანიზაციის საქმეში უაღრესად 
დიდი მნიშვნელობა ენიჭება: 
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1. თანაბარზომიერი მუშაობის უზრუნველყოფას წარმოების ყველა 

უბანზე; 

2. საწარმოო ციკლის ხანგძლივობის შემცირებას; 

3. ნაკადის ელემენტების შეტანას წარმოების ჯგუფური ორგაიზაციის 

პირობებში. 

ამ ამოცანების გადაწყვეტა ხორციელდება წარმოების ტექნიკური 

მომზადების დროს. 

წარმოების ორგანიზაციის ჯგუფური მეთოდის ეკონომიკური ეფექ- 

ტიანობა იმაში გამოიხატება, რომ: 

1. მკვეთრად მცირდება დანახარჯები აღჭურვილობაზე, მრავალ–- 

რიცხოვანი ინდივიდუალური სპეციალური სამარჯვების ნაცვლად, 

რომელიც ყოველი დეტალისა და ოპერაციისათვის იყო განკუთვნილი, 

გამოიყენება უნივერსალურ-აწყობადი და ჯგუფური სამარჯვეები, ამ 

ჯგუფურ სამარჯვეებს აქვს დამატებითი სადები, მილისი და სხვა 

ნაწილები ცალკეული დეტალების დასამუშავებლად; 
2. ტექნოლოგიურად ერთგვაროვანი დეტალების გაერთიანება ჯგუფებ- 

ში ამარტივებს ტექნიკურ ნორმირებას, იქმნება იმის პირობები, რომ 

ოპერაციების მიხედვით ნორმები დგება ერთ დეტალზე, დანარჩენების 

მიმართ კი გამოიყენება შემასწორებელი კოეფიციენტები; 

3. ჯგუფური მეთოდის დროს უმჯობესდება შრომის ორგანიზაციის 

პირობები. მსგავსი დეტალების წარმოებისათვის იქმნება სპეციალიზე- 

ბული სამუშაო ადგილები,, რაც აადვილებს ნახევარფაბრიკატებისა და 

მასალებისათვის თაროების და ყუთების, ინსტრუმენტებისათვის კა- 

რადების დ ა.შ. სწრაფ შერჩევას; 

4. მნიშვნელოვნად მარტივდება და იოლდება შიდასაამქრო და 

განსაკუთრებით საწარმოო-ოპერატიული დაგეგმვა. დეტალების დიდი 

რაოდენობის ერთ ჯგუფში მოქცევა ქმნის წარმოების საგეგმო ნორმა- 

ტივების გაანგარიშების შესაძლებლობას, სახელდობრ, ისეთი სიდიდეე- 

ბის გაანგარიშებას, როგორიცაა: პარტიის ზომა, ციკლის ხანგრძლივო- 

ბა, მარაგნამეტის ოდენობა, ოპერატიული გრაფიკების შემუშავება და 

სტანდარტ-გეგმების გამოყენება. 

ჯგუფური მეთოდით წარმოების ორგანიზაციის დროს უაღრესად 

დიდი მნიშვნელობა ენიჭება დეტალების პარტიის ზომის დადგენას. 

პარტიები, რომლებიც საწარმოო პროგრამის ტოლი ან ჯერადია,. იმის 

შესაძლებლობას იძლევიან, რომ განვახორციელოთ წარმოების რიტმუ- 
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ლი მსვლელობა, უზრუნველვყოთ დაუსრულებელი წარმოების ნორ- 

მალური მარაგი. თუ დეტალების პარტია იმდენად დიდია, რომ უზრუნ- 

ველყოფს მთელი ცვლის დატვირთვას, მაშინ ის ამცირებს დროის 

დანახარჯს მოწყობილობის ხელახლა გაწყობაზე, ზრდის შრომის მწარ- 

მოებლურობას, აუმჯობესებს ხარისხს და ამცირებს პროდუქციის თვით- 

ღირებულებას, ამასთან ერთად, დიდი ზომის პარტიები იწვევს დაუს- 

რულებელი წარმოების ნაშთების გადიდებას, საწარმოო ციკლის 

გახანგძლივებას, საბრუნავ საშუალებათა საჭიროების ზრდას. 

დეტალთა პარტიის ეკონომიკურად მიზანშეწონილი ზომის დადგე- 

ნა დამოკიდებულია მრავალ გარემოებაზე. ჩვეულებრივ, პარტიის ზომის 

დადგენის დროს ითვალისწინებენ წარმოების კონკრეტულ პირობებს. 

სახელდობრ: ითვალისწინებენ ან დეტალების შრომატევადობას და წარ- 

მოების ციკლის ხანგრძლივობას, ამ დეტალების ზომას და მასალატე- 

ვადობას, ან მოწყობილობის რაციონალურ გამოყენებას. უმეტეს შემთხ- 

ვევაში რამოდენიმე მაჩვენებელს ითვალისწინებენ. პარტიის ზომის დად- 

გენის დროს მხედველობაში მისაღები ერთ-ერთი მნიშვნელოვანი ფაქ- 

ტორია თანაფარდობა მოსამზადებელ-დასკვნითი და საცალო დროს 

შორის (ვინაიდან იგი მნიშვნელოვან გავლენას ახდენს მოწყობილობის 

გამოყენებაზე). დეტალთა პარტიის ზომის განსაზღვრის ერთ-ერთ წესს 

სწორედ ეს თანაფარდობა უდევს საფუძვლად. ამ წესის გამოყენება 

მიზანშეწონილია იქ, სადაც მოსამზადებელ-დასკვნით დროს აქვს დიდი 

ხვედრითი წონა. მოსამზადებელ-დასკვნითი დრო მანქანა-მოწყობილო- 

ბის ხელახლა გამართვას მოიცავს. რაც უფრო დიდია მანქანა-მოწყობი- 

ლობის ხელახლა გამართვის დრო, მით უფრო მეტი უნდა იყოს 

დეტალთა პარტიის ზომა, ეს უზრუნველყოფს იმას, რომ ერთ ნაკეთო- 

ბაზე მოდიოდეს რაც შეიძლება ნაკლები მოსამზადებელ-დასკვნითი დროის 

დანახარჯი. 

პარტიის ზომის საანგარიშო ფორმულა მოსამზადებელ-დასკვნითი 

და საცალო დროის თანაფარდობის მიხედვით ასეთი სახის იქნება: 

(>> 
11 = 2 ” 

(საც 'Mგ ? 
  

სადაც ა პარტიის ზომაა; 

(-- - მოსამზადებელი დასკვნითი დრო; 
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აც საცალო დრო; 

სვ - გაწყობის კოეფიციენტი, რომელიც აიღება, როგორც მაქსი- 

მალურად დასაშვები შეფარდება მოსამზადებელ დასკვნითი დროისა 

დეტალთა პარტიის დამუშავების დროისადღმი. 

მაგალითად, I, =81 წთ, ს.ც = 15 წთ, Mე =0,06. 

= 5 _ 90 მაშინ 1) = 15+0,06 = დეტალს. 

ამ ფორმულით სარგებლობის დროს გაანგარიშების საფუძვლად 
აიღება ის ოპერაცია, რომლის გამართვის დრო აღემატება ყველა სხვა 

ოპერაციას, ამასთან, პარტიის მიღებული სიდიდე კორექტირებულ უნდა 

იქნეს ისე, რომ იგი ცვლის წარმადობის ტოლი იყოს ან ჯერადი. 

იმ შემთხვევაში, თუ უბნები და საამქროები მუშაობენ უშუალოდ 
მომხმარებლისათვის (საამქროთაშორისო საწყობის გარეშე), მაშინ მიმ- 

წოდებლის პარტიის ზომა მომხმარებლის დღიური მოთხოვნილების 

ტოლი ან ჯერადი უნდა იყოს. თუ მოცემული საამქროს დღიურ მოთხ- 

ოვნილებას აღვნიშნავთ ძფ რაოდენობის ნაკეთობით და თუ ერთ ნაკე- 

თობაზე დეტალების რაოდენობა შეადგეის C-ს, ხოლო დაუსრულე- 

ბელი წარმოების გადიდებისათვის საჭიროა დეტალების ჩ8% , მაშინ, 

პარტიის ზომა წინმსწრებ საამქროში უნდა იყოს: 

უ =ფ- + · .– »ი=ძ-0 (ი ააღო 

მაგალითად, თუ ამწყობი საამქროს დღიური საჭიროება უდრის 

100 ცალს, ხოლო ნაკეთობაზე იხარჯება 20 დეტალი და დაუსრულე- 

ბელი წარმოების ნაშთის გადიდებისათვის საჭიროა დეტალების 5%, 

მაშინ მომწოდებელი საამქროს მიერ დასამზადებელი დეტალების პარტიის 

ზომა იქნება: 

5 ი =100X20+(100-20.-2– |= 3ი0 დეტალი. 

საწარმოო პროცესის ორგანიზაციის ერთეულადი მეთოდი. იქ, 

სადაც ინდივიდუალური წესით მზაღება პროდუქციის განუმეორებადი 
ეგზემპლარები, ანდა ხორციელდება წვრილი მოცულობის განუმეორე- 
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ბადი შეკეთების შესრულება, საქმე გვაქვს ინდივდუალური ტიპის წარ- 

მოებასთან. მაგალითად, უნიკალური მოწყობილობის დამზადება (სა- 

გლინი დგანი, ტურბინები, რთული დაზგები), რთული აღჭურვილობის 

წარმოება (მოდელები, ტვიფარები, ხელსაწყოები, საწნეხი ფორმები) 

და ა.შ. ანდა საცდელ წარმოებაში პროდუქციის ახალ სახეობათა ნი- 

მუშების დამზადება და ცალკეული შეკვეთების შესრულება. ასეთი 

ტიპის წარმოებაში ვერც ნაკადური და ვერც ჯგუფური მეთოდი ვერ 

პოულობს გამოყენებას, ვინაიდან ამისათვის აქ არავითარი საფუძველი 

არ არსებობს. განა შეიძლება სპეციალიზებული მანქანა-მოწყობილობის 

გამოყენება იქ, სადაც დღეს ერთი სახეობის პროდუქცია მზადება, ხვალ 

და შემდეგ კი სულ სხვა სახეობისა, ანდა ის, რომ მკვეთრად განსხ- 

ვავებულ ოპერაციებს და ტექნოლოგიურ მარშრუტებს მოითხოვს სხვა- 

დასხვა დეტალები და ნაკეთობანი. ამიტომ, აქ ' შეუძლებელია ჯგუფუ- 

რი ტექნოლოგიის ფართო მასშტაბით განხორციელება, პროდუქციის 

პარტიებად და სერიებად გამოშვება; სამუშაო ადგილების, რამდენიმე 

ოპერაციის მიმაგრებით, შეზღუდვა შეუძლებელი ხდება. გამორიცხ- 

ულია აგრეთვე მანქანა-მოწყობილობის ტექნოლოგიური მარშრუტის 

მიხედვით განლაგებაც. ცხადია, ასეთ პირობებში საჭიროა გამოინახოს 

წარმოების ორგანიზაციის შესატყვისი მეთოდი, ასეთია წარმოების ორ- 

განიზაციის ერთეულადი მეთოდი. 

წარმოების ორგანიზაციის ერთეულად მეთოდს ახასიათებს შემდე- 

გი თავისებურებანი: 

1. ცალკეულ ნაკეთობათა და მცირე პარტიების დამზადებისათვის 

მიზანშეწონილი ხდება დეტალური ტექნოლოგიის შემუშავება, ვინაიდ- 

ან წარმოების ტექნიკური მომზადება დიდ დროს მოითხოვს, გვიანდება 

ხოლმე პროდუქციის გამოშვება, ამიტომ მიმართავენ გამსხვილებული 

ტექნოლგიის დამუშავებას. ასეთ პირობებში განსაზღვრულია საამქრო- 

„შემსრულებელი, ძირითადი გარდაქმნები, ოპერაციების თანამიმდევრო- 

ბა, მოწყობილობის ჯგუფები, ძირითადი ინსტრუმენტები და ა.შ. ტე- 

ქნოლოგიის შემუშავებისათვის გამოიყენება გამსხვილებული ნორმა- 

ტივები. დაპროექტების დროს არ ზხდება დეტალების და რპერაციების 

მიმაგრება სამუშაო ადგილზე. პროდუქციის დამზადების პროცესში 

ტექნოლოგებისა და ოსტატების მონაწილეობით ხდება პირველდაწყები- 

თი ტექნოლოგიის დაზუსტება (სამუშაო ადგილებზე); 

2, პროდუქციის დამზადება, როგორც წესი ხდება უნივერსალური 
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ხელსაწყოებისა და მოწყობილობის გამოყენებით; 

3. სამუშაოს შესრულება ხდება ნახაზების მიხედვით. წარომების 

ტექნიკური კონტროლი ამ ნახაზების მიხედვით იღებს პროდუქციას; 

4. ასეთი წარომებისათვის დამახასიათებელია დამუშავებაზე და, 
აგრეთვე აწყობის ადგილზე მორგების სამუშაოების მნიშვნელოვანი 

ნამეტი; 

5. მოწყობილობა აქ განლაგებულია დაზგების ჯგუფების მიხედ- 
ვით, ამიტომ ნაკეთობანი და დეტალები დამუშავების პროცესში გადიან 

რთულ და გრძელ გზას, გარდა უნივერსალური მოწყობილობისა, რთულ 

და მსხვილ ნაკეთობათა წარმოებაზე სპეციალიზებულ საწარმოებში 
გამოიყენება უნიკალური სპეციალური დაზგები, რომელთაც დამუშავე- 

ბის მაღალი სიზუსტე და დიდი წარმადობა აქვთ. 

საწარმოო ციკლი აქ უფრო ხანგრძლივია ვიდრე ჯგუფურ და 

ნაკადურ წარმოებაში. ერთეულადი წარმოებისათვის დამახასიათებელია 

ნაკეთობათა დამზადების დიდი შრომატევადობა, შესასრულებელი სამ- 

უშაოების სირთულე და მრავალგვარობა, გამომუშავების ნორმები გამ- 

სხვილებულია და მათვის დამახასიათებელია მოსამზადებელ-დასკვნითი 

დროის დიდი ხვედრითი წონა. მუშები აქ მაღალკვალიფიციურნი არიან, 

ისინი თითქმის უნივერსალები არიან. ხშირია მრავალდაზგოსნური მუშაობა 

და პროფესიათა შეთავსება. 

საწარმოო პროცესების ორგანიზაციის ზემოთ აღნიშნული მეთოდების 

მიხედვით მნიშვნელოვნად განსხვავებულია პროდუქციის დამზადების 

საწარმოო ციკლის ხანგრძლივობა. ეს უკანასკნელი ყველაზე დიდია 

წარმოების ორგანიზაციის ერთეულადი მეთოდის პირობებში, უფრო 

ნაკლებია ჯგუფური მეთოდის პირობებში, ყველაზე მცირე ხანგრძლივობით 
კი ხასიათდება წარმოების ორგანიზაციის ნაკადური მეთოდის პირობებ- 

ში. 

12.4. მოქნილი წარმოების არსი 

და დანიშნულება 

კონკურენცია მზიდ საბაზრო ეკონომიკაში, როდესაც ფუნქ- 

ციონირებს პროდუქციის გასაღებაზე და ახალ პროდუქციაზე ორი- 

ენტირებული მარკეტინგული მართველობა, მაშინ ახალ ბაზრებზე 
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შეჭრა და არსებულ ბაზრებზე საკუთარი სამრეწველო ფირმის 

წილის გადიდება, ასევე პროდუქციის სიცოცხლის ციკლის გახან- 
გრძლივება მოითხოვს მოქნილ საწარმოო სისტემას. ყოველ ფირ- 

მას გააჩნია ერთი ან რამოდენიმე პროდუქტობრივი ხაზი, რომელთაგან 

ყოველი წარმოადგენს ცალკე საწარმოო სისტემას. ხშირად აუცი- 

ლებელი ხდება, ზემოაღნიშნულ გარემოებათა გამო, პროდუქციის 

განახლების ტემპების დაჩქარება. ეს კი განაპირობებს მათ გარდაქმნას 

მოქნილ საწარმოო სისტემებად, ერთეულადი, სერიული და მასო- 

ბრივი წარმოების პირობებში. წარმოიქმნება ურთულესი წინააღმ- 

დეგობანი მასობრივ წარმოებაში მაღალ წარმადობასა და ტექნოლოგიური 

მოწყობილობის მაღალი მობილურობის საჭიროებას შორის. 

ერთეულად და ჯგუფურ წარმოებებში კი უნივერსალური დაზგების 
მაღალ მობილურობასა და დაბალ წარმადობას შორის. 

თანამედროვე საბაზრო სისტემების პირობებში პროგრესული 

შეიძლება იყვნენ მხოლოდ" იმგვარი საწარმოო სისტემები, რომ- 

ლებსაც გააჩნიათ უნარი გადაერთონ ახალი პროდუქციის წარმოე- 

ბაზე შემკვეთთა მოთხოვნით. და ისიც სასწრაფოდ. ამით შესაძლე- 

ბელი ხდება თავიდან ავიცილოთ იმ პროდუქციის გამოშვება, რომელიც 

ჩაითვლება რესურსების უსარგებლო ხარჯვად. 

ადრინდელ ეტაპებზე ავტომატიზაციის განვითარება ხასიათ- 

დებოდა იმგვარი პარამეტრებით, რომ გამორიცხული იყო წარომე- 

ბის მობილურობა და დინამიურობა. 

მოქნილი ეწოდება იმგვარ საწარმოო სისტემას, რომელძც 

იმავე მოწყობილობაზე, წარმოების პროცესის შეუწყვეტლად და 

მოწყობილობის შეჩერების გარეშე, მოკლე დროში და მინი- 

მალური დანახარჯებით საჭიროების მიხეღვით ახორციელებენ 

ნებისმიერი ნომენკლატურის ახალი პროდუქციის წარმოებაზე 

გადასვლას ტექნიკური შესაძლებლობის და მოწყობილობის ტე- 

ქნოლოგიური დანი შნულების ფარგლებში. 

აქ მთავარია მოქნილობის ხარისხის განსაზღვრა, რომელიც 

შეიძლება იცვლებოდეს ნულიდან აბსოლუტურ მოქნილობამდე. 

(აბსოლუტური მოქნილობა მხოლოდ თეორიულად არსებობს). 

ამ მხრივ საწარმოო სისტემები შეიძლება, დაიყოს ოთხ ჯგუ- 

ფად: ' 

პირველი ჯგუფი ეყრდნობა ნულოვანი მოქნილობის წარმოე- 
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ბის უმკაცრეს ტექნოლოგიას, როდესაც ტექნოლოგიური მოწყობი- 

ლობის დანიშნულებაა ერთი დეტალის (ნაკეთობის) დამზადება, 

რომლის გამოშვების შემდეგ შეუძლებელია მისი გამოყენება სხვა 

ნაკეთობის დასამზადებლად. ამ შემთხვევაში საწარმოო სისტემა 

წარმოდგენილია სპეციალური ვიწრო დანიშნულების მოწყობილობებით, 

დაზგებითა და ავტომატებით, სპციალური დაზგებისაგან შემდგარი 

ავტომატური ხაზებით, რომლებიც გამოიყენებიან მასობრივ წარ- 

მოებებში. 

შეორე ჯგუფი ეყრდნობა წარმოების გადართვად ტექნოლო- 

გიას. ამასთან ერთად იგივე მოწყობილობა კომპონენტების ან კო- 

მპანოვკის შეცვლით გამოსადეგი ხდება გამოყენებული იქნას ახალი 

პროდუქციის (ნაკეთობის) დასამზადებლად მკაცრად დაფიქსირებუ- 

ლი ჯგუფისათვის. აქ გადართვითი მოწყობილობის მოქნილობის 

ხარისხი შეზღუდულია. შეზღუდავებად გვევლინებიან შენაცვლები- 

თი კომპონეტების რაოდენობა და სამუშაოთა მოცულობა. მაგ. აგრეგატულ 

დანადგართა ავტომატური ხაზები, რომლებიც შექმნილი არიან აგრე- 

გატულ-ბლოკური პრინციპით. 

შესამე ჯგუფი ეყრდნობა გადართვად ტექნოლოგიურ პროცეს- 

ებს და შესატყვის მოწყობილობას, რომლის დანიშნულებაცაა ნაკე- 

თობათა ერთი ჯგუფის წარმოებიდან მეორეზე უმალ გადასვლა 

საჭიროების შემთხვევაში. ეს კი მოითხოვს ცალკეული კვანძების, 

მექანიზმების გამოცვლას, დაზგის გადართვა რეგულირებას. ახალი 

პროდუქციის გამოშვება ამავე დანადგარებით კი მოითხოვს იმას, 

რომ წინასწარ გვქონდეს გამზადებული კვანძების, ნაწილების მექანიზმების 

და მოწყობილობათა შემცვლელი კომპლექტები. დანადგარის ხე- 

ლახლა გაწყობა გამართვა უნდა ხორციელდებოდეს ნაკეთობათა 

ახალი ჯგუფის ტექნოლოგიაზე გადასვლისათვის. ამ დროს წარ- 

მოების (საწარმოო სისტემის) მოქნილობის ხარისხი შეიძლება იყოს 

ძლიერ მაღალი. იგი მდგომარეობს იმაში, რომ ამგვარ წარმოებას 

შეუძლია აწარმოოს სხვა და სხვა დეტალების (ნაკეთობათა) დიდი 

რაოდენობა. მაგ. მრავალშპინდელიანი და ერთშპინდელიანი დაზგა- 

ავტომატები, ავტომატური ხაზები, რომლებიც გამოიყენებიან ინ- 

სტრუმენტების ავტომატურად ან ხელით შეცვლაზე. ამ ორს შორის 

ავტომატური შენაცვლების მოქნილობის ხარისხი უფრო ,მაღალია 
ვინაიდან უფრო სწრაფად ხორციელდება. 
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მეოთხე ჯგუფი ეყრდნობა წარმოების მოქნილ ტექნოლოგიას 

და მოწყობილობას, რომელიც მორგებულია ავტომატიზაციის უმაღლეს 

დონესთან. აქ ავტომატურად ხარციელდება ნაკეთობათა ჯგუფე- 

ბიდან ჯგუფებზე გადართვის ან ახალ პროდუქციაზე გადასვლის 

თანამიმდევრობათა დაცვა მართვის სისტემის კომანდის მიხედვით. 

ამის მაგალითად გამოდგება ნაწილობრივ ან მთლიანად ინტეგრ- 

ირებული საწარმოო სისტემები რომელთაც გააჩნიათ უკუკავ- 

შირები მართვის ცენტრალურ ელექტრო გამომთვლელ მანქანებთ- 

ან. 

მესამე და მეოთხე ჯგუფებს უწოდებენ დაპროგრამებას დაქვემშ- 

დებარებულ (პროგრამირებად) ჯგუფებს. ე.ი. წარმოების ერთი 

ობიექტიდან მეორეზე გადასვლისას იცვლება რიგითობა და მო- 

ქმედებათა პროგრამა. აქ არსებითი როლი შეუძლია შეასრულოს 

მართვის კომპიუტერულ სისტემამ. 

საწარმოო სისტემის მოქნილობის ხარისხის მთავარ მაჩვენე- 

ბლად იყენებენ დახარჯული დროის და აუცილებელი დამატებითი 

დანახარჯების რაოდენობას, რომელიც გამოწვეული არინ ახალ 

პროდუქციაზე, პროდუქციის მრავალ სახეობაზე და ნომენკლა- 

ტურაზე გადართვით. : 

ამ გაგებით მოქნილობის ზხარისხი განსხვავდება ავტომატი- 

ზაციის ხარისხისაგან, რომელსაც განსაზღვრავენ, ძირითადად, განივთე- 

ბული და ცოცხალი შრომის დანახარჯების შემცირების მიხედვით. 

12.5. საფარმოო ციკლი და მისი 

ხანგრძლივობა 

იმ დროს, რომელიც მოიცავს ნედლეულის ან ძირითადი 

მასალების წარმოებაში ჩაშვებიდან მზა პროდუქციის გამოშვე- 

ბამდე განვლილ პერიოდს საწარმოო ციკლი ეწოდება. 

საწარმოო ციკლის გაანგარიშება საშუალებას იძლევა, გამ- 

ოვავლინოთ პროდუქციის დამზადების დროის შემცირების რეზერვები 

და დავსახოთ ამ რეზერვების გამოყენების ღონისძიებანი. საწარმო 

ციკლი შედგება: 
1. სამუშაო პერიოდისაგან, ე.ი. იმ დროისაგან, რომლის გან- 
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მავლობაში შრომის საგანზე ზემოქმედებს მუშა ან ტექნოლოგიური 

დანადგარი, რომელსაც მართავს ან მეთვალყურეობს მუშა. ეს პე- 

რიოდი მოიცავს ტექნოლოგიურ, სატრანსპორტო და საკონტრო- 

ლო ოპერაციებს; 

2. ბუნებრივი გარდაქმნის პერიოდისაგან, მაგალითად, ნაკე- 

თობათა მზეზე შრობა, ღვინის დაძველება, ლუდის დუღილი და 

ა.შ.; 

3. მარაგში ყოფნის დროისაგან, ე.ი. ოპერაციათაშორის და 

შუალედ საკუჭნაოებში ნაკეთობათა ყოფნის დროისაგან; 

4. შეწყვეტათა იმ დროისაგან, რომელიც დაკავშირებულია 

სამუშაო დროის რეჟიმთან (არასამუშაო დღეები, ცვლებს შორის 

შესვენება, სადილის დრო) და იმ პირობებთან, რომელიც იწვევს 

წარმოების პროცესის შეწყვეტას, მაგალითად, სხვა სამუშაოებით 

დაკავებული სამუშაო ადგილის განთავისუფლებამდე მოცდა. 

სამუშაოს პერიოდის ის ნაწილი, რომელიც მოიცავს ტექნოლოგიურ 

პროცესს, წარმოადგენს ტექნოლოგიურ დროს. ტექნოლოგიური 

პროცესი ეწოდება პროცესს, რომელსაც შრომის საგანში შეაქვს 

ფიზიკურ-ქიმიური ან ფიზხიკურ-მექანიკური ცვლილებები. 

აშრიგად, ტექნოლოგიური ციკლის ხანგრძლივობა ეწოდება 

იმ დროს, რომლის განმავლობაში ნედლეული ან ძირითადი 

მასალა გაივლის ტექნოლოგიური პროცესის ყველა ოპერაციას 

და იქცევა „მზა პროდუქტად“. 
საწარმოო ციკლის ერთ-ერთი ძირითადი და განმსაზღვრელი 

„ელემენტია ტექნოლოგიური ციკლი. ტექნოლოგიური ციკლის ხან- 

გრძლივობა კი დამოკიდებულია: 

1. ოპერაციების ხანგრძლივობაზე; 

2. ერთი და იგივე ოპერაციის განმახორციელებელ დანადგარ– 

თა რაოდენობაზე; 

3. ოპერაციათა შეთანწყობის მეთოდებზე; 

4. დეტალების (შრომის საგანთა) პარტიის ზომაზე. 

რაც უფრო ხანგრძლივია ოპერაციები, მით უფრო მეტი ხანგრ- 

ძლივობის იქნება მათი ჯამი, ე.ი. მით უფრო მეტი ხანგრძლივობის 

იქნება შრომის საგნის მოცემული ეგზემპლიარის ტექნოლოგიური 

გარდაქმნები, ტექნოლოგიური ციკლი. დაგუშვათ, რომ მოცემულ დე- 
ტალმა უნდა გაიაროს ოთხი ოპერაცია. პირველი ოპერაციის ხანგრ- 
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ძლივობაა 7 წუთი, მეორისაა - 22, მესამისა 21, მეოთხისა კი 26 

წუთი. ამრიგად მოცემული შრომის საგნის (დეტალის) დამუშავების 

ტექნოლოგიური ციკლის ხანგრძლივობა იქნება 7+22+21+26=76 წუთი. 

თუ ამ ოპერაციათა ხანგრლივობა შემცირდა, დავუშვათ, პირველისა 

6 წუთამდე, მეორისა 2I წუთამდე, მესამისა - 20 წუთამდე, ხოლო 

მეოთხისა 22 წუთამდე, მაშინ ტექნოლოგიური ციკლი შემცირდება 

6+21+20+22=69 წუთამდე, ე.ი. 7 წუთით (76-69). 

დეტალების ეგზემპლართა პარალელური დამუშავებისათვის ძირ- 

ითადთან სათადარიგო დანადგარების დაყენება იწვევს დეტალთა პარტიის 

დამუშავების ტექნოლოგიური ციკლის შემცირებას. ამ შემთხვევაში 

ხორციელდება იმ დროის შუალედის სათანადო შემცირება, რომელიც 

წარმოიქმნება მოცემული ოპერაციიდან გამოშვებული დეტალის ყოვ- 

ელ მომდევნო ეგზემპლიარს შორის. 

ჩვენს მაგალითში თუ მეორე ოპერაციას განახორციელებს არა 

ერთი, არამედ 3 დანადგარი (1 ძირითადი და 2 სათადარიგო), მაშინ 

სამი დანადგარის პარალელური ფუნქციონირება სამჯერ შეამცირებს 

დროის ზემოთ აღნიშნულ შუალედს და დეტალის ყოველ მომდევნო 

ეგზემპლარს მივიღებთ არა 21, არამედ 7 წუთის შემდეგ (21:3), 

მესამე ოპერაციის დროს თუ გვექნება 4 დანადგარი (ე.ი. ძირითადი 

და 3 სათადარიგო), მაშინ ამ ოპერაციიდან მიღებულ დეტალთა 

ყოველ მომდევნო ეგზემპლარებს შორის დროის შუალედი ოთხჯერ 

შემცირდება (20:4) და ნაცვლად 20-ისა 5 წუთი გახდება. მეოთხე 

ოპერაციაში ორი დანადგარის პირობებში დროის აღნიშნული შუ- 

ალედი 22-დან 1) წუთამდე (22:2) შემცირდება. 

ამ ფაქტორით ტექნოლოგიური ციკლის ხანგრძლივობა 69 წუთიდან 

29 წუთამდე (6+7+5+11) შემცირდება. 

როგორც ადრე აღვნიშნეთ ტექნოლოგიური ციკლის ხანგრძლივობა 

დამოკიდებულია ოპერაციათა შეთანწყობის მეთოდებზეც. არჩევენ შემდეგ 

მეთოდებს: 

1. ოპერაციათა თანამიმდევრულ შეთანწყობას; 

2. ოპერაციათა პარალელურ შეთანწყობას; 

3. ოპერაციათა თანამიმდევრულ-პარალელურ (შერეულ) შეთან- 

წყობას. 

თანამიმდევრული ეწოდება ოპერაციათა ისეთ შეთანწყობას, რომლის 

დროსაც მომდევნო ოპერაცია იწყება მაშინ, როდესაც წინა ოპერაცია 
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გაიარა წარმოებაში ჩაშვებულმა შრომის საგნების (დეტალთა) მთელმა 
პარტიამ (იხ.სქემა 12.1). 

  

  

  

  

  

  

სქემა 11.11 

ოპერაციათა თანამიმდევრული შეთანწყობა 

რ: 

'(აI|რ6)8 I> 
. 4« 

| გ"კი“ I/I6I/ I6I .,,.. 

I2|>7 I 17 : ყა ' -ა1-+-2ა 

3120 4 _' ყ“ჰი” 

' ' 
« (2212 |/ 1 L ს 24“ 

4“ ზო -4“ C · , თ (4 2. კ. .თ="-025 -98=%5 - თ)!               

სადაც „არის ტექნოლოგიური ციკლის ხანგრძლივობა ოპერაციათა 

თანამიმდევრული შეთანწყობის დროს; 

ი - დეტალთა რაოდენობა შრომის საგნების წარმოებაში ჩაშვების 
პარტიაში (დეტალთა პარტიის ზომა); 

1. - ოპერაციების ტექნოლოგიური თანამიმდევრობა; 

( - ოპერაციების ხანგრძლივობა; 

» - მოცემულ ოპერაციაში ძირითად და სათადარიგო დანადგართა 

რაოდენობა; 

2- მოცემული ოპერაციიდან დეტალთა მომდევნო ეგზემპლარების 

გამოშვებათაშორისო დრო; 

L - ოპერაციათა რაოდენობა მოცემულ ტექნოლოგიურ პროცესში. 

შრომის საგნების (დეტალების) მოძრაობა ოპერაციათა თანამიმ- 

დევრული შეთანწყობის დროს მოიცავს ორ ელემენტს: 

1. ტექნოლოგიურ პროცესში შრომის საგნების მოძრაობის შეწ- 

ყვეტებს. ეს შეწყვეტები გამოწვეულია ოპერაციიდან ოპერაციაში დე- 
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ტალთა პარტიებად გადასვლით. ჩვენი მაგალითიდან ჩანს, რომ ასეთი 

შეწყვეტა ოპერაციიდან მომდევნო ოპერაციაში გადასვლისას (პირველი 

დეტალის მიმართ) პირველ ოპერაციაში შეადგენს პარტიის დანარჩენ 

დეტალთა პირველი ოპერაციიდან გამოშვების დროთა შუალედების ჯამს. 

მართლაც ეს დრო შეადგენს რ6'+6”+6”+C6', ე.ი. 6'წ(5–1)= 24, მეორე- 

დან მესამე ოპერაციაში გადასვლისას 7'+7'+7'+7', ე.ი. 7':ტ(5–1)=28 

და ა.შ. თ ოპერაციაში გადასვლისას X /I5-ს ანუ +“ თ. '(9–1), ამ 

გაანგარიშებათა ჯამი შეგვიძლია შემდეგი განზოგადებით წარმოვიდგი- 

ნოთ: 

თ- 825: 
1=1 

2. ყოველი ოპერაციიდან დეტალის მომდევნო ეგზემპლარის გა- 

მოშვებათაშორისო დროების ჯამს, სახელდობრ: 

ილბეა. 

ამრიგად, ოპერაციათა თანამიმდევრული შეთანწყობისას ტე- 

ქნოლოგიური ციკლის ხანგრძლივობა ამ ორი ელემენტის ჯამითაა 

წარმოდგენილი: 

=(0- 82 9+ 2 
1=1 1=1 

აქედან I 5»” (ი –1)+1) ე.ი. I =0- 2. 
1=1 1=1 

მაშასადამე, ოპერაციათა თანამიმდევრული შეთანწყობისას დეტალთა 

(შრომის საგანთა) პარტიის დამუშავების ტექნოლოგიური ციკლის 

ხანგრძლივობა უდრის წარმოებაში დეტალთა ჩაშვების პარტიის ზო- 

მას გამრავლებულს ყოველი ოპერაციიდან დეტალთა მომდევნო ეგზემ- 

პლარების გამოშვებათაშორისო დროის ჯამზე პირველიდან მოცემული 

ტექნოლოგიური პროცესის ბოლო თ ოპერაციის ჩათვლით. 
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ამ ფორმულაში სქემა 12.1-ში მოყვანილი მონაცემების ჩასმით 

რ 21 20 22 
მივიღებთ, რომ 0 =5X((+2+X+ 21 5X29= 145 ფუთს. 

ოპერაციათა პარალელური შეთანწყობა ტექნოლოგიურ ციკლს 

განსაზღვრავს შრომის საგნების მოძრაობაში არსებული შეწყვეტებისა 

და ოპერაციათა მოცდენების არსებული ხანგრძლივობის გარეშე, ვი- 

ნაიდან პარალელური შეთანწყობა უზრუნველყოფს მათ უკლებლივ გადა- 
ფარვას ოპერაციათა პარალელური შესრულებით (იხ.სქემა 12.2). 

  

  

  

  

  

          

სქემა 12.2 

ოპერაციათა პარალელური შეთანწყობა 

#=4 

; 2 C § 2 > . 

7 6 წ 6 აო 

2 |2/ (3 I7 8%% ! 
> - ჩ ' ე) ' ( 

3 |20214 15) „»L,LC,!',L,L 
' 

4 (2212 IM/,) „1 დ"; 
ტ“29“ | 

”» ზო |L2თთ §ი 

- გ> 73 „ 9“, -9“- 71-41   
  

ამ სქემის მიხედვით ოპერაციათა პარალელური შეთანწყობა შეგვი- 

ძლია ვუწოდოთ ოპერაციათა ისეთ შეთანწყობას, რომლის დროსაც 

ყოველი დეტალი, როგორც კი “გაივლის წინა ოპერაციას, უმალვე 

იწყებს მომდევნო ოპერაციის გავლას. ვხვდებით ისეთ შემთხვევასაც,, 

როდესაც წარმოიქმნება სატრანსპორტო პარტიები. ამიტომ ოპერაცია- 

თა პარალელური შეთანწყობის განსაზღვრება მიიღებს შემდეგ სახეს. 

პარალელური ეწოდება ოპერაციათა ისეთ შეთანწყობას, რომლის 

დროსაც ყოველი დეტალი ან დეტალთა სატრანსპორტო პარტია, როგორც 
კი გაივლის წინა ოპერაციას, უმალვე იწყებს მომდევნო ოპერაციის 

გავლას. 
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მე-12.2 სქემიდან ჩანს, რომ ოპერაციათა პარალელური შეთანწყო- 

ბისას ჩაშვების პარტიის პირველი ერთეული (დეტალი) უწყვეტი დინებით 

გაივლის ტექნოლოგიური პროცესის ყველა ოპერაციას, რაზეც ჩვენს 

მაგალითში მას დასჭირდა 29 წუთი (8929 – 89). ამ პარტიის დანარჩენ 

დეტალთა მოძრაობაში შეწყვეტები წარმოიქმნება იქ, სადაც დეტალის 

მომდევნო ეგზემპლართა გამოშვებათაშორის დროის საშუალედი წინა 

ოპერაციაში ნაკლებია, ვიდრე მომდევნოში (მაგ., 1 და მე-2 ოპერაცია, 

მე-4 და მე-5 ოპერაცია), პირუკუ შემთხვევაში კი წარმოიქმნება ოპერ- 

აციის (დანადგარის) მოცდენები ( მაგ., მე-2 და მე-3 ოპერაცია); ამ 

მოცდენების გამო მე-3 ოპერაციაში დეტალთა დამუშავება წყვეტილი 

წრფით წარმოგვიდგება, ხოლო დეტალთა მოძრაობაში წყვეტების არ- 

სებობაზე მიგვითითებს ის, რომ წინა ოპერაცია ყოველი დეტალის: 

მიმართ, გარდა პირველი ეგზემპლარისა, მთავრდება უფრო ადრე, ვი- 

დრე მომდევნო ოპერაცია განთავისუფლდებოდეს მათი დამუშავებისათვის. 

ყველა ეს წყვეტა და მოცდენა იფარება როგორც პირველი ეგზემ- 
პლარის უწყვეტი დინებით, ასევე ყველაზე მეტი შუალედიანი გამოშვე- 

ბათაშორისო დროის მქონე ოპერაციის შეუფერხებელი, პარალელური 

განხორციელებით. 

ოპერაციათა პარალელური შეთანწყობისას ტექნოლოგიური ციკ- 

ლის ხანგრძლივობა უდრის დეტალთა წარმოებაში ჩაშვების პარტიის 

პირველი ეგზემპლარის მიერ ტექნოლოგიური პროცესის ყველა ოპერ- 

აციის უწყვეტად გავლის და ყველაზე ხანგრძლივი გამოშვებათაშორისო 

დროის მქონე ოპერაციაში ამ პარტიის დეტალთა დანარჩენი ეგზემ- 

პლარების გამოშვებათაშორისო დროის ჯამს. 

ლ; : 
ამრიგად, Iს = 2,1+რ-% მ 

ამ ფორმულაში სქემა 2-ის მონაცემების ჩასმით მივიღებთ, რომ 

ნ 21 20 22 22 
I = §+5+22+27 6-ს. =6+7+5+11+4-1 =73 წუთს. 

1უ3 44 2?2 

ოპერაციათა პარალელური შეთანწყობისას აქ მესამე ოპერაციაში 

წარმოიქმნა ყოველი 5 წუთის შემდეგ დანადგარის 2 წუთიანი მოცდენები, 

ვინაიდან 7-5=2. პრაქტიკაში ამგვარად დაქუცმაცებული მოცდენების 
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რაოდენობა შესაძლოა 50,100 და მეტ შემთხვევასაც აღემატებოდეს და 

არ იფარგლებოდეს 4 შემთხვევით, როგორც ეს ჩვენს მიერ მოყვანილ 

მეორე სქემაშია მოცემული. მთელ რიგ წარმოებაში არსებითი მნიშ- 

ვნელობა ენიჭება დაქუცმაცებულ დროთა თავმოყრას, ასეთ პირობებში 

შესაძლებელი გახდება მოცემული ოპერაციით დავამუშაოთ კოოპერ- 

ირების წესით მიღებული მთელი რიგი დაკვეთებისა, უზრუნველვყოთ 

სიმძლავრეთა და ძირითადი ფონდების უკეთ გამოყენების რეზერვების 

მობილიზაცია. 

ამ მიზნის მისაღწევად უაღრესად ეფექტიანია ოპერაციათა შეთან- 

წყობის განხორციეელება თანამიმდევრულ-პარალელური მეთოდით 

(იხ.სქემა 12.3). 

  

  

  

  

              

სქემა 12.3. 

ოპერაციათა თანამიმდევრულ-პარალელური შეთანწყობა 

«+ _ 095 

C 6. 2 + 

1 |6 1 1)6 19, ა) +. 
' 

2 2/ 3 7 9%4 , , : . , ტგ9'4/,' -. 

3 |20 I|4 |+ჯ ' , 
ძე... ...." 

4 22 | 2 ” ' , 
1 > 8“26' სერბების ი# 

ჯ სო” 
|” „წ წო თ ბ? 7თა = 3" 2/ –8“”-8/1“ | 7 

  
  

მე-12.3 სქემიდან ჩანს, რომ ნაკლებიდან მეტი ხანგრძლივობის 

გამოშვებათაშორისო დროის ოპერაციაზე გადასვლისას ოპერაციათა 
შეთანწყობა პარალელურია, ხოლო პირუკუ შემთხვევაში ნაწილობრივ 

თანამიმდევრულია, ნაწილობრივ კი პარალელური. ამ უკანასკნელის 

დროს წარმოებაში ჩაშვების დეტალთა პარტიის ნაწილი (სატრანსპორ- 

ტო პარტია) იმ მომენტისათვის გადადის მომდევნო ოპერაციაში, რა 

მომენტიც გამორიცხავს ამ ოპერაციის განმხორციელებელი დანად- 

გარის მოცდენებს. აქ დეტალთა წარმოებაში ჩაშვების პარტიის პირვე- 

ლი ეგზემპლარი უწყვეტად არ გაივლის ყველა ოპერაციას, მეტიდან 

ნაკლებ ხანგრძლივობაზე გადასვლისას იგი ელოდება სატრანსპორტო 
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პარტიაში შემავალი ყოველი დეტალის მიერ წინა ოპერაციის გავლას. 

ამიტომ მხოლოდ ეს წყვეტა რჩება გადაუფარავი. ასეთი მდგომარეობა 

ჩვენს მაგალითში (იხ.სქემა 12.3) წარმოიქმნება მეორედან მესამე ოპერ- 

აციაში გადასვლისას, აქ სატრანსპორტო პარტია ორი დეტალისაგან 

შედგება. 
ამრიგად, ოპერაციათა თანამიმდევრულ-პარალელური შეთანწყობი- 

სას იმ მომენტისათვის რა მომენტიც უზრუნველყოფს ოპერაციათა 

პარალელურ შეთანწყობას ხდება დეტალის ერთი ოპერაციიდან მომ- 

დევნოზე გადასვლა იმ ფარგლებში, რა ფარგლებიც გამორიცხავს 

დანადგართა (ოპერაციათა) მოცდენებს. ეს ფარგლები წარმოქმნის ზოგ 

ოპერაციათა შორის პარალელურ შეთანწყობას, ზოგ ოპერაციათა შორის 

კი ნაწილობრივად თანამიმდევრულ და ნაწილობრივ პარალელურ შეთ- 

ანწყობას. 

მაშასადმე, თანამიმდევრულ-პარალელური ეწოდება ოპერაციათა 

ისეთ შეთანწყობას, რომლის დროსაც გამოშვებათაშორისი მეტი ხან- 

გრძლივობის ოპერაციიდან ნაკლებზე გადასვლა ნაწილობრივ პარალე- 

ლურად, ნაწილობრივ კი თანამიმდევრულადაა შეთანწყობილი, ხოლო 

დანარჩენი ოპერაციები პარალელურადაა შეთანწყობილი. 

ოპერაციათა ასეთი შეთანწყობისას ტექნოლოგიური ციკლის ხან- 

გრძლივობა თანამიმდევრულ შეთანწყობაზე იმდენად ნაკლებია, რამ- 

დენადაც მომდევნო ოპერაციით დეტალთა პირველი ეგზემპლიარის 

დამუშავების დაწყება წინ უსწრებს ბოლო ეგზემპლარის წინა ოპერ- 

აციის გავლის დამთავრებას. 

პირველ და მეორე ოპერაციას შორის წინსწრების მაჩვენებელი 

იქნება (5-11X6 და არა 7-ზე, ე.ი. მათ შორის ნაკლებზე, მეორე და 

მესამე ოპერაციას შორის წინასწრება შეადგენს (5-1)1X5-ზე და.'არა 7- 

ზე, ე.ი. აქაც 5-სა და 7-ს შორის აიღება უმცირესი, მესამე და მეოთხე 

ოპერაციას შორის ეს წინსწრება გაიანგარიშება (5-1)1X5-ზე და არა 11- 

ზე, ე.ი. აქაც აილება 5-სა და 11-ს შორის მინიმუმი. 

ამრიგად, თუ ამ კანონზომიერებას გამოვხატავთ ფორმულით და 

თანაც მას წარმოვადგენთ მოცემული ტექნოლოგიური პროცესის ყველა 
ოპერაციის წინსწრებათა ჯამის სახით, მაშინ მივიღებთ შემდეგ ფორ- 

მულას: 

თ–- ავათ 3 მოკ. 
1=1 
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სადაც თ'=--1-“ს ვინაიდან, თუ ოპერაციათა რაოდენობა მოცემულ 

ტექნოლოგიურ პროცესში თ - ია, მათ შორის მოკლე გამოშვებათა- 
შორისო დროიანი ოპერაციების რაოდენობა ერთით ნაკლებია. მარ- 

თლაც ჩვენი მაგალითის მიხედვით (იხ.სქემა 12.3) თ =4, ხოლო =”/=83. 

ოპერაციათა თანამიმდევრული შეთანწყობით მიღებული ტე- 

ქნოლოგიური ციკლის ხანგრძლივობას უნდა გამოვაკლოთ წინსწრება- 

თა ზემოაღნიშნული ჯამი, რომ გავიანგარიშოთ თანამიმდევრულ-პარალე- 

ლური შეთანწყობით განსაზღვრული ტექნოლოგიური ციკლი. 

ამრიგად, 

თ თ! 

შა =ი-2ორ–ს-2 1 მოკ. 

იმ შემთხვევაში, თუ ორი მომიჯნავე ოპერაცია დეტალთა გამოშ- 

ვებათაშორისი დროით თანაბარია, მაშინ ერთ-ერთ მათგანს პირობითად 
ჩავთვლით, როგორც უმოკლესს. ტექნოლოგიური პროცესების' სინ- 

ქრონიზაცია წარმოადგენს ოპერაციათა პარალელური შეთანწყობის მა–- 

ღალეფექტიან ბაზას. ამ შემთხვევაში აღმოიფხვრება როგორც შრომის 

საგნების მოძრაობის შეწყვეტები, ისე სამუშაო ადგილების მოცდენები 

(იხ. სქემა 12.4). 

სქემა 12.4 

სინქრონიზებული ოპერაციების პარალელური შეთანწყობა 

  

  

  

  

  

  

2-4 _ 
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7 |3 | , „. „ 

2 | წ» '" 

ა ვ“ წას #” 

თ=4 | #2 75= 2;         
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ტექნოლოგიური ციკლის ხანგრძლივობაზე, გარდა ოპერაციების 

ხანგრძლივობისა და შეთანწყობათა სახეებისა, გავლენას ახდენს დე- 

ტალთა პარტიის სიდიდეც, რაც ნათლად ჩანს ზემოთ მოყვანილი ფორ- 

მულებიდან, სადაც ერთ-ერთ ელემენტად მონაწილეობს მოცემულ პარ- 

ტიაში დეტალების რაოდენობა (ს) ან დეტალების ერთით ნაკლები 

რაოდენობა (ი –1). 

როგორც ვხედავთ, ჩვენ მიერ მოყვანილი მაგალითებიდან ტე- 

ქნოლოგიური ციკლის ხანგრძლივობა ოპერაციათა თანამიმდევრულ 

პარალელური შეთანწყობისას უფრო ნაკლებია, ვიდრე თანამიმდევრუ- 

ლის დროს, ხოლო პარალელური შეთანწყობისას კიდევ უფრო მცირე. 

გარდა ამისა სამუშაო ადგილების მოცდენები ლიკვიდირებულია არას- 

ინქრონიზებული ოპერაციების პირობებშიაც კი. 

ოპერაციების შეთანწყობის თანამიმდევრული მეთოდი მიზანშეწონილია 

გამოყენებულ იქნეს პროდუქციის დიდი ნომენკლატურიან წარმოებაში, 

იმ შემთხვევაში როცა განსხვავებულია მათი წარმოების ტექნოლოგია, 

დაზგები და აგრეგატები არათანაბრადაა დატვირთული. ოპერაციების ამ 

მეთოდით შეთანწყობამ ფართო გავრცელება ჰპოვა ინდივიდუალურ, 

წვრილსერიულ და სერიულ საწარმოებში. მასობრივსა და მსხვილსე- 

რიულში იგი მხოლოდ მაშინ გამოიყენება, როდესაც ერთი დაზგის 

სიმძლავრე დიდად აღემატება მეორეს. 

ოპერაციების შეთანწყობის პარალელური მეთოდი ყველაზე ეფექტი- 

ანად გამოიყენება იქ, სადაც ერთსახელიანი დეტალებისა და კვანძების 

წარმოებას აქვს ადგილი, სადაც ოპერაციები თანაბარია ან ჯერადი;: 

სადაც მოწყობილობა სპეციალიზებულია და გამოიყენება მუდმივი მიმა- 

რთულების სატრანსპორტო საშუალება. ოპერაციების ასეთ შეთანწყობამ 

ფართო გავრცელება ჰპოვა მასობრივ და მსხვილსერიულ წარმოებაში. 

ოპერაციების თანამიმდევრულ-პარალელური შეთანწყობა მიზანშე- 

წონილია გამოვიყენოთ იქ, სადაც ერთსახელწოდებიანი პროდუქციის 

წარმოების მასშტაბი მნიშვნელოვანია, გვაქვს უთანაბრო სიმძლავრის 

მო ანი, ოპერაცი ხასი ა არასრული სინქრონიზაციით. ც თდ ულ ც 
საერთო-ზოგადი სახით საწარმოო ციკლის ხანგრძლივობა შეგვი- 

ძლია გამოვხატოთ შემდეგი ფორმულით: 

I+ც= Iტ+ ILაა+ I ს-+5+I95+IX4 
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სადაც 1 არის საწარმოო ციკლის ხანგრძლივობა; 

Iგ. - ტექნოლოგიური ციკლის ხანგრძლივობა; 

საკ – საკონტროლო დრო; 

Iტრ სატრანსპორტო დრო; 

1გ. - ბუნებრივი გარდაქმნების დრო; 

1. - შეწყვეტები სამუშაო დროში; 
+164 - სამუშაოების რეჟიმით განპირობებული შეწყვეტები (არასამ- 

უშაო დრო). 

12.6 ძირითადი ფარმოების ორგანიზაციის 

ანალიზი 

ძირითადი წარმოების ორგანიზაციის შემდგომი სრულყოფისათვის 

საჭირო ღონისძიებათა დასახვა მოითხოვს ძირითადი წარმოების ორ–- 

განიზაციის არსებული მდგომარეობის შესწავლას, რაც შესაძლებე- 

ლია მხოლოდ სათანადო მაჩვენებელთა გაანალიზების გზით. 
წარმოების ორგანიზაციის ფორმების ანალიზი მოიცავს: 

1. წარმოების სპეციალიზაციის დონის ანალიზს; 

2. წარმოების კოოპერირების დონის ანალიზს. 

წარმოების სპეციალიზაციის დონის ანალიზისათვის გამოიყენება 

შემდეგი მაჩვენებლები: 

1. სპეციალიზებული პროდუქციის ხვედრითი წონა საწარმოს 

თუ საამქროს პროდუქციის საერთო გამოშვებაში; 

2. საწარმოს მიერ დასამზადებელი ნაწილების და დეტალების 
საერთო რაოდენობაში უნიფიცირებული და ნორმალიზებული დე- 

ტალებისა და ნაწილების ხვედრითი წონა; 

3. სპეციალური, სპეციალიზებული და უნვერსალური მოწყობი– 

ლობის ხვედრითი წონა. 

წარმოების კოოპერირების დონის ანალიზის დროს გამოიყენება 

შემდეგი მაჩვენებლები: 
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1. მზა პროდუქციის ღირებულებაში კოოპერირების წესით მიღე- 

ბული ნახევარფაბრიკატების, დეტალების და კვანძების ხვედრითი 

წონა; 

2. მოცემულ საწარმოსთან კოოპერირებული ქარხნების და ფაბ- 

რიკების რაოდენობა; 

3. შეკვეთების საშუალოწლიური ოდენობა, რომელსაც ასრულებს 
საწარმო კოოპერირების წესით სხვა საწარმოებისათვის. 

წარმოების ორგანიზაციის მეთოდების ანალიზისათვის შეგვიძლია 

გამოვიყენოთ შემდეგი მონაცემები: 

1, ნაკადური, ჯგუფური და ერთეულადი მეთოდით დამზადებული 

პროდუქციის ხვედრითი წონა; 

2. ნაკადურის სახეობათა მიხედვთ ნაკადური ხაზების რაოდენობა; 

3. (ნაკადური) ხაზის მეტრების რაოდენობა, რომელიც საშუალოდ 

მოდის ერთ მუშაზე; 

4. შრომის მწარმოებლურობა ნაკადურ ხაზებზე და იმ უბნებზე, 

სადაც წარმოება ჯგუფური და ერთეულადი მეთოდით არის ორგანიზე- 

ბული; 
5. მოწყობილობის ერთეულზე დეტალების საშუალო რაოდენობა; 

6. აღჭურვილობის კოეფიციენტი, რომელიც გვიჩვენებს ერთ დე- 

ტალზე ან ოპერაციაზე საშუალოდ თუ რამდენი ხელსაწყო მოდის; 

7. აღჭურვილობის საერთო რაოდენობაში ჯგუფური და უნივესა- 

ლური ამწყობი ხელსაწყოების ხვედრითი წონა. 

საწარმოო ციკლის ხანგრძლივობა და დაუმთავრებელი წარმოების 

ოდენობა მჭიდრო ურთიერთკავშირშია და წარმოების ორგანიზაციის 

საერთო დონეს განაპირობებს. 

12.7. საწარმოს რიტმული მუშაობის არსი 

და მნიშვნელობა 

სამრეწველო საწარმოო (ფირმა) ახორციელებს არა მარტო წარ- 

მოებას (საწარმოო-მოხმარებას), არამედ პროდუქციის მიწოდებასაც. 

იმისათვის, რომ მისი საქმიანობა სრულად და განუხრელად უპასუხებ- 

დეს საბაზრო მეურნეობის მოთხოვნებს საჭიროა მან უზრუნველყოს 

წარმოების რიტმული ფუნქციონირება და პროდუქციის რიტმული მი- 

წოდება. 
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პროდუქციის რიტმული მიწოდების შესაძლებლობას მაშინ ქმნის 

საწარმო, თუ იგი გამორიცხავს მიწოდებათაშორისო პერიოდების მიხედვით 

წარმოების გეგმური დონიდან ჩამორჩენას, ან შესაძლებელს ხდის პროდუ- 

ქციის გადიდებული ნაშთებით გადაფაროს და ამ გზით გამორიცხოს 

წარმოების დონის ჩამორჩენის უარყოფითი გავლენა პროდუქციის მი- 

წოდების რიტმულობაზე. 

ამრიგად, საჭიროა განვიხილოთ წარმოების რიტმულობა და 

პროდუქციის მიწოდებათსა რიტშულობა. 

წარმოების რიტმული ფუნქციონირება უზრუნველყოფს მატერი- 

ალური, ენერგეტიკული, ტექნიკური და შრომითი რესურსების უკეთ 

გამოყენებას, ტექნოლოგიური რეჟიმისა და საწარმოო სანიტარიის გან- 

მტკიცებას, წარმოების მაღალ კულტურას. ამიტომ წარმოების რიტმუ- 

ლი ფუნქციონირება, სხვა თანაბარ პირობებში, ხელს უწყობს მარ- 

თველობითი რაციონალიზმის მოთხოვნის განხორციელებას მინიმალური 

დანახარჯებით მაღალხარისხოვანი პროდუქციის გამოშვებას. 

ამრიგად, წარმოების ორგანიზაციის სრულყოფის და ამდენად, მისი 

მაღალეფექტიანი ფუნქციონირების მიღწევის ერთ-ერთი მნიშვნელოვანი 

გზაა რიტმულობის ამაღლება. იმისათვის, რომ მართებულად ვერკვეო- 

დეთ წარმოების რიტმულობის არსში საჭიროა მკაცრად გავმიჯნოთ 

ერთმანეთისაგან წარმოების დონის, ინტენსივობისა და რიტმულო- 

ბის ცნებები. განსაზღვრულ დროის მონაკვეთში პროდუქციის გამოშვე- 

ბის მოცულობა გვიჩვენებს წარმოების ინტენსივობასა და სივრცობრივ 

გაშლაზე. წარმოების ინტენსივობა მიგვითითებს საწარმოო პროცესებ- 

ისა და ოპერაციების მსვლელობის დაძაბულობაზე. რაც უფრო მაღა- 

ლია საწარმოო პროცესების მსვლელობის დაძაბულობა, მით უფრო 

ინტენსიურია წარმოება მოცემულ საწარმოში. 

წარმოების ნივთობრივ და პიროვნულ ელემენტებს შეუძლიათ იმ- 

ოქმედონ ინტენსივობის სხვადასხვა დონით. წარმოების პროცესში მყარდება 

კონტაქტი ნივთობრივ და პიროვნულ ელემენტებს შორის. ამ საფუძ- 

ველზე იწყებს ფუნქციონირებას მოცემული წარმოება. შრომის იარ- 

აღების უფრო ინტენსიურად გამოყენება იმ შემთხვევაშია შესაძლებე- 

ლი, თუ შრომის იარაღის ფიზიკური მონაცემები უზრუნველყოფს წარ- 

მოების ნორმალურ ფუნქციონირებას. ტექნიკური პროგრესი მოითხოვს 

შრომის იარაღების უფრო გამძლე მასალისაგან დამზადებას, მათი 

კონტსრუქციის ისეთ გადაწყვეტას, რომ ძალთა განაწილება შეესაბამ- 
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ებოდეს მოცემული მანქანა-დანადგარის დეტალებისა და კვანძების გან- 

სხვავებულ გამძლეობას. 

ყოველივე ეს შესაძლებელს ხდის უფრო სწრაფი ტექნოლოგიური 
მეთოდებით შრომის საგნის პროდუქციად გარდაქმნას, რაც ამაღლებს 

წარმოების ინტენსივობას. 

ახალი პროგრესული ტექნოლოგია უფრო სწრაფად გარდაქმნის 

შრომის საგანს და ამით აღწევს წარმოების ინტესივობის ამაღლებას, 

ისე, რომ მას თან ახლავს ·პროდუქციის ხარისხობრივი მდგომარეობის 

შენარჩუნება ან გაუმჯობესებაც კი. 

ყველა ის ფაქტორი, რომელიც ზემოაღნიშნული გზებით იწვევს 

წარმოების ინტენსივობის ამაღლებას, ამასთანავე იძლევა წარმოების 

დონის ამაღლებას ისე, რომ არ იწვევს წარმოების რიტმული ფუნქ- 

ციონირების დარღვევას. წარმოების დონის ზრდას იწვევს წარმოების 

სივრცობრივი გაშლაც, ე.ი. მეტი მანქანა-დანადგარების, სამუშაო ადგ- 

ილების, უბნების და საამქროების თავმოყრა ერთ საწარმოში. ეს ექს- 

ტენსიური გზაც არ იწვევს წარმოების რიტმული ფუნქციონირების 

დარღვევას. 
თუ საწარმოო პროცესის დამაბულობა აღემატება წარმოების ნივ- 

თობრივი და პიროვნული ელემენტების ნორმალური: მუშაობისათვის 

მაქსიმალურად დასაშვებ დონეს, მაშინ წარმოების ინტენსიფიკაცია 

იერიშობანაში გადაიზრდება. ამ დროს მუშა ძლივს ართმევს თავს 

სამუშაოს, წარმოიქმნება ზედმეტი შრომითი მოძრაობები, ოპერაციები 

ნაჩქარევად სრულდება, ირღვევა საწარმოო პროცესის მსვლელობის 

ზომიერება. ასეთი მდგომარეობა იქმნება მაშინ, თუ წინა პერიოდში 

ადგილი ჰქონდა საკონტრაქტო ვალდებულებათა შესრულების ჩამორჩე- 

ნას და მოცემული თვის მეორე ნახევარში ან წლის დაწყებიდან მოცემული 

პერიოდის ბოლოს ამ ჩამორჩენის დასაფარავად მიმართავენ ზედაძაბულ 

საქმიანობას. 

დროის გარკვეულ მონაკვეთში კონტრაქტით გათვალისწინებული პროდუ- 
ქციის დასამზადებლად მოცემული წარმოების განკარგულებაში “უნდა იყოს 
სათანადო რესურსები. წინა პერიოდში მათი ნაკლებობა იწვევს მომატებული 

რესურსების დაძაბულ გამოყენებას მომდევნო პერიოდში. ამ შემთხვევაში 

წარმოიქმნება წარმოების ფუნქციონირებაში ორი ერთმანეთისაგან მკვეთრად 

განსხვავებული პერიოდი, პირველია გეგმის შეუსრულებლობის პერიოდი, 

ხოლო მეორე - პირველის მოპირისპირე, ეი. გეგმის (კონტრაქტის) გადა- 
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ჭარბების პერიოდი, რომელიც დაფარავს პირველ პერიოდში გეგმის შეს- 
რულების დანაკლისს. ამრიგად გვაქვს წარმოების „მოდუნებით“ – დაბალინ- 
ტენსიური და ,,ზედაძაბულობით“ მაღალინტენსიური ფუნქციონირების 

პერიოდები, რომლებიც ერთმანეთს. ენაცვლებიან. ამ. ორგვარი. პერიოდის 
არსებობა მიგვითითებს წარმოების არარიტმულ ფუნქციონირებაზე. 

როცა ასეთი პერიოდები გამორიცხულია, სხვა თანაბარ პირობებში, 

უზრუნველყოფილი ხდება პროდუქციის გამოშვება ზუსტად გეგმა-გრაფიკის 
მიხედვით. მაგრამ უნდა შევნიშნოთ, რომ გარდა არარიტმულობისა, პროდუ- 

ქციის გეგმა-გრაფიკიდან გადახრები შეუძლია გამოიწვიოს წარმოების დონ- 
ეზე მოქმედ ისეთ ფაქტორებმა, რომლებიც არ იწვევენ „დაბალინტენსიური“ 
და ,„,ხეინტენსიური“ ფუნქციონირების პერიოდთა მონაცვლეობას. მაგალი- 
თად, ხშირია შემთხვევები, როდესაც ორგანიზაციულ-ტექნიკურ ღონისძიე- 
ბათა ნაწილი განუხორციელებელი რჩება. დავუშვათ არაა განხორციელებუ- 

ლი საწარმოო სიმძლავრეების გადიდების, პროდუქციის დამზადების შრო- 

მატევადობის შემცირების ანდა ნედლეულით შეუფერხებელი უზურნველყ- 
ოფის ფონზე საწარმოს მომარაგების გადიდების გეგმით დასახული ღონისძ- 

იებანი. ასეთ შემთხვევებში წარმოების ფაქტიური დონე ჩამორჩება გეგმით 

გათვალისწინებულს იქამდე, სანამ ეს ღონისძიება არ განხორციელდება. აქ 

გამორიცხულია ,,დაბალინტენსიური“ და „ზედაძაბული“ პერიოდებით მუშაობის 
მონაცვლეობა. 

გეგმა-გრაფიკისადმი პროდუქციის ფაქტიური გამოშვების შედარე- 

ბა გვიჩვენებს, თუ წარმოების დონე რომელ დღეებში აღმოჩნდა გეგ- 

მურზე დაბალი და თუ იგი ვერ გადაფარა სხვა დღეებმა, მაშინ გვექნება 

ამ დღეების მიზეზით წარმოების დონის საერთო დაცემა. წარმოების 

დონის გეგმურზე უფრო დაბალი საერთო დაცემა. წარმოების დონის 

გეგმურზე უფრო დაბალი დონე თუ წარმოიქმნა პროდუქციის მიწოდე- 

ბათაშორისო დროის შუალედში, მაშინ სხვა, თანაბარ პირობებში, იგი 

გამოიწვევს პროდუქციის მიწოდების რიტმულობის დარღვევას. 

მომხმარებლისათვის პროდუქციის მიწოდების გრაფიკის განუხრე- 

ლი დაცვა უზრუნველყოფს პროდუქციის რიტმულ მიწოდებას. მომხ- 

მარებლისათვის პროდუქციის მიწოდების გრაფიკი მოიცავს ყოველი 

ადრესატისათვის კომპლექტურობისა და მოცულობის მიხედვით პროდუ- 
ქციის მიწოდების ვადებს, ე.ი. ოთხ პოზიციას. ამ პოზიციებს შორის 

მიწოდების მოცულობა დამოკიდებულია წარმოების გეგმური დონის 

შეუმცირებლობაზე, კომპლექტურობა - წარმოების გეგმური ასორტი- 
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მენტის დაურღვევლობაზე, მიწოდებათა ვადები, სხვა თანაბარ პირობებ- 

ში, - ამ ვადისათვის დამზადებული საჭირო პროდუქციის მოცულობა- 

ზე, ადრესატის მისამართით პროდუქციის გაგზავნა გრაფიკის შესაბამ- 

ისად - სატრანსპორტო საშუალებების საჭირო მოძრავი შემადგენელო- 

ბით უზრუნველყოფაზე, ადრესატისათვის დანიშნული პროდუქციის 

თანადროულ გადატვირთვაზე და ა.შ. 

ამრიგად, პროდუქციის მიწოდებათა რიტმულობა დამოკიდებულია 

წარმოების გეგმური დონის შეუმცირებლობაზე მიწოდებათაშორისო 

პერიოდში, საერთოდ, და არა პროდუქციის გამოშვების ყოველსაათო- 

ბრივი, ან ყოველდღიური გრაფიკის განუხრელ დაცვაზე. 

წარმოების არარიტმულ ფუნქციონირებას შეუძლია გადაფაროს 

წინა პერიოდში წარმოების დონის დაცემა მომდევნო პერიოდში მისი 

'გეგმურზე მეტად ამალლებით და ამ გზით უზრუნველყოს მიწოდებათა 

რიტმულობა, მაგრამ ყოველივე ეს მიღწეული იქნება წარმოების ეფექ- 

ტიანობის დაცემის ხარჯზე. 

მხვედველობაში მისაღებია ის გარემოებაც, რომ მთელი რიგი გეგ- 

მით გათვალისწინებული ორგანიზაციულ-ტექნიკური ღონისძიებების 

დაგვიანებით განხოცრიელება, რომლის მიზანია გეგმურ ღონისძიებათა 

დაგვიანებით გატარების გამო პროდუქციის გამოშვების დანაკლისის 

გადაფარავა იწვევს იერიშობანას ამ ღონისძიებათა განხორციელებისას. 

ნაჩქარევად (იერიშობანით) განხორციელებული ღონისძიებები არაა 

სრულყოფილი, ზუსტი და ხასიათდება დაბალი საექსპლუატაციო თვისე- 

ბებით, რაც განაპირობებს ეფექტიანობის მეტად შეზლუდულ შესაძლე- 

ბლობებს. 

ღონისძიებათა ასეთი გატარებით წარმოების დონის ცვლილებაც 

არარიტმული მუშაობის შედეგია, ვინაიდან იერიშობანით გატარებულ 

ორგანიზაციულ-ტექნიკურ ღონისძიებათა ხარვეზები თავს იჩენს მომ- 

დევნო პერიოდში და იწვევს წარმოების დონის შემცირებას. ე.ი. აღ- 

მოცენდება გეგმა-გრაფიკის გადაჭარბებისა და შეუსრულებლობის პე- 

რიოდთა მონაცვლეობა, რაც ერთ შემთხვევაში ,,ღდაბალინტენსივობით“, 

ხოლო მეორე შემთხვევაში „მაღალინტენსიური“ ფუნქციონირებითაა 

გამოწვეული. ეს კი არარიტმული წარმოებისათვისაა დამახასიათებელი. 

პროდუქციის გამოშვების რიტმულობა წარმოების მოცემული სტა- 

დიის რიტმულ ფუნქციონირებაზეა დამოკიდებული. შესაძლოა წარმოე- 

ბის წინა სტადია არარიტმული ფუნქციონირებით არღვევდეს პროდუ- 
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ქციის რიტმულ გამოშვებას, მაგრამ ნახევარფაბრიკატების მარაგი აგსებდეს 

ამ ხარვეზს და მომდევნო სტადიას სრულად უზრუნველყოფდეს ამ 

საგნებით. მაშინ ეს მომდევნო სტადია რიტმულად უშვებს პროდუქციას 

რიტმული ფუნქციონირების საფუძველზე. დავუშვათ ორივე სტადია 

მოიცავს მთელ წარმოებას (მაგ., ტყავისა და ფეხსაცმლის დამზადების 

სტადიები ტყავფეხსაცმლის წარმოებას), მაშინ მოცემულ შემთხვევაში 
მთელი ამ წარმოების ფუნქციონირება არ იქნება რიტმული, ვინაიდან 

ტყავის წარმოება არარიტმულად ფუნქციონირებს. 

: ამრიგად, ამა თუ იმ სტადიაზე პროდუქციის რიტმული გამოშვება 

მზა პროდუქციის რიტმული გამოშვების კი არა, არამედ მთელი წამროების 

რიტმული მუშაობის კომპონენტია. საუშაო ადგილზე პროდუქციის რიტ- 

მული გამოშვება კი უკანასკნელის რიტმული მუშაობის აუცილებელი 

პირობათაგანია. ამიტომ, წარმოების რიტმულობა მაშინ გვაქვს სახეზე, 

როცა მის ყველა სტადიაზე ხორციელდება პროდუქციის რიტმული 

გამოშვება. 

წამროების რიტმული მუშაობა ეწოდება წარმოების ყველა სტადი- 
ის ზომიერი, მდგრადი რეჟიმით ფუნქციონირებას, რომელიც შეგნებუ- 

ლად დაცულია წარმოების პროპორციულობით, გამორიცხავს „დაბა- 

ლინტენსიური“ და ,„ზეინტენსიური“ ფუნქციონირების პერიოდების მო- 

ნაცვლეობას. 

აუცილებლობის შემთხვევაში გეგმა-გრაფიკი უნდა იცვლებოდეს 

ისე, რომ იგი არ იწვევდეს საწარმოო სისტემის ფუნქციონირებას 

არანორმალუდი დაძაბულობით. ე.ი. გრაფიკის განუხრელი დაცვა, თუნ- 

დაც გრაფიკი თვით იცვლებოდეს, უნდა გამორიცხავდეს სისტემის 

ზედაძაბულობასაც და მოდუნებით ფუნქციონირებასაც. ამგვარი მანევრული 

გეგმა-გრაფიკის ცვლილების ფაქტიური დაცვა გამორიცხავს არარიტ- 

მულ ფუნქციონირებას. ამიტომ, რიტმულობის მაჩვენებლის განსაზღვრა 

უნდა ხორციელდებოდეს ამგვარი მობილური გეგმა-გრაფიკიდან პროდუ- 

ქციის გამოშვებათა ფაქტიური გადახრების გავლენის მიხედვით საწარ- 

მო სისტემის ფუნქციონირების დაძაბულობაზე. 

წარომების რიტმული ფუნქციონირება და პროდუქციის რიტმული 

მიწოდება უზრუნველყოფს: 
ა) მოთხოვნათა თანადროულ და სრულ დაკმაყოფილებას; 

ბ) მოცემული საწარმოს წარმოების ყველა საწარმოო რესურსის 
უკეთ გამოყენებას და წარმოების ეფექტიან ფუნქციონირებას; 
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გ) მომიჯნავე მომხმარებელი საწარმოებისათვის რესურსების უკეთ 

გამოყენების პირობებს მათი მატერიალურ-ტექნიკური მომარაგების გაუმ- 

ჯობესებით; 

დ) სატრანსპორტო ორგანოების და სავაჭრო ქსელის მუშაობის 

გაუმჯობესების პირობებს, რათა ყოველთვის და ყველგან თანადროუ- 

ლად განხორციელდეს მომხმარებელთა მომარაგება. 

ასეთი, უაღრესად არსებითი მნიშვნელობა ენიჭება წარმოების რიტ- 

მულობასა და პროდუქციის მიწოდების რიტმულობას. არის შემთხვევე- 

ბი, როდესაც პროდუქციის თანაბარზომიერი გამოშვება ხორციელდება 

რიტმული ფუნქციონირების საფუძველზე, მაგრამ ეს იმას არ ნიშნავს, 

რომ პროდუქციის თანაბარზომიერი გამოშვება იგივე იყოს რაც პროდუ- 

ქციის რიტმული გამოშვება. მაგალითად, ჩაის პირველადი გადამუშავე- 

ბის ფაბრიკებში მზა პროდუქციის თანაბარზომიერი გამოშვება არამც- 

თუ ითვალისწინებს წარმოების რიტმულ ფუნქციონირებას, არამედ 

პირიქით, გამორიცხავს მას და, ამდენად, იგი არ შეიძლება მივიჩნიოთ 

წარმოების რიტმული მუშაობისა და პროდუქციის რიტმული გამოშვე- 

ბის მაჩვენებლად. ყოველივე ეს გამოწვეულია ამ დარგის სპეციფიკურობით. 

ჩაის პირველადი გადამუშავების ფაბრიკაში პროდუქციას აწარმოე- 

ბენ ძირითადად ორ საამქროში - ნახევარფაბრიკატებისა და მზა პროდუ- 

ქციის საამქროებში. მზა პროდუქციის საამქროს სადღელამისო სიმ- 

ძლავრე იმდენჯერ ნაკლებია ნახევარფაბრიკატის საამქროს სიმძლავრეზე, 

რამდენჯერაც ნედლეულის მაქსიმალური შემოსავალი აღემატება საშუ- 

ალო სადღელამისო შემოსავალს. ასეთ თანაფარდობას, როგორც წესი, 

ითვალისწინებს ჩაის ფაბრიკების მშენებლობის საპროექტო დავალება. 

ჩაის მწვანე ფოთოლი მალფუჭებადი ნედლეულია, მისი გადა- 

მუშავების დაყოვნება იწვევს ხარისხის გაუარესებას. ბუნებრივია, რაც 

უფრო მალე მოხდება მოკრეფილი ნედელულის (ჩაის მწვანე ფოთლის) 

ნახევარფაბრიკატად გადამუშავება, სხვა თანაბარ პირობებში, მით უფრო 

უკეთესი ხარისხის ნახევარფაბრიკატს მივიღებთ. ამიტომ ნახევარფაბ- 

რიკატის მისაღებად საჭირო მუშახელის რაოდენობა უნდა შეესაბამე- 

ბოდეს შემოსული ნედლეულის მოცულობას, წინააღმდეგ შემთხვევაში 
იქნება ოპერაციათა შესრულების ,„ზედაძაბულობა“, რაც არარიტმულ 

მუშაობაზე მიუთითებს, რაც შეეხება ნახევარფაბრიკატს იგი არ არის 

მალფუჭებადი და მისი დაყოვნება დასაშვებია. ამის გამო ჩაის პირვე- 

ლადი გადამუშავების ფაბრიკებში, საჭიროების შემთხვევაში, მუშახე- 
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ლი მზა პროდუქციის საამქროდან და დამხმარე მეურნეობებიდან და 

საამქროებიდან გადაჰყავთ ნახევარფაბრიკატის საამქროში, ნედელულის 

შემცირებისას კი, პირიქით, - ნახევარფაბრიკატის საამქროდან მზა 

პროდუქციის საამქროში. მუშახელით ასეთი მანევრირება რაც უფრო 

მეტად შეესატყვისება ნედლეულის შემოსავლის დინამიკას, მით უფრო 

აუჩქარებლად და თანაზომიერად მუშაობს ძირითადი წარმოება, ჩაის 

პირველადი გადამუშავების ფაბრიკები პროდუქციას რიტმულად გამოუშ- 

ვებენ; თუ დაცული იქნება მუშახელის ზემოაღნიშნული მანევრირება. 

ნედლეულის მოზღვავებისას, დროის თანაბარ შუალედში, მზა პროდუ- 

ქციის თანაბარი მოცულობით „გამოშვების შემთხვევაში, შეუძლებელი 

იქნება მუშახელის ნახევარფაბრიკატის საამქროში გადაყვანა, რაც გამ- 

ოიწვევს იერიშობანასა და წარმოების არიტმულობას. ნედელულის 

შემცირების შემთხვევაში კი, მუშახელის ზემოაღნიშნული მანევრირებ- 
ის გარეშე მოცდება ნახევარფაბრიკატის საამქროდან გამონთავისუ- 

ფლებული მუშახელი. ამიტომ, ამ პირობებში მზა პროდუქციის თანა- 

ბარზომიერი გამოშვება (დროის თანაბარ შუალედებში თანაბარი მოცუ- 

ლობის პროდუქციის გამოშვება) წარმოების რიტმულობის შემადგენელ 

ელემენტად და, ამდენად, პროდუქციის რიტმულ გამოშვებად ვერ ჩაი- 
თვლება. : 

აქვე უნდა აღვნიშნოთ, რომ იქ, სადაც დროის თანაბარ შუალედებ- 
ში პროდუქციის თანაბარი მოცულობით გამოშვება (თანაზომიერი გა- 

მოშვება) შეესაბამება წარმოების რიტმულ ფუნქციონირებას და უპა- 

სუხებს საწარომთაშორისო პროპორციების მოთხოვნებს, უაღრესად 

გაადვილებულია წარმოების რიტმული ფუნქციონირების ორგანიზაცია. 

ამ შემთხვევაში შესაძლებელი ხდება რიტმული ფუნქციონირების ორ–- 

განიზაცია. ამრიგად, წარმოების რიტმული ფუნქციონირება და მისი 

ერთ-ერთი გამოვლენა პროდუქციის რიტმული გამოშვება ყოვეთ- 

ელთვის არ გულისხმობს პროდუქციის თანაბარზომიერ გამოშვებას. 

პროდუქციის რეალიზაციის მიხედვით სამრეწველო საწარმოთა მუშაო- 

ბის დაგეგმვა ითვალისწინებს პროდუქციის ხარისხისადმი საწარმოებ- 

ისა და ორგანიზაციების პასუხისმგებლობის ამაღლებას, ხოლო პროდუ- 

ქციის მიწოდებათა სახელშეკრულებო ვალდებულებათა შესრულების 
მიხედვით სამეურნეო საქმიანობის შედეგების შეფასება აძლიერებს სამეურ- 

ნეო მექანიზმის ზემოქმედებას საწარმოებზე წარმოების რიტმულობის 

მისაღწევად. გარდა ამისა, გეგმის შესრულების შეფასება წლის დაწყე- 
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ბიდან თვეებისა და კვარტალების გასელის მიხედვით, ნაზარდი ჯამის 

საფუძველზე, ასუსტებს თვის ბოლო დღეებით „ზედაძაბული“ იერიშო- 

ბანით მუშაობის პოზიციებს, ვინაიდან ჩამორჩენის გამოსწორებისათვის 

უფრო დიდი დრო აღმოჩნდება მათს განკარგულებაში, ვიდრე კატეგო- 

რიულად განსაზღვრული შეზღუდვაა მოცემული თვის ფარგლებით. 

სინერგიული სამრეწველო ფირმა ერთიან საწარმოო-ტექნიკურ 

ორგანიზმად აერთიანებს ერთ ან რამოდენიმე წარმოებას, რომელიც 

შესაძლოა იყოს ურთიერთშემავსებელი (ე.ი. ნედლეულის თანამიმდევრუ- 

ლი გადამუშავების სტადიები, ნედლეულის კომპლექსური გამოყენების 

წარმოება, ნარჩენებიდან თანამდე პროდუქციის წარმოება და ა.შ.), ან 

ერთტიპური პროდუქციის გამომშვები საწარმოო ერთულები. ამიტომ 

წარმოების რიტმული ფუნქციონირების ცნება თუ მოიცავს მხოლოდ 

ერთ წარმოებას, საწარმოს რიტმული მუშაობის ცნება ასახავს მასში 

შემავალ ყველა წარმოების რიტმულ ფუნქციონირებას. 

ყოველი საწარმო რიტმულად ფუნქციონირებს თუ მის ყოველ 

რგოლში პროდუქციის გამოშვება ხორციელდება რიტმულად, გეგმური 

ზომიერებით „დაბალინტენსიური“ და ,ზეინტენსიური“ ფუნქციონ- 

ირების პერიოდების გამორიცხვით. 

12.8. რიღმულობის გაზომვის მეთოლები 

რიტმულობის შესახებ თანამედროვე ეკონომიკურ-სტატისტიკურ 

ლიტერატურაში ორი ძირითადი შეხედულება არსებობს. მეცნიერთა 

ერთი ჯგუფი რიტმულობის განხილვისას უგულებელყოფს გეგმაგრაფიკებს, 
მეორე კი გეგმა გრაფიკიდან გადახრის მინიმიზაციას რიტმულობის 

მიღწევის გზად მიიჩნევს. 

ამ მიმართულების წარმომადგენლები (ბ.კაცებოგენი, ვ.კრილოვი, 

ა.ბერმანი, ვ.შეინინი, ვ.ადამოვი და სხვ.) რიტმულობის განსაზღვრი- 

სათვის ანგარიშობენ პროდუქციის თანაბარზომიერი გამოშვებიდან (დროის 

თანაბარ შუალედში გადახრის) მაჩვენებლებს. ასეთ მაჩვენებლებს 

განეკუთვნება წარმოების საშუალო ფაქტიური ან მინიმალური დონიდან 

მაქსიმუმის „გადახრის დიაპაზონი“, ვარიაციის კოეფიციენტი და ა.შ. ამ 

მაჩვენებლებში გათვალისწნებული არაა წარმოების სივრცობრივი გაშლისა 

და ინტენსივობის ის ეფექტიანი დონე, რომლის ფონზეც ხორციელდება 
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საწარმოთა შორის საკონტრაქტო პოზიციების დაცვა. 

მეორე მიმართულების წარმომადგენლები (კფიშერი, გ.ბაკლანოვი, 
კ-გ·ტატეოსოვი, გ-კოსტაკოვი, ვ.ნოვიკოვი, ს.კამენიცერი, ვ.ავილოვი) 

გეგმა გრაფიკიდან გადახრებს, მიზეზების განურჩევლად, საწარმოს მიერ 

პროდუქციის არიტმული გამოშვების გამოვლენად მიიჩნევენ. მათ მთლიანად 
თუ არა, ნაწილობრივ მაინც, გაიგივებული აქვთ წარმოების დონე და 

წარმოების რიტმულობა. 

ზოგიერთ მათგანს გეგმა-გრაფიკულიდან ყოველგვარი უარყოფითი 

გადახრა (მათი მიზეზების განურჩევლად) რიტმულობის დარღვევად 

მიაჩნია (ს.ე. კამენიციერი), ზოგიერთი კი რიტმულობის დარღვევად 

მიიჩნევს როგორც უარყოფით, ასევე დადებით გადახრებსაც 

(კ.2გ·ტატეოსოვი). ამიტომ მათ მიერ რეკომენდებული კოეფიციენტები 

ვერ ასახავს წარმოების არიტმულობას. 

როგორც ადრე აღვნიშნეთ, წარმოების არარიტმული ფუნქციონ- 

ირება მოიცავს „მოდუნებითა“ და „ზედაძაბულობით“ (იერიშობანით) 

მუშაობის პერიოდებს. თუ წინა პერიოდში ვერ სრულდება გეგმა გრაფიკი, 

ხოლო მომდევნოში ამ დანაკლისის დასაფარავად ხორციელდება მისი 

გადაჭარბება, მაშინ საწარმოო პროცესების მსვლელობის დაძაბულობა 

"აღემატება ნორმალურ დონეს. ინტენსივობის არანორმალურად მაღალი 

დონე იწვევს რესურსების და ძალთა გამოფიტვას. ამიტომ წარმოებას 
არ ძალუძს ხანგრძლივად შეინარჩუნოს ეს მაღალი დონე და იგი ადრე 

თუ გვიან ნორმალურ დონეზე დაბლა დაიწევს. ამის გამო „ზეინტენსი- 

ური“ ფუნქციონირების პერიოდს თან მოჰყვება ,დაბალინტენსიური“ 

ფუნქციონირების პერიოდი. 

გეგმა-გრაფიკის გადაჭარბების შემთხვევათა მიხედვით პროდუქცი- 

ის გადანაჭარბების მოცულობათა ჯამის ნაწილი, რომელიც გეგმა- 

გრაფიკის შეუსრულებლობის მოცულობათა ჯამის ტოლია, უნდა მივ- 

იჩნიოთ „იერიშობანით“ გამოშვებულ პროდუქციად, ხოლო გეგმაგრაფიკის 

შეუსრულებლობის მისი ტოლი ნაწილი პროდუქციის იმ დანაკლისად, 

რაც ,„დაბალინტენსიურმა“ მუშაობამ გამოიწვია. იერიშობანით გამოშვე- 

ბული და დაბალინტენსიური მუშაობით პროდუქციის დანაკლისის ჯამი 

გვაძლევს არარიტმული მუშაობის მაჩვენებელს. ვინაიდან ორივე არარიტ- 

მული მუშაობის შედეგია. ამრიგად, ამ ორ მოცულობათა შორის ტოლობა 

იძლევა იმის უფლებას, რომ გადაჭარბებათა ჯამსა და შეუსრულებლო- 

ბათა ჯამს შორის მინიმალური სიდიდე ორჯერ ავიღოთ, რაც წარმოე- 

ბის საერთო დონიდან არიტმულობის მოცულობას გამოჰყოფს, რომელ- 
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იც უნდა ავიღოთ პროდუქციის გეგმური მოცულობის ფარგლებში, 

ვინაიდან არარიტმული მუშაობა არაა საერთოდ წარმოების დონის 

ფაქტორი და ამიტომ იგი მოქმედებს მოცემული დონის ფარგლებში. 

მაგალითად, დავუშვათ, რომ გეგმა-გრაფიკის შეუსრულებლობის 

შემთხვევების მიხედვით პროდუქციის დანაკლისის მოცულობათა ჯამი 

უდრის - 90 ტონას, გადაჭარბებისა კი +108 ტონას, მათ აბსსოლუტურ 

მნიშვნელობათა შორის 90-სა და 108-ს შორის მინიმუმია 90, ე.ი. 108 

ტონიდანაც უნდა გამოვყოთ 90 - ტონა. ამრიგად გვექნება I-90|, IL90| 

და X18L. აქედან -90+90=180 პროდუქციის რიტმულად გამოშვების 
დარღვევის აბსოლუტური მაჩვენებელია. ამ მაჩვენებლის მიღება შესა- 

ძლებელია მინიმუმი სიდიდის აბსოლუტური მნიშვნელობის ორზე გამ- 

რავლებით. ამ შემთხვევაში I-90| და +108) შორის მინიმუმია |I-90(| ე.ი. 

გვექნება 2XI-90); სხვა შემთხვევაში, მაგალითად I+77) და |I-95| მივიღებთ 

2XI77ს ვინაიდან +77|) მინიმუმია. თუ გადახრათა ჯამების აბსსოლუტურ 

მნიშვნელობათა შორის მინიმუმს აღვნიშნავთ 2,049 თი მაშინ პროდუ- 

ქციის არარიტმული (არიტმული) გამოშვების ფარდობითი სიდიდე იქნება: 

C 2- 2 |ტი|ისი 

ი 239, 
სადაც 2- 2,169 თი არის გეგმა-გრაფიკიდან დადებით და უარყოფით 

გადახრათა ჯამების აბსოლუტურ მნიშვნელობათა შორის მინიმუმის 

გაორკეცებული სიდიდე, მოცემული პერიოდის პროდუქციის საერთო 

გეგმური მოცულობის ფარგლებში, ე.ი. 2ე9ა -ის ფარგლებში. 

არარიტმულობა (არიტმულობა) გამორიცხავს რიტმულობას ზუს- 

ტად იმდენად, რამდენადაც ადგილი აქვს არიტმულობას. ამიტომ პროდუ- 

ქციის რიტმული გამოშვების კოეფიციენტის გაანგარიშება უნდა ვაწარ- 

მოოთ შემდეგი ფორმულით: 

2. #9) 11) 
I რ= 1– 2-2 ტ1ისი, 

2.9 

იმ შემთხვევაში, თუ 2 ,I49|თი =0, მაშინ IL. =1, ეს იმას ნიშ- 
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ნავს, რომ ამ შემთხვევაში რიტმულობა მთელი სისრულით არის წარ- 
მოდგენილი. 

კამენციერ-ოსკანის ფორმულით პროდუქციის გამოშვების რიტმუ- 

ლობის კოეფიციენტია 

-2, ტძ 

290 
კ-2გ ·ტატეოსოვის ფორმულით კი პროდუქციის გამოშვების არიტ- 

მულობის კოეფიციენტია 

_. L 2,ბძ+ - 3ატი 

29% 
ეი.კამენციერსა და ოსკინას მიაჩნიათ, რომ გეგმა -გრაფიკის გადა- 

ჭარბება იერიშობანით რომ იყოს გამოწვეული, მაინც არ ჩაითვლება 

არიტმულობად. ე.ი. ფორმულას მხედველობის არეს გარეთ რჩება არიტმუ- 

ლობის ყველაზე არსებითი დამახასიათებელი თვისეა  იერიშობანით 

მუშაობა. 

კგ. ტატეოსოვის ფორმულა პროდუქციის გამოშვების ყოველგვარ 
გადაჭარბებას იმგვარსავე უარყოფით შეფასებას აძლევს, როგორც მის 

შეუსრულებლობას. ამიტომ იღებს იგი +209 და |-2,49| ჯამს, 
როგორც არიტმულობის აბსოლუტურ სიდიდეს. 

მისთვის გეგმის ისეთი გადაჭარბებაც უარყოფით შეფასებას იღებს, 

რომელიც გეგმით გაუთვალისწინებელი და გეგმის შესრულების პროცესში 
დამატებით გამოვლენილი რეზერვების გამოყენებით მიიღება. ეი. კგ. ტატეოსო- 
ვის ფორმულა ახდენს წარმოების დეზორიენტაციას. გეგმის გადაჭარბებით 
შესრულება. კარგია გეგმის შესრულების თვალსაზრისით, მაგრამ იგივე 

გადაჭარბება არ ვარგა არიტმულობის პოზიციებიდან. ასეთი წინააღმდეგო- 

ბრივი გაორების გამო ეს მეთოდი გაუმართლებელია. 
პრაქტიკაში ხშირად იყენებენ ს.ე. კამენიცერის მოდერნიზებულ ფორ- 

მულას: 

_ 295 29 -2ებმ) 2,491 

სეფი ს 
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საწარმოს რიტმული მუშაობის განსაზღვრისათვის, პირველ რიგში, 

საჭიროა პროდუქციის რიტმული გამოშვების კოეფიციენტების გაანგარიშება 

საამქროებსა და უბნებზე. შემდეგ კი საწარმოს მიხედვით საშუალოშე- 

წონილი კოეფიციენტის გაანგარიშება. წონებად აქ გამოიყენება საამქროე- 

ბის ხვედრიწონა საწარმოს პროდუქციის გამოშვებაში. 

როგორც ადრე აღვნიშნეთ, საწარმოთა შორის საკონტრაქტო პოზიციების 

დაცვის მოთხოვნებს, რომ უპასუხებდეს, საწარმო არა მარტო რიტმულად 

უნდა აწარმოებდეს პროდუქციას, არამედ რიტმულად უნდა აწოდებდეს 
მას მომხმარებელს. პროდუქციის მიწოდების რიტმულობის კოეფიციენტი 

შეგვიძლია გავიანგარიშოთ ასე: 

სეგ” 2,49ა ·L, 

ხამ, 

სადაც ს გგ არის სასაქონლო პროდუქციის მიწოდების გეგმური მოცუ- 

ლობა; 

ტი წ –1 სახეობის პროდუქციის | ადრესატისათვის, L ვადაში მი- 

წოდების დანაკლისი; 
ს, - პროდუქციის ; სახეობაზე დაწესებული საწარმოს საბითუმო 

Lგდ = 

ფასი. 

რესურსებით და ინფორმაციით საწარმოო სისტემის უწყვეტი კვება 

რიტმული მუშაობის წანამძღვარია. ამიტომ, რესურსებზე საწარმოს მოთხ- 

ოვნილების განსაზღვრის დროს, საგეგმო პერიოდის პროგრამის გარდა, 

გათვალისწინებული უნდა იყოს: წარმოების „ტექნიკური მომზადების და 

დამხმარე საამქროთა საჭიროებანი, პროდუქციის გამოშვების გეგმურ ცვ- 

ლილებასთან დაკავშირებით დაუსრულებელი წარმოების ცვლილებები- 
სათვის საჭირო მასალები. 

იმისათვის, რომ წარმოება უზრუნველყოთ მასალებით საჭიროა კვარტა- 
ლის ან თვის მანძილზე საწარმოებს დაუწესდეს მასალების დიფერენცირ- 
ებულად მიწოდება ისე, რომ ეს დიფერენცირება შეესაბამებოდეს პროდუ- 

ქციის დამზადების გრაფიკს. კონტრაქტებით მატერიალურ-ტექნიკური მო- 

მარაგების დაგეგმვის გარდა. შეუფერხებელი მომარაგება მოითხოვს საწარ- 

მოების დროული და კომპლექსური მომარაგების ოპერატიულ კონტროლს. 
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12.9. საწარმოო-ოპერატრიული დაგეგმვის 

ამოცანები ლა შინაარსი 

საწარმოო-ოპერატიული დაგეგმვის დანიშნულებაა, განახორციე- 

ლოს წარმოების პროცესების მსვლელობის ისეთი რეგულირება, რომელიც 
უზრუნველყოფს წარმოების · რიტმულ ფუნქციონირებასა და ბაზრი- 

სათვის პროდუქციის მიწოდების რიტმულობის წანამძღვართა შექმნას. 

წარმოების რეგულირება უნდა ხორციელდებოდეს მოწყობილობის 

განუწყვეტელი და სრული დატვირთვის, სამუშაო დროის სრული გამოყ- 
ენების, საწარმოო ციკლის ხანგრძლივობის შემცირების პირობებში. 

საწარმოო-ოპერატიული დაგეგმვა მოიცავს: 

1. ყოველი საწარმოო ერთეულის, საამქროს, საწარმოო უბნის და 

სამუშაო ადგილის მიხედვით პროდუქციის წარმოებისა და გამოშვების 

გეგმა-გრაფიკის დადგენას; 

2. ყოველი სამუშაო ადგილის მასალებით, ინსტრუმენტებით და 

ნახევარფაბრიკატებით მომარაგებას, მათი წარმოებაში ჩაშვების გეგმა- 

გრაფიკის დადგენას; 

3. საწარმოო პროგრამის შესრულების მსვლელობის, საამქროს 

შიგნით და საამქროებს შორის ნახევარფაბრიკატების მიწოდების გრაფიკის 

ოპერატიულ რეგულირებას; 

4. პროდუქციის ახალ სახეობათა ათვისების შემთხვევაში წარმოე- 

ბის ტექნიკური მომზადების გრაფიკის დადგენას. 

ოპერატიული საწარმოო დაგეგმვა შედგება ორი ნაწილისაგან. იგი 

მოიცავს: 1.,კალენდარულ დაგეგმვას და 2. სადისპეტჩერო სამსახურს. 

12.10. კალენდარული საწარმოო 

პროგრამისა ღა წარმოების რიდრმის 

ღადგენა 

პროდუქციის გამოშვების წლიური გეგმა უნდა განაწილდეს 
კალენდარული დროის ისეთი მონაკვეთების მიხედვით, როგორი- 

ცაა კვარტალი, კვარტალური გეგმა კი - თვეების მიხედვით. ასე- 

თი განაწილება უნდა განხორციელდეს როგორც საწარმოს, ასევე 
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საამქროებისა და საწარმოო უბნების მიხედვით. იმისათვის, რომ 

განვსაზღვროთ, თუ რა წესით უნდა განაწილდეს წლიური და 

კვარტალური პროგრამები, საჭიროა ვიცოდეთ ასეთი განაწილების 

მიზანდასახულობა. წლიური პროგრამის კალენდარულმა განაწ- 

ილებამ უნდა უზრუნველყოს საწარმოო სისტემების თანაბარზომ- 

იერი დატვირთვა და მაქსიმალურად ხელსაყრელი წინაპირობების 

შექმნა რიტმული მუშაობის ორგანიზაციისათვის. 

ამ ამოცანებით არის განპირობებული წლიური პროგრამის 

კალენდარული განაწილების წესი, რომელიც უნდა ეყრდნობოდეს 

საბაზრო კონტრაქტებით შეკეთების ისეთ კალენდალურ განაწ- 

ილებას, რომ იგი მოვარგოთ საწარმოო სისტემის ნორმალური 

დამაბულობით ფუნქციონირებას, ან პირიქით საწარმოო სისტემის 

ნორმალური დაძაბულობის რეჟიმი მოვარგოთ შეკვეთების შეს- 

რულების საკონტრაქტო განაწილებას. 

საწარმოო სიმძლავრეების თანაზომიერი დატვირთვა მოითხ- 

ოვს, იმის მიხედვით, თუ როგორ იცვლება მოცემული საწარმოს, 

საამქროს თუ საწარმოო უბნის სიმძლავრე გადაანგარიშებული 

იქნეს პროდუქციის გამოშვების გეგმა-გრაფიკი დროის შესაბამის 

კალენდარულ პერიოდებში. წინააღმდეგ შემთხვევაში შეუძლებელი 

გახდება საწარმოო სისტემის რიტმული ფუნქციონირება. 

საწარმოს რიტმული მუშაობის ორგანიზაცია მოითხოვს საამ–- 

ქროებისა და საწარმოო უბნების მიხედვით, საწარმოო პროგრამის 

ისეთ კალენდარულ განაწილებას, რომელიც უზრუნველყოფს მა- 

რაგნამეტის საჭირო რაოდენობას: 1) დამუშავების პროცესში, სამუშაო 

ადგილებზე და საკონტროლო პუნქტებში; 2) ოპერაციებს, უბნებ- 

სა და საამქროებს შორის ტრანსპორტირებაში; 3) ოპერაციათა- 

შორისო მარაგებში ოპერაციათა წარმადობის შეთანხმების მიზნით; 

4) საწყობებში საამქროების განსხვავებულ სიმძლავრეთა შეთანწ- 

ყობისათვის და 5) ოპერაციებსა და საამქროებს შორის პროდუ- 

ქციის გამოშვებაში შეფერხებათა აღკვეთის მიზნით. ყოველივე ეს 

ქმნის იმის წინაპირობებს, რომ განხორციელდეს შრომის საგნის 

განუწყვეტელი მოძრაობა ოპერაციების მიხედვით და ამ ოპერა- 

ციების შესრულება დაწესებული ტაქტით; მარაგნამეტის გათვალ- 

ისწინება კალენდარული პერიოდების მიხედვით უზრუნველყოფს 

სამუშაო ადგილების სრულ დატვირთვას მუდმივად, დროის ყოველ 
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მონაკვეთში, რაც ქმნის რიტმული მუშაობის, ე.ი. პროცესებისა და 

ოპერაციების თანამოქმედების შეუღლებული რეჟიმის საფუძველს. 

საწარმოო პროცესების, სამუშაო ადგილების, საწარმოო უბნებისა 

და საამქროების მიხედვით დაწესებული ტაქტის შესაბამისად შრომის 
საგნის გამოზომილი მოძრაობა შეადგენს რიტმული მუშაობის არსს, 

მაშასადამე, საწარმოო პროგრამის კალენდარული დანაწილება მჭიდრო 

კავშირშია წარმოების რიტმის დადგენასთან: 

ყოველივე ზემოაღნიშნული იმაზე მიგვითითებს, რომ პროგრა- 

მის კალენდარული დანაწილება ხელს უნდა უწყობდეს შიდასაწარმოო 

რესურსების სრულ გამოყენებას, ამიტომ წლიური საწარმოო პროგრამის 

დანაწილება კვარტალებად ისე უნდა ხდებოდეს, რომ კვარტა- 

ლური გეგმების ჯამი უზრუნველყოფდეს წლიური გეგმასთან მათ 

შეუღლებას როგორც ნატურალური ფორმით, ისე ფასობრივ გამოხატ- 

ულებაში. 

კვარტალურ საწარმოო პროგრამის საფუძველზე დგება თვი- 

ური საწარმოო პროგრამა, რომელიც ეყრდნობა: 

1. წინა თვეში პროდუქციის გეგმის შესრულების სააღრიცხვო 

მონაცემებს; 

2. ახალ ნაკეთობათა წარმოების მომზადების გეგმას; 

3. კვარტალური გეგმის ხარისხოვანი შესრულების მოთხოვნებს. 

პროდუქციის თვიური გეგმის დანაწილება ხდება დეკადების, 

სადღეღამისო და ცვლების საგეგმო დავალებათა სახით. თვიური 

პროგორამის ამგვარ დანაწილებას საფუძვლად უნდა დაედოს პროდუქციის 

გამოშვების კონტრაქტებით გათვალისწინებული ვადები მზა ნაკე- 

თობათა სახეობის მიხედვით. ამ ვადების და მზა ნაკეთობათა 

წარმოების ციკლის ხანგძლივობის საფუძველზე უნდა შედგეს პროდუქციის 
ცაკეულ სახეობათა წარმოებაში ჩაშვების კალენდარული გეგმა. 

სამუშაოთა განაწილება საამქროებს შორის განისაზლვრება გამო- 

საშვები პროდუქციის ტექნოლოგიის იმ ნაწილით, რომელიც მოცემულ 

საამქროში უნდა განხორციელდეს. ტექნოლოგიის ეს ნაწილი წარმოდ- 

გენილია სამუშაოთა მოცულობით და შინაარსით. ყოველი საწარ- 

მოო უბნისათვის დგება საგეგმო დავალებები. სადაც მოცემულია 

პროდუქციის გამოშვების ვადები, ხანგრძლივი საწარმოო ციკლის 

შემთხვევაში კი პროდუქციის სახეობათა მიხედვით წარმოებაში 

ჩაშვების ვადებით. ამ ვადებს ამტკიცებს საამქროს უფროსი, ვადე- 
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ბის მიხედვით საწარმოო პროგრამის შედგენას დიდი მნიშვნელობა 

აქვს საწარმოო პროცესების რაციონალური ორგანიზაციის საქმე- 

ში. ამიტომ წლიური საწარმოო პროგრამა კალენდარული დანაწ- 

ილების გზით დაიყვანება ოპერატიულ გეგმამდე და პროდუქციის 

გამოშვების ოპერატიული გრაფიკების საფუძველზე მჭიდროდ უკაგშირდება 
საწარმოო პროცესების ორგანიზაციას. საწარმოო პროგრამის ასე- 

თი დაყვანა საამქროებამდე და უბნებამდე და დროის იმ მოკლე 

მონაკვეთამდე, როგორიცაა დღე-ღამე, ცვლა (და საათიც კი) წარ- 

მოადგენს საწარმოოს რიტმული (იერიშობანას გარეშე) მუშაობის 

ერთ-ერთ აუცილებელ წინაპირობას. 

კალენდარული დაგეგვა მოიცავს: 
1. საწარმოო პროგრამის საფუძველზე მუშაობის გეგმა-გრაფიკების 

დამუშავებას, გაფორმებას და ყოველ საამქრომდე, “უბნამდე და 

სამუშაო ადგილებამდე მის დაყვანას; 

2. დამუშავებულ დავალებათა დაზუსტებას, მათი შესრულების 

მსვლელობაში; 

3. მოწყობილობის და საწარმოო ფართობების დატვირთვის 

გაანგარიშებას; 

4. წარმოების პროცესის და საგეგმო-კალენდარული ნორმა- 

ტივების დაზუსტებასთან დაკავშირებით ყველა სახეობის სამუშაოებს. 

მაგალითად, დეტალთა პარტიის ზომის დადგენას და ა.შ. 

საწარმოო გრაფიკების შედგენის საფუძველზე საწარმოო ციკლის 

ხანგრძლივობის გაანგარიშება მოითხოვს საწარმოო გრაფიკის შედგენის 

დროს ყოველი ნაკეთობის დამზადების რიგის დაწესებას, ამ ნაკე- 

თობათა მიმერ საამქროების და უბნების გავლის ვადების და, 

ბოლოს, პროდუქციის გამოშვების ვადების დადგენას. 

ამრიგად, საწარმოოს, საამქროს, უბნის და სამუშაო ადგ- 

ილების მშიერ დასამზადებელი პროდუქციის გამოშვების ოპერა- 

ტიული ვადების დადგენა ხდება გრაფიკების შედგენის სახით. 

არჩევენ გრაფიკების რამოდენიმე სახეობას, სახელდობრ, სა- 

დღეღამისო, ცვლის და საათობრივ გრაფიკებს. ხშირად ამ გრაფიკების 

შემოღების გარდამავალ საფეხურად გამოიყენება ხუთდლღიური ან 

დეკადური გრაფიკი. ამ გრაფიკების შესრულების მიხედვით ხდება 

რიტმულობის შეფასება. 

მუშაობის საათობრივი გრაფიკის შემოლება შესაძლებელია ერთ- 
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ტიპური პროდუქციის მასობრივი დამზადების და წარმოების მცირე 

რიტმის პირობებში, უფრო ხანგრძლივი საწარმოო ციკლის მქონე 

საწარმოებში იშვიათად ვხვდებით მუშაობის საათობრივ გრაფიკე- 

ბს. ასეთ საწარმოებში, როგორც წესი, გამოიყენება მუშაობის 

სადღეღამისო ან ცვლების გრაფიკები. 

დღე-ღამის, ცვლების და საათების მიხედვით პროდუქციის 

გამოშვების გრაფიკის შედგენის დროს საჭიროა შეიქმნას რიტმუ6- 

ლი მუშაობის ისეთი სისტემა, რომელიც განპირობებულია მოცემული 

საწარმოს შიგასაწარმოო რეზერვების გამოყენების ამოცანებით. 

საწარმოო პროგრამის თვიური მაჩვენებლების განსაზღვრა კი ამის 

გარდა უნდა ეყრდნობოდეს მომხმარებელთა საჭირო ვადებში უზრუნ- 

ველყოფას სათანადო სახეობის ასორტიმენტის და ხარისხის პროდუქციით. 
მუშაობის გრაფიკები იმის შესაძლებლობას ქმნის, რომ დროის 

მიხედვით ზუსტად შევუთანხმოთ ურთიერთს მომიჯნავე საწარმოო 

ერთეულების, საამქროებისა და უბნების მუშაობა. მუშაობის გრაფიკების 

წარმოებაში დანერგვა უზრუნველყოფს სამუშაოთა რიტმულ შეს- 

რულებას. 

რიტმული მუშაობის პირობებში, ძირითადი, დამხმარე და მომ- 

საზურე უბნის ყველა ხელმძღვანელმა წინასწარ იცის, თუ როდის 

მიიღებს იგი წარმოების ყველა მომიჯნავე რგოლიდან მისთვის 

საჭირო ნახევარფაბრიკატებს, ინსტრუმენტებს. ამიტომ მას შეუ- 

ძლია დარღვევების არ ეშინოდეს და ზუსტად ააგოს თავის უბნის 

მუშაობა, 

საწარმოო პროგრამა უაღრესად დიდ გავლენას ახდენს საწარმოო 

უბნების დროის მიხედვით სპეციალიზაციაზე და სხვადასხვა საწარმოო 

უბნების მუშაობის პროპორციულობაზე. 

საამქროების მუშაობის კალენდარული გრაფიკები ისე უნდა 

იქნეს შედგენილი, რომ არ იყოს დაშვებული ჯვიწრო ადგილების“ 

წარმოქმნა და უზრუნველყოფილი იყოს წარმოების · ყველა უბნის 

პროპორციული დატვირთვა. 

გრაფიკს, რომელიც მოიცავს წარმოების ყველა სტადიას, დაწყებულს 

მსა პროდუქციის გამოშვებიდან და დამთავრებულს დაწყებითი 

დამამზადებელი საამქროებით წარმოების გამჭოლი გრაფიკი ეწოდება. 

საწარმოებში, სადაც წარმოება ორგანიზებულია ნაკადური მე- 

თოდით უბნებზე მუდმივად არის მიმაგრებული პროდუქციის მოცემული 
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სახეობა (დეტალები, კვანძები), მტკიცედაა დადგენილი უცვლელი 
რიტმი. საათობრივ, ცვლის, კვირის და თვის პროგრამა განისაზღვრება 

ყოველ უბანზე დადგენილი ტაქტით. 
თუ საგეგმო პერიოდს (I), რომელიც ითვალისწინებს მუშაო- 

ბის დაწესებულ რეჟიმს, ცვლიანობას, სამუშაო დღის ხანგრძლივობას 

და გეგმით გათვალისწინებულ დროის დანაკარგებს, გავყოფთ ტაქ- 

ტისა (ს) და დეტალების იმ რაოდენობის ი ნამრავლზე, რომელ- 

იც შედის სატრანსპორტო პარტიაში, მივიღებთ მოცემული უბნის 

საწარმოო პროგრამას M = L:(ს-»ა), ე.ი. მოცემულ პერიოდში დასამზა- 

დებელ სატრანსპორტო პარტიების რაოდენობას. 

მრავალ საწარმოში უაღრესად დიდ ეფექტიანობას იძლევა 

საათობრივი გრაფიკების დანერგვა, რომელიც განსაზღვრავს პროდუქციის 

რიტმულ, ამ შემთხვევაში თანაბარზომიერ, გამოშვებას ცვლის 

განმავლობაში ან პროდუქციის ყოველ საათობრივ მატებას. 

იმისათვის, რომ საწარმოო გრაფიკები რეგულარულად სრულ- 

დებოდეს, საჭიროა წარმოების მსვლელობის ზუსტი ოპერატიული 

რეგულირება და გრაფიკების შესრულებისადმი მუდმივი, სისტემა- 

ტური კონტროლი. საწარმოო პროცესის ასეთ ოპერატიულ რეგუ- 

ლირებას ახორციელებს სადისპეტჩერო სამსახური. სადისპეტჩერო 

სამსახურის ამოცანებია: 

1. საწარმოო ნაკადის საწყისი სამუშაო ადგილის მომარაგების 

უზრუნველყოფა საჭირო ნამზადით; 

2. ბოლო ოპერაციიდან პროდუქციის გამოშვების და მისი მო- 

მდევნო უბნებზე გადაცემის კონტროლი; 

3. ყველა სამუშაო ადგილის ინსტრუმენტებით მომარაგების 

კონტროლი. 

ამ მიზნით სადისპეტჩერო პულტზე დამონტაჟებულია ხელსაწ- 

ყოები, რომლებიც უჩვენებენ ყოველი ნაკადური ხაზის მიერ გამოშ- 

ვებული დეტალების მუშაობაში შეფერხებათა შემთხვევებს. ნაკა- 

დური ხაზების მუშაობაში შეფერხების შემჩნევისთანავე დისპეტ- 
ჩერი ოპერატიულ ღონისძიებებს იღებს ამ შეფერხებათა აღმოსაფხ- 

ვრელად. იმისათვის, რომ შეფერხებამ ერთ უბანზე არ გამოიწვიოს 

შეფერხება სხვა უბანზე დისპეტჩერი იყენებს ამ მიზნით მის გან- 

კარგულებაში მყოფ მარაგნამეტს. ამიტომ მარაგნამეტის ნორმა- 

210



ტივის დაცვა დისპეტჩერის ერთ-ერთი ამოცანაა. 

მაშასადამე, სადისპეტჩერო ხელმძღვანელობა არის შეთოდი, 

რომლის საშუალებითაც ხდება გეგმის შესრულების განუწყვეტ- 

ელი ოპერატიული და ცენტრალიზებული ხელმძღვანელობა წარ- 

მოების მსვლელობაზე კონტროლის ტექნიკურ საშუალებათა გამოყჟ- 

ენებით, რათა განუხრელად დაიცვას წარმოების რიტმული ფუნ- 

ქციონირება. 

12.11. ფარმოების მსვლელობის 

ოპერატიული კონრროლი 

წარმოების რიტმული მსვლელობის კონტროლის მიზნით გამ- 

ოიყენება გრაფიკული მეთოდი. იგი თვალსაჩინოდ, სრულად და 
მთლიანად ახასიათებს საწარმოს მუშაობას, თუმცა არ იძლევა 

შესასწავლი მოვლენის რაოდენობრივ შეფასებას. ამ მხრივ უპი- 

რატესობით ხასიათდება წარმოების რიტმულობის ზემოთ განხი- 

ლული კოეფიციენტი. 
გრაფიკების სისტემა პროდუქციის რიტმული გამოშვების ყოველდ- 

ღიური ოპერატიული კონტროლის საიმედო საშუალებაა. როგორც 

წესი, გრაფიკი უნდა იყოს გამოკრული საამქროებისა და საწარ- 

მოო უბნების თვალსაჩინო ადგილებზე. გრაფიკების აგება ხდება 

მილიმეტრებიან ქაღალდებზე, რომელზედაც მოცემულია კოორდი- 

ნატების ღერძები (მართკუთხა კოორდინატები). ვერტიკალურ ღერძზე 

ქვევიდან ზევით ნაჩვენებია ნაკეთობათა ან დეტალების რაოდენო- 

ბა, რომელიც გამოშვებულ უნდა იქნეს საანგარიშგებო პერიოდში, 

ჰორიზონტალურ ღერძზე (მარცხნიდან მარჯვნივ) ნაჩვენებია გრაფიკის 

საფუძვლად აღებული სამუშაო დროის მონაკვეთები. 

მუშაობის დაწყებამდე გრაფიკზე წრფით აღინიშნება ნაკეთო- 

ბათა ან დეტალების გამოშვების საგეგმო დავალება. ეს წრფე 

გვიჩვენებს, თუ რამდენი პროდუქცია უნდა გამოიმუშავოს ბრიგად- 

ამ, უბანმა ან საამქრომ. დავალების ფაქტიური შესრულება გრაფიკზე 

აღინიშნება განსხვავებული წრფით, გარკვეული დროის შუალედე- 
ბის მიხედვით. ეს შუალედები დამოკიდებულია იმაზე, გრაფიკი 

საათობრივია, სადღეღამისო თუ სხვა პერიოდს მოიცავს იგი. გეგ- 
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მისა და ფაქტიური პროდუქციის წრფეთა შედარება გვიჩვენებს 

გეგმა-გრაფიკის შესრულების მსვლელობას. თუ ფაქტის ამსახვე- 

ლი წრფე გეგმურს ემთხვევა, მაშინ გრაფიკი ზუსტად ყოფილა 

დაცული. თუ ფაქტის ამსახველი წრფე დაბლა გადაიხარა გეგმა- 

გრაფიკით გათვალისწინებულ წრფიდან, მაშინ ადგილი აქვს გეგ- 

მის შეუსრულებლობას. თუ ფაქტიური წრფე გეგმურზე მაღალი 

აღმოჩნდა, გეგმა გადაჭარბებით სრულდება. 

დღეღამური გრაფიკის კონტროლის საფუძველია ოპერატიუ- 

ლი დოკუმენტაცია: სამუშაო ფურცლები, ცვლის გეგმა-ანგარიშე- 

ბი, სამარშრუტო ბარათები, ჩაბარების ზედებულებები, მზა პროდუქციის 

მიღების აქტები წუნის თაობაზე და სხვ. 

წვრილსერიული და ინდივიდუალური ტიპის წარმოების კონ- 

ტროლის თვალსაჩინო საშუალებას იძლევა წარმოების მსვლელო- 

ბის ქვემოთ მოყვანილი საკონტროლო გრაფიკი (იხ.სქ.12.5): 

(სქემა. 12.5): 
  

      
  

  

  

  

· პჰრთდე#/#მიი” თ 7980 C-26ი 
0)6262რჩ2პა კ . 

> 3: 4-5 |I6 17 

2932602+ი 2 ხაააასაჭადი აბი ს : 
MV 4 100 დავას ია ბ აბუ საბაჯა, | 

ს რრრერიაბიიან იამე ამ მერრრრ მგრ სა სირანიიი: 
სა» აჯაა 2 

ფ93272024ი ვა ააა 
აძ "აიშას 5 

#MV #2 შეე (ააჯაა 
  

საბამ ააა აასაააა1ააბაასაბას>ს 
იი აბაა ჯაჯ“ => - ს. == 

(70# 10) ააეაასაბდასააბსს 

                        

  

ამ გრაფიკიდან ჩანს, რომ 3 რიცხვისათვის შველერი #5-სა და 

#12-ის შეკვეთის შესრულება ზუსტად გრაფიკის მიხედვით მიმ- 

დინარეობს. კუთხვილი (10X10)-ის მიხედვით კი შეკვეთის შეს- 

რულება წინ უსწრებს გეგმა-გრაფიკით გათვალისწინებულ დროს 

სამი დლით. 
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იმისათვის, რომ შევძლოთ რიტმული მუშაობის განხორციელე- 

ბა, საჭიროა გასულ პერიოდში რიტმული მუშაობის დარღვევის 

მიზეზების გამოვლენა. ამ მიზეზების გამოვლენა ხორციელდება საწარმოს 

საწარმოო-სამეურნეო საქმიანობის ანალიზის დროს. თუ გრაფიკიდან 

მნიშვნელოვან გადახვევებს ქონდა ადგილი, მაშინ საგეგმო და საწარმოო 

"სადისპეტჩერო ორგანოები გამოავლენენ პროდუქციის თუ რომელ 

სახეობათა და რომელი საწარმოო უბნების მიხედვით ჰქონდა ადგ- 

ილი ამ გადახრებს. ამ მიზნით რიტმულობის საერთო კოეფიციენ- 

თან ერთად განსაზღვრავენ ცალკეულ ძირითად ნაკეთობათა რიტ- 

მული გამოშვების კოეფიციენტებს. ამ მიზნით რიტმულობის საერ- 

თო კოეფიციენტებს ანგარიშობენ საამქროებისა და წამყვანი საწარ- 

მოო უბნების მიხედვით. ამ საფუძველზე ხდება დანაკარგების ოდე- 

ნობის დადგენა პროდუქციის სახეობათა და საწარმოს რგოლების 

(საამქრო, უბანი და ა.შ.) მიხედვით. ამის შემდეგ იწყება ამ დან- 

აკარგების გამომწვევი მიზეზების, ე.ი. საწარმოო გრაფიკის დარ- 

ღვევის, მათ შორის წარმოების არარიტმული მუშაობის მიზეზების 

გამოვლენა. 

საწარმოთა გამოცდილებიდან ვიცით, რომ რიტმული მუშაობის 

დარღვევის ძირითადი მიზეზებია: 

1. წარმოების უბნების გამტარუნარიანობათა შორის შეუსატყვი- 

სობა; 

2. „ვიწრო ადგილების“ წარმოქმნა, რის გამოც ფერხდება წარ- 

მოების საერთო მსვლელობა საწარმოს მიხედვით; 

3. ნახევარფაბრიკატებისა და დაუსრულებელი წარმოების მარაგე- 

ბის არაკომპლექტურობა, რაც იწვევს დეფიციტს ზოგიერთი დეტალების 

მიხედვით და ამით აფერხებს გამომშვები საამქროების მუშაობას. 

4. მოწყობილობის გეგმით გაუთვალისწინებელი მოცდენები, რომელიც 
იწვევს მუშაობის გრაფიკის დარღვევას ცალკეულ უბნებზე; 

5. მასალებისა და ნახევარფაბრიკატების არადროული მიწოდება 

გამოწვეული მატერიალურ-ტექნიკური მომარაგების ნაკლოვანებებით 

და მომწოდებელი საწარმოს მიერ კონტრაქტის პირობების დარ- 

ღვევით, ან კიდევ მოწყობილობის მოცდენებით გამოწვეული მისი 

გაუმართაობით ან საამქროს ხელმძღვანელობის უყურადღებობით. 

საწარმოო გრაფიკის დარღვევის ყველა ფაქტს საწარმოში განიხილავენ, 
ახდენენ მათ ფიქსირებას ყოველი მიზეზის დაწვრილებით შესწავლის 
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საფუძველზე, ატარებენ მათი აღმოფხვრის ქმედით ღონისძიებებს. 

ამასთანავე ხდება ოპერატიულ-საწარმოო დაგეგმვის ხარისხობრივი 

დონის გამოკვლევა. 

12.12. რიტმული მუშაობისა ღა გრაფიპის 

მიხედვით პროდუქციის გამოშმქვების 

უჯრუნველჭოფის გზები 

მოწინავე საწარმოების გამოცდილება გვიჩვენებს, რომ რიტმული 

მუშაობის განხორციელების შესაძლებლობანი დამოკიდებულია საწარ- 

მოების მომარაგების და საწარმოს მართველობის ორგანიზაციის დონ- 

ეზე. 

იმის მიხედვით, თუ რა მასშტაბით ხდება ერთტიპური პროდუქცი- 

ის გამოშვება, როგორია წარმოების ორგანიზაციის მეთოდები, რა დონითაა 

განხორციელებული სპეციალიზაცია და კოოპერირება, როგორია ტე- 

ქნიკის მდგომარეობა, მოქნილობა და სხვა საწარმოო პირობები (მაგალ- 

ითად, მალეფუჭებადი სასოფლო-სამეურნეო ნედლეულის შემოსავლის 

დინამიკა, პირველადი გადამუშავების ჩაის ფაბრიკაში) განსხვავდება ის 

გზები, რომლითაც მიიღწევა სხავადასხვა საწარმოში რიტმული მუშაობა 

და პროდუქციის გამოშვება გრაფიკის მიხედვით. 

მიუხედავად გზების ასეთი განსხვავებისა, მაინც არის შესაძლებე- 

ლი გამოვყოთ წარმოების რიტმულობის მიღწევის შემდეგი ძირითადი 

გხები: 

1. ყველა საამქროს და საწარმოო უბნის პროპორციულობის უზრუნ- 

ველყოფა: 
2. საწარმოოს სპეციალიზაციისა და შიდასაქარხნო სპეციალიზაციის 

თანამიმდევრობითი განხორციელება: 

3. წარმოების ორგანიზაციის ნაკადური მეთოდების დანერგვა; 

4. წარმოების ტექნიკური და ტექნოლოგიური მომხადების ხარისხის 

და საჭირო მოქნილობის ამაღლება და მათი განხორციელების თანადროუ- 

ლობის უზრუნველვოფა; 
5. ოპერატიულ-საწარმოო დაგეგშვისა და სადისპეტჩერო სამსახ- 

ურის მოწესრიგება; 
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6. მატერიალურ-ტექნიკური მომარაგების ზუსტი მუშაობის 

ორგანიზაცია, საწარმოების ყველა საჭირო მასალების საკმაო კო- 

მპლექტური მარაგების შექმნა; 

7. ნახევარფაბრიკატებისა და დაუსრულებელი წარმოების ნორმალური 
ნაშთების განსაზღვრა და მათი განუხრელი დაცვა. 

ამ გზების მნიშვნელობა და ადგილი საწარმოებში შესაძლოა 

სხვადასხვა იყოს, მაგრამ ყველა ისინი ამა თუ იმ ზომით მაინც 

ახდენენ გავლენას საწარმოს რიტმულ მუშაობაზე, საჭიროა ამ 

გზების ერთიანი სისტემის სახით გამოყენება, ვინაიდან მხოლოდ 

კომპლექსური გამოყენება იწვევს საწარმოს საქმიანობის ორგა- 

ნიზაციისა და დაგეგმვის საერთო დონის ამაღლებას, რის გარეშეც 

შეუძლებელია რიტმული მუშაობის განხორციელება, სამრეწველო 

ფირმაში. 

12.13. ქსელური დაგეგმვისა ღა მართვის 

სისტემის გამოჭენება 

თანამედროვე რთულ ნაკეთობათა წარმოება ურიცხვ ნაწილობრივ 
პროცესებად და ოპერაციებად არის დანაწილებული. თითოეული მათგა- 

ნის შესრულების ვადები და ხარჯები აუცილებლად უნდა იყოს ურთ- 

იერთშეთანხმებული, ვინაიდან შრომის საგნის მიერ ერთი ოპერაციის 

გავლის დამთავრების ვადაზე ადრე (ან ხარჯების გარეშე) ვერ დაიწ- 
ყება მომდევნო ოპერაცია და ა.შ. მაგრამ მომდევნო ოპერაციის დაწყე- 
ბის დაგვიანება კი გამოიწვევს შემდგომი ოპერაციების შესრულების 

გადავადებას. ასეთი გადავადება კი, თავის მხრივ, იწვევს პროდუქციის 

ყოველი მომდევნო ეგზემპლარის გამოშვების ვადების დარღვევას ფინიშზე! 
(დამასრულებელ ეტაპზე). 

შრომის საგანთა მოძრაობისა და ოპერციათა დაწყება-დამთავრების 
მორიგეობის ერთიანი სისტემა შეიძლება გამოიხატოს ქსელური დაგეგ- 

მვისა და მართვის მოდელით, რომელსაც ეძლევა მაორიენტირებელი 

გრფიკის სახე. იგი შედგება ისრების და რგოლებისაგან და ამ სახით 

ქმნის ქსელს, მაგალითად (იხ.სქ.12.6). 

  

"ფინიში (ინგლისურად დასრულება. ბოლო ხანებში მას ხმარობენ არა 

მარტო სპორტში. ამის უფლებას იძლევა სისტემური მიდგომა). 
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სქემა 12.6 

     

  

“
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ისრებით გრაფიკზე გამოხატულია ცალკეული ოპერაციები, ეწ. 

მუშაობა, რგოლებით კი - ხდომილობა?; 

ტერმინი „მუშაობა“ იხმარება ფართო გაგებით, მასში შედის: 

1. ნამდვილი მუშაობა, ე.ი. შრომითი პროცესი, რომელიც მოითხ- 

ოვს, რესურსებისა და დროის დანახარჯებს. მაგალითად, მუხლალილ- 

ვის ჩარხვა და სხვ; 

2. „ლოდინი“ ისეთი მუშაობაა, რომელიც არ მოითხოვს შრომით 

დანახარჯებს, მაგრამ მოითხოვს დროს (მაგალითად, ბუნებრივი გარდაქმნის 

დრო ან პროცესი, რომელიც შრომითი დანახარჯების გარეშე მიმ- 

დინარეობს, მაგალითად, ხის შრობა და სხვ.); 

3. ,ფიქტიური მუშაობა“, ე.ი. ლოგიკური კავშირი ორ ან რამდენ- 

იმე ხდომილობას შორის, რომელიც არ მოითხოვს არც დროის და არც 

რესურსების დანახარჯებს, მაგრამ მიუთითებს, რომ ერთის მუშაობის 

დაწყება, უშუალოდაა დამოკიდებული მეორის შედეგებზე. მაგ, ერთი 

ოპერაციის დაწყება უშუალოდაა დამოკიდებული მეორის დამთავრება- 

ზე; 

  

მუშაობას აქ უწოდებენ ოპერაციას, რომელიც მომდინარეობს წინა 

ხდომილობიდან და შემღინარეობს მომღევნო ხდომილობაში. 

”?ხდომილობა ის რაც მოსალოდნელია მოხდეს, ან მოხდა. 
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„ნამდვილი მუშაობა“ და „ლოდინი“ ქსელურ გრაფიკზე გამოიხ- 

ატება გაბმული (მთლიანი) ისრებით, ხოლო ,ფიქტიური მუშაობა“ 

პუნქტირით გამოხატული ისრებით; 

4. რგოლები ასახავს მუშაობათა ბოლო შედეგებს, მაგ., მოცემული 

ოპერაციის შედეგად გამზადებულ დეტალებს, ამასთანავე საჭიროა გან- 

ვასხვავოთ ცალკეული მუშაობის კერძო შედეგები და რამოდენიმე მუშაო- 
ბის ერთობლივი შედეგი. კერძო შედეგის შემთხვევაში მოცემულ რგოლთან 

მიემართება ერთი ისარი, ერთობლივისას კი - რამოდენიმე ისარი; 

ყოველი მუშაობის საბოლოო შედეგის მნიშვნელობა მარტო ის კი 

არაა, რომ მოხდა ამ მუშაობის დამთავრების აქტი, არამედ ისიც, რომ 

იგი აუცილებელი პირობაა მომდევნო მუშაობის დაწყებისათვის. ამ 

ფაქტს აღნიშნავენ ტერმინით ხდომილობა; 

5. ყოველი მუშაობა ქსელურ გრაფიკში აერთიანებს ორ ხდომილო- 

ბას, წინას მომდევნოსთან. წინა მომდევნოს საწყისი ხდომილობაა, მო- 

მდევნო კი ბოლო ხდომილობაა. ყოველ ხდომილობას ენიჭება ციფრო- 

ბრივი შიფრი. ამრიგად, ყოველი მუშაობა კოდირებულია შიფრით, მისი 

საწყისი და ბოლო ხდომილობის შესაბამისად მაგ., (7,4“ (4,2), (7,11), 

(4,10), (2.4), (11,5)... (12,3), (13,3). 

6. მუშაობა არის პროცესი ან მოქმედება, რომელიც საჭიროა 

საწყისი ხდომილობიდან ბოლო ხდომილობაზე გადასვლისათვის. მუშაობის 
ხანგრძლივობა უნდა გაიზარდოს რაოდენობრივად, დროის ერთეულებში 

– საათებში, დღეებში და ა.შ. 

ხდომილობა დროის მომენტია და მას არა აქ>ვს ხანგრძლივობა, ე.ი. 

ის მომენტი, როცა დამზადდა მოცემულ ოპერაციაში დეტალი; 

7. ქსელში ყოველთვის არსებობს სულ ცოტა ორი ხდომილობა. 

გამოსავალი და დამამთავრებელი. გამოსავალი ხდომილობა არაა არავ- 

ითარი მუშაობის შედეგი, ე.ი. მას წინ არ უსწრებს არავითარი მუშაობა 

და არც ხდომილობა. ამიტომ მასში არც ერთი ისარი არ შედის. 

დამამთავრებელი ხდომრლობა არაა არავითარი სხვა სამუშაოს დაწყებ- 

ის პირობა, ამიტომ მისგან არავითარი ისარი არ გამომდინარეობს; 

8. მუშაობათა ყოველ თანამიმდევრობას ქსელში, რომლის ბოლო 

ხდომილობა ემთხვევა მის შემდგომი მუშაობის საწყის ხდომილობას, 
გზას უწოდებენ. 

ყველაზე მეტი ხანგრძლივობის გზას „კრიტიკულს“ უწოდებენ. 

კრიტიკული გზის სიგრძე განსაზღვრავს მუშაობათა საერთო ხანგრ- 

ძლივობას. იმისათვის, რომ შევამციროთ პროდუქციის დამზადების ვადები, 
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საჭიროა უწინარეს ყოვლისა, მივიღოთ ზომები იმ მუშაობათა შეს- 

რულების ვადების შესამცირებლად, რომლებიც კრიტიკულ გზაზეა. 

ამიტომ კრიტიკული გზა გამოიყენება, როგორც პროდუქციის დამზა- 

დების (შეკვეთის) უკანასკნელი საგეგმო ვადის ოპტიმიზაციის საფუძ- 

ფელი. 
იმის შესაძლებლობა, რომ თვალნათლივ იქნეს წარმოდგენილი, 

სახელდობრ, მუშაობის ის თანამიმდევრობა, რომელიც განსაზღვრავს 

მოცემული პროდუქციის დამზადების საერთო ვადებს, სხვა ტიპის 

გრაფიკებთან შედარებით მეტად ხელსაყრელად ხდის ქსელურ გრაფიკებს. 
ასეთი მჭიდრო საწარმოო კავშირი არსებობს აგრეთვე პროდუქცი- 

ის დაპროექტების, მისი ათვისების, სამეცნიერო-კვლევით და სხვა 

საორგანიზაციო, საგეგმო და დამხმარე სამუშაოების შესრულებას 

შორისაც. ამიტომ, რაც უფრო მრავლდება დანაწევრებული სამუშაოე- 

ბის შესრულება, მით უფრო რთულდება მათი ზუსტად (საათის მექანიზმივ- 

ით) აწყობილი მუშაობის მიღწევა. რაც უფრო რთულად არის წარმოდ- 

გენილი შრომის საგნების მოძრაობა, მით უფრო მეტადაა მოსალოდნე- 

ლი მუშაობის ეტაპების შესრულების კერძო ვადების ცალკეული დარ- 

ღვევები. 
ქსელური გრაფიკით მუშაობის დანიშნულებაა არა მარტო ამ დარ- 

ღვევების აღმოფხვრა, არამედ ისეთი ხდომილობათა წარმოქმნის შემთხ- 

ვევების ლიკვიდაციაც, რომელთაგანაც არ მომდინარეობს არავითარი 

მუშაობა, თუმცა იგი არ წარმოადგენს საფინიშო ხდომილობას. ეს იმას 

ნიშნავს, რომ ამგვარი ხდომილობა ზედმეტია. ან კიდევ მან თავიდან 

უნდა აგვაშოროს შემთხვევები, როდესაც ოპერაციების დაგეგმარებას 

მხედველობიდან გამორჩება მოცემულ ხდომილობაში შემდინარე სამ- 

უშაო, თუმცა ეს ხდომილობა არ წარმოადგენს სასტარტოს!. ან კიდევ 

შესაძლოა ოპერატიულ დაგეგმვაში დაშვებული იქნეს შეცდომა, რომლ- 

ითაც მოცემული ხდომილობიდან მომდინარე სამუშაო გაივლის სხვა 

ხდომილობებს და ისევ იმ ხდომილობას დაუბრუნდება, რომლიდანაც 

დაიწყო მოძრაობა. _ 

ქსელური გრაფიკი უზრუნველყოფს ამ შეცდომების გამოვლენას, 

გრაფიკის შედგენის პროცესში, წარმოების მსვლელობისა და პროდუ- 

ქციის დაპროექტების პროცესში არსებულ უზუსტობათა აღმოფხვრას. 

ქსელური გრაფიკის შედგენას ითვალისწინებენ ისეთ ღონისძიე- 

ბებს, რომლებიც უზრუნველყოფს მუშაობის და ხდომილობათა მიხედ- 

'სტარტი (ინგლისურად) დაწყების მომენტი, აქ ეს მომენტიც ხდომილობაა 
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ვით შრომის საგნების ისეთი მოძრაობის განხორციელებას, რაც მოითხოვს 

ყველა სხვა ვარიანტან შედარებით უმოკლეს დროს ან უმცირეს ხარ- 

ჯებს. 

ქსელური გეგმის შედგენისას ხორციელდება მუშაობათა მთელი 

კომპლექსის ხანგრძლივობის ან ღირებულების დეტალური გაანგარიშე- 

ბა, საკონტრაქტო ვადებში ან დანახარჯთა მოცულობაში ჩატევის შესა- 

ძლებლობათა შემოწმება. 

კრიტიკული გზის ხანგრძლივობაზეა დამოკიდებული მოცემული 
ობიექტის, ხოლო თუ გრაფიკი შედგენილია ხარჯების მიხედვით, მაშინ 

ამ ობიექტის ყველა მუშაობის საერთო ღირებულება. თუ წარმოების 
მსვლელობაში მოხდა შეფერხება იმ მუშაობაში, რომელიც არ მდებარ- 

ეობს კრიტიკულ გზაზე, მაშინ იგი არ ქმნის მთლიანი ობიექტის 
მიხედვით სამუშაოს შეუსრულებლობის საფრთხეს. ნებისმიერი შეფერ- 

ხება კრიტიკულ გზაზე აუცილებლად იწვევს საბოლოო შედეგების 
ჩავარდნას და საერთოდ აიხსნება გზის დარღვევით, ე.ი. დაირღვევა 

გრაფიკი. 

სხვაობა ამ დარღვეული გზისა და კრიტიკული გზის ხანგრძლივობას 
შორის მიგვითითებს ამ გზის გამოუყენებელ შესაძლებლობაზე. 

იმ შემთხვევაში, როდესაც რაიმე ობიექტის შექმნაში მონაწილე- 
ობს შემსრულებელთა დიდი რიცხვი ღა ხორციელდება მრავალრიცხო- 
ვანი სამუშაოები, მაშინ საჭიროა შედგენილ იქნეს კერძო ქსელური 

გრაფიკები სამუშაოთა საერთო კომპლექსის ცალკეულ განყოფილებათა 

მიხედვით ნაერთი ქსელურ გრაფიკზე კი ყველა ეს განყოფილება წარ- 

მოდგენილია ხდომილობათა სახით, რომლებიც მოიცავს სამუშაოთა 

მთელ კლმპლექსებს. 
საამქროების და სხვა ქვედანაყოფთა დისპეტჩერები ადგენენ კერძო 

გრაფიკებს და ამით მართავენ წარმოებას - ხოლო კომპლექსურ გრაფიკს 
ადგენენ და მართავს მთელი სისტემის მთავარი დისპეტჩერი. 

საწარმოო ოპერატიული დაგეგმვა და ოპერატიული მართვა (დის- 

პეტჩერიზაცია) მხოლოდ მას შემდეგ მიაღწევს საწარმოს მაღალეფექ- 

ტიან ფუნქციონირებას, როდესაც უზრუნველყოფს ქსელური გრაფიკით 

მუშაობას. ეს უკანასკნელი საწარმოს რიტმული ფუნქციონირების უაღ- 

რესად მაღალ დონეს უზრუნველყოფს. მუშაობის ყველა ეტაპის უმოკ- 

ლესი გზით და უმცირესი ხარჯებით შრომის საგნების მიერ გ ზათა 

გავლის და ამ საფუძველზე პროდუქციის გამოშვების ტაქტის გან– 

საზღვრის მიზნით, საწარმოო-ტექნიკურ და სხვა ურთიერთდაკავ- 

219



შირებულ სამუშაოთა აწყობილი გრაფიკის დადგენას ქსელური დაგეგშვა 
ქწოდება. ეს გეგმა ქსელური გრაფიკის სახითაა წარმოდგენილი. 

პროდუქციის გამოშვების ტაქტის განუხრელ და უმცაცრეს დაცვას, 
რომელიც ამ გრაფიკითაა განსაზღვრული, ქსელური მართვა ეწოდე- 

ბა. 

საინფორმსციო დინამიკური მოდელი, რომელიც ასახავს ოპერ- 

აციების შესრულების თანამიმდევრობის პროცესს და მის საბოლოო 

მიზანს ქსელური დაგეგშვისა და მართვის სისტემა ეწოდება. 

ქსელი ასახავს ყველა სამუშაოს (ოპერაციების) ლოგიკურ კავ- 

შირურთიერთობას, რომელიც განსაზღვრავს ოპერაციების მთელი კო- 

მპლექსის შესრულების თანამიმდევრობას. 

საათის მექანიზმივით აწყობილი ოპერაციების თანამიმდევრობა, მათი 

შესრულების ხანგრძლივობა, წარმოების რიტმულობის ერთერთი უაღ- 

რესად ეფექტიანი საშუალებაა, რომელიც უზრუნველყოფს ოპტიმალური 

გრაფიკების შემუშავებას, გრაფიკების შესაბამისად პროდუქციის რიტ- 

მულ გამოშვებას. 

XII თავი 

ფარმოების მომსახურეობა, მისი 

სრულყოფის ორბგანისაცია 

ღა ღაგმგმვა 

13.1. საფარმოს დამხმარე საამქროებისა 

ღა მეურნეობების შედგენილობა 

ღა ღახასიათება 

დამხმარე და მომსახურე საამქროები და მეურნეობები უშუა- 

ლოდ არ ამზადებენ სამრეწველო საწარმოს (ფირმის) ძირითადი 

წარმოებების მაპროფილირებელ და თანამდე პროდუქციას. მიუხე- 

დავათ ამისა, საწარმოს ეკონომიკაში მათი როლი უაღრესად დიდ- 

ია და კიდევ უფრო მეტად იზრდება ფირმის მატერიალურ-ტექნი- 

კური ბაზის გაფართოებასთან დაკავშირებით. ძირითადი წარმოებ- 

ის შეუფერხებელი და მაღალეფექტიანი ფუნქციონირება სულ უფრო 
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და უფრო მეტად გახდება დამოკიდებული დამხმარე და მომსახურე 

საამქროებისა და მეურნობათა მუშაობის ორგანიზაციაზე წარმოე- 

ბის მაშტაბის ზრდის პროცესში. 

დამხმარე მეურნეობებს და საამქროებში ასრულებენ ისეთ სა- 
მუშაოებს, როგორიცაა: 

1. სარემონტო სამუშაოები, მათ შორის, მოწყობილობის სათ- 

ადარიგო ნაწილების დამზადება, მანქანა-მოწყობილობების გამა- 

რთვა, მოწყობილობების დათვალიერება და მომსახურება მათი შეუფერ- 

ხებელი ფუნქციონირების უზრუნველსაყოფად და სხვა; 

2. ინსტრუმეტების დამზადება, შენახვა, რემონტი და გაცემა; 

3. საკუთარი ენერგიის გამომუშავება ან გარედან მიღებული 

ენერგიით საწარმოს შეუფერხებელი მომარაგების განმახორციელებელი 

სამუშაოები; 

4. ნედლეულის, მასალების, ნახევარფაბრიკატების და ნაკე- 
თობათა ტრანსპორტირება და გადატანა მტვირთავების, მომტანებ- 

ისა და გამტანების მიერ და სხვა; 

5. ნედლეულით, მასალებით, ნახევარფაბრიკატებითა და დე- 

ტალებით საამქროების მომარაგება მათი შენახვა, მოვლა-პატრონობა 

და სხვა; 

წარმოების შეუფერხებელი ფუნქციონირებისათვის, შესასრულებელ 

სამუშაოთა ხასიათის მიხედვით და ზემოთ ჩამოთვლილ სამუშაო- 

თა ჯგუფების შესაბამისად, სამრეწველო საწარმოებში ორგანიზე- 

ბულია შემდეგი დამხმარე, მომსახურე დამოუკიდებელი საამქროე- 

ბი და მეურნეობები: 

1. სარემონტო მეურნეობა (საამქრო) 

2. საინსტრუმეტო მეურნეობა (საამქრო); 

3. ენერგეტიკული მეურნეობა; 

4. შიდასაქარხნო სატრანსპორტო მეურნეობა (საამქრო); 

5. სასაწყობო მეურნეობა. 

დამხმარე მეურნეობათა და საამქროების რაციონალური ორგა- 

ნოზაცია უზრუნველყოფს ძირითადი წარმოების მაღალეფექტიან 

ფუნქციონირებას. 

სამრეწველო საწარმოთა დიდი უმეტესობისათვვის დამახასი- 

ათებელია ძირითად წარმოებაში დასაქმებული მუშების ხვედრი- 

წონის შემცირება ღა დამხმარე წარმოების მუშების ხვედრიწონის 
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ზრდა, რაც ძირითადად აიხსნება დამხმარე საამქროებისა და მეურნეობების 

ცუდი ორგანიზაციით, მათში განსახორციელებელ სამუშაოთა მექანიზაციის 

დაბალი დონით და ძირითადი წარმოების მექანიზაციის ტემპის 

მიმართ მათი მნიშვნელოვანი ჩამორჩენით. სწორედ ამიტომ არის, 

რომ დამხმარე საამქროებსა და მეურნეობებში დასაქმებული მუშე- 

ბის შრომის მწარმოებლურობა ძალზე დაბალია, ხოლო საწარმოს 

მუშებს შორის დამხმარე მუშების ხვედრიწონა უაღრესად მაღალი. 

ამასთანავე, უნდა ვიცოდეთ, რომ ძირითადი წარმოების მექანიზაცია, 

ავტომატიზაცია და ტექნიკისა და ტექნოლოგიის ყოველგვარი პრო- 

გრესი იწვევს ისეთი დამხმარე სამუშაოების მოცულობის გადიდე- 

ბას, როგორიცაა: მონტიორების მიერ სადაზგო ხაზების გამართვა, 

ნახევარავტომატური და ავტომატური ხაზების მომსახურება, მექანიკოსებისა 

და ელექტრიკოსების მიერ ურთულეს მოწყობილობათა მომსახურე- 

ბა, მაღალწარმადობიანი მანქანამოწყობილიბის ურთულესი ხასია- 

თის სპეციალური ტაქნოლოგიური აღჭურვილობის დამზადება, მიღება 

და საამქროებზე გაცემა%, რთული სათადარიგო ნაწილებისა და 

კვანძების დამზადება. ამიტომ ტექნიკური პროგრესი და ატომატი- 

ზაციის ფართოდ დანერგვა ზრდის მხოლოდ იმ მუშების ხვედრიწო- 

ნას, რომელიც მოწყობილობას უვლიან, დასაქმებული არიან საინ- 

სტრუმენტო მეურნეობაში მოწყობილობების, განსაკუთრებით ავ- 

ტომატური ხაზების, აღჭურვა-გამართვით. მაგრამ იმ მუშების ზვედრიწონა, 

რომლებიც სამუშაოებზე არიან დასაქმებულნი, ამჟამად არც თუ 

ისე დიდია. 

უაღრესად დიდი ხვედრიწონით ხასიათდება სხვა დამხმარე სა- 

მუშაოთი დასაქმებული მუშები. ეს იმას ნიშნავს, რომ დამხმარე 

მუშების მაღალი ხვედრიწონა ძირითადად მათი სამუშაოების მექანიზაციის 

და ორგანიზაციის დაბალი დონით აიხსნება. 

რაც უფრო მეტად განვითარდება ტექნიკა, მით უფრო გაიზრდება 

მოწყობილობის გამართვისა და მუშაობის რეგულირების დამხმარე 

სამუშაოების მოცულობა; ამასთან, მკვეთრად შემცირდება ძირითა- 

დღი ხასიათის სამუშაოები, მაგრამ დანარჩენი დამხმარე სამუშაოთა 
  

. ტექნოლოგიური აღჭურვილობა მოიცავს ყოველ შესაძლებელ ინ- 

სტრუმენტს, მაგალითად მჭრელი, საზომი, საზეინკლო-სამონტაჟო ინსრუ- 

მენტები, ხელსაწყოები, სამარჯვები, ტვიფრები, მოდელები, ზწნეხფორმები, 

კოკილები და სხვა. 
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მექანიზაციის დაჩქარებამ და ორგანიზაციის გაუმჯობესობამ უნდა 

უზრუნველყოს ძირითადი წარმოების მაღალეფექტიანი ფუნქციონ- 

ირება დახმარე სამუშაოებზე დანახარჯების მინიმუმისა და შრომის 

მწარმოებლურობის მაღალი დონის პირობებში. 

13.22. სარემონტო მეურნეობა 

შეუძლებელია საწარმოო პროცესის შეუფერხებელი მსვლელობა 

მოწყობილობის ისეთი ექსპლოატაციის გარეშე, რომელიც უზრუნველყ- 

ოფს მის მუშაობას მაქსიმალურად შესაძლებელი ხანგრძლივობით: ამ 

მიზნით უნდა განხორციელდეს მოწყობილობის მიმართ ზედამხედველობა 

და მომსახურება. გარდა ამისა, საჭიროა თავის დროზე შევცვალოთ და 

გავარემონტოთ მოწყობილობის ის ნაწილები და კვანძები რომელიც 

მანქანა-დანადგარის სხვა ნაწილებთან შედარებით ადრე ცვდება. ყოვე- 

ლივე ამით არის განპირობებული მოწყობილობის მოვლის და რემონტის 

ორგანიზაციის აუცილებლობა, რომელიც მოიცავს მთელ რიგ პროფილაქ- 

ტიკურ გამაფრთხილებელ ღონისძიებათა ერთობლიობას, ამიტომ, სარე- 

მონტო მეურნეობის უპირველეს და ძირითად ამოცანას შეადგენს დე- 

ტალებისა და კვანძების ცვეთის შედეგების თავიდან აცილება და მის 

უზრუნველყოფა, რომ მოწყობილობის პარკი მუდამ იყოს საექსპლოტა- 

ციო მდგომარეობაში. 

გარდა იმისა, რომ მოწყობილობის რემონტი და მოვლა-პატრონობა 
ძირითადი წარმოების შეუფერხებელ ფუნქციონირებას ემსახურება, იგი 

მნიშვნელოვან გავლენას ახდენს სამრეწველო საწარმოს ეკონომიკაზე. ეს 

გავლენა სამი სახისაა: 
1. მომსახურეობისა და რემონტის ხარისხი უშუალოდ განაპირობებს 

მოწყობილობის ტექნიკურ მდგომარეობასა და წარმადობას და, ამდენად, 

მოწყობილობის ექსპლოატაციის ხანგრძლივობას. ყოველი ეს კი გან- 

საზღვრავს მოწყობილობის ექსტენსიურ და ინტენსიურ გამოყენების დონეს 
და ამ გზით გავლენას ახდენს პროდუქციის გამოშვების დონეზე; 

2. თვით სარემონტო პროცესის ხანგრძლივობა განაპირობებს მოწ– 

ყობილობის რემონტში მოცდენის ოდენობას და ამდენად გავლენას ახდენს 
მის ექსტენსიურ გამოყენებაზე; 

3. რემონტისა და მომსახურეობის პროცესი თვით შთანთქავს შრომი- 
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თი, მატერიალური და სხვა რესურსების დიდ რაოდენობას, რითაც იგი 

მძიმე ტვირთად აწევს ძირითადი წარმოების სამრეწველო პროდუქციის 

თვითღირებულებას. რემონტისათვის საჭირო სათადარიგო ნაწილების 

წარმოებას ინდივიდუალური და წვრილსერიული ხასიათი აქვს, ამიტომ 

რემონტი უაღრესად ძვირი ჯდება. ამას ისიც უნდა დაემატოს, რომ 

სარემონტო სამუშაოთა მექანიზაციის დონე უაღრესად დაბალია. ამდე- 

ნად რემონტისათვის შრომის მწარმოებლურობის დაბალი, ხოლო თვით- 

ღირებულების მაღალი დონეა დამახასიათებელი. 

მეორე ამოცანა, რომელიც დგას მოწყობილობების რემონტის ორ- 

განიზაციის წინაშე გამოიხატება იმაში, რომ მიღწეულ იქნეს სარემონ- 

ტო მუშების შრომის მწარმოებლურობის ამაღლება, სარემონტო პერ- 

სონალის რიცხოვნების შემცირება, რემონტის ხარისხის გაუმჯობესება, 

სარემონტო პერიოდის შემოკლება და რემონტის თვითღირებულების 

შემცირება. ამ ამოცანის გადასაჭრელად საჭიროა სარემონტო საქმეში 

წარმოების ორგანიზაციისა და ტექნოლოგიის მოწინავე მეთოდების 

დანერგვა. სახელდობრ: ' 

1. ტექნოლოგიის ისეთი მოწინავე მეთოდების დანერგვა, როგორი- 

ცაა, დეტალების აღდგენა 'ელექტროშედუღებით, დააზოტებით, მოქრომ- 

ვით, დაცინკებით, მყარ შენადნობთა დადულღებით და სხვა. დეტალების 

ამ მეთოდებით აღდგენა ზრდის მათ გამძლეობას და ადიდებს მოწყობი- 

ლობის სამსახურის ვადას; ამასთანავე, უზრუნველყოფს მასალების, 

შრომითი და ფულადი საშუალებების მნიშვნელოვან ეკონომიას; 

2. სარემონტო საშუალებათა ორგანიზაციის ჩქაროსნული მეთოდე- 

ბის დანერგვა, რასაც უაღრესად დიდი მნიშვნელობა აქვს მოწყობილო- 

ბის რემონტში მოცდენის პერიოდის შემოკლების საქმეში. ამ მხრივ 

ყურადღებას იქცევს მოწყობილობის რემონტის კვანძობრივი მეთოდი. 

დაზგა-დანადგართა კვანძობრივი რემონტი შესაძლებლობას იძლევა 

წინასწარ მიეცეს, შეკვეთა სარემონტო-მექანიკურ საამქროს. იგი ზრდის 

წარმოების კულტურას და მუშაობაში შეაქვს გეგმიანობა. ეს მეთოდი 

ძლიერ ამცირებს მოცდენებს. 

რემონტის კვანძობრივ მეთოდს საფუძვლად უდევს თითოეულ დაზგაზე 
„პირადი საქმის“ შედგენა, სადაც მოცემულია აგრეგატის დახასიათების 

ძირითადი კვანძებისა და დეტალების სამსახურის ხანგრძლივობა და 

ვადა. ეს ის კვანძები და დეტალებია, რომელთა გამოცვლა მოითხოვს 

დაზგის შეჩერებას. 
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კვანძობრივი მეთოდის სახესხვაობას წარმოადგენს თანამიმდევრო- 

ბითი კვანძობრივი მეთოდიც. ამ მეთოდით კვანძების შეცვლა ხდება 

რამოდენიმე ილეთით ისე, რომ დასვენების დღეს მთლიანად დასრულ- 

დეს რემონტი. 

სარემონტო მეურნეობის რაციონალურ ორგანიზაციას დიდი მნიშ- 

ვნელობა აქვს დაზგა-დანადგართა და მუშახელის მოცდენების შემცირ- 

ების საქმეში. სარემონტო მუშაობის ორგანიზაციის გაუმჯობესება. 

უმთავრესად წარიმართება რემონტის ხარისხის გაუმჯობესების სარემ- 

ონტო სამუშაოთა კომპლექსური მექანიზაციისა და კვანძობრივ რემონ- 

ტის ჩატარების გზით. ყველა ეს იწვევს რემონტის ჩატარებას დაზგათა 

მუშაობის შეუწყვეტლად, დანადგართა რემონტში ყოფნის დროის შემ- 

ცირებას და რემონტთაშორისო პერიოდის ზრდას. 

ტექნიკის განვითარების თანამედროვე ეტაპზე მოწყობილობის რე- 

მონტის პროცესი იძენს კიდევ ერთ არსებით თავისებურებას სახელდო- 

ბრ, ტექნიკის სწრაფი პროგრესი გვიკარნახებს იმის აუცილებლობას, 

რომ მანქანა-მოწყობილობების პარკის განახლებასთან ერთად ფართო 

მასშტაბით განვახორციელოთ მანქანა-მოწყობილობების არსებული პარკის 

მოდერნიზაცია. პრაქტიკულად ყველაზე უფრო რაციონალურია მოწ- 

ყობილობის მოდერნიზაციის განხორციელება დაზგებისა და შექანიზმე– 

ბის რემონტის პროცესში. ამიტომ მოწყობილობის მოქმედი პარკის 

მიმდინარე მომსახურეობისა და პერიოდული რემონტის ამოცანებთან 

ერთად სარემონტო მეურნეობის წინაშე დგას მესამე დიდი ამოცანა, 

სახელდობრ, მოძველებული მანქანების, დაზგებისა და აგრეგატების 

მოდერნიზაცია, რამაც უნდა უზრუნველყოს სხვაობის შემცირება ძველი 

და ახალი ტექნიკის სიმძლავრეებს შორის. 
მოწყობილობა რომ მუდამ საექსპლოტაციო მდგომარეობაში იმყო- 

ფებოდეს, საჭიროა პროფილაქტიკური ხასიათის მატარებელი რემონ- 

ტის სისტემის, სახელდობრ, საგეგმო გამაფრთხილებელი რემონტის 

განხორციელება. 

მოწყობილობის პროგრესულად მზარდი ცვეთის თავიდანაცილების, 
ავარიის აღკვეთისა და მუდამ საექსპლოტაციო მდგომარეობაში ყოფნის 

მიზნით, მისი მოვლის, ზედამხედველობის და რემონტის მორიგეო- 

ბის გეგმით დადგენილ ღონისძიებათა ერთობლიობას საგეგმო გამა– 

ფრთხილებელი რემონტის სისტემა ეწოდება. 

რემონტის ეს სისტემა მოიცავს შემდეგ სამუშაოებს: 
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1. მოწყობილობის მოვლა; 

2. რემონტშორისო მომსახურეობა: 

3. მოწყობილობის დათვალიერება, სიზუსტის შემოწმება, რეცხვა 

და საცხების შეცვლა; 

4. პერიოდული საგეგმო რემონტები მცირე, საშუალო და კაპი- 

ტალური რემონტები. 

მოწყობილობის მოვლა იმის მნიშვნელოვანი პირობაა, რომ კარგ 

საექსპლოტაციო მდგომარეობაში იმყოფებოდეს მოწყობილობა, შემცირ- 

დეს მუშა ნაწილების ცვეთა და გადიდეს დაზგებისა და აგრეგატების 

რემონთაშორისო საექსპლოტაციო ვადა. მოწყობილობას უვლიან ის 

მუშები რომლებიც ახორციელებენ მათ ექსპლოტაციას. ეს მოვლა 

იმაში გამოიხატება, რომ დაზგებსა და აგრეგატებზე დაცული იქნეს 

სისუფთავე, წარმოებდეს მუშა ნაწილების პერიოდული გასუფთავება, 

გაწმენდა და დაზეთვა. 

მოწყობილობის რემონტთაშორისო მომსახურეობის დროს რემონტზე 

მომუშავე პერსონალი თვალყურს ადევნებს რემონტის მიმდინარეობას 

კერძოდ, თუ რა მდგომარეობაში იმყოფება მოწყობილობა, რამდენად 

არის იგი გამართული საექსპლოტაციოდ. ამ მეთვალყურეობის მიზანია, 

დროულად იქნეს შემჩნეული დაზგებისა და აგრეგატების მუშაობაში 

წარმოქმნილი წვრილმანი გაუმართაობა და ამ საფუძველზე გატარდეს 

მათი რეგულირების ღონისძიებანი. 

მოწყობილობის პერიოდული დათვალიარების დროს დგება სადე- 

ფექტო უწყისი, რომლის მიხედვით ხდება მორიგი საგეგმო რემონტის 

შინაარსისა და მოცულობის დაზუსტება. იმ შემთვევაში, თუ გამოვლე- 

ნილი დეფექტი იწვევს მუშაობის ხარისხის გაუარესებას, მაშინ დაუვ- 

ონებლივ ტარდება მათი ლიკვიდაციის ღონისძიებები 2-3 თვეში ერთხ- 

ელ აწარმოებენ დათვალიერებას რემონტზე მომუშავე ზეინკლები; რო- 

გირც წესი, ისინი ამას აკეთებენ არასამუშაო საათებში. 

მოწყობილობის დათვალიერებასთან თავისი ხასიათით ახლოს დგას 

სიზუსტის შემოწმება. საგანგებოდ ხდება იმ დაზგებისა და აგრეგატე- 

ბის მუშაობის სიზუსტის შემოწმება რომელთაც იგი მოეთხოვებათ 

განსაკუთრებულად. უზუსტობის მიზეზები, რომელთა აღმოფხვრა დაუყ- 

ონებლივ არის შესაძლებელი, ლიკვიდირებული ხდება გამოვლენისთანავე, 

დანარჩენთა მიმართ კი სათანადო ღონისძიება ტარდება მორიგი რემონ- 

ტის დროს. მოწყობილობის მუშაობის სიზუსტის შემოწმებით ხდება 
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რემონტის ხარისხის განსაზღვრა. ტექნიკური კონტროლის განყოფილების 
კონტროლიორები და მორიგე ზეინკლები სიზუსტის შემოწმებას ახორ- 
ციელებენ არასამუშაო საათებში. 

თუ მოწყობილობის დათვალიერება პირველი, ხოლო სიზუსტის 

შემოწმება მეორე პერიოდული ხასიათის ოპერაციებია, მესამე პერიოდ- 

ული ოპერაცია მოწყობილობის რეცხვაა. ეს ღონისძიება ტარდება ისე- 

თი დეტალების, კვანძების, დაზგებისა და აგრეგატების მიმართ, რომელთა 

ექსპლოტაცია ხორციელდება მძიმე პირობებში (მაგ. სამსხმელო და 

სხვა დამამზადებელი საამქროების მოწყობილობა). ეს ოპერაციაც არასა- 

მუშაო საათში ტარდება და ისიც 1-2 თვეში ერთხელ. 

შემდეგი მეოთხე პერიოდული ოპერაცია ზეთისა და საცხები მასალებ- 
ის შეცვლა. ეს ოპერაცია ხორციელდება საამქროში სპეციალურად 

შემუშავებული გრაფიკით, რომელიც შეთანხმებულია სარემონტო გრაფიკ- 

თან. დაჭუჭყიანებული ზეთის პერიოდული შეცვლა ახლით ამცირებს 

ცვეთას და გამორიცხავს მანქანის დეტალების და კვანძების მწყობრი- 

დან ვადაზე ადრე გამოსვლას. 

უშუალოდ სარემონტო სამუშაოებია მცირე, საშუალო და კაპი- 

ტალური რემონტი. 

მცირე რემონტი ეწოდება მინიმალური მოცულობის საგეგმო 

რემონტს, რომლის დროსაც ხდება გამძლეობის მცირე ვადის შქონე 

ცალკეული გაცვეთილი დეტალის შეცვლა და მექანიზმების რეგუ- 
ლირება (იგი ტარდება არასამუშაო საათებში). 

საშუალო რემონტი ეწოდება უფრო რთულ და მეტი მოცულობის 

საგეგმო რემონტს: აგრეგატების ნაწილობრივი დაშლას, გაცვეთილი 

დეტალების შეცვლას და აღდგენას, მის ნაწილებს შორის შეუღლების 
შემოწმებას. საშუალო რემონტი უზრუნველყოფს აგრეგატების მუშაო- 

ბის სიზუსტისა და სიმძლავრის აღდგნას მორიგ საშუალო თუ კაპი- 

ტალურ რემონტამდე. საშუალო რემონტი მოიცავს აგრეთვე მორიგი 
მცირე რემონტის სამუშაოებსაც (იგი ტარდება, როგორც წესძ, 

არასამუშაო საათებში). 

კაპიტალური რემონტი რემონტის ურთულესი და მოცულობით 

უდიდესი სახეობას. ამ სახეობის რემონტის დროს ხდება აგრეგატის 

დაშლა მთლიანად, ყველა გაცვეთილი დეტალისა და კვანძის შეცვლა, 
მთავარი დეტალების რემონტი და კოორდინატების შემოწმება. კაპიტალური 
რემონტი უზრუნველყოფს სიზუსტისა და სიმძლავრის აღდგენას. კაპი- 
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ტალური რემონტის დროს სრულდება მორიგი მცირე და საშუალო რე- 

მონტის სამუშაოებიც. იგი ტარდება არასამუშაო დროში იმ ხნის განმავ- 

ლობაში, რომელიც გათვალისწინებულია მოწყობილობის რემონტში ყოფ- 

ნის დადგენილი ნორმებით. მთელ რიგ შემთხვევაში კაპიტალური რემონ- 

რის დროს ხდება მოწყობილობის მოდერნიზაციაც. 

საგეგმო-გამაფრთხილებელი რემონტის სისტემაში რემონტის ცალკეული 
სახეობანი ერთმანეთისაგან განსხვავდებიან არა მარტო სამუშაოთა სირთულით 

და მოცულობით, არამედ მათი ეკონომიკური დანიშნულებითაც. მცირე და 

საშუალო რემონტის დანიშნულებაა, უზრუნველყოს მოწყობილობის სამ- 

უშაო მდგომარეობა თვით ექსპლოატაციის პროცესში. ამ სახეობის სამ- 

უშაოებზე გაწეული ხარჯები მიმდინარე ხარჯების ხასიათს ატარებს და 

მთლიანად შედის მიმდინარე წლის პროდუქციის თვითღირებულებაში (ამ- 

იტომ მცირე და საშუალო რემონტს ერთად ამასთანავე უწოდებენ მიმ- 

დინარე რემონტს). ეს ხარჯებში შედის თვითღირებულების კალკულაციის 

ისეთ მუხლში, როგორიცაა მოწყობილობის ექსპლოატაციისა და შენახვის 

ხარჯები. მანაქანა-დანადგარის აღდგენა ისე, რომ მან მიაღწიოს პირველდაწ- 

ყებით საპასპორტო მონაცემებს. ძირითადი ფონდების კვლავწარმოების 

ერთ-ერთი ფორმაა. ამიტომ კაპიტალურ რემონტთან დაკავშირებული ხარ- 

ჯების დაფარვა ზხდება საამორტიზაციო ანარიცხებიდან. 

ცნობილია საგეგმო-გამაფრთხილებელი რემონტების განხორციელებ- 
ის სამი მეთოდი: 1. დათვალიერების შემდგომი რემონტი; 2. პერიოდული 

რემონტი და 3. სტანდარტული რემონტი. 

გამაფრთხილებელი რემონტის სისტემის დანერგვის დაწყებით ეტაპზე 

დამახასიათებლია დაზგებისა და აგრეგატების დათვალიერების შემდგომი 

რემონტი. ამ მეთოდის დროს პერიოდულად ზდება ყველა მოწყობილობის 

დათვალიერება. ამ საფუძველზე ხდება რემონტის მოცულობის და ვადების 
დადგენა. 

სარემონტო სამუშაოთა ორგანიზაციის უფრო მაღალ დონეს უზრუნ- 

ველყოფს პერიოდული რემონტის მეთოდის გამოყენება, ამ მეთოდის თავისე- 

ბურებაა ის, რომ დეტალებისა და კვანძების სამსახურის ვადის საფუძ- 

ველზე საგეგმო წესით არის განსაზღდვრული სარემონტო სამუშაოების 

ვადები და სახეობანი. სადეფექტო უწყისების საფუძველზე კი ხდება 
სამუშაოთა გეგმით გათვალისწინებული შინაარსისა და ვადების დაზუსტე- 

გა სადეფექტო უწყისები კი დგება მოწყობილობის სარემონტოდ გადაცე- 
დ - 
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სარემონტო სამუშაოთა ორგანიზაციის უმაღლესი ფორმაა სტანდარტ- 

ული მეთოდი. ამ მეთოდის გამოყენების დროს რემონტის შინაარსი და 

ვადა ზუსტად არის განსაზღვრული სათანადოდ შედგენილი გეგმით და 
ხორციელდება დადგენილ ვადებში. რემონტის ამ შეთოდს იყენებენ რთუ- 
ლი მანქანებისა და აგრეგატების უნიკალური მოწყობილობების (ენერგეტ- 
იკული მანქანებისა და აგრეგატების, ავტომატური სანაკადო ხაზებისა და 

სხვა ანალოგიური სახეობის მოწყობილობის) მიმართ. 

ამ სამ მეთოდს შორის ყველაზე გავრცელებულია პერიოდული რე- 
მონტის მეთოდი. 

სამრეწველო საწარომოში სარემონტო“ სამუშაოთა ორგანიზაციას და 

მოწყობილობის ექსპლოატაციის კონტროლს ახორციელებს მთავარი მექან- 

იკოსი. იმის მიხედვით, თუ რა მაშტაბისაა ან რა ხასიათის მოცემული 

საწარმო, შესაძლებელია სარემონტო მეურნეობა ორგანიზებულ იქნეს 

ცენტალიზებული, დეცენტრალიზებული ანდა შერეული სისტემით. ცენ- 
ტრალიზებული სისტემის დროს რემონტისა და მოწყობილობების მომსახ- 

ურეობის ყველა სახეობა ხორციელდება მთავარი მექანიკოსის სამსახურის 

მიერ. დეცენტრალიზებული სისტემის დროს სარემონტო სამუშაოთა თითქმის 
ყველა სახეობას და მოწყობილობის რემონტაშორისო მომსახურეობას 
ახორციელებენ საამქროების მექანიკოსები. ამ შემთხვევაში მთავარი მექან- 

იკოსი ახორციელებს საამქროების მექანიკოსთა საერთო ხელმძღვანელო- 

ბას, ტექნიკურ მომზადებას და რემონტების დაგეგმვას, ამზადებს მასალებს 

და სათადარიგო ნაწილებს, კონტროლს უწევს რემონტის ხარისხს, შეს- 

რულების ვადებს და უშუალოდ ხელმძღვანელობს ურთულეს რემონტებსა 
და მოწყობილობების მოდერნიზაციას. შერეული სისტემის დროს კაპი- 

ტალურ რემონტს ასრულებს მთავარი მექანიკოსის სამსახური, ხოლო 
რემონტთაშორისი მომსახურეობას, მცირე და საშუალო რემონტს, საამ- 

ქროს მექანიკოსები. 

საგეგმო გამაფრთხილებელი რემონტის სისტემა ითვალისწინებს კაპ- 
იტალური, საშუალო და მცირე რემონტების განსაზღვრულ. მონაცვლე- 
ობას და მოწყობილობის სისტემატურ შემოწმებას. რემონტების” ასეთი 

მონაცვლეობა, შემოწმებასთან ერთად, შეადგენს რემონტის ციკლს, რომელიც 
უდრის დროის შუალედს ერთი კაპიტალური რემონტიდან მეორემდე. 
მაგალითად: კ“შ-მ-შ-ს-მ-შ-ს-შ-შ-შ-კ, სადაც კ კაპიტალური რემონტია, # 

შემოწმება, მ-მცირე რემონტი, #-საშუალო რემონტი.:· 

სარემონტო საშუალებათა გეგმის შედგენა იმის შესაძლებლობას იძლევა, 
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რომ განვსაზღვროთ: 

ა) წლის და თვის მიხედვით საწარმოსა და საამქროში შესას- 

რულებელ სარემონტო სამუშაოთა მოცულობა; 

ბ) ყოველი დაზგისა და აგრეგატის მიმართ რემონტის სახეობა და 

მათი შესრულების ვადა; 
გ) სარემონტო სამუშაოთა შრომატევადობა, შრომის მწარმოებლურობა, 

საჭირო მუშახელი დღა ხელფასის ფონდი; 

დ) რემონტისათვის საჭირო მასალებისა და ნახევარფაბრიკატების 

რაოდენობა და ღირებულება; · 
ე) მოწყობილობის რემონტში მოცდენის საგეგმო ოდენობა; 

ვ) სარემონტო სამუშაობთა თვითღირებულება. 

მოწყობილობის რემონტის გეგმის შედგენა იწყება ისეთი ორგანიზა- 

ციულ-ტექნიკური ღონისძიებების შემუშავებით, რომლებიც უზრუნველყ- 
ოფენ: შესაცვლელი დეტალების სამსახურის ვადის გადიდებას, რემონ- 
ტათაშორისო პერიოდებისა და სარემონტო ციკლის გახანგრძლივებას, 

სარემონტო სამუშაოთა შრომატევადობის შემცირებას (შეკვეთების სირთულის 

ერთეულზე), მასალებისა და სათადარიგო ნაწილების ხარჯვის ნორმების 

შემცირებას და ა.შ. ამ ღონისძიებათა შემუშავება ხდება მექნიკოსის სამ- 

სახურის და წარმოების მუშაკების მიერ. 

სარემონტო სამუშაოთა დაგეგმვის გაუმჯობესების ერთ-ერთი პირობაა 

მოწყობილობის რემონტის პერიოდული ანალიზი. ასეთ ანალიზს აწარ- 

მოებს მთავარი მექანიკოსის აპარატი ანდა საგეგმო განყოფილება. მოწყო- 

ბილობის რემონტის ანალიზი მოიცავს საკითხების ოთხ ჯგუფს: პირველი 

მათგანი ეხება რემონტის მოცულობის გეგმის შესრულებას, მეორე იმას, 

თი რაოდენ ხარისხოვნად იქნა შესრულებული სარემონტო სამუშაოები, 

მესამე "სარემონტო სამუშაოთა ტექნიკური და ორგანიზაციული დონის 

დახასიათებას, მეოთხე კი - რემონტზე გაწეული დანახარჯების ანალიზს. 

ანალიზი იწყება მოწყობილობის ძირითადი ჯგუფების სარემონტო სამ- 

უშაოთა მოცულობის გეგმის შესრულების “შეფასებით. ასეთი შეფასება 

ხდება შემდეგი მაჩვენებლის მიხედვით: გარემონტებული მოწყობილობის 

ერთეულები, შეკეთების სირთულის ერთეულები შესრულებული სამუშაო- 
საგეგმო ღირებულებით.. 

გეგმით გათვალისწინებული მოცულობიდან და ვადებიდან რემონტის 
გადახრის მიხედვით გამოვლინდება გეგმის დამრღვევნი და ამ დარღვევის 
მიზეზები. ამის შემდეგ ხდება სარემონტო სამუშაოთა შესრულების ანალ- 

230



იხი. იგი ხორცილდება გარემონტებული მოწყობილობის აქტებისა. და 
მოწყობილობის მუშაობის შესახებ საამქროს სიგნალების საფუძველზე. 

ანალიზი ეყრდნობა ადრე გარემონტებული მოწყობილობის საგეგმო დათვალ- 
იარების მასალებსაც. 

სარემონტო სამუშაოთა ტექნიკური და ორგანიზაციული დონის 

დახასიათებისათვის დიდი მნიშვნელობა აქვს ისეთ მაჩვენებლებს, როგორ- 

იცაა შეკეთების სირთულის ერთ ერთეულზე რემონტში მოწყობილობის 

მოცდენის საშუალო ხანგრძლივობა. ერთ-ერთი მნიშვნელოვანი უბანია 

რემონტზე გაწეული დანახარჯების ანალიზიც. 
სარემონტო სამუშაოთა ღირებულების ანალიზის დროს განიხილავენ: 

1. სარემონტო სამუშაოებზე დანახარჯების საერთო თანხას, გან- 

საკუთრებით გამოყოფენ კაპიტალურ რემონტს; 

2. მოწყობილობის საბალანსო ღირებულებასთან სარემონტო სამ- 

უშაოთა ღირებულების შეფარდებას; 

3. კაპიტალური, საშუალო და მცირე რემონტების შეკეთების სირთუ- 

ლის ერთეულის თვითღირებულებას; 
4. მოწყობილობის ძირითად სახეობათა მოდერნიზაციის თვითღირე- 

ბულებას პროცენტულ შეფარდებაში ანალოგიური ახალი მოწყობილობის 

თვითღირებულებასთან. 

13.3. საინსტრუმენტო მეურნეობა 

დამზადების (შეძენის), შენახვისა და ბრუნვის მინიმალური დანახ– 

არჯების პირობებში არსებული და ახლადასათვისებელი სათანადო 

ნომეკლატურის მაღალხარისხოვანი საინსტრუმენტო აღჭურვილობით 

წარმოების შეუფერხებელი და თანამიმდევრული მომარაგება და ინ- 

სტრუმენტების სისტემატური სრულყოფა შეადგენს საინსტრუმენტო 

შეურნეობის ძირითად ამოცანას. 

საინსტრუმენტო მეურნეობა უნდა უზრუნველყოფდეს საამქროებსა 

და სამუშაო ადგილებს სისტემატურად სრულყოფადი ინსტრუმენტე- 

ბით, ვინაიდან მხოლოდ ამ გზით შეიძლება ფართო გასაქანი მიეცეს 

წარმოებაში ტექნოლოგიის პროგრესული მეთოდების დანერგვას. ეს 

ერთ-ერთი ისეთი უმნიშვნელოვანესი ამოცანაა, რომლის გარეშეც საინ- 

სტრუმენტო მეურნეობა წარმოების განუწყვეტლივ სრულყოფას გადა–- 
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ეღობება. ამიტომ, უნდა გვახსოვდეს, რომ საინსტრუმენტო წარმოების 

ძირითადი ამოცანის ერთ-ერთ არსებით ნიშნად გადაიქცა ინსტრუმენტ- 

ების სისტემატური სრულყოფა, რომლის გარეშეც საინსტრუმენტო 

მეურნეობა ვერ იქნება ფირმის მატერიალურ-ტექნიკური ბაზის შექმნის 

მოწოდებათა სიმაღლეზე. | 

ინსტრუმენტების სრულყოფა - ახალი ტიპის და კონსტრუქციის 

ინსტუმენტების შექმნა, - დიდ გავლენას ახდენს წარმოებაში ჯტე- 

ქნოლოგიური პროცესების პროგრესული მეთოდების დანერგვაზე და 

ხშირად თვით ხდება ამ მეთოდების დანერგვის ძირითადი საშუალება, 

მაგ., ჩქაროსნული ჭრის მეთოდი შეუძლებელი გახდებოდა, რომ არ 

ყოფილოყო შექმნილი მეტად გამძლე და უარყოფითი კუთხის საჭრისე- 

ბი. ტექნოლოგიური პროცესების განუწყვეტელი სრულყოფა, მექანიზაციის 

ახალ ეტაპზე გადასვლა და უფრო მაღალეფექტიანი კონსტრუქციის 

ახალ ნაკეთობათა დამზადების ათვისება იწვევს იმ ინსტრუმენტების 

ნომეკლატურის შეცვლას, რომელიც აუცილებელია წარმოებისათვის. 

შეცვლის ეს პროცესი მით უფრო სწრაფია, რაც უფრო მაღალია 

ტექნიკის განვითარების ტემპები. სამეცნიერო - ტექნიკური პროგრესის 

პირობებში საინსტრუმენტო მეურნეობის წინაშე უაღრესად მნიშვნელოვან 

ადგილს იკავებს წარმოების ახალი სათანადო აღჭურვილობით უზრუნ- 

ველყოფის ამოცანა.ახალი ნაკეთობისა და სრულყოფილი პროდუქციის 

ათვისება მოითხოვს წარმოების ტექნიკურ მომზადებას. წარმოების 

ტექნიკური მომზადების ძირითადი ბაზა კი, რომელიც უზრუნველყოფს 

საწარმო საამქროებს საერთო და სპეციალური დანიშნულების ინ- 
სტრუმენტებით, არის საინსრტუმენტო საამქრო. სპეციალური დანიშ- 

ნულების ინსრტუმენტები გამოიყენება რომელიმე დეტალ-ოპერაციის 

შესასრულებლად განსაზღვრულ მოწყობილობებზე. მათ განეკუთვნება 

მჭრელი და საზომი ინსტრუმენტები და სამარჯვები, რომლებიც გამ- 

ოიყენებიან ცალკეული დეტალების დამუშავებისა და ცალკეული კვან- 
ძების აწყობის დროს. 

სპეციალურ ინსტუმენტებს განეკუთვნება უნივერსალურ-ასაწყობი 

ხელსაწყოები. ასეთი ხელსაწყოთა სისტემა შედგება სტანდარტულ 

ნორმალიზირებული დეტალების კომპლექტისაგან (ათ და ათასზე მეტი 

ოდენობით), რომელთა აწყობის შედეგად მიიღება განსხვავებული სახეობის 

ორიგინალური ხელსაწყოები. საერთო დანიშნულების ინსტრუმენტებს 

განეკუთვნება მთელი სტანდარტიზირებული და ნორმალიზირებული 

ინსტრუმენტები. 
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ინსტრუმენტების წარმოების პროცესი, ჩვეულებრივ, მოიცავს ტე- 

ქნიკურ მომზადებას და კეთების სრულ ციკლს, სახელდობრ, კონ- 

სტრუირებას, ტექნოლოგიურ და მატერიალურ მომზადებას და წარმოე- 

ბას. ინსტრუმენტების წარმოებისათვის ორგანიზირებულია სპეციალ- 

ური საინსტრუმენტო საამქრო. ინსტრუმენტების მეშვეობით დასამზა- 

დებელი პროდუქციის ტექნოლოგიურ მომზადებასთან ერთად, ტექნი- 

კური განყოფილების სპეციალური საკონსტრუქტორო ბიუროს მიერ 

ხორცილდება ინსტრუმენტების საკონსტრუქტორო მომზადება. ზემოთ- 

აღნიშნულის გარდა საინსტრუმენტო მეურნეობა საწარმოს ეკონომიკა- 

ზე იმითაც ახდენს დიდ გავლენას, რომ ინსტრუმენტების დამზადებაზე 

მნიშვნელოვანი სახსრები იხარჯება, რაც ტვირთავს პროდუქციის თვით- 

ღირებულებას. მნიშვნელოვანია დანახარჯები ინსტრუმენტების მარაგ- 

ზეც. ამიტომ პროდუქციის თვითღირებულებაში მნიშვნელოვანი ხვედრი- 

წონა უჭირავს დანახარჯებს ინსტრუმენტებზე. 

საამქროებსა და საწარმოო უბნების ინსტრუმენტებით მომარაგე- 

ბას, როგორც წესი, ახორციელებს ცენტრალური საინსტრუმენტო საწ- 

ყობი, ეს საწყობი უზრუნველყოფს ინსტრუმენტების მიღებას, შენახ- 

ვას, აღრიცხვას და საამქროების საინსტრუმენტო-სარიგებელ საკუ- 

ჭნაოებზე გაცემას. ამავე დროს იგი უზრუნველყოფს ინსტრუმენტების 

მარაგის სათანადო დონის დაცვას. 

საამქროს საინსტრუმენტო-სარიგებელი საკუჭნაოები ცენტრალური 

საინსრტუმენტო საწყობიდან იღებენ ინსტრუმენტებს საამქროსათვის 

დადგენილი ლიმიტის შესაბამისად. საკუჭნაოს ძირითადი ამოცანაა, 

ინსტრუმენტებით უზრუნველყოს სამუშაო ადგილები. ინსტრუმენტების 

გაცვეთისა და დაჩლუნგების შემდეგ ხდება მათი გალესვა და აღდგენა. 

ასეთ ინსტრუმენტებს საამქროს საინსტრუმენტო-სარიგებელი საკუ- 

ჭნაო დამხარისხებელი პუნქტის საშუალებით აგზავნის საინსტრუმენ- 

ტო საამქროში. 

ინსტუმენტების აღრიცხვას, ექსპლოატაციის ორგანიზაციას, მომა- 

რაგებას და დაგეგმვას უაღრესად ართულებს ინსტრუმენტების ტიპებ- 

ის, სახეობათა და ზომების მნიშვნელოვანი ოდენობით არსებობა. ამიტ- 

ომ, საინსტრუმენტო მეურნეობის გამარტივების მიზნით, ხორციელდება 

ინსტრუმენტების კლასიფიკაცია. ხდება ინსტრუმეტების დაჯგუფება 

ტიპობრივ, კონსტრუქციულ და საწარმოო ტექნოლოგიური ნიშნების 

მიხედვით. 
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ეს ნიშნები დამოკიდებულია ინსტრუმენტების ფორმაზე, ზომაზე, 

დანიშნულებაზე, და ა.შ. ინსტრუმენტების დაჯუფება იმის შესაძლე- 

ბლობას იძლევა, რომ გავამსხვილოთ დამზადებული პარტიები და მივ- 

მართოთ წარმოების ორგანიზაციის ჯგუფურ მეთოდს. ყველაზე გავრ- 

ცელებილია კლასიფიკაციის ათეულადი - ციფრობრივი სისტემა. ამ 

სისტემის დროს ინსტრუმენტების მთელი რაოდენობა იყოფა 10 კლა- 

სად. თითოეული კლასი 10 ქვეკლასად, ქვეკლასი 10 ჯგუფად, 
თითოეული ჯგუფი - 10 ქვეჯგუფად, ქვეჯგუფი - 10 სექციად და ა.შ. 
თითოეულ ინსტრუმენტს ენიჭება ინდექსი ციფრის სახით, რომელიც 

პირობითად მიუთითებს კლასზე, ჯგუფზე, და სექციაზე. ათეულადი 

სისტემა იმის შესაძლებლობას იძლევა, რომ ცენტრალურ საინსტრუ- 

მენტო საწყობში და საკუჭნაოში უზრუნველყოფილ იქნეს ინსტრუმენ- 

ტალური აღჭურვილობის შენახვა განსაზღვრული რიგით. 

იმისათვის, რომ ძირითადი წარმოება შეუფერხებლად უზრუნველვყ- 

ონ ინსტრუმენტებით, რომ გამორიცხონ არარაციონალური დანახარჯე- 

ბი და საბრუნავ საშუალებათა (გაყინვა), სამრეწველო საწარმოებში 

რეგულარულად უკეთებენ ანალიზს ინსტრუმენტალურ მეურნეობას. 

განსაკუთრებული ყურადღება ანალიზის დროს ექცევა ინსტრუმენტებ- 

ის მარაგის და კომპლექტურობის მდგომარეობას. ანალიზმა უნდა 

გვიჩვენოს ინსტრუმენტების რომელი სახეობებია დეფიციტური, რომე- 

ლი არის ჭარბად და რაში მდგომარეობს საწარმოს ინსტრუმენტებით 

უთანაბრო მომარაგების მიზეზები. სამუშაო ადგილების ინსტრუმენტე- 

ბით მომარაგების საქმეში ყოველგვარი შეფერხება, მათი გატეხვა არასაკმაო 

ხარისხის გამო არასაკმაო მედეგობა და უწესრიგობა ინსტრუმენტით 

ლესვის საქმეში უარყოფითად მოქმედებს შრომის ნაყოფიერებაზე და 

მთელი საწარმოს მუშაობაზე. 

ანალიზის დროს მხედველობაში უნდა მივიღოთ ის გარემოება, 

რომ ინსტრუმენტები შეიძლება გადაიხარჯოს ძირითადი წარმოების 

საამქროების მიერ. ამიტომ ანალიზმა უნდა მოიცვას არა მარტო საინ- 

სტრუმენტო მეურნეობა, არამედ ძირითად საამქროებში ინსტრუმენტე- 

ბის გამოყენების საკითხებიც. მიზანშეწონილია, ანალიზი გავუკეთოთ 

ინსტრუმენტების ძირითად ჯგუფებს, მათ შორის ყველაზე დეფიცი- 

ტურისა და ურთულესის გამოყოფით. 

უაღრესად დიდი მნიშვნელობა აქვს იმის ანალიზს. თუ როგორ 

მიმდინარეობს წარმოებისათვის ახალი საინსტრუმენტო აღჭურვილო- 

ბის დამზადება და შეძენა. 
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ანალიზის ერთ-ერთი ძირითადი ამოცანაა ისიც, რომ დაადგინოს 

ინსტრუმენტების წარმოების სპეციალიზაციის დონე და შეიმუშავოს 

ღონისძიებები ინსტრუმენტების უნიფიკაციის და რაიონის სხვა საწარ- 

მოებთან მათი დამზადების კოოპერირების უზრუნველსაყოფად. 

საინსტრუმენტო მეურნეობის ანალიზისათვის ძირითადად გამოიყ- 

ენება შემდეგი სპეციალური, ტექნიკურ-ეკონომიკური მაჩვენებლები: 

1. პროდუქციის თვითღირებულებაში ინსტრუმენტების ღირებულების 

ხვედრიწონა; 

2. მოხმარებული ინსტრუმეტების საერთო ღირებულებაში იმ ინ- 

სტრუმენტების ღირებულების ხვედრიწონა, რომელთაც გაიარეს რე- 

მონტი; 

3. ინსტრუმენტების მარაგი დღეებში; 

4. შეძენილი და დამზადებული ინსტრუმენტების საერთო ღირე- 

ბულებაში სპეციალიზებული საწარმოებიდან მიღებული ინსტრუმენტე- 

ბის ღირებულების ხვედრიწონა. 

ანალიზის ამა თუ იმ კერძო შემთხვევაში სხვა დამატებითი 

მაჩვენებლებითაც სარგებლობენ. საინსტრუმენტო მეურნეობის ანალიზ- 

ისა და მისი გაუმჯობესების ღონისძიებათა შემუშავების საფუძველზე 

ხდება ინსტრუმენტებზე მოთხოვნილების დაპროექტება. ა 

საწარმოს მოთხოვნილება აღჭურვილობაზე შედგება დასახარჯი 

და საბრუნავი ფონდებისაგან. დასახარჯი ფონდი ეწოდება ინსტრუმენ- 

ტების იმ რაოდენობას, რომელიც მთლიანად მოიხმარება საწარმოო 

პროგრამით გათვალისწინებული პროდუქციის წარმოების პროცესში. 

საბრუნავი ფონდი ეწოდება ინსტრუმენტების იმ რაოდენობას, რომელ- 

იც ბრუნვასა და მარაგშია საწარმოს შეუფერხებელი მუშაობის უზრუნ- 

ველსაყოფად. 
ინსტუმენტების ხარჯვის დაგეგმვა დაფუძნებულია მათი ცვეთის 

ნორმებზე. ინსტრუმენტების ცვეთის ნორმა არის ინსტრუმენტის 

მუშაობის დრო საათებში მწყობრიდან მის გამოსვლამდე. ცვეთის 

ნორმის (Mც) განსაზღვრისათვის საჭიროა ორ ალესვას (მჭრელი 

ინსტრუმენტებისათვის) ან ორ რემონტს შორის (მატერიალური და 

სხვა ინსტუმენტებისათვის) მუშაობის საათების (L) გამრავლება შესა- 
ძლებელი ალესვის ან რემონტის იმ რიცხვზე (ი) რომელიც მათ 

უწევთ “მმწყობრიდან საბოლოო გამოსვლამდე (Mკ =§Xი). 
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ცვეთის ნორმის დადგენა ორი მეთოდით: 

1. ლაბორატორიებში საანგარიშო მეთოდით: 

2. საწარმოებში საცდელი გზით. 

ამ მეთოდებს შორის უფრო ზუსტია საანგარიშო მეთოდი, მაგრამ 

იგი მოითხოვს ხანგრძლივ საექსპერიმენტო სამუშაოებს ინსტრუმენტის 

ყველა სახეობის დანომრისათვის. სამრეწველო საწარმოებისათვის დარ- 

გობრივი ნორმატივების შემუშავებას ახდენს სამეცნიერო კვლევითი 

ინსტიტუტი. ეს ნორმატივები კორექტირდება მოწინავე მუშების მიერ 

ინსტრუმენტების გამოყენების შესახებ არსებული მასალების ანალიზის 

საფუძველზე. 
ცვეთის ნორმის განსაზღვრა წარმოებს შემდეგი ფორმულით: 

C 
M,=(5+11- 

სადაც: MX ც არის ცვეთის ნორმა, ე.ი. ის დრო, რომლის განმავლობაშიც 

ინსტრუმენტი მთლიანად ცვდება. 

თ - ინსტრუმენტის მუშა-ნაწილის მთელი სისქე, 

(- ინსტრუმენტის იმ ფენის სისქე, რმელიც კლებულობს ალეს- 

ვიდან დაჩლუნგებამდე. 

(ი ინსტრუმენტის მუშაობის დრო ალესვიდან დაჩლუნგებამდე, 

ანუ ინსტრუმენტის მედეგობა. 

ინსტრუმენტის მედეგობა (L) დამოკიდებულია ისეთ ფაქტორბზე 

როგორიცაა ჭრის სიჩქარე, ჭრის სიღრმე და სხვა. მაგ. ჭრის სიჩ- 

ქარეზე მედეგობის დამოკიდებულება შეგვიძლია წარმოვიდგინოთ შემ- 

დეგი ფორმულის სახით: 

L=-- 
C 

8 

სადაც, 1 ინსტრუმენტის მედეგობაა წუთებში; 

ს - მუშაობის პირობებზე დამოკიდებული სიდიდე (ინსტრუმენტ- 

ებისა და დეტალების მასალაზე, ინსტრუმენტის კონფიგურაციასა და 

გაბარიტებზე, მუშაობის რეჟიმზე და სხვა). 

8 - ჭრის სიჩქარე მ/წ; 

8 - შეფარდებითი მედეგობის მაჩვენებელი 

ეს ფორმულა გვიჩვენებს, რომ ჭრის სიჩქარის გადიდება (სხვა 
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თანაბარ პირობებში) იწვევს მედეგობის უფრო სწრაფ შემცირებას, 

ვიდრე იზრდება ჭრის სიჩქარე. ეს გარემოება ძლიერ გავლენას ახდენს 

ჭრის პროცესის ეკონომიკურ მხარეზე. 

დავუშვათ, რომ საჭრისის ლევადი თავის დასაშვები სისქე უდრის 

6,3, მმ-ს (ერთ ალესვაზე აიღება ფენა სისქით 0,14 მმ.) ალესვა 

დაჩლუნგებას შორის ინსტრუმენტის მუშაობის დრო 2 საათს, ცვეთის 

ნორმა იქნება: 

M =(53+1|+2=% საათი 
ი L0,14 

თუ ვიცით დეტალის დამზადებისათვის ინსტრუმენტის მუშაობის 

დრო, მაშინ ადვილია, განვსაზღვროთ მისი ხარჯი მთელ პროგრამაზე. 

დავუშვათ, რომ ერთი დეტალის დამზადებისათვის ამ საჭრისმა უნდა 

იმუშაოს 5,75 საათი, მაშინ ერთი საჭრისი მოემსახურება ე: =% 

დეტალს. თუ პროგრამით გათვალისწინებულია 1600 დეტალის გამოშ- 

ვება, მაშინ ამ პროგრამის წარმოებისათვის ინსტრუმენტის დასახარჯი 

ფონდი იქნება 

1600 
CC. 100 ცალი 

მასობრივ და მსხვილ სერიულ წარმოებაში განსაზღვრავენ ინ- 

სტრუმენტის საჭიროებას 1000 ნაკეთობაზე, ვინაიდან აქ გამსხვილე- 

ბული ნორმატივები გამოიყენება. ინდივიდიულაურ და წვრილსერიულ 

წარმოებაში კი ინსტრუმენტებზე მოთხოვნილებას ანგარიშობენ ერთ 

ტიპიურ დაზგების მუშაობის 1000 საათზე და ა.შ. 

ინსტრუმენტების საბრუნავი ფონდი შედგება საინსტრუმენტო აღ- 

ჭურვილობის მარაგისაგან და სამუშაო ადგილებზე, ალესვაში ან რე- 

მონტში მყოფი ინსტრუმენტების საექსპლოატაციო ფონდისაგან. მარაგ- 

ის მნიშვნელოვანი ნაწილი ცენტრალურ საინსტრუმენტო საწყობშია, 

რომელიც მოიცავს მოქმედი წარმოების სარეზერვო ფონდს და ახალი 

ობიექტების აღჭურვილობას. ახალი ობიექტების აღჭურვილობის მარა- 

გი განისაზღვრება წარმოების მომზადების გრაფიკებით და ახალი ობიექტე- 

ბისათვის ინსტრუმენტების დამზადების საერთო მოცულობით. მოქმედი 

წარმოებისათვის მარაგის დადგენა ხდება მაქსიმუმ-მინიმუმის სისტე- 
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მით. მარაგი ცენტრალურ საინსტრუმენტო საწყობში ინსტრუმენტის 

ყოველი დასახელების მიმართ არ უნდა იყოს მინიმუმზე ნაკლები და 

მაქსიმუმზე მეტი. მარაგი მინიმუმი იმას ნიშნავს, რმ მარაგის რაოდენო- 

ბა უნდა უდრიდეს მოცემული სახეობის ინსტრუმენტზე დღიურ მოთხ- 

ოვნილებას გამრავლებულს დღეთა იმ რაოდენობაზე, რომელიც საჭიროა 

ინსტრუმენტების მორიგი პარტიის სასწრაფოდ დამზადებისათვის. თუ 

ინსტრუმენტზე დღიურ მოთხოვნილებას ავღნიშნავთ I-ით, ხოლო ინ- 

სტრუმენტების სასწრაფოდ დამზადებისათვის საჭირო დღეებს (-თი, 

მაშინ ინსტრუმენტების მინიმალური მარაგი 1, იქნება: 

ა =1XL 

მარაგების ნორმალური ოდენობის მეორე მაჩვენებელია მარაგი მაქსი- 

მუმი. 

დადგენილი პარამეტრების მიხედვით ინსტრუმენტების დამზადებ- 

ის ან გარედან მიღების მაქსიმალური მარაგი უნდა უდრიდეს ამ პარტი- 

ის ზომას (ი ) მიმატებული მინიმალური მარაგი: 

== =9ი+ 1თ= 

იმ შემთხვევაში, თუ გვაქვს ინსტრუმენტების დიდი ნომეკლატურა 

და მათი შემოსვლა და ხარჯვა თანაბარია, მაშინ ერთდროულად საწყ- 

ობში მყოფი ინსტრუმენტების საშუალო მარაგი (IL) ღირებულებით 

იქნება: 

ILI=-+! 

ა
8
 

სადაც I საწყობში ინსტრუმენტების საშუალო მარაგია. 

გარდა იმ მარაგისა, რომელიც საჭიროა ცენტრალურ საინსტრუ- 

მენტო საწყობში, უნდა გვქონდეს აგრეთვე მარაგი საინსტრუმენტო- 

სარიგებელ საკუჭნაოებშიც. აქ ყოველი ინსტრუმენტის (ტიპზომის) 

მიმართ მარაგის განსაზღვრის დროს გამოდიან ინსტრუმენტის დღიური 

მოთხოვნილებიდან და იმ პერიოდიდან, რომლის განმავლობაშიც ხდება 

გახარჯული ინსტრუმენტის აღდგენა. პრაქტიკაში იმ ინსტრუმენტების 

მარაგი, რომელიც რეგულარულად მოიხმარება, ხშირად ინსტრუმენტე- 

ბზე თვიური მოთხოვნილების ტოლია, იმ ინსტრუმენტების მარაგი კი, 

რომელიც არარეგულარულად მოიხმარება, უდრის ნახევარი თვის ან 

დეკადის მოთხოვნილებას. 
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ინსტრუმენტების საექსპლუატაციო ფონდი შედგება სამუშაო ადგ- 

ილებზე, ალესვაში და რემონტში მყოფი ინსტრუმენტებისაგან. იმ აღ- 

ჭურვილობათა მიმართ, რომლითაც სარგებლობენ ხანგრძლივი ვადით, 

არ იქმნება საექსსპლუტაციო მარაგი. გამონაკლისს აქ წარმოადგენს 

ინსტრუმენტების ცალკეულ სახეობათა სათადარიგო ეგზემპლიარები. 

სამუშაო ადგილებზე ინსტრუმენტების ოდენობა დამოკიდებულია დახგების 
რაოდენობაზე (სადც ეს ინსტრუმენტები გამოიყენება), დაზგების სამ- 

უშაო ცვლების რაოდენობაზე და ყოველ მუშასთან მყოფი ინსტრუმენ- 

ტების რაოდენობაზე. სამუშაო ადგილებზე ინსტრუმენტების რაოდენო- 
ბა მით უფრო ნაკლებია, რაც უფრო ხშირია დაჩლუნგებული ინსტრუ- 

მეტების შეცვლა. ალესვაში მყოფი ინსტრუმენტების რაოდენობა დამოკ- 

იდებულია ალესვაში დაყოვნების დროზე (დღეებში). ეს არის ალესვაში 
ყოფნისა და ალესვის შემდგომი დრო, სანამ იგი არ გადაეცემა საინ- 

სტრუმენტო-სარიგებელ საკუჭნაოს. 

საინსტრუმენტო მეურნეობის ორგანიზაციის გაუმჯობესების ერთ- 

ერთი მნიშვნელოვანი პრობლემაა ინსტრუმენტების ხარჯვისა და მათი 

ღირებულების შემცირება, მრავალი სახეობის ინსტრუმენტის დეფიცი- 

ტურობის ლიკვიდაცია. 

ინსტრუმენტების ეკონომიის ძირითადი გზებია: 

1. ინსტრუმენტების ხარისხისა და მედეგობის ამაღლება; 
2. ინსტრუმენტის მედეგობის, გამოსაყენებელი სიჩქარეებისა და 

ნედლეულის თავისებურებათა გათვალისწინების საფუძველზე ინსტრუ- 

მენტის მუშაობის ყველაზე უფრო რაციონალური რეჟიმის განსაზღვრა; 

3. თანადროული ცენტრალიზებული ალესვისა და მუშაობაში მყო- 

ფნი ინსტრუმენტების იძულებითი შეცვლის ორგანიზაცია; 

4. იმ მუშების მოწინავე გამოცდილებათა შესწავლა, განზოგადება 

და გავრცელება, რომლებიც აღწევენ ინსტრუმენტების ეკონომიას, შრომის 
მაღალ მწარმოებლურობას და უზრუნველყოფენ პროდუქციის ხარისხს; 

5. ინსტრუმენტების ექსპლუატაციის მიმართ ტექნიკური ზედამხედ- 

ველობის ორგანიზაცია, ინსტრუმენტების ვადაზე ადრე გაცვეთის მიზე- 

ზების შესწავლა და აღმოფხვრა; 

6. ინსტრუმენტების ცვეთის ნორმირება და მათი ეკონომიის მატე- 

რიალური წახალისების სისტემის შეუშავება და მუშებისათვის გაც- 

ნობა. 

7. უნივერსალურ-საამწყობო და ჯგუფური ხელსაწყოების გამოყ- 

ენება; 
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8, გაცვეთილი ინსტრუმენტების მრავალჯერადი აღდგენა და გამოყ- 

ენება. 

მთელი საწარმოს მიხედვით ინსტრუმენტების საჭიროების გან- 

საზღვრის საფუძველზე დგება საინსტრუმენტო წარმოების გეგმა. იგი 

მოიცავს: 

1. მიმდინარე წარმოებას; 

2. ახალი წარმოების უზრუნველყოფას; 

3. საამქროების საბრუნავი ფონდების შეცვლას; 

4. ცენტრალური სარიგებელი საწყობისა და საამქროს სარიგებე- 

ლი საკუჭნაოს მარაგების შევსებას; 

5. აღჭურვილობის დამზადებას გარეთ გასაცემად; 

6. ინსტრუმენტის რემონტს და აღდგენას. 

ამ განყოფილებათა შედეგების დაჯამებით მიიღება მთელი საწარ- 

მოს მიხედვით ინსტრუმენტებზე მოთხოვნილების გეგმა, რაც შეიძლება 

გამოვხატოთ შემდეგი ფორმულით: 

L = (=> + 1გსფ – 1ფსფ 

სადაც I. არის ინსტრუმენტების საჭიროება საგეგმო პერიოდში; 

ს. “ პროგრამაზე ინსტრუმენტების დანახარჯი 

1გსფ – გეგმით გათვალისწინებული ინსტრუმენტების საბრუნავი ფონდი 

Lფსფ - საგეგმო პერიოდის დასაწყისში ფაქტიური საბრუნავი ფონ- 

დი. 

ინსტრუმენტებზე მოთხოვნილების დაფარვის წყაროებია საკუთარი 

წარმოება და გარედან მათი მილება. დაფარვის წყაროების დადგენის 

დროს არსებითი მნიშვნელობა აქვს მოცემული ინსტრუმენტის გარედან 

მიღების შესაძლებლობას, საკუთარი საინსტრუმენტო საამქროების საწარ- 

მოო სიმძლავრეების და მათ დატვირთვას, აგრეთვე საკუთარი წარმოე- 

ბის ინსტრუმენტების თვითღირებულებას და გარედან შესაძენის ფასებს. 

საინსტრუმენტო საამქროს საწარმოო პროგრამაში, ახალი წარ- 

მოების ინსტრუმენტების დამზადებასთან ერთად, მნიშვნელოვანი ხვედრი– 

წონა უჭირავს აღჭურვილობის რემონტს, რომელიც ინსტრუმენტების 

დამზადების საერთო ღირებულებაში ხშირად აღწევს 10-20 %-ს. 
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13.4. ენერგეტიპული მეურნეობა 

თანამედროვე სამრეწველო საწარმო ენერგიის უმსხვილესი მომხზ- 

მარებელია. აქ ენერგია მოიხმარება სათბობის, ელექტროენერგიის, 

ორთქლის, გაზის, შეკუმშული ჰაერისა და ენერგიის სხვა სახეობათა 

სახით. სათბობის ნახევარს და ელექტროენერგიის ორ მესამედს მოიხ- 

მარს მრეწველობა, დანარჩენს კი სახალხო მეურნეობის სხვა დარგები. 

წარმოების ზრდასა და ტექნიკის სრულყოფას თან სდევს „ენერგიის 

მოხმარების სისტემატური ზრდა. 

სამრეწველო საწარმოებში დახარჯული ენერგია მათი გამოყენების 

დანიშნულების მიხედვით იყოფა შემდეგ კატეგორიებად: ტექნოლოგიური, 
მამოძრავებელი, სათბობი, გამნათებელი და სანიტარულ-სავენტილაციო 

ენერგიად. სამრეწველო საწარმოთა უმრავლესობისათვის უაღრესად დიდი 
მნიშვნელობა აქვს მამოძრავებელ და ტექნოლოგიურ ენერგიას. მამოძრავე- 

ბელი ენერგიის მოხმარება იზრდება მანქანების რაოდენობისა და სიმ- 

ძლავრეების ზრდასთან და მათი ექსტენსიური და ინტენსიური დატვირთვის 
გადიდებასთან ერთად. ტექნოლოგიური ენერგიის მოხმარებაც სისტემატ- 

ურად იზრდება. მისი მნიშვნელობა მეტად დიდია ენერგოტევად წარ- 
მოებაში: ელექტრომეტალურგიაში, ქიმიაში, სამღებრო წარმოებაში, 

ლითონების თერმულ დამუშავებაში და ა.შ. ელექტრო და ენერგიის 
სხვა სახეობათა ფართო გამოყენება ტექნოლოგიური მიზნებისათვის 

იწვევს ახალი პროგრესული ტექნოლოგიური პროცესების წარმოქმნას 

მრეწველობაში. შრომის პირობების გაუმჯობესება მჭიდროდაა დაკავ- 

შირებული ენერგიის ისეთ გამოყენებასთან, რომელიც ემსახურება სან- 
იტარიულ-სავენტილაციო, განათების და სხვა საწარმოო და საყოფაცხ- 

ოვრებო მიზნებს. ელექტროენერგიის მომხმარებელია წარმოების ისეთი 

უბნებიც, როგორიცაა კავშირგამბულობის სუსტდენიანი სისტემა 

ტელეფონი, რადიო და სადისპეჩერო კავშირი. 

მსხვილ საწარმოებში ენერგომეურნეობა ხასიათდება უაღრესად 

რთული სტრუქტურით. ენერგოსაამქროებს სამრეწველო საწარმოებში, 

ჩვეულებრივ, მიაკუთვნებენ ხოლმე: 

1. სათბობის მეურნეობას, რომელიც მოიცავს საქვაბე, საკომპრე- 

სორო საორთქლე და საჰაერო ქსელებს, წყალმომარაგებას, კანალიზა–- 

ციას და ნავთობ მეურნეობას; 

2. გაზის მეურნეობას, სადაც შედის გაზგენერატორის სადგური, 

გაზის ქსელი, ჟანგბადის სადგური, აცეტილენის სადგური, სამაცივრო 
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დანადგარები, სამრეწველო ვენტილაცია; 

3. ელექტროძალურ მეურნეობას ქვესადგურებით, ელექტროქსელებით, 
სააკუმულაციო მეურნეობით; 

4. საღუმელე მეურნეობას; 

5. კავშირგამბულობას (სუსტდენიანი); 

6. ელექტრორემონტის მეურნეობას. 

იმ შემთხვევაში, თუ გვაქვს მშლავრი რაიონული თბოელექტრო- 

ცენტრალი, მოხსნილია საკუთარი ელექტროსადგურებისა და საქვაბეე- 

ბის საჭიროება. ამ პირობებში საწარმოებში რჩება მხოლოდ სატრანს- 

სილაციო სადგურები, მიღებული და ორთქლის შიდასაწარმოო გადაცე- 

მის სისტემა და აგრეთვე ენერგიის სხვა სახეობათა ტრანსლაცია. 

სამრეწველო საწარმოებში ენერგომეურნეობის ორგანიზაციის და 

დაგეგმვის დანიშნულებაა ისეთი რთული ამოცანების გადაწყვეტა როგორ- 

იცაა: სამრეწველო საწარმოს სათანადო სახეობისა და ხარისხის ენ- 

ერგიით შეუფერხებელი მომარაგება, ენერგიის წარმოების, ტრანსპორტირე- 

ბისა და მოხმარების საქმეში მაქსიმალური ეკონომიის მიღწევა, ენერ- 

გომოწყობილობის მეტად სრული გამოყენება და ენერგიის თვითღირე- 

ბულების შემცირება. 

პროდუქციის სხვა მრავალ სახეობათა წარმოებისაგან განსხვავე- 

ბით ენერგიის წარმოებას აქვს შემდეგი თავისებურებანი: 

1. პირველი თავისებურება მდგომარეობს ენერგიის ერთდროულ 

წარმოებასა და მოხმარებაში, რაც ხორციელდება ყოველგვარი მარაგ- 
ისა და დაუსრულებელი წარმოების წარმოქმნის გარეშე; 

2. მეორე თავისებურება მდომარეობს ენერგიის მოხმარების 

უთანაბრობაში. ამ უთანაბრობაზე დიდ გავლენას ახდენს სამუშაო ცვ- 

ლების რაოდენობა და ის, თუ დროის მიხედვით როგორია განაწილებუ- 

ლი ენერგოტევადი პროცესების ჩართვა და სხვა. იმ შემთხვევაში, 

როდესაც ენერგოტევადი პროცესების დიდი რაოდენობაა ჩართული, 

მკვეტრად იზრდება ენერგიის მოხმარება და პირიქით. მომხმარებელთა 

შეუფერხებელი მომარაგება ენერგიის მოხმარების ასეთი მკვეთრი მერყეო- 

ბის პირობებში, უზრუნველყოფილი ხდება ენერგომოწყობილობის სარეზე- 

ვო სიმძლავრის ან გარედან დამატებითი ენერგიის მიღების ხარჯზე. 

ამიტომ არის, რომ სამრეწველო საწარმოებში ენერგომოწყობილობების 

სიმძლავრეს ანგარიშობენ უმეტესი ენერგომოხმარების მომენტში მაქსი- 

მალური მოთხოვნილების უზრუნველყოფის მიხედვით. 

იმისათვის, რომ ორგანიზებულ იქნეს ბრძოლა ენერგიის ეკონომი- 
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ისათვის, ნორმირების გაუმჯობესებისათვის და ენერგიის სხვადასხვა 

სახეობის წარმოებისა და მოხმარების დაგეგმისათვის, საჭიროა ენერგე- 

ტიკული მეურნეობის მუშაობის ანალიზი. 

ჩვეულებრივ, ამ ანალიზს აწარმოებენ ენერგეტიკული მეურნეობი- 

სათვის დამახასიათებელი შემდეგი ტექნიკურ-ეკონომიკური მაჩვენებლებით: 
1. საწარმოსა და საამქროებში სხვადასხვა სახეობის ენერგიის 

დანახარჯი საანგარიშგებო პერიოდში მოხმარების სახეობათა მიხედ- 

ვით, 
2. საწარმოსა და საამქროებში ენერგიის სახეობათა დანახარჯი 

პროდუქციის ერთეულზე; 
3. ენერგორესურსების მეორადი გამოყენების ოდენობა ; 
4. საფაბრიკო-საქარხნო ქსელებში ენერგიის დანაკარგების ოდენო- 

ბა; 

5. კოსინუს ფი (C0§C) 

6. მოსახმარი ენერგიის ერთეულის თვითღირებულება (1 კვ. ენ- 

ერგიის 1 ტ. ორთქლის და ა.შ.) 

7. ენერგიაზე დანახარჯების ხვედრიწონა პროდუქციის თვითღირე- 

ბულებაში; 
8. ენერგიაზე მოთხოვნილების დაფარვა ცენტრალიზებული მომარ- 

აგებისა და საკუთარი წარმოების ხარჯზე. 

ანალიზის საფუძველზე განსაზღვრავენ: 

ა) ცვლილებას ენერგომოხმარებაში, ე.ი. ტექნოლოგიურ საჭიროე- 

ბაზე ენერგიის ხვედრიწონის ამალლება, ქვანახშირის, კოქსისა და 

მაზუთის შეცვლა ნატურალური გაზით და ა.შ. 

ბ) ენერგიის მეორადი გამოყენების გადიდებას. 

გ) სხვადასხვა სახეობის ენერგიის დანაკარგების შემცირებას. 

მიზანშეწონილია ანალიზის დროს შევუდაროთ ერთმანეთს ენერ- 

გომოხმარება გასული პერიოდის მონაცემებს და მოწინავე საწარმოების 
მაჩვენებლებს. ანალიზის საფუძველზე მუშავდება ენერგიის შემდგომი 

ეკონომიის, დანაკარგებისა და მისი თვითღირებულების შემცირების 

ორგანიზაციულ-ტექნიკური ღონისძიებები. 

ენერგორესურსების რაციონალური მოხმარების ძირითად მიმართულე-“ 

ბებს განეკუთვნებიან: 

1. სამუშაო ადგილებსა და ქსელებში ენერგიის პირდაპირი დან- 

აკარგების ლიკვიდაცია. მილსადენებსა და ქსელებში ადგილი აქვს 

გაზის, ორთქლის, მაზუთის, ელექტროენერგიის, შეკუმშული ჰაერის, 
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წყლის და სხვათა დანაკარგებს. განსაკუთრებით დიდი ოდენობით იკარგება 

სითბო თერმულ ღუმელებში გამოსხივების გამო, ხოლო ელექტროერ- 

გია - მუშამანქანებსა და აგრეგატებში ხახუნის გამო; 

2. ენერგიის მეორადი გამოყენება. ეს ენერგორესურსების მობილი- 

ზაციის უაღრესად პერსპექტიული მეთოდია. ენერგიის მეორადი გამოყ- 

ენების მაგალითია ის, რომ ჩაის სახმობ ლუმელებში გამავალი სითბო 

გამოიყენება ჩაის საღნობ აგრეგატში, ანდა ელექტროთბოსადგურში 

ნამუშევარი ორთქლი გამოიყენება შენობათა გასათბობად ან სხვა ტე- 

ქნოლოგიური დანიშნულებით. 

3. ტექნოლოგიისა და წარმოების ორგანიზაციის სრულყოფა და 

საწარმოო პროცესების ინტენსიფიკაცია. ენერგიის ერთ-ერთ მთავარ 

გზას მრეწველობის ყველა დარგის საწარმოსათვის წარმოადგენს ტე- 

ქნოლოგიისა და წარმოების ორგანიზაციის სრულყოფა და საწრმოო 

პროცესების ინტენსიფიკაცია; 

4. ენერგომატარებელთა რაციონალური შერჩევა. 

მანქანათმშენებლობაშიი ენერგიის ეკონომიის დიდი რეზერვია და- 

ფარული: 

ა) პროგრესული ტექნოლოგიის დანერგვაში, მაგ., ჭედვის მაგიერ 

ტვიფრის გამოყენება ელექტროგახურებით, ჭრის ჩქაროსნული მეთოდებისა 
და ჩამოსხმის ზუსტი მეთოდების დანერგვა და ა.შ. 

ბ) ძირითადი და დამხმარე ოპერაციების ავტომატიზაციაში, რის 

შედეგად მიიღწევა მანქანის ამუშავების დროის დანაკარგების, მოწყო- 

ბილობის უქმი სვლის და სხვათა შემცირება და ა.შ. 

მრეწველობის ყველა დარგის მიხედვით ენერგიის ეკონომიის დიდი 

რეზერვებია: 

ა) რემონტის ხარისხის ამაღლებაში, მოწყობილობის დაზეთვაში 

და აგრეთვე ინსტრუმენტების სრულყოფაში; ბ) განათების გაუმჯობესებაში 

(ნათურათა სწორი შერჩევა და მათი რაციონალური განლაგება და ა.შ. 

მაგ, დღის სინათლის ნათურების გამოყენება). 

ენერგიისა და სათბობის საჭიროების განსაზლვრა სამრეწველო 

საწარმოებში ხდება ენერგეტიკული (ენერგიის ყოველი სახეობის მიხედ- 

ვით) და სათბობის ბალანსების შედგენის საფუძველზე. 

ბალანსის ხარჯების ნაწილში ნაჩვენებია ენერგიაზე საწარმოს 

მოთხოვნილება, ბალანსის შემოსავლის ნაწილში კი ამ მოთხოვნილებ- 

ის დაფარვის წყაროები. 

ენერგომომარაგების დაგეგმვის ბალანსური მეთოდი შესაძლებლო- 
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ბას იძლევა, რომ ა) წარმოების მოცულობისა და ხარჯვის პროგრესუ- 

ლი ნორმების საფუძველზე განვსაზღვროთ საწარმოს მოთხოვნილება 

ენერგიისა და სათბობის სახეობათა მიხედვით; ბ) განვსაზღვროთ ამ 
მოთხოვნილების დაფარვის ყველაზე რაციონალური წყაროები. 

ენერგიაზე მოთხოვნილების დასაგეგმავად საჭიროა მისი დანომრ- 

ვა, დანომრვის საქმეში უაღრესად დიდი მნიშვნელობა ენიჭება საზომის 

შერჩევას. საზომები უნდა უპასუხებდეს განსაზღვრულ მოთხოვნებს. 

შესაძლებლობის მიხედვით იგი უნდა იყოს ნატურალური და ადვილად 

აღსარიცხავი, ე.ი. უნდა უზრუნველყოფდეს ენერგიის ხარჯვის ალღ- 

რიცხვასა და კონტროლს. პროდუქციის, ტექნოლოგიისა და ორგანიზა- 

ციული სტრუქტურის ხასიათის გამო მოცემული საწარმოს სხვადასხვა 

საამქროში შესაძლოა გამოყენებულ იქნეს სხვადასხვა საზომი. საწარ- 
მოო პირობებზე დამოკიდებულებით მთელ· რიგ შემთხვევაში, ისევე, 

როგორც მოწყობილობის ხასიათის გამო, საამქროსა და უბნის მიხედ- 
ვით ხარჯვის ნორმების გაანგარიშება უფრო მოსახერხებელია ვაწარ- 

მოოთ არა პროდუქციის ერთეულზე, არამედ დაზგებისა და აგრეგატე- 

ბის მუშაობის ერთ საათზე. 
თუ ჩვენ განკარგულებაშია ელექტროენერგიის საათობრივი მოხ- 

მარება მოწყობილობის სახეობათა მიხედვით და მოწყობილობის საგეგ- 

მო დატვირთვა საათებში, მაშინ შეგეიძლია უბნებისა და საამქროების 

მიხედვით გავიანგარიშოთ წარმოებისათვის საგეგმო პერიოდში საჭირო 

მამოძრავებელი და ტექნოლოგიური ელექტროენერგია. მამოძრავებელ 

და ტექნოლოგიურ ენერგიას უნდა მივუმატოთ ენერგიის დანახარჯი 

სანიტარულ-ტექნიკურ ვენტილაციაზე, სატრანსპორტო მოწყობილობა- 

თა ამუშავებაზე და სხვა საწარმოო საჭიროებაზე. ელექტროენერგიის 

ამ დანახარჯების საჭიროებათა განსაზღვრის დროს გამოდიან დადდგ- 

მული ძრავების სიმძლავრეებიდან, დანადგარის სამანქანო დროის გამოყ- 

ენების კოეფიციენტიდან, სიმძლავრის გამოყენების კოეფიციენტიდან 

და დღეღამეში სამუშაო ცვლების რაოდენობიდან. ასეთ გაანგარიშებათა 

საფუძველზე საამქროების და მთლიანად საწარმოს მიხედვით ხდება 

ენერგიის საერთო დანახარჯების ნორმის დადგენა პროდუქციის ერ- 

თეულზე. 
ელექტროენერგიის დანახარჯების გეგმა, გარდა ზემოთაღნიშნულისა, 

მოიცავს ელექტროენერგიის დანახარჯებს სხვა საჭიროებისათვის აქ 

შედის საწარმოში სამშენებლო და სამონტაჟო სამუშაოების, სასადი- 

ლოების, კლუბების, კომუნალური მეურნეობის (თუ იგი მარაგდება 
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საქარხნო ქსელიდან) და ა.შ. სხვა ორგანიზაციებისათვის საჭირო ენ- 

ერგიის დანახარჯები. განათებისათვის საჭირო ელექტროენერგიას ან- 

გარიშობენ გასანათებელი ფართობის, განათების ნორმების და განათე- 

ბის საათების რაოდენობის მიხედვით. ვენტილაციისათვის ელექტროენ- 

ერგიის დანახარჯებს ანგარიშობენ სავენტილაციო დანადგარების სიმ- 

ძლავრეებისა და მათი მუშაობის საათების წლიური (კვარტალური) 

რაოდენობის საფუძველზე. 

სამრეწველო საწარმოს ელექტროენერგიით შეუფერხებელ მომარ- 

აგებასთან ერთად ელექტრომეურნეობის ორგანიზაციის ამოცანაა ენერ- 

გო სიმძლავრის გამოყენების კოეფიციენტის სისტემატური გაუმჯობესება, 

ე.ი. (კოსინუს ფის) C05 0 ამაღლება: ,,კოსინუს ფი“ წარმოადგენს 

სამუშაო (აქტიური) დენის შეფარდებას საწარმოო საჭიროებისათვის 

ელექტროენერგიის საერთო მოხმარებასთან. ,„კოსინუს ფი“ -ს ამაღ- 

ლების ერთ-ერთი ძირითადი საშუალებაა დადგმულ ტექნოლოგიურ 

მოწყობილობისა და ელექტროძრავების სიმძლავრეებს შორის შეუსა- 

ბამობის აღმოფხვრა. 

13.5. შიგასაწარმო სარრანსპორტო 

მეურნეობა (სამრეწველო რდრანსპორრი) 

სამრეწველო ტრანსპორტი ეწოდება სატრანსპორტო საშუალებათა 

(მოძრავი შემადგენლობა, მექანიზმები, გზები და სხვა სატრანსპორტო 

მოწყობილობა) იმ კომპლექსს, რომელიც სამრეწველო საწარმოების გან- 

კარგულებაშია და რომელთა დანიშნულებაა მათი მომსახურეობა 

სამრეწველო ტრანსპორტი ახორციელებს საწარმოო კავშირს საწყ- 

ობებსა, საამქროებსა, უბნებსა და სამუშაო ადგილებს შორის. იგი საწარ- 

მოო პროცესის მატერიალურ-ტექნიკური ბაზის ორგანული ნაწილია. 

ამიტომ, საწარმოს შეუფერხებელი მუშაობის ერთერთი პირობაა შეთ- 

ანხმებულობა საწარმოო პროცესებსა და სატრანსპორტო ოპერაციებს 

შორის. უწყვეტი პროცესების პირობებში ასეთი შეთანხმებულობა გან- 

საკუთრებული მნიშვნელობისაა. აქ შრომის საგნების შეუფერხებელი მოძრაობა 

წარმოების ნორმალური მსვლელობისა და სათანადო ხარისხის პროდუ- 

ქციის დამზადების უმნიშვნელოვანესი პირობაა. 

საწარმოს ეკონომიკაზე შიგასაწარმო ტრანსპორტის გავლენა გან- 
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ისაზღვრება იმით, რომ ტრანსპორტზე დასაქმებულია მუშაკების მნიშ- 

ვნელოვანი რაოდენობა, ხოლო სატრანსპორტო ოპერაციებზე გაწეულ 

ხარჯებს მნიშვნელოვანი ხვედრიწონა უკავია საწარმოს პროდუქციის 

თვითლირებულებაში. 

აქედან გამომდინარეობს შინასაწარმო ტრანსპორტის ძირითადი ამოცანები. 

სახელდორ: 

1. ძირითადი და დამხმარე წარმოების თანადროული და შეუფერხე- 

ბელი მომსახურეობის უზრუნველყოფა ტრანსპორტით; 

2, სატრანსპორტო ტექნიკის სწორი შერჩევა და მისი მეტად ეფექ- 

ტიანი გამოყენება; 

3. სატრანსპორტო ოპერაციების მექანიზაცია და ავტომატიზაცია; 

4. მომსახურების თვითღირებულების შემცირება და სატრანსპორტო 

მუშების შრომის მწარმოებლურობის გადიდება. შიგასაწარმო ტრანს- 

პორტი სხვადასხვა ნიშნის მიხედვით შეიძლება დავყოთ რამდენიმე ჯგუ- 

ფად: 
დანიშნულების მიხედვით იგი იყოფა გარე, საამქროთაშორისო და 

შიდასაამქროს ტრანსპორტად, სახეობათა მიხედვით - სარკინიგზო, ულ- 
იანდაგო, მექანიკურ და წყლის ტრანსპორტად, მოქმედების წესის მიხედ- 

ვით წყვეტად (ავტომანქანა, ელექტროკარი, ამწეები, როლგანგები და 
სხვა) და უწყვეტ (კონვეირები და ყველა სახეობის ტრანსპორტიორები) 

სატრანსპორტო „საშუალებებად. 

გადაზიდვათა საერთო მოცულობაში ყველაზე დიდი ხვედრიწონა 

საწარმოებში უკავია სარკინიგზო ტრანსპორტს. იგი აწარმოებს მასალებ- 

ის, სათბობის და მოწყობილობის მიღებას სარკინიგზო ქსელის მეშვეო- 

ბით, წარმოების ნარჩენების გადაზიდვას, ნაწილობრივ აწარმოებს ში- 

გასაწარმო გადაზიდვებს და უზრუნველყოფს მომხმარებლისათვის მზა 

პროდუქციის გაგზავნას (ამ ფუნქციებს ასრულებს სარკინიგზო საამქრო, 

რომელიც საწარმოს უკავშირებს საერთო სარკინიგზო ან სხვა სახეობის 

ტრანსპორტს). 

თავისი მნიშვნელობით სამრეწველო ტრანსპორტის შემდეგი სახეობაა 

ავტოტრანსპორტი: სატვირთო მანქანები, ავტოსაწევარი, ტრაქტორები, 

მისაბმელები და სხვა. სარკინიგზო და წყლის ტრანსპორტთან შეთანხმე- 

ბით ავტოტრანსპორტი გამოიყენება უფრო ახლო მანძილზე, უფრო ნაკ- 

ლებ მოცულობის ტვირთის გადასაზიდად და ასრულებს იგივე ფუნქციე- 
ბს, რასაც სარკინიგზო და წყლის ტრანსპორტი. 

სატრანსპორტო საშუალებათა ორგანიზაციის სრულყოფის მთავარი 
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საშუალებაა მათი გამოყენების ანალიზი. ტრანსპორტის მუშაობის ანალ- 

იზი იწყება ტრანსპორტის სახეობათა მიხედვით გეგმის რაოდენობრივ 
მაჩვენებელთა შესრულების გამოვლენით. ამ მაჩვენებელთა შორის უმ- 

ნიშვნელოვანესია: ტვირთბრუნვის გეგმის შესრულება, სატრანსპორტო 

საშუალებათა სახეზე მყოფი პარკის გამოყენება და დატვირთვა-განტვირთვის 
სამუშაოთა მოცულობა. საანალიზო საკითხების მეორე წრე მოიცავს 

ტრანსპორტის მუშაობის ზარისხობრივ მაჩვენებლებს. მათ შორის ძირი- 

თადია: მოძრაობის სიჩქარე, ტვირთამწეობის, გარბენისა და მანქანების 

სამუშაო დროის გამოყენება, აგრეთვე სატრანსპორტო მომსახურეობათა 

შრომატევადობა და თვითღირებულება. 
მანქანების მოძრაობის საექსპლოატაციო სიჩქარე განისაზღვრება ტე- 

ქნიკური სიჩქარით და მანქანის გაჩერებისაგან გზის დასაწყის, შუალედ 

დღა ბოლო პუნქტებში. გზის სიგრძის შეფარდებას ერთი პუნქტიდან 

მეორემდე მოძრაობაზე უშუალოდ დახარჯულ დროსთან ტექნიკური სიჩ- 
ქარე ეწოდება. მანქანების მოძრაობის საექსპლოტაციო სიჩქარე ძირი- 

თადად დამოკიდებულია სატრანსპორტო საშუალებათა ტექნიკურ მდგო- 
მარეობაზე, მანქანების მომსახურეობის ორგანიზაციაზე, გზების მდგომარ- 

ეობაზე, კადრების კვალიფიკაციაზე, დატვირთვა-განტვირთვის სამუშაო- 

თა მექანიზაციაზე და სხვა. 

ტვირთამწეობა, როგორც სიმძლავრის ჯ/ზექნიკური მაჩვენებელი, ფიქ- 

სირებულია მანქანის პასპორტში. მიუხედავად ამისა, ფაქტიური ტვირ- 

თამწეობა სხვადასხვა მიზეზის გამო შეიძლება განსხვავდებოდეს საპა- 

სპორტო ტვირთამწეობისაგან. ასეთ გადახრებზე გავლენას ახდენს ტვირ- 

თის ხასიათი, გამოსაყენებელი ტარა, საექსპედიტორო მუშაობის ორგა- 

ნიზაცია საწყობსა და საამქროში და ა.შ. ამიტომ, მანქანის ტვირთამწეო- 

ბის გამოყენების კოეფიციენტი უდრის გადაზიდული ტვირთის წონის 

შეფარდებას მანქანის საპასს,სორტო ტვირთამწეობისა და მანქანის სვლის 
რაოდენობის ნამრავლთან: 

0 L=- 2. 
გ 9.თ , 

სადაც Mკ მანქანის ტვირთამწეობის გამოყენების კოეფიციენტია: 

Cლ0 - გადაზიდული ტვირთის წონა: 

8 - მანქანის საპასპორტო ტვირთამწეობა; 

» - მანქანის მიერ შესრულებულ სვლათა რაოდენობა. 

სატრანსპორტო მანქანა ერთ რეისზე ასრულებს ორ განსხვავებულ 
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სამუშაოს: ტვირთის მიზიდვას დანიშნულების ადგილზე და განტვირთუ- 

ლის უკან დაბრუნებას. თუ უკან დაბრუნება მთელ გზაზე უწევს ცარიელ 

მანქანას, მაშინ გამოყენებულია მანქანის გარბენის მხოლოდ 50%, უკან 

დაბრუნებისას თუ სრულად ან ნაწილობრივ დაიტვირთა მანქანა, მაშინ 

გადიდდება მისი გარბენის გამოყენება თუ ტვირთით გავლილ გზას 

აღვნიშნავთ ა თი, ხოლო უტვირთოდ განვლილ გზას 5 თი, მაშინ 

გარბენის გამოყენების კოეფიციენტი M..4 შეგვიძლია გავიანგარიშოთ 

შემდეგი ფორმულით 

5გ 
3 +5ეუ , 
  M..4 = 

ამ კოეფიციენტის ამაღლებით შეგვიძლია მივაღწიოთ ტრანსპორტის 

მოძრავი შემადგენლობის საჭირო რაოდენობის შემცირებას. 

სატრანსპორტო მანქანების სამუშაო დროს რეზერვების გამოსავ- 

ლენად მიმართავენ განაწესში ფაქტიურად ყოფნის მანქანასაათების შე- 

ფარდებას ამავე პერიოდში გეგმით გათვალისწინებულ მანქანასაათებთან, 

განაწესში ფიქსირებული დრო არ შეიძლება ჩაითვალოს მთლიანად გამოყ- 

ენებულად. სინამდვილეში იგი შედგება მოძრაობის, დატვირთვა-განტვირთვის 
დროისაგან და სხვადასხვა მიზეზით გამოწვეული მოცდენებისაგან. სტა- 

ბილური მარშუტის შემთხვევაში სამუშაო დროის გამოყენების მნიშ- 

ვნელოვანი მაჩვენებელია სვლის (გარბენის) ფაქტიური რაოდენობის შე- 

ფარდება ნორმატიულთან. საერთოდ კი სამანქანო დროის გამოყენების 

კოეფიციენტი იანგარიშება შემდეგი ფორმულით: 

ძXM% 
> -   

სადაც M-4 სამანქანო დროის გამოყენების კოეფიციენტია; 

ძ "სვლის დროის ნორმა; 

LX - სვლის ფაქტიური რაოდენობა; 

( სამუშაო ცვლის ხანგრძლივობა. 

დავუშვათ, რომ სვლის დროის ნორმა უდრის 66 წუთს, ცვლის 
ხანგრძლივობა 420 წუთს, სვლის ფაქტიური რაოდენობა 6 ამ 

პირობებში სამანქანო დროის გამოყენების კოეფიციენტი: 

_ 66X6 _ 39



ეს კოეფიციენტი იმაზე მიგვითითებს, რომ მანქანის მუშაობის დროის 

6% -ს შეადგენდა მოცდენები და სხვა დანაკარგები. 
შიგასაწარმო ტრანსპორტის მუშაობის გაუმჯობესების გზებია: 

1 დატვირთვა-განტვირთვის სამუშაოთა მექანიზაცია, რაც იწვევს 

მუშახელის მნიშვნელოვანი რაოდენობის გამოთავისუფლებას, თვითლღირე- 

ბულების შემცირებას, მტვირთავთა მძიმე შრომის შემსუბუქებას; 

2. სატრანსპორტო სამუშაოთა ცენტრალიზაცია. იგი ხორციელდება 

მცირე ავტობაზების ლიკვიდაციით და საწარმოს საბაზრო სააგტომობი- 

ლო გადაზიდვებზე გადაყვანით, 

თავი XIV 

შრომისა და მისი ანაზღაურების 

რაციონალური ორგანიჯაცია 

141. საბაზრო მექანიზმის მოთხოვნები შრომის 

და მისი ანაზღაურების რაციონალური 

ორგანიჭაციისალმი 

სამრეწველო ფირმაში (საწარმოში) შრომის ორგანიზაციის ძირითადი 

დანიშნულებაა შრომითი რესურსების ეფექტიანი გამოყენება. მმართველო- 

ბითი რაციონალიზმისა და სიტუაციური მართვის მოთხოვნების შე- 

საბამისად, რათა მათ შეასრულონ ბაზართკეთების პროცესში ფირ- 

მის სამეურნეო წარმოებრივი და კომერციული სასურველი შედეგე- 

ბის მიღების ფაქტორის როლი. სახელდობრ, უზრუნველყოს შრომითი 

რესურსების მაღალუკუგებიანი გამოყენება საბაზრო ცვლილებებზე 

სათანადო რეაგირებით. ამიტომ სიტუაციური მართვა შრომის ანაზღაუ- 

რების საფუძვლად იყენებს შრომითი კონტრაქტების სისტემას. 

მმართველობითი რაციონალიზმი კი მოწოდებულია მიაღწიოს წარ- 

მოებისა და შრომის რაციონალურ ორგანიზაციას. 

მმართველობით რაციონალიზმს მიაჩნია,რომ შრომის მწარმოე- 

ბლურობა, გვევლინება რა შრომის ეფექტიანობის მახასიათებლად, 

წარმოადგენს სამრეწველო ფირმის ეკონომიკურ მახასიათებელთა 

შორის ერთ ერთ ფრიად მნიშვნელოვან საწარმო ფაქტორს. სხვა 
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თანაბარ პირობებში იგი დამოკიდებულია ერთის მხრივ სამუშაო 

ძალის ფიზიკურ, ფსიქოლოგიურ და პროფესიონალურ ცოდნა-ჩვევებზე 

(პროფესიონალურ გაწაფულობაზე), მეორეს მხრივ კი შრომის გამოყენების 

სურვილზე, რომელსაც განწყობა გადართავს მონდომებაში ე.ი. ბე- 

ჯითად და მუყაითად მუშაობაში. 

ხნოვანების მნიშვნელობა შრომის მწარმოებლურობისათვის გან- 

სხვავდება იმის მიხედვით საკითხი ეხება მძიმე ფიზიკურ, თუ გონე- 

ბრივ და ფიზიკურად არა მძიმე, არამედ მსუბუქ სამუშაოს. პირველ 

შემთხვევაში შრომის მწარმოებლურობა კლებულობს ხნოვანების 
მატებასთან ერთად. აქ გამოცდილება და პროფესიონალური ჩვევე- 

ბის დაგროვება, ხნოვანების მატებით, შრომის მწარმოებლურობის 

კლების სრულ კომპენსაციასაც კი ვერ ახდენს. მეორე შემთხვევაში 

კი როდესაც გონებრივი შრომა და ხელით სამუშაოები, რომლებიც 

მოითხოვენ ნაკლებ ფიზიკურ ძალას, მაგრამ საჭიროებენ ცოდნის 

მარაგნამეტს, მრავალწლიური გამოცდილების დაგროვებას და შრომითს 

შემართებას, ხნოვანების მატებასთან ერთად ზრდიან შრომის მწარ- 

მოებლურობას. ეს კი ხდება მით უფრო მეტად რაც უფრო ამო- 

ქმედებული იქნება განწყობის არქტივიზაციის ფაქტორები. 

შრომის მწარმოებლურობის გადიდების სურვილი და მონდომე- 

ბა მნიშვნელოვნად კლებულობს თუ სამუშაო ძალას იყენებენ არა 

დანიშნულების მიხედვით ანდა არა ხელსაყრელ პირობებში. ამ შემთხვევაში 

მუშაკებს ექმნებათ ისეთი შეხედულება, რომ მათ შესაძლებლობებს 

ვერ აფასებენ, აღმოცენდება უკმაყოფილება მოტივაციის უკმარისო- 

ბის გამო. ამით დაეცემა შრომის მწარმოებლურობა (შრომის პროდუ- 

ქტიულობა). 

შრომის მწარმოებლურობის ამაღლების საკუთარ ინიციატივას 

იწვევენ და მონდომებასაც აღვიძებენ შემდეგი ფაქტორები: 

IL. კადრების შერჩევა. კადრების მართებული შერჩევა ქმნის 

სამუშაოთი კმაყოფილების წინათგრძნობას და იწვევს შრომის მწარ- 

მოებლურობის სათანადოდ ამაღლებულ დონეს; 

2. შრომის პირობები. ამ პირობების შექმნა წარმოადგენს შრომის 

ორგანიზაციის ამოცანას, რომელიც ძირითადად ეხება ორ სფეროს: 

პირველი მათგანი განაპირობებს სამუშაოსა და სამუშაო ძალას 

შორის დამოკიდებულებას. აქ ამოცანა იმაში მდგომარეობს, რომ ეს 
დამოკიდებულება გახადოს ოპტიმალური. ამისათვის ხორციელდება 

შრომითი პროცესის შესწავლა და წარმოების სათანადო მომზადება. 
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მეორე მათგანი კი განისაზღვრება სამუშაო ძალის დამოკიდე- 

ბულებით ზემდგომებთან და კოლეგებთან. ამ დამოკიდებულების 

კეთილმყოფელი გავლენა შრომის მწარმოებლურობაზე განისაზღვრება: 

ბრძანებათა მოქმედების სფეროების ზუსტი შემოფარგვლით და 

თავისი სამუშაო ადგილით კმაყოფილების გრძნობის გაღვივებით. 

3. ხელფასის სიდიდე. შრომის ანაზღაურების სათანადო ორ- 

განიზაციის ამოცანაა, რომ მუშაკი უნდა იყოს დარწმუნებული, 

რომ მისი შრომა ნაზღაურდება დახარჯული ძალისხმევის შესა- 

ბამისად. ეს იმას ნიშნავს, რომ მას უნდა უღირდეს თავის შეწუხ- 

ებად, რომ სათანადოდ მაღალ მწარმოებლურად მოქმედებდეს და 

ამით ზრდიდეს თავის შრომის ხარისხსა და გაიღებდეს შრომის 

სათანადო რაოდენობას. შრომის ანაზღაურება უნდა აღემატე–- 

ბოდეს საარსებო მინიშუმს შით უფრო მეტად, რაც უფრო მეტ 

ძალიხშევას მოითხოვს იგი. 

4. საწარმოში (ფირმაში) შრომითი საქმიანობის აქტივიზაციის 

მიკრო სოციალური კლიმატის ჩამოყალიბება, სადაც სოციალ- 

ური სამართლიანობა აქცენტს აკეთებს უმჯობესი მუშაკების შრო- 

მის ანაზღაურების უმჯობესი დონით განხორციელებას, მათი საყ- 

ოფაცხოვრებო პირობების გაუმჯობესებისათვის საწარმოს ზრუნ- 

ვას არა მარტო კანონის მიხედვით, არამედ მათზე ნებაყოფლობი- 

თი ზრუნვით, იგი უქმნის მათ პირობებს კვალიფიკაციის ამაღლებ- 

ისათვის და მუშაკთა თავისუფალი დროის სათანადო ორგანიზებ- 

ისათვის. ეს კი იმას ნიშნავს, რომ ზედმეტი ადამიანებისა და 

ზედმეტი ხარჯების გარეშე მიღწეული იქნას იგივე ანდა უკე- 

თესი შედეგები ისე, რომ გაძლიერებული უკუგებით შეასრუ- 

ლოს კონკურენციულ ბრძოლაში გამარჯვების მომტანი ფაქ- 

ტორის როლი. ასეთია საბაზრო სისტეშის ულმობელი კანონი 

და ამ კანონს გვერდი არ უნდა აუაროს არც მეწარშემ და არც 

რომელიმე შუშაკშა, შენეჯერი იქნება იგი თუ ჩვეულებრივი ან 

მასაღალკვალიფიცირებული მუშა. აშ კანონის დარღვევამ შეწარშე– 

მესაკუთრეს შეიძლება დააკარგვინოს ნორმალური მოგებაც კი, 

მუშებს კი წმინდა მოგებიდან თავისი წილი და შესაძლოა 

ხელფასის ნაწილი ან. მთლიანად ხელფასი, ე.ი. დააკარგვინოს 
სამუშაო ადგილიც კი. 
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14.2. პაღრების შეპრება და შერჩევა 

კადრების შეკრებას საფუძვლად ედება კადრების შერჩევის 

ორგანიზაცია. კადრების შერჩევა დაკავშირებულია სათანადო გადა- 
წყვეტილებების მიღებასთან, რათა გაირკვეს თუ რომელი კანდი- 

დატურა უფრო შეესატყვისება იმ სამუშაო ადგილს (თანამდე- 

ბობას), რომელიც ვაკანტურია. 

კადრების შერჩევისას განსაზღვრავენ იმ კანდიდატურებს, რომლებიც 

აღმოჩნდებიან უფრო კვალიფიცირებულნი მრავალ პრეტენდენტთა 

შორის. პოტენციალური თანამშრომელი უნდა იქნას შემოწმებული 

მისი ვარგისიანობის მიხედვით ამ თანამდებობის დასაკავებლად. 

სასურველობისა და ფაქტის შედარება გვაძლევს პასუხს იმაზე 

გამოსადეგია თუ არა მოცემული კანდიდატურა დასაკავებელი საშ- 

ტატო ერთეულზე. 
კადრების შერჩევისათვის ხორციელდება პრეტენდენტების მოზიდვა 

პრესისა და რადიო-ტელევიზიის მეშვეობით, ან და შრომის ბირ- 

ჟის ინფორმირების გზით ან კიდევ ყველა ამ გზების ერთობლივი 

გამოყენება, ამ კონკურსში შეუძლია მიიღოს მონაწილეობა მოცემული 

ფირმის (საწარმოს) თანამშრომლებსაც. მათ ენიჭებათ უპირატე- 

სობა სხვა თანაბარ პირობებში. ეს იმიტომ, რომ ისინი უკეთ 

შესწავლილი არიან, შესაძლოა მათ აჯობოს გარედან მოწვეულმა 

კანდიდატურამ. აქ მთავარი ისაა, რომ საწარმომ განსაზღვროს 

პრეტენდენტის შრომის ხარისხი და ეფექტიანობა. იგი ამით ქმნის 

მნიშვნელოვან წინაპირობას თავისი ეკონომიკური წარმატებისათვის. 

მხედველობის არის მიღმა არ უნდა დაგვრჩეს ის რომ პოტენ- 

ციალური თანამშრომელი შევამოწმოთ დასაკავებელი თანამდებო- 

ბისადმი მისი ვარგისიანობის მიხედვით. სასურველობისა და ფაქ- 

ტის შედარება პასუხობს კითხვას გამოდგება თუ არა მოცემული 

კანდიდატურა დაკავებულ თანამდებობაზე. თუ სხვა გზა არ არსე- 

ბობს მაშინ უნდა გაირკვეს შესაძლებელია თუ არა მისი კვალი- 

ფიკაციის შეცვლა სხვა სპეციალობით. 

კადრების შერჩევას ენიჭება არსებითი მნიშვნელობა, რათა 

განისაზღვროს ეფექტიანი ურთიერთ დამოკიდებულება საწარმოს 

სამეურნეო-ეკონომიკურ სარგებლიანობასა და ცალკეული თანამ- 

შრომლის ვარგისიანობას შორის ე.ი. – უნდა გაირკვეს თუ მოცემული 
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კანდიდატურა რამდენად აღმოჩნდება საწარმოსათვის (ფირმისათვის) 

წარმატების მომტანი. 

კადრების შერჩევის საქმეში სამმართველო გადაწყვეტილება- 

თა მნიშვნელობა დროთა განმავლობაში მატულობს შემდეგი მიზე- 

ზების გამო: 

1. ტექნიკის სრულყოფა, ტექნოლოგიური ცვლილებები და 
ავტომატიზაცია ცვლიან მოთხოვნებს შრომისადმი და მასთან ერ- 

თად თანამშრომლის გამოსადეგობის დონისადმი; 

2. ადამიანები ეყრდნობიან მომზადების მაღალ დონეს და სა- 

თანადო კვალიფიკაციას და არა კვალიფიკაციის დამაფიქსირებელ 

დოკუმენტს, რომელიც შეიძლება კიდევაც აღმოჩნდეს არა მთლად 

ობიექტური და მოცემული თანამდებობისადმი მორგებადი. ხშირად 

სამუშაოს შემსრულებელს წარუდგენენ გადიდებულ მოთხოვნებს 

და მიილტვიან რომ პიროვნებამ უფრო სრულად გახსნას თავისი 

თავი; . 

3. საწარმოო პერსონალის ყოლა უკავშირდება სათანადო ხარჯებს, 

რასაც თან სდევს მის მომზადებაზე ხარჯები. ერთის მხრივ მატ- 

ულობს ხარჯები სამუშაო ძალის დაქირავებაში, მეორეს მხრივ კი 

უვარგისი სამუშაო ძალისაგან თავდაღწევაში. ეს კი გვაიძულებს 

სულ უფრო და უფრო დახვეწილად მივუდგეთ კადრების შერჩევას. 
კადრების შერჩევის დროს საჭიროა ვეყრდნობოდეთ იმას, 

რომ შესაძლებლობათა ფარგლებში მუშაკთა მიზნები ემთხვეო– 

დეს წარმოების მიზნებს. 

ამიტომ შერჩევის ერთ ერთი პრინციპთაგანი უნდა იყოს რომ 

შეარჩიოს მოცემული შემთხვევისათვის უმჯობესი მუშაკი. აქ სა- 

კითხი ეხება იმას, რომ ვამჯობინოთ საკუთარი თანამშრომელი თუ 

გარედან მოსული მუშაკი. არჩევანი დამოკიდებულია იმ პირობებზე 

თუ რას მოითხოვს საწარმო (ფირმა) და რას პრეტენდენტი. მათ 

შორის თავსებადობა აუცილებელია. 

სხვა თანაბარ პირობებში ფირმას (საწარმოს) ურჩევნია თავის 

თანამშრომელთაგან შეარჩიოს კანდიდატურა და პირველ რიგში 

მას დააკავებინოს ეს სამუშაო ადგილი (თანამდებობა). ვინაიდან 

მას უკვე ყოველმხრივ იცნობენ მისი ქცევებისა და საქმიანობის 

შედეგების მიხედვით, მის გახსნილობასა და შესაძლებლობებში. 

მაგრამ, გარედან მოზიდულ კანდიდატურამ თუ დაამტკიცა უდაო 

254



უპირატესობანი, მაშინ მას მიენიჭება უპირატესობა. 

ფირმის (საწარმოს) შიგნით კონკურსი ვაკანტური სამუშაო 

ადგილის დასაკავებლად მიზანშეწონილია მხოლოდ ისეთი სამ- 

უშაო ადგილების მიმართ, რომლებიც მოითხოვენ ძალისხმევას და 

გარჯის გაძლიერებას, გამოგვადგებიან ღირსეულ თანამშრომელთა 

შემოსავლის გასადიდებლად ან მათ შეუქმნის კარიერას. აქ დამწ- 

ყებთა და მცირე ხელფასიანთა მონაწილეობა გამორიცხულია, ვი- 

ნაიდან მათი ხელფასის სიმცირე განპირობებულია მათი დაბალი 

როლით საწარმოს საქმიანობაში. ერთი რამ ცხადია, რომ არა 

მარტო ვაკანტური ადგილის დაკავებისას, არამედ ყოველდღიურ 

საქმიანობაში ხდება საჭირო ყოველმა მუშაკმა დაამტკიცოს რომ 

იგი მჯობთა შორის უმჯობესია და პერსპექტიულია მოცემული 

საწარმოს (ფირმის) ინტერესების განხორციელების საქმეში. 

კადრების შერჩევა გაივლის ოთხ ეტაპს: 

1. ხორციელდება თანამდებობის მიმართ მოთხოვნათა ანალ- 

იხი; 

2. წინასწარ შერჩევისათვის მიმდინარეობს კანდიდატურათა 

მოზიდვა და აღრიცხვა; 

3. ხორციელდება კანდიდატების ვარგისიანობის ანალიზი გა- 

მოსადეგობაზე გამოცდის შედეგების გათვალისწინებით; 

4. კადრების შერჩევის საქმეში გადაწყვეტილებათა მიღება;. 

თანამდებობის მიმართ მოთხოვნათა ანალიზი ითვალისწინებს 

დასაწყისში მის ზუსტ აღწერას და მოიცავს საქმიანობის ცალკეულ 
სახეობათა მოთხოვნებს, რომლებიც გამომდინარეობენ საკომუნი- 

კაციო ურთიერთობიდან სხვა საშტატო თანამდებობებთან და საქმიანობაში 

ორგანიზაციულ სტრუქტურებთან. 

ამის შემდეგ მოთხოვნები უნდა წარედგინოს პრეტენდენტს 

სულერთია, რომელ თანამდებობაზე აცხადებს იგი პრეტენზიას. ეს 

მოთხოვნები წარედგინება მას შრომის მწარმოებლურობის კრიტე- 

რიუმების მიხედვით. 

ამათ შედეგად მივიღებთ ურთიერთ გადამკვეთ მოთხოვნებს, 

რომლებიც უნდა იქნან მორგებული ტექნიკურ ღა ორგანიზაციულ 

ცვლილებებთან. 

მოთხოვნათა გადამკვეთი ჭრილი უნდა იქნას დადგენილი შერ- 

ჩევის პროცესის დაწყებამდე. მან უნდა გაითვალისწინოს შერჩე- 
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ვის შემდეგი კრიტერიუმები: 

1. პროფესიონალურობა ე.ი. ყველა ის მახასიათებელი რომელ- 

საც იძლევა მომზადება და გამოცდილება; 

2. ფიზიკური მდომარეობა ე.ი. კანდიდატის ყველა ფიზიკური 

მახასიათებელი; 

3. ფსიქიკური მდგომარეობა, რომელიც განსაზღვრავს პიროვნებისადმი 

არამატერიალურ მოთხოვნებს. სახელდობრ, გულისხმიერების უნ- 

არს, გახსნილობას, მოქმედებათა საიმედობას და პუნქტუალობას; 

4. სოციალურ-ფსიქოლოგიური მახასიათებლები, რომელთაც 

განსაზღვრავენ ადამიანთა შრომითი ურთიერთობები და სოციალ- 

ური გარემოცვა სამუშაო ადგილზე და ოჯახში. 

შესაძლებლობის მიხედვით რაციონალურად უნდა დაწესდეს 

ხელფასის ინტერვალი. ხელფასმა უნდა იკისროს შრომის მწარ- 

მოებლურობის ამაღლების იმპულსატორის როლი ამ ინტერვალში 

მას უნდა გააჩნდეს მიმზიდველობა და უღირდეს მუშაკს ძალიხმე- 

ვისა და გარჯის გასაძლიერებლად. 

შესარჩევი კანდიდატურების რიცხოვნობა, რომელიც ქმნის 

საკონკურსო ფონდს დამოკიდებულია, როგორც რეკლამის ხარისხსა 

და სიხშირეზე, ასევე შრომის ბაზარზე არსებულ მდგომარეობაზე, 

იმ მოთხოვნებზე, რომელიც წარედგინება მოცემულ პროფესიას და 

დამოკიდებულია საწარმოს მიმზიდველობაზე. 

ამ ეტაპის შემდეგ იწყება შეკრებილი და დახარისხებული 

საბუთების გარჩევა და ამით ხორციელდება საბუთების მიხედვით 

წინასწარ შერჩევა. ამ საფუძველზე განისაზღვრება კანდიდატურა- 

თა წრე. 

ამის შემდეგ კი ხორციელდება ტესტირება და კანდიდატურა- 

თა გამოცდა, რათა დადგენილ იქნას რაოდენ შეესატყვისება მოცემული 

კანდიდატი დაკავებულ თანამდებობას (სამუშაო ადგილს). ამის 

შემდეგ კი მიიღება გადაწყვეტილება იმის შესახებ თუ ვინ გაიმა- 

რჯვა კონკურსში. ეს უკანასკნელი დაიკავებს ამ თანამდებობას და 

დაიწყებს მუშაობას საკონკურსოდ გამოცხადებულ თანამდებობაზე. 
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143 შრომის საზღაურის ფორმირების 

საერთო პარამეტრები 

სამრეწველო ფირმაში ცალკეული მუშის შრომის საზღაურს 

განსაზღვრავენ მისი შრომის მწარმოებლურობის მიხედვით. შრო- 

მის საზღლაური გაილება, როგორც გასამრჯელო (გარჯის ფულადი 

საზღაური). იგი წარმოადგენს შრომის, როგორც საწარმოო ფაქ- 

ტორის შემოსავალს. 

შრომის საზღაური უნდა განისაზღვროს დამოუკიდებლად საწარმოს 
(ფირმის) საერთო შემოსავლისაგან შრომითი ხელშეკრულების საფუძ- 

ველზე. შრომის საზღაური მოიცავს შრომის მწარმოებლურობის 

(შრომის პროდუქტიულობის) ანაზღაურების ყველა სახეობას (დროით 

ანაზღაურებას, საგანაკვეთო ხელფასს, ნარდობლივ ანაზღაურებას, 

პრემიებს, დამატებით ანაზღაურებას, ერთდროულ დაჯილლოებას, 

ჰონორარს, საკომისიო საზღაურს). განსაკუთრებული მნიშვნელობა 

ენიჭება მოგების წარმოქმნაში შრომის ფაქტორის მონაწილეობის 

განსაზღვრას. ე.ი. ტანტიემს (ფირმის წმინდა მოგებიდან დამატე- 

ბით ანაზღაურებას წმინდა მოგების წარმოქმნაში წვლილის მიხედ- 

ვით). 

სამუშაოს მომცემი ვალდებული უნდა იყოს შრომის საზღაუ- 

რის გაცემაზე და მის დაცვაზე. მუშაკის მოვალეობა კი არის 

უზრუნველყოს შრომის სათანადო მწარმოებლურობა. 

კოლექტიური შრომითი სამართალი იძლევა შრომითი კავშირე- 

ბის არსებობის უფლებას. შრომის საზღაურის განსაზღვრის უმაღ- 

ლესი პრინციპია, რომ იგი უნდა იყოს სამართლიანი შრომის ანაზღაურების 

სამართლიანობის ძირეულ რგოლად უნდა ვაღიაროთ ქვედა ზღვარი 

ე.ი. შრომის ანაზღაურებით უნდა იქნას უზრუნველყოფილი სულ 

ცოტა საარსებო მინიმუმი (საარსებო მინიმუმი უნდა წარმოადგენ- 

დეს ქვედა ზღვარს). ამის ზევით კი აღარ არსებობს რაღაც სტან- 

დარტული ობიექტური ზომა. შრომის საზღაურის სამართლიანობა 

ეს ეთიკური სიდიდეა ე.ი. მოცემულ ქვეყანაში და საზოგადოებრივი 

განვითარების მოცემულ ეტაპზე საზოგადოებრივი ცნობიერების მორალური 
სიდიდეა. ამიტომ მთავარია სხვადასხვა შრომით საქმიანობათა მიხედვით 

შრომის ანაზღაურებათა შორის სხვაობა. ამ მიზნით საჭიროა ძირ- 

ითადად მხედველობაში ვიქონიოთ: 
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1. ის მოთხოვნები რომელიც წარედგინება ადამიანის ფიზიკურ 

და გონებრივ უნარიანობას; 

2. ფაქტიურად შრომის მწარმოებლურობა (შრომის ხანგრ- 

ძლიობა, მოცულობა, მუშაობის ხარისხი) 

შრომის ანაზლაურების დიფერენციაცია ცალკეული ოპერა- 

ციების სიძნელის მიხედვით წარმოადგენს შრომის შეფასების ამოცანას, 

რომელიც გამომდინარეობს განსაზღვრული მოთხოვნებიდან რომელთაც 

საწარმოო ოპერაცია წარუდგენს მოცემულ მუშაკს. ამ მოთხოვნა- 

თა მნიშვნელოვანი სახეობებია: სპეციალური ცოდნა (განათლება, 

გამოცდილება), სიმარჯვე, ყველა ფიზიკური და გონებრივი ძალების 

ჩართვა, პასუხისმგებლობა ადამიანებისა და საგნებისათვის (თან- 

ამშრომლები, მანქანები, ხელსაწყოები და ა.შ.) გარემოცვის გავ- 

ლენა (ხმაური, მტვერი, ტემპერატურა და ა.შ.). 

ამ ფაქტორთა დახმარებით ანგარიშობენ სამუშაოს სიძნელის 

ხარისხს, რომლებიც აღინიშნებიან როგორც სამუშაოს მახასიათე- 

ბლები. 

1950 წ. ჟენევის საერთაშორისო კონფერენციაზე მიღებული 

იქნა ეგრეთწოდებული ჟენევის სქემა, რომელიც შრომის შეფასე- 

ბის საქმეში ითვალისწინებს მოთხოვნათა ექვს ჯგუფს: 

1. სპეციალური ჩვევები გამოხატული გონებრივი საქმიანო- 

ბისადმი მოთხოვნებში; 

2. სპეციალური ჩვევები გამოხატული ფიზიკური საქმიანო- 

ბისადმი მოთხოვნებში; 

3. დატვირთვა გონებრივ ძალისხმევაში; 

4. დატვირთვა ფიზიკურ ძალისხმევაში; 

5. პასუხისმგებლობა; 

6. შრომის პირობები. 

14.4 მუშაკთა მონაფილეობა საწარმოს 

(ფირმის) მოგებაში 

მოგებაში მონაწილეობის მოწყვეტა ზარალში მონაწილეობის- 

აგან დაუშვებლად უნდა მივიჩნიოთ. ეს იმიტომ, რომ დადებითი 

თუ უარყოფითი მონაწილეობა არ უნდა დარჩეს რეაგირების გარეშე. 
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არ უნდა გვეგონოს თითქოს მხოლოდ წილობრივი მონაწილეობა 

კაპიტალში (აქციებით) განსაზლვრავდეს წილობრივ მონაწილე- 

ობას მოგებაში. უნდა ვიცოდეთ რომ წილობრივი მონაწილეობა 

მოგებაში განისაზღვრება შრომით ურთიერთობათა საფუძველზეც. 

ჩვენ აქ შევეხებით სწორედ ამ უკანასკნელს. სახელდობრ, 

მუშაკის მონაწილეობა მოგებაში არ წარმოადგენს ხელფასის 

ნაწილს, მაგრამ იგი გავლენას ახდენს გარჯის ანაზღაურების 

სიდიდეზე, გასამრჯელოზე. ე.ი. გარჯის საფასურზე (დაუზარე- 

ბლობის, მუყაითობის, ჯაფის და პროდუქტიული ინიციატივისა და 

მისი რეალიზაციისათვის საქმიანობის საფასურზე). 

ხელფასის სიდიდე კი გამოდის მხოლოდ ხარჯების შემად- 

გენელ ნაწილად და შემოსავალთან ურთიერთობაში გავლენას ახდენს 

მოგების ჩამოყალიბების პროცესზე. მოგებაში შრომის მიერ შეტ- 

ანილი წვლილი უნდა ანაზღაურდეს მოგებიდან სათანადო წილის 

გამოყოფით. ეს უკანასკნელი უნდა ჩაირთოს ხელფასითან ერთად 

საერთო გასამრჯელოში, რომელსაც მიიღებს მოგების გადიდებაში 

მონაწილე მუშაკი თუ კი ეს მონაწილეობა უარყოფითად არ 

შეაფასა გარემოში არსებულმა სიტუაციამ. ამის თავიდან აშორება 

კი მარკეტოლოგ მენეჯერის ფუნქციას შეადგენს, ამიტომ ამით 

გამოწვეული დანაკარგი უნდა ზღოს მენეჯერ მარკეტოლოგმა. 
მუშის გასამრჯელო შედგება: ხელფასის სატარიფო ფონდის- 

აგან, სოციალური მომსახურეობისაგან, რომელსაც ნებაყოფლო- 

ბით ანხორციელებენ მეწარმეები (მენეჯერები), საწარმოზე გას- 

ესხებული მოგების წილის პროცენტისაგან, თუ მოგებაში მონაწ- 

ილეობის ანაზღაურება ხორციელდება არა ნაღდი ფულით, არამედ 

სესხის სახით აღებულია საწარმოს მიერ და მონაწილეობს მუშაკ- 

თა მიერ საწარმოსათვის ნასესხები კაპიტალის ფორმირებაში. 

იმ შემთხვევაში თუ შრომის მწარმოებლურობის ზრდა იმდე- 

ნად საგრძნობია, რომ იგი უფრო მეტად უსწრებს წინ ხელფასის 

გადიდებას ინდიკატურ ნორმატივზე მეტად, მაშინ მუშას სათანა–- 

დო წვლილი შეაქვს მოგების გადიდებაში; ასევე შეუძლია მუშამ 

პროდუქტიული ინიციატივით დახვეწოს ტექნოლოგიური რეჟიმი, 

გააუმჯობესოს ნაკეთობის ხარისხი და ამით გააძლიეროს მის 

მიერ გამოშვებული პროდუქციის კონკურენტუნარიანობა, ან კიდევ 

მიაღწიოს ნედლეულის ხვედრი ხარჯის შემცირებას პროდუქციის 
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ხარისხის გაუმჯობესებით, ან მისი შენარჩუნებით და ამით გამო- 

ათავისუფლოს ნედლეულის სათანადო რაოდენობა. მას შეუძლია 

ისე მოაწყოს სამუშაო ადგილი, რომ შექმნას დამატებითი შესა- 

ძლებლობა, რომ მანქანა-დანადგართა მომსახურეობის ფრონტი გაა- 

ფართოოს ანდა მომსახურეობის რაციონალიზაციით დამატებითი 

შრომითი ერთეულის ჩართვა მოახერხოს იმავე ტექნიკური ბაზის 

მომსახურეობაში ისე, რომ არ გამოიწვიოს ურთიერთ ხელშეშლა 

და ამით შრომის მწარმოებლურობის დაცემა. ამით იგი გაზრდის 

საწარმოო სიმძლავრეს დამატებითი კაპიტალდაბანდების გარეშე. 

მუშამ შეიძლება მიაგნოს რეჟიმ ეკონომიის განხორციელების 

ახალ გზასაც, ანდა ინსტრუმენტების სრულყოფის კონსტრუქცი- 

ულ პარამეტრებსაც კი, ან კიდევ ნედლეულიდან პროდუქციის 

გამოსავლიანობის გადიდების ახალ გზასაც და საკუთარი ინიცია- 

ტივით ჩართოს ისინი მოგების გადიდების საქმეში და ა.შ. ე.ი. 

მისი საქმიანობა უშუალოდ იყოს გამიზნული მოგების გადიდების 

შიგასაწარმოო რეზერვების ამოქმედებისაკენ. ამ და სხვა გზები- 

თაც მუშას შეუძლია შეიტანოს თავისი წვლილი საწარმოს (ფირ- 

მის) მოგების გადიდებაში. ამ წვლილისათვის მუშას მართლაც 

რომ ეკუთვნის მოგების სათანადო ნაწილი. ე.ი. ამ გარჯისათვის 

მან უნდა მიიღოს გასამრჯელო მოგებიდან. 

საწარმოს (ფირმის) მუშაკების მონაწილეობა მოგების განაწ- 

ილებაში ეფუძვნება იმას, რომ საერთო შემოსავლის წილი (მაგ. 

წლიური), რომელიც შეესაბამება სამუშაო ძალის როგორც წარ- 

მოების ფაქტორის პროდუქტიულ მონაწილეობას შესაძლოა გაან- 

გარიშებულ იქნას მხოლოდ სამეურნეო წლის ბოლოს, როდესაც 

ცნობილი გახდება საწარმოს ბალანსი (საბუღალტრო ბალანსი). 

ყველა ფაქტორის მონაწილეობით შექმნილი შემოსავალი თეორიუ- 

ლად უნდა განაწილდეს ამ ფაქტორებს შორის, ისე რომ ყოველი 

ფაქტორი ღებულობდეს მოგების იმ ნაწილს, რომელიც შეესა- 

ტყვისება მის მონაწილეობას მოგების ჩამოყალიბებაში. ე.ი. ფაქ- 

ტორები ჯილდოვდებიან წარმოებაში მათი წვლილის მიხედვით. 

პრაქტიკულად ამგვარი გაანგარიშების რაოდენობრივი შედე- 

გების მიღება ჯერ ჯერობით მიღწეულიც არ არის, ვინაიდან 

განაწილების პრობლემა გადაჭრილი არ არის. საერთოდ გადაუ- 

ჭრელათაც კი მიაჩნიათ. ამჟამად ფაქტორები „შრომა“ და „ნას- 

260



ესხები კაპიტალი“ ღებულობენ თავის წილ ჯილდოს კონტრაქტის 

მიხედვით. მოგების დარჩენილი ნაწილი დანარჩენი ხარჯების გამოკლების 

შემდეგ (წარმოების საშუალებები, მასალები) ეკუთვნის საკუთარ 

კაპიტალს. ამრიგად საკუთარი კაპიტალი ექვემდებარება რისკს, 

რადგანაც შემოსავლების დაბალი დონის პირობებში საერთო 

შემოსავლის წილი, რომელიც მოდის ფაქტორებზე ,, შრომა და 

კაპიტალი“ აღმოჩნდება მეტი ვიდრე მათი წვლილის ღირებულებაა 

ჩართული წარმოებაში. ეს იმას ნიშნავს, რომ საკუთარი კაპიტალი 

მიიღებს იმაზე ნაკლებს ვიდრე თავისი წვლილია ანდა იძულებუ- 

ლი გახდება ნაწილობრივ მაინც აანაზლაუროს ეს დანაკარგი სხვა 

ფაქტორებით. ე.ი. წარმოიქმნება იმის საშიშროება, რომ ამ ზომით 

დაეკარგება მოგებიდან კუთვნილი ნაწილი მესაკუთრეს. მეორე 

მხრივ საპაიო კაპიტალს გააჩნია შანსი იმ შემთხვევაში თუ სხვა 

ფაქტორების სახელშეკრულებო საზღაური აღმოჩნდება წარმოება- 

ში მათი წვლილის ღირებულებაზე ნაკლები, მაშინ საპაიო კაპი- 

ტალი მიიღებს „ჯილდოს (გასამრჯელოს) მეტს ვიდრე მისი 

წვლილია წარმოებაში. 

ან ასე მოხდება ან ისე ამაშია სარისკო ალბათობა. 

აქედან ცხადია, რომ კონტრაქტით განპირობებული ეწ. „ჯილდო“ 

მხოლოდ შემთხვევით შეიძლება დაემთხვეს წარმოებაში შეტანილ 

წვლილს. როგორც წესი იგი მეტია ან ნაკლები რეალურთან შე- 

დარებით. 

სატარიფო ხელშეკრულებისას მხარეებს არ ძალულთ დაამტ- 

კიცონ. რომ გამომუშავებული საზღაური მეტად მაღალია ან მეტად 

დაბალია, მაგრამ არსებობს იმის საფრთხე, რომ მოსალოდნელობა 

მნიშვნელოვნად გადაიხრება წარმოებაში შეტანილი წვლილის სა- 

ბაზრო შეფასებისაგან. განსაკუთრებით, მაშინ როდესაც დადგენი- 

ლი სატარიფო განაკვეთები იყო განსაზღვრული კომპრომისების 

გათვალისწინების გარეშე ორ მთავარ პარტნიორს შორის ერთ- 

ერთი მათგანის უფლებათა გადაჭარბებით. 

ამ ფაქტიდან გამომდინარეობს ის რომ ხელშეკრულებით დად- 

გენილი საზღაურის სიდიდე ჩვეულებრივ შეესაბამება წარმოებაში 
მოცემული ფაქტორის მიერ შეტანილ წვლილს. წარმოიქმნება იმის 

მოთხოვნა, რომ მუშაკებმა მიიღონ მონაწილეობა მოგებაში. ეს 

იმიტომ, რომ თუ აღმოჩნდა ხელფასში მეტი თანხის გაცემა, მაშინ 
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მის კვალობაზე მოგება შემცირდება და პირიქით თუ ხელფასი 

აღმოჩნდება ნორმალურზე ნაკლები, მაშინ სათანადოდ მის კვალო- 

ბაზე მოგება გაიზრდება. ამგვარად იწყებს მოქმედებას სასწორის 

მექანიზმი, რომელმაც უნდა განახორციელოს აღნიშნულ უზუსტო- 

ბათა ნიველირება შეტანილ წვლილსა და მის ანაზღაურებას შორის. 

ხელშეკრულებით დადგენილი საზღაური შეიძლება აღმოჩნდეს 

მეტად დიდი, მაშინ, შესაძლოა მან შთანთქოს მოგება და ზარალზე 

გაიყვანოს საწარმო. ამიტომ ლოგიკური იქნება, რომ მათ მიიღონ 

მონაწილეობა არა მარტო მოგებაში, არამედ ზარალშიც (წაგება- 

შიც). 

ხელშეკრულებით გადახდილი გასამრჯელო აუცილებლად უნდა 
იქნას განხილული, როგორც ავანსი საბოლოო ანგარისწორებამ- 

დე, რომელიც მაშინ ხორციელდება როდესაც რეალიზებულია საერთო 

მოგება. ეს ავანსი შესაძლოა აღმოჩნდეს საერთო შედეგზე მეტად 

ნაკლები ან მეტად დიდი. 

ის, რომ საბოლოო ანგარიში მოგება ფასდება საბაზრო კონი- 

უქტურით და დამოკიდებულია სამეწარმეო უნარზე იწვევს იმას, 

რომ ისინი აისახებიან სახსრების დაგეგმვასა და განთავსებაში, და 

განსაზღვრულია საწარმოს (ფირმის) მდგომარეობით ბაზარზე. ეს 

გარემოება არ წარმოადგენს ბარიერს იმ მოთხოვნისადმი, რომ 

მუშაკებმა მონაწილეობა მიიღონ მოგების წარმოქმნაში, ვინაიდან 

მოგების განაწილების ფორმისა და მექანიზმის შერჩევისას აქ 

აღნიშნული გარემოებანი სათანადოდ იქნებიან გათვალისწინებული 

მეწარმის და მისი კაპიტალის წარმატებების და სხვა მოგებაზე 

გავლენის მომხდენი კომპონენტების მხედველობაში მიღებით. 

ლოგიკას არაა მოკლებული ის, რომ წამგებიან წლებში მუშაკმა 

მიიღოს მონაწილეობა ზარალში, სანამ არ აღსდგება მოგების წარსული 

დონე. თუ ეს დონე არ აღსდგა, მაშინ იგი ექვემდებარება სამუშაო 

ადგილის დაკარგვის რისკს, ისევე როგორც მესაკუთრე ექვემდე- 

ბარება კაპიტალის დაკარგვის რისკს. 

ზარალი ნიშნავს არა მარტო იმას, რომ საწარმო არ ღებუ- 

ლობს მოგებას, არამედ იმასაც, რომ იკარგება საკუთრების ნაწ- 

ილი და მასთან ერთად საპაიო კაპიტალიც. 

თუ წლის ბოლოს საბოლოო შედეგი უნდა იქნას განაწილებუ- 

ლი წარმოების ფაქტორებს შორის, რომელთა დახმარებითაც ეს 
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შედეგი იქნა მიღებული, მაშინ ხარჯების განაწილებისას გაან- 

გარიშებისადმი მიდგომა უნდა იყოს ერთნაირი, როგორც წაგებათა 

წელს ასევე მომგებიან წელსაც. 

სახელდობრ, თუ სამუშაო ძალა ღებულობს ხელფასს ანდა 

განაკვეთს, მაშინ ამის სანაცვლოდ დაბანდებულ კაპიტალზე სულ 

ერთია იქნება იგი ნასესხები თუ საკუთარი მაინც უნდა დაერიცხ- 

ოს პროცენტები და ეს გათვალისწინებული უნდა იქნას ხარჯებში. 

თუ განვიხილავთ სატარიფო განაკვეთებს და პროცენტებს 

ნასესხებ კაპიტალზე, როგორც ხარჯების შემადგენელ ნაწილებს, 

მაშინ იგი უნდა ეხებოდეს საპაიო კაპიტალის სათანადო პრო- 

ცენტსაც. 
თუ ამონაგები თანხა არ გვყოფნის საკუთარ კაპიტალზე პრო- 

ცენტის დასარიცხავად (წამგებიან წელს), მაშინ ამ კაპიტალის 

ნაწილი იკარგება კიდეც. ეს მიგვანიშნებს იმაზე, რომ წარმოების 

სხვა ფაქტორები, მათ შორის ,შრომაც ნაზღაურდება ძალზედ 

მაღლა, ვიდრე ამას იმსახურებს მის მიერ შეტანილი წვლილი 

საწარმოს (ფირმის) საერთო შედეგში. თუ საკუთარმა კაპიტალმა 

მარტო თვითონ უნდა იკისროს რისკით გამოწვეული ზარალი, 

მაშინ მოგების მიღების შანსი ეკუთვნის მხოლოდ მას. 

სამუშაო ადგილის დაკარგვის რისკი არ არის შესადარისი 

კაპიტალის დაკარგვის რისკთან. ეს იმიტომ, რომ პირველ შემთხვევაში 

არსებობს იმის შესაძლებლობა ან მიაგნო სხვა სამუშაო ადგილს 

ან უმუშევრობის “შემთხვევაში მიიღო კანონით დაწესებული სო- 

ციალური დახმარება. კაპიტალის დაკარგვის შემთხვევისათვის 

არაფერი ამგვარი არ არსებობს, ამიტომ საჭიროა რომ ამგვარი 

რისკის დაზღვევაში მიიღოს მონაწილეობა სამუშაო ძალამაც, თუ 

უნდა თავიდან აიშოროს სამუშაო ადგილის დაკარგვით გამოწვეუ- 

ლი უხერხულობა და შესაძლოა უბედურებაც კი. 

ამრიგად, მოგებაში მონაწილეობით განპირობებულია წაგე- 

ბაშიც (ზარალში) მონაწილეობა. თუ ამგვარი მიდგომა არ იქნე- 

ბს დაცული, მაშინ იგი ვერ შეუთავსდება სოციალურად ორიენ- 

ტირებულ ეკონომიკისა და წარმოების ორგანიზაციის შიერ სო–- 

ციალური განუკითხაობის გამორიცხვას. სახელდობრ, წარმოებ- 

ის ფაქტორების ყველა ელემენტის მიერ მიღებული ამონაგები 

უნდა იქნას განაწილებული მათ შორის იმის ნაცვლად, რომ გადა- 
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ვუხადოთ მხოლოდ დამოუკიდებელ ფაქტორს, „შრომას“ და „კაპ- 

იტალს“ მხოლოდ ის წილი რომელიც იქნა გათვალისწინებული 

ხელშეკრულებით და არ არის დამოკიდებული მოგების ფაქტიურ 

სიდიდეზე. 

პრაქტიკულად დაუშვებელია და შეუძლებელიც წლის ბოლოს, 
როდესაც ცხადი ხდება ზარალის სიდიდეც, უკვე გაცემული ხელ- 
ფასის ნაწილის უკან დაბრუნება მის დასაფარავად. ამიტომ მოთხოვნის 

დაკმაყოფილება ზარალში მონაწილეობის შესახებ შესაძლებელია 

რეალიზირებულ იქნას მხოლოდ იმ შემთხვევაში, თუ საწარმო 

(ფირმა) ქმნის მოგებიდან მუშაკების კუთვნილი წილებისაგან 

რისკის დაზღვევის სარეზერვო ფონდს, რომლითაც დაიფარე- 

ბს ზარალი იმ ოდენობით რაც გამართლებას ჰპოვებს საწარ- 

მოს (ფირმის) კოლექტივში. მუშა-მოსამსახურეების ხელფასის 

სრული გაცემისას იქნება მუშაკთა მონაწილეობა ზარალში. 

14.5. შრომის რაციონალური ორგანიზაციის 

ძირითადი პრინციპები ღა ამოცანები 

ეკონომიკის საბაზრო შექანიზმის მოთხოვნების ფონზე და მათი 

განუხრელი დაცვის პირობებში შრომის რაციონალური ორგანიზაცია 

ვრცელდება მათზე ვინც თავისი ქცევებით პასუხობს საბაზრო მოთხ- 

ოვნებს. ისინი იმსახურებენ იმას რომ მათზე ზრუნავდნენ და მათვის 

ჯანსაღი პირობების შექმნით აღწევდნენ მათში შრომითი განწყობის 

გაძლიერებას და ამ ფაქტორის საკონკურენციო მექანიზმში ჩართვას. 

ყოველი ღონისძიება, რომელიც ტარდება სამრეწველო ფირმაში (საწარ- 
მოში) აუცილებლად უნდა ითვალისწინებდეს შრომის რაციონალური 

ორგანიზაციის მოთხოვნებს ტექნიკის, ტექნოლოგიის, შენობა ნაგებო- 

ბათა და წარმოების ორგანიზაციის ყველა სფეროში. 

შრომის რაციონალური ორგანიზაცია განსაკუთრებულ მოთხოვნებს 

უყენებს მუშის ფსიქოლოგიურ, ფიზიოლოგიურ, ესთეტიკურ, ფის- 

იკურ, და სხვა პირობებს. ამ პირობების დაცვა სხვადასხვა დარგის და 

ტიპის საწარმოებში მოითხოვს დიფერენცირებულ ღონისძიებათა სისტემის 

განხორციელებას, ამიტომ, შრომის რაციონალური ორგანიზაცია უკლე- 
ბლივ მოიცავს ყველა ორგანიზაციულ, ტექნიკურ, სანიტარულ-ჰიგიენურ 
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და სოციალურ ღონისძიებათა ერთობლიობას, რათა უზრუნველყოს შრომის 

მეტად მწარმოებლური ჩვევების დაგროვება, მძიმე ფიზიკური და მონოტო- 
ნური შრომის ადამიანის ორგანიზმზე უარყოფითი გავლენის ლიკვიდა- 

ცია, ვიბრაციისა და ხმაურიანი გარემოს გამორიცხვა, მავნე ტემპერ- 

ატურული თუ ფარდობითი ტენიანობის აღკვეთა და ა.შ., ე.ი. იმ ფაქ- 

ტორთა ლიკვიდაცია, რაც ეწინააღმდეგება ადამიანის ჯანმრთელობის 

განმტკიცებისა და სისტემატური შრომითი აქტივობის სასიცოცხლო 

მოთხოვნებს. მათ ხარჯზე შრომის რაციონალური ორგანიზაცია უნდა 

აღწევდეს შრომის მწარმოებლურობის მაღალ დონეს და მის შემდგომ 

განუხრელ ზრდას. ამის მისაღწევად კი უნდა ტარდებოდეს ღონისძიე- 

ბათა ის სისტემა, რომელიც დაეყრდნობა მეცნიერებისა და ტექნიკის 

უახლეს მიღწევათა წარმოებაში დანერგვას და საბაზრო მექანიზმის 
ზემოაღნიშნულ მოთხოვნათა ყოველმხრივ დაცვას. 

შრომის რაციონალური ორგანიზაციის პრინციპებია: 

1. საკუთარი შრომის შედეგებისადმი მატერიალური დაინტერესებ- 

ის პრინციპი. ეს პრინციპი მოითხოვს ანაზლაურებას დახარჯული 

შრომის შედეგიანობის მიხედვით. 

2. შრომის მწარმოებლურობის განუხრელი ზრდის საფუძველზე 

მუშაკთა საყოფაცხოვრებო პირობების სისტემატური ამაღლების პრინ- 

ციპი, რაც მოითხოვს ტექნიკის, ტექნოლოგიის წარმოებისა და შრომის 

ორგანიზაციის განუხრელ პროგრესს; 

3 შრომის პირობების გაუმჯობესებისა და შრომის შემსუბუქების 

პრინციპი, იგი ითვალისწინებს მძიმე, შრომატევად პროცესების მექანიზა- 

ციას, შრომის მავნე პირობების ლიკვიდაციას, შრომის სანიტარულ- 

ჰიგიენური პირობების გაუმჯობესებას და მათი დასვენების ორგანიზა- 

ციას, მუშაობისა და შესვენების რაციონალური რეჟიმის განხორციელებას, 

უსაფრთხოების ტექნიკის უზრუნველყოფას და სხვა ანალოგიურ ღონისძ- 
იებებს. 

4. მუშაკების კულტურულ-ტექნიკური დონის. სისტემატური ამაღ- 

ლების პრინციპი, რომელიც მოითხოვს სასწაგლო ქსელის გაფართოე- 

ბას და სწავლებაში მათ ჩაბმას, რასაც უზრუნველყოფს სწავლება 

სპეციალურ სასწავლებლებში. 

5. შრომითი დისციპლინის შეგნებული განმტკიცების პრინციპი. 

იგი მოითხოვს ზედამხედველობას: 

ა) მადეზორგანიზებელი ქცევისა და წამგლეჯაობის, საწარმოს 

ინტერესებისადმი პირადი ინტერესების დაპირისპირების გამოვლენი- 
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სათვის, მათ მიმართ მკაცრი ზომების მიღებისათვის, რათა უზრუნვე- 

ლყოფილ იქნეს ყველა პირობა გაბედული, მტკიცე და თავდადებული 
მუშაობისათვის; 

ბ) საწარმოსათვის დაწესებული მუშაობის რეჟიმის მკაცრად დაცვაზე, 

რაც გულისხმობს გადამწყვეტ ბრძოლას შრომის დისციპლინისა და 

შინაგანაწესის დამრღვევთა მიმართ. შრომის საშემსრულებლო დისცი- 

პლინის განმტკიცება მიიღწევა საქმიანობის ისეთ გარემოში მოქცევით 

რომელიც წარმოქმნის დარწმუნების, აღზრდის, პასუხისმგებლობის 

გაძლიერებისა და წახალისების იმპულსატორებს. 

გ) ხელმძღვანელის ყველა სამსახურებრივი მითითებისა და ბრძა–- 

ნებების ზუსტად შესრულებაზე; 
დ) ტექნოლოგიური დისციპლინის დაცვისა და წარმოების მაღალი 

კულტურის უზრუნველყოფაზე. 
ე) საგეგმო დისციპლინის დაცვაზე, რაც გულისხმობს ბიზნეს 

გეგმების, საწარმოო გეგმების, და დადგენილი ნორმატივების სრულიად 

და მთლიანად შესრულებაზე. 

ვ) ეკონომიის რეჟიმის განხორციელებაზე, სახელდობრ, მატერი- 

ალურ ფასეულებათა და ფულად საშუალებათა ყაირათიან ხარჯვაზე 

საკუთრების და სახარჯთაღრიცხვო-საფინანსო დისცი პლინის დაცვაზე. 

შრომის რაციონალური ორგანიზაცია განუხრელად უნდა უზრუნ- 

ველყოფდეს ზემოაღნიშნული პრინციპების დაცვას. აქედან გამომდინარე, 

იგი მოიცავს იმ ღონისძიებათა ერთობლიობას, რომელიც უზრუნველე- 

ოფს შრომის მწარმოებლურობას, შრომის პირობების გაუმჯობესებას, 

მუშაკთა კულტურულ-ტექნიკური დონის სისტემატურ ამაღლებას, შეგ- 

ნებული შრომითი დისციპლინის განმტკიცებას, სამუშაო დროის რაციო- 

ნალურ გამოყენებას და ა.შ. 
რაც უფრო მაღლდება ცხოვრების საერთო დონე, მით უფრო 

უმჯობესდება მშრომელთა მატერიალური და სხვა საყოფაცხოვრებო 

პირობები, რაც იწვევს სამუშაო ძალის ქმედითუნარიანობის ზრდას. 

ამით იქმნება შრომის ინტენსივობის შემდგომი გადიდების შესაძლე- 

ბლობა. 

შრომის ინტენსივობის გადიდება შეუძლებელია განხორციელდეს 

უზომოდ, ვინაიდან იგი იწვევს მუშის ორგანიზმის დაავადებას, ამიტომ 
უნდა დავიცვათ შრომის ინტენსივობის ისეთი გადიდება, რომელიც 

უზრუნველყოფს სამუშაო ძალის საღ მდგომარეობაში ფუნქციონირე- 

ბას, შრომის ინტენსივობის ასეთ ნორმალურ ზრდას უზრუნველყოფს 
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შრომის რაციონალური ორგანიზაცია. 

არჩევენ შრომის რაციონალურ ორგანიზაციის ეკონომიკურ, ფსი- 

ქიკურ-ფიზიოლოგიურ და ორგანიზაციულ ამოცანებს: 

ეკონომიკის ამოცანებია: 

ა) შრომის მწარმოებლურობის განუხრელი ამაღლება; 
ბ) მატერიალური და შრომითი რესურსების მეტად ეფექტიანი 

გამოყენება; 
გ) პროდუქციის ხარისხის გაუმჯობესება და მისი თვითღირე- 

ბულების შემცირება; 

ფსიქიკურ-ფიზიოლოგიური ამოცანებია: 

ა)შრომის პროცესში ადამიანის ჯანმრთელობის შენარჩუნება; 

ბ) შრომის შინაარსობრიობისა და მიმზიდველობის შენარჩუნება; 

გ) შრომის კულტურისა და ესთეტიკის ამაღლება; 

ორგანიზაციული ამოცანებია: 

„ა) შრომის დანაწილება და კოოპერაციის რაციონალური ფორმებ- 

ის შემოღება; 

ბ) შრომის პირობების ძირფესვიანი გაუმჯობესება და მისი სრული 

უსაფრთხოების უზრუნველყოფა; 

გ) მუშაობის შედეგების გაუმჯობესების მატერიალური და მორ- 

ალური სტიმულების შეთანწყობის ფორმების დადგენა. 

ზემო აღნიშნულ ამოცანათა გადაჭრა მოითხოვს სამუშაო ადგ- 

ილზე, საწარმოო უბანზე, საამქროში და მთლიანად საწარმოში შრომის 

ორგანიზაციის ფაქტიური მდგომარების ანალიზს, შრომის რაციონა- 

ლური ორგანიზაციის გეგმების დამუშავებას და მათ დანერგვას. 

ს 

14.6. შრომის არსებული ორგანიჯზაციის 

ანალიზი ლა რაციონალური 

ორგანიჭყჭაციის ლღაგეგმვა 

შრომის რაციონალური ორგანიზაციის დაგეგმვას წინ უნდა 

უსწრებდეს შრომის არსებული ორგანიზაციის ანალიზი. ასეთი 

ანალიზის გარეშე შეუძლებელია შრომის რაციონალური ორგა- 

ნიზაციის ღონისძიებათა სისტემის დასახვა. ამ თვალსაზრისით 

საჭიროა საფუძვლიანად იქნეს შესწავლილი საწარმოში არსებუ- 
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ლი მდგომარეობა. ეს კი მოითხოვს შრომის ორგანიზაციისა და 

ნორმირების საკითხებში გარკვევას,, მეცნიერებისა და ტექნიკის 

დარგში ყველა მიღწევის ცოდნას, რომელთა წარმოებაში დანერგ- 

ვა კიდევ უფრო მაღალ დონეზე აიყვანს შრომის რაციონალურ 

ორგანიზაციას. 

შრომის არსებული ორგანიზაციის ანალიზის მიზანია, გამოავ- 

ლინოს წარმოების პიროვნული ელემენტების საქმიანობის გაუმ- 

ჯობესების ის გზები, რომლებიც უზრუნველყოფენ შრომის მწარ- 

მოებლურობის განუხრელი ზრდის, მუშაკთა ჯანმრთელობის დაცვის 

და მათი ქმედითუნარიანობის აქტივიზაციის იმ ყველა შესაძლე- 

ბლობათა სრულ გამოყენებას, რაც მოცემულია მოწყობილობათა 

არსებულ კონსტრუქციებში, ფუნქციონირებად ტექნოლოგიაში, წარმოების 

ორგანიზაციის არსებულ ფორმებსა და მეთოდებში. 

შეუძლებელია საჭირო სიღრმით განხორციელდეს შრომის არსებული 

ორგანიზაციის ანალიზი წარმოების ორგანიზაციისაგან და საწარ- 

მოს კოლექტივის სოციალური განვითარებისაგან იზოლირებულად. 

მათ შორის ლოგიკური ურთიერთგანპირობებულობა მოითხოვს ერ- 

თობლივი სისტემური ანალიზის განხორციელებას. ასეთი ანალიზ- 

ის მიმართულებებია: 

1. წარმოების სპეციალიზაცია. ამ მხრივ ხორციელდება გა- 

მოსაშვები პროდუქციის და ტექნოლოგიური ოპერაციების მრავალგვარობის 

შესწავლა როგორც უბანზე (საამქროში) მთლიანად, ასევე ცალკეულ 

სამუშაო ადგილებზეც. აგრეთვე შეისწავლება პროდუქციის და 

რპერაციების ჩომეკლატურის სტაბილურობა მთელი წლის მან- 

ძილზე, პროდუქციის ცალკეულ სახეობათა წარმოების მასშტაბე- 

ბი, სამუშაო ადგილებზე დეტალ-ოპერაციების მიმაგრებულობა, ჯგუფური 
ტექნოლოგიის გამოყენების შესაძლებლობა მოწყობილობის გადა- 

რთვათა რაოდენობის შემცირების მიზნით. 

წარმოების სპეციალიზაციის დონის ანალიზის მაჩვენებელია: 

ა) სპეციალიზაციის კოეფიცინტი სამუშაო ადგილზე და უბან- 

ზე (საამქროში). 

ეს მაჩვენებელი სამუშაო ადგილის მიმართ იანგარიშება ფორ- 

მულით: 
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= 2ეLი 

ა. IIმ 

სადაც L არის ძირითადი ნომეკლატურის დეტალ-ოპერაციის შრო- 

მატევადობა, რომლის დამუშავებაზეც არის დასპეციალებული მოცემული 

სამუშაო ადგილი; 

ე - მოცემული ნომეკლატურის დეტალების რაოდენობა; 

IIმ- ამ სამუშაო ადგილზე შესარულებული სამუშაოს მთელი 

მოცულობა ნორმა საათებში. 

უბნის, საამქროს მიმართ კი ამ მაჩვენებელს ანგარიშობენ 

ფორმულით: 

სადაც IIსკ არის იმ პროდუქციის მოცულობა, რომელზედაც 

სპეციალიზებულია მოცემული უბანი, საამქრო, ე.ი. მაპროფილებე- 

ლი პროდუქციის მოცულობა; 

ILIს უბნის, საამქროს პროდუქციის საერთო მოცულობა; 

ბ) ერთ სამუშაო ადგილზე მიმაგრებული დეტალ-ოპერაციების 

სახელწოდებათა საშუალო რაოდენობა. იგი იანგარიშება ფორმუ- 

ლით: 

– XI 
1=“--. 

7L 

სადაც X არის უბანზე, საამქროზე დეტალ-ოპერაციების სახელ- 

წოდებათა საერთო რაოდენობა; 

ჯ - უბანზე, საამქროში სამუშაო ადგილების რაოდენობა. 

2. საგეგმო-კალენდარული ნორმატივების მდგომარეობა. აქ 

ანალიზს უქვემდებარებენ სამუშაო ადგილების გამტარუნარიანო- 

ბის გამოყენებას, მარაგნამეტთა მდგომარეობას, დეტალთა დამუშავების 

პარტიის ზომას, წარმოების რიტმსა და ტემას. 

საგეგმო-კალენდარული ნორმატივების მდგომარეობის ანალ- 

იზი ხორციელდება შემდეგი მაჩვენებლებით: 

ა) მანქანა-დანადგართა დროში დატვირთვის კოეფიციენტი, 
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რომელსაც ანგარიშობენ ფორმულით: 

I 
L 4 = თ , 

სადაც ”IL- არის საანალიზო დროში გადამუშავებული დეტალების 

ნაერთი შრომატევადობა, საათობით; თ - მოწყობილობის ერთეუ- 

ლის მუშაობის დროის ფონდი საანალიზო პერიოდში, საათობით. 

ბ) სამუშაოს მიღების ლოდინში დროის დანაკარგების კოეფი- 

ციენტი. 

ამ მაჩვენებელს ანგარიშობენ ფორმულით 

=> 
7: 

სადაც IL - არის სამუშაოს ლოდინში დროის დანაკარგები წუთო- 

ბით; 

“ს - დაკვირვების საერთო დრო წუთობით; 

გ) ცვლიანობის კოეფიციენტი. იგი იანგარიშება ფორმულით: 

“Iს LL = 

თ ც.I..' 

სადაც IL არის საანგარიშო პერიოდში ნამუშევარი დაზგა- 

საათების რაოდენობა; 

ს ამავე პერიოდში სამუშაო დღეების რაოდენობა; 

II - დადგმული დაზგების რაოდენობა. 

3. მოქმედი ტექნოლოგიის მდგომარეობა. აქ შეისწავლება: 

ტექნოლოგიური პროცესის დახვეწილობა, რომელიც უნდა გამორ- 

იცხავდეს მუშის მხრივ მისი დარღვევის შესაძლებლობას; ყოველი 

ოპერაციის და გატარების როლი, მუშის მიერ ოპერაციების შეს- 

რულების თანმიმდევრობის მიზანშეწონილობა, დამუშავების გამა- 

რტივების და შრომის პროცესის გაადვილების მიზნით მისი შეცვ- 

ლის შესაძლებლობა, ტექნოლოგიური პროცესის მოცემული სახეობის 

270



შრომის ნორმალურ პირობებისადმი შესატყვისობა. · 

მოქმედი ტექნოლოგიის ანალიზის მაჩვენებელია ოპერაციის 

შესრულებაზე დროის დანახარჯები და დამუშავების რეჟიმები. 

4. შრომის ფსიქიკურ-ფიზიოლოგიური პირობები. ამ პირობების 

ანალიზი მოიცავს; 

ა) შრომის ხასიათისა და მუშაობის პროცესში მუშის ფიზ- 

იოლოგიური ფუნქციების ცვლილებას; 

ბ) მუშის ფსიქიკურ-ფიზიოლოგიურ თავისებურებათა შესაბამ- 

ისობას შესასრულებელი სამუშაოს ხასიათისადმი; 

გ) შრომის პროცესში სამუშაო პოზის შერჩევის სისწორეს; 

დ) შრომის და დასვენების რეჟიმს; 

ე) მუშაობის ერთი საათის განმავლობაში ადამიანის სხეულის 

ორგანოების მოძრაობის რაოდენობა; 

ვა) სამუშაო პოზას, კორპუსის დახრის კუთხესა და სიხშირეს; 

ზ) შრომის სიმძიმეს, წუთში პულსის ცემის რაოდენობას; 

თ) ნერვული სისტემის დაძაბულობას, მხედველობით-მონო- 

ტორული რეაქციის დროს წამობით; 

ი) ნერვული სისტემის აღგზნებადობა, დროული, წინმსწრები, 

დაყოვნებული სწორი პასუხების ხვედრიწონა, მცდარი პასუხები 

% -ით პასუხების საერთო რაოდენობასთან; 

კ) თბოგაცვლას (კანის სითბო რამოდენიმე წერტილში). 

სამუშაო ადგილზე შრომის ფსიქიკურ-ფიზიოლოგიური პირობების 

ანალიზის მაჩვენებლებია: ა) დინამიკური მუშაობა (კგ. საათი): 

#4 =2.%-ი,.L 
სადაც “« არის ასაწევი და გადასაადგილებელი დეტალის წონა კგ; 

ი; - მოცემული სახელწოდების დეტალთა ის რაოდენობა, რომელიც 

ერთ საათში ექვემდებარება დამუშავებას ცალობით; 

IL, ტვირთის აწევისა და გადაადგილების ნაერთი მანძილი. 

ბ) სტატიკური მუშაობა (კგ/წუთი). 

8=2,5-X 

სადაც ”# - არის ჰორიზონტალურ ან ვერტიკალურ მდგომარეობა- 

ში ტვირთის ჭერაზე დანახარჯი ერთ საათში წუთობით: «+ - ტვირთის 

წონა კგ-ობით. 
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გ) მუშაობის მონოტონურობა: 

სადაც 1გე - არის კვლევის პერიოდში განმეორებად მოძრაობებზე 

დროის დანახარჯები წუთებით; 

I დაკვირვების საერთო დრო. 

დ) შრომის პროცესში ფილტვების მუშაობა - სუნთქვის სიხ- 

შირე წუთში; 

ე) შრომითი მოპრაობების კორდინაცია მოძრაობის მდგრადი 

სიჩქარე, სმ/წუთში; შეცდომათა რაოდენობა, შეცდომათა დრო წუ- 

თობით; 

ვ) შრომაში კუნთების მოძრაობა კუნთების ძალ-–ღონე; 

2. შრომის შინაარსის, მეთოდებისა და ხერხების შესწავ- 

ლა. იგი მოიცავს: ცვლის მანძილზე სამუშაო დროის დანახარჯთა 

შინაარსს და ბალანსს, ცალკეული შრომითი ილეთებისა და მოძრაობების 

ხასიათსა და ხანგრძლივობას ცალკეულ მოძრაობათა და იმ ფაქ- 

ტორებს შორის კავშირის გამოვლენას, რომელსაც განსაზღვრავს 

სამუშაო პოზა, შრომის ხასიათი; მუშის კვალიფიკაცია და საწარ- 

მოო სტაჟი. შრომითი ილეთებისა და მოძრაობების რაციონალიზა- 

ციას, რაც პოულობს თავის ასახვას მათ შესრულებაზე დროის 

დანახარჯების შემცირებაში. 

6. სამუშაო ადგილის ორგანიზაცია. ხორციელდება "სამუშაო 

ადგილების შესწავლა მათი აღჭურვილობისა და მოწყობილობის 

ტექნიკური მდგომარეობის მხრივ. ანალიზს ექვემდებარება ექს- 

პლოატაციის პირობები მოწყობილობის ფიზიკური ცვეთის დონე, 

მისი ტექნიკური მდგომარეობის შესატყვისობა დეტალების და- 

მუშავების ხარისხისადმი, დამუშავების რეჟიმის დაცვისადმი, შეუფერ- 

ხებელი მუშაობის პირობებისადმი, მოწყობილობის გამართვის, 

დათვალიერების და რემონტის მოხერხებულობა. 

მოწყობილობის ექსპლუატაციის პირობების ანალიზისას შეისწავლება 
მუშაობის პროცესში მოწყობილობის მოვლის სისტემა (მიმაგრე- 

ბულია თუ არა იგი მუშაზე, დაზეთვის წესები, ღაზგის წმენდის, 
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ფაქტიური მდგომარეობის შესატყვისობა საპასპორტოსადმი), რე- 

მონტის ხარისხი სახეობისა და რაოდენობის მიხედვით, შესრულების 

დროსა და ჩატარების ვადების მიხედვით, აქვთ თუ არა ტექნი- 

კური პირობები და საპასპორტო მონაცემები, რაც შესაძლებელს 

ხდის, რომ მოწყობილობის მოვლა-ექსპლუატაცია სწორედ იყოს 

ორგანიზებული. 

მოწყობილობის ტექნიკური მდგომარეობის და ექსპლოატაცი- 

ის პირობების ანალიზის მაჩვენებლებია: 

ა) ფიზიკური ცვეთის ხარისხის %-ობით. 

_ 24-25 ეე 
C. , 

ფიზ 

სადაც 2ე# - არის ექსპლუატაციის პერიოდში ამორტიზაციის 

თანხა, ლარობით 

2, IL - იმავე პერიოდში დანახარჯები კაპიტალურ რემონტზე, 

ლარობით; 

C. პირველდაწყებითი ღირებულება ლარობით; 

ბ) მოწყობილობის გამოყენება მისი წარმადობის მიხედვით: 

  

სადაც Mე- არის მოწყობილობის ფაქტიური საშუალო საათო- 

ბრივი წარმადობა; 

MM” 
გ) მოწყობილობის გაუმართაობით გამოწვეული დროის დან- 

აკარგების ხვედრითი წონა: 

საპროექტო (გეგმიური) წარმადობა საათში; 

სადაც ჯან - არის მოწყობილობის გაუმართაობით გამოწვეუ- 
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ლი დროის დანაკარგები საკვლევ პერიოდში, საათობით. 

დ) ორგტეხმომსახურეობის დროის გამოყენება: 

L 
== ობ L კ = ჯ 

ოტნწ 

სადაც Iს არის სამუშაო ადგილის ორგტეხმომსახურეობაზე დროის 

ფაქტიური დანახარჯები ცვლაში წუთობით. 

ატა - იგივე ნორმატივით. 

აქვე არკვევენ ოპერაციის შესრულების, მოწყობილობის მარ- 

თვისა და მომსახურეობის სიმარტივეს და მოუხერხებლობას. შეისწავლება 

მოწყობილობის მართვის მექანიზაციისა და ავტომატიზაციის მიღ- 

წეული დონე (გაშვება, გაჩერება), ტექნოლოგიური რეჟიმის ცალკეული 
პარამეტრების კონტროლი, პროცესის ტექნიკური აღჭურვილობა, 

ტექნიკური აღჭურვილობის მდგომარეობა და ექსპლუატაციის პირობები 

და ა.შ. 

სამუშაო ადგილის ორგტექნიკით აღჭურვილობის ანალიზისათვის 

გამოიყენება ორგაღჭურვილობით უზრუნველყოფის კოეფიციენტი: 

7, 
L =-38. 

== 2, 
სადაც 7. არის ორგაღჭურვილობაზე ფაქტიური დანახარჯები 

ლარებით; 7+-- ორგაღჭურვილობაზე ნორმატიული დანახარჯები 

სამუშაო ადგილის ტიპობრივი დაგეგმარების შესაბამისად ლარებ- 

ში. 

სამუშაო ადგილის დაგეგმარების ანალიზის დროს სწავლობენ, 

თუ რამდენად შეესატყვისება სამუშაო ადგილების განლაგება ტე- 

ქნოლოგიური პროცესების თანამიმდევრობას, სამუშაოს შესრულების 

ხელმძღვანელობას (რამდენადაა დაცული ხელებით მიწვდომის დასაშვები 
ზონები ჰორიზონტალურ და ვერტიკალურ სიბრტყეში, სამუშაო 

მდგომარეობის სისწორე, მოძრაობათა და მუშის ენერგიის ეკონო- 

მია), შრომის საგნების გამოყენების თანამიმდევრობით განლაგე- 

ბას, დათვალიერებისათვის, რემონტისა და გამართვისათვის დაზეთვის 

274



სისტემების მართვისა და დანადგარის წმენდისათვის მოწყობილო- 

ბასთან მიდგომის ხელსაყრელობას. 

ანალისს თან უნღა დაერთოს მაჩვენებელთა შემდეგი გაან- 

გარიშება: 

ა) საწარმოოს ფართობის გამოყენების კოეფიციენტი: 

C0
 

სა = 8 

ნ 

სადაც 5ე- არის სამუშაო ადგილის ფართობი მ?-ობით. 

5. - სამუშაო ადგილის ნორმატიული ფართობი მ?-ობით; 

ბ) სამუშაო ადგილზე მუშის მოძრაობის ნაერთი გზა ცვლაში: 

L=L-ი 
სადაც L - არის სამუშაო ზონაში მუშის ერთჯერ გადანაცვლების 

გზის საშუალო სიგრძე; 

ი - ცვლაში ასეთ გადანაცვლებათა რაოდენობა; 
გ) სამუშაო ადგილის მომსახურების ანალიზისას შეისწავლე- 

ბა მუშების ინსტრუქტირებისა, დავალებათა გაცემის, სამუშაო 

ადგილზე ინსტრუმენტებისა და მოწყობილობათა მიწოდების, ინ- 

სტრუმენტების რემონტის (ალესვის), შრომის საგნების მიწოდებ- 

ის, დანადგარის მოვლის და მათი აწყობის სისტემები. 

7) უბნის და საამქროს დაგეგმარების ანალიზი. ამ დროს 
არკვევენ დეტალების, ტრანსპორტის და ადამიანების მოძრაობის 

მარშრუტებს, უბანზე (საამქროში) დანადგართა გადაადგილების 

ნაკადურობას; ანალიზის დროს დგება მოქმედი მარშრუტების სქე- 

მა. ხდება ტექნოლოგიური მოწყობილობის განლაგება (ძირითადი 

და დამხმარე) მიმღები საკანის, გასასვლელების, საამქროში შესასვლელისა 

და გამოსასვლელის მოხერხებულობისა და უსაფრთხოების გათვალ– 

ისწინება, მოწყობილობის გაადგილების შესატყვისობა შრომის ნორმალურ 

პირობებთან, გამოიყენება საამქრო (უბნის) ინტერიერის (შინაგა- 

ნაწყობის) დაგეგმარების მხატვრულ-კომპოზიციური გადაწყვეტილებები. 
მათ შორის განისაზღვრება: შენობის მასშტაბი, შენობის ზომების 

შესაბამისობა ადამიანის სიმაღლესთან, განსაზღვრული ინტერ- 

გალების მიხედვით შენობის ინტერიერის ერთნაირი ან მსგავსი 
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ელემენტების თანაბარზომიერი მონაცვლება, შენობის პროპორციე- 

ბი - შენობის ფორმის ნაწილების თანაფარდობა მთლიანად გეომეტრიული 

მსგავსების ანდა რიცხობრივ შეფარდებათა მიხედვით. 

რაციონალური დაგეგმარების წინადადებათა ეფექტიანობა შეიძლება 

შეფასებულ იქნეს მაჩვენებელთა შემდეგი სისტემის მიხედვით: 

ა) საწარმოო ფართობის გამოყენების დონით: 

– 

IC = 

C)
ს(
 

«ჩ
/კ
 

სადაც აე და 5, არის პროდუქციის გამოშვება საწარმოო ფარ- 

თობის 1 მ2 -დან შესაბამისად ფაქტიურად და ნორმატივით. 

ბ) კერძო მარშრუტების სწორდინებადობის კოეფიციენტით: 

_ 2,თს _ _2.LV 
ოჯ ბით, _3L 

სადაც ი? არის კერძო სწორდინებადი მარშრუტების რაოდენობა 

(ე.ი. მანძილი, რომელსაც გადის დეტალი ერთი მიმართულებით 

ერთი პუნქტიდან მეორემდე სხვა მარშრუტებთან შეხვედრისა და 

გადაკვეთის გარეშე); 
”კ კერძო მარშრუტების საერთო რაოდენობა: 

Lაკ - სწორდინებადი კერძო მარშუტების საერთო სიგრძე, 

მეტრობით; 

LL, - კერძო მარშრუტების საერთო სიგრძე მეტრობით; 

გ) ნაკადურობის ხარისხი-ნაკადში გადაადგილებულ მოწყობი- 

ლობათა ხვედრიწონა მოწყობილობათა საერთო რაოდენობაში. 

8. შრომის სანიტარულ-ჰიგიენური და ესთეტიკური პირობების 

ანალიზი იკვლევს: 

ა) სამუშაო ზონის საერთო და ადგილობრივი განათების მდგო- 

მარეობას. კერძოდ, თუ რამდენად შეესაბამება არსებული მდგო- 

მარეობა თვალების სინათლით გაღიზიანებისაგან დაცვის მოთხ- 
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ოვნებს. აქ მნიშვნელობა ენიჭება ნათურათა განლაგებასა და რაოდენობასაც; 
ბ) ხმაურსა და ვიბრაციას (მათ სიხშირესა და ინტენსივობას 

და მათი ნორმებისადმი შესატყვისობას), ხმაურისა და ვიბრაციის 

წინააღმდეგ ბრძოლის საშუალებებს; 

გ) მტერისა და აირების არსებობას, სააირო არის მავნე ნივ- 

თიერებათაგან გაწმენდის საშუალებებს; 

დ) აირის მოძრაობის სისწრაფის, ტენიანობის და ტემპერა- 

ტურის სანიტარულ ნორმებისადმი შესატყვისობას, ნორმალური 

მიკროკლიმატის შენარჩუნებისა და დაცვის სისტემას; 

ე) სამუშაო ადგილზე სისუფთავის მდგომარეობას; 

ვა) ადგილზე შრომის უსაფრთხოების უზრუნველმყოფ მოწყო- 

ბილობათა არსებობას; 

%ზ) მოწყობილობათა და აღჭურვილობათა გარეგნულ, ესთე- 

ტიკურ მხარეს; 

თ) ინტერიერის სამხატვრო-კომპოზიციურ გამომხატველობას, 

(მოწყობილობათა აღჭურვილობების, საინჟინრო ქსელების გადა- 

ადგილებ., ინტერიერის ხელოვნური და ბუნებრივი განათების სა- 

შუალებები და ა.შ.) 

ი) ინტერიერის ნაწილების (კედლების, ჭერის და სხვა) ფერ- 

თა შეხამებას საწარმოო საქმიანობის ხასიათთან (წყნარია თუ 

დამაბული მუშაობა), დასამუშავებელი დეტალების შეფერილო- 

ბასთან, შენობის ორიენტირებასთან (ჩრდილოეთითაა, თუ სამხრე–- 

თის მიმართულებით), განათებასთან, ტემპერატურის· მდგომარე- 

ობასთან, სივრცობრივ პროპორციებთან, ტექნიკური უსაფრთხოებ- 

ის პირობებთან. 

კ) მხედველობითი ორიენტაციის ხარისხს, აგიტაციის თვალ- 

საჩინოებას (ვიზუალური ნიშნები, უსაფრთხოების ტექნიკის პლაკატები 

და თვალსაჩინო აგიტაცია) და აგიტაციის საშუალებათა გადაადგ- 

ილებას; 

ლ) საამქროების გამწვანების მდგომარეობას (ყვავილებიანი 

ქოთნებით გამწვანება სახალისო განწყობისათვის); 

სანიტარულ-ჰიგიენური, ფსიქიკურ-ფიზიოლოგიურ და არქიტე- 

ქტურულ-სამხატვრო ფუნქციათა შესასრულებლად; 

მ) სამუშაო ტანსაცმლის ხარისხს. სახელდობრ, თუ რამ- 

დენადაა მოხერხებული სამუშაოს შესრულების დროს, მის გარეგ- 
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ნულ მხარეს. ტანისამოსის შერჩევა დამოკიდებულია ტემპერა- 

ტურის პირობებზე, მოწყობილობათა ფერზე, ინტერიერის განათე- 
ბაზე, წარმოების ხასიათზე. 

9. შრომის დანაწილება და კოოპერაცია იკვლევს ცალკეულ 

შემსრულებელთა სპეციალიზაციას ერთობლივი შრომის განსაზღვრული 

ნაწილის შესრულებაში და ცალკეულ მუშაკთა და მათი ჯგუფების 

საქმიანობის შეთანხმებულობას, გამოკვლევა ხორციელდება შრო- 

მის ტექნოლოგიური, ფუნქციონალური, პროფესიული და კვალი- 

ფიკაციური დანაწილების მიხედვით; საწარმოო ქვედანაყოფებსა 

და ცალკეულ შემსრულებლებს შორის წარმოების პროცესში კავ- 

შირთა სისტემის მდგრადობის მიხედვით. 

შრომის დანაწილებისა და კოოპერაციის კონკრეტულ ფორმა- 

თა მრავლგვარობა დამოკიდებულია მოცემულ საწარმოს ორგა- 

ნიზაციულ-ტექნიკურ თავისებურებებზე, მის დარგობრივ კუთევ- 

ნილებაზე, სპეციალიზაციის დონეზე, წარმოების ტიპზე. შიგასაწარმოო 

კოოპერაცია მოიცავს საწარმოო ერთეულთაშორისო, საამქროთა- 

შორისო და შიგასაუბნო კოოპერაციას. წარმოების განვითარე- 

ბასთან ერთად იცვლება შრომის დანაწილებისა და კოოპერაციის 

სიღრმე და მასშტაბურობა. ამიტომ, განსაკუთრებული მნიშვნელო- 

ბა ენიჭება: 

ა) ძირითადი ფუნქციების დამხმარეთაგან გამოყოფის რაციო- 

ნალურობას; 

ბ) შრომის ორგანიზაციის ბრიგადულ ფორმებს, მუშათა ბრიგადაში 

გაერთიანების მიზანშეწონილობას და შრომის ორგანიზაციის კოლექტიურ 

ფორმებზე გადასვლის ეფექტიანობას; 

გ) მრავალდაზგოსნურ მომსახურეობას, მრავალდაზგოსანი მუშების 

და დანადგარების დროის მიხედვით დატვირთულობას, მოწყობი- 

ლობათა სახეობის დროის მიხედვით დატვირთულობას, მოწყობი- 

ლობათა სახეობის მიხედვით მომსახურეობის ნორმებს, დაზგათა 

განლაგების მოხერხებულობას, მრავალდაზგოსნური მომსახურეო- 

ბის ფრონტის შემდგომი გაფართოების შესაძლებლობებს. 

შრომის დანაწილებისა და კოოპერაციის საანალიზო მაჩვენებლებია: 

ა) მომსახურეობაზე დროის დანახარჯების ხვედრიწონა



სადაც 1) არის მოწყობილობის გამართვაზე და სამუშაო ადგ- 

ილთან ინსტრუმენტების მიტანაზე დროის ფაქტიური დანახარჯე- 

ბი წუთობით; 

ი ცვლის დროის გეგმური ფონდი წუთობით; 

ბ) ცვლის გადაბარებაზე დროის დანახარჯის ხვედრიწონა 

» იგ ' 

  

X 
X., = –99 .100, 

X 0გ 

გ 

სადაც ცუ არის ცვლის გადაბარებაზე დროის ფაქტიური დანახ- 

არჯები წუთობით; 

გ) ბრიგადის წევრის დროის მიხედვით დასაქმების კოეფიცი- 

ენტი: 

დას 
C 

1 
სადაც ILას არის ცვლის მანძილზე მუშის დასაქმების დრო; 

დ) პროფესიათა შეთავსების შესაძლებლობის კოეფიციენტი: 

L 
MM = – იჰ 

ეთ ს 

სადაც „აკ არის ცვლის მანძილზე ძირითადი პროფესიის დასაქმებიდან 

თავისუფალი დრო, ეს იმ შემთხვევაში, თუ შესათავსებელი პრო- 

ფესიით მუშაობა დროში არ ემთხვევა ძირითად პროფესიით მუშაობის 

დროს. 

ე) მრავალდაზგოსნური მომსახურეობის ნორმა. 

ვ) ძირითად და დამხმარე სამუშაოებზე, პროფესიათა შეთ- 

ავსებით და მრავალდაზოსნურად მომუშავეთა ხვედრიწონა აღებუ- 

ლი ცალ“ცალკე· 
#0. შროშის ნორმირება და ანაზღაურება. შრომის ნორმების 
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ანალიზი მოიცავს ორ საკითხს: დროითი მუშების შრომის ნორმირების 

სფეროს გაფართოების შესაძლებლობის დადგენას და შრომის ნორმირების 

მდგომარეობის გამოკვლევას. 

ამასთანავე შეისწავლება: 

ა) დროითი მუშების შრომის ნორმირებით მოცვის სფერო 

სამუშაოთა რაოდენობისა და სახეობების მიხედვით და ამ სფეროს 

გაფართოების შესაძლებლობანი; 

ბ) გამოყენებული შრომის ნორმირების სახეობები და მათი 

პროგრესიულობა მუშათა რიცხოვნობის დანადგართა მომსახურებ- 

ის და პროდუქციის გამომუშავების ნორმები; 

გ) ცალკე აღებული ყოველი სამუშაო სახეობის მიხედვით 

შრომის დაბალი დაუსაბუთებელი ნორმების არსებობა, გამოყენებ- 

ული ნორმატივების ხარისხი, ნორმების შეუსრულებლობა-გადა- 

ჭარბების მიზეზები, ნორმების სტრუქტურა, დროის ფაქტიური 

დანახარჯები ელემენტების მიხედვით. 

შრომის ნორმირების ანალიზის მაჩვენებლებია: 

ა) ტექნიკურად დასაბუთებული ნორმების ხვედრითი წონა: 

11 

XL. =-–% 100 
დ 

ჩი) 

სადაც ჩია არის ტექნიკურად დასაბუთებული ნორმების რაოდე- 

ნობა; 

ია. ნორმების საერთო რაოდენობა; 

ბ) ტექნიკურად დასაბუთებული ნორმების მომცველ სამუშაო- 

თა შრომატევადობის ხვედრიწონა პროდუქციის დამზადების საერ- 

თო შრომატევადობაში: 

LI. = ატი. 

მასე 

სადაც ატ. არის განსაზღდვრულ პერიოდში შესრულებულ სამ- 

უშაოთა შრომატევადობა, რომელიც ხორციელდება ტექნიკურად 

დასაბუთებული ნორმებით; 
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“სსკ “ პროდუქციის საერთო შრომატევადობა. 

გ) გამომუშავების ნორმების- შესრულება: 

ხ 'I 
) = 245%”ჩ, კეე 

ფ 

სადაც L. არის პროდუქციის ერთეულის ნორმატიული შრომატე- 

ვადობა ნორმასაათობით; 

ი,- კვლევის პერიოდში დეტალთა (ნაკეთობათა) რაოდენობა: 

1 კვლევის პერიოდში ფაქტიურად ნამუშევარი დრო საა- 

თობით. 

შრომის ანაზღაურების ანალიზმა უნდა გამოავლინოს: დაცუ- 

ლია თუ არა შრომის შედეგიანობის მიხედვით ანაზღაურების პრინციპი, 

ე.ი. გამორიცხულია თუ არა შრომის ანაზღაურებაში გათანაბრება; 

პროდუქციის ხარისხის და დანადგართა გამოყენების გაუმჯობესე- 

ბის, წუნის შემცირების და სხვა საწარმოო ამოცანების მაღალეფექტიანი 

გადაწყვეტის სათანადო სტიმულირებას იწვევს თუ არა ადგილზე 

გამოყენებული შრომის ანაზღაურების ფორმები და სისტემები; ეს 

ფორმები და სისტემები რაოდენ შეესატყვისება მუშაობის ორგტე- 

ქნიკურ პირობებს; პრემიების გამოყენებული სისტემა ხასიათდება 

თუ არა სათანადო ეფექტიანობით. 

მუშების შრომის ანაზღაურების ანალიზის დროს შეისწავლე- 

ბა: მუშის საშუალო სატარიფო თანრიგის შესატყვისობა სამ- 

უშაოს საშუალო სატარიფო თანრიგთან; შრომის მწარმოებლურო- 

ბისა და საშუალო ხელფასის ზრდის ტემპებს შორის თანაფარდო- 

ბა; იმ 'დროითი მუშების ხვედრითი წონა, რომლებიც მოცულნი 

არიან ტექნიკური ნორმირებით; იმ მუშა-მენარდეთა ხვედრითი წონა, 

რომლებიც ვერ ასრულებენ ნორმებს; იმ ძირითადი მუშების ხვედრითი 

წონა, რომლებიც მოცულნი არიან შრომის დროითი ანაზღაურე- 

ბით. 

II შრომის სოციალური ფაქტორების შესწავლა. ამ დროს 

ვლინდება მუშების ტექნიკური ცოდნის დონე, ამა თუ იმ სამ- 

უშაოს მიმართ საჭიროების შემთხვევაში კი დგება საკითხი მუშა- 
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თა კვალიფიკაციის ამაღლების თაობაზე, ვლინდება აგრეთვე როგორია 

და რა გზებით ხორციელდება მუშების მონაწილეობა ტექნიკური 

პროგრესის დაჩქარებისა და წარმოების მართველობაში, შრომის 

დისციპლინის დარღვევათა სტრუქტურა (დარღვევის მიზეზების 

მიხედვით), მუშათა რაოდენობაში კვალიფიკაციის ამაღლებაზე მყოფი 

მუშების ხვედრითი წონა საერთოდ და სწავლების სხვადასხვა 

ფორმების მიხედვით. 

სოციალური ფაქტორების ანალიზის მაჩვენებლებს შორის ოპ- 

ერატიულ შესწავლას ექვემდებარება: 
ა) მუშის მიზეზით დროის დანაკარგების ხვედრიწონა: 

  

IL ვ 
L -=-–- 100 

1L ' 
დდმ 

ს 

სადაც 1-გ არის მუშის მიზეზით დროის დანაკარგები, წუთობით; 

“IL, - დაკვირვების საერთო დრო წუთობით; 

ბ) მუშის მიერ გაუმართლებლად სამუშაო დროის მთელდღი- 

ური გაცდენის ხვედრიწონა: 

C =“ბ.100 
გდდ ი, 

სადაც გ არის შესწავლის პერიოდში მუშის მიზეზით გაცდენი- 

ლი სამუშაო დღეების რაოდენობა; 

ი. ამავე პერიოდში სამუშაო დღეების საერთო რაოდენო- 

ბა. 

შრომის რაციონალური ორგანიზაციის ანალიზი იმის საფუძ- 

ველს ქმნის, რომ განხორციელდეს შრომის რაციონალური გეგმა- 

ზომიერი დანერგვა. ამას მოითხოვს წარმოების ეკონომიკური ეფექტიანობის 

ამაღლება. 

შრომის რაციონალური ორგანიზაციის დაგეგმვა სამრეწველო 

საწარმოში მოითხოვს შემდეგი პირობების შესრულებას: 

1. სამუშაოთა ყველა ეტაპი უნდა მოიცავდეს შრომის რაციო- 

ნალურ ორგანიზაციას. 
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2. გათვალისწინებულ იქნეს არა მარტო შრომის ორგანიზაცი- 

ის ნაკლოვანებათა აღმოფხვრა, არამედ მეცნიერებისა და პრაქ- 

ტიკის მიერ დაგროვილი ყველა ახლისა და პროგრესულის დან- 

ერგვა წარმოებაში; 

3. საწარმოს ტექნიკური დონის ამაღლებასთან მჭიდრო კავ- 

შირში უნდა დაიგეგმოს შრომის რაციონალური ორგანიზაცია 

დანერგვის ვადების მიხედვით არჩევენ შრომის რაციონალურ 

ორგანიზაციის მიმდინარე და პერსპექტიულ დაგეგმვას. დანერგვის 

ადგილის მიხედვით ინდივიდუალურს (სამუშაო ადგილზე), უბნის 

საერთო საამქრო, საწარმოო ერთეულის და საერთო საფირმო 

გაერთიანების (საერთო საწარმოს) შრომის რაციონალური ორგა- 

ნიზაციის (შრო) დაგეგმვას. შრო-ს ღონისძიებები ჯგუფდება შემ- 

სრულებელთა მიხედვით, მოცემული საწარმოს მიერ დამოუკიდე- 

ბლად გასატარებელი და სხვა ორგანიზაციების (სამეცნიერო კვ- 

ლევითი ინსტიტუტების, სამინისტროების და უწყებების) მონაწი- 

ლეობით. 

ამჟამად ძალზე დიდი მნიშვნელობა ენიჭება კომპლექსური 

პერსპექტიული გეგმების შედგენას, რომელიც მოიცავს ტექნიკურ 

პროგრესს, წარმოების მართვას და შრომის რაციონალურ ორგა- 

ნიზაციას. 

ასეთი გეგმების ძირითადი თავისებურებებია: 

1. კომპლექსურობა, ე.ი. საწარმოს საქმიანობის დამახასიათებელ 

ფაქტორთა მთელი ერთობლიობის განხილვა, სახელდობრ ტექნი- 

კის, ორგანიზაციის, სანიტარულ-ჰიგიენური, ესთეტიკის, სოციალ- 

ურ-ეკონომიკური ფაქტორების ერთობლიობის განხილვა. 

2. ყველა საწარმოო და საყოფაცხოვრებო-სოციალურ ქვედან- 

აყოფთა, სამუშაო ადგილების უბნების, საამქროების, საწარმოო 

ერთეულების დღა მთელი საწარმოს (საწარმოო გაერთიანების) და 

მისი სამსახურის მომცველობა). 

3. დაგეგმვის პერსპექტიულობა და უწყვეტობა. 
კომპლექსური გეგმების შემუშავება ხორციელდება 3-5 წლით, 

მათ საფუძველზე კი დგება მიმდინარე წლიური გეგმები, რომელიც 

მოიცავს როგორც საერთო საფირმო გაერთიანების (საწარმოს) ასევე 

საწარმოო ერთეულების და საამქროების ღონისძიებებს პერსპექტი- 

ულობა იმის შესაძლებლობას იძლევა, რომ წარმოების ყოველ რგოლში 
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განისაზღვროს შრო-ს ყველა ღონისძიებათა გატარების ვადა. 

4. დაგეგმვის ერთიანობა, მრავალგეგმიანობის ლიკვიდაცია; 

5. გეგმის სოციალური ბუნება. იგი უზრუნველყოფილი ხდება 

სოციალური ღონისძიების ჩართვით (კადრებთან მუშაობა, მათი 

კვალიფიკაციის ამაღლება, ბრძოლა დენადობის წინააღმდეგ და 

ა.შ.) 

6. გეგმის მეცნიერული დასაბუთება, საწარმოს (საფირმო გაერ- 

თიანების) ყველა განყოფილების მიხედვით გამოკვლევათა განხ- 

ორციელების აუცილებლობა. 

კომპლექსური გეგმის ნიმუში მოიცავს: 

წარმოების განვითარების პერსპექტივებს; 

· ტექნიკისა და ტექნოლოგიის სრულყოფას; 

· პროცესების მექანიზაციასა და ავტომატიზაციას; 

. ახალ სიმძლავრეთა შექმნას; 

წარმოების ორგანიზაციისა და მართვის სრულყოფას; 

.· შრომის ორგანიზაციის სრულყოფას; 

შრომის ნორმირებას და ანაზღაურებას; 

შრომის პირობების გაუმჯობესებას, შრომისა და დასვენებ- 

ის რეჟიმის რაციონალიზაციას; 

9. შრომის დაცვასა და უსაფრთხოების ტექნიკას; 

10. საწარმოო საყოფაცხოვრებო და სამედიცინო მომსახურე- 

დ
ა
თ
ი
ს
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ა
 

ობის გაუმჯობესებას; 

11. წარმოების კულტურის ამაღლებას; 

12. კადრებთან მუშაობისა და მათი კვალიფიკაციის ამაღლე- 

ბას; 

13. მუშაკთა აქტივობის განვითარებას; შრომის დისციპლინის 

განმტკიცებას; 

14, მუშაკთა კეთილდღეობისა და საყოფაცხოვრებო კულტურ- 

ის დონის ამაღლებას, თავისუფალი დროის რაციონალურ გამოყ- 

ენებას; 

15. შრო-ს და კოლექტივის სოციალური განვითარების სხვა 

ღონისძიებებს. 
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14.7. შრომის ორგანიზაციის ღონისცძიებები 

შრომის რაციონალური ორგანიზაციის ძირითადი რგოლია შრომის 

ორგანიზაცია. შრომის რაციონალური ორგანიზაცია, გარდა შრო- 

მის ორგანიზაციისა, მოიცავს შრომის ესთეტიკის, ფსიქიკურ-ფიზ- 

იოლოგიურ, სანიტარულ-ჰიგიენური, ერგონომიკის, ანტროპომეტრიისა 

და სხვა ღონისძიებათა კომპლექსს, რომელიც შრომის პირობების 

ყოველმხრივ გაუმჯობესებას ისახავს მიზნად. ასეთი ღონისძიება 

არაა შრომის ორგანიზაციის უშუალო ღონისძიებები, იგი ქმნის 

მაღალეფექტიანი აქტიური შრომითი საქმიანობის გარემომცველ 

პირობებს. 

შრომის ორგანიზაციის უშუალო ღონისძიებები მოიცავს 1. 

შრომის დანაწილებას და კოოპერაციას; 2. სამუშაო დროის სტრუქტურას; 

3. კადრების შეკრებას, მომზადებას და კვალიფიკაციის ამაღლებ- 

ის მეთოდებსა და ფორმებს; 4. მუშათა დენადობასთან ბრძოლას 

ეკონომიური იმპულსატორებით 5. სამუშაო ადგილის ორგანიზა- 

ციას; 6. საწარმოო სანიტარიისა და წარმოების კულტურას; 7. 

შრომის დაცვისა და უსაფრთხოების ტექნიკას 8. შრომის ტექნი- 

კურ ნორმირებას. 

განვიხილოთ თითოეული მათგანი ცალ-ცალკე. 

I. შრომის დანაწილებას და კოოპერაცია საწარმოში, ითვალ- 

ისწინებს იმას, რომ წარმოების ტექნიკურ განვითარებას თან ახლავს 

ერთი მხრივ შრომის დანაწილების გაღრმავება, მეორეს მხრივ კი 

კოოპერირებული კავშირების გაგრძელება დარგთა შორის, ცალკეულ 

საწარმოთა შორის, წარმოებებსა და საამქროებს შორის, საამქროთა 

შიგნით კი ცალკეულ ბრიგადებსა და შემსრულებლებს შორის. 

საწარმო მოიცავს რამოდენიმე წარმოებას, მათ შორის ძირი- 

თად წარმოებასა და დამხმარე წარმოებას. წარმოებაში შრომის 

დანაწილება გულისხმობს ადამიანთა საქმიანობის გამიჯვნას ერ- 

თობლივი შრომის პროცესში, ხოლო შრომის კოოპერაცია ნიშნავს 

ადამიანთა ერთობლივ მონაწილეობას რამოდენიმე ურთიერთდაკავ- 

შირებულ შრომით პროცესებში. შრომის დანაწილება და კოოპერ- 

აცია წარმოადგენენ ადამიანთა შრომითი საქმიანობის ურთიერთ- 

შემავსებელ და ურთიერთდაკავშირებულ მხარეებს. 

შრომის შიგასაწარმო დანაწილება ეყრდნობა წარმოების სპე- 
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ციალიზაციას, მისი შემადგენელი ნაწილების ორგანიზაციულ გამოყოფას 

(საამქრო, საწარმოო უბანი, საწარმოო ბრიგადა), იგი შრომის 

ორგანიზაციის ხერხემალია, მისი სრულყოფა კი შრომის მწარ- 

მოებლურობის ზრდის ერთ-ერთი აუცილებელი პირობაა. 

შრომის დანაწილება ხასიათდება თვისობრივი და რაოდენო- 

ბრივი ნიშნებით. თვისობრივი ნიშნის მიხედვით იგი გამოყოფს და 

ურთიერთისაგან გამიჯნავს რთულ სამუშაოებს, რომელთა შეს- 

რულებაც მოითხოვს სათანადო სპეციალურ ცოდნასა და მდიდარ 

პრაქტიკულ ჩვევებს. რაოდენობრივი ნიშნის მიხედვით იგი გამოყ- 

ოფს და ურთიერთისაგან გამიჯნავს სამუშაოებს, რომლებიც პრო- 

პორციულ-რაოდენობრივ თანაფარდობაში იმყოფებიან ხანგრძლივობათა 

მიხედვით, რითაც იგი წარმოშობს შრომის რაციონალურ კოოპერ- 

აციის საფუძვლებს. 

შრომის დანაწილებისა და კოოპერაციის ფორმების შერჩევაზე 

დიდად არის დამოკიდებული სამუშაო ადგილების დაგეგმარება და 

აღჭურვილობა, მათი მომსახურეობა, შრომის მეთოდები და ხერხ- 

ები. შრომის ნორმირება, ანაზღაურება და ხელსაყრელი საწარმოო 

პირობების შექმნა. 

დიდი მნიშვნელობა ენიჭება შრომის დანაწილებისა და კოოპ- 

ერაციის სოციალურ ასპექტს, თუმცა ეს ასპექტი თანამდე პრობ- 

ლემად ისახება. შრომის დანაწილებისა და კოოპერაციის ფორმე- 

ბის მართებული შერჩევა ხელს უწყობს შრომის შინაარსიანობის 

გამდიდრებას და ამის გამო იწვევს მუშის კმაყოფილებას თავისი 

სამუშაოთი. 

გამოყოფენ: ტექნოლოგიურ და ფუნქციონალურ, პროფესიუ- 

ლობისა და კვალიფიკაციის მიხედვით შრომის დანაწილებას. 

შრომის ტექნოლოგიური დანაწილება მოასწავებს ცალკეუ- 

ლი ფაზების, სამუშაოს სახეობათა და ოპერაციების მიხედვით 

ტექნოლოგიურად ერთგვაროვან სამუშაოთა გამოყოფას. მაგ., 

მანქანათსაშენ და ლითონდამამუშავებელ საწარმოებში ჩამოსხმის, 

სამჭედლო, მექანიკური დამუშავების, საამწყობო და ა.შ. სამ- 

უშაოები. შრომის ტექნოლოგიური დანაწილების ფარგლებში ხორ- 

ციელდება შრომის ოპერაციული და საგნობრივი დანაწილება. 

შრომის ოპერაციული დანაწილება ეყრდნობა დეტალის (ნაკე- 

თობის, ნაკეთობათა პარტიის) დამზადების ცალკეული ტექნოლოგიური 
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ოპერაციის გამოყოფას და ამ ოპერაციის მიმაგრებას მოცემულ 

სამუშაო ადგილზე. 

შრომის საგნობრივი დანაწილება ითვალისწინებს წარმოების 

მოცემული სტადიის ყველა ოპერაციის შესრულებას ერთ სამუშაო 

ადგილზე, რომელიც საჭიროა კონკრეტულად მიმაგრებული ნაკე- 

თობის (პროდუქციის) დასამზადებლად. მაგ., ქვანახშირის გაყელ- 

ვა, მონგრევა, დატვირთვა და ტრანსპორტირება. შრომის საგნო- 

ბრივი დანაწილება ითვალისწინებს პროფესიათა შეთავსებას მა- 

ღალკვალიფიციურ დონეზე, იგი დამახასიათებელია წვრილსერიუ- 

ლი და ინდივიდუალური წარმოების ტიპის პირობებში. 

შრომის ტექნოლოგიური დანაწილება მის დიდ ნაწილში განა- 

პირობებს შრომის ფუნქციონალურ, პროფესიულობისა და კვალი- 

ფიკაციის მიხედვით დანაწილებას. 

შრომის ფუნქციონალური დანაწილება ხორციელდება საწარმოს 

მუშაკთა განაწილებით ცალკე ჯგუფებად, მათ მიერ წარმოების 

პროცესში შესასრულებელი ფუნქციების მიხედვით. შრომის 

ფუნქციონალური დანაწილება მუშებს შორის გამოჰყოფს სამ ჯგუფს: 

ძირითად, დამხმარე და მომსახურე მუშებს. 

ძირითადი მუშები დასაქმებულნი არიან ძირითადი ტექნოლოგიური 

ოპერაციებით, დამხმარე მუშები კი დამხმარე ტექნოლოგიური 

ოპერაციებით, მომსახურე მუშები ემსახურებიან მუშათა პირველ 

ორ ჯგუფს. 
დამხმარე ტექნოლოგიური ოპერაციებით ხორციელდება ძირი- 

თადი ოპერაციებისათვის ტექნოლოგიური აღჭურვილობის დამზა- 

დება, დამხმარე ხელსაწყოთა დამზადება, სათანადო სახეობის ენ- 

ერგიის გამომუშავება და ა.შ. 

მომსახურეობით საქმიანობა გამოიხატება ნედლეულის და მასალების 

მიწოდებით, დეტალების დაკომპლექტებით, რათა ძირითადმა მუშამ 

ააწყოს სათანადო ნაკეთობა, სასაწყობო საქმიანობით და ა.შ. 

შრომის დანაწილება პროფესიის მიხედვით ხორციელდება 

მუშების პროფესიული სპეციალიზაციით და ითვალისწინებს ამა 

თუ იმ სპეციალობის სამუშაოთა შესრულებას მოცემული სამ- 

უშაოთა ადგილზე. 

შრომის დანაწილება კვალიფიკაციის მიხედვით განპირობე–- 

ბულია სამუშაოთა სხვადასხვა სირთულით, რომელებიც მოითხ- 
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ოვენ ცოდნათა სათანადო დონეს და გამოცდილებას. 
ცალკეულ მუშათა შორის შრომის განაწილება მოითხოვს 

შეთანხმებულ მუშაობას, რასაც უზრუნველყოფს მუშათა კოოპერ- 

ირება, ე.ი. მუშებს შორის მჭიდრო საწარმოო კავშირურთიერთო- 

ბა, იმ ოპერაციათა შესრულების მიხედვით, რომელთა საშუალებით 

მზადდება ესა თუ ის ნაკეთობა ან მზა ნაწარმი. ტექნიკის განვი- 

თარებასთან ერთად იცვლება შრომის დანაწილების სახეც. მაგ., 

ადრე შრომის დანაწილება მნგრეველთა, მებიგეთა და სხვა მუშებს 

შორის იმის საშუალებას იძლეოდა, რომ მკვეთრად გაედიდებინათ 

ქვანახშირის ამოღება, ტექნიკის განვითარების მაშინდელი დონის 

შესაბამისად. თანამედროვე ტექნიკის დონეში ძირეული ცვლილე- 

ბების შედეგად, საჭირო გახდა შრომის დანაწილებაში ცვლილებ- 

ის შეტანა. შეიქმნა მუშების კომპლექსური ბრიგადები, ამ ბრი- 

გადების წევრებს შეუძლიათ შეათავგსონ და შეასრულონ სხვა- 

დასხვა სამუშაო. ამიტომ შრომის დანაწილებისა და კოოპერირებ- 

ის საკითხები ცალკეულ შემთხვევაში უნდა გადაწყდეს კონკრეტ- 

ულად, გათვალისწინებული უნდა იქნეს შრომის მწარმოებლურო- 

ბის გადიდებისა და მოწყობილობის უკეთ გამოყენების ამოცანები. 

თითოეული მუშის მუშაობის შინაარსი განისაზღვრება მის 

მიერ შესრულებული ოპერაციების ნუსხით და განსაზღვრავს მუშებს 

შორის შეთანხმებული მუშაობის კონკრეტულ პირობებს, ე.ი. კოო- 

პერირების პირობებს. ამ სახით წარმოგვიდგება შრომის კოოპერ- 

აცია. 

2. სამუშაო დრო, როგორც ასეთი, შეიძლება მოიცავდეს დღეს, 

თვეს, კვარტალს ანდა მთელ წელსაც კი. სამუშაო დროის სტრუ- 

ქტურას როგორც წესი, განიხილავენ წლიური პერიოდის მიმართ. 

ეს უკანასკნელი შედგება შემდეგი ელემენტებისაგან: 

ა) საგანაკვეთო დროში ნამუშევარი საათები; 

ბ) საპატიო მიზეზით გამოუყენებელი დრო მთლიანად. იგი 

მოიცავს სამუშაოზე გამოუცხადებლობას საპატიო მიზეზით (დე- 
კრეტული შვებულება), ავადმყოფობა, სახელმწიფო მოვალეობათა 

შესრულება, ადმინისტრაციის ნებართვა, მორიგი შვებულება, და 

საპატიო მიზეზით ცვლის შიგნით გამოუყენებელი კაცსაათები (ავად- 

მყოფობა, ბავშვების კვება, სახელმწიფოთა შესრულება, გადახვევა 

ნორმალური სამუშაო დღიდან). 
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გ) სამუშაო დროის დანაკარგები მთლიანად (მთელდლღიური 

მოცდენები, ცვლისშიდა მოცდენები, თვითნებური გაცდენები, სამ- 

უშაოზე დაგვიანება, სამუშაოდან ადრე წასვლა და ა.შ.) 

ფაქტიურ სამუშაო დროში შედის აგრეთვე საზეგანაკვეთო 

საათებიც. ამ ელემენტების ხვედრიწონა მთელ სამუშაო დროში 

იძლევა სამუშაო დროის სტრუქტურას. ყველაზე რაციონალური 

სტრუქტურით ხასიათდება იმ დარგის და საწარმოს სამუშაო დრო, 

სადაც ყველაზე მეტია საგანაკვეთო დროში ნამუშევარი საათების 

ხვედრიწონა და მინიმუმამდეა დაყვანილი სამუშაო დროის დან- 

აკარგების ხვედრიწონა. ამასთანავე ნორმალური ოდენობითაა წარ- 

მოდგენილი საპატიო მიზეზით გამოუყენებელი დროის ხვედრიწო- 

ნა. 

სამუშაო დროის სტრუქტურის გაუმჯობესება მიიღწევა სამ- 

უშაო დროის მაღალ დონეზე გამოყენების გზით, რომელიც მოიცავს 

როგორც სამუშაო დროის გამოყენებას მთელი წლის, კვარტლის 

თუ თვის, ასევე სამუშაო დღის მიხედვითაც. სამუშაო დღის გამოყენების 

გაუმჯობესება იწვევს სამუშაო დროის დანაკარგების შემცირებას 

ცვლის შიგნით და მის ხარჯზე მუშაობის სასარგებლო დროის 

გადიდებას. შრომის დისციპლინის განმტკიცების გარდა, ამას უზრუნ- 

ველყოფს სამუშაო დღის ისეთი შემჭიდროება, რომელიც უშუა- 

ლოდ არის დაკავშირებული წარმოების ტექნიკის უფრო სრულ და 

ინტენსიურ გამოყენებასთან. სამუშაო დროის გამოყენების გაუმ- 

ჯობესების რეზერვების გამოვლენის საქმეში უაღრესად მნიშვნელოვან 

როლს ასრულებს სამუშაო დლის ფოტოგრაფია, კერძოდ, თვით- 

ფოტოგრაფია და სამუშაო დროის დანაკარგების სისტემატური 

აღრიცხვა. 

3. კადრების შეკრების, მომზადების, მათი ჰვალიფიკაციის 

ამსღლების მეთოდები. ამა თუ იმ დარგის ან საწარმოს მუშაკთა 

შემადგენლობას პროფესიებისა და კვალიფიკაციის მიხედვით ეწოდება 

კადრები. 

პროფესია შრომითი საქმიანობის ძირითადი სახეობაა, კვალი- 

ფიკაცია კი რაიმე სამუშაოს შესრულების მიმართ ვარგისიანობის 

დონეა, ე.ი. მუშა რამდენადაა მომზადებული ამ საქმის შესას- 

რულებლად ან რამდენადაა დაუფლებული მოცემულ სამუშაოს. 

მაგალითად, მანქანათსაშენ საწარმოში პროფესია ხარატი, მღარავი, 
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ზეინკალი, მრანდავი და სხვა. 

კვალიფიკაცია კი – მესამე თანრიგის, მეოთხე თანრიგის და 

ა.შ. 

ერთი და იგივე პროფესია სხვადასხვა სამუშაოს შესასრულე- 

ბლად მოითხოვს სხვადსხვა კვალიფიკაციის მუშებს. ამა თუ იმ 

საწარმოში (სამრეწველო ფირმაში) საგეგმო წლისათვის მუშახე- 

ლის რაოდენობა და შემადგენლობა განისაზღვრება: საწარმოო პროგრამით 

გათვალისწინებული პროდუქციის და ნაკეთობათა დამზადების 

შრომატევადობით და წლის მანძილზე მუშის სამუშაო დროის 

ფონდით. 

საწარმოებში კადრების დაკომპლექტება ხდება: შრომის ბირ- 

ჟებთან საწარმოთა კონტაქტებით მუშების ორგანიზებული შე- 

გროვებით; მუშების ინდივიდუალური მიღებით, ან მუშაკების გად- 

მობირებით. 

სამუშაოდ მოწვეულ პირებთან დებენ ხელშეკრულებას 1-2 

წლით და მეტი ვადით. მუშას ეძლევა დაუბრუნებელი ფულადი 

ანაზღაურება, უფასო მგზავრობა თავისთვის და ოჯახის წევრები- 

სათვის და დღიური სახარჯო თანხა. თუ მუშა ვადის გასვლის 

შემდეგ არ განაახლებს ხელშეკრულებას, მაშინ მას ეძლევა წინანდელ 

სამუშაო ადგილამდე მგზავრობის ღირებულება. 

ინდივიდუალური (პირადი განცხადების საფუძველზე) მიღე- 

ბით, საწარმოს მუშაკთა დაკომპლექტება უნდა შეესაბამებოდეს 

საწარმოო პროგრამისა და განვითარების პერსპექტივების მოთხ- 

ოვნებს. ამიტომ საჭირო ხდება ახალ კვალიფიციურ მუშათა მო- 

მზადება და საწარმოში მყოფ მუშაკთა კვალიფიკაციის ამაღლება. 

ახალ კვალიფიციურ მუშათა მომზადება ნიშნავს მუშების ტე- 

ქნიკურ სწავლებას ახალ პროფესიის ასათვისებლად. ამიტომ მას 

ტექნიკური სწავლების სახე აქვს. ახალი კვალიფიციური მუშის 

ცნება მოიცავს: მუშებს, რომლებმაც უნდა აითვისონ ახალი პრო- 

ფესია, სულერთია ის გარედან მოვიდა, თუ ამავე საწარმოში 

მუშაობდა სხვა პროფესიით, ე.ი. ხდება პროფესიის არამქონე მუ- 

შის მიერ პროფესიის ათვისება, ან სხვა პროფესიის მუშის მიერ 

პროფესიის შეცვლა. 

ახალი კვალიფიკაციური მუშების მომზადება განსხვავდება 
კვალიფიკაციის ამაღლებისაგან იმით, რომ კვალიფიკაციის ამაღ- 
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ლებისას მუშაკი თავის ძველ პროფესიას არ იცვლის, არამედ 

იზრდება მისი დახელოვნება, ე.ი. მას ამიერიდან შეუძლია იმ- 

უშაოს იმავე პროფესიით, მაგრამ უფრო რთული, უფრო მეტი 

სიზუსტის და უფრო მეტი საპასუხისმგებლო სამუშაო შეასრუ- 

ლოს. მრეწველობის ყველა უმნიშვნელოვანესი დარგისათვის წამყ- 

ვანი პროფესიების მიხედვით ახალ კვალიფიციურ მუშათა მასო- 

ბრივ მომზადებას აწარმოებს კერძო სასწავლებლები, სახელდობრ: 

1. სახელოსნო და ტექნიკური სასწავლებლები, სადაც სწავ- 

ლოების ვადა 2 წელია. საწარმოო სწავლების გარდა, აქ გადიან 

ზოგადსაგანმანათლებლო და სპეციალურ დისციპლინებს (საშუა- 

ლო სკოლის მე-8 მე-9 კლასის პროგრამის მოცულობით); 

2. საფაბრიკო-საქარხნო სწავლების სკოლები, რომელნიც ამზადებენ 

მასობრივი პროფესიების მუშებს. 

კვალიფიციურ მუშათა კადრების მომზადება ხდება თვით საწარმოშიც: 
1. საკურსო სწავლება მუდმივმოქმედ სკოლებსა და კურსებზე. 

საკურსო სწავლებისათვის დამახასიათებელია თეორიული ცოდნის 

დიდი ხვედრიწონა, რაც უახლოვდება სტაციონარულ სასწავლო 

ქსელს. ეს მდგომარეობა განპირობებულია იმით რომ: 

ა) კურსებზე ემზადებიან ახალი მუშები უფრო რთული პრო- 

ფესიების ასათვისებლად, ვიდრე ინდივიდუალური და ბრიგადული 

სწავლების დროს; 

ბ) და კიდევ იმ პროფესიების სწავლებით, რომელთა მუშაო- 

ბის პირობები აძნელებს პრაქტიკულ სწავლებას სამუშაო ადგ- 

ილებზე. მაგ., ავტომძღოლის, ელექტროშემდუღებელის, დიზელისა 

და სხვა რთული მანქანების, ან საკონტროლო-საზომ ხელსაწყოთა 

აპარატურის მონტიორი და წარმოების უმცროსი ხელმძლვანელე- 

ბი. 

2, ინდივიდუალური და ბრიგადული სწავლება. 

ა) ინდივიდუალური სწავლება ხორციელდება ახალი მუშის 

მიმაგრებით საწარმოო სწავლების ინსტრუქტორზე. ასეთ ინსტრუქტორად 

გამოყოფენ კვალიფიცირებულ მუშას, ბრიგადირს ან ოსტატს. ინ- 

სტრუქტორი სათანადო პროგრამის მიხედვით ასწავლის მუშას 

მუშაობის პრაქტიკულ ხერხებს და ჩვევებს. 

ინდივიდუალურ-ბრიგადულ სწავლებას სხვა სწავლებასთან შე- 

დარებით შემდეგი უპირატესობა აქვს: 
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1. აქ შესაძლებელია ახალი მუშების დიდი რაოდენობით ერთ- 

დროული სწავლება, სათანადო რაოდენობის ინსტრუქტორების გამოყოფით; 
2. მას ახასიათებს კადრების მომზადების სისწრაფე, ვინაიდან 

სწავლება დასაწყისიდანვე დაკავშირებულია იმ პრაქტიკულ სამ- 

უშაოსთან, რომელსაც მუშა შეასრულებს სწავლების დამთავრების 

შემდეგ; 
3. მას აქვს სწავლებისათვის ყველა მოქმედი დანადგარის 

გამოყენების შესაძლებლობა, ვინაიდან სწავლება მიმდინარეობს 

საწარმოო პროგრამის შესრულების პროცესში. 

4. აქ ხორციელდება სწავლების შეთავსება საწარმოო პრო- 

გრამის შესრულებასთან, რაც იწვევს შრომის და სხვა იმ დანახ- 

არჯების მნიშვნელოვან დაზოგვას, რომელიც წარმოებისაგან მოწ- 

ყვეტით სწავლების დროს იქნებოდა საჭირო. 

ამავე დროს ინდივიდუალურ სწავლებას აქვს ზოგიერთი სე- 

რიოზული ნაკლოვანებაც; 

1. პრაქტიკული ჩვევებისა და თეორიული ცოდნის მიღების 

არასაკმაო თანამიმდევრობა, რაც არღვევს სწავლის დროს მარ- 

ტივიდან უფრო რთულზე გადასვლის თანამიმდევრობას. ეს კი 

საჭიროა მყარი ცოდნის მისაღებად. სამუშაო პროცესთან სწავ- 

ლების შეთავსების გამო ინსტრუქტორები ხშირად ვერ იცავენ 

საჭირო თანმიმდევრობას. 

2. მუშა მასწავლებლისაგან ითვისებს სამუშაოს შესრულების 

არა მარტო სწორ, არამედ ცალკეულ არარაციონალურ ხერხებ- 

საც; 

3. ბრიგადული სწავლება თავისი შინაარსით არსებითად არ 

გან სხვავდება ინდივიდუალური სწავლებისაგან, ამიტომ იგი სწავ- 

ლების ერთ სახეობადაა გაერთიანებული. მათ შორის განსხვავება 

ძირითადად სწავლების ორგანიზაციის ფორმაში მდგომარეობს. ბრიგადული 

სწავლება მიმდინარეობს ორი ფორმით; ახალი მუშების გაგზავნით 

საწარმოო ბრიგადაში, ან სპეციალური სასწავლო ბრიგადის შექმ- 

ნით, რომლის ხელმძღვანელია ბრიგადირი - საწარმოო სწავლების 

ხელმძღვანელი. 

კვალიფიკაციის ამაღლება გულისხმობს მუშათა პროფესიული 

ცოდნისა და ჩვევების გაღრმავება-გაფართოებას. კვალიფიკაციის 

ამაღლების შედეგად მათ ემატებათ თანრიგი. კვალიფიკაციის ამა- 
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ღლების მნიშვნელობა მდგომარეობს შრომის მწარმოებლურობის 

გადიდებაში. 

მუშების კვალიფიკაციის ამაღლების ფორმებია: 

1. ტექმინიმუმის მომზადება და ჩაბარება, პირველადი ცნობე- 

ბის მიღება, რომელიც საჭიროა უფრო რთულ თანამედროვე დან- 

ადგარზე მუშაობისა და საწარმოო პროგრამის შესრულებისათვის. 

2. მიზნობრივი დანიშნულების კვალიფიკაციის ასამაღლებელი 

კურსები. 

3. სწავლების ინდივიდუალური ფორმა, ე.ი. მუშაობის მოწი- 

ნავე მეთოდების ათვისებით დაბალი კვალიფიკაციის მუშების მა- 

ღალკვალიფიციური მუშის დონემდე აყვანა; 

საწარმოო რეზერვების გამოვლენისა და გამოყენების საკითხ- 

ების გადაჭრის დროს განსაკუთრებული ყურადლღება ექცევა კა- 

დრების მომზადებასა და მათი კვალიფიკაციის ამაღლებას, ვინაიდ- 

ან ისინი წარმოების პროცესის ორგანიზატორები და შემოქმედნი 

არიან. უაღრესად დიდი მნიშვნელობა აქვს აგრეთვე კულტურულ- 

საგანმანათლებლო და პოლიტიკურ-აღმზრდელობით მუშაობას მა- 

ღალკვალიფიციური კადრების შექმნის საქმეში. 

კვალიფიკაციის შემდგომ ამაღლებას დიდ მოთხოვნებს უყ- 

ენებს ტექნიკისა და მეცნიერების სწრაფი განვითარება. ამასთან 

ერთად იქმნება ახალი სპეციალობები და იზრდება კვალიფიციური 

მუშების მომზადების დონე, მაგ., ქვანახშირის წარმოების კო- 

მპლექსურმა მექანიზაციამ განაპირობა ახალი პროფესიების წარ- 

მოშობა და ზრდა, შეიქმნა კომბაინის მემენქანეები, საყელავ-სატვირთავი 

მანქანის მემენქანეები და სხვა. მიწის სათხრელ სამუშაოებზე 

მიწის მთხრელთა ნაცვლად გაჩნდა ექსკავატორი, სკრეპერები, 

მიწის მწოვი მანქანების ეკიპაჟები დაა.შ. 

მჭიდრო კავშირი არსებობს, ტექნიკის განვითარებასა, მუშათა 

კადრების კვალიფიკაციის ზრდასა და ახალ პროფესიათა ათვისე–- 

ბას შორის, რაც შრომის მწარმოებლურობის მაღალი ტემპებით 

ზრდის ერთ-ერთი მნიშვნელოვანი პირობაა. 

4. სამუშაო ძალის დენადობასთან „ბრძოლა“ საწარმოში. 

მუშების მტკიცე კადრების შექმნას უაღრესად დიდი მნიშვნელობა 

აქვს მუშების კულტურულ-ტექნიკური დონის ამაღლებისა და შრომის 

მწარმოებლურობის გადიდების საქმეში. მტკიცე კადრების შექმნი- 
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სათვის კი აუცილებელია მუშახელის დენადობის ლიკვიდაცია. 

მუშათა კადრების დენადობის გამომწვევი მიზეზებია: 
ა) მეწარმეთა, მენეჯერთა და საწარმოს დირექტორთა არასაკმაო 

ზრუნვა მუშებისათვის ნორმალური საბინაო-საყოფაცხოვრებო პირობების 

შესაქმნელად. 

ბ) ნაკლოვანებანი შრომის ორგანიზაციის, დანომრვისა და ანაზღაუ- 

რების შესრულების (ნორმების შეუსაბამობა შრომის დანახარჯები- 

სადმი, ნორმების შესრულების მაჩვენებელთა შეუსაბამო გაანგარიშე- 

ბა და ა.შ.) 
სამუშაო ძალის დენადობის მაჩვენებლის გაანგარიშებას უაღ- 

რესად დიდი მნიშვნელობა აქვს დენადობის შეფასებისა და ლიკვი- 

დაციის ღონისძიებათა დასახვის საქმეში. სამუშაო ძალის დენადობის 

მაჩვენებლის მისაღებად საჭიროა ვიცოდეთ საწარმოში შეცვლილ 

პირთა საერთო აბსოლუტური რაოდენობა, (მუშათა ბრუნვადობა) 

რომელიც განისაზღვრება მიღება-დათხოვნის მაჩვენებელთა შორის 

უმცირესი ციფრის შერჩევით. 

უმცირესი ციფრის შერჩევა საჭიროა შემდეგი მოსაზრებით: უმ- 

ცირესი ციფრი გვიჩვენებს თურამდენი მუშა შეცვალა ახალმა მუშებ- 

მა. ამ ციფრზე ზევით მიღებულთა და დათხოვნილთა რაოდენობა კი 

არ მიუთითებს შენაცვლებაზე, არამედ - რიცხოვნობის ზრდაზე ან 

შემცირებაზე. დავუშვათ მუშათა საშუალო სიობრივი რიცხვი საან- 

გარიშო პერიოდში უდრის 180-ს, მიღებულია 10 და დაითხოვეს 19 

მუშა. ე.ი. მუშების რაოდენობა შემცირდა 8(18-10) მუშით, ხოლო 10 

10 
მუშა შენაცვლებულ იქნა. ამიტომ 180 -190= 5,6% -ს ამ წესით 

ხორციელდება მუშათა ბრუნვადობის ფარდობითი მაჩვენებლის გაან- 

გარიშება. 

მუშახელის დენადობით გამოწვეული ბრუნვადობა განპირობებუ- 

ლია დენადობის ფაქტორებით. წარმოების სეზონურობაც იწვევს მუშახ- 

ელის ბრუნვადობას, თუმცა იგი არ ნიშნავს დენადობას. 

მუშახელის დენადობის ლიკვიდაცია მუშების კვალიფიკაციის 

ზრდის მნიშვნელოვანი ფაქტორია, რამდენადაც ერთი და იგივე სამ- 

უშაოზე დიდი ხნით მუშაობა ამტკიცებს და აღრმავებს ერთი და 

იმავე პროფესიის ჩვევებს და ცოდნას, რაც შრომის მწარმოებლურო- 

ბის ზრდის მნიშვნელოვანი ფაქტორია. 
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2. სამუშაო ადგილი, როგორც საწარმოო პროცესის ორგა- 

ნიზაციის პირველადი რგოლი. იმისათვის, რომ სათანადოდ იქნეს 

ორგანიზებული ამა თუ იმ პროდუქციის წარმოების პროცესი, 

უწინარეს ყოვლისა, ორგანიზებული უნდა იყოს სამუშაო ადგილი, 

რისთვისაც საჭიროა განისაზღვროს ოპერაციათა ნუსხა, რომელ- 

იც უნდა შეასრულოს განსაზღვრულმა მანქანებმა, შემდეგ ამ მან- 

ქანების გასაადგილებლად უნდა გამოიყოს ტერიტორია, როგორც 

საწარმოო ფართობის ნაწილი. ეს ფართობი მასზე მოთავსებული 

მანქანებით 'უნდა გავაპიროვნოთ მუშაზე ან მუშათა ბრიგადაზე და 

უზრუნველყოთ დამხმარე მოწყობილობით, ინსტრუმენტებით და 

ა.შ. ამგვარად ხორციელდება საწარმოო პროცესების ორგანიზაცი- 

ის პირველი საფეხური, შემდგომი საფეხურებია საწარმოო უბნებ- 

ის, საამქროების, ხაზების თუ საწარმოო განყოფილებების ორგა- 

ნიზება. ამიტომ არის, რომ სამუშაო ადგილი წარმოადგენს საწარ- 

მოო პროცესის ორგანიზაციის პირველად რგოლს. 

ამრიგად, საწარმოო პროცესის ორგანიზაციის პირველადი რგოლი, 

რომელიც საწარმოო ფართობის სახითაა გამოყოფილი, აღჭურ- 

ვილია განსაზღვრული ოპერაციების შემსრულებელი მანქანა მოწ- 

ყობილობით, შესაბამისი ინსტრუმენტებით და განპირობებულია 

მუშაზე ან მუშათა ჯგუფზე, წარმოადგენს სამუშაო ადგილს. 

მანქანა-აგრეგატების კონსტრუირების მსგავსად მაღალი ტე- 

ქნიკურ-ეკონომიკური მაჩვენებლების მიღწევის მიზანი აქვს სამ- 

უშაო ადგილის რაციონალურ დაგეგმარებას. სამუშაო ადგილის 

დაგეგმარება დამოკიდებულია არა მარტო მის სპეციალიზაციაზე, 

ტექნოლოგიურ რეჟიმზე შესასრულებელ სამუშაოთა დონეზე, არამედ 

ამ სამუშაო ადგილზე დასაქმებული მუშების რაოდენობაზე, დადგმული 

მანქანა-აგრეგატების გაბარიტებისა, კონსტრუქციასა და რაოდე- 

ნობაზე. 

არჩევენ ინდივიდუალურ, ბრიგადულ, მრავალდაზგოსნურ და 

პროფესიაშეთავსებულ სამუშაო ადგილებს. 

მრეწველობის დარგების მიხედვით სამუშაო ადგილის ორგა- 

ნიზაციის კონკრეტული პირობები განსხვავებულია, თუმცა შესა- 

ძლებელია გამოვყოთ მუშის მდგომარეობის, მექანიზმების, მასალების 

ინსტრუმენტების განლაგების, ხარისხის, შემადგენლობის და მუშაობის 

ცალკეული ელემენტების დროში შეთანხმების მიხედვით სამუშაო 
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ადგილის ორგანიზაციის საერთო პრინციპები. სახელდობრ: 

1. სამუშაო ადგილი ისე უნდა იყოს ორგანიზებული, რომ 

მუშა იმყოფებოდეს მართვის ყველა ხელსაწყოსთან, ინსტრუმენ- 

თან და მასალასთან ახლოს, რითაც იგი უშუალოდ წარმართავს 

თავის მუშაობას; 

2. მუშა ისეთ მდგომარეობაში უნდა იყოს, რომ ზედმეტად არ 

დაიღალოს, სამუშაო ადგილი თუ იძლევა შესაძლებლობას, უმ- 

ჯობესია იგი დამჯდარი მუშაობდეს; თუ ხელებისათვის საჭიროა 

და შესაძლებელი, აუცილებლად უნდა გაკეთდეს იდაყვსაყრდენი, 
სამუშაო ადგილის სიმაღლე უნდა შეესაბამებოდეს მუშის სიმა- 

ღლეს, ამისათვის ხშირად კეთდება სიმაღლის მარეგულირებელი 

მოწყობილობა (ე.ი. რეგულირება სადგომი მოედნის ან სკამის 

სიმაღლე, რომელზეც მუშა იმყოფება). დამღლელი ფაქტორის შემცირებას 

უაღრესად დიდი მნიშვნელობა აქვს შრომის ნაყოფიერების ზრდის 

საქმეში; 

3. გაერთიანებულ სამუშაო ადგილზე ისე უნდა განაწილდეს 

ცალკეულ დანადგართა მართვის ან მომსახურეობის ზონები, რომ 

მუშას ენერგიის და დროის მინიმალური დანახარჯებით შეეძლოს 

გადასვლა ერთი დანადგარიდან მეორეზე; 

4. მანქანები და განსაკუთრებით მისი ის ნაწილები, რომლი- 

თაც მუშა ეხება ისე უნდა იყოს განლაგებული, რომ მუშა ად- 

ვილად აღწევდეს ამ ნაწილებამდე. მექანიზმების სისტემა უნდა 

იყოს მარტივი და გამორიცხავდეს მუშების მხრიდან შესაძლებელ 

შეცდომებს. აგრეთვე, საჭიროა უზრუნველყოფილი იქნეს მანქანის 

მუშანაწილების აგტომატური გამორთვა, წინააღმდეგ შემთხვევაში 

მას შეუძლია მუშისათვის ზიანის მოტანა. პირველ რიგში, საჭიროა 

მძიმე პროცესების მექანიზაცია. მექანიზმები, რომელთანაც უშუა- 

ლო შეხება არ სჭირდება მუშას, მისგან საკმაო მანძილით უნდა 

იყოს დაშორებული; 

5. სამუშაო ადგილზე ან მის სიახლოვეს მასალა ისე უნდა 

იყოს განლაგებული, ““შომ მუშას შეეძლოს მისი ადვილად აღება 

და არ დასჭირდეს ენერგიის დაძაბვა მათ მისატანად სამუშაოს 

შესასრულებელ ადგილამდე. მასალა მარჯვნივ იქნება თუ მარცხ- 

ნივ განლაგებული დამოკიდებულია იმაზე, თუ მუშას, რომელი 

ხელით უადვილდება მასალის აღება და დასამუშავებლად მიწოდე- 

296



ბა, მუშის რომელი ხელია თავისუფალი ძირითადი სამუშაოსგან 

იმ დროს, როცა მასალის მიწოდება არის საჭირო. 

6. ინსტრუმენტის ხარისხი გავლენას ახდენს მუშის და მანქა- 

ნა-მოწყობილობის მუშაობის ტემპზე. ხშირად მასზეა დამოკიდე- 

ბული პროდუქციის ხარისხიც. ამიტომ, 

ა) იგი უნდა იყოს ზუსტი, კონსტრუქციის და ტექნიკური 

პრობებისადმი შესატყვისი, ინსტრუმენტების შეკეთება და ალეს- 

ვა სპეციალურ სახელოსნოებში უნდა ხდებოდეს, რაც უზრუნვე- 

ლყოფს მათს მაღალ ხარისხს; 

ბ) ინსტრუმენტები ისე უნდა განლაგდეს, რომ გაადვილდეს 

მათი გამოყენება. ამიტომ ის ინსტრუმენტი, რომელიც ხშირი გა- 

მოსაყენებელია, ყველაზე ახლოს უნდა იყოს მოთავსებული მის 

ხმარების ადგილთან და მუშის იმ ხელთან, რომელიც ამ ინსტრუ- 

მენტით სარგებლობს; | 

გ) ინსტრუმენტი უნდა ინახებოდეს კარადაში თაროებზე, რომ 

არ გაჭუჭყიანდეს და არ გაფუჭდეს, უნდა ხორციელდებოდეს მისი 

შენახვის ყველა ტექნიკური პირობების დაცვა. სახელდობრ, მჭრელ 

იარაღთა შესანახად უნდა გამოვყოთ კარადის ზედა თაროები, დამხმარე 

ინსტრუმენტებისათვის კი კარადის შემდგომი თაროები. ქვედა თაროებზე 

უნდა მოთავსდეს საზეთური და საწმენდი მასალები (ძონძი), რათა 

სხვა ინსტრუმეტები არ დააჭუჭყიანოს, ინსტრუმენტები უნდა განლაგდეს 

დანიშნულების მიხედვით შერჩეულ ჯგუფებად: საჭრისები, ში- 

გასაჩარხი, შემომჭრელები, შესაჭრელები და ა.შ. ცალკე თაროე- 

ბზე უნდა ეწყოს გაცვეთილი ინსტრუმენტები. იმ შემთხვევაში, თუ 

ეს თარო ცარიელია, მაშინ გაცვეთილი ინსტრუმენტები არ გვქო- 

ნია. 

7. მუშაობის ცალკეული ელემენტების შეთანხმება დროში 

უზრუნველყოფს მოწყობილობის მუშაობის დროს დანაკარგებისა 

და სამუშაო დროის არარაციონალური გამოყენების ლიკვიდაციას. 

ამის მაგალითს იძლევა მუშაობის მოწინავე მეთოდები, რომელთა 

მიხედვით მუშაობა ისეა ორგანიზებული, რომ ხელით მუშაობის 

ცალკეული ელემენტები სრულდება მოწყობილობის მანქანურ ავ- 

ტომატური მუშაობის დროს (პარალელურად). აგრეთვე უაღრესად 

დიდი მნიშვნელობისაა ცალკეული ელემენტების შესრულების დროთა 

შეთანაწყობა მრავალდაზგოსნური მომსახურეობის დროს. აქ აუცი- 
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ლებელია, რომ ხელით მუშაობა (მუშის დასაქმებულობა) ერთ 

დანადგარზე შეუთავსდეს სხვა დანადგარებზე მანქანურ მუშაობას. 

იმ შემთხვევაში, როცა მუშა დაკავებულია ერთი დანადგარის მომ- 

სახურეობით დანარჩენი დანადგარები სრული სვლითა და შეუფერხებლად 

უნდა მუშაობდეს. თუ სხვადასხვა მანქანაზე ხელითი სამუშაოები 

(მუშის დასაქმებულობა) დროში ერთმანეთს დაემთხვა, მაშინ მან- 

ქანები მოცდება და მათი საწარმოო სიმძლავრის გამოყენება დაეცემა. 

მრავალდაზგოსანი მოწინავე მუშების მუშაობის პრაქტიკამ გამოავლინა 

მრავალი დასგის მომსახურეობაზე გადასვლის ისეთი ფორმები, 

როგორიცაა; 

1. ორი ან რამოდენიმე ერთნაირი აგრეგატების ან დაზგების 

მომსახურეობა ერთნაირი ან განსხვავებული სამუშაოს შესრულებით; 

2. ორი ან რამოდენიმე არაერთნაირი, მაგრამ ერთგვაროვანი 

მანქანების მომსახურეობა განსხვავებული სამუშაოს შესრულებით; 

3. სხვადასხვა სახეობის მანქანა-დანადგარების მომსახურეო- 

ბა: 

4. ერთ უბანზე მანქანით მუშაობის შეთავსება მეორე უბანზე 

ხელით მუშაობასთან; 

5. სამუშაო დღის სხვადასხვა დროში, სხვადასხვა უბნებზე 

შესასრულებელი ხელითი სამუშაოების შეთავსება. 

ყოველ უბანზე მრავალდაზგოსნობის შემოღება მოითხოვს მან- 

ქანურ დროსა და მუშის დასაქმებულებას შრომის ისეთ შეთანხმე- 

ბულობას, რომლის დროსაც ერთი მანქანის განუწყვეტელი მუშაობის 

ხანგრძლივობა სხვა მანქანის ხელით გაწყობა-გამართვაზე მუშაო- 

ბის ხანგრძლივობაზე მეტი ან თანაბარი იქნება, ე.ი. Lგიკ > მანქ. 

მანქანა-დანადგართა თუ რა რაოდენობას შეუძლია მოემსახუროს 

ერთმა მუშამ, განისაზღვრება იმით, თუ რამდენად აღემატება სა- 

მანქანო დრო ხელით მუშაობის (დასაქმებულობის) დროს (სამან- 

ქანო დროდ ჩაითვლება ის დრო, რომლის განმავლობაშიც მანქანა- 

დანადგარი მუშაობს მუშის მონაწილეობის გარეშე). დაზგების ის 

რაოდენობა, რომელსაც ერთი მუშა მოემსახურება, შეიძლება გა- 

ვიანგარიშოთ შემდეგი ფორმულით: 

Lგ.ნკ, 

L 

  გ = +1 
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დავუშვაღ Lჯაკ «400 წუთს, L-აკ =20 წუთს 

_ 400 1= 21 
მაშინ I –50. = დაზგას, 

ცალკეულ შემთხვევაში, ხანგრძლივ დახმარე სამუშაოთა პირობებში, 

დამხმარე სამუშაოთა დაბალი კლასიფიკაციისას, გამოიყოფა სპე- 

ციალური დამხმარე მუშები, რაც ზრდის დაზგათა მომსახურეობის 

რაოდენობას, ე.ი. ფართოვდება მრავალდაზგოსანთა მუშაობის ფრონტი. 

მრავალდაზგოსნობაზე გადასვლისათვის საჭიროა ღონისძიება- 

თა შემუშავება ხელით მუშაობის (მუშის დასაქმებულობის) დროის 

შესამცირებლად, მაგ., სამარჯვების გამოყენება მანქანათა ავტომა- 

ტური ჩართვა-გამორთვისათვის, ნაკეთობის ხარისხის სწრაფი შემოწმების 

მეთოდის შერჩევა, ტემპერატურის ავტომატური რეგულირება და 

სხვა. 

ხელით სამუშაოების შესრულების ცალკეული ელემენტების 

შეთანხმება დროში, ხშირ შემთხვევაში, ხორციელდება პროფესი- 

ათა შეთავსების გზით. პროფესიათა შეთავსების აუცილებელი პირობაა 

რომ: 

1. მოცემულ სამუშაოს ჰქონდეს ინტერვალები, რომელიც 

გამოწვეულია საწარმოო პროცესის მსვლელობით; 

2. ამ ინტერვალების გამოყენება შეუძლებელი უნდა იყოს 

მუშაობის ძირითად უბანზე; 

3. ამ ინტერვალის ხანგრძლივობაში უნდა თავსდებოდეს მე- 

ორე პროფესიის სამუშაოთა შესრულების ხანგრძლივობა. ამ შემთხვევაში 

მუშა ითვისებს დამატებით პროფესიას და სრული დატვირთვით 

ი ენებს მთელ სამუშაო დროს. 

6. .-საწარმოო სანიტარია და წარმოების კულტურა. ტექნი- 

კის დონის ამაღლებას თან სდევს დამუშავების უაღრესად დიდი 

სიზუსტის შემოლება, რეცეპტურათა სიზუსტის მიმართ უფრო მკაცრ 

მოთხოვნათა დაწესება, ჩქაროსნული დამუშავების მეთოდების შემოღება 

და ა.შ. რაც იწვევს წარმოებაში განსაკუთრებული სისუფთავის 

დაცვისა და წარმოების მაღალი კულტურის აუცილებლობას, ეს 

კი ქმნის შრომის მწარმოებლურობის ზრდის პირობებს. 

წარმოების მაღალ კულტურას და სისუფთავეს განსაკუთრე- 
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ბული მნიშვნელობა ენიჭება კვების მრეწველობაში. საწარმოო 

სანიტარია აქ ტექნოლოგიის განუყოფელ ნაწილად ითელება, იგი 

აღმოფხვრის მავნე მიკლოფლორის წარმოქმნას, შეესაბამება წარ- 

მოების მაღალ კულტურას და ტექნოლოგიური რეჟიმის უმტკიცე- 

სი დაცვით აღწევს პროდუქციის ხარისხის გაუმჯობესებას. 

7. შრომის დაცვა და უსაფრთხოების ტექნიკა. მუშათა ჯანმ- 

რთელობის დაცვა სამსახურებრივი მოვალეობის შესრულების დროს 

და უსაფრთხოების ტექნიკის უზრუნველყოფა საწარმოში წარ- 

მოადგენს შრომის რაციონალური ორგანიზაციისათვის დამახასი- 

ათებელ ნიშანს. 

შრომის დაცვა და უსაფრთხოების ტექნიკის უზრუნველმყო- 

ფელ ღონისძიებათა რიცხვს განეკუთვნება: 

1. ტექნიკური და ტექნოლოგიური ხასიათის ღონისძიებანი, 

სახელდობრ, ტექნოლოგიური პროცესების ავტომატიზაცია და 

მექანიზაცია, მოძრავი ნაწილების შემოღობვა, მოწყობილობის ჰერ- 

მეტიზაცია, წარმოების მავნე პირობების მქონე პროცესებიდან არამავნე 

პროცესებზე გადასვლა დაა.შ. 

2. სამშენებლო და სანიტარულ-ტექნიკური ხასიათის ღონისძ- 

იებანი, სახელდობრ, შენობის ვენტილაციის, გათბობის და გან- 

ათების რაციონალურად მოწყობა, დამხმარე შენობებში საშხაპის, 

გასახდელისა და პირსაბანთა მოწყობა, აგრეგატებისა და მოწყო- 

ბილობის ხმის იზოლაცია და თბოიზოლაცია, ვიბრაციის აღმოფხ- 

ვრა და ა.შ. 

3. საორგანიზაციო-ტექნიკური ხასიათის ღონისძიებანი, სახ- 

ელდობრ, შრომისა და დასვენების რეგლამენტირება, საწარმოო 

ვარჯიშის შემოლება, მუშაობაში შეწყვეტების სწორი გამოყენება, 

სამუშაო შენობაში სისუფთავის დაცვა, მუშაობის უსაფრთხო მე- 

თოდების სწავლება, მუშების უზრუნველყოფა სპეცტანსაცმლით, 

დაცვის ინდივიდუალური საშუალებით და ა.შ. 

შრომის „ტექნიკური ნორმირება შრომის ნორმირების ერთ- 

ერთი მეთოდია. შრომის ნორმების საფუძველზე ხორციელდება 

შრომის გეგმის აგება და შრომის ანაზლაურების ორგანიზაცია. 

იგი წარმოების ნივთობრივ ელემენტებთან პიროვნული ელემენტე- 

ბის კონტაქტის ამსახველია. ამიტომ მას განვიხილავთ უფრო 

დაწვრილებით. 
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14.8. შრომის ნორმირების არსი და 

მნიშვნელობა 

იმისათვის, რომ ადამიანთა შრომა ერთიან კოლექტიურ შრო- 

მად იყოს ორგანიზებული, საჭიროა ამ კოლექტივის თითოეული 

წევრის შრომის ურთიერთშეთანხმება დროსა და სივრცეში, რაც 

შესაძლებელია განხორციელდეს შრომის დანახარჯების ნორმების 

დადგენის საფუძველზე. 
შრომის ნორმირება ნიშნავს შრომის პროცესის ზომის დადგენას. 

შრომა წარმოადგენს ადამიანის მიზანშეწონილ საქმიანობას. შრო- 

მის პროცესს ბუნების მიერ მოცემულ საგანში შეაქვს ქიმიური, 

ბიოქიმიური ან ფიზიკურ-მექანიკური ცვლილებები, რისთვისაც გამოიყენება 
შრომის იარაღები. შრომის პროცესი ისეთ თვისებებს ანიჭებს 

შრომის საგანს, რომელიც შესაძლებლად ხდის გარკვეული მოთხ- 

ოვნების დაკმაყოფილებას. ასე მიილება შრომის პროდუქტი, ე.ი. 

პროდუქცია. შრომის პროცესი მიმდინარეობს დროში, ამიტომ, მისი 

საზომია სამუშაო დრო. 

ამრიგად, შრომის ნორშირება ნიშნავს სამუშაო დროის ზო- 

შის დადგენას პროდუქციის ერთეულზე. სამუშაო დროის ამ ზომის, 

ე.ი. ნორმის დასადგენად საჭიროა ერთობლივი საწარმოო პროცე- 

სის დანაწევრება ცალკეულ პროცესებად, რომელთაც განსხვავე- 

ბული შინაარსი აქვთ, ხორციელდება სპეციფიკური მანქანების 

გამოყენებით დღა შრომის ორგანიზაციის სხვადასხვა ფორმით. 

შრომის განსხვავებული პირობები განსაზღვრავს შრომის დან- 

ახარჯების სხვადასხვა რაოდენობას საწარმოო პროცესის ცალკეული 

ნაწილების შესრულების დროს. ამის გამო შრომის ტექნიკური 

ნორმირების ამოცანაა საწარმოო პროცესის ცალკეული ნაწ- 

ილების მიხედვით სამუშაო დროის დანახარჯების პროცესში 

გამოვლენილი რეზერვების სრული გამოყენებას. 

საწარმოო პროცესის ძირითადი შემადგენელი ნაწილია საწარმოო 

ოპერაცია. 

საწარმოო პროცესის იმ ნაწილს, რომელიც ხორციელდება 

ერთ სამუშაო ადგილზე შრომის განსაზღვრული საგნის მიმართ 

მუშის ან მუშათა ჯგუფის მიერ, ეწოდება საწარმოო ოპერაცია. 

საწარმოო ოპერაცია შეიძლება იყოს ტექნოლოგიური, სა- 
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ტრანსპორტო და საკონტროლო. ხშირად ოპერაციის შესრულება 

მოითხოვს შრომის საგნის ამ ოპერაციაში რამოდენიმე გატარებას. 

შრომის საგნის ერთი და იგივე ეგზემპლარის მიმართ ერთ 

საშუშაო ადგილზე განშეორებად მოქმედებას ეწოდება გატარე- 

ბს. მაგ., მანქანათმშენებლობაში ბურბუშელის ერთი ფენის აღება 

იქნება ერთი გატარება, ვინაიდან საჭრისი ერთხელ გაივლის დასა- 

მუშავებელი დეტალის ზედაპირს და აიღებს ბურბუშელის ერთ 

ფენას. შემდგომი ფენის აღება იქნება მეორე გატარება, ე.ი. მეორ- 

დება ერთი და იგივე მოქმედება 

ოპერაციის შემადგენელი ნაწილია სამუშაო ილეთები. მუშის 

მოქმედებათა დამთავრებულ ერთობლიობას, რომლისათვისაც დამ- 

სახასიათებელია კერძო მიზნობრივი დანიშნულება, ეწოდება სა- 

მუშაო ილეთი. მაგ., პირვანდელი გადამუშავების ჩაის ფაბრიკებში 

საფერმენტანციო ყუთების გატანა საგრეხიდან საფერმენტაციო საკანში 

არის ერთი ილეთი. იგი შედგება შემდეგი შრომითი მოქმედებები- 

საგან: ყუთების აღება და დადება ურიკაზე, ურიკის წაღება საფ- 

ერმენტაციო საკანში, ყუთების გადმოწყობა საფერმენტაციო საკა- 

ნის იატაკზე. 

შრომითი მოქმედება ეწოდება საშუშაო ილეთის იმ ნაწილს, 

რომელიც წარმოადგენს უწყვეტად შესასრულებელი შრომითი 

მოშრაობების ერთობლიობას. 

შრომითი მოძრაობას არის მუშის სხეულის, ხელების ან 

ხელის ერთჯერადი მოძრაობა, შესრულებული იმ შიზნით, რომ 

აიღოს ან გადაიტანოს ან შეცვალოს რაიმე საგნის მდგოშარე- 

ობა. მაგ. საფერმენტაციო ყუთის ურიკაზე დასაწყობად მუშამ 

უნდა შეასრულოს შემდეგი შრომითი მოძრაობები: დაიხაროს ყუთ- 

ის ასაღებად, ორივე ხელი წაავლოს ყუთს, აიღოს ყუთი, დადოს 

ურიკაზე, გაუშვას ხელი, მობრუნდეს მორიგი ყუთის ასაღებად და 

ა.შ. 

საწარმოო პროცესის აქ აღნიშნულ ნაწილებზე ნორმების დადგენის 

ღროს უაღრესად დიდი მნიშვნელობა ენიჭება საწარმოო პროცე- 

სის დანაწევრებას ოპერაციებად, სამუშაო ილეთებად, შრომით 

მოქმედებებად და შრომით მოძრაობებად. თუ რამდენად უნდა დან- 

აწევრდეს საწარმოო პროცესი, ამას განაპირობებს მოცემული წარმოების 

მასშტაბი, რაც განისაზლვრება წარმოების ტიპით. მაგ., მასობრივ 
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და მსხვილსერიულ წარმოებაში ოპერაციის მრავალჯერადი განმე- 

ორება მოითხოვს საწარმოო პროცესის დანაწევრებას მის ყვე- 

ლაზე ელემენტარულ ნაწილებად: შრომით მოქმედებებად და მოძრაობებად, 
ეს იმიტომ არის საჭირო, რომ აქ სამუშაო დროის დანახარჯთა 

ანალიზი და მისი შემცირების გზების დასახვა უმცირეს ელე- 

მენტზეც კი დიდი ეფექტიანობით ხასიათდება, ვინაიდან აქ ელე- 

მენტის გავრცელების სფერო დიდია და მათი განმეორებადობა 

შეუზღუდავია (ხშირად იგი ცვლაში მეორდება 1000-2000 ჯერ). 

სერიულ წარმოებაში შრომითი მოქმედებისა და შრომითი მოძრაობის 

განმეორებადობა შეზღუდულია. ამიტომ, პროცესის ასეთ მარტივ 

ელემენტებად დანაწევრებას არ გააჩნია ეკონომიკური საფუძველი. 

ანალიზისათვის აქ უკვე საკმარისია ოპერაციის დაყოფა ილეთე- 

ბად მის შემდგომ დანაწევრებას კი აზრი არ აქვს, ვინაიდან ამ 

პირობებში ნორმირების სამუშაოები მოითხოვს უფრო მეტ დანახ- 

არჯებს, ვიდრე ამ გზით გამოვლენილი რეზერვების გამოყენება 

მოგვცემდა ეკონომიას. 
ინდივიდუალურ წარმოებაში, სადაც ოპერაციები თითქმის არ 

მეორდება საწარმოო პროცესს ანაწევრებენ ოპერაციებად და სამ- 

უშაო ილეთების კომპლექსებად. 

დროის ნორმა ეწოდება დროის მაქსიმალურად დასაშვებ 
დანა ხარჯებს, რომელიც დადგენილია პროდუქციის დასამზადე– 

ბლად. იგი გამოიხატება საათობით და წამობით პროდუქციის ერ- 

თეულზე (კილოგრამზე, ტონაზე, ცალზე ან რაიმე ოპერაციის 

ერთჯერად შესრულებაზე). 

სამუშაო დროის ნორმა შედგება შემდეგი ძირითადი ნაწილებ- 

ისაგან: 

1. ძირითადი დრო ( LC) ეს ის დროა, რომლის განმავლობაშიც 

მიიღწევა ტექნოლოგიური პროცესის უშუალო მიზანი. მუშა ხარ- 

ჯავს ამ დროს შრომის საგნის გარდასაქმნელად, ე.ი. უშუალოდ 

ცვლის შრომის საგნის ზომებს, კონფიგურაციას ან მის თვისე- 

ბრივ მდგომარეობას. ასეთია, მაგ., სახარატო დაზგაზე რაიმე დე- 
ტალის ჩარხვაზე დახარჯული დრო. ამიტომ, ძირითად დროს, 

ამასთანავე, უწოდებენ ტექნოლოგიურ დროს. 

2. დამხმარე დრო (L. ) ამ დროის განმავლობაში მუშა მუშაობს 

ძირითადი სამუშაოსათვის სათანადო პირობის შესაქმნელად. მაგ., 
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მოწყობილობის ჩართვის, გამორთვის და ა.შ. დრო. დამხმარე დრო 

მოიცავს ორ ნაწილს, მათ შორის ერთ-ერთი გადაფარულია სამან- 

ქანო მუშაობის დროით (L-გ) მეორე კი არ არის გადაფარული 

(L.). 
“ ძირითადი და დამხმარე დრო შესაძლოა იყოს აპარატურული, 

მანქანური (LC), მანქანურ-ხელითი (სს ) და ხელითი მუშაობის 

(LL) დრო, ეს იმის მიხედვით, თუ რა ხასიათისაა მოცემული. 

საწარმოო პროცესი, რომელზეც იხარჯება ძირითადი და დამხმარე 

დრო. 

აპარატურულს განეკუთვნება ისეთი ფიზიკურ-ქიმიური პრო- 

ცესები. რომელიც მიმდინარეობს სპეციალურ აპარატებში და ძირ- 

ითადად იწვევს შრომის საგნის თვისებრივ ცვლილებას. მუშის 

ფუნქციებში აქ ჭარბობს მეთვალყურეობა და რეგულირება. 

მანქანურს განეკუთვნება მთლიანად მექანიზირებული ან ავ- 

ტომატიზირებული პროცესები, რომელიც ახდენს, როგორც თვისებრივ 

ცვლილებას, ისე ძირითად შრომის საგნის ფორმის „ცვლილებას. 

მუშის ფუნქციებში აქ ჭარბობს მექანიზმების მართვა და აწყობა. 

მანქანურ-ხელითს განეკუთვნება პროცესი, რომელიც ძირი- 

თადად შრომის საგნის ფორმის ცვლილებას ახდენს, მაგრამ აქ 

გარდა მანქანურისა, ადგილი აქვს ხელით შრომასაც. მუშის ფუნ- 

ქციებში აქ ჭარბობს სამუშაო ხელსაწყოებით მოქმედება და მან- 

ქანის დატვირთვა განტვირთვა. 

ხელითს განეკუთვნება პროცესი, რომელიც მიმდინარეობს მექანიზმე- 

ბის დახმარების გარეშე, ფიზიკური შრომის გამოყენებით. იგი 

ძირითადად იწვევს შრომის საგნის მდგომარეობის ან მისი ფორმ- 

ის შეცვლას, მაგ. „ტვირთის გადაადგილება, ჩაის ნახევარფაბ- 

რიკატიდან მინარევების ხელით ამორჩევა, ყუთების ხელით დაჭედვა 

და ა.შ, 

ძირითადი და დამხმარე დრო, როგორც წესი, მეორდება შესას- 

რულებელი სამუშაოს ყოველ ერთეულზე და მათი ერთობლიობა 

იძლევა ოპერატიულ დროს (L.,) 

3. სამუშაო ადგილის მომსახურეობის დრო (Lე) ეს ის დროა, 

რომლის განმავლობაშიც მუშა აწესრიგებს სამუშაო ადგილს. 

დროის იმ ნაწილს, რომელიც სამუშაო ცვლასთანაა დაკავ- 

შირებული და შესასრულებელ სამუშაოსთან არა აქვს კავშირი, 
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ეწოდება სამუშაო ადგილის ორგანიზაციული მომსახურეობის დრო 

(Lგი). დროის იმ ნაწილს კი, რომელიც დაკავშირებულია შესას- 

რულებელ სამუშაოსთან ეწოდება სამუშაო ადგილის ტექნიკური 

მომსახურეობის დრო ( ატ). 

ორგანიზაციული მომსახურეობის დრო მოიცავს ცვლის დასაწყის- 

ში ინსტრუმენტების, დოკუმენტაციის და სხვათა განლაგებას და მათ 

ალაგებას ცვლის დამთავრებისას. დაზგის შემოწმებას, წმენდას, დაზეთვას, 
გამშრალებას, რეცხვას და სამუშაო ადგილის გადაცემას მომდევნო 

ცვლისათვის. 

ტექნიკური მომსახურეობის დრო მოიცავს დაჩლუნგებული ინ- 
სტრუმენტების შეცვლას, მათ ალესვას, ბურბუშელის ახვეტას და ა.შ. 

4. შესვენებისა და ბუნებრივ მოთხოვნილებათა დაკმაყოფილების 

დრო (LL). ეს ის დროა, რომლის განმავლობაშიც მუშა (მძიმე სამ- 

უშაოს და ტემპიანი მუშაობის დროს) შეისვენებს და ბუნებრივი მოთხ- 

ოვნილების დაკმაყოფილებისათვის დახარჯავს. 

5. მოსამზადებელ-დასკვნითი დრო ( Lე-). ეს ის დროა, რომელიც 

აუცილებელია იმისათვის, რომ მუშა მოემზადოს და წარმოების საშუ- 

ალებებიც მოამზადოს მოცემული სამუშაოს შესრულება-დამთავრები- 

სათვის. მაგ.. ლითონმჭრელ ჩარხებზე მუშაობის დროს ის უნდა გაეც- 

ნოს სამუშაო ნახაზებს, მიიღოს ინსრტუმენტები და ხელსაწყოები. მას 

ევალება ტექნიკური კონტროლის განყოფილებისათვის შესრულებული 

სამუშაოს ჩაბარება, ინსტრუმენტების, ხელსაწოების, მასალების და 

ნამზადის ნარჩენების ჩაბარება. ამ დროისათვის ხანგრძლივობა არ არის 

დამოკიდებული დეტალთა პარტიის ზომაზე. 
სამუშაო დროის ტექნიკური ნორმირების დროს (ხშირად) ცალკე 

გამოყოფენ საცალო დროის ნორმას (ნც) იგი მოიცავს: ძირითად დროს 

(L,) დამხმარე დროს (LC LL ) სამუშაო ადგილის მომსახურეობის დროს 

(L-ვ) და შესვენებისა და ბუნებრივ მოთხოვნილებაზე საჭირო დროს 

(LL). დროის დანახარჯის ამ ელემეტების ერთობლიობას პროდუქციის 

ერთეულზე ეწოდება საცალო დრო. იგი შეიძლება გამოვხატოთ შემდე- 

გი ფორმულით: 

Lც = ნ, +6- +Lგე +1ვ 

მოსამზადებელ-დასკვნითი დრო (L:.) საცალო დროში არ შედის. 
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14.9. შრომის ნორმირების მეთოლები 

სამუშაო დროის დანახარჯების ტექნიკური დასაბუთება მისი 
ყველა ზემოთ აღნიშნული ელემენტის მიხედვით წარმოადგენს 

შრომის ტექნიკურ დანომრვას. იგი მდგომარეობს კონკრეტული შრომითი 
მოქმედებებისა და მოძრაობების ტექნიკურ დასაბუთებაში, რაც გამ- 

ოიხატება: 

1. ტექნოლოგიური რეჟიმის დაცვის პირობებით, რისთვისაც საჭიროა 

ტექნოლოგიური ქარტების შედგენა; 
2. სამუშაო ადგილის ორგანიზაციის პირობებით, რისთვისაც 

საჭიროა სამუშაო ადგილის სრული დახასიათება; 

3. შრომითი მოძრაობის წესებით, რისთვისაც საჭიროა შრომითი 

მოძრაობების დაწვრილებით დახასიათება. 

4. მანქანა-დანადგართა ექსპლოატაციის ტექნიკური პირობებით, 

რისთვისაც საჭიროა მათი დაწვრილებით დახასიათების შედგენა. 

სამრეწველო საწარმოში ტექნოლოგიური ქარტების შედგენის 

საჭიროება განპირობებულია მუშის იმ ფუნქციების ტექნოლოგიური 

დასაბუთების აუცილებლობით, რომელიც უშუალოდ კავშირშია ტე- 

ქნოლოგიურ რეჟიმის განმტკიცებასა და ამრიგად პროდუქციის ხარისხთან. 

ასეთია მაგ. გრეხილი ჩაის მწვანე დამსორტებლიდან გამოყოფილი 

ფრაქციების ყუთებში ჩაყრის ფენის სისქის დადგენა ფერმენტაციის 

პროცესის ტექნოლოგიურ მოთხოვნათა შესაბამისად. როლერთა წმენდის 
ფუნქციათა რეგლამენტირება საწარმოო სანიტარიის თვალსაზრისით, 

მარდალეიშვილის საღნობ დანადგარზე (რომელსაც დოზატორი არ 

აქვს) მუშის მიერ ჩაის ჩატვირთვის დოზირების დადგენა /”/კონვეირზე 

ჩაის ფენის საჭირო სისქის უზრუნველსაყოფად. ჩაის სახმობ ღუმელზე 

ჩაის პარტიებს და ფრაქციებს შორის შუალედი ინტერვალის დადგე- 

ნა მათი ურთიერთისაგან გამიჯვნის თვალსაზრისით და ა.შ. 

შრომის პროცესში დროის დანახარჯთა ტექნიკური დასაბუთებ- 

ის ტექნოლოგიური მხარეა, აღნიშნული თვალსაზრისით, მუშის ფუნ- 

ქციების დადგენა და შესრულების ტექნიკის რეგლამენტირება ტე- 

ქნოლოგიური რეჟიმის. მოთხოვნათა შესაბამისად. 

შრომის ტექნიკური ნორმირების ამოცანას საწარმოო პროცე- 

სის ყველა ფაქტორის რაც შეიძლება მეტი ეფექტიანობით შეერთება, 

წარმოების უკეთესი ორგანიზაცია და ამ საფუძველზე შრომის 

მინიმალური ხვედრითი დანახარჯებით პროდუქციის მაქსიშუშის 

მიღება. 
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დაუშვებელია ტექნიკური ნორმირების დროს გამოვდიოდეთ სხვა 

მოსაზრებიდან, ვიდრე ზემოთ აღნიშნული ამოცანაა. წინააღმდეგ, შემთხ- 

ვევაში ჩვენ საქმე გვექნება არა ტექნიკურ ნორმირებასთან, არამედ 

ისეთ ნორმირებასთან, რომელიც არ უზრუნველყოფს შრომის მწარმოე- 

ბლურობის ზრდას და აფერხებს წარმოების განვითარებას. ასეთი ნორმები 

არ ატარებს პროგრესულ ხასიათს და არ წარმოადგენს შრომის მწარ- 

მოებლურობის ზრდის ფაქტორს. 

სამუშაო დროის დანახარჯების ასეთი დასაბუთებით ხდება მისი 

შებრუნებული მაჩვენებლის გამომუშავების ნორმების და მომსახურეებ- 

ის ნორმების ტექნიკური დასაბუთებაც. შრომის ტექნიკური ნორმირება 

ხორციელდება შრომის ტექნიკური ნორმირების ამ სამი ფორმით. 

ამრიგად, შრომის ტექნიკური ნორმირება გულისხმობს საწარ– 

შოო პროცესის მეცნიერულ შესწავლას და მისი ცალკეული ნაწ”- 

ილების რაციონალური შესრულების დაპროექტებას, რომელიც ეყ- 
რდნობა გამოყენებული ტექნიკის, რაციონალური ტექნოლოგიის და 

მოწინავე მუშების შრომის ორგანიზაციის დანერგვას. 

საწარმოო პროცესის ასეთი დაპროექტების საფუძველზე შრომის 
ტექნიკური ნორმირება უზრუნველყოფს სამუშაო დროის დანახარჯებ- 

ის, პროდუქციის გამომუშავების, ან მომსახურეობის ნორმირების ისეთ 

დადგენას, რომელიც ეყრდნობა ყველა გამოვლენილი რეზერვის, მათ 

შორის მუშაობის მოწინავე გამოცდილების მაქსიმალური გამოყენების 

პირობებს. / 
შრომის -ტექნიკური ნორმირება შრომის ნორმირების ყველაზე 

სრულყოფილი და მეცნიერულად დასაბუთებული მეთოდია. ასეთ დას- 
აბუთებას მოკლებულია შრომის ნორმირების გამოცდილებითი-სტატის- 

ტიკური მეთოდი. იგი ეყრდნობა შრომის დანახარჯების პრაქტიკაში 

არსებულ გამოცდილებას და ნორმების შესრულების სტატისტიკურ 

მაჩვენებელს. ამ მეთოდის მიხედვით დროის ნორმის დადგენა ხდება 

მთლიანი ოპერაციის მიმართ ისე, რომ ადგილი არ აქვს მისი ცალკეუ- 

ლი ელემენტების შესრულების პირობების ანალიზს. ამ მეთოდის დროის 
ნორმების განსაზღვრის საფუძველია განვლილ პერიოდში დროის ფაქ- 

ტიური დანახარჯების სისტემატიზირებული მაჩვენებლები და ნორმა- 
დარის პირადი გამოცდილება. 

გამოცდილებითი-სტატისტიკური ნორმირებისათვის დამახასიათე- 

ბელია შემდეგი უარყოფითი ნიშნები: 

1, ნორმირების ამ მეთოდის დროის დანახარჯების შემცირების 
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რეზერვები რჩება გამოუვლინებელი: 
2. ამიტომ არ ხდება უზრუნველყოფილი დადგენილი ნორმების 

მეცნიერული დასაბუთება და პროგრესულობა; 

3. გამოცდილებითი-სტატისტიკური ნორმები მოიცავს განვლილ 

პეროდში შრომის ორგანიზაციის და ტექნიკის არსებული დონის ყველა 

უარყოფით მხარეს და თითქოს აკანონებს მათ; 

4. ასეთი ნორმები არ ქმნიან შრომის მწარმოებლურობის შემდგომი 

გადიდების სათანადო სტიმულს. 

შრომის ტექნიკური ნორმირების არსებითი ნიშანია ოპერაციის 

შემადგენელი ელემენტების განხორციელების პირობებისა და შრომის 

დანახარჯების ღრმა-მეცნიერული ანალიზი. ამიტომ ასეთი ნორმები 

ასახავს ტექნიკის პროგრესს და შრომის ორგანიზაციის სრულყოფას. 
არჩევენ შრომის ტექნიკური ნორმირების შეთოდის ორ სახეს- 

ვაობსას - ანალიზურ - გაანგარიშებით და ანალიზურ-კვლევით მე– 

თოდს: 

1.-ანალიზურ-გაანგარიშებითი (შრომის ტექნიკური) ნორმირება 

ხორციელდება დროის და მოწყობილობის მუშაობის რეჟიმის ნორმა- 

ტივების საფუძვლებზე. ამ ნორმატივებით ხდება დროის ტექნიკური 

ნორმის გაანგარიშება მოცემული სამუშაოს მიმართ. ამიტომ ეწოდება 

მას გაანგარიშებითი. ეს ნორმატივები თავის მხრივ, დადგენილია შრო- 

მის ნორმირების კვლევითი ლაბორატორიების მიერ ანალიზურ-კვლევ- 

ითი მეთოდის გამოყენებით. ამ ლაბორატორიებში ხდება ტიპიური და 

სხვა ოპერაციების უნიფიცირებული ტიპიური ელემენტების გამოყოფა, 

მათი ფაქტიური სტრუქტურის გაანალიზება და მისი შესაძლებელი 

რაციონალიზაცია. ამის შემდეგ ხდება ოპერაციების შესრულების თან- 

მიმდევრობის დაპროექტება ცალკეული ელემენტების მიხედვით. ოპერ- 

აციაზე და მის ელემენტებზე მოქმედი ფაქტორების ტიპიურობის დას- 
აბუთებით და მის შესაბამისად ელემენტების დროის ნორმების დადგენ- 

ით ხორციელდება დროის ნორმატივების დაწესება. 

ეს ნორმატივები შესაძლოა იყოს შიგადარგობრივი, დარგთაშორისო 

და შიგასაწარმო. დროის ნორმატივებს, რომლებიც ტიპიური ნაკეთობე- 

ბისათვისაა დადგენილი ეწოდება. ტიპიური ნორმატივები და მოცემულ 

საწარმოში ამ ტიპის სხვა ნაკეთობათა შრომის ნორმირებისას გამოიყ- 

ენება როგორც საანგარიშო სიდიდე. ამიტომ მას შიგასაწარმოო ნორმა- 

ტივები ეწოდება. მაგრამ ნორმატივები, რომელიც საანგარიშო სიდიდეე- 

ბად გამოიყენება მთელი დარგის მაშტაბით წარმოადგენს დარგობრივს. 

308



სხვადასხვა დარგში გამჭოლი პროფესიებით შესასრულებელ სამუშაო- 

თა ნორმატივებს დარგთაშორისო ნორმატივები ეწოდება. 

ამრიგად, ოპერაციის ელემენტების შესრულების ხანგრძლივო- 

ბის საანგარიშო სიდიდეებს, რომელთა დადგენა ხდება შათ ხანგრ- 

ძლივობაზე მოქშედი ტიპიური ფაქტორების ყოველმხრივი შესწავ– 

ლის საფუძველზე დროის ნორმატივები ეწოდება. 

ნორმატივების მიხედვით ნორმის ტექნიკური გაანგარიშება ხორ- 

ციელდება ოპერაციის სტრუქტურისა და შინაარსის, სამუშაო ადგი- 

ლის ორგანიზაციის, მოწყობილობის საწარმოო შესაძლებლობის, შრო- 

მის მოწინავე მეთოდების გაანალიზების და მოცემულ პირობებში 

ოპერაციის უფრო რაციონალური შინაარსისა და მათი შესრულების 

თანმიმდევრობის, მოწყობილობის მუშაობის უფრო ხელსაყრელი რეჟი- 

მის, შრომის ორგანიზაციისა და სამუშაო ადგილის უკეთ მომსახურე- 

ობის დაპროექტების საფუძველზე. 

2. შრომის ტექნიკური ნორმირების მეორე სახესხვაობაა ანალი– 

ზურ-კვლევითი მეთოდი. იგი ანალიზურ-გაანგარიშებით შეთოდისა– 

გან განსხვავდება იმით, როშ მოცემულ საწარმოში უშუალო დაკვირვე- 

ბის საფუძველზე ხორციელდება ყოველ ოპერაციაზე თუ სამუშაოზე 
შრომის ინდივიდუალური ნორმების დადგენა. აქ ან არ იყენებენ 

ნორმატივებს ანდა ახორციელებენ მათ აპრობაციას, რათა გამოკვ- 

ლეულ იქნას მოცემულ პირობებში ამ ნორმატივების გამოყენების შესა- 
ძლებლობა და პროგრესულობა. 

შრომის ტექნიკური ნორმების ამ ორ მეთოდს შორის უფრო პრო–- 

გრესულია ანალიზურ-გაანგარიშებითი მეთოდი, ვინაიდან ეს უკა- 

ნასკნელი უზრუნველყოფს მრეწველობის მოცემული დარგის ერთტიპ- 

იურ სამუშაოთა შესრულების ყველაზე საუკეთესო პირობების და წესების 

შერჩევას და ამ გზით უაღრესად პროგრესული ნორმატივების (ნორმე- 

ბის) დადგენას და მასობრივ დანერგვას საწარმოებში. ეს მეთოდი 

ითვალისწინებს ნორმატივების განმსაზღვრელი პირობების შექმნას იქ, 

სადაც ხორციელდება მათი დანერგვა. ანალიზურ-კვლევითი მეთოდის 

დროს ნორმების გაანგარიშება ხორციელდება სამუშაო დროის დანახ- 

არჯებზე დაკვირვებით მიღებული და დამუშავებული მონაცემების საფუძ- 
ველზე (და არა ნორმატივების საფუძველზე), ე.-ი. აქ გამოიყენება დაკვირვე- 
ბის ისეთი მეთოდები, როგორიცაა ოპერაციის ქრონომეტრაჟი და სამ- 

უშაო დღის ფოტოგრაფია. 

შრომის ტექნიკური ნორმირება წარმოუდგენელია ოპერაციის და 
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პროცესის ანალიზის გარეშე, შრომის ნორმირების ეს მეთოდი გამოიყ- 

ენება ყველა ტიპის (მასობრივ, მსხვილსერიულ, წვრილსერიულ და 

ინდივიდუალურ) წარმოებაში. მაგრამ განსხვავებულია იგი ანალიზის 

სიღრმით. ამ განსხვავებას განაპირობებს საწარმოო პროცესის დანაწ- 

ევრების სხვადასხვა დონე. 

შრომის ტექნიკური ნორმირებისათვის მასალების მოპოვება წარ- 

მოებს სამუშაო დროის ფაქტიურ დანახარჯებზე დაკვირვების გზით. 

არჩევენ დაკვირვების სამ წესს: 

1. სამუშაო დღის ფოტოგრაფიას; 

2. ოპერაციის ქრონომეტრაჟს; 
3. ფოტოქრონომეტრაჟს, ე.ი. საწარმოო პროცესის ფოტოგრაფიას. 

სამუშაო ცვლაზე დაკვირვებას, შრომის უკლებლივ ყოველგვარი დან- 

ახარჯების და დანაკარგების გაზომვა-აღრიცხვას ·და მათი პირობების 

ანალიზს ეწოდება სამუშაო დღის ფოტოგრაფია. 

სამუშაო დღის ფოტოგრაფიით მოპოვებული მასალების დამუშავე- 

ბა უზრუნველყოფს: 1. მუშახელისა და მოწყობილობის დატვირთვის 
განსაზღვრას; 2. სამუშაო დროის დანაკარგების ოდენობისა და მათი 

მიზეზების დადგენას, 3. მოწინავე მუშების მიერ სამუშაო დროის რაციო- 

ნალური გამოყენების გამოვლენას; 4. რიგითი და ჩამორჩენილი მუშებ- 

ის შრომის ორგანიზაციასა და სამუშაო ადგილის მომსახურეობაში 

არსებული ნაკლოვანებების გამოვლენას. ამიტომ სამუშაო დღეს ფო- 

ტოგრაფია როგორც წესი უნდა ჩატარდეს, მოწინავე, რიგითი და 

ჩამორჩენილი მუშების მიმართ. 

სამუშაო დღეს ფოტოგრაფიით მოპოვებული მასალების დამუშავე- 

ბის დროს ხდება: 

1. შრომის ფაქტური დანახარჯების დაჯგუფება დროის დანახარ- 

ჯების კატეგორიების მიხედვით (მაგ. ძირითადი და დამხმარე დრო, 

დანაკარგები მუშისა და არამუშის მიზეზით, სამუშაო ადგილის მოცდენების 
დრო და ა.შ.) და ამ საფუძველზე ცვლის დროის ფაქტიური ბალანსის 

შედგენა; 
2. ორგანიზაციულ-ტექნიკურ ღონისძიებათა დასახვა სამუშაო (ცვ- 

ლის) დროის გამოყენებაში გამოვლენილი დანაკარგების ალმოსაფხ- 

ვრელად; 
3. ცვლის დროის რაციონალური, ე.ი. ნორმატიული ბალანსის 

შედგენა; 
4. სამუშაო დღის შესაძლებელი შემჭიდროვების კოეფიციენტებისა 
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და მათ ხარჯზე შრომის მწარმოებლურობის ამაღლების გამოვლენა. 

სამუშსო დღის ნორმატიული ბალანსის შედგენის დანიშნულე- 
ბსს სამუშაო დროის დანაკარგების აღმოფხვრისა და არაოპერატიუ- 
ლი დროის დანახარჯების შემცირებით უზრუნველყოს შუშაობის 

ოპერატიული დროის ხწვედრიწონის გადიდება. 
არჩევენ სამუშაო დღის ფოტოგრაფიის შემდეგ სახესხვაობებს: 

ინდივიდუალურ ფოტოგრაფიას, ჯგუფურს, ბრიგადულს, მრავალდაზ- 

გოსნურსა და თვითფოტოგრაფიას. 

თვითფოტოგრაფიასა და ინდივიდუალურ ფოტოგრაფიას შორის 

განსხვავება მის შემსრულებელშია. პირველ შემთხვევაში მუშა საკუ- 
თარ სამუშაო დროზე ახდენს დაკვირვებას, მეორე შემთხვევაში კი 

მასზე დაკვირვებას ახდენს ნორმადარი. პირველ შემთხვევაში მუშა 

გამოდის როგორც დაკვირვების ობიექტი, ისე დამკვირვებელი სუბიექ- 
ტი. მეორე შემთხვევაში კი მუშა მხოლოდ დაკვირვების ობიექტია. 

თვითფოტოგრაფიის დროს მუშა ფიქსირებას უკეთებს მარტო დროის 
დანაკარგებს, ვინაიდან მუშაობის დროს მას არ შეუძლია გააკეთოს 
ჩანაწერები ინდივიდუალური ფოტოგრაფიის დროს კი აღირიცხება 

შრომის ყოველგვარი დანახარჯები. თვითფოტოგრაფია შესაძლოა მა- 
სობრივად იქნეს წარმოებული, ინდივიდუალური ფოტოგრაფია კი ამ 

შემთხვევაში შეზღუდულია. თვითფოტოგრაფია მოითხოვს მუშების 
შერჩევას და მათ წინასწარ მომზადებას. 

სამუშაო დროის ბალანსის შედგენა ხდება შემდეგი ფორმის მიხედ- 
ვით (იხ. ცხრ. 14.6) 

სამუშაო დროის ბალანსის საფუძველზე ანგარიშობენ შემდეგ 
მაჩვენებლებს: 

1. ოპერატიული დროის კოეფიციენტი, რომელიც იანგარიშება შემდეგი 
ფორმულით: 

Lე +წ-ს 
ა ჩევ = _ -100;   

აქ მოყვანილი ბალანსის მომაცემებით 

181-+106 , 
ოპუ = ი 420. ს X100 = 18,3% 

244+ 4 = 200011 Xი0 ="2,1% 
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სამუშაო დღის (ცვლის) დროის ბალანსი 

ცხრილი 14.6. 

  

  

  

  

  

ფაქტიური ნორმატიული 

შეფარდება შეფარდება 
დროის დანახარჯების %-ით ეფარდებ 

დასახელება – 

8 % % „16. ! 1 1 
<. C C 

9 I «| « | %I „ 51% 
C # 8 2 # <9 2 
დ ა = 2 ლ 2 5 
85 2= = ნ 2 I» 

, მოსამზადებელ-დასკვნითი 

დრო თოოოფობობიბიბობობობობობი "MC L 18 §5 7 17 8 
2. ძირითადი დრო სხ MI 430 630 244 ყი | #3ი 
3. დამხმარე დრო L IM6 283 178 M3 ჰა) | ვ3”ი 

ოპერატიული დრო I) 287 633 სი0ი| 187 92 | I6ი#ა 
4. სამუშ. ადგ. ორგანიზ. 

მომსახურება -------------- § L 18 7 ა 44 
5. სამუშ. ადგ. ტექნიკ. 

მომსახურება -------------- „ს ” 25 43 
სამუშ. ადგ. მომსახურება სკ ი “ 6) ი 4“ 4ჩ 

6. მუშის შესვენება ---------- 5 1 - 4 ს; 2) 24 

7. არამწარმოებლური 

შრომა 3§ (1) 22 
ზ. დანაკარგები ორგანიზაც. 

მიზეზებით --აოროლოთოთოოე– 4 10.0 M.6 
9. მუშისაგან დამოკიდებ. 

დანაკარგები --------ოოოო--– # 38 §5 - - - 

სულ ცვლის ზანგრძლივობა 420 100,0 - 420 100 -               
2. სამუშაო დღის შესაძლებელი შემჭიდროების კოეფიციენტი ( IC ვეგ ) 

იანგარიშება შემდეგი ფორმულით: 

_ CI.“ Lგ-6) + (Lგ-გუ “ 1ვ- 6) + (1უფ “ (უ;)+ (1; + I-ი +1-გ) 
  I ფეგვ L 

აქ მოყვანილი სამუშაო დროის ბალანსის მონაცემებით: 

_ (16-–-7)+(17–17)+(7-<9)+35+42+16 
  1 ვკვკ = 

420 
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3. სამუშაო დროის უკეთ გამოყენების ხარჯზე შრომის მწარმოე- 

ბლურობის შესაძლებელი გადიდების კოეფიციენტი იანგარიშება შემდე- 

გი ფორმულით: 

IX 
ჯ= - 191 00, 

100· + უეკ 

აქ მოყვანილი ბალანის მონაცემებით: 

გ 
ჯ = _ 238. 100 = 31,2%. 

100:23,8 

დროის ნორმატიული ბალანსის საფუძველზე ხდება აგრეთვე სამ- 

უშაო ადგილის მომსახურეობის და შესვენებათა დროის დანახარჯების 

ნორმირება. ამრიგად სამუშაო დღის ფოტოგრაფიით მოპოვებული მასალებ- 

ის დამუშავებით ხდება სამუშაო დღის გამოყენების რეზერვების გამოვ- 

ლენა და მათი მობილიზაციის ღონისძიებათა დასახვით სამუშაო დროის 

რაციონალური გამოყენების დაპროექტება, რაც უზრუნველყოფს შრო- 

მის მწარმოებლურობის გადიდებას სამუშაო დროის უკეთ გამოყენების 

ხარჯზე. 

სამუშაო დღის ფოტოგრაფიას არ შეუძლია გამოავლინოს შრომის 

მწარმოებლურობის ზრდის ის რეზერვები რომელთა არსებობა გან- 

პირობებულია ოპერაციის შესრულების არარაციონალური რეჟიმით, 

მისი სტრუქტურის და ცალკეული ელემენტების არარაციონალური 

თანამიმდევრობით. ამ სახეობის რეზერვების გამოსვლენად მიმართავენ 

ოპერაციის ქრონომეტრაჟუს. 

ოპერატიული დროის დანახარჯებზე დაკვირვებას, პროდუქციის 

ყოველი ერთეულის დამზადებაზე ოპერაციის განმეორებადი ელემენ– 

ტების გაზომვა-აღრიც ხვას და მათი შესრულების პირობების ანალ- 

იზს ეწოდება ოპერაციის ქრონომეტრაჟი. 

ქრონომეტრაჟის დანიშნულებაა მასალების მოპოვება ოპერაციის ძირ–- 

ითადი და დამხმარე ილეთების მიხედვით დროის ახალი ნორმატივების 

დასადგენად ან მოქმედი ნორმების კორექტირებისათვის. გარდა ამისა ამ 

მასალების საფუძველზე ხდება ოპერაციის ცალკეული ელემენტების შეს- 
რულების რაციონალური პირობების დაპროექტება. ამიტომ, ქრონომეტრა- 

ჟს ატარებენ: 

1) მოწინავე მუშების მუშაობის მეთოდებისა და ილეთების შესწავ- 

ლის მიზნით, 2) ჩამორჩენილი მუშების ჩამორჩენის მიზეზების გამოსავ- 

313



ლინებლად, 3) ნაკადურ ხაზებზე „ვიწრო ადგილების“ გამოსავლინებლად 
და 4) მრავალდაზგოსნური მუშაობის ორგანიზაციის ანალიზისათვის. 

ქრონომეტრაჟი მოიცავს შემდეგ სტადიებს: 

1. ქრონომეტრაჟის ჩასატარებლად მომზადება; 

2. დაკვირვება ოპერაციაზე; 

3. ქრონომეტრაჟული მონაცემების დამუშავება და ანალიზი; 

4. ოპერაციის შედგენილობის და შინაარსის დაპროექტება და 

ოპერატიული დროის დანომრვა. 

ქრონომეტრაჟის ჩასატარებლად მომზადება მოიცავს შემდეგ სა– 
მუშაოებს: 

ა) წარმოების ყველა ორგანიზაციული და ტექნიკური პიროებების 

გაცნობა განსაკუთრებით კი იმ ფაქტორების შესწავლა, რომელიც გან- 

საზღვრავს მოცემული ოპერაციის შემსრულებლის შრომის მწარმოე- 

ბლურობის დონეს; 

ბ) ოპერაციის დანაწევრება მის შემადგენელ ნაწილებად, საფიქსა- 

ციო წერტილების დადგენა და ამ ნაწილების დახასიათება; 

გ) ჩასატარებელი ქრონომეტრაჟის მიზნების და ამოცანების გაც- 

ნობა იმ მუშისათვის, რომელიც დაკვირვების ობიექტია: 

დ) სამუშაო ადგილზე მუშაობის ნორმალური პირობების უზრუნ- 

ველყოფა; 
ე) დაკვირვების საკმარისი რაოდენობის დადგენა; 

ვ) ოპერაციის ცალკეულ ელემენტების ხანგრძლივობაზე მოქმედი 

ფაქტორების გაცნობა. 

საფიქსაციო წერტილი შრომითი მოძრაობის მკვეთრად გამოყო- 

ფილი მომენტია, რომელიც ოპერაციის ერთ ელემენტს გამოაცალკევებს 
მის მომიჯნავე ელემენტისაგან. მაგალითად, შუშის ხელის შეხება 

შრომის საგანზე, ბერკეტზე, ხელსაწყოზე, სახელურზე, ყუთზე და 

ა.შ. 

ოპერაციის განმეორებად ელემენტებზე დაკვირვების რაოდენობა 

მით უფრო დიდი უნდა იყოს, რაც უფრო მცირეა მოცემული ელემენ- 

ტის ხანგრძლივობა. გარდა ამისა, ხელით სამუშაოებზე უფრო მეტი 

რაოდენობის დაკვირვებაა საჭირო ვიდრე მანქანურზე ვინაიდან უკა- 

ნასკნელის მიხედვით დროის დანახარჯი შედარებით ნაკლები ვარი- 

აციით ხასიათდება. დაკვირვების რაოდენობა არანორმალიზირებულ 

ოპერაციასა და მის ელემენტებზე უფრო მეტი უნღა იყოს ვიდრე 

ნორმალიზეიბულზე. 
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დაკვირვების რაოდენობა დამოკიდებულია წარმოების ტიპზეც. ამ 

მომენტების გათვალისწინების საფუძველზე ხდება ოპერაციების ელე- 

მენტების მიხედვით დაკვირვების რაოდენობის დადგენა. 

ერთ და იგივე ელემენტის რამოდენიმეჯერ გაზომვით მიიღება 

რიცხვების რიგი. თითოეული მათგანი მოცემული ელემენტის ხანგრ- 

ძლივობის ვარიანტს წარმოადგენს, ვარიანტების ერთობლიობა კი იძლ- 

ევა ქრონორიგს. ვარიანტები გადაიხრება, რომელიღაც საშუალო სიდ- 

იდიდან, ეს გადახრა გარკვეულ ფარგლებში აუცილებელია და თავისი 

ხასიათით ნორმალურია. ე.ი. ქრონორიგი ნორმალური რყევადობით უნდა 

ხასიათდებოდეს. ვარიანტების განფანტვის ნორმალური ფარგლების გან- 
საზღვრისათვის ხდება ქრონორიგის მდგრადობის კოეფიციენტის დად- 
გენა. მისი დადგენა ხდება ნორმალიზებულ ქრონორიგის მაქსიმალური 

ხანგრძლივობის ვარიანტის შეფარდებით მინიმალურთან. 

მხოლოდ იმის შემდეგ, როცა აღნიშნული მაჩვენებლის მიხედვით 

დამთავრებულია ყველა მოსამზადებელი სამუშაო, შეიძლება ოპერა- 

ციაზე დაკვირვება. 

დაკვირვება ხორციელდება მოცემული ოპერაციის ელემენტების 
ხანგრძლივობის მრავალჯერადი განმეორებითი გაზომვით, სახელდობრ, 
იმდენჯერ, რამდენჯერაც ეს დაწესებულ იქნა მოსამზადებელ სამუშაო- 

თა შესრულების პროცესში. 

ქრონომეტრაჟული დაკვირვებისას ყოველი ელემენტის დროის აღ- 

რიცხვა წინასწარ დადგენილი საფიქსაციო წერტილების შესაბამისად 

ხორციელდება. 

არჩევენ დაკვირვების შემდეგ ხერხებს: 

1. მიმდინარე დროის აღრიცხვა; 

2. ხანგრძლივობის აღრიცხვა; 

3. მორიგეობითი აღრიცხვა; 

4. თანამიმდევრობითი აღრიცხვა; 

ქრონომეტრაჟს, როგორც წესი, აწარმოებენ ორისრიანი წამზომით; 

ორისრიანი წამზომით შეიძლება უშუალოდ გაიზომოს ელემენტის ხან- 

გრძლივობა. ერთისრიანი წამზომით სარგებლობის შემთხვევაში კი, 

სიზუსტის დაცვის მიზნით, უმჯობესია მიმდინარე დროის აღრიცხვა, 
შემდეგ კი მათ შორის სხვაობის გამოყვანით ელემენტის ხანგრძლივო- 

ბის გაანგარიშება. 

აღრიცხვა თანამიმდევრულია მაშინ, თუ გაზომვა ხდება უწყვეტად, 
ელემენტების თანმიმდევრობის მიხედვით. იმ შემთხვევაში, თუ ოპერა- 
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ცია უაღრესად მცირე ელემენტებად დავანაწილეთ, ე.ი. ისე მცირე 
ელემენტებად, რომ ტექნიკურად შეუძლებელი გახდა ყოველი ელემენ- 
ტის თანამიმდევრობით გაზომვა, მაშინ მიმართავენ მორიგეობით გაზომ- 

გა-ჩაწერას. მაგ. ბ ელემენტის შემდეგ ხ -ს ნაცვლად გაზომავენ C -ს. 

მეორე დამკვირვებელი პარალელურად ს -ს შემდეგ C-ს ნაცვლად გა- 

სომავს ძ ელემენტს. 

ოპერაციის ასეთი გაზომვა, დანაწევრება ხორციელდება სპეციალ- 
ური შესწავლის დროს, როდესაც მოცემული ოპერაციის შესრულების 

რაციონალიზაცია მოითხოვს ჩვეულებრივზე უფრო ღრმა ანალიზს; 

არანორმალური ვარიანტები, რომლებიც თავისი ხანგრძლივობით 

მკვეთრად გამოირჩევა ქრონორიგის დანარჩენი ვარიანტებისაგან, უნდა 
გამოირიცხოს ქრონორიგიდან, ამიტომ, დაკვირვების პროცესში საჭიროა 

მათი წარმოქმნის მიზეზების მითითება. ყველა შეწყვეტა, რომელსაც 

ვხვდებით დაკვირვების პროცესში, აუცილებლად რეგისტრირებულ უნდა 
იქნეს მიზეზების მითითებით. ამის შემდეგ კი იწყება ქრონომეტრაჟით 

მოპოვებული მასალების ანალიზი და დამუშავება. მაგ.: 

1. ქრონორიგიდან იმ არასწორ განაზომთა გამორიცხვა, რომელზე- 

დაც დამკვირვებელმა გააკეთა სათანადო აღნიშვნები; 

2. ქრონორიგის ხარისხის შემოწმება, რომელიც ხორციელდება 

მდგრადობის კოეფიციენტის გაანგარიშებით და იმ მომენტის გათვალ- 

ისწინებით, დარჩება თუ არა სახეზე „გაწმენდის“ შემდეგ ვარიანტების 

საჭირო რაოდენობა. იმ შემთხვევაში, თუ საჭირო რააოდენობაზე ნაკ- 

ლები აღმოჩნდა, მაშინ დაკვირვების ეს მასალები უვარგისია და დაწუნებ- 

ულ უნდა იქნას; 

3. ქრონორიგის სათანადო მდგომარეობის პირობებში ყოველი ელ- 

ემენტის საშუალო ხანგრძლივობის გაანგარიშება. ქრონორიგის მდგრა- 

დობის კოეფიციენტი გაიანგარიშება შემდეგი ფორმულით: 

LX = ბს. 
Lგან 

სადაც I ქრონორიგის მდგრადობის კოეფიციენტია; 

მდგ 

(გ.ს ოპერაციის მოცემული ელემნტის მაქსიმალური ხანგრ- 

ძლივობის ვარიანტი; 

126 ოპერაციის მოცემული ელემენტის მინიმალური ხანგრ- 

ძლივობის ვარიანტი. 
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ქრონორიგი იმ შემთხვევაში ითვლება მდგრად ქრონორიგად, თუ 

მდგრადობის ფაქტიური კოეფიციენტი ნორმალურ (ე.ი. დაწესებულ) 

კოეფიციენტზე ნაკლებია ან ტოლი. 

14.10. დრექნიკურად ღასაბუთებული 

ნორმების ღადგენა 

ოპერაციის მოცემული ელემენტის შესრულების ხანგრძლივობის ნორ- 

მატივის დასადგენად გამოიყენება შემდეგი ფორმულა: 

IL = 

ი 

სადაც 1. არის ოპერაციის მოცემული ელემნტის ნორმატიული ხანგრ- 

ძლივობა (საშუალო სიდიდე); 

2ეს - მდგრადი ქრონორიგის (ე.ი. ნორმალიზირებული ქრონორიგი- 

ის) ვარიანტების ჯამი: 

ი - ვარგის დაკვირვებათა რაოდენობა. 

ქრონომეტრაჟით მოპოვებული მასალების ამ დონემდე დამუშავების 
შემდეგ ხდება ოპერაციის შედგენილობის და შინაარსის დაპროექტება და 

ოპერატიული დროის დანორმვა. სახელდობრ, ოპერაციის შესრულების 

რაციონალური სტრუქტურის შემუშავების და ოპერაციის ელემენტების 

ნორმატიული ხანგრძლივობის საფუძველზე ხორციელდება ოპერატიული 
დროის დანორმვა. ჯერ დაინორმება ძირითადი დრო, შემდეგ კი დამხმარე 

დრო, მათი ერთობლიობა მოგვცემს ოპერატიული დროის ნორმას. 

ძირითადი დროის დანორმვას აქვს სპეციფიკური ფორმულები 

მრეწველობის დარგების და წარმოების პროცესების მიხედვით. მაგრამ 

მისთვის საერთო პრინციპული მხარეა ის, რომ ნაკეთობის დამუშავების 

პარამეტრები და ტექნოლოგიური ნორმატივები საფუძვლად უდევს ძირი- 
თადი სამანქანო დროის ნორმირებას. 

ძირითადი დროის ხელით შესასრულებელი ნაწილის და დამხმარე 

ღროის ნორმირების ძირითადი საფუძველია ქრონომჭტრაჟით მოპოვებუ- 
ლი მონაცემები. შსნესნური მუშაობით გადაუფარავი დროის შესაბამის–- 
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ად ხდება შუშაობის ოპერატიული დროის დანორმვა. 
ისეთ პროცესებზე, რომელთა პროდუქციის გამოხატვა ხდება არა 

ცალობით, არამედ ტონობით, კილოგრამობით, მეტრობით და ა.შ. ოპერა- 

ტიული დროის დანორმვა პროდუქციის ერთეულზე ხორციელდება შემდე- 

გი ფორმულით: 

_ %.(0 +თ) 
– “ი” 

ძ 

სადაც თ არის დაწუნებული ვარიანტების რაოდენობა; 

9 - დაკვირვების პერიოდში გამომუშავებული პროდუქციის რაოდე- 

ნობა 

სამუშაო ადგილის მომსახურების და მუშის შესვენება - ბუნებრივი 

მოთხოვნილების დანორმვით მთავრდება საცალო დროის დანორმვა. 

მოსამზადებელ-დასკვნითი დროის დანორმვა ხდება ნაკეთობათა პარ- 

ტიაზე წარმოებული სპეციალური დაკვირვების საფუძველზე შემდეგი 

ილეთების და მათი კომპლექსების მიხედვით: 

ა) ნახაზების გაცნობა და სამუშაოს შესრულების გააზრება; 

ბ) სამუშაო ადგილზე დავალების, ე.ი. სამუშაო განაწესების, მასალებ- 

ის, ნამზადის, ინსტრუმენტების და ხელსაწყოების მილება და მზა 

პროდუქციის ჩაბარება და სამუშაო დროის სხვა დანახარჯები, დაკავ- 

შირებული სამუშაოს გაფორმებასთან; 

გ) ხელსაწყოების და ინსტრუმენტების დაყენება, დამაგრება და 

მისი აწყობა მოცემული ტექნოლოგიური რეჟიმების შესაბამისად; 

დ) სასინჯი დამუშავების შესრულება. 

შესვენებისა და ბუნებრივი მოთხოვნილების დროის ნორმის დად- 

გენა ხდება ამ მიზნით განხორციელებული ხანგრძლივი დაკვირვებით. 

ეს მაჩვენებელი გამოიხატება პროცენტულ შეფარდებაში ოპერატიულ 

დროსთან 

იქ, სადაც არაა მძიმე სამუშაოები და არც მაღალტემპიანია მუშაო- 
ბა, მარტო ბუნებრივი მოთხოვნილების დროის ნორმა წესდება. ასეთ 

შემთხვევაში საერთოდ აიღება ოპერატიული დროის 2%. 

მასობრივი და მსხვილსერიული წარმოებისათვის დამახასიათებე- 

ლია ოპერაციის დაყოფა უაღრესად მცირე ელემენტებად (შრომით 

მოქმედებებად და მოძრაობებად); ასეთი დანაწევრება საფუძვლად ედება 

ოპერაციის შემადგენელი ნაწილების ნორმების დადგენას და აისახება 

საცალო დროის ნორმის სტრუქტურაში. წარმოების ამ ტიპების დროს 

ცალ-ცალკე დგინდება ძირითადი (:)) და დამხმარე (1) დროის, 
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სამუშაო ადგილის ტექნიკური ('2ტ ) და ორგანიზაციული (Lგ,) მომ- 
სახურეობის დროის, შესვენებისა და ბუნებრივი მოთხოვნილების დაკ- 
მაყოფილების (Lვ) დროის ნორმები. ამიტომ მსხვილსერიულ და მასო- 
ბრივ წარმოებაში საცალო დროის (1) ნორმა შეიძლება გამოიხატოს 

შემდეგი ფორმულით: 

ე =1ე)+Iა+წ4ტ4+%გ,+1ვ = 64)“ + 

#1 
100 

სადაც 1 ძირითადით გადაუფარავი დამხმარე დროა. იგი მიიღება შემდე- 

გი ფორმულით: 

'ლ გ. აქ (გ. ძირითადით გადაფარული დამხმარე დროა. 
აქედან გამომდინარეობს ის, რომ L-კ # Iკ+1-. 

აკ = (კ+((- – (3) =1კ+1ა 

ამრიგად, 1.კ -ს ჩასმით (1კ +1-.) -ს ნაცვლად და ფრჩხილების გარეთ 

გატანით მიიღებთ რომ: 

(LI 
+C56+L.) 10 +(წკ§-ა)“ 

  

· IL) · LX სონა წ ესაია 
სადაც #, სამუშაო ადგილის ტექნიკური მომსახურეობის დროა პროცენ- 

ტებით ძირითად დროსთან; 

Mა სამუშაო ადგილის ორგანიზაციული მომსახურეობის დრო 

პროცენტებით ოპერატიულ დროსთან; 

IL - შესვენებისა და ბუნებრივ მოთხოვნილებათა დაკმაყოფილების 
დროს პროცენტობით ოპერატიულ დროსთან. 

წვრილსერიული და ინდივიდუალური წარმოების პირობებში ოპერა- 
ციას არ ანაწევრებენ შრომით მოქმედებათა და მოძრაობებად, ხოლო 

დროის ნორმებს ადგენენ ნორმის ყველა შემადგენელი ნაწილის გამოყ- 

ოფის გარეშე. ამიტომ, აქ საცალო დროის ნორმა (C 'გ) იღებს შემდეგ 

სახეს; 
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1:=L 1+-L%- 
ცაი 100 

სადაც, L სამუშაო ადგილის მომსახურეობის და შესვენება ბუნებრივი 

მოთხოვნილების დაკმაყოფილების ერთობლივი დროა პროცენტობით ოპ- 

ერატიულ დროსთან. 

ამრიგად, დროის ტექნიკურად დასაბუთებული ნორმის დადგენა 

წარმოადგენს დროის ნორმის ცალკეული შემადგენელი ნაწილების 

ურთიერთდამაკავშირებელი გაანგარიშების პროცესს, რომელიც ეყ- 

რდნობა წარშოების მოწინავე ტექნიკას, ტექნოლოგიას და შრომის 

რაციონალურ ორგანიზაციას. 

იმ საწარმოებში ხდება სამუშაო დროის ნორმის დადგენა, სადაც 

მუშა დასაქმებულია რამოდენიმე სხვადასხვა სახეობის პროდუქციის 

დამზადებით, ან ტექნოლოგიურად ერთგვაროვანი, მაგრაშ განსხვავე- 

ბული ოპერაციებით, გინაიდან აქ პრაქტიკულად შეუძლებელია პროდუ- 

ქციის გამომუშავების ნორმის დადგენა სხვადასხვა პროდუქციის ნატუ- 

რალური ფორმის დაჯამების შეუძლებლობის გამო. 

სამუშაო დროის ნორმები იმის შესაძლებლობასაც იძლევა, რომ 1) 

დაგაჯამოთ დროის ნორმები და განვსაზღვროთ მუშის, სამუშაო ადგი- 

ლის და მოწყობილობის დატვირთვა ცვლის მანძილზე 2) გავიანგარი- 

შოთ გამომუშავების ნორმირების შესრულების საშუალო პროცენტი 

პროდუქციის ყველა სახეობის მიხედვით, 3) გავიანგარიშოთ მუშების 

საჭირო რაოდენობასა და მოწყობილობაზე მოთხოვნილება. ამიტომ, 

შრომის ტექნიკური ნორმების ერთ-ერთ ფორმად (მრეწველობის მრავალ. 

საწარმოსა და დარგში) გვევლინება სამუშაო დროის ნორმის დადგენა. 

მრეწველობის იშ დარგთა საწარმოებში, სადაც დამახასიათებე–- 

ლია ერთგვაროვანი პროდუქციის დამზადება (სახეობით, ტექნოლოგიით 
და გამოყენებული ტექნიკით) ტექნიკურად დასაბუთებული ნორმის 

დადგენა ხდება პროდუქციის გამოშუშავების ნორმის სახით. 

თითოეულ მუშაზე პროდუქციის გამომუშავების ნორმა განისაზღვრება 

მის მიერ მომსახურებული მანქანების წარმადობათა ჯამით. 

მაგ. საფეიქრო მრეწველობაში მას ანგარიშობენ შემდეგი ფორმუ- 

ლით: 

IL –1უ 

8.§ – წ 

სადაც X არის სამუშაო ცვლის- ხანგრძლივობა; 

M = 
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(ვ. - მანქანის მუშაობის შეწყვეტები გამოწვეული სამუშაო ადგი- 

ლის მომსახურეობით; 

ს მანქანის მუშაობის შეწყვეტები დაკავშირებული მანქანის 

გაწყობასთან; 

M. - გამომუშავებული ნორმა; 

ჭე - მანქანური დრო. 

ჩაის მრეწველობაში გამომუშავების ნორმა დროის ნორმის შებრუნებ- 

ული სიდიდის სახით იანგარიშება. მისი ფორმულა ასეთია: 

I –(CCე +Lგევ + წ 

(ოჯ 
მრეწველობის იმ დარგთა საწარმოებში, სადაც დამახასიათებელია 

მძლავრი აგრეგატების გამოყენება, რომელსაც მომსახურეობას უწევს 
მუშათა ბრიგადები (მაგ. შავი და ფერადი მეტალურგია, ქიმიური 

მრეწველობა), ტექნიკურად დასაბუთებული ნორმის დადგენა ხდება მომ- 
სახურეობის შტატის ან ერთი მუშის მიერ მომსახურებული აგრეგატების 

რაოდენობის დადგენით. 

მომსახურეობის ნორმის დადგენა ხდება იმ დროის ნორმის დადგენ- 

ით, რომელიც საჭიროა მოწყობილობის ერთეულის მომსახურეობისათვის 

სამუშაო პერიოდის განმავლობაში. აქ ნომრავენ ცალკეული ოპერაციების 
ხანგრძლივობას და მათი განმეორების ჯერადობას. ამ ნორმატივების 

საფუძველზე კი ანგარიშობენ მომსახურეობის ნორმებს. 

სამრეწველო საწარმოს მართვითა და მომსახურეობით დასაქმებულ 

მუშაკთა რიცხოვნობის განსაზღვრისათვის უაღრესად პროგრესიულია ინ- 

ჟინერ-ტექნიკური პერსონალისა და მოსამსახურეთა ფუნქციონალური 

ჯგუფების რიცხოვნობის ნორმატივების გამოყენება. ეს ნორმატივები წეს- 

დება იმ ფაქტორთა გათვალისწინებით, რომელიც განსაზღვრავს ამ ფუნ- 

ქციის სირთულესა და ამ საფუძველზე მისი შესრულების შრომატევა- 

დობას. 

მაგ, შრომისა და ხელფასის ორგანიზაციის სამუშაოთა სირთულე 

და ამ ფუნქციის შრომატევადობა დამოკიდებულია სამრეწველო-საწარ- 
მოო პერსონალის რიცხოვნობაზე; ტექნიკურ-ეკონომიკური დაგეგმვით 

დასაქმებულთა სამუშაოს სირთულე და ამ ფუნქციის “შრომატევადობა 
კი დამოკიდებულია სამუშაო ადგილების რაოდენობაზე, ძირითადი საწარ- 

მოო ფონდების სტრუქტურასა და ღირებულებაზე. 
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14.11. ნორმების გალასინჯვა ღა ღანერგვა 

ტექნიკურად დასაბუთებული ნორმების და ამრიგად, სათანადო 

საცალო საფასურის გადასინჯვა ხორციელდება იმის მიხედვით, თუ 

რა ცვლილებები მოხდა მოცემული ნაკეთობის დამზადების საწარმოო 

პირობებში, ე.ი. ახალი ტექნიკის, ტექნოლოგიის და შრომის ორგა- 

ნიზაციის ახალი მეთოდების დანერგვის კვალობაზე ხდება ნორმების 

გადასინჯვა. 

ნორმების “და საფასურთა გადასინჯვა ითვალისწინებს: 

1. გამომუშავების ნორმების ერთდროულ გადასინჯვას ინდივიდ- 

უალურ და მრავალდაზგოსნურ სამუშაოებზე; 

2. ერთიანი ნორმებისა და საფასურების დადგენას ერთგვაროვან 

სამუშაოებზე, რაც სრულდება სხვადსხვა საამქროებში, მაგრამ ერთ- 

ნაირ პირობებში; 

3. დაპროექტებული ორგანიზაციულ-ტექნიკური ღონისძიების 

განხორციელების საფუძველზე ახალი ნორმების შემოღება და მუში- 

სათვის ინსტრუქტაჟის გაწევა ამ ახალი ნორმების შესრულების 

საქმეში. 

ნორმების გადასინჯვას და ახლის დანერგვას აწარმოებს საწარ- 

მოს ადმინისტრაცია თავისუფალი პროფკავშირის ადგილობრივ კო- 

მიტეტთან შეთანხმებით. შემოღებული ნორმების მუშების მიერ შეუს- 

რულებლობის შემთხვევაში წარმოებს მიზეზების შესწავლა და მათი 

აღმოფხვრა. მუშას, რომელსაც შეაქვს ცვლილება თავის სამუშაო 

ადგილზე რაციონალური ინსტრუმენტების გამოყენებით ან სამარ- 

ჯვეებით, სამუშაო ადგილის რაციონალიზაციით და სხვათა გზით 

შრომითი კონტრაქტით რჩება უფლება იმუშაოს ძველი ნორმით და 

საფასურით, რაც ქმნის რაციონალიზატორობისადმი მატერიალურ 

დაინტერესებას. 

შრომის დანომრვა საჭიროა იმისათვის, რომ სწორად განვსაზღვროთ 

მოთხოვნილება მუშახელზე და ერთმანეთს შევუთანხმოთ საწარმოს 

მუშაკთა მრავალრიცხოვანი კოლექტივის შრომა, უზრუნველვყოთ 

შრომის შედეგიანობის მიხედვით განაწილების პრინციპის სწორად 

გამოყენება. შრომის დანომრვა საწარმოებში ემსახურება თვით მე- 

წარმეთა და მუშაკთა ინტერესებს. იგი ითვალისწინებს პრაქტიკის 

მიღწევებს, განამტკიცებს მოწინავე გამოცდილებას და შრომის მწარ 
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მოებლურობის განუხრელი გადიდების დიდმნიშვნელოვანი ფაქტო- 

როა. 

შრომის ნორმირებაში დაუშვებელია: 

1. გამოცდილებითი-სტატისტიკური ნორმების უაღრესად დიდი 

სიჭარბე და ტექნიკურად დასაბუთებული ნორმების სიმცირე; 

2. შრომის ტექნიკური ნორმირების გაუბრალოება, რაც არსე- 

ბითად მოწყვეტილია შრომის ნორმის ტექნიკური დასაბუთების 

სათანადო დონეს; 

3. შრომის ნორმირებაში ორიენტაცია ხელფასის დონის გაზრდისაკენ 

დაბალი ნორმების დადგენის გზით. 

ტექნიკური დანომრვის სრულყოფის გზებია: 

1. ნორმირების სამუშაოთა შრომატევადობის შემცირება შრო- 

მის ნორმირების ახალ, მექანიზებულ და უაღრესად ზუსტ ხელ- 

საწყოთა დანერგვის გზით. 

2. შრომის ტექნიკური ნორმებით ისეთი პროცესების მოცვა, 

რომელიც აქამდე წესდებოდა გამოცდილებითი სტატისტიკური მეთოდით; 
3. შრომის ტექნიკურ ნორმირებაში ანალიზის ღრმა მეცნიერ- 

ული მეთოდებისა და მათემატიკური ხერხების ფართოდ გამოყენე- 

ბა: 

4. შრომის ტექნიკური ნორმირების განხორციელება ყოველ 

ელემენტზე შესადარისობის სტატისტიკური პრინციპის უდაო და 

განუხრელი დაცვის პირობებში და სხვა. 

14.12. შრომის მწარმოებლურობის 

(ნაყოფიერების) მიღწეული ღონის 

ანალიზი ღა მისი ამაღლების დაგეგმვა 

ანალიზის მიზანია, გამოავლინოს შრომის მწარმოებლურობის 

შემდგომი ზრდის რეზერვები და ხელფასის უფრო ეკომომიური 

ხარჯვის შესაძლებლობანი. მუშაკთა მატერიალური მდგომარეო-– 

ბის შემდგომი ზრდის პირობებში შრომის მწარმოებლობის ზრდის 

რეზერვები არსებობს სამუშაო დროის ფონდის გამოყენების შემდგომი 

გაუმჯობესების და პროდუქციის ერთეულის დამზადებაზე შრომის 

დანახარჯების შემცირების შესაძლებლობათა სახით. ანალიზმა უნდა 
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უზრუნველყოს რეზერვების ამ ორი სახეობის გამოვლენა და გვიჩვენოს 

მათი გამოყენების კონკრეტული გზები. 

ანალიზის გამოსავალ ბაზად აიღება ერთ საშუალო სიობრივ 

მუშაკზე და მუშაზე პროდუქციის საერთო გამომუშავების მიღწეუ- 

ლი დონე. 

უშუალოდ ანალიზის პროცესში სრულდება შემდეგი მოქმედება: 

1. ანალიზს უქვემდებარებენ სამუშაო დროის გამოყენების შესახებ 

არსებულ მონაცემებს, რათა დადგენილ იქნას არსებული რეზერვე- 

ბის სახეობა და ოდენობა საანალიზო პერიოდში. 

რეზერვების სხვადასხვა სახეობის არსებობა განსხვავებული 

მიზეზებითაა განპირობებული. ამიტომ, მათი გამოყენება მოითხოვს 

განსხვავებულ ორგანიზაციულ-ტექნიკურ ღონისძიებათა გატარე- 

ბას, რის გამოც ხდება იმ რეზერვების გამოვლენა, რის არსებობაც 

განპირობებულია: 

ა) სამუშაოზე გამოუცხადებლობით; 

ბ) ცვლისშიგა მოცდენებით და რეჟიმით გათვალისწინებული 

დროის ფონდის გამოუყენებლობით, გ) სამუშაო დროის დანახარ- 

ჯებით წუნის გამოსწორებაზე, დაწესებული ტექნოლოგიური პრო- 

ცესებიდან გადახრებზე და ცალკეული მუშის მიერ გამომუშავების 

ნორმების შეუსრულებლობით; დ) მუშაკთა დენადობით გამოწვეულ 

წუნზე შრომის დანახარჯებით. ყველა ეს რეზერვი იანგარიშება 

კაცსაათებში. 2. ახორციელებენ პროდუქციის ერთეულის დამზა- 

დებისათვის საჭირო დროის ეკონომიის შესაძლებლობის გამოვ- 

ლინებას და მათი გამოყენების ორგანიზაციულ-ტექნიკურ ღონისძ- 

იებათა დაგეგმვას. ეკონომიის მოსალოდნელ ოდენობას განსაზღვრავენ 

საანალიზო პერიოდში გამოშვებული პროდუქციის მთელ მოცუ- 

ლობაზე კაც საათებში; 

3. განსაზღვრავენ სამართველო და მომსახურე პერსონალის 

ხვედრიწონის შემცირების შესაძლებლობით განპირობებული სამ- 

უშაო დროის ეკონომიის ოდენობას (კაცსაათებში). 

4. ერთ მუშაკზე საერთო ან ნორმატიული წმინდა პროდუქცი- 

ის გამომუშავების გადიდების რეზერვების საერთო ოდენობის გან- 

საზღვრისათვის ზემოთ აღნიშნული 1,2 და 3 პუნქტების მიხედვით 

მიღებულ მაჩვენებლებს აჯამებენ და მიღებულ ჯამს (კაცსაათებ- 

ში) ამრავლებენ ერთ ნამუშევარ კაცსათში გამოშვებული პროდუ- 
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ქციის საშუალო ოდენობაზე. ამ ნამრავლს კი ყოფენ მუშაკთა 
საშუალო სიობრივ რიცხვზე. 

ეს მოქმედება შეიძლება გამოიხატოს შემდეგი ფორმულით: 

(ი0+4ს +#ტC) 29 
11 

ა  =აეუეუ„ეუ–_–'– 

ს» M0ი 

  

სადაც ბ.ა არის ერთ მუშაკზე შრომის მწარმოებლურობის დონის 

შემდგომი მომატების რეზერვების საერთო ოდენობა; 

რე სამუშაო დროის გამოყენებაში არსებული რეზერვები, 

რომელიც გამოვლენილია (კაცსაათებში); 

#ხ პროდუქციის ერთეულზე სამუშაო დროის დანახარჯებ- 

ის სფეროში არსებული რეზერვები, რომელიც გამოვლენილია მთელი 

გამოშვებული პროდუქციის მიხედვით (კაცსაათებში); 

/#C სამუშაო დროის ეკონომიის რეზერვები განპირობებული 

მომსახურე და დამხმარე პერსონალის ხვედრიწონის შემდგომი 

შემცირების გამოვლენილი შესაძლებლობით (კაცსაათებში); 

ლი საერთო ან ნორმატიული წმინდა პროდუქციია საანალ- 

იზო პერიოდში; 

ია ნამუშევარი კაცსაათები საანალიზო პერიოდში; 

M0 მუშაკთა სიობრივი რიცხვი საანალიზო პერიოდში. 

მაგ. სამუშაოზე ზეგეგმური გამოუცხადებლობის 200 კაც- 

საათი და ცვლისშიდამოცდენების 400 კაცსაათით შემცირების 

შესაძლებლობა მიგვანიშნებს იმაზე, რომ სამუშაო დროის უკეთ 

გამოყენების ხარჯზე შეგვიძლია 600 ე.ი. 200+400 კაცსაათი 

დავხარჯოთ დამატებითი პროდუქციის გამოშვებაზე ე.ი. #8 = 600 

კაც საათს. 

დავუშვათ, რომ ორგანიზაციულ-ტექნიკური ღონისძიებების გატარებით 
შესაძლებელია პროდუქციის ერთეულის შრომატევადობა შევამ- 

ციროთ 2-დან 1,5 კაცსაათამდე, რაც მთელ გამოსაშვებ პროდუქ- 

ციაზე , (1000 ტონაზე) შრომის დანახარჯებს შეამცირებს 500 

კაცსაათით (2-1,5)X1000. ეს იმას ნიშნავს, რომ ამ 500 კაცსაა- 

თის ხარჯზე შეგვიძლია დამატებით გამოვუშვათ პროდუქცია, ე.ი. 

ბ·ბს=500 კაცსაათს. 
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სამართველო და მომსახურე პერსონალის (30კაცი) შრომის 

უფრო რაციონალური ორგანიზაციის შესაძლებლობამ გამოავლინა 

მათი 20 კაცამდე, ე.ი. 10 კაცით შემცირების შესაძლებლობა. ეს 

იმას ნიშნავს, რომ მათ ხარჯზე შეგვიძლია გავზარდოთ მუშების 

რაოდენობა 70 დან 80 კაცამდე ისე, რომ სამრეწველო-საწარმოო 

პერსონალის (მუშაკთა) საშუალო სიობრივი რიცხვი ისევ დარჩეს 

100 კაცი. იმ შემთხვევაში თუ მუშაკთა ნამუშევარი კაცსაათების 

რაოდენობა უდრის 2500 -ს მაშინ საშუალოდ ერთ მუშაკს მოუ- 

წევს 25 საათით მუშაობა (2500:100). ეს იმას ნიშნავს, რომ 

მუშების 10 კაცით გადიდება დამატებითი პროდუქციის გამოშვებ- 

ისათვის მოგვცემს 25X10=250 კაცსაათს, ე.ი. /+C = 250 კაცსაათს. 

ამრიგად, შრომის მწარმოებლურობის დონის გადიდების შესა- 

ძლებლობა (რეზერვი) შეადგენს: 

=ტგ (600+ 500+ 250) . 1000 _ 1350X0,4ტ _ 5490 

100 250 100 100 
გამოვლენილი რეზერვების გამოყენების გარდა შრომის მწარ- 

ტი   =5,40 ტონას. 

მოებლურობის შემდგომი გადიდების დაგეგმვის ერთ-ერთი ძირი- 

თადი საფუძველია ახალი ტექნიკის, წარმოებისა და შრომის ორ- 

განიზაციის ისეთი ახალი მეთოდების დანერგვა, რომელიც საწარ- 

მოს განკარგულებაში მოაქცევს ახალ რესურსებს. ამ რესურსების 

გამოყენება კი თავის მხრივ იწვევს შრომის მწარმოებლურობის 

შემდგომ ზრდას. ამიტომ, იგი შრომის მწარმოებლურობის გა- 

დიდების გეგმური დავალების შემუშავების ერთ-ერთი მნიშვნელო- 

ვანი საფუძველთაგანია. 

იმ შემთხვევაში, თუ ღონისძიება შეეხო მხოლოდ წარმოების 

ამა თუ იმ უბნის მუშაობას და არა პროდუქციის ცალკეულ სახეობათა 

დამზადებას (მაგ, დეტალების თერმულ ღუმელში ჩატვირთვის 

მექანიზაცია, მუშების გაადგილების შეცვლა და ა.შ.), მაშინ ასეთ 

ღონისძიებათა დანერგვის შედეგად პროდუქციის შრომატევადობის 

შემცირებით მიღებულ ეკონომიას ანგარიშობენ ასე: ღონისძიების 

დანერგვიდან საგეგმო პერიოდის ბოლომდე დღეთა რაოდენობაზე 

ამრავლებენ მოცემულ უბანზე დღის მანძილზე მიღებული შრომის 

დანახარჯების ეკონომიას, რის შედეგადაც იღებენ კაცსაათების 

საერთო ეკონომიას მოცემულ უბანზე დასაქმებული მუშათა რაოდენობის 

მიხედვით. 
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სამუშაო დროის უკეთ გამოყენების ღონისძიებათა გავლენას შრო- 

მის მწარმოებლურობაზე კი ასე ანგარიშობენ: იმ მუშების რაოდენობას, 

რომელთაც შეეხო მოცემული ღონისძიება, ამრავლებენ სამუშაო დროის 

დანაკარგების გამო შემცირებულ კაცსაათებზე და იღებენ კაცსაათების 

საერთო ეკონომიას. 

ორგანიზაციულ-ტექნიკურ ღონისძიებათა გატარების შედეგად სამ- 

უშაო დროის მისაღები ეკონომიის მაჩვენებელთა საფუძველზე შეიძლე- 

ბა დადგინდეს შრომის მწარმოებლურობის გაზრდის ვარაუდი. 

ამ ვარაუდის დადგენა ხდება შემდეგი მეთოდით: 

1. წარმოების სასარგებლო სამუშაო დროის გაანგარიშება (დავუშ- 

ვათ, ეს დროა 900 კაცსაათი ნაცვლად არსებული 800 კაცსაათისა). 

2. ამ გაანგარიშების საფუძველზე ხდება შრომის მწარმოებლურო- 

ბის ზრდის იმ ინდექსის დადგენა, რომელიც მიიღწევა მუშაობის სასარგე- 

ბლო დროის ფონდის გადიდებით ერთ საშუალო სიობრივ მუშაზე. 

ამ მაჩვენებლის მიღება შეიძლება ერთი მუშის სამუშაო საათების 

საშუალო რაოდენობით მიღებული მაჩვენებლის 900 კაცსაათის გაყ- 

ოფით არსებულ მაჩვენებელზე, 800 კაცსაათზე: 

I = 599 1125 
შ 80 

3. ახალი ტექნიკის და ტექნოლოგიის დანერგვის ღონისძიებათა 

გეგმის საფუძველზე ხდება დროის ერთეულში შრომის მწარმოებლურობის 

შეცვლის ინდექსის დადგენა. 

დავუშვათ, რომ პროდუქციის დამზადების შრომატევადობა მცირდ- 
ება 15.2% -ბით, ეს იმას ნიშნავს, რომ შრომის მწარმოებლურობის 

გაიზრდება 

1 100 ყუ = –––––-X100|-100= ––––––100=17,9% 
ს ( 1–0,152 | 0,848 ით 

4. დგინდება შრომის მწარმოებლურობის გადიდების შიგასაწარმოო 

საერთო დავალება: 

ამის გაანგარიშება კი ხდება მიღებული კერძო ინდექსების ნამრავ- 

ლის სახით სახელდობრ, მუშის სასარგებლო დროის ფონდის ზრდის 

ინდექსის (1) და პროდუქციის შრომატევადობის შემცირებით გამოწვეული 

შრომის მწარმოებლურობის ზრდის ინდექსის (1ვგ.) ნამრავლის სახით: 
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1: =1ე XIუტ. 

ჩვენი მაგალითის მიხედვით შრომის მწარმოებლურობის გადიდების 

დავალება იქნება Iუ = 1,125X 1,179 =1,326, ანუ 132,6% ე.ი. იზრდება 

32,6%-ით. 

ჩვენს მიერ აქ გადმოცემულ მეთოდს ეწოდება შრომის მწარ- 

მობლურობის გადიდების დავალების დადგენის ანალიზური მეთოდი. 

შრომის მწარმოებლურობის ზრდის დავალების დასაბუთების მე- 

ორე მეთოდია გამსხვილებული გაანგარიშებითი მეთოდი. ამ მეთოდის 

ღროს გამოყოფენ მუშაობის იმ ძირითად მიმართულებებს, რომელიც 

იწვევს შრომის მწარმოებლურობის ზრდას -·და არ წვდება ყოველ ორ- 

განიზაციულ-ტექნიკურ ღონისძიებას და კონკრეტულ ტექნიკურ- 

ეკონომიკურ ნორმებს. 

14.13. საწარმოში მომუშავეთა 

რიცხოვნობის დაგეგმვა 

მუშაკების საგეგმო რაოდენობის გაანგარიშება ხდება საწარმოს 

მუშაკთა შემდეგი კატეგორიების მიხედვით: მუშების, ინჟინერ-ტექნი- 

კური პერსონალის, მოსამსახურეების და უმცროსი მომსახურე პერ- 

სონალის მიხედვით. 

გაანგარიშების მიხედვით მუშახელს ყოფენ ქვეჯგუფებად: 

მუშების რიცხოვნობის გაანგარიშებას ახდენენ შემდეგნაირად: 

1. მუშები, რომლებიც მუშაობენ ნორმირებულ სამუშაოზე. მათი 

რიცხოვნობა დამოკიდებულია წარმოების მოცულობაზე და გამომუშავე- 

ბის ნორმებზე, ან სამუშაო დროის დანახარჯების ნორმებზე. 

2. მუშები, რომლებიც მომსახურეობას უწევენ მანქანებსა და აგრე- 

გატებს. მათი რიცხოვნობა უშუალოდ არ არის დაკავშირებული წარ- 

მოების მოცულობაზე. 

ამიტომ, მუშების ამ ორი ჯგუფის მიხედვით მათი რაოდენობის 

გაანგარიშება ხდება განსხვავებული მეთოდებით. 

- მუშების პირველი ჯგუფის რიცხოვნობის მიხედვით მათი რაოდე- 

ნობის გაანგარიშებისას საჭიროა გვქონდეს შემდეგი მონაცემები: 

1. საწარმოო პროგრამა; 
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2. პროდუქციის ერთეულის დამზადების ოპერაციათა ნუსხა; 

3. სამუშაო დროის დანახარჯების ან გამომუშავების ტექნიკურად 

დასაბუთებული ნორმები პროფესიებისა და კვალიფიკაციის მიხედვით; 

4. მუშაობის რეჟიმი საგეგმო პერიოდში. 

ყოველ ოპერაციაზე, დროის დანახარჯის ნორმირების და ოპერა- 

ციათა ნუსხის საფუძველზე, ხდება კაცსაათების იმ რაოდენობის დად- 

გენა, რომელიც საჭიროა მოცემული სახეობის პროდუქციის ერთეუ- 

ლის დასამზადებლად. კაცსაათების ეს რაოდენობა მოიცავს სხვადსხვა 

პროფესიისა და კვალიფიკაციის შრომის დანახარჯებს. 

პროდუქციის ყველა სახეობაზე ამ წესით ხდება საჭირო კაცსაათე- 

ბის გაანგარიშება. მოცემული სახეობის მთელ გამოსაშვებ პროდუქ- 

ციაზე ნორმასაათების საჭირო რაოდენობის გაანგარიშება ხდება დროის 

დანახარჯების (ნაერთი) ნორმის გამრავლებით პროგრამით გათვალ- 

ისწინებული ნაკეთობათა რაოდენობაზე. 

ასეთი გაანგარიშება ხდება პროდუქციის ყველა სახეობის მიხედ- 

ვით, რომელთა დაჯამებით მივიღებთ ნორმასაათების საჭირო რაოდე- 

ნობას მთელი პროგრამის მიხედვით. 

მუშების საგეგმო რაოდენობის გაანგარიშება კი ხდება შემდეგნაირ- 

ად: ჯერ ხდება საჭირო ნორმასაათების კორექტირება ნორმების შეს- 

რულების საგეგმო პროცენტის მიხედვით. ამ მიზნით ნორმასაათების 

რაოდენობა გაიყოფა ნორმების შესრულების საგეგმო %-ზე და გამრავ- 

ლდება 100-ზე. ამ გზით განისაზღვრება მოთხოვნილება კაცსაათებზე 

შემდეგ ამ კაცსაათების ერთი მუშის მუშაობის სასარგებლო დროზე 

გაყოფით მივიღებთ მუშების საგეგმო საშუალო სიობრივ რიცხვს ნორმირე- 
ბულ სამუშაოებზე: 

მუშების მეორე ჯგუფის რიცხოვნობის გაანგარიშებისათვის საჭიროა 

გვქონდეს მანქანების მომსახურეობის ნორმები. მომსახურეობის ნორმა 

ეწოდება მუშების იმ რაოდენობას, რომელიც ერთდროულად უწევს 

მომსახურეობას მანქანის ერთეულს. მაგ, თუ 5 მუშა ემსახურება 1 

5 
აგრეგატს, მომსახურეობის ნორმა იქნება 4-5, თუ ერთი მუშა ემსახ- 

1 
ურება 5 მანქანას, მაშინ მომსახურეობის ნორმა იქნება 5 02, 

მუშების ამ ჯგუფის რიცხოვნობის გაანგარიშებისათვის საჭიროა 
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გვქონდეს შემდეგი მონაცემები: 
1. სამუშაო ადგილების რაოდენობა; 

2. მუშაობის ცვლების რაოდენობა, 
3. მომსახურეობის ნორმები, 

4. სამუშაოზე გამოუცხადებლობის საგეგმო პროცენტი სიობრივი 

რიცხვის განსაზღვრისათვის. 

ამ მონაცემების საფუძვლზე ხდება გაანგარიშება შემდეგი სახით. 
მომსახურეობის ნორმა უნდა გავამრავლოთ სამუშაო ადგილების 

რაოდენობაზე და შემდეგ სამუშაო ცვლების რაოდენობაზე. მიღებული 
ნამრავლი უნდა გავამრავლოთ წილადზე, რომლის მრიცხველი არის 
100, მნიშვნელი კი 100-ს მინუს სამუშაოზე გამოუცხადებლობის საგეგმო 

პროცენტი. 

მომსახურეობის ნორმების დადგენის დროს გამოდიან აგრეგატის 

კონსტრუქციიდან, ტექნოლოგიური პროცესის ხასიათიდან, შრომატე- 

ვადობიდან, ცალკეული იმ სამუშაოების შესრულების პერიოდულო- 

ბიდან და თანამიმდევრობიდან, რომელიც დაკავშირებულია მოცემული 

აგრეგატის მომსახურეობასთან. ამასთანავე ითვალისწინებენ სამუშაო 

დღის რეჟიმს და მუშების შრომის ორგანიზაციის გრაფიკს. 

ინჟინერ-ტექნიკურ მუშაკთა, მოსამსახურეთა და უმცროსი მომსახ- 

ურე პერსონალის რაოდენობა იგეგმება საშტატო განრიგების მიხედ- 

ვით, რომელსაც ადგენენ საწარმოს სტრუქტურისა და მისი მუშაობის 

ხასიათის შესაბამისი იმ ტიპიური შტატების საფუძველზე, რომელიც 

დაწესებულია მოცემული ჯგუფის საწარმოებისათვის. 

14.14. შრომის სტიმულირების არსი ლა 

სახ ემობები 

შრომის სურვილის აღმძვრელ იმპულსატორთა ერთობლიობას 

საერთოდ და უკეთესი შრომისადმი ლტოლვის გამომწვევ ფაქტორთა 

ერთობლივ მოქმედებას შრომის სტიმულირება ეწოდება. 

არჩევენ შრომის სტიმულირების შემდეგ სახეობებს: 

1. შრომის ფიზიოლოგიური სტიმულირება. შრომის ფიზიოლოგიური 

სტიმულს ქმნის ენერგიის ცვლისადმი ადამიანის ორგანიზმის ფიზ- 

იოლოგიურ მოთხოვნილებათა დაკავშირება ისეთ ფიზიკურ ვარჯიშთან, 
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რომელიც განამტკიცებს ადამიანის ჯანმრთელობას და იწვევს სისტემა- 

ტურ შრომით აქტივობას; 

2. შრომის ფსიქოლოგიური სტიმულირება. შრომის ფსიქოლოგიურ 

სტიმულს ქმნის შრომის დაკავშირება შრომით საქმიანობისადმი განწ- 

ყობასთან. 

3. შრომის მორალური სტიმულირება. შრომის მორალურ სტიმულს 

ქმნის შრომის დაკავშირება მისი შედეგების საზოგადოებრივ აღიარე- 

ბასთან და ამ საფუძველზე მშრომელის ავტორიტეტთაგან. 

4. შრომის მატერიალური სტიმულირება. შრომის მატერიალურ 

სტიმულს ქმნის შრომის დაკავშირება მატერიალურ ანაზღაურებასთან. 

ადამიანში ბუნებრივად მოცემულია მატერიალური და მორალური 

ინტერესები. საქმე ისაა, რომ ეს ინტერესები დავუკავშიროთ შრომას 

და შრომის პროცესის მაღალეფექტიან განხორციელებას. ასეთ როლს 

ასრულებს შრომის მორალური და მატერიალური სტიმულირება. 

ამრიგად, მატერიალური და მორალური სტიმულირება ეშყარება 

ადამიანში თავისთავად არსებულ ინტერესებს, წარმართავს მათ სა- 

თანადო ღონისძიებათა გამიზნული განხორციელებისაკენ. ეს წარმ- 

მართველი როლი შეადგენს სტიმულირების არსს, ინტერესები კი ის 

ნიადაგისა (ობიექტი), რომელზეც ხორციელდება სტიმულირება. 

მატერიალური და მორალური სტიმულირების უნარიანი შეხამება 

წინა პლანზე აყენებს შრომის მატერიალურ სტიმულირებას, რომელმაც 

უნდა უზრუნველოს წარმოების პიროვნული ელემენტების მაღალეფექ- 
ტიანი თანამოქმედება და კონტაქტი წარმოების ნივთობრივ ელემენტ- 

ებთან. ეს კი, საბოლოო ჯამში უზრუნველყოფს მატერიალური დოვლა- 

თის ისეთ სიუხვეს, რომ შრომის მატერიალურ სტიმულირებას გადა- 

აქცევს შრომის მორალური სტიმულირების წყაროდ. 

ხელფასი და ნორმალური მოგება ეროვნული შემოსავლის იმ ნაწ- 

ილის ფულადი გამოსახულებაა, რომელსაც იღებენ მეწარმეები და 

მუშა-მომსახურეები პირადი მატერიალური და კულტურული მოთხოვ- 

ნილებების დასაკმაყოფილებლად. 
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1415. ხელფასის ორგანიზაციის 
საფუძვლები სამრეფველო საფარმოუი 

(ფირმაში) 

შრომის უნარის შეფასებას სირთულის მიხედვით იძლევა სატარ- 

იფო სისტემა, რომელიც განსაზღვრავს დაბალი კვალიფიკაციის სამ- 

უშაოს ანაზღაურების დონეს, დაბალ და მაღალკვალიფიკაციის სამ- 

უშაოთა ანაზღაურებას შორის თანაფარდობას და სამუშაოთა მიკუთვნებას 

ამა თუ იმ საკვალიფიკაციო ჯგუფისადმი. 

შრომის სირთულის განსაზღვრა ხდება მისთვის კვალიფიკაციის 

მინიჭებით. რაც უფრო რთულია შრომა მით უფრო მაღალი კვალი- 

ფიკაციის მატარებელია იგი. არჩევენ სამუშაოსა და მუშის კვალი- 

ფიკაციას. სამუშაოს კვალიფიკაცია განისაზღვრება სამუშაოს სირთუ- 

ლის, სიზუსტის და ფუნქციონალური ნიშნების მიხედვით, აგრეთვე 

იმით, თუ მისი შესრულება რა პასუხისმგებლობასთანაა დაკავშირებუ- 

ლი. თითოეული ამ ნიშნის მიხედვით ხდება მოცემული სამუშაოსათვის 

ბალობრივი შეფასების დადგენა. ამ ბალობრივ შეფასებათა ჯამის გაყ- 

ოფით ყველაზე დაბალი კვალიფიკაციის სამუშაოსათვის დაწესებულ 

ბალობრივ შეფასებათა ჯამზე ხდება მოცემული სამუშაოს თანრიგის 

გაანგარიშება, ე.ი. მოცემული სამუშაოს კვალიფიკაციის დადგენა. 

მუშის კვალიფიკაცია განისაზღვრება ამა თუ იმ სამუშაოს შეს- 

რულებისადმი მუშის მომზადების დონის შესატყვისობით. მუშის მო- 

მზადების დონე რაც უფრო შეესატყვისება მოცემული სამუშაოს კვალ- 

იფიკაციას, მით უფრო უკეთესია ის შრომა, რომელიც იხარჯება მა- 

ღალკვალიფიციური სამუშაოს შესასრულებლად. 

მუშის მომზადების დონე განპირობებულია სწავლების ხანგრლივობით, 

ხანგრძლივობა კი განისაზლვრება შესასწავლი სამუშაოს სირთულით, 

სიზუსტის ოდენობით, რომელსაც მოითხოვს ამ სამუშაოს შესრულება, 

იმ პასუხისმგებლობით, რომელიც წარედგინება მოცემული სამუშაოს 

შემსრულებელს და იმ ნიშნებით, რომელიც დამახასიათებელ ფუნქ- 

ციონირებას მოითხოვს მუშისაგან. მაგალითად: 

1. რაც უფრო რთულ ტექნიკურ პროცეს-ოპერაციებთან და მათი 

განხორციელების საშუალებებთან გვაქვს საქმე, მით უფრო მაღალი 

სირთულისაა შესასრულებელი სამუშაო; 

2, პასუხისმგებლობა მით უფრო მეტია, რაც უფრო დიდი ზარა- 
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ლია მოსალოდნელი მოცემული სამუშაოს არასათანადო ხარისხით შეს- 

რულების შემთხვევაში; 

3. სიზუსტისადმი მოთხოვნა მით უფრო მაღალია, რაც უფრო 

ვიწროა მოცემული სტანდარტისა ან ნორმალის მიხედვით სიზუსტის 

დასაშვები მერყეობის ფარგლები. 

4. მუშის დამახასიათებელი ფუნქციონალობა გამოიხატება, მაგალ- 

ითად, თვით მუშის მიერ ტექნიკურ გაანგარიშებათა წარმოებაში, რომელიც 
მან უნდა შეასრულოს სამუშაოს დაწყებამდე ან თვით მუშაობის პროცესში, 

რაც განპირობებულია მოწყობილობის ხასიათით და მისი მართვის 

სირთულით, ე.ი. აქ ვლინდება, თუ რა წილით არის წარმოდგენილი 

გონებრივი შრომის ელემენტები. 

სატარიფო სისტემის პირველი რგოლია საკვალიფიკაციო ცნობარი, 

სადაც პროფესიების მიხედვით არის დადგენილი ის მოთხოვნები, რომელიც 
წარედგინება განსხვავებული თანრიგის სამუშაოებს. ცნობარი აგებუ- 

ლია პროფესიების მიხედვით, სადაც მოცემულია სამუშაოს დახასიათე- 

ბა, რომელიც უნდა შეასრულოს განსაზღვრული თანრიგის მუშამ. 

სატარიფო სისტემის მეორე რგოლია სატარიფო განაკვეთები, 

რომელთა მიხედვითაც განისაზღვრება შრომის ანაზღაურების დონე 

საათის, დღის ან თვის მიხედვით. ეს განაკვეთები წესდება იმ სამ- 

უშაოებისათვის, რომელიც შეესაბამება პირველ თანრიგს. დანარჩენი 

თანრიგების მიხედვით განაკვეთების გაანგარიშება ხდება პირველლი 

თანრიგის განაკვეთის გამრავლებით მოცემული თანრიგის სატარიფო 

კოეფიციენტზე. 

ყოველი დარგის წარმოების ხასიათის მიხედვით გამოიყოფა საწარ- 

მოთა ჯგუფები, ყოველი ამ ჯგუფთაგან დადგენილია განსაზღვრული 
სატარიფო განაკვეთები. 

სატარიფო სისტემის მესამე რგოლია სატარიფო ქსელი. სატარ- 

იფო ქსელის მიზანია, დაადგინოს სხვადასხვა თანრიგის სამუშაოთა 

ანაზღაურების სტარიფო განაკვეთები. 

სატარიფო ქსელი შედგება თანრიგების განსაზღვრული რაოდენო- 

ბისა და მათი შესაბამისი სატარიფო კოეფიციენტებისაგან. თანრიგების 

რაოდენობა დამოკიდებულია წარმოების ხასიათსა და სირთულეზე ტა 

საწარმოო პროცესის მექანიზაციის დონეზე. ყოველი სატარიფო ქსელი 

გამოირჩევა თავისი დიაპაზონით, დიაპაზონი არის კიდურა თანრიგის 

სატარიფო კოეფიციენტებს შორის შეფარდება და ყოველი თანრიგის 
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სატარიფო კოეფიციენტის შეფარდებითი მატება. 

თანრიგებს შორის თანაფარდობა, ე.ი. სატარიფო კოეფიციენტების 

დადგენა ხდება, კვალიფიცირებული მუშების მომზადების ვადების, პრო- 

ფესიის იშვიათობის, მუშაობის სიძნელის, პასუხისმგებლობისა და პირობე- 

ბის, მუშაკების საერთო და სპეციალური მომზადების, მათი კულტურუ- 

ლი მოთხოვნების გათვალისწინებით. 

სატარიფო განაკვეთების გაფორმება ხდება ცხრილის სახით. სა- 

ტარიფო სისტემა იმის საფუძველია, რომ ხარისხობრივად უფრო მაღა- 

ლი შრომა იქნეს ანაზღაურებული უფრო მაღალი სატარიფო განაკვეთ- 

ების შესაბამისად. 

შრომა შეიძლება იყოს უფრო უკეთესი არა მარტო კვალიფიკაციის 

მიხედვით, არამედ პროდუქციის იმ რაოდენობის მიხედვითაც, რომელ- 

საც იგი აწარმოებს დროის ერთეულში. ამიტომ მოცემულ დროში 

ერთი მუშა პროდუქციის მხოლოდ მინიმუმს იძლევა, მეორე - საშუალო 

ნორმას, მესამე - საშუალოზე მეტს. მაშასადამე, მუშებს შორის შემო- 

სავლის მხრივ დიდ განსხვავებას აქვს ადგილი იმისდა მიხედვით, თუ 

როგორია ინდივიდუალური მუშის დახელოვნება, ძალა, ენერგია ამტანობა 

და სხვა. მაშასადამე, მით უფრო უკეთესია ის შრომა, რომელიც მა- 

ღალკვალიფიციურია, საერთოდ, და რომელიც მოცემული მუშის ინდი- 

ვიდუალური თვისებებიდან მომდინარე დროის ერთეულში აწარმოებს 

პროდუქციის მეტ რაოდენობას. 

უკეთესი შრომის უფრო მაღალი ანა ზღაურების დაცვა აუცილე- 

ბელია საბაზრო ეკონომიკის პირობებში. 

14.16. შრომის ანაზღაურების ფორმები და 

სისტემები 

ეკონომიკის საბაზრო მექანიზმის დროს მატერიალური დაინტერე- 

სება დაცულ უნდა იქნეს როგორც შრომის ხარისხის, ისე მისი რაოდე- 

ნობის შესაბამისად. ამიტომ სამრეწველო საწარმოებში გამოიყენება 

შრომის ანაზღაურების ორი ძირითადი ფორმა სანარდო და დროითი. 

1. სანარდო ანაზღაურების დროს ხელფასის ოდენობა დამოკიდე- 

ბულია მუშის კვალიფიკაციისა და წარმოებული პროდუქციის რაოდე- 

ნობაზე; 
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2. დროითი ანაზღაურების დროს კი ხელფასი დამოკიდებულია 
მუშის კვალიფიკაციასა და მუშაობის ხანგრძლივობაზე. 

სანარდო ანაზღაურების საფუძველია პროდუქციის ერთეულის 

დამზადებისათვის ან ოპერაციის შესრულებისათვის გადასახდელი ხე- 

ლფასის თანხა სანარდო ფასდების სახით. სანარდო ფასდების ოდენო- 

ბის განსაზღვრა პროდუქციის ერთეულზე ხდება შემდეგი ფორმულის 

დახმარებით: 

_ _ C-M ი=C.M-Iგ=-“-, 
. გნ 

სადაც ის არის საცალო ფასდება (პროდუქციის ერთეულის სანარდო 

ფასდება); 
C - პირველი თანრიგის საათობრივი სატარიფო განაკვეთი ლარო- 

  

ბით; 

IL - სატარიფო კოეფიციენტი; 

I - დროის ნორმა დეტალზე ან ოპერაციაზე; 

II3§ საათობრივი გამომუშავების ნორმა (ცალობით). 

ამ ფორმულიდან ჩანს, რომ შრომის ანაზღაურების სანარდო ფორ- 
მის ორგანიზაციისათვის გადამწყვეტი მნიშვნელობა აქვს სატარიფო 

სისტემის და ტექნიკური ნორმირების მდგომარეობას. 

სანარდო ანაზღაურების გამოყენება დასაშვებია იმ სამუშაო სახეობაზე, 
სადაც გამომუშავებული პროდუქციის რაოდენობა ექვემდებარება ზუსტ 

აღრიცხვას და არსებობს პროდუქციის ხარისხის ობიექტური და ზუს- 

ტი გაზომვა, სადაც შრომის ტექნიკური ნორმირება სათანადო სიმაღ- 

ლეზეა დაყენებული და ყოველ სამუშაოზე დადგენილია თანაბრად მკაც- 
რი ნორმები. 

შრომის ანაზღაურების ორგანიზაციისათვის საჭიროა გვქონდეს 

მუშის კვალიფიკაციის ობიექტურად განსაზღვრის შესაძლებლობა. თუ 

ეს პირობები არ იქნა დაცული, მაშინ ირღვევა განაწილების საბაზრო 

პრინციპი და სანარდო ანაზღაურება ვერ უზრუნველყოფს სტიმულის 

შექმნას შრომის მწარმოებლურობის შემდგომი ზრდის საქმეში. მთელ 

რიგ შემთხვევაში შრომის ანაზღაურების უმჯობესი ფორმაა დროითი 

ანაზღაურება, ვინაიდან მუშაობის ხანგრძლივობისადმი კონტროლი უზრუნ- 
ველყოფს შრომის დანახარჯების აღრიცხვას, თუმცა მისი მწარმოე- 
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ბლურობა რჩება მხედველობის გარეთ. ამიტომ, ეს ფორმა უნდა გამოვ- 

იყენოთ მხოლოდ იქ, სადაც სანარდო ფორმის გამოყენება შეუძლებე- 

ლია, ანდა სადაც მუშის მუშაობის ხანგრძლივობაზე ძირითადად დამოკ- 

იდებულია მისი საქმიანობის შედეგები და მისი მუშაობის გადამწყვეტ 

მაჩვენებელს არ შეადგენს დროის ერთეულში გამომუშავებული პროცე- 

დურის რაოდენობა (მაგ., ავტომატიზირებული სამუშაოები). 

შრომის ანაზღაურების სანარდო ფორმა მოიცავს შემდეგ სისტე- 

მებს: 

1. სანარდო პირდაპირს; 2. სანარდო პროგრესულს; 3. სანარდო 

პრემიალურს; 4. სანარდო არაპირდაპირს; 5. აკორდულს; 

თითოეული ამ სისტემათაგანის არსი შემდეგში მდგომარეობს: 

1. სანარდო პირდაპირი სისტემის დროს მუშის ხელფასი მის მიერ 

დამზადებული პროდუქციის პირდაპირპროპორციულად იცვლება, ამ სისტე- 
მის საფუძველია უცვლელი საცალო ფასდება; 

2. სანარდო პროგრესული სისტემის არსი იმაში მდგომარეობს, 

რომ მუშა, რომელიც გადააჭარბებს ნორმას, მიიღებს თავის შრომის 

ანაზღაურებას შემდეგი წესით: ნორმის ფარგლებში დამზადებულ პროდუ- 

ქციაზე მიიღებს ანაზღაურებას უცვლელი საცალო ფასდებით. ამ ფარ- 

გლებს ზევით კი საცალო ფასდება მატულობს. ეს ნამატი მით უფრო 

მეტია, რაც უფრო მეტია ნორმის გადაჭარბება. საცალო ფასდება აქ 

მატულობს სპეციალური პროგრესული შკალის მიხედვით; 

3. სანარდო პრემიალური სისტემის არსი იმაში მდგომარეობს,რომ 

მუშა მენარდეები, სანარდო პირდაპირი საზლაურის გარდა, იღებენ 

განსაზღვრულ პრემიას მუშაობის რაოდენობრივი და ხარისხობრივი 

მაჩვენებლების შესრულება-გადაჭარბებისათვის. ასეთი მაჩვენებლები შეი- 

ძლება იყოს ნედლეულის, სათბობის, მასალების და ელექტროეკონომი- 

ის ეკონომია, პროდუქციის ხარისხის გაუმჯობესება, წუნის შემცირება 

და ლიკვიდაცია, პროდუქციის მოცემული დავალების დაწესებულ ვადა- 
ში ამ მასზე ადრე შესრულება და ა.შ. პრემიის ოდენობას, ჩვეულებრივ, 

განსაზღვრავენ ფაქტიურად მიღებული ეკონომიიდან განსაზღვრული 

პროცენტის საფუძველზე ანდა მუშის სატარიფო ან სანარდო ხელ- 

ფასიდან გარკვეული პროცენტით. 

სანარდო პრემიალური სისტემის გამოყენებისათვის აუცილებელია 

მთელი რიგი მოთხოვნათა დაცვა, რომელთა შორის უმთავრესია: 

ა) პრემიალური ანაზღაურება აუცილებლად უნდა იქნეს ეკონომი- 
ურად დასაბუთებული, რათა მისმა გამოყენებამ არ გამოიწვიოს პროდუ- 
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ქციის თვითღირებულების გადიდება. ამიტომ პრემია დანამატი არ უნდა 

აღემატებოდეს მიღებული ეკონომიის ოდენობას; 

ბ) დაცულ უნდა იქნას ისეთი მაჩვენებლების ზუსტი და უტყუარი 
აღრიცხვა, როგორიცაა ნედლეულის, მასალების, სათბობის, ელექტრო- 

ენერგიის დანახარჯების და პროდუქციის სორტულობის (ხარისხის) 

დასაბუთებული ნორმატივების მაჩვენებლები და ა.შ. 
გ) ლიკვიდირებული უნდა იქნეს მაჩვენებლის სიმრავლე, რომელ- 

თა მიხედვითაც ხდება პრემიბს დარიცხვა და დაყვანილ უნდა იქნეს 

ერთ ან ორ ისეთ მაჩვენებლამდე, რომელიც ნამდვილად დამოკიდებუ- 

ლია თვით მუშის საქმიანობაზე; 

4. სანარდო არაპირდაპირი სისტემა, ჩვეულებრივ, გამოიყენება იმ 

დამხმარე მუშების შრომის ასანაზღაურებლად, რომლებიც დასაქმე- 
ბულნი არიან ძირითადი მუშების (მენარდეების) მომსახურეობით; 

ამ სისტემის არსი იმაში მდომარეობს, რომ მუშის ხელფასის 
ოდენობა აქ დამოკიდებულია მოცემული მუშის მიერ მომსახურებული 

მუშა მენარდის ან საწარმოო უბნის მიერ გეგმის შესრულებაზე. 

5. აკორდული სისტემის დროს შრომის ანაზღაურება დაკაგვშირე- 

ბულია სამუშაოს (პროდუქციის) მოცულობასთან, მაგრამ არა საცალო 
ფასებით, არამედ სამუშაოს (პროდუქციის მთელი მოცულობის სარგო 

თანხით) საზლაურით. სარგო თანხის განსაზღვრა ხორციელდება მუშასა 

ფორმის და ადმინისტრაციას შორის დადებული ხელშეკრულებით. 

ზემოთ აღნიშნულ სისტემებს შორის, შრომის მწარმოებლურობის 
ზრდას ყველაზე მეტად უწყობს ხელს სანარდო პროგრესული და 

სანარდო პრემიალური სისტემები. აქვე უნდა აღინიშნოს, რომ პირველი 

მათგანის გამოყენება შესაძლებელია მხოლოდ იმ უბნებზე, რომელთა 

მუშაობის გაუმჯობესებაზე არის დამოკიდებული საწარმოს მიხედვით 

საბოლოო პროდუქციის გამოშვება. წინააღმდეგ შემთხვევაში მისმა გამოყ- 

ენებამ შესაძლოა გამოიწვიოს ხელფასის ფონდის გადახარჯვები და 

ხელფასის ხვედრიწონის გადიდება პროდუქციის თვითღირებულიებაში 

ე.ი. ამ სისტემის გამოყენების ფარგლები შეზღუდულია. მისი გამოყ- 

ენების უმნიშვნელოვანესი პირობა ისიცაა, რომ პროგრესული დანამა- 

ტის საანგარიშო შკალა ეკონომიკურად იყოს დასაბუთებული, რომ 

ხელფასის დანახარჯების ზრდა იფარებოდეს პირობითად მუდმივი ზედ- 

ნადღები ხარჯების ეკონომიით. ამიტომ სანარდო პროგრესული სისტემის 

დანერგვას წინ უნდა უძლოდეს მისი ეკონომიკური ეფექტიანობის 

წინასწარი გაანგარიშება, რისთვისაც საჭიროა გამოვდიოდეთ შემდეგი 

მოსაზრებებიდან: 
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1. სანარდო პროგრესული სისტემის გამოყენებას აუცილებლად 

მივყავართ ხელფასის აბსოლუტური თანხის ზრდისაკენ, რომელიც მოდის 

დასამზადებელი პროდუქციის ერთეულზე და ამრიგად, იწვევს ხელფა- 
სის წილის ზრდას თვითღირებულებაში; 

2. იმისათვის, რომ პროდუქციის თვითღირებულება არ გაიზარდოს 

არამედ შემცირდეს სანარდო-პროგრესული სისტემის დანერგვის შედე- 

გად, აუცილებელია მიღწეულ იქნას მზა პროდუქციის გამოშვების ზრდით 

პირობითად მუდმივი ხარჯების შემცირება პროდუქციის ერთეულზე. 

პირობითად მუდმივი ხარჯები ის ხარჯებია, რომელთა საერთო 

თანხა არ არის უშუალოდ დამოკიდებული წარმოების მოცულობის 

ცვლილებაზე. იმისათვის, რომ დავადგინოთ პროგრესული წანამატი, 

მისი ოდენობა, აუცილებელია წინასწარ გამოვავლინოთ ის ეკონომია, 

რომელიც შეუძლია მოგვცეს პირობითად მუდმივი ხარჯების შემცირე- 

ბამ პროდუქციის ერთეულზე. ამ ეკონომიის ნაწილმა უნდა აანაზღაუ- 

როს პროგრესული წანამატთა თანხა. მაგ., დავუშვათ სანარდო პრო- 

გრესული სისტემის დანერგვამდე მუშა ასრულებდა ნორმას 100 % და 

თვეში ამზადებდა 360 ნაკეთობას. სანარდო ფასდება ერთ ნაკეთობაზე 

უდრიდა 4 ლარს. პროდუქციის წარმოებაზე პირდაპირი დანახარჯები, 

რომელთაც მიეკუთვნება ხარჯები ნედლეულზე, მასალაზე და საწარ- 

მოო მუშების ხელფასი, იცვლება პროდუქციის მოცულობის ზრდის 

პროპორციულად და შეადგენს მთლიანად 5040 ლარს. არაპირდაპირი 

ხარჯები (საამქრო და საერთო საფაბრიკო) შეადგენს 3300 ლარს. მათ 

შორის პირობითად მუდმივი ხარჯები მაგ. როგორიცაა საერთო საფა- 

ბრიკო და საამქრო სამართველო და მომსახურე პერსონალზე გაწეული 

ხარჯები და სხვა უდრის 1040 ლარს. დავუშავთ, რომ სანარდო პრო- 

გრესული სისტემის დანერგვის დროს შრომის მწარმოებლურობის ზრ- 

დის შედეგად მუშა გადააჭარბებს ნორმას 30 % ით, მაშინ მუშის მიერ 

პროდუქციის თვიური გამომუშავება იქმება 468 ნაკეთობა (360X1.30). 

სანარდო პროგრესული სისტემა ითვალისწინებს ნაკეთობათა გამო- 

მუშავების ნორმის გადაჭარბების ერთეულებზე საცალო ფასდების მატებას. 

ჩვენს მაგალითში საცალო ფასდება 100-დან 130 % მდე ნორმის 

გადაჭარბების შემთხვევისათვის, იზრდება 17,10% ით ეს იმას ნიშნავს, 

რომ ნორმის ზევით 130 % ის ფარგლებში საცალო ფასდებაზე პრო- 

გრესული წანამატი იქნება 68,4 თეთრი (4X0,171). 

ამრიგად, 468 ნაკეთობაზე უცვლელი საცალო ფასდებით მუშა 
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მიიღებს 1872 ლარს ხელფასს (4X468) პროგრესული წანამატით კი 

73,087 ლარს (468––360)X68,4 თეთრზე. ე.ი. გამომუშავების ნორმის 

130 % ით შესრულებისას ხელფასის მთელი თანხა, რომელსაც. მი- 

იღებს მუშა, შეადგენს 1945,87 ლარს (I1872+73,87). 

პირობითად მუდმივი ხარჯები ამ შემთხვევაში შემცირდება პროდუ- 

ქციის ერთეულზე 60 თ. (1040:360-1040:463) ეკონომიის მთელი 

თანხა პირობითი მუდმივი ხარჯების მიხედვით შეადგენს 280,8 ლ. 

(468X0,6ლ.) ეკონომიის ეს თანხა გადაფარავს რა ხელფასის გადიდე- 

ბულ დანახარჯებს 73,087 იწვევს მოცემული ნაკეთობის თვითლირე- 

ბულების შემცირებას 206,93 ლარით სანარდო პროგრესული სისტემა 

ამ შედეგს იძლევა იმ შემთხვევაში, თუ იგი ,ვიწრო“ ადგილის გახსნას 

ემსახურება და ამ გზით უზრუნველყოფს პროდუქციის გამოშვების 

გადიდებას „ფინიშზე“ ე.ი. იწვევს სასაქონლო პროდუქციის ზრდას. 

პროგრესული წანამატის ეკონომიკურად გამართლებული სიდიდე 

განისაზღვრება სპეციალური სკალით. ამ სკალაში მოცემულია ნორმენ- 

ბის გადაჭარბების ინტერვალების მიხედვით საცალო ფასდების ზრდის 

კოეფიციენტები. ამ სკალის განსაზღვრა კი ხორციელდება სპეციალ- 

ური ფორმულით: 

– Cჯ'(-ვ–ს) 

იი 2 
სადაც ბა არის საცალო ფასდების ამაღლების სკალით გათვალ- 

ისწინებული კოეფიციენტი (100 ზე გამრავლებით მიიღება პროცენტი) 

C1 - პირობითად მუდმივი ხარჯების წილი მოცემული ნაკეთობის 

თვითღირებულებაში; 

71ს. - საწარმოო მუშების ხელფასის წილი მოცემული ნაკეთობის 

თვითლირებულებაში; 

ILLუ გამომუშავების ნორმების შესრულების ინტერვალის ზედა 

ზღვრის კოეფიციენტი. 

, 1040 , 
ჩვენი მაგალითის მიხედვით Cაჯვ = 50-10 + 3300 = 0,1247, 

4+2360 · 
ლეასა““–=0,1727; IC: =1,30 . ამიტომ, ამ შემთხვევაში: "ს 5040+3300 მ ტომ, ამ. შემთხვევ 
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_ 0,1247X(1,30– 1) _ 0,3742. _ 

აუ 0,1727X130  0,22451 · 
ეს იმას ნიშნავს, რომ გამომუშავების ნორმების 130%-ით შეს- 

რულების პირობებში ეკონომიურად გამართლებულია საცალო ფასდებ- 

ის 17.I% ით გადიდება. 

სანარდო პრემიალური სისტემის მართებულ და სწორ გამოყენებას 

შეუძლია გამოიწვიოს ცალკეული მუშების მუაშობის ხარისხობრივი 

მაჩვენებელის გაუმჯობესება. დასაშვები და სასარგებლოა მისი გატარე- 

ბა ყველა იმ სამუშაო ადგილზე, სადაც კი შესააძლოა მუშის ინიცია- 

ტივითა და გამრჯეობით მუშაობის ხარისხობრივი მაჩვენებელის გაუმ- 

ჯობესობა. 

წარმოებრივი პროცესების კოპლექსური მექანიზაციის და ავტომა- 

ტიზაციის განვითერბასთან ერთად, იზრდება შრომის ანაზღაურების 

დროითი პრემიალური სისტემის ხვედრიწონა. ამ სისტემის მიხედვით 

პრემია გაიცემა მუშაობის ხარისხის გაუმჯობესებისათვის. აგტომატიზ- 

ირებული წარმოებრივი პროცესის მსვლელობის ხელმძღვანელობაში 

უაღრესად დიდი მნიშვნელობა ეწიჭება ავტომათა მუშაობის ისეთ გაძღო- 

ლას, რომელიც უზრუნველყოფს წუნის ლიკვიდაციას, ნედლეულის 
დაზოგვას და მაღალხარისხოვან პროდუქციის გამოშვებას, მოწყობილიბის 

მოცდენების ლიკვიდაციას და ა.შ. ე.ი. მთავარი და გადამწყვეტი ხდება 

მუშის მაღალხარისხოვანი მუშაობა; რაც შეეხება მუშაობის ნორმალურ 

ტემპს, იგი მუშის საქმიანობაზე აღარ არის დამოკიდებული და მას 

მთლიანად ავტომატი კისრულობს. შრომის ანაზღაურების დროითი 

ფორმა ძირითადად წარმოდგენილია ორი სისტემით: დროითი მარტივი 

0,171 

და დროითი პრემიალური; 

დროითი მარტივი სისტემის დროს მუშის შრომის ანაზრაურება 

ხორციელდება ნამუშევარი დროის პროპორციულად. დროით პრემიარ- 

ული სისტემის დროს, დროით მარტივი ანაზრაურების გარდა, მუშა 

იღებს პრემიას მუშაობის ხარისხობრივი და რაოდენობრივი მაჩვენებლების 

გაუმჯობესობებისათვის. ამიტომ, სანარდო ანაზღაურებასთან შედარე- 

ბით, აქ უპირატესობით ხასიათდება დროითი პრემიალური სისტემა. 
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1417. შრომის ანაზღაურების 

ბრიგადული ფესი 

მეურნეობის საბაზრო მექანიზმი მოითხოვს, რომ განუწყვეტლივ 

ვაუმჯობესებდეთ შრომის ტექნიკურ ნორმირებას, შრომის ანაზღაურე- 

ბისა და პრემიების სისტემებს, ლარით კონტროლი გავიწიოთ შრომის 

რაოდენობასა და ხარისხს, არ დავუშაგთ გათანაბრება, გავაძლიეროთ 

მატერიალური სტიმულირების კოლექტიური ფორმები, რომლებიც 

აძლიერებენ თითოეული მუშაკის დაინტერესებას მთლიანად საწარ- 

მოოს მუშაობის მაღალი დონით. ასეთია ის მოთხოვნები, რომელიც 

უნდა წარედგინოს მოცემულ საწარმოში ხელფასის ამა თუ იმ სისტე- 

მის დანერგვასა და გაუმჯობესებას. აქ ყურადღებას იქცევს ის გარე- 

მოება, რომ შესაძლებელია გავაძლიეროთ მატერიალური სტიმულირე- 

ბის კოლექტიური ფორმები და, იმავე დროს, არ დავუშვათ გათანაბრება 

შრომის ანაზღაურების საქმეში. 

შრომის დანაწილების გაღრმავებას, წარმოების ორგანიზაციის ნა- 

კადური მეთოდების დანერგვას და შრომის კომპლექსურ ორგანიზაციას 

მივყავარტ იქითკენ, რომ ერთი მუშის მუშაობის შედეგები სულ უფრო 

და უფრო დამოკიდებული ხდება მომიჯნავე (მეზობელი) მუშის მუშაო- 

ბის შედეგებზე. ამიტომ წარმოების ციკლის მთელ სიგრძეზე იქმნება 

მჭიდრო ურთირთდაკავშირებული სამუშაო რგოლები და ორგანიზაცი- 

ულ-ტექნიკური სფუძველი შრომისა და ხელფასის ორგანიზაციის კოლექ- 

ტიური მეთოდების მაღალეფექტიანი გამოყენებისათვის. 

შრომის ბრიგადული ორგანიზაციის განუყოფელი ნაწილი და 

ბირთვია ხელფასის ბრიგადული ორგანიზაცია, რომელიც მოწოდე- 

ბულია ერთის მხრივ აღმოფხვრას შრომის ინდივიდუალური ანახზღაუ- 

რების უარყოფითი თვისებები, მეორე მხრივ კი არ გამოიწვიოს 

ბრიგადის წევრთა შრომის ანაზღაურებაში გათანაბრება. 

შრომის ინდივიდუალური ანაზღაურებისას ყოველი მუშა მიილტვის 

გზარდოს საკუთარი შრომის ინდივიდუალური შედეგები მთელი კოლექ- 

ტივის საერთო შედეგებთან მჭიდრო კავშირის გარეშე. მაგალითად, 

დაგუშვათ ბრიგადა შედგება 2 კაცისაგან; ერთი მათგანი კერავს პალ–- 

ტოსათვის სახელოებს, მეორე კი ახორციელებს პალტოს ტანზე სახ- 

ელოების მიკერების ოპერაციას. დაუშვათ პირველმა შეკერა 200 სახ- 

ელო, მეორემ კი შეძლო მხოლოდ 100-ის მიკერება, ე.ი. ბრიგადამ 
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გამოუშვა სულ 50 პალტო. 200 სახელოდან 100 სახელოს არ მიუღია 

ამ პერიოდში მონაწილეობა ბრიგადის საქმიანობის საბოლოო შედეგის 

ჩამოყალიბებაში. მაშასადამე ის დრო, რაც პირველმა მუშამ დახარჯა 

ამ გამოუყენებელ 100 სახელოს წარმოებაზე, დაიკარგა იმის გამო, რომ 

ოპერაციათა შირის მოუწია ამ სახელოებს გაჩერება მაშინ, როდესაც 

შრომის ინდივიდუალური ანაზღაურების პირობებში ამ ეკონომგაწეულ 

დროზე (ეკონომიაგაწეული დროში გამოშვებულ პროდუქციაზე) დაერიცხა 
არა მარტო ხელფასი, არამედ პრემიაც ინდივიდუალური ნორმის (გეგ- 

მის) გადაჭარბებისათვის. ხელფასის ეს დანახარჯი, როგორც ვხედავთ, 

არ ხდება გამართლებული მოცემულ პეროდში ბრიგადის მიერ ბოლო 

ოპერაციიდან გამოშვებული პროდუქციის მოცულობით. 

შრომის ბრიგადული ანაზღაურების დროს ბრიგადაზე დასარიცხი 

ხელფასის ფონდის გაანგარიშება ხორციელდება შემდეგი სახით: ყოვ- 

ელ დეტალზე იანგარიშება საცალო ფასდება (სატარიფო განაკვეთი 

გაყოფილი ნორმაზე). იგი მრავლდება ერთგვაროვან დეტალთა იმ რაოდე- 

ნობაზე, რომელიც მონაწილეობას მიიღებს მზა ნაკეთობის ერთეულის 

დამზადებაში. ასეთი წესით მუღებულ ნამრავლს აიღებენ ყოველი დე- 

ტალ ოპერაციის მიხედვით. მათი დაჯამებით იღებენ ერთი ნაკეთობის 

ნაერთ საცალო ფასდებას. ამ უკანაკნელის გამრავლებით ნაკეთობათა 

იმ რაოდენობაზე, რაც გამოშვებული იქნება ფინიშსზე ბრიგადის მიერ, 

იღებენ ბრიგადისათვის დასარიცხ ხელფასის ფონდს. 

ჩვენს მაგალითში პირველ მუშას შეუძლია დავუშვათ შეკეროს არა 

200 სახელო არამედ 140. გამოთავისუფლებული დრო კი მოახმაროს 

მეორე ოპერაციაში დამატებითი 20 პალტოზე მიკერებას. მაშინ ,ფინიშზე“ 

მივიღებთ 70 პალტოს ნაცვლად 50 -ისა. ის დრო, რომელშიც აქ მეტი 

საქმე გაკეთდა, მოხმარდა ბოლო ოპერაციიდან მეტი პროდუქციის წარ- 

მოებას. ე.ი. ბრიგადა მეტ ხელფასს გამოიმუშავებს და პირველმა მუშა- 

მაც მეტი უნდა მიიღოს იმ გადიდებული წვლილის გამო, რომელიც მან 

შეიტანა ბრიგადის პროდუქციის გაზრდაში. 

არსებობს ბრიგადის წევრებს შორის ხელფასის განაწილების სხ- 

ვადასხვა ვარიანტი, რომელსაც იყენებენ მუშაობის კონკრეტული პირობე- 

ბისადმი უპირატესი შესატყვისობის მიხედვით. ერთ-ერთი მათგანის 

მიხედვით შემდეგნაირად ხორციელდება ხელფასის ფონდის განაწილება 

ბრიგადის წევრებს შორის. უწინარეს ყოვლისა, ანგარიშობენ კოეფი- 

ციენტსაათების რაოდენობას. ყოველი მუშის მიერ ნამუშევარ საათების 
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რაოდენობას ამრავლებენ მისი თანრიგის შესატყვის სატარიფო კოეფი- 

ციეტზე. ასეთ ნამრავლთა დაჯამებით მიიღება ბრიგადის მიერ ნამუშე- 

ვარი კოეფიციენტსაათები. ამ კოეფიციენტსაათების რაოდენობას ამრავ- 

ლებენ მისი თანრიგის შესატყვის სატარიფო კოეფიციენტზე. ასეთ 

ნამრავლთა დაჯამებით მიიღება ბრიგადის მიერ ნამუშევარი კოეფი- 

ციენტსაათების საერთო რაოდენობა. 

ბრიგადაზე დარიცხული ხელფასის ფონდის გაყოფით ამ კოეფი- 

ციენტსაათებზე მიიღება ერთი კოეფიციენტსაათის ანაზღაურების ოდე- 

ნობა. კოეფიციეტსაათის ანააზღაურების ამ ოდენობის გამრავლებით 

ცალ-ცალკე ყოველი მუშის მიერ გამოშვებულ კოეფიციენტსაათებზე 
მიიღება ხელფასის ის ნაწილი, რომელიც მიეცემა მოცემულ მუშას. აქ 

რომ გათანაბრების ელემენტმა არ იჩინოს თავი, საჭიროა ბრიგადა 

დაკომპლექტებული იყოს მუშებით, რომლებიც ფლობენ ორ ან სამ 

პროფესიას. გარდა ამისა, სხვადსხვა პროფესიაშეთავსებულ“ სამუშაოთა 

შესრულებისათვის ამ მუშების დროის ყოველ მომენტში განაწილება- 

გადანაწილებას ოპერატიულად უნდა ხელმძღვანელობდეს ბრიგადირი. 

უნდა ხდებოდეს გადანაწილების შემთხვევაში მოცემული მუშის მიერ 

შეთავსებულ ოპერაციებში დამატებითი ნამუშევარი კოეფიციენტსაათე- 

ბის ცალკე ააღრიცხვისა და ამ მუშის მიერ ნამუშევარი კოეფიციენტ- 

საათების საერთო რაოდენობაში ჩართვა, ანდა შესაძლოა შემოღებული 

იქნას „განტვირთვის“ უწყისებიც, რომელიც შემთავსებელ მუშას „დამ- 

ატებით გადაურიცხავს კუთვნილ წილს შეთავსებული პროფესიით შეს- 

რულებული სამუშაოს შესაბამისად. 

შრომის ბრიგადული ანაზღაურება, როგორც შრომის ბრიგადული 

ორგანიზაციის ძირითადი ელემენტი, მოითხოვს ბრიგადის სააერთო 

საქმიანობის ეფექტიანობის ამაღლებას. ამ ეფექტიანობაზე გავლენას 

ახდენს ის თუ რაოდენ ორგანულად არის შეკრული ბრიგადის წევრთა 

საქმიანობა, რაც დამოკიდებულია შრომისა და საწარმოო დიციპლინის 

განუხრელ დაცვაზე, წარმოების მაღალ კულტურაზე, ურთიერთდახ- 
მარების განწყობაზე, ბრიგადის საერთო დავალების წარმატებით შეს- 

რულებისათვის განუხრელ ლტოლვაზე, მომჭირნეობით მუშაობის მკაც- 

რი ჩვევების დანერგვაზე. ამიტომ, მთელ რიგ საწარმოებში ბრიგადის 

მიერ წარმოებული პროდუქციის რაოდენობასა და ხარისხში მუშის 

პირადი წვლილის გარდა განსაზღვრავენ იმასაც თუ: 

ა) მუშა რაოდენ ინიციატივიანია მომიჯნავე ოპერაციებისა და 
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პროფესიების ათვისება-შეთავსებაში, ბრიგადის ჩამორჩენილი წევრები- 

სადმი დახმარებაში და საჭიროების შემთხვევაში, მათს შენაცვლებაში; 

ბ) რაოდენ აქტიურია გამოცდილების გადაცემისა და ბრიგადის 

ახალგაზრდა წევრების სწავლებაში; 

გ) უზრუნველყოფს თუ არა შრომისა და საწარმოო დისციპლინის 

დაცვას; 
დ) იცავს თუ არა მოწყობილობების ექსპლუატაციის ნორმებს, 

სამუშაო ადგილის სისუფთავის და მომჭირნეობის რეჟიმს; 

აქ ჩამოთვლილ ყოველ პოზიციას ეძლევა დადებითი ან უარყოფი- 

თი ბალობრივი შეფასება ბრიგადის წევრთა კრებაზე. შეფასების ათვ- 

ლის საწყისი სიდიდეა 1.0. დადებითი შეფასებათა ნამრავლი დაემატება 

ერთიანს, უარყოფითი შეფასებათა ნამრავლი კი გამოაკლდება მას, რაც 

გვაძლევს შრომითი მონაწილეობის კოეფიციენტს (შმკ), რომლის მიხედ- 

ვითაც ზორციელდება ბრიგადაზე დარიცხული ხელგასის ტარიფს ზევით 

დანამატის განაწილება მის წევრებს შორის. 

ბრიგადის წევრთა შორის ხელფასის განაწილების წესმა უნდა 

გამორიცხოს შრომის ანაზღაირებაში გათანაბრება. სწორედ რომ გვეს- 

მოდეს, თუ რა არის გათანაბრება და რაოდენ საზიანოა მისი წარმოქმ- 

ნა, საჭიროა განვიხილოთ თანაბარი შრომის თანაბარი ანაზღაურების 

არსი, თანაბარი ეწოდება შრომას, რომელიც არა მარტო კვალიფიკაცი- 

ით, ე.ი. თანრიგით და დროის ერთეულში წარმოებული პროდუქციათა 

თანაბარი, არამედ თანაბარია დახარჯული სამუშაო დროის რაოდენო- 

ბის მიხედვითაც, ამრიგად, გვაქვს სამი მომენტი: 

1, კვალიფიკაცია - თანაბარი თანრიგი; 

2. დროის ერთეულში პროდუქციის თანაბარი რაოდენობით წარ- 

მოება; 

3. დროის მოცემულ პერიოდში დახარჯული შრომის თანაბარი 

რაოდენობა, მაგ., დღეში ნამუშევარი საათების რაოდენობა; 

საბაზრო გარემო მოითხოვს არნიშნული მომენტების მიხედვით 

განსხვავებული შრომის შესაბამისი სხვაობით ანაზღაურებას. ამ სხვაო- 

ბის დაცვას პირველი მომენტის მიხედვით უზრუნველყოფს სატარიფო 

სისტემა, რომელიც უკვე განვიხილეთ. მეორე მომენტის მიხედვით ამ 

სხვაობის დაცვას უზრუნველყოფს შრომის ანაზრაურების სანარდო 

ფორმა. ამ ფორმის დროს შრომის ანაზღაურება დამოკიდებული ხდება 

ერთი და იგივე დროის განმავლობაში წარმოებული პროდუქციის რაოდე- 
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ნობის ზრდა-შემცირებაზე. მესამე მომენტის მიხედვით ამ სხვაობის 

დაცვას ახდენს დროითი ხელფასი. 

მეურნეობის საბაზრო მექანიზმის მოთხოვნები შეიძლება დაირღვეს 

იმ ემთხვევაშიც, თუ თავი იჩინა ზემოთ აღნიშნული რომელიმე მომენ- 

ტის მიხედვით ხელფასის გათანაბრებამ. 

საჭიროა გათვალისწინებული იყოს კონკრეტული პირობები და 

შეირჩეს შრომის ანაზღაურების შესაბამისი მეთოდი და სისტემა, რომ 

უზრუნველყოფილი იქნას უკეთესი შრომის უფრო მარალი ანაზღაურე- 

ბა. საბაზრო მექანიზმის მიხედვით უკეთესია ის შრომა, რომელსაც 

უფრო მეტი წვლილი შეაქვს წარმოების საბოლოო შედეგში და არა ის, 

რომელიც მოცემულ უბანზე აწარმოებს იმდენს, რამდენიც სრულიად 

არ სჭირდება ბოლო ოპრეციიდან პროდუქციის მიღებას. ამიტომ, ხელ- 

ფასის ფორმების, ანაზრაურების მეთოდებისა და სისტემების შერჩევის 
დროის უპირატესობა უნდა მიენიჭოს იმას, რომელიც უზრუნველყოფს 

ბრიგადის, საამქროს და მთელი საწარმოოს მიხედვით ბოლო ოპერაცი- 
იდან პროდუქციის გამოშვების გადიდებას და შრომის მწარმოებლურო- 

ბის მაღალი დონის მიღწევას. ამ საქმეში კი უაღრესად დიდი მნიშ- 

ვნელობა აქვს შრომის ანაზრაურების კოლექტიური მეთოდების ისეთ 

დანერგვას, რომელიც არ იწვევს ხელფასიში გათანაბრებას. 
სამრეწველო საწარმოს ხელფასის ფონდი მოიცავს არა მარტო 

სატარიფო ფონდს, არამედ შრომის ანაზღაურების სხვა სახეობასაც. 

იმნჟინერ-ტექნიკური პერსონალის ძირითადი მასის შრომის ანაზღაუ- 
რება ხდება დროითი ანაზღაურების განსაკუთრებული, სახელდობრ, 

საგანაკვეთო ფორმა. ინჟინერ-ტექნიკური პერსონალის უმრავლესობის 

შრომის ანაზღაურება ხდება საგანაკვეთო-პრემიალური სისტემით. 

ხელფასის ორგანიზაციის დონე აისახება შემდეგ მაჩვენებლებში: 

1. სამრეწველო საწარმოო პერსონლის ერთი მუშაკის საშუალო 
ხელფასი. მათ მუშაკთა კატეგორიების მიხედვით: მუშები, ინჟინერ- 

ტექნიკური მუშაკები, მომსახურეები და ა.შ. 

2, თანაფარდობა შრომის მწარმოებლურობის და მუშაკის საშუა- 

ლო ხელფასის ზრდის ტემპებს შორის, რომელიც განისაზღვრება ორი 

მაჩვენებლის საფუძველზე; 

ა) შრომის მწარმოებლურობის საგეგმო ან ფაქტიური მაჩვენებლის 

პროცენტული შეფარდება გასულ პერიოდთან; 

ბ) საშუალო ხელფასის პროცენტული შეფარდება გასულ პერი- 

ოდთან; 
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3. მუშაკთა ხელფასის საერთო თანხაში სატარიფო ფონდის ხვედრი- 

წონა; 

4. შრომის სხვადსხვა ანაზღაურების მქონე მუშაკების ხვედრიწო- 

ნა (სანარდო, დროითი, სანარდო პრემიალური და ა.შ.); 

5. მუშაკის ხელფასში პრემიალური და პროგრესული წანამატის 

ხვედრიწონა; 

6. მეტად მაღალი ანაზღაურების მქონე მუშაკის ხელფასის და 

საწარმოში მინიმალური ანაზღაურების ხელფასის თანხებს შორის 

თანაფარდობა. 

ამ მაჩვენებელთა გამოყენება იმის შესაძლებლობას იძლევა, რომ 

საერთო შეფასება მიეცეს ხელფასის ორგანიზაციის დონეს სამრეწვე- 

ლო ფირმაში (საწარმო) საწარმოო ერთეულებისა, საამქროების (ფირ- 

მის ფილიალებს) მიხედვით. 

14.18. ხელფასის ფონდის დანახარჯების 

ანალიზზი 

ხელფასის დანახარჯების ანალიზის ძირითადი მიზანია საწარმოში 

შრომის რაციონალური ორგანიზაციის მოთხოვნა განხორციელების 

შემოწმება და მისგან გადახრებისა და მათი წარმოქმნის მიზეზების 

გამოვლენა. 
საწარმოოს ხელმძღვანელობას შეუძლია გაატაროს მთელი რიგი 

ღონისძიებებისა იმ მიზეზების სალიკვადაციოდ, რომლებმაც გამოი- 

წვიეს შრომის რაციონალური ანაზღაურების მოთხოვნათა დარღვევა. 

ეს ღონისძიებები შესაძლოა ეხებოდეს: 

1. საწარმოს ამა თუ იმ უბანზე ხელფასის ორგანიზაციის გაუმ- 

ჯობესობას; 

2. შრომის ნორმირების სისტემების მოწესრიგებას; 

3. დადგენილ ტექნოლოგიიდან გადახვევის, წუნის წარმოქმნის და, 

მუშაობის შრომატევადობის შემცირების მიზნით, წარმოების ორგა- 

ნიზაციისა და ტექნიკის გაუმჯობესობას. 

ყველა ეს ღონისძიება ხელს უწყობს იმას, რომ რაც შეიძლება 

სრულად განხორციელდეს შრომის შედეგების მიხედვით შემოსავლების 

განაწილება, ხელფასის ფონდის ეკონომია და ამავე დროს მუშაკთა 
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მატერიალური კეთილდღეობის ამაღლება. 
ხელფასის დანახარჯებზე გავლენას ახდენს შემდეგი ფაქტორები: 

.· პროდუქციის ნომეკლატურა და რაოდენობა; 

. საწარმოს მუშაკთა შემადგენლობა კატეგორიების მიხედვით; 

„· მუშების შემადგენლობა კვალიფიკაციის მიხედვით; 

. საწარმოში შრომის ტექნიკური ნორმირების მდგომარეობა; 

. საწარმოში გამოყენებული ხელფასის სისტემები; 

.· სატარიფო სისტემები. 

.· პროდუქციის დამზადების შრომატევადობა და მისი განმსაზღვრელი 

ტექნიკის, ტექნოლოგიის, წარმოების და შრომის ორგანიზაციის განვი- 

თარების დონე. 

ხელფასის ფონდის დანახარჯთა ანალიზი იწყება გეგმურ ფონდთან 

შედარებით გადახარჯვის ან ეკონომიის გამოვლენით. ამ მიზნით ან- 

გარიშობენ გეგმურიდან ფაქტიური ფონდის შეფარდებით გადახრას. 

დადგენილია, რომ გეგმის გადაჭარბების შემთხვევაში საწარმოს შეუ- 

ძლია ქონდეს ხელფასის აბსოლუტური გადახარჯვა, მაგრამ არა იმ 

ზომით, რა ზომითაც გეგმა იქნება გადაჭარბებული, არამედ უფრო 

ნაკლები ზომით. ამიტომ აუცილებელია ხელფასის კორექტირებული 

გეგმის გაანგარიშება. პროდუქციის მოცულობით ხელფასის კორექტირე- 

ბული 

გეგმის გაანგარიშება შეგვიძლია ვაწარმოოთ შემდეგი ფორმულის 

დახმარებით: 
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სადაც Lკორ არის საწარმოო გეგმის შესრულების მიხედვით იმ მუშაკების 

კორექტირებული ხელფასის გეგმური ფონდი, რომლებიც დასაქმებული 

არიან საწარმოს ძირითადი საქმიანობით; 

L - მუშაკების ხელფასის გეგმური ფონდი; 

რო -სხვაობა პროდუქციის ფაქტიურ და საგეგმო მოცულობათა 

შორის; 

IC – ხელფასის ფონდის დამატებითი კორექტირების კოეფიციენტი; 

ლ. - ნორმატიული წმინდა ან სხვა პროდუქციის გეგმური მოცუ- 
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ლობა, რომელითაც იანგარიშება შრომის მწარმოებლურობა. 

ხელფასის კორექტირებული გეგმის გაანგარიშება შესაძლებელია 

სხვა სახითაც. ამისათვის საჭიროა პროდუქციის გეგმის შესრულების 

ინდექსს (I,) გამოვაკლოთ 100, გავყოთ 100-ზე და მისი ნამრავლი 

მაკორექტირებელ კოეფიციენტსა და ხელფასის გეგმურ ფონდზე დავუ- 
მატოთ ხელფასის გეგმურ ფონდს. ეს შეგვიძლია წარმოვიდგინოთ შემ- 

დეგი ფორმულის სახით: 

  „ი=LM- 100, C.ი 0 

დავუშვათ ს, =10,0 ათ. მან. 

0 =100 ათ. მან. 

ფ. გ ათ. მან: 100,0 ათ. მან.=20,0 ათ. მან. 
IC =0,6. 

მაშინ ,ი = > X20,0X0,6+10,0 =0,1X12,0+10,0 =11,2 კათ. მან. 

ხელფასის ფაქტიური ფონდიდან გეგმურის გამოკლებით განისაზღვრე- 

ბა ამ ფონდის აბსოლუტური ეკონომია (გადახარჯვა), პროდუქციის 

მოცულობით კორექტირებული გეგმის გამოკლებით კი შეფარდებითი 

ეკონომია (გადახარჯვა). პროდუქციის ერთ ლარზე ხელფასის ნორმა- 

ტივის დარღვევაზე მიგვითითებს შეფარდებითი გადახარჯვა. 

პროდუქციის მოცულობის გარდა, ხელფასის ფონდის დანახარჯე- 

ბზე შეუძლია გავლენა მოახდინოს ორმა ფაქტორმა: მუშაკების რიცხ- 

ოვნობამ და მუშაკთა საშუალო ხელფასის ცვლილებამ. 

ამ ფაქტორთა გავლენის ოდენობის დადგენისათვის სარგებლობენ 

შემდეგი ფორმულით: 

ტM =(M, –-Mი)-? და #6 =(6, – ნი) “MI, 
სადაც #M არის მუშაკების რიცხოვნების გავლენა; 

ბი - მუშაკთა საშუალო ხელფასის გავლენა; 

M, -მუშაკების რიცხვიანობა საანგარიშგებო პერიოდში (ამ შემთხ- 

ვევაში ფაქტი); 
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Mეიე- მუშაკების რიცხოვნობა საბაზისო პერიოდში (ამ შემთხ- 

ვევაში გეგმა); 
ჩე - მუშაკთა საშუალო ხელფასის საანგარიშგებო პერიოდში 

(ამ შემთხვევაში ფაქტი); 

ი მუშაკთა საშუალო ხელფასი საბაზისო პერიოდში (ამ 

შემთხვევაში გეგმა); 

ამ ფორმულების მიხედვით მიღებული შედეგები გვაძლევს შემდეგ 
ტოლობას; 

#ტM+ ტი = ტი 

ამ ფაქტორთა გავლენის ალგებრული ჯამი უდრის ფაქტიურად 

დახარჯული ხელფასის ფონდის გეგმიდან გადახრას. 

ხელფასის ფონდის ანალიზისას ძირითადი ყურადღება ექცევა ხე- 

ლფასის წარმატების განხილვას, რომელიც გამოწვეულია წარმოების 

ნორმალური მსვლელობის დარღვევით (წანამატი - შიგაცვლის მოცდენებ- 
ისათვის, საზეგანაკვეთო საათებში მუშაობისათვის, მთელდღიური 

მოცდენების ანაზღაურება, აგრეთვე წანამატები ნორალური ტე- 

ქნოლოგიური პროცესებისაგან გადახვევისათვის). 

ხელფასის ფონდის ეკონომია ძირითადად უნდა მიღწეულ იქნას 
უშაკების რიცხოვნობის ისეთი შემცირებით, რომელიც უზრუნველყოფს 

ამ ეკონომიკის მიღებას საშუალო ხელფასის ზრდის პირობებში. ამიტ- 

ომ, საჭიროა საშუალო ხელფასის შემცირების მიზეზების გამოკვლევა 

და მათი ლიკვიდაცია, ხოლო მუშაკების რიცხოვნობის შესამცირებლად 

შრომის მაღალმწარმოებლურობის შემდგომი გადიდების მნიშვნოლოვან 

ღონისძიებათა დასახვა და დანერგვა. ამას მოითხოვს საბაზრო ეკონომიკა. 

ხელფასის ფონდის დანახრჯებზე მნიშვნელოვან გავლენას ახდენს 

პროდუქციის შრომატევადობის ცვლილება. ამ გავლენის გამოკვლევა 

ხდება დროის სხვადასხვა პერიოდის მიხედვით პროდუქციის თვითღ- 

ირებულებაში ხელფასის ხვედრიწონის მაჩვენებელთა შედარებით. 

ხელფასის ფონდის დანახარჯზე რამდენადმე შეუძლია გავლენა 

მოახდინოს მუშაობის კვალიფიციური შემადგენლობის (ჯვლილებამ. 

პროდუქციის ნომეკლატურაში ცვლილებებმა შესაძლოა მუშების კვალ- 

იფიციური შემადგენლობა მნიშვნელოვნად შეცვალოს. „ამ ფაქტორის 

გავლენა სპეციალურად უნდა იქნეს გაანალიზირებული. ანალიზი შემ- 
დეგი სახით წარმოებს: ადგენენ საანალიზო პერიოდისათვის საშუალო 

სატარიფო თანრიგს ან საშუალო სატარიფო კოეფიციენტისათვის სა- 
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შუალო სატარიფო თანრიგს ან საშუალო სატარიფო კოეფიციენტს 

საწარმოს, საამქროს თუ საანალიზო ქვედანაყოფის მიხედვით, მას 

უნდარებვენ გეგმურ ან წინა პერიოდის ანალოგიურ მაჩვენებლებს. 

ხელფასის ფონდის დანახარჯებზე დიდ გავლენას ახდენს საწარ- 

მოში შრომის ტექნიკური ნორმირების მდგომარეობა. ეგრეთ წოდებული 

საცდელ-სტსტისტიკული ნორმების არსებობა ამახინჯებს მუშების შრომის 

მწარმოებლურობის მაჩვენებლებს -და, როგორც წესი, იწვევს ხელფა- 

სის გადახარჯვას. ამ გარემოებას იქამდეც კი მივყავართ, რომ ადგილი 

აქვს ძირითად, დამხმარე და კვალიფიციურ და არაკვალიფიციურ შრო- 

მას შორის ანაზღაურებაში გათანაბრებას. 

ხელფასის ფონდის დანახარჯების ანალიზის დროს უაღრესად 

დიდი ყურადღება უნდა დაეთმოს შრომის ანაზღაურების სისტემების 

განხილვას. ამ მიზნით, უპირველეს ყოვლისა, ხდება შრომის სხვადასხ- 

ვა სისტემით ანაზღაურებადი მუშების რაოდენობას შორის თანაფარ- 

დობის დადგენა. შემდეგ საჭიროა შემოწმდეს, რამდენად ეფექტიანია ამ 

სისტემათაგან ყოველი მათგანის გამოყენება. 

სისტემების გამოყენების ეფექტიანობის ანალიზი ხდება მათ შესა- 

ბამისად გადახდილი თანხის და მათი გატარებით მიღებული ეკონომიის 

შედარებით. ანალიზის დროს ხდება ანალოგიური პროდუქციის ერ- 

თეულზე ხელფასის დანახარჯების შედარება სხვა საწარმოებთან, საამ- 

ქროებთან და საწარმოო უბნებთან. ასევე ადარებენ მათ ხელფასის 

ხვედრიწონის მიხედვით ანალოგიური პროდუქციის თვითლირებულება- 

ში. 

ანალიზის დროს, საანგარიშგებო მასალებთან ერთად, გამოიყენება 

მიმდინარე აღრიცხვის მასალებიც, რომელსაც განეკუთვნება: ტე- 

ქნოლოგიური პროცესის დანართი ფურცლები, საზეგანაკვეთო ანაზღაუ- 

რების დოკუმენტები და სხვა. 

გარდა იმისა, რომ საწარმოოს მიხედვით ხდება ხელფასის მთელი 

დანახარჯების ანალიზი, ამ ანალიზს ატარებენ საამქროებსა და საწარ- 

მოო უბნების მიხედვითაც. 

ხელფასის ფონდის გამოყენების რაციონალურბა თავის განზოგა- 

დოებულ გამოხატულებას პოულობს შემდეგი მაჩვენებლების მიხედვით: 

1. ხელფასის შეფარდებითი ეკონომია ან გადახარჯვა; 

2. პროდუქციის თვითღირებულებაში ხელფასის ხვედრიწონა; 

3. ხელფასის თანხა, რომელიც “უწევს პროდუქციის ერთეულს, 
პროდუქციის ერთ ლარს. 
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14.19. ხელფასის დაგეგმვა 

ხელფასის დაგეგმვა პროდუქციის ერთ ლარზე ხელფასის ინდიკა- 

ტური ნორმატივის გამოყენებით წარმოედგენს ნორმატიულ დაგეგმვას. 

ხელფასის ნორმატივი ასახავს სამრეწველო-საწარმოო პერსონალის 

შრომის მწარმოებლურობასა და საშუალო ხელფასის თანაფარდობაში 

5 წლიანი პროგრესული ძვრებს. სახელდობრ, შრომის მწარმოებლურობის 

ზრდის ტემპის საშუალო ხელფასის ზრდისადმი ისეთ გასწრებას, რომელ- 

საც უზრუნველყოფს: 1) პროდუქციის წარმოებაზე მოცემულ. პერიოდ- 
ში მოქმედი შრომის ხარჯვის ტექნიკურად დასაბუთებული ნორმები; 2) 

წარმოების ტექნიკური დონის ამაღლება პროგრესული ტექნოლოგიის 

დანერგვით, საწარმოო პროცესების მექანიზაციითა და ავტომატიზაცი- 

ით, 3) მართვის, წარმოების და შრომის ორგანიზაციის სრულყოფაა, 

4) წარმოების სრტუქტურის ცვლილება, ცალკეულ წარმოებათა და 

პროდუქციის სახეობათა ხვედრიწონის ზრდით ან შემცირებით, 5) 

ბუნებრივი რესურსების დამუშავების პირობებისა და წიაღისეულთა 

მოპოვების ხერხებში ცვლილებები. 

მთელ რიგ შემთხვევაში შრომატევადობის ზრდა ახალი მაღალეფექ- 

ტიანი პროდუქციის წარმოების ათვისებასთან, ან პროდუქციის ხარისხ- 

ის გაუმჯობესებასთან დაკავშირებით და სამთო-გეოლოგიური პირობე- 

ბის გაუარესობის გამო, ამცირებს შრომის მწარმოებლურობის გამ- 

სწრებ ტემპს, ამიტომ აქ საჭირო ხდება ამ გამონაკლისის უაღრესად 

მკაფიო და სათანადო გაანგარიშებებით დასაბუთება. 

საშუალო ხელფასის ზრდისადმი შრომის მწარმოებლურობის. ზრ- 

დის გასწრების ეკონომიკური აუცილებლობა განპირობებულია იმით, 

რომ შრომის მწარმოებლურობის ზრდით შემცირებული მუშაკების ხე- 

ლფასის გამონთავისუფლებული თანხა უნდა აღემატებოდეს საშუალო 

ხელფასის მომატებით დამატებით მოზიდული ხელფასის თანხას. წინააღმ- 

დეგ შემთხვევაში იგი შეასრულებს საერთოდ ინფლაციის გამაძლიერე- 

ბელი ფაქტორის როლს და შესაძლოა გაიზარდოს ხელფასის დანახარ- 

ჯები პროდუქციის ერთ ლარზე. 

ეს უკანასკნელი კი იწვევს პროდუქციის თვითღირებულების გაძ- 
ვირებას და ამრიგად, წარმოების ეფექტიანობის შემცირებას. 

საშუალო ხელფასის ზრდისადმი შრომის მწარმოებლურობის ზრ- 

დის ტემპის გასწრების ოდენობა განისაზღვრება საფირმო გაერთიანებ- 
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ის (საწარმოს) მუშაობის კონკრეტული პირობებით, შრომის მწარმოე- 

ბლურობის ზრდის ფაქტორებით, შრომის მწარმოებლობის ხარჯზე 

პროდუქციის ნამატის წილით. 

შრომის მწარმოებლურობის ზრდის ტემპებთან შედარებით საშუა- 

ლო ხელფასის ზრდის ტემპის ჩამორჩენის მიმანიშნებელი დამკვალავი 

კოეფიციენტების გაანგარიშება ხორციელდება ფორმულით: 

_ 100+I4ს 
ს <100+1#2: (14.16.1) 

სადაც 1ტი არის საშუალო ხელფასის ნაზრდის ტემპი %-ობით; 

Lბე - შრომის მწარმოებლურობის ნაზარდის ტემპი %-ბით. 

საშუალო ხელფასის ნაზრდის ტემპის შრომის მწარმოებლურობის 

ნაზრდის ტემპებთან შეფარდებას ((1ტი :1I49)) განსაზღვრავს შრომის 

მწარმოებლურობის ხარჯზე მომატებული პროდუქციის მოცულობასთან 

საშუალო ხელფასის ხარჯზე მომატებული ხელფასის თანხის თანა- 

ფარდობა, სახელდობრ: 

145 _ (6, –წ):100. (5ც –ში):100 _ (6, –წ)-100 ში _ 
Iტი ხი : 9ი (9ყ –ძი)-100 IX , 

თუ ტოლობის მარჯვენა მხარის მრიცხველსა და მნიშვნელს გავამრავ- 

ლებთ ერთი და იგივე სიდიდეზე, ამით ტოლობა არ დაირღვევა. ასეთ 

სიდიდედ აიღება სამრეწველო-საწარმოო პერსონალის საპროექტო-საგეგმო 

რიცხოვნობა (M,), ) მაშინ მრიცხველში ნაცვლად (სყ – ზი) -ისა გვექნე- 

ბა (6ც – ნიე)M,, მნიშვნელში კი (9ყ – ში). MM. 

ამრიგად 19 _ დი - რი), მი, 
' I1ბი (9ძყ-–9ი)-Mც. ში 

სადაც სც,ხი- არის სამრეწველო-საწარმოო პერსონალის პროექტით, 

3 ან 5 წლიანი გეგმით და საბაზო საშუალო ხელფასი; 

მყ,ემი სამრეწველო-საწარმოო პერსონალის ერთ მომუშავეზე 

საშუალოდ გამომუშავებული პროდუქციის ფიზიკური მოცულობა 

პროექტით, 3 ან 5 წლიანი გეგმით და საბაზო პერიოდში; 

(იც – 00) ' Mც ხელფასის თანხის ნამატი საშუალო ხელფასის 
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ზრდის ხარჯზე; 

(9, – ში):M- პროდუქციის ფიზიკური მოცულობის ნამატი შრომის 

მწარმოებლურობის ხარჯზე. 

ამ მოდელიდან (ტოლობიდან) ჩანს, რომ არის პროდუქციის ერთ 
ლარზე, ხელფასის დანახარჯის საბაზო სიდიდის შებრუნებული მაჩვენე- 

ბელი და იგი ამ მოდელში მონაწილეობს უცვლელი სახით (Cიი). 

> “I 8 –I 

9ი| -| 9ში·Mი| _ ლ%ი. 
მაგალითად, L LL) | წ-M,) Cა” 

სადაც ია არის ხელფასის საბაზო ფონდი; 

ლე - პროდუქციის საბაზო ფიზიკური მოცულობა. 

ამრიგად, ცვლადი სიდიდეებად გვევლინება შრომის მწარმოებლურო- 
ბის ხარჯზე პროდუქციის ნაზარდი და საშუალო ხელფასის ხარჯზე 

ხელფასის თანხის (ფონდის) ნამატი. ამოტომ, თუ მოცემული გვექნება 
3 ან 5 წლის მანძილზე სტაბილური შემამცირებებლი ინდიკატური 

კოეფიციენტი (IXL-) და ამ პერიოდის მოცემული წლისათვის შრომის 

მწარმოებლურობის ნაზარდის ტემპი, მაშინ შეგვიძლია დავადგინოთ 

საშუალო ხელფასის საპროექტო, საგეგმო დონე. 

თუ გარდავქმნით ფორმულა 14.16.1-ს, მაშინ მივიღებთ, რომ 

100+ I#ლ = I«, ·(100 + L49) .აქედან, თუ 1#9 -ის ნაცვლად ამ ფორმულა- 

ში შევიტანთ I49, მაშინ გვექნება: 

I#49; = «, ·(100+ I#9,)– 100, 
სადაც I#49, არის შრომის მწარმოებლურობის ნაზარდის ტემპი (%- 

ით) 3 ან 5 წლედის ჯ-ური წლის გეგმით; 

როგორც ვხედავთ სტაბილური შემამცირებელი მიმანიშნებელი 
კოეფიციენტი უზრუნველყოფს სამრეწველო-საწარმოო პერსონალის 
საშუალო ხელფასის ფუნქციონალურ დაკავშირებას შრომის მწარმოე- 

ბლურობასთან. 

მაგ.., დავუშვათ რომ საბაზისო პეროდში სამრეწველო საწარმოო 

პერსონალის რიცხოვნობა Mე =30 კაცს, შრომის მწარმოებლურობა 

9ი = 200 ლ, პროდუქციის ფიზიკური მოცულობა C)ე =6000 ლ, საშუა- 
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ლო ხელფასი ჯა: =40ლ, ხელფასის ფონდი Iს =1200ლ საანგარიშგებო 

პერიოდში, ე.ი. ხუთწლიანი გეგმით კი შესაბამისად M), = 20 კაცს, 

ი,=220ლ, Cა, =4400ლ, §,=42ლ, L, =840ლ 

უ = (220 – 200) -100 

  

აქედან 14 200 =10% და 

_ _ (42–40)-100 
ჰსილ--  “  –ეი. 

დ 40 შ-ს 
100+5 IX, = =0,954545 

ხოლო " 100+10 

დავუშვათ 3 ან 5 წლედის პირველი “ფლისათვის გეგმით გათვალ- 

ისწინებულია შრომის მწარმოებლურობის გადიდება 20% ით, მაშინ 

საშუალო ხელფასის შესაბამისი ზრდა იქნება: 

I#; = 0,954545· (100 + 20) – 100 = 114,55 – 100 = 14,55%. 

ამრიგადდ დაცულია შრომის მწარმოებლობის წინგამსწრები ზრდა 

(20%) საშუალო ხელფასის ზრდისადმი (14,55%). 

როგორც ვხედავთ ჩამორჩენის კოეფიციენტი (L.) უზრუნველე- 

ოფს საშუალო ხელფასის ზრდის ტემპის ჩამორჩენას შრომის ზრდის 

ტემპისადმი. 

ამ საფუძველზე შეგვიძლია განვსაზღროთ ხელფასის მიმანიშნებე- 

ლი ნორმატივი პროდუქციის ერთეულზე 5 წლედის ; -ური წლისათვის 

(5) შემდეგი ფორმულით: 

დ _ ნი+(ნი :100)XM4, 
' შიX(I40; :100) 

ჩვენი მაგალითის მიხედვით გვექნება: 

= 40 + (40 : 1001X14,55 

" 200X(120:100) 

ამ მიმანიშნებელი ნორმატივის გაანგარიშება შესაძლებელია უშუ- 

ალოდაც, ფორმულით: 

= 0,19091 
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- ხ 
5 1 =-–-.XM%, 

ი 

ჩვენს შემთხვევაში მივიღებთ, რომ: 

ჯი 
§. = 1200 0 954545 = 0,1909| 

06000 

სამწლედის ან ხუთწლედის მეორე წლისათვის კი გვექნება: ბაზად 

120% 114,55% „და, = 6000X+“9 = 7200; ჩა, = 1200X11“25-9 = 13746 
100 100 
  

ეს იმ შემთხვევაში, თუ დავუშვებთ, რომ მხოლოდ შრომის მწარმოე- 

ბლურობის და საშუალო ხელფასის ზრდას ჰქონდა ადგილი, პერსონ- 

ალის რიცხოვნობა კი არ შეიცვალა 3 ან 5 წლედის პირველი წლი- 

სათვის (ე.ი. მეორე წლის ბაზა). 

ამიტომ 

ჯი, =1374,6: 30 =45,82 
ში) = 7200 :30 =240 

ამრიგად, თუ მეორე წლისათვის შრომის მწარმოებლობის ზრდა დავგეგმეთ 

22% ით, მაშინ 

Lს#. = 0,954545 ·(100 + 22) – 100 = 116,45– 100 = I6,45% 

ი რი. = 45,82+ (45.82: 100) X16,45 _ 01822 
2 240X1,22 ლ, 

ე·ი. 

  = 1374,6 X0,954545 =0,1822 ლ. 
2 2 

ამრიგად 3 ან 5 წლედის პირველ წელს პროდუქციის ერთ ლარზე 

ხელფასის ნორმატივი შეადგენს 5, =0,19091ლ. მეორე წელს კი 

5, = 0,1822 ლ. და ა.შ. ხორციელდება სამწლედის ან ხუთწლედის მიხედ- 

ვით ერთ ლარ პროდუქციაზე ხელფასის მიმანიშნებელი ნორმატივის 

გაანგარიშება. ფირმის უმაღლეს ხელმძღვანელობის მიერ დამტკიცების 
შემდეგ ერთ ლარ პროდუქციაზე ხელფასის ნორმატივის მიხედვით 

ლ 

  

·» სადაც §, =5, და 1=1 მიანიშნესს პირველს წელზე 
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უნდა განხორციელდეს ხელფასის მიმანიშნებელი ფონდის დაგეგმვა 

როგორც 3 ან 5 წლედის მოცემული წლისათვის, ასევე მიმდინარე 

წლის გეგმის შესადგენად. 
ხელფასის ფონდის (5, ) განსაზღვრა ხორციელდება ფორმულით: 

5, =5'·C1, 

სადაც CL არის პროდუქციის ფიზიკური მოცულობის ; -ური წლის 

გეგმა (ნორმატიული წმინდა პროდუქცია ან სხვა მაჩვენებელი, რომლ- 

ითაც იანგარიშება შრომის მწარმოებლურობაა. 

ხელფასის ნორმატიული ფონდის შესაბამისად უნდა განხორციელდეს 

სათანადო ნორმების, ნორმატივების, სატარიფო სისტემის და საშტატო 

განაკვეთების საფუძველზე ამ ფონდის საწარმოს შიგნით განაწილება 

და ამ გზით სამრეწველო საწარმოო პერსონალის კატეგორიებისა და 

შეიგასაწარმოო ქვედანაყოფების მიხედვით ხელფასის დაგეგმვა. 

ხელფასის ამ ნორმატივის დეფერენცირება, როგორც წესი, 

კვარტალების მიხედვით არ ხორციელდება. გამონაკლისს შეადგენს 

პროდუქციის გამოშვების დიდი უთანაბრობის მქონე საწარმოები (სე- 

ზონური, ახალი პროდუქციის ამთვისებელი და მალფუჭებადი უთანაბროდ 
შემოსული ნედლეულის გადამამუშევებელი და ა.შ. საწარმოები). ასეთი 

საწარმოებისათვის წესდება პროდუქციის ერთ ლარზე ხელფასის კვარტა- 

ლური ნორმატივები. ამასთანავე ხელფასის ფონდის გაანგარიშებული 

სისდიდის წილი პირველ კვარტალში, წლის პირველ ნახევარში და 9 

თვეში უნდა შეესაბამებოდეს ამავე პეროდებში პროდუქციის ფიზიკური 

მოცულობის წილს წლიურ მოცულობაში. 

14.20. ხელფასის საგეგმო ფონლის 

უიგასაწარმოო გაანგარიშება 

ხელფასის საგეგმო ფონდის გაანგარიშება ხდება ცალ-ცალკე 

მენარდეთა და დროით მომუშავეთა მიმართ. უპირველესად, გან- 

საზღვრავენ მენარდე მუშების ხელფასის ფონდს. 

ამ მიზნით, ჯერ გაიანგარიშებენ პროდუქციის ერთეულის გამ- 

სხვილებულ ფასდებას, რომელიც წარმოადგენს ყველა ოპერაციის 

ფასდებათა ჯამს მოცემული პროდუქციის ერთეულზე. 
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საწარმოო პროგრამისა და გამსხვილებულ ფასდებათა საფუძ- 

ველზე ხდება სანარდო ხელფასის სანარდო ფონდის განსაზღვრა 
უაღრესად შრომატევადია, ვინაიდან შესაძლოა პროდუქციის უაღ- 

რესად ფართო ნომეკლატურასთან გვქონდეს საქმე. ასეთ პირობებ- 
ში იყენებენ პროდუქციის გამსხვილებული ნომეკლატურის მიხედ- 

ვით გაანგარიშების მეთოდს. ამ მიზნით პროდუქციის მთელ ნომეკ- 

ლატურას ყოფენ რამოდენიმე ჯგუფად, შედარებით თანაბარი შრო- 

მატევადობის მიხედვით. ყოველ ამ ჯგუფის მიხედვით წარმოებს 

მეტად ტიპიური ნაკეთობის გამოყოფა და მათ საფუძველზე ხდება 

ხელფასის ფონდის გაანგარიშება. ამ მეთოდს იყენებენ საინსტრუ- 
მენტო საამქროს ხელფასის განსარვრის დროსაც. ხელფასის საგეგმო 

ფონდში ითვალისწინებენ ზოგიერთი სახეობის წამატებებს. 

იმ შემთხვევაში, თუ გეგმით გათვალისწინებულია მენარდეებ- 

ის მიერ გამომუშავების ნორმების გადაჭარბება, მაშინ ანგარი- 

შობენ წანამატს პირდაპირი სანარდო სისტემის მიხედვით, რაც 

ხდება მენარდეების სატარიფო ფონდის გამრავლებით გეგმური 

ვარაუდით განსაზღვრულ ნორმების გადაჭარბების პროცენტზე. წანამატის 

გაანგარიშება სანარდო-პროგრესულ ანაზღაურებაზე ხდება მხოლოდ 

მაშინ, “რროდესაც გეგმით არის ნავარაუდევი (ე.ი. გათვალისწინებ- 

ული) გამომუშავების ნორმების გადაჭარბების პროცენტი. ანალოგიურად 

ხდება სანარდო პრემიალური სისტემის წანამატის გაანგარიშებაც. 

დროითი ანაზღაურებაზე მყოფი არასაწარმოო მუშების, მომ- 

სახურეების, ინჟინერ-ტექნიკური მუშაკების და უმცროსი მომსახ- 

ურე პერსონალის ხელფასის ფონდის განსაზლვრა ხდება საგეგმო 

პერიოდში მათი საშტატო კონტიგენტისა და ხელფასის განიკვეთ- 

ების მიხედვით. 

მუშებისა და ინჟინერ-ტექნიკური მუშაკების გარკვეული ნაწ- 

ილი იღებს საპრემიო წანამატებს გეგმის საჭირო შესრულებისა 

და გადაჭარბების მაჩვენებლების მიხედვით. ამ კონტიგენტის ხელ- 

ფასის ფონდი მოიცავს საპრემიო ფონდს გაანგარიშებულს ამ მუშაკების 

ხელფასის ფონდისა და პრემიების იმ პროცენტის საფუძველზე, 

რომელიც ეძლევათ გეგმის საჭირო შესრულებისათვის მათ. 

მუშების ხელფასის ფონდი- იყოფა საათობრივ, დღიურ და 

თვიურ ხელფასის ფონდებად. 

ხელფასის საათობრივ ფონდში შედის: 1. მენარდე მუშების 

357



შრომის ანაზღაურება ძირითადი სანარდო შეფასების მიხედვით, 2. 

მუშების შრომის ანაზღაურება ძირითადი სანარდო შეფასების მიხედვით 

პროგრესულ-სანარდო ანაზრაურების საფუძველზე; 3. დანამატი 

მენარდე მუშებზე პროგრესულ-სანარდო ანაზღაურების მიხედვით; 

4. დროითი" მუშების შრომის ანაზღაურება ტარიფების მიხედვით; 

5. პრემიები მენარდე მუშებს და დროით მუშებს; 6. განუთავისუ- 

ფლებელი ბრიგადირების ანაზღაურება; 7. ანაზღაურება მუშებს 

წარმოებაში მოწაფეების მომზადებისათვის. 

ხელფასის დღიურ ფონდში შედის: 1. ხელფასის საათობრივი 

ფონდი; 2. დანამატი ცვლის განმავლობაში შეწყვეტებისათვის კანონით 

დდაწესებულ შემთხვევაში; 3. დანამატი ზედმეტ საათებში მუშაო- 

ბისათვის; 4. დანამატი მოზარდების შემცირებული სამუშაო დღი- 

სათვის; 

ხელფასის საერთო (თვიური) ფონდში შედის: 

1. ხელფასის დღიური ფონდი; 

2. შვებულების ანაზრაურება; 

3. მთელდღიური მოცდენებისა და შეწყვეტების ანაზრაურება 

კანონით დაწესებულ შემთხვევაში; 

4. ხელფასზე დანამატი წელთა ნამსახურეობისათვის, დახ- 

მარება და სხვა. 

ხელფასის საგეგმო ფონდში შეიტანება მხოლოდ ის დანახარ- 

ჯები, რომელიც საჭიროა ნორმალური მუშაობის დროს. ყველა 

კატეგორიის მუშაკის მიხედვით ხელფასის საგეგმო ფონდის დად- 

გენის შემდეგ ხდება სამრეწველო საწარმოო პერსონალის ყველა 

კატეგორიის მუშაკის საშუალო ხელფასის დადგენა. შემდეგ დგინ- 

დება საშუალო ხელფასი საწარმოო პერსონალის მუშაკთა ყოვე- 

ლი ჯგუფის მიხედვით და ბოლოს, ხდება ხელფასის ხვედრიწონის 

დადგენა პროდუქციის თვითღირებულებაში. 

შრომის მწარმოებლურობის ამაღლების გეგმის და ხელფასის 

საგეგმო ფონდის გაანგარიშებათა სისტემატიზაცია ხდება შრომის 

ნაერთ გეგმაში. მასში მოცემულია შრომის გეგმის დასკვნითი მაჩვენებლები, 

რომელთა შორის ძირითადია: 

1. გამომუშავების ზრდა სამრეწველო-საწარმოო პერსონალის 

  

· დახარჯული დროის მიხედვით შრომის ანაზღაურებაზე მყოფ მუშებს 

ეხება გამოთქმა დროითი 
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ერთ საშუალო სიობრივ მუშაკზე და ამავე შემადგენლობის მუშაკ- 

თა საშუალო ხელფასი; 

თანაფარდობა შრომის მწარმოებლურობის ზრდასა და საშუა- 

ლო ხელფასს შორის წარმოადგენს შრომის ნაერთის გეგმის შე- 

მუშავების ხარისხის უმნიშვნოლოვანეს კრიტერიუმს. 

2. მუშაკების რიცხოვნობა კატეგორიების მიხედვით: ძირითა- 

დი და დამხმარე მუშები, ინჟინერ-ტექნიკური მუშაკები, მოსამსახ- 

ურეები და ა.შ. 

3. არასამრეწველო ჯგუფის მუშაკების (სატრანსპორტო, საცხ- 

ოვრებელ-კომუნალური მეურნობის და სხვა ორგანიზაციების, რომლებიც 

დაკავშირებულნი არიან მშრომელთა მომსახურეობასთან). 

იმისათვის, რომ გამოვლინდეს სხვადასხვა კატეგორიის მუშაკების 

გავლენა შრომის მწარმოებლობის დონეზე, ერთ მუშაკზე გამო- 

მუშავების გარდა, ადგენენ ერთ მუშაზე გამომუშავების მაჩვენებელსაც. 

თავი XV 

სამრეწველო ფირმის (საწარმოს) 

ეფექტიანობის განმაზოგაღოებელ 

მაჩვენებელთა ფორმირება 

15.1. ეპონომიკპური აზროვნება წარმოების 

საბოლოო შედეგების ჩამოქალიბებაში 

საბაზრო ყაიდის ეკონომიკურ აზროვნებას "მიაჩნია, რომ საბაზრო 

სისტემაში ეფექტიანობა განისაზღვრება შედეგების შეფასებათა შე- 

ფარდებით ცხადი დანახარჯების შეფასებებთან. გაცვლა ქმნის სიმდი- 

დრეს რამდენადაც მისი ნებავოფლობა მოიცავს ნაკლებ ფასეულებებზე 
უარის თქმას (მათი დახარეჯკ,ვით) მეტი ფასეულობის სასარგებლოდ 

(შედეგის მიღების სასარგებლოდ) ”. 

ამიტომ სამრეწველო ფირმის (საწარმოს) წარმატებით ფუნქციონირე- 

  

#» პოლ ჰაინე „ეკონომიკური აზროვნების წესი. ინგლისურიდან 

რუსული თარგმანი. მოსკოვი,: ნოვოსტი, 199! წ. 
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ბა მოითხოვს საქმიანობის შეფასებას, ანალიზისადმი მათ საფუძველზე 

სამართველო გადაწყვეტილებათა მიღებას, როგორც დაგეგმისათვის, ასევე 
ოპერატიულ ღონისძიებათა ცხოვრებაში გატარებისათვის. ეს კი თავის 

მხრივ მოითხოვს, რომ სათანადო მაჩვენებლების მეშვეობით ხორციელდე- 

ბოდეს წარმოებისა და მართვის პროცესების მეთვალყურეობა, ზედამხედ- 
ველობა, კონტროლი და შეფასება, რათა სათანადო რეაგირების სამართვე- 

ლო გადაწყვეტილებები იქნან შემუშავებული და განხორციელებული მენე- 
ჯერთა მიერ. 

წარმოების მენეჯერი ეს არის კაცი, რომელიც ახორციელებს გადაწ- 

ყვეტილებათა კოორდინაციას ფირმის შიგნით. წარმოების მენეჯერები 

ღებულობენ გადაწყვეტილებებს საქონელთა და მომსახურეობათა წარმოე- 
ბის ხერხების შესახებ. ისინი მონაწილეობენ იმის გადაწყვეტაშიც, თუ რა 

და რამდენი იქნას წარმოებული. მათ უნდა შეძლონ იმის ანალიტიკური 

ჭვრეტა თუ ფირმა როგორ უნდა მოერგოს გარემოში მომხდარ ცვლილე- 
ბებს და ახალ ტექნოლოგიებს. წარმოების მენეჯერები და მფლობელები 
ქირაობენ მუშაკებს და ავალებენ მათ და ფირმის საწარმოო ქვედანაყოფებს 

განსაზღვრული ამოცანების გადაჭრას. ისინი ღებულობენ გადაწყვეტილე- 
ბას თუ ვის რა დაავალონ, რომელ სამუშაოზე მიამაგრონ ესა თუ ის 

მუშაკი. 

მენეჯერები ახორციელებენ წარმოების შედეგების განთავსებას მომხ- 

მარებლებს შორის შეკვეთების მეშვეობით. ფირმის მუშაობის შედეგების 
მართვას ახორციელებენ „საწარმოო სისტემის“ „ფუნქციონირების რეგუ- 

ლირებით. ამასთანავე ისინი წარუდგენენ მარკეტოლოგ მენეჯერებს პროდუ- 
ქციის გასაღების და რესურსების მოძიება მომარაგების დარგში სათანადო 

მოთხოვნებს. 

ყოველ. ამგვარ საქმიანობას „საწარმო სისტემაში“ შეაქვს მომაწეს- 

რიგებელი მაორგანიზებელი იმპულსატორები, რომლებიც · წარმართავენ 
ფირმის საქმიანობას ეკონომიკურ მახასიათებელთა საბოლოო შედეგების 

ფორმირების საქმეში. 

„  სამართველო. გადაწყვეტილების მიღების დროს მხედველობაში აქვთ 
წარმოების ალტერნატიული და არაცხადი ხარჯებიც. თუმცა ისინი არ 

ექვემდებარებიამ საბუღალტრო აღრიცხვას. მხედველობაში აქვთ მიღებუ- 
ლი ის, რომ ყოველი ეკონომიკური გადაწყვეტილების ალტერნატიული 
ფასეულობა წარმოადგენს სხვა ყველა ცუდ გადაწყვეტილებათა შორის 
საუკეთესოს. ალტერნატიული ღირებულების კონცეფცია უშუალოდ უკავ- 
შირდება წარმოების დანახარჯებს თუმცა არ ხორციელდება მისი გატარე- 

ბა საბუღალტრო აღრიცხვაში. მაგალითად, სამუშაო დროს ალტერნატიუ- 
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ლი ლირებულება, რომელსაც ხარჯავს მეწარმე, მართავს რა თავის ფირ- 

მას წარმოადგენს იმ ხელფასს, რომელზეც მან თქვა უარი, ვინაიდან მან 

არ მიჰყიდა თავისი სამუშაო ძალა სხვას (არა თავის ფირმას) ანდა 

ღირებულება, რომელიც. აანაზღაურებს იმ თავისუფალ დროს, რომელიც 
გაიმეტა მეწარმემ. 

ფირმის სახსრების ალტერნატიული ღირებულება განისაღვრება უმე- 
ტესი შესაძლო მოგებით, რომელიც უნდა მიეღო მას ამ ფულით, თუ ის 

იქნებოდა დაბანდებული რაიმე სხვა საქმეში. 

ფირმის მენეჯერები ითვალისწინებენ საბუღალტრო აღრიცხვას დაქვემ- 
დებარებული ცხადი დანახარჯების არა სრულყოფადობას და ღებულობენ 
სამართველო გადაწყვეტილებებს ალტერნატიულ ხარჯებზე დაყრდნობი- 
თაც. 

ეკონომიკურ დანახარჯებში გარდა ცხადი და ალტერნატიული ხარ- 

ჯებისა შედიან არაცხადი ხარჯებიც. არაცხადი ხარჯები წარმოადგენენ 

წარმოების ფაქტორების მომსახურეობის ღირებულებას, რომელთა გამოყ- 

ენება წარმოების ფაქტორების მომსახურეობის ღირებულებას, რომელთა 

გამოყენება წარმოების პროცესში განხორციელდა მათი ყიდვის გარეშე ე«. 

ისინი ამ მიზნით არ არიან ნაყიდი. ეს ის ხარჯებია, რომლებიც ფირმის 
განკარგულებაში მყოფი არანაყიდი რესურსების დანახარჯებია. 

პროდუქციის წარმოებასა და რეალიზაციაზე ცხად დანახარჯებს 

გამოხატულს ფასებში ეწოდება პროდუქციის თვითღირებულება, რომელ- 
იც ამავე დროს მიაჩნიათ საბუღალტრო დანახარჟებად. ეკონომიკური 

დანახარჯები მოიცავს არა მარტო ცხად დანახარჯებს, არამედ არაცხად 

და ატერნატიულ დანახარჯებსაც. ამგვარი მაჩვენებელი გაოიყეენება (მხედ- 

ველობაში მიიღება) ეკონომიკურ სამართველო გადაწყვეტილებათა მიღებ- 
ისას მენეკერთა (ეკონომისთა) მიერ. 

ეკკონომიკური დანახარჯები, რომ განსაღვრონ მენეჯერებმა ისინი 

ფირმის საკუთრებაში მყოფი არანაყიდი რესურსების (არაცხადი რესურსე- 

ბის, ლირებულებას გამოხატავენ მიმდინარე საბაზრო ფასებით, რათა 

საბუღალტრო ხარჯებს (თვითღირებულებას) დაუმატონ იგი. გარდა ამისა 

ალტერნატიული დანახარჯებიც უნდა გაიანგარიშოს ეკონომისტმა და ფირმის 
მესაკუთრემ (კომპანიონებმა) მიმდინარე საბაზრო ფასებში, რათა ისიც 

დაუმატონ საბუღალტრო ხარჯებს (თვითღირებულებას) და ამ გზით გან- 
საზღვრონ ფირმის საერთო ეკონომიკური ხარჯები. 

საბუღალტრო აღრიცხვა (თვითღირებულება) იძლევა ღირსეულ ინ- 
ფორმაციას სამართველო გადაწყვეტილებათა მიღებისათვის, თუმცა ფირ- 

მის მენეჯერებს მიაჩნიათ, რომ საბუღალტრო აღრიცხვა არაა სრული და 
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ამიტომ თავის გადაწყვეტილებებში ეყრდნობიან საერთო ეკონომიკური · 
ხარჯების ანალიტიკურ ჭვრეტას. ისინი ვინც არიან ფირმების (საწარმო- 

თა) მფლობელები, მუდამ ადარებენ ინიციატივიანი წამოწყების განგრძო- 

ბის მიზანშეწონილობას იმასთან რასაც ისინი კარგავენ ამას რომ არ 

აკეთებენ. 
ხარჯების ფუნქცია ისაა, რომ აღწეროს კავშირი პროდუქციის გა- 

მოშვებასა და მინიმალურად შესაძლო ხარჯებს შორის, რომლებიც აუცი- 

ლებელი არიან წარმოების უზრუნველსაყოფად. 

ტექნოლოგია და ფასები საწარმოო რესურსებზე ჩვეულებრივ აიღები- 
ან ხარჯების მოცემული ფუნქციის განსაზღვრისათვის. ფასების ცვლილე- 
ბა რომელიმე რესურსზე ან გაუმჯობესებული ტექნოლოგიის გამოყენება 
აისახება პროდუქციის იგივე მოცულობით წარმოების შემთხვევაში, როგორც 

მინიმალური დანახარჯები. 

არაეფექტიანი წარმოებას ადგილი აქვს მაშინ, როდესაც მწარმოე- 

ბლებს არ შეუძლიათ მიაღწიონ პროდუქციის წარმოებას მინიმალური 

დანახარჯებით. წარმოების ფაქტორების გამოყენების ვარიანტებს შორის 

აირჩევა ის, რომელიც შესაძლებელს ხდის, რომ შემცირებული იქნას 

დანახარჯები, პროდუქციის მოცულობის შეუმცირებლად. მეორეს მხრივ 

არაეფექტიანი წარმოებისას მწარმოებელს შეიძლება ხელს აძლევდეს წარ- 

მოების მოცულობის გადიდება რესურსების სახეზე მყოფი ნაკრების პირობებ- 
ში, დანახარჯების გაუდიდებლად. 

ხარჯების ფუნქცია დაკავშირებულია საწარმო ფუნქციათან. ხარჯებ- 

ის მინიმიზაცია მოცემული მოცულობის ნებისმიერ პროდუქციაზე, ფაქ- 

ტორების მოცემული კომბინაციისას დამოკიდებულია ნაწილობრივ პროდუ- 
ქციის შესაძლო მაქსიმალური მოცულობით წარმოებაზე და მასში ფაქ- 

ტორთა მონაწილეობის კომბინაციაზე. 

საჭიროს ფატორების იმგვარი კომბინაცია, რომელებიც პროდუ- 

ქციის მოცემული მოცულობით გამოშვებისას იწვევს დანახარჯების 

მინიმიზაციას. აქ მხედველობაშია მისაღები არა მარტო შრომისა და 

ძირითადი კაპიტალის დანახარჯთა ფართო ჯგუფების კომბინაცია არამედ 
„საწარმოო სისტემის“ მულტიპლიკაციური წარმოქმნის ელემენტ-თან- 

ამაშრავლთა მახასიათებლების კომბინაციაც. ეს უკანასკნელი შესაძლებელს 
ხდის, რომ დაზღვეული იქნას ,,საწარმო სისტემა“ ეფექტის გაჟონვისაგან 

ამ სისტემის ორგანიზებულობის უმაღლესი დონის მისაღწევად. (იხ. თავი 

VI) 

დანახარჯები, რომლებიც გავლენას ახდენენ მიმწოდებელთა სამართველო 
გადაწყვეტილებაზე რა და“ რამდენი აწარმოონ და მიაწოდონ წარმოადგენს 
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ზღვრულ დანახარჯებს,ანუ პოტენციალურ მიმწოდებელთა მოსალოდნელ 
დამატებითი ხარჯებია, რომლებიც გაიღებიან ზღვრული პროდუქციის გა- 
მოშვება-გაყოდვისათვის. ზღვრული დანახარჯები ასრულებენ საწარმოო 
სისტემის მაოერინტირებელი პერამეტრის როლს. ეს მისი ემერჯენტული 

თვისებაა კონკურენტთა საბაზრო ეკონომიკაში. აქედან გამომდინარეობენ 

უაღრესად საინტერესო სამართველო გადაწყვერილებები ეკონომიკურ ანალ- 
იზთან შეუღლებით. 

სამართველო გადაწყვეტილებები ყოველთვის. მიიღებიან დამატებითი 
დანახარჯების და დამატებითი გამორჩენის შედარებით. თუმცა იგი არ 

გამორიცხავს და აუცილებლად მოიცავს საშუალო სიდიდითა მიხედვით 
სიღრმისეულ ანალიზსაც. სამართველო გადაწყვეტილებათა მიღებისას 
არსებითი როლის შესრულება შეუძლია ორიენტაციას ზღვრულ დანახარ- 

ჯებსა და ზღვრულ გამორჩენაზე. 

ჩვეულებრივ „,საწარმოო სისტემის“ შედეგიანობის ანალიზისას ვა- 
დარებთ ერთმანეთს მოცემული მოვლენის ერთი ეკონომიკური ხდომილებ- 

ის სიდიდე (დონეს), იგივე მოვლენის სხვა ხდომილობის ნაკლებ ან მეტ 

სიდიდესთან (დონესთან). ამიტომ არ შეიძლება არსებითი მნიშვნელობა არ 

ენიჭებოდეს მათ შორის სხვაობის გაანალიზებას დამატებით პროდუქ- 
ტციაზე დანახარჯების შემცირების გზების მისაგნებად თვით ,,საწარმოო 

სისტემაში“. ეს სხვაობა მეტობის შემთხვევაში სხვა არაფერია თუ. არა 

დამატებითი პროდუქციის ამსახველი სიდიდე. ამიტომ “საწარმოო სისტე- 
მის გამართლებული ფუნქციონირების. ფარგლებს არ უნდა გაშირდეს 

დანახარჯები ზღვრულ (დამატებით) პროდუქციაზე. ამიტომაა რომ 

ეკონოშიკური აზროვნება გამორიცხავს, მიდგომას რომელიც ამბობს 

ყველაფერი ან არაფერი. ამის გამო ყურადღება ფოკუსირდება ზღვრულ 
პროდუქციაზე, ზღვრულ დანახარჯებზე, ზღვრულ გამორჩენაზე (ბიზნეს 

მოგებაზე) რომელსაც უნდა ღებულობდეს დამატებითი ეი. ზღვრული 
პროდუქციიდან მოცემული ფირმა. 

ამიტომაა საქირო კარგად ვერკვეოდეთ ამ შაჩვენებლების მიხედ- 

ვით ხარჯთუკუგების მექანიზმში. ფირმის ფუნციონირების საბოლოო 

შედეგების ეფექტიანობა უნდა ფასდებობდეს “საწარმოო სისტემის“ 
ფუნქციონირებაზე გაწეული (გასაწევი) ხარჯების გამართლებულობის, 
ამ ხარჯებიდან უკუგების, სამრეწველო ფირმის მთელი საქმიანობის 

ავკარგიანობის, კაპიტალ დაბანდებათა რენტაბელობის და ფირმის მო– 

შვებიანობის პოზიციებიდან... 
ამგვარ მახასიათებლებს ძირითადად ასახავენ შემდეგი მაჩვენებლები: 

პროდუქციის წარმოებისა და რეალიზაციაზე ცხადი დანახარჯები (თვით- 
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ღირებულება) საბრუნავი კაპიტალის ბრუნვადობა, პროდუქციის გამოშვება 
გაყიდვათა მოცულობა, სამრეწველო ფირმის (საწარმოს) მოგება, რენტა- 

ბელობა და საფინანსო მდგომარეობა. 

15.22. პროდუქციის წარმოებასა და 

რეალიჭყჭაციაჯე ცხადი დანახარჯები 

ღა მათი ქმემცირების მნიშვნელობა 

პროდუქციის წარმოება და რეალიზაცია მოითხოვს ცხად დანახარჯებს 
პირველ რიგში ძირითადი კაპიტალის მოხმარებაზე, შრომის ანაზღაურებაზე 

და პროდუქციის დამზადება-რეალიზაციის მომსახურეობაზე. 

დაგეგშის სახელმძღვანელო კანონის ფირმისათვის ყველაზე დიდი 

საწარმოო შედეგების მიღწევა და ბაზრისადმი შესატყვისი ფუნქციონ- 

ირების განხორციელება ყველაზე ნაკლები ხვედრი დანახარჯებით. ამ 

კანონს უნდა ეყრდნობოდეს მმართველობითი რაციონალიზმი და მის საფუძ- 

ველზე ხორციელდებოდეს ისეთი ხარისხობრივი მაჩვენებლის დაგეგმვა, 

როგორიც არის პროდუქციის თვითღირებულება. 

კაპიტალის მფლობელი წარმოებაზე საერთო დანახარჯებს ანგარი- 

შობს. გარდა ამისა აღრიცხავს არაცხად და ალტერნატიულ ხარჯებს.. 

ინვესტორისათვის მთავარია კაპიტელის დანახარჯები. ყოველი ფირმა კი 

ამავე დანახარჯებს ანგარიშობს, როგორც ფირმის მიერ წარმოებაზე და 

გასაღებაზე გაწეულ ხარჯებს, რომელიც წარმოადგენს პროდუქციის „კო- 
მერციულ“ თვითღირებულებას. 

თვითღირებულება ღირებულების ის ნაწილია,რომელიც მოიცავს მოხ- 

მარებულ წარმოების საშუალებაზე და შრომის ანაზღაურებაზე დანახარ- 

ჯებს. 
წარმოებაზე ცხადი დანახარჯები გაშიფრული თვითლირებულების 

ეკონომიკური ელემენტების და პროდუქციის ერთეულზე კალკულაციის მუხ- 
ლების მიხედვით აღრმავებს წარმოებაზე კაპიტალის დანახარჯების ანალ- 

იზს, კონტროლს და აუმჯობესებს მათი მართვის პროცესს. ამიტომ, პროდუ- 

ქციის თვითღირებულების პოზიციებით გამდიდრებულია კაპიტალის დანახ- 

არჯების მართვა. მითუმეტეს რომ ექსპლოატაციის, მოგებების და წაგებათა 

ანგარიშებით განსაზღვრავენ ცალკეული მუზლების თანაფარდობას თვითლ- 

ირებულების საერთო სიდიდესთან”. 

. იხ. MX, /(I0M2 “ CI2IMCXMM2 " წილეიიMიIII0IC”, (ი”რილ80/ C 

დივIIV/30MX00) M.: 10C0CI2IM3/M27. 
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პროდიქციის თვითღირებულების გარეშე შეუძლებელია ვუპასუხოთ 
კითხვაზე: ეკონომიკურად თუა გამართლებული მოცემული საქონლის წარ- 

მოება”. ეს იმას ნიშნავს რომ გავცეთ პასუხი კითხვაზე: ფირმის ფუნქციონ- 

ირება თუ არის მიზანშეწონილი პროდუქციის თვითღირებულების მიღწევა- 

დი ან მიღწეული დონით. 

ამგვარი დიდი და არსებითი მნიშვნელობა ენიჭება პროდუქციის თვით- 

ღირებულებას ეკონომიკის სამოქმედო მექანიზმში. 

პროდუქციის თვითღირებულების სისტემატური შემცირება სამრეწვე- 
ლო ფირმას აძლევს დამატებით სახსრებს. ამ სახსრებს ფირმა იყენებს 

როგორც წარმოების შემდგომი განვითარებისათვის, ისე მუშაკთა მატერი- 

ალური კეთილდღეობის გაუმჯობესობისათვის. 

პროდუქციის თვითღირებულების შემცირება მით უფრო მეტ სახს- 

რებს აძლევს ფირმას, რაც უფრო დიდია წარმოების მოცულობა, ვინაიდ–- 

ან წარმოების მოცულობის გადიდებასთან ერთად იზრდება თვითლირე- 

ბულების შეშცირების ყოველი პროცენტის აბსოლიტური მნიშვნელობა. 

პროდუქციის თვითღირებულების შემცირებაში უშუალოდ აისახება წარ- 

მოების ორგანიზაციისა და ტექნიკის სრულყოფა, თვითლირებულების შემ- 

ცირება კი, თავის მხრივ, გავლენას ახდენს წარმოების ორგანიზაციის სრუ- 

ლყოფაზე და საწარმოოს ტექნიკური ბაზის განვითარებაზე. სახელდობრ, 

თვითღირებულების შემცირებით, მოგების ზრდის კვალობაზე მატულობს 

ეკონომიკური სტიმულირების და წარმოების განვითარების ფონდები, 

რომელთაგანაც პირველი ემსახურება შრომითი რესურსების მაღალეფექ- 

ტიანი გამოყენების სტიმულირებას, მეორე კი წარმოების ტექნიკური სრუ- 

ლყოფასა და განვითარებას. 

თვითლირებულების დაგეგმვა იმის უმნიშვნელოვანესი საშუალებაა, რომ 

იგი ზემოქმედებას ახდენს ცალკეული საამქროებისა და უბნების მუშაობაზე. 
ამ როლის შესრულება თვითღირებულების გეგმას იმიტომ შეუძლია, რომ 

საამქრო თვითღირებულება პროდუქციის მთლიანი დანახარჯის 90%-ზე 

მეტს შეადგენს. 

პროდუქციის თვითღირებულების მაჩვენებლის საფუძველზე ხდეძა 
საბითუშო ფახების ქვედა ზღვარის დადგენა. ფასი უნდა იყოს ისეთი, 

რომ არ იწვევდეს მოცემული სახეობის პროდუქციის დეფიციტს და 
არც ჩაწოლას. 

წარმოების რენტაბელობა დიდად არის დამოკიდებული პროდუქციის 
  

" ის. “)3II(VIიIთდIIიMCIIM0C IIუIIMიაი0ჩიIIMC 8 CIII#” (IIიილხი,! C 
2!IIXVIMIMIC%0I0) M.: IIიიIილლი, 1972, იIი. 382. 
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თვითღირებულებაზე. მოცემული საბითუმო ფასის პირობებში მოგების ზრ- 

დის წყაროა თვითღირებულების შემცირება და ამდენად, საწარმოო ფონდე- 

ბის გამოყენებასთან ერთად განსაზღვრავს საწარმოს (ფირმის) რენტაბელო- 

ბას. 

პროდუქციის თვითღირებულების შემცირება არაპირდაპირ გზითაც 

იწვევს რენტაბელობის ზრდას პროდუქციის მოცემულ მოცულობაზე, სა- 

ბრუნავ საშუალებათა საჭიროების შემცირებით, ანდა იზრდება პროდუქციის 

გამოშვება საწარმოო ფონდების იგივე მოცულობისას, ან კიდევ, უკანასკნე- 

ლი მცირდება მოგების ზრდის პირობებში. ამ მხრივ იგი საწარმოო ფონდებ- 

ის უკეთ გამოყენებაზეც ახდენს გავლენას. ყოველი ზემოთ აღნიშნული იმას 
ადასტურებს, რომ პროდუქციის თვითღირებულება საწარმოს (ფირმის) 

მუშაობის უმნიშვნელოვანესი სინთეზური მაჩვენებელია. აქ თავს იყრის 

საწარმოს საქმიანობის მრავალი შედეგი და განზოგადოებული სახით წარ- 

მოგვიდგება, როგორც ხარისხობრივი მაჩვენებელი. 

გარდა ამისა, პროდუქციის თვითღირებულება კაპიტალურ დაბანდებათა 
და ახალი ტექნიკის წარმოებაში დანერგვის ეკონომიკური ეფექტიანობის 

ერთ-ერთი ძირითადი მაჩვენებელია. 

პროდუქციის საგეგმო თვითღირებულებაში აისახება ყველა საგეგმო 

ტექნიკურ-ეკონომიკურ გადაანგარიშებათა შედეგი. პროდუქციის თვითლირე- 
ბულების შემცირების მნიშვნელობა განაპირობებს მისი დაგეგმვის. აღრიცხ- 

ვის. ანალიზის და კონტროლის მნიშვნელობას. 

15.3. სასაქონლო პროდუქციის 

თვითლირებულების ღაგეგმვის ორი მეთოდი 

პროდუქციის თვითღირებულების დაგეგმის მიზანია: 

1. განსაზღვროს დანახარჯების ის რაოდენობა, რომელიც აუცილებე- 

ლია საწარმოო პროგრამით დადგენილი პროდუქციის დამზადებისათვის 

ტექნოლოგიისა და წარმოების ორგანიზაციის მოცემული დონის პირობებ- 

ში; 
2. გამოავლინოს პროდუქციის თვითღირებულების შემცირების რეზერვე- 

ბი და დასახოს მათი გამოყენების გზები; 

3. გააკონტროლოს პროდუქციის ფაქტიური თვითლირებულება გეგ- 

მასთან შედარების გზით. 

4. არეგულიროს წარმოებაზე დანახარჯების ოდენობა საგეგმო თვით- 

ღირებულებიდან ფაქტიურის გადახრათა შემთხვევაში. 
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პროდუქციის თვითღირებულების და მისი შემცირების გეგმის შედგე- 

ნის ძირითადი ამოსავალი მონაცემებია: 

ა) საწარმოო პროგრამა საგეგმო წელს ან კვარტალში გამოსაშვები 

პროდუქციის მიხედვით; 

ბ) ნედლეულის ძირითადი და დახმარე მასალების, სათბობის, გამო- 

საყენებელი ენერგიის ყველა სახეობისა და ნაყიდი ნახევარფაბრიკატების 

ფასები; 

გ) მასალების, სათბობის ენერგიიის და ცოცხალი შრომის დანახარ– 

ჯების ნორმები; 

დ) მატერიალურ-ტექნიკური მომარაგების გეგმა, რომლითაც. დადგე- 
ნილია საჭირო მასალების, სათბობის და ენერგიის რაოდენობა; 

ე) შრომის გეგმა, რომლის მიხედვითაც განისაზღვრება ხელფასის 

და ხელფასზე დანახარჯების საჭირო ფონდები; 

ვ) პროდუქციის ახალ სახეობათა ათვისებაზე დანახარჯების ხარჯ- 

თაღრიცხვა და სამეცნიერო კვლევითი სამუშაოებზე დანახარჯების ხარ- 

ჯთაღრიცხვა; 

ზ%) ორგანიზაციულ-ტექნიკურ ღონისძიებათა გეგმა. ამრიგად. პროდუ- 
ქციის საგეგმო თვითღირებულება უკავშირდება ძირითად რაოდენობრივ 

და ხარისხობრივ საგეგმო მაჩვენებლებს. 

პროდუქციის თვითღირებულების გეგმის შედგენა მოიცავს: 

1. წარმოების ხარჯთაღრიცხვის შედგენას და სასაქონლო პროდუ- 

ქციის გეგმური თვითღირევულების განსაზღვრას; 

2. ცალკეულ ნაკეთობათა კალკულაციების დამუშავებას და მთელი 

სასაქონლო პროდუქციის ნაერთი საგეგმო კალკულაციის შედგენას; 

3. სასქონლო პროდუქციის (მოქმედ საწარმოს საბითუმო ფასებში) 

ერთ ლარზე დანახარჯების სახით პროდუქციის თვითღირებულების შემ- 

ცირების დავალების დადგენას გასული წლის საშუალო წლიურ დონ- 

ესთან შედარებით; 

4. სასაქონლო პროდუქციის ერთ ლარზე დანახარჯების შემცირების 

მიხედვით პროდუქციის თვითღირებულების შემცირების დავალების დად- 
გენას გასული წლის საშუალო წლიურ დონესთან შედარებით; 

5. შესადარი სასაქონლო პროდუქციის თვითღირებულების და მისი 

შემცირების საგეგმო პროცენტის დადგენას. 

აღნიშნულ მაჩვენებელთა შორის მჭიდრო კავშირი არსებობს, რაც 

ერთმანეთისგან გამომდინარეობს. წარმოების ხარჯთაღრიცხვის შედგენ- 

ით მიღებული მთელი სასაქონლო პროდუქციის გეგმური თვითღირე- 

ბულება აუცილებლად უნდა იყოს ნაერთი საგეგმო კალკულაციით მიღე- 
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ბული მთელი სასაქონლი პროდუქციის თვითღირებულების ტოლი. მაშას- 

ადამე, აქ ვიღებთ ერთი და იგივე მაჩვენებელს. განსხვავება მდგომარეობს 

მათი გაანგარიშების წესში. 

მთელ სასაქონლო პროდუქციაზე ხარჯთა ეკონომიკური ელემენტებ- 

ის მიხედვით დანახარჯების დადგენას იძლევა წარმოებაზე დანახარჯების 

ხარჯთაღრიცხვა. ეს იმას ნიშნავს, რომ აქ დგინდება, თუ გასაწვევი 

დანახარჯები საწარმოო რესურსების რომელ სახეობასთანაა დაკავშირე- 

ბული. აქ სრულიად არ აისახება ის, თუ საღ, რომელ უბანზე, რა 

დანიშნულებით უნდა იქნას გაწეული ეს დანახარჯები და რა სახით უნდა 

აისახოს პროდუქციის ერთეულის და მთელი პროდუქციის თვითღირე- 

ბულებაში. 

ნაერთი საგეგმო კალკულაციით მიღებული მთელი სასაქონლო პროდუ- 

ქციის თვითლირებულების დადგენა ითვალისწინებს ხარჯვის ისეთ მუხ- 

ლებს, რომელიც განისაზღვრება მათი ხარჯვის ადგილით, დანიშნულებით 

და იმით, თუ როგორაა იგი დაკავშირებული პროდუქციის ერთეულისა და 

მთელი პროდუქციის თვითღირებულების ფორმირებასთან, სულერთია ეს 

ხარჯები საწარმოო რესურსების რა სახეობასთანაა დაკავშირებული. მა- 

გალითად, წარმოების დანახარჯების ხარჯთაღრიცვაში ნედლეულს და 

მასალებს განეკუთვნება ფოლადის ყველა სახეობა, სულერთია ის იხარ- 

ჯება საინსტრუმენტო და სარემონტო საამქროში, თუ ძირითადი წარმოე- 

ბის -საამქროებში. 

ხელფასის დანახარჯებს განეკუთვნება მუშა-მოსამსახურეთა ხელფა- 

სი, ძირითადი და დამხმარე საამქროების შუშაკთა ხელფასი მიუხედავად 

იმისა თუ სად დაიხარჯება იგი რა წესით განაწილდება პროდუქციის 

საზეობათა მიხედვით. 

კალკულაციის მუხლების მიხედვით შედგენილი სასაქონლო პროდუ- 

ქციის თვითღირებულებაში მნიშვნელობა ენიჭება იმას, თუ სად იქნა 

გაწეული ფოლადის დანახარჯი. თუ ის დაიხარჯა მცირე და საშუალო 

რემონტზე. მაშინ იგი განეკუთვნება მოწყობილობის მოვლასა და ექს- 

პლოატაციასთან დაკავშირებულ დანახარჯებს. ამ დანახარჯებს განეკუთვნება 

რემონტთან დაკავშირებული შრომის ანაზლაურებაც, ე.ი. სულერთია 

რესურსების რომელ სახეობასაც არ უნდა ეხებოდეს ეს დანახარჯები, იგი 

მაინც განეკუთვნება კალკულაციის ამ მუხლს. დადგენა ადგილისა და 

დანიშნულების მიხედვით იმის შესაძლებლობას იძლევა, რომ პროდუქცი- 

ის ერთეულზე გავიანგარიშოთ კალკულაციის ყოველი მუხლით გათვალ- 

ისწინებული დანახარჯები. 

ამრიგად, პროდუქციის ყოველი სახეობის ერთეულის წარმოებისა 
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და რეალიზაციაზე დანახარჯების გაანგარიშებას ფულად გამოსახ- 

ულებაში ეწოდება პროდუქციის თვითღირებულების კალკულაცია. 
პროდუქციის ერთეულზე ფულად შეფასებაში დადგენილი დანახ- 

არჯების გამრავლებას შესაბამისი სახეობის პროდუქციის (მომსახ- 

ურეობის) რაოდენობაზე და მათ დაჯარიმებას მთელი სასაქონლო 

პროდუქციის მიხედვით ეწოდება მთელი სასაქონლო პროდუქციის ნაერთი 
(საგეგმო) კალკულაცია. 

საწარმოს საწარმოო-საშეურნეო საქმიანობასთან დაკავშირებულ 

ყველა დანახარჯს აღრიცხულს ეკონომიკური · ელემენტების მიხედვით, 
რომელიც გარდა სასაქონლო პროდუქციასა მოიცავს დანახარჯებს 

დაუსრულებელი წარმოების ნამატზე, მომავალი პერიოდის ხარჯებს 

და არასამრეწველო ხასიათის მომსახურეობასა და სამუშაოსთან დაკავ- 

შირებულ ხარჯებს, ეწოდება წარმოებაზე დანახარჯების ხარჯთაღ- 

რიცხვა. 

აქ მოყვანილი „ცხრილიდან (ცხრ. 15.1) ჩანს დანახარჯების ყოველი 

ელემენტის მიხედვით სახსრების გამოყენების მიმართულება . მაგალი- 

თად, მთელი ხელფასი შედგება საწარმოო მუშების ხელფასისაგან, რომელიც 

შედის მოწყობილობის შენახვისა და ექსპლოატაციასთან დაკავშირებული 

დანახარჯების შემადგენლობაში, აგრეთვე ხელფასის დანახარჯი საწარ- 

მოოს მიერ ნედლეულის და სათბობის დამზადებისათვის. 

დანახარჯების ელემენტების და კალკულაციის მუხლების ამგვარ- 
ად დაკავშირებული დაგეგმვა წარმოადგენს დანახარჯების ღაგეგმის 

საბალანსო მეთოდს. 

წარმოებაზე დანახარჯების ხარჯთაღრიცხვის საფუძველზე საწარ- 

მოში განსაზღვრავენ საფაბრიკო-საქარხნო და კომერციულ თვითღირე- 

ბულებას, მოთხოვნილებას საბრუნავ საშუალებებზე, ანგარიშობენ რეალ– 

იზაციის შედეგებს, ახდენენ საწარმოს შემოსავალ-გასავლის ბალანსის 

დამუშავებას. 

ამრიგად, მთელი სასაქონლო პროდუქციის თვითღირებულების ნაერ- 
თი გაანგარიშება შეიძლება როგორც დანახარჯთა ელემენტების, ისე 

კალკულაციის. მუხლების მიხედვით. ამ ნაერთ გაანგარიშებას ექნება 

შემდეგი სახე: (იხ. ცხრ. 15.1) 

კალკულაციის მუხლები გამიზნული არიან პროდუქციის ბაზრის, 
ეკონომიკური ელემენტები კი რესურსების ბაზრის, კონიუქტურაზე 

რეაგირებისათვის. 

წარმოებაზე დანახარჯების ხარჯთაღრიცვას უაღრესად დიდი მნიშ- 

ვნელობა ენიჭება თვითღირებულების გეგმის დასაბუთებისა და მისი დაკავ- 
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ცხრილი 15.1. 
  

  

  

  

ალ აციის ნ6ხ6 I I CC +: 
ქახლები ი. უ.-.-.-_......... უალე (ი C CI C 2 ლ C 

2 7) 2 |დ |§21, 23) §<|I«” ფ2 
(74 V „ %. . დ) = 5>X-I < I <. 

9 ატ“ CCI C| C <Cუ <5 +” C ” 
6 = LI C2C ჩჯ 92. : -· “4 
VოI დ |. 9 8) V.5I დ 2=5 
IC %C6)C მქ25 .1I C|) 252. VC5=5 V) ლ ს I C ლს) 2) 3 2 
IV + I C-28 | პრ 31 2 3 

ლ: « 6) დ C %> ჯ 95I% ს 
წო 8)C) 5 | ნ + 2 2.5| § ნ მ, C ნ 

დ «I 5 23025 5) 5 .„%= 
« <<) % 3 LM <5 %|) %) % > დ % 
> დანახარჯების ეკონო- I Cთ VI 3) 3 –58< 
=> | მიკური ელემენტები 1 2 3 4 5 6I)|7 8 

L | ნედლეული და ძირითადი 52,0 0,3 52.13 
მასალები 

2 | დამხმარე მასალები 0,! | 3,4 | 0,I 3,I | 1,5|)2,0 10,2 

3 | სათბობი და ენერგია გარედან | 0,2 4 I,0 | 1,2| 0,4 7,0 

4 | ამორტიზაცია 0,3 0,3 4,0 | 3,0) )0ბი 8,6 

5 | ხელფასი დანარიცხებით 1,2 0,6| 20 | 4,0 |2,0|2,2 30,0 

6 | დანარჩენი ფულადი დანახარჯები I,8)30 4.8 

სულ დანახარჯები კალკულა- 

ციის მუხლების მიხედვით 53,8 | 3,4| 5.1 | 20 | 12,4|9.5| 87 II2,9                     
  

შირების საქნეში გეგმის სხვა განყოფილებებთან, კერძოდ აუცილებელია, 

რომ: 

ა) ნედლეულზე, მასალებზე, სათბობზე და ენერგიაზე დანახარჯების 

საგეგმო თანხა ემთხვეოდეს პროდუქციის წარმოებისათვის გამოყოფილი 

მასალების, სათბობის და ენერგიის საგეგმო ღირებულებას; 

ბ) ხელფასის თანხა ემთხვეოდეს შრომის გეგმით გათვალისწინებულ 

ხელფასის ფონდს; 

გ) ძირითადი ფონდების ამორტიზაციის თანხა იყოს დაკავშირებული 

საგეგმო პერიოდში ძირითადი საწარმოო ფონდების (ძირითადი კაპიტალ- 

ის) მოძრაობის მაჩვენებლებთან. 

დანახარჯების დაგეგმვა კალკულაციის მიხედვით საშუალებას იძლ- 

ევა რომ პროდუქციის თვითლირებულების გაგმა დავასაბუთოთ მისი 
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განმსაზღვრელი ფაქტორების მიხედვით. კალკულაციის დახმარებით შესა- 

ძლებელია შიდასაწარმოო რეზერვების გამოვლენა და მათი გამოყენების 

ღონისძიებათა დასახვის საფუძველზე თვითღირებულების შემდგომი შემ- 

ცირების გეგმის დასაბუთება: 

მაშასადამე, საწარმოს თვითღირებულების გეგმა დასაბუთებული ხდება 

როგორც გეგმის სხვა განყოფილებების, ისე მასზე მოქმედი ფაქტორების 

მიხედვით. ასეთი ორმხრივი დასაბუთება საბალანსო მეთოდის დახმარე- 

ბით ხორციელდება. 

წარმოების დანახარჯრბის ხარჯთაღრიცხვა სასაქონლო პროდუქ- 

ციაზე, დანახარჯების გარდა, მოიცავს ყველა სხვა დანახარჯსაც, რომელიც 

დაკავშირებულია ფირმის საწარმო საქმიანობასთან, რაც შეგვიძლია წარ- 

მოვიდგინოთ შემდეგი სქემის სახით (სქ. 15.1) 

სქემა 15.IL. 

  

დანახარჯები 
  

დაუსრულებელი წარ- 
მზა პროდუქციაზე, | მოების, ნახევარფაბრი- 

ნახევარფაბრიკატებზე 
და სამრეწველო ხასი- 
ათის სამუშაოებზე, რო- 

მელიც გაიცემა გარეთ 
(სარეალიზაციოდ) 

კატების და საკუთარი 
წარმოების ინსტრუმენ- 
ტების მატებაზე (შემცირ- 

ებისას მინუსი ნიშნით) 

და მომავალი პერიოდის 

არასამრეწველო ხასი- 
ათის სამუშაოებზე და მომსა- 

ხურებაზე 

ხარჯები 
  

სასაქონლო პროდუ- 

ქციის საფაბრიკო-სა- 

ქარხნო თვითღირებულე- 
ბა       დანახარჯები საერთო პროდუქციის წარმოებაზე 

წარმოების დანახარჯების ხარჯთაღრიცხვა ფირმის საწარმოო 
საქმიანობასთან დაკავშირებული. ყველა. დანახარჯებით 

      
  

პროდუქციის თვითღირებულების კალკულაცია მოიცავს მხოლოდ 
სასაქონლო პროდუქციას. ამაშია წმინდა მოცულობრივი განსხვავება წარ- 

მოების დანახარჯების ხარჯთაღრიცხვასა და სასაქონლო პროდუქციის 

ნაერთ კალკულაციას შორის. 

გარდა ამისა თვითლირებულების დაგეგმვა წარმოებაზე დანახარჯებ- 

ის ზხარჯთალრიცხვის შედგენის მეთოდით მდგომარეობს იმაში, რომ ამ 
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შემთხვევაში ხდება ბიზნეს გეგმის ყველა განყოფილების მიხედვით მიღე- 

ბული შედეგების დაჯამება ფულად გამოხატულებაში. 

15.4. პროდუქციის თვითლირებულების 

პალკულაცია 

პროდუქციის თვითღირებულების დაგეგმვა ნაკეთობათა კალკულაციის 
დამუშავების მეთოდით ეყრდნობა ნაკეთობათა დამზადებაზე პირდაპირი 

დანახარჯების ფორმისეულ ნორმატიულ გაანგარიშებებს და არა- 

პირდაპირ დანახარჯების განაწილებას ცალკეულ ნაკეთობათა თვით- 

ღირებულებაში. 

არაპირდაპირ დანახარჯებს მრეწველობის უმეტეს დარგებში 

განეკუთვნება დანახარჯები, რომელიც დაკავშირებულია მოწყობი- 

ლობის ექსპლოატაცია-მომსახურეობასთან და საამქრო ლდა საერ- 

თო-საქარხნო ხარჯებთან. პირდაპირ ხარჯებს კი განეკუთვნება 

ნედლეული, მასალები, სათბობი და ენერგია ტექნოლოგიური, მუშების 

ხელფასი და სხვა რომელიც უშუალოდ იხარჯება პროდუქციის 

ყოველი სახეობის წარმოებაზე. 

წარმოების მთლიანი ხარჯები წარმოების მოცულობასთან მათი 

კავშირის მიხედვით იყოფა პირობითად ცვლად (ანუ პროპორცი- 

ულ) ხარჯებად, რომელთა ოდენობა დიდდება წარმოების მოცუ- 

ლობის ზრთასთან ერთად (წარმოების მუშების ხელფასი, ნედლეულის 

ძირითადი მასალების ხარჯვა და სხვა). და პირობითად მუდმივ 

ხარჯებად, რომელთა ჯამი, ცოტად თუ ბევრად, მუდმივია, ე.ი. 

იცვლება არაპროპორციულად და უფრო ნაკლებად პროდუქციის 

გამოშვების მიმართ (ამორტიზაცია, მართვის ხარჯები, წარმოების 

მომსახურეობაზე გაწეული დანახარჯების ნაწილი). დანახარჯების 

ასეთი დაყოფა ძირითადად პირობითია, იგი ყოველთვის არ არის 

დაკავშირებული კალკულაციის განსაზღვრულ მუხლებთან და დარგების 

მიხედვით იცვლება. მაგალითად, მოწყობილობის რემონტის და 

შენახვის ხარჯები, ამორტიზაციის, თანხები ძირითადად უცვლელი 

რჩება, თუ პროდუქციის გამოშვება დიდდება მოწყობილობის უკეთ 

გამოყენების შედეგად. მაგრამ ამ ხარჯების ჯამი იზრდება, თუ 

წარმოების გადიდება ხდება ძირითადი ფონდების გადიდებისა და 
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ახალი მოწყობილობის ამუშავების შედეგად. 

არჩევენ კალკულაციის ორ სახეობას: 

1. საგეგმო კალკულაციას, რომელიც წარმოადგენს ცალკეუ- 

ლი ნაკეთობის ერთეულის თვითღირებულების დონის ვარაუდს ამ 

ვარაუდს საფუძვლად უდევს ფორმალური ნორმებიდან გამომდინარე 

დანახარჯები ხარჯების მუხლების მიხედვით. 

2. საანგარიშგებო კალკილაციის, რომელიც დგება საბუღალ- 

ტრო აღრიცხვის მონაცმების საფუძველზე და გვიჩვენებს გარკვეულ 

კალენდარულ პერიოდში ნაკეთობის ერთეულზე ფაქტიური დანახ- 

არჯების ჯამს. 

პროდუქციის თვითღირებულების საგეგმო კალკულაციის შედგენისას 

დანახარჯების განსაზღვრა კალკულაციის მუხლების მიხედვით 

ემყარება დანახარჯების კლასიფიკაციას მათი დანიშნულებისა და 

ადგილის მიხედვით. 

კალკულაციის ისეთ მუხლში, როგორიცაა „ნედლეული და 

მასალები“ აისახება პროდუქციის წარმოებაზე დასახარჯი ძირი- 

თადი მასალების და იმ დამხმარე მასალების ღირებულება, რომელიც 

ნივთობრივად შედის გამოსაშვებ პროდუქციაში. ამავე საწარმოში 

გამოსაყენებელი ან სარეალიზაციო ნარჩენების ღირებულებას კი 

გამორიცხავენ კალკულაციის ამ მუხლით გათვალისწინებული დან- 

ახარჯებიდან. 

ისეთი მუხლების მიხედვით, როგორიცაა „საწარმოო მუშების 

ძირითადი ხელფასი“ და „საწარმოო მუშების დახმარე ხელფასი“ 

ნაჩვენებია მხოლოდ საწარმოო მუშების ხელფასი. სამრეწველო 

საწარმოო პერსონალის სხვა კატეგორიის მუშების ხელფასი კი 

შედის კომპლექსური მუხლების შემადგენლობაში, სახელდობრ, 

საამქრო და საერთო-საქარხნო, დანახარჯებში დასხვა. მატერი- 

ალური წახალისების ფონდი თვითღირებულებაზე დარიცხული ხელფასის 
არც ერთი კატეგირიაში არ შეიტანება. იგი გავლენას მოახდენს 

მხოლოდ ანარიცხებზე სოცდაზღვევისათვის. ძირითად ხელფასში 

იგულისხმება ხელფასი მიღებული ნამუშევარ დროში, ხოლო დამ- 

ატებითი ხელფასში მორიგი შვებულების, ძუძუმწოვარა ბავშვიანი 

დედების შეღავათიანი საათების და შემოკლებული სამუშაო დღით 

მოსარგებლე მოზარდების და ა.შ. ანაზღაურება. 

ანარიცხები სოცდაზღვევაზე იანგარიშება დადგენილი ნორმა- 
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ტიული პროცენტის შესაბამისად მუშაკის მთელი გამომუშავე- 

ბიდან, რომელშიც შეიტანება აგრეთვე ანარიცხი მატერიალური 

წახალისების ფონდიდან, ე.ი. ხელფასის გეგმურ ფონდს დაემატე- 

ბა მატერიალური წახალისების ფონდი და მიღებული თანხიდან 

იანგარიშება ანარიცხები სოცდაზღვევაზე. როგორც გრძელვადი- 

ანი, ასევე მოკლევადიანი საბანკო კრედიტი პროცენტი არ შეიტ- 

ანება თვითღირებილებაში, 

მოწყობილობის შენახვასა და ექსპლოატაციასთან დაკავშირე- 

ბული დანახარჯების შემადგენლობაში შედის: მოწყობილობის ამ- 

ორტიზაცია, მამოძრავებელი ენერგიის ღირებულება, დანახარჯები 

მიმდინარე რემონტსა და მოწყობილობის მოვლაზე და ა.შ. 

საამქრო ხარჯები მოიცავს ძირითადი და დამხმარე საამქროე- 

ბის მართველობასთან, წარმოების ორგანიზაციასთან და შრომის 

ნორმალირი პირობების შექმნასთან დაკავშირებულ დანახარჯებს. 

საერთო-საქარხნო ანუ საერთო-საფბრიკო დანახარჯებში შე- 

დის ადღმინისტრაციულ-სამეურნეო და საწარმოს მართველობის, 

საქარხნო საწყობების ლაბორატორიების და ქარხნის ის სხვა 

დანახარჯები, რომელიც დაკავშირებულია მთელი ფირმის მიხედ- 

ვით წარმოების ორგანიზაციასთან. 

კომერციული ხარჯები ძირითადად მოიცავს პროდუქციის გასაღების 

ხარჯებს, მზა პროდუქციის გადაზიდვასთან დაკავშირებულ სა- 

ტრანსპორტო ხარჯებს, უშუალოდ ზემდგომი მომსახურე ორგა- 

ნიზაციის შენახვის ხარჯებს. 

გარდა ზემოთ აღნიშნულისა პროდუქციის თვითლირებულების 

კალკილაცია მოიცავს ისეთ მუხლებსაც, როგორიცაა ნაყიდი ნაკე- 

თობანი და ნახევარფაბრიკატები, ღახმარე მასალები, სათბობი ტე- 

ქნოლოგიური მიზნებისათვის და ა.შ. 

კალკულაციის მუხლების გამსხვილება აადვილებს თვითღირე- 

ბულების აღრიცხვასა და კალკულირებას, განსაკუთრებით იმ საწარმოებში, 
სადაც დანახარჯებს დამხმარე მასალებზე, ნაყიდ ნაკეთობებსა და 

ნახევარფაბრიკატებზე აქვს უმნიშვნელო ხვედრიწონა, ხოლო თვით- 

ღირებულებაში ამ მუხლების გამოყოფა გაძნელებულია. ამასთანავე 

დარგობრივ ინსტრუქციებში, რომელიც ცალკეული დარგების პროდუქციის 
თვითღირებულების. დაგეგმვის და აღღიცხვის დაკვალიანებას ახდენს, 

დამატებით გამოჰყოფენ დანახარჯების ისეთ მუხლებს, რომელთა 
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გამოყოფა აუცილებელია მრეწველობის მოცემულ დარგში და პირიქით 

აუქმებენ მუხლებს, რომლებიც ცალკეულ დარგებში შეიძლება არ 

იქნეს გამოყოფილი. 

იმის აუცილებლობა, რომ სხვადასხვა დარგში კალკულაციის 

მუხლების აგება ხდებოდეს მოცემული დარგისათვის მეტად შნიშ- 

ვნელოვანი მუხლების გამოყოფით გამომდინარეობს კალკულაციის 

მნიშვნელობისა და არსისაგან. მაგალითად, მანქანათმშენებლობის 

საწარმოებისათვის დიდი მნიშვნელობა აქვს დანახარჯებს, რომელიც 

დაკავშირებულია გარედან სხვადსხვა ნაკეთობათა და ნახევარფაბ- 

რიკატების შეძენასთან. ნაყიდი ნაკეობანი და ნახევარფაბრიკატები 

მნიშვნელოვანი ხვედრითიწონითაა წარმოდგენილი მანქანათმშენებლობის 

პროდუქციაში. მათ დამუშავებაზე იხარჯება ნაკლები შრომა, ვი- 

დრე ნედლი მასალების დამუშავებაზე. მიზანშეწონილი ხდება ეს 

დანახარჯები გამოიყოს კალკულაციის ცალკე მუხლის სახით მან- 

ქანათსაშენ საწარმოებში. ამასთანავე ამ მუხლს არავითარი მნიშ- 

ვნელობა არა აქვს მოპოვებული მრეწველობის საწარმოებისათვის. 

თბოელექტრო სადგურებზე ელექტროენერგიის თვითღირებულების 
ნაწილს შეადგენს სათბობი. ამიტომ, ელექტროერგიის თვითღირე- 

ბულების კალკულირებას ცალკე მუხლად გამოჰყოფენ „სათბობის 

ტექნოლოგიური მიზნებისათვის“. 

ნავთომომპოვებელ მრეწველობაში ძირითადი საშუალებების 

ამორტიზაცია შეადგენს ნავთობის მოპოვების თვითღირებულების 

40% -ს. ამიტომ, აქ ცალკე მუხლად თვითღირებულების კალკუ- 

ლაციაში გამოიყოფა ძირითად საშუალებათა ამორტიზაცია. 

მეტალურგიულ და საფეიქრო მრეწველობის პროდუქციის თვით- 

ღირებულების კალკილაციაში განსაკუთრებით გამოყოფენ ძირი- 

თად საშუალებათა ამორტიზაციას, მცირეფასიანი ინსტრუმენტებ- 

ის და ხარჯების სხვა მუხლებს. 

მრეწველობის ზოგიერთ დარგში (ქვანახშირის, შაქრის და 

სხვა), სადაც საწარმოო პროცესი არ იყოფა საამქროებად, კალკულაციის 

მუხლების ნომეკლატურა არ შეიცავს საამქრო ხარჯებს. საამქრო 

ხარჯები არ გააჩნიათ აგრეთვე საწარმოებს, რომელნიც გადა- 
სულნი არიან უსაამქრო მართველობაზე. საერთო-საქარხნო (საერ- 

თო-საფაბრიკო, საერთო-საშახტო, საერთო-სამრეწველო) ხარჯე- 

ბი აქვს მრეწველობის ყველა დარგს. 
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არის პროდუქციის ისეთი სახეობანი, სადაც წუნდებული პროდუქციის 

გარკვეული ოდენობა ტექნიკური აუცილებლობით არის გამოწვეუ- 

ლი. ასეთებს განეკუთვნება სამსხმელო, თერმიული, მიწის, ოპ- 

ტიკური, კერამიკული და საკონსერვო წარმოებანი. ამიტომ, იმ 

საწარმოების პროდუქციის თვითღირებულების კალკულაციაში, რომელიც 

ამ წარმოებებს მოიცავს, ცალკე მუხლად გამოიყოფა “დანაკარგები 

წუნისაგან“. 

პროდუქციის თვითღირებულების კალკულაციის დროს შესა- 

ძლოა გამყენებული იქნეს სამი მეთოდი: 

1. სადსკვეთო-პარტიობითი მეთოდი. ამ მეთოდის დროს დან- 

ახარჯებს ანაწილებენ დაკვეთის მიხედვით ნაკეთობაზე ან ნაკე- 

თობათა ჯგუფზე; 

2. გადასვლითი მეთოდი. აქ დანახარჯების აღრიცხვა ხორ- 

ციელდება საწარმოო პროცესის სტატიების და ფაზების, ე.ი. და- 

გასვლების მიხედვით; 

3. ნორმატიული მეთოდი. ამ მეთოდის დროს დანახარჯების 

აღრიცხვა ხდება ნორმატიული თვითღირებულებით და მისგან გადახრების 

გამომწვევი მიზეზებისა და პირობების მიხედვით. 

15.5. პროღუქციის თვითლირებულების 

გეგმის შესრულების შემაფვასებელი 

მაჩვენებლისალღმი ღიფერენცირებული 

მიდგომა 

პროდუქციის თვითღირებულების გეგმებში მოცემული,მაჩვენებელთა 
შორის წარმოების თავისებურებათა მიხედვით, ხან ერთ ხან მეორე 

მაჩვენებელს ენიჭება გადამწყვეტი მნიშვნელობა. ასეთი მიდგომის 

თანახმად სამრეწველო საწარმოებს, სასაქონლო პროდუქციის 

თვითღირებულების ყველა მაჩვენებლით გეგმის შესრულების შე- 

ფასებისას მიაჩნიათ რომ, იმ საწარმოსათვის რომლებიც ერთ რომელიმე 

ძირითად პროდუქციას ამზადებენ (მაგ. ელექტროსადგურები, ქვანახშირის 

შახტები დაა.შ.), მთავარია პროდუქციის თვითლირებულების შემ- 

ცირების გეგმა პროდუქციის ერთეულის თვითღირებულების მიხედვით. 

ისეთი საწარმოებისათვის კი სადაც მზადდება სხვადსხვა სახეო- 
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ბის პროდუქცია და ამასთანავე, დიდი ხვედრითი წონითაა წარ- 

მოდგენილი შესადარი სასაქონლო პროდუქცია (მაგ., კვების, ქიმი- 

ური, სატყეო და ა.შ. მრეწველობის საწარმოები), მთავარია პროდუქციის 

თვითღირებულების შემცირების გეგმა შესადარი სასაქონლო პროდუქციის 

მიხედვით. ისეთ საწარმოებში, სადაც დიდად ჭარბობს ახალი, 

არაშესადარისი პროდუქციის დამზადების ხედრისწონა, მტავარია 

პროდუქციის თვითღირებულების შემციერბის გეგმა სასაქონლო 

პროდუქციის 1) ლარზე დანახარჯების მიხედვით. 

თვითღირებულების გეგმის შესრულების შეფასება ხდება საწარ- 

მოებისათვის შესატყვისი მთავარი მაჩვენებლის მიხედვით. 

შესადარ სასაქონლო პროდუქციად ითვლება საგეგმო პერიო- 

დისათვის გათვალისწინებული პროდუქციის ის სახეობანი, რომელთა 

დამზადებასაც მოცემული საწარმო ახდენდა გასულ პერიოდშიც. 

აქ შედის აგრეთვე წარმოების ხანგრძლივი ციკლის მქონე ნაკე6- 

თობანი, რომელთა წარმოებაც ერთეულ ცალებად დაიწყო გასულ 

წელს (მაგ., უნიკალური ჩარხები, ტურბინები, ბლუმინგი და სხევა.). 

გარედან მიღებული შეკეთების მიხედვით შესრულებული სამუშაოები, 

საკუთარი კაპიტალური მშენებლობისათვის გაწეული მომსახურე- 

ობა, კაპიტალური რემონტის სამუშაოები და პროდუქციის საცდე- 

ლი ნიმუშების დამზადება არაშესადარისი პროდუქციის ყველა ის 

სახეობა, რომლის წარმოებაც მიმდინარე" წელს იქნა ათვისებული. 

შესადარის სასაქონლო პროდუქციის თვითღირებულების შემ- 

ცირების საგეგმო ვარაუდის გასაანგარიშებლად, უპირველესად ყოვლისა, 

ხდება თვითღირებულების საგეგმო ცვლილების დადგენა. ამ მაჩვენებლის 

მიღება წარმოებს შემდეგი ფორმულით: 

რფეს = 2,9გ2გ – 2920 

ეს მაჩვენებელი მიიღება შესადარად სასაქონლო პროდუქციაზე 

დანახარჯების საგეგმო თანხიდან ( 2ეძა2: ) საბაზისო პერიოდის 

თვითღირებულებით გაანგარიშებული დანახარჯების იმ თანხის გამოკ- 

ლებით, რაც მოუწევდა გაგმით გათვალისწინებუ შესადარ სასაქონლო 

პროდუქციას ( 2)9გ2ი ) ეს კი მიგვითითებს გეგმური თვითღირე- 

ბულების შემცირებით გათვალისწინებული ეკონომიის აბსოლი- 
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ტურ თანხაზე რუშეს ამის შემდეგ კი შესაძლებელი ხდება დავადგ- 

ინოთ შესადარი სასაქონლო პროდუქციის თვითღირებულების შემ- 

ცირების საგეგმო დავალება, რაც მიიღება შემდეგი ფორმულის 

დახმარებით: 

სადაც 9გ მოცემული სახეობის შესადარი პროდიქციის გეგმური 

რაოდენობაა (მოცულობა) ნატურით. 

2 და #7 პროდუქციის ერთეულზე დანახარჯები გეგმით და 

საბაზისო წელს (ფაქტიური). 

წარმოების დანახარჯების ხარჯთაღრიცხვის და მთელი სასაქონლო 

პროდუქციის ნაერთი საგეგმო კლკულაციის შედგენის შემდეგ ხდება 

სასაქონლო პროდუქციის ერთ ლარზე ხვედრი კომერციული თვით- 

ღირებულების საგეგმო მაჩვენებლის გაანგარიშება: სასაქონლო 

პროდუქციის ერთ ლარზე დანახარჯების საგეგმო ვარაუდის მის- 

აღებად საჭიროა სასაქონლო პროდუქციის სრული თვითლირე- 

ბულების გეგმა გავყოთ გეგმურ სასაქონლო პროდუქციაზე, რომელიც 

გამოხატულია საწარმოს საბითუმო ფასებში. ამრიგად, საანგარი- 

შო ფორმულას ექნება შემდეგი სახე: 

წ _ 2.92 

· 2,9 7 

სადაც - არის სასაქონლო პროდუქციის ერთ ლარზე დანახაჯე- 

ბის საგეგმო დონე; 

ძგ- გეგმით გათვალისწინებული მოცემული სახელწოდების 

პროდუქცია ნატურით, რომელიც პროდუქციის სასაქონლო გამოშ- 

ვებაში შედის; 

2გ- მოცემული სახელწოდების პროდუქციათა ერთეულის თვით- 

ღირებულება დადგენილი კალკულაციის მეთოდით; 
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ი. საწარმოოს საბითუმო ფასი მოცემული სახლწოდების 

პროდუქციის ერთეულზე. 

1 ლარი სასაქონლო პროდუქციაზე დანახარჯების შემცირების 

საგეგმო დავალების გასაანგარიშებლად საჭიროა ვიცოდეთ დანახ- 

არჯები გასულ (საბაზისო) პერიოდში, სახელდობრ: 

, = 219020. 

ი 9097! 

ამის შემდეგ ხდება სასაქონლო პროდუქციის ერთ ლარზე დანახ- 

არჯების შემცირების საგეგმო ვარაუდის გაანგარიშება. ამ გაან- 

გარიშებას ექნება შემდეგი სახე: 

9,400   ტ.ა=-“ - 

სადაც ბგ სასაქონლო პროდუქციის ერთ ლარზე დანახარჯების 

შემცირების საგეგმო ვარაუდი გამოხატული პროცენტებში; 

5ე საბაზისო პერიოდში სასაქონლო პროდუქციის ერთ ლარზე 

ფაქტიურად დანახარჯები. 

საჭიროა ვიცოდეთ, რომ სასაქონლო პროდუქციის ერთ ლარზე 

დანახარჯები, რომელიც ჩამოყალიბდა გასულ წელს, არ უნდა 

გადავიანგარიშოთ გეგმით გათვალისწინებული პროდუქციის გა- 

მოშვებასა და მის ასორტიმენტზე. წლიური გეგმის მაჩვენებელს 

გარდა ხდება სასაქონლო პროდუქციის ერთ ლარზე დანახარჯების 

შემცირების საგეგმო ვარაუდის დადგენა საგეგმო წლის კვარტალების 

მიხედვითაც. 

კვარტალისათვის ასეთი მაჩვენებლის გაანგარიშების დროს 

ზემოთ აღნიშნული ფორმულის მრიცხველში ნაცვლად 5გ წლი- 

ური მაჩვენებლისა აიღება კვარტალური, დანარჩენი მაჩვენებლები 

კი იგივე დარჩება. მაგალითად, თუ 5იუ=95,0 თეთრს, წლიური 

5გ2=92,5 თეთრს, ხოლო I-ლი კვარტლის 2კ =93,0 თეთრს, მაშინ 

თვითღირებულების შემცირების წლიური საგეგმო ვარაუდი 
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92,5– 95,0 

ბ. 950 
პირველი კვარტლის საგეგმო ვარაუდს კი ექნება: 

93,0 – 95,0 

_ 950 

X100 = 2,6% _ს, 

I X100 = 2,1% . 

15.6. პროდუქციის თვითლირებულების 

გეგმის შესრულების ანალი%ჯზი 

პროდუქციის თვითღირებულების დაგეგმვას წინ უნდა უსწრებდეს 

მისი და საბაზრო გარემოს ანალიზი, რომლის დახმარებითაც შესაძლე- 

ბელი ხდება თვითღირებულების საგეგმო ვარაუდების დადგენა. 

პროდუქციის ფაქტიური თვითრირებულების ანალის დროს საჭიროა: 

1. გამოვავლინოთ საწარმოს სამეურნეო საქმიანობის დამოკიდე- 

ბულ ფაქტორთა გავლენა სასაქონლო პროდუქციის თვითღირებულების 

მაჩვენებლებზე და მოვახდინოთ მათი -ეელიმინირება (გამორიცხვა); 

2. საწარმოს სამეურნეო საქმიანობისაგან დამოკიდებული ფაქ- 

ტორების გამოკვლევა-გაანალიზებით გამოვავლინოთ თვითღირებულებ- 

ის შემდგომი შემცირების რეზერვები; 

3. სათანადო ორგანიზაციულ-ტექნიკურ ღონისძიებათა დასახვის 

საფუძველზე განვსაზღვროთ თვითლირებულების შემდგომი შემცირების 

რეზერვების გამოყენებით მისაღები ეკონომიის თანხა და თვითლირე- 

ბულების საგეგმო მაჩვენებლები, გარემოს მიერ მოსალოდნელი შეფასე- 

ბათა გათვალიწინებით. 

პროდუქციის თვითღირებულების მაჩვენებელთა შორის, როგორც 

ეს ადრე ავღნიშნეთ, მთელ რიგ საწარმოებისათვის დასკვნით მაჩვენებელს 

წარმოადგენს საასქონლო პროდუქციის ერთ ლარზე დანახარჯების 

შემცირების საგეგმო ვარაული. ამიტომ, ანალიზიც ამ მაჩვენებელის 

მიხედვით გეგმის შეფასებიდან უნდა იქნეს დაწყებული. ამ მაჩვენებლე- 

ბზე კი უშუალოდ გავლენას ახდენს საწარმოოს საქმიანობით გამოწვეული 

დანახარჯებისაგან დამოუკიდებელი ისეთი ფაქტორი, როგორიცაა პროდუ- 

ქციის სტრუქტურა მისი ასორტიმენტი. ამ ფაქტორის გავლენის 
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გამორიცხვის გარეშე კი შეუძლებელია სასაქონლო პროდუქციის ერთ 

ლარზე დანახარჯების შემცირების გამოვლენა. ამ მიზნით ხდება ნაკე- 

თობის საგეგმო თვითღირებულების გადაანგარიშება პროდუქციის ფაქ- 

ტიურ გამოშვებასა და ასორტიმენტზე. 

ეს გადაანგარიშება წარმოებს შემდეგი ფორმულით: 

5 = 29ე2 

აა 

სადაც 5გ არის სასაქონლო პროდუქციის 1 ლარზე დანახარჯების 

კორექტირებული გეგმა. ამ მაჩვენებლების მიხედვით თვითღირებულებ- 
ის შემცირების კორექტირებული გეგმა კი იქნება: 

5, – 5 
  ჰბ 100 ; 5 

სასაქონლო პროდუქციის ერთ ლარზე დანახარჯების ფაქტიური 
შემცირების გაანგარიშება წარმოებს შემდეგი ფორმულით: 

5) –5ე 
  #0). = ფ 100 

0 

ერთ ლარ სასაქონლო პროდუქციაზე ფაქტიური დანახარჯების 

გაანგარიშება წარმოებს გეგმით გათვალისწინებული საწარმოოს საბი- 
თუმო ფასებით. იმ შემთხვევაში თუ ფაქტიური ფასები ნედლეულზე, 
მასალებზე, სათბობზე, ნაყიდ ნახევარფაბრიკატებზე დღა ტარიფები 

ელექტრო და სათბობ ენერგიაზე, სატვირთო გადაზიდვებზე გეგმასთან 

შედარებით არ შეცვლილა იგი იანგარიშება ფორმულით: 

ი = 2,9უ2უ პირი შემოხილაში ი 8.= 2ეძე2ე +ტ9 
ფ , პი აში კი შ?ფ 9 97, უკუ შემთხვევაში კ 3 იე 

სადაც +რთკ მთელი სასაქონლო პროდუქციის თვითღირებულებაზე 

ფასების და ტარიფების ცვლილების გავლენაა. მაგალითად, დავუშვათ, 
§ე =95,0; 5, =927, 

5უ = 92,3; 5 = 92.5. 

მაშინ თავდაპირველი გეგმის მიხედვით გვექნება: 
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_ 95,0–92,5 
გ X100 = 2,6% 

კორექტირებული გეგმით კი გვექნება: 

_ 95,0– 927 
) X 100 = 2,42% 

95,0 

ფაქტიურად კი გვექნება: 
_ 95,0-=92,3 

შე 950 
ამრიგად, დანახარჯების შემცირების საქმეში გეგმის შესრულებაზე 

მიგვითითებს შემდეგი გაანგარიშება: 

_ 2,84–2,42 
შ 100–2,42 

ეს იმას ნიშნავს, რომ ფაქტიურმა შემცირებამ გეგმას 0,43 % -ით 

გადააჭარბა. სასაქონლო პროდუქციის ერთ მანეთზე დანახარჯების 

შემცირების გეგმის შესრულების მაჩვენებლის მიღება შეგვიძლია შემ- 

დეგი ფორმულით: 

X 100 = 2,84% 

X100 =0,43% 

იმ შემთხვევაში, თუ #ფ <4კ მაშინ გვექნება – ტვ, პირუკუ შემთხ- 

ვევაში, როდესაც რუ >46 კ მაშინ გვექნება +#უ. პირველ შემთხვევაში 

ფაქტიური შემცირება უსწრებს გეგმით ნავარაუდევს, მეორე შემთხ- 

ვევაში ფაქტურად ჩამორჩება მას. 

ანალიზი ამით არ მთავრდება. საჭიროა გამოვიკვლიოთ დანარჩენ 

ფაქტორთა გავლენაც. სახელდობრ, ისეთების, როგორიცაა პროდუციის 

სახეობათა მიხედვით კალკულაციის შესაბამისი მოქმედი ფაქტორები, 

მაგალითად: 1. ნედლეულისა და მასალების ეკონომიის; 2. შრომითი 
დანახარჯების ეკონომიის; 3. სათბობისა და ენერგიის დანახარჯების 

ეკონომიის; 4. საამორტიზაციო ანარიცხების შემცირების; 5. პროდუ- 

ქციის ერთეულზე პირობითად მუდმივი დანახარჯების შემცირების და 
ა.შ. გამომწვევი ფაქტორები. 

382



15.77. პროდუქციის თვითლირებულების 

სტრუქტურა ლდა მისი განმსაჭზღვრელი 
ფაქტორები 

წარმოების დანახარჯების ხარჯთაღრიცხვაში ეკონომიკური ელე- 

მენტების ხვედრიწონა განსაზღვრავს წარმოების დანახარჯების სტრუ- 

ქტურას. თვითღირებულების (წარმოების დანახარჯების) სტრუქტურა 

მრეწველობის დარგების და მეურნეობის სტრატეგიული ზონების მიხედვით 
მნიშვნელოვნად განსხვავებულია, რაც განპირობებულია წარმოებრივი 

მოქმედებით, ოპერაციათა ტექნოლოგიური თავისებურებით, წარმოების 
საშუალებით და შედეგით. მაგალითად, ნახშირმომპოვებელი და ნავ- 

თობმომპოვებელი მრეწველობის საწარმოთა წარმოების დანახარჯებში 

არ მონაწილეობს ნედლეული და ძირითადი მასალები. ეს განპირობებუ- 

ლია გადასამუშავებელი შრომის საგნის ბუნებით, სახელდობრ აქ გადა–- 

სამუშავებელი მასალა ბუნების მიერაა მოცემული და წიაღისეულს 

წარმოადგენს. ასეთი მასალა შრომის ისეთი საგანია, რომელიც არც 

ნედლეულს და არც ძირითად მასალას არ წარმოადგენს. წარმოებული 
მოქმედება აქ გამოიხატება ბუნების წიაღიდან შრომის საგნის 

გამოცალკევებაში. ამ მხრივ ნახშირმომპოვებელი და ნავთობმომპოვებე- 
ლი საწარმოები არაა განსხვავებული. მათ შორის განსხვავება ოპერა- 
ციათა ტექნოლოგიურ თავისებურებებში მდგომარეობს. სახელდობრ, 

ნახშირის მოპოვება მოიცავს მონგრევა-გამოტანის ოპერაციებს. ნავთო- 

ბის მოპოვება კი ნავთობის ამოტუმბვის ოპერაციებს. ნახშირმოპოვება 

უფრო შრომატევადია, ვიდრე ნავთობმოპოვება, ამიტომ ხელფასი ხვედრი- 
წონითი უფრო ჭარბობს ნახშირმოპოვების (54,2%), ვიდრე ნავთობ- 

მოპოვების (24,6%), წარმოების დანახარჯებში. : 

ოპერაციათა ამ ტექნოლოგიური თვისებურებით განისაზღვრება ისიც, 

რომ მკვეთრად განსხვავებულია ამ დარგებში გამოყენებული წარმოების 

საშუალებები. ნავთობის მრეწველობა იყენებს მეტად მაღალი ღირე- 

ბულების მოწყობილობას, რომლის ცვეთის შედეგად წარმოქმნილ საამ- 

ორტიზაციო ანარიცხებს უაღრესად დიდი ხვედრიწონა აქვს წარმოების 

დანახარჯებში (45,2%). ნახშირმომპოვებელ მრეწველობაში კი მაღაროების 

სამაგრი საყრდენების და სხვა შრომის პირობების და სხვა შრომის 

მოპოვების შემქმნელი დამხმარე მასალების დიდი ოდენობით გამოყენება 

განაპირობებს ქვანახშირის მრეწველობის წარმოების დანახარჯებში 

დამხმარე მასალების საგრძნობ ხვედრით წონას (12,5%). 
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მომპოვებელი მრეწველობის პროდუქციის გადამამუშავებელი საწარ- 

მოების წარმოების დანახარჯებში უკვე მონაწილეობს ძირითადი მასალები. 

მონაწილეობის ოდენობა კი განპირობებულია იმით, თუ რამდენად დიდ- 

ია დამუშავების (მოპოვების) ხარჯები მომპოვებელ საწარმოებში, რომ- 

ლებიც გადამამუშავებელი მრეწველობისათვის ამზადებენ ნედლეულს. 

სამთამადნო მომპოვებელი საწარმოები ამზადებენ ნედლეულს 

მეტარულგიული საწარმოებისათვის. ამიტომ, მეტალურგიული საწარ- 

მოების წარმოების დანახარჯებში მონაწილეობს ძირითადი მასალები 

მაშინ, როდესაც სამთამადნო მომპოვებელი საწარმოების წარმოების 

დანახარჯები არ მოიცავს ძირითად მასალებს. 

მეტალურგიული საწარმოები, თვის მხრივ, მომპოვებელი საწარ- 

მოებიდან მიღებულ მასალებს უმატებენ გადამუშავების ხარჯებს, ამით 

მატულობს ღირებულება და, ამდენად, უფრო მაღალი ღირებულების 

ნედლეულის გადამუშავება უწევს მანქანათსაშენ საწარმოებს. ამ გარე- 

მოებით აიხსნება ის, რომ მანქანათსაშენი საწარმოების წარმოების 

დანახარჯებში ძირითადი მასალების ხვედრიწონა (49,7%) აღემატება 

მეტარულგიული საწარმოების დანახარჯებში მათ ხვედრიწონა (47,9%). 

ოპერაციების ტექნოლოგიური თავისებურების მიხედვით მეტა- 

ლურგიულ და მანქანათსაშენ საწარმოებს შორის განსხვავება განა- 

პირობებს იმას, რომ წარმოების დანახარჯებში სათბობის ხვედრი- 

წონით მკვეთრად გამოირჩევა მეტალურგიული საწარმოები. მაგალი- 

თად, შავ მეტალურგიაში ძირითადია თერმიული პროცესები, რაც დაკავ- 

შირებულია სათბობის მნიშვნელოვან დანახარჯებთან, ამიტომ, ამ ფაქ- 

ტორით არის განპირობებული აქ სათბობის დიდი ხვედრწონა (15,2%). 

მანქანათსაშენ საწარმოებში ძირითადია მექანიკური პროცესები, 

რაც დაკავშირებულია ცოცხალი შრომის მნიშვნელოვან დანახარჯებთ- 

ან. ამიტომ, ამ საწარმოებში თავისი ხვედრიწონის მიხედვით ძირითადი 

მასალების შემდეგ მნიშვნელოვანი ოდენობითაა წარმოდგენილი ხელფა- 
სის დანახარჯები (34,1%). 

სოფლის მეურნეობაში გაწეული შრომის დანახარჯები განაპირობებს 

სასოფლო-სამეურნეო ნედლეულის პირველადი გადამუშავების საწარ- 

მოთა დანახარჯებში ნედლეულის მაღალ ხვედრიწონას. სოფლის მეურ- 

ნეობების პროდუქტების მეორადი გადამუშავების საწარმოებში ნედლეულის 
ხვედრითი წონა კიდევ უფრო მაღალია. 

განსაკუთრებით მასალატევადია კვების მრეწველობა, მათ შორის 

კი ნედლეულის ძირითადი მასალების უაღრესად დიდი ხვედრიწონით 

ხასიათდება ჩაის მრეწველობის წარმოების დანახარჯების სტრუქტურა. 
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მაგალითად, თუ ნედლეულისა და ძირითადი მასალების ხვედრიწონა 

წარმოების დანახარჯებში შეადგენს ბამბეულის მრეწველობაში 82,6%- 

ს, ხოლო შაქრის მრეწველობაში 74,9 %-ს, ჩაის მრეწველობაში იგი 

შეადგენს დაახლოებით 91,0%-ს, მათ შორის ნედლეულის ხვედრიწონა 

პირველად გადამამუშავებაში შეადგენს 90,6%-ს, დაფასოებული - ნატ- 

ურალური ჩაის წარმოებაში კი (მეორადი გადამუშავება) 96,8%-ს. 

ამრიგად მომდევნო სტადია უფრო მასალატევადია, ვიდრე პირველადი 

გადამუშავება. თუმცა მათ შორის მკვეთრი სხვაობა არ შეიმჩნევა, 

ვინაიდან პირველადი გადამამუშავებით ნედლეულზე წარმატებული 

ღირებულების ხვედრიწონა არ აღემატება 10.1%-ს. 
ჩაის მწვანე ფოთლის პირველად გადამუშავებაში რომ ცოცხალი 

შრომის და სხვა მატერიალური დანახარჯების ხვედრითი წონა ჭარ- 

ბობდეს ნედლეულის ხვედრიწონას, მაშინ მეორად გადამუშავებაში 

ნედლეულის ხვედრიწონა იმდენად დიდი იქნებოდა, რომ პირველადი 
გადამუშავებისგან იგი მკვეთრად განსხვავებული აღმოჩნდებოდა. 

ანალოგიური სურათი გვაქვს ღვინის მრეწველობაშიც. ცხადია, რომ, 

სხვა თანაბარ პირობებში, წარმოების შედეგი თუ პირადი მოხმარების 

საგანია, ის უფრო მასალტევადია, ვიდრე ის შედეგი, რომელიც წარ- 
მოების საშუალებას შეადგენს: პირადი მოხმარების საგანთა წარმოების 

საშუალებები უფრო მასალატევადია ვიდრე, საწარმოო მოხმარების 

საგანთა საწარმოო საშუალებები და ა.შ. 

დანახარჯის სტრუქტურა იცვლება ტექნიკური პროგრესის ნოვა- 

ციათა დანერგვით და გარემოში მომხდარი ცვლილებებზე ხარჯების 

სათანადო რეაგირებით, ყოველ დარგსა და მეურნეობრიობის სტრატე- 

გიულ ზონაში. 

15.8. საწარმოს რენტაბელობის ღაგეგმვა 

იმისათვის, რომ სრულყოფილი წარმოდგენა .ვიქონიოთ საწარმოს 

(ფირმის) მუშაობის ეფექტიანობაზე, საჭიროა გვქონდეს ისეთი სინთე- 

ზური მაჩვენებელი, როგორიცაა (ფირმის საწარმოს) რენტაბელობა. 

რენტაბელობა საწარმოს საქმიანობის ეფექტიანობას ასახავვს, იგი 

იანგარიშება საბალანსო მოგების (საბინაო-კომუნალური მეურნეობის 
ექსპლოატაციით გამოწვეული ზარალის გამოუკლებლად) ე.ი. ბიზნეს 

მოგების გაყოფით ძირითადი საწარმოო ფონდებისა და მარაგებსა და 
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ხარჯვა მყოფი საკუთარი საბრუნავი სახსრების საშუალოწლიურ მოც- 

ულობაზე. ეს მოცულობა შეუძლებელია გამოიხატოს ნატურით, ვი- 

ნაიდან არათანაზომადი ელემენტებისაგან შედგება ძირითადი საწარმოო 

ფონდები და საბრუნავი სახსრები. ამიტომ, ღირებულებაში გამოხატვა 

ამ ელემეტებს ხდის ურთიერთანაზომადს და მათი დაჯარიმებით 

შესაძლებელია ძირითადი საწარმოო ფონდებისა და საბრუნავი სახსრე- 

ბის საერთო მოცულობის განსაზღვრა. 

ზემოთ აღნიშნული შეფარდებისათვის საჭიროა, უწინარეს ყოვ- 

ლისა, განვსაზღვროთ მრიცხველი, ე.ი. საბალანსო მოგება. სამრეწვე- 

ლო საწარმოს საგეგმო მოგების (საბალანსო მოგება) გაანგარიშების. 

საფუძველია პროდუქციის რეალიზაციის გეგმა. გამოშვებული პროდუ- 

ქციის რეალიზაცია უზრუნველყოფს საწარმოს მიერ ფულადი სახსრე- 

ბის მიღებას, რომელთა გარეშე მას არ შეუძლია არათუ გააფართოოს 

არამედ განაახლოს წარმოება. ამიტომ, გეგმა უნდა ითვალისწინებდეს 

ყოველი პერიოდისათვის პროდუქციის რეალიზაციის მოცულობას, სასაქონ-- 

ლო პროდუქციის გამოშვების მოცულობა, წინა პერიოდიდან გამოსული 

სასქონლო პროდუქციის ნაშთები და სასაქონლო პროდუქციის ის ნაწ- 

ილი, რომლის რეალიზაცია შეუძლებელია მოესწროს მოცემულ საგეგ- 

მო პერიოდში, ის მონაცემებია, რომელთა მიხედვით შესაძლებელია 

გავიანგარიშოთ, თუ სასაქონლო პროდუქციის რა მოცულობა შეიძლება 

რეალიზირებულ იქნეს მიმდინარე პერიოდში. ცხადია, რომ მოცემული 

საგეგმო პერიოდის ბოლო დღეებში, შესაძლოა ბოლო დეკადაში და ა.შ. 

გამოშვებული სასაქონლო პროდუქციის და წინა პერიოდისაგან გამო- 

სული ნაშთების რეალიზაცია არ მოესწროს და ნაშთების სახით დარჩ- 

ეს მომდევნო პერიოდისათვის. 

რეალიზირებულად ითვლება ის სასაქონლო პროდუქცია, რომელ- 

იც საგაგმო პერიოდშივე ასწრებს გადასვლას საწარმოდან-მიმწოდებლ- 

იდან მომხნარებლამდე და ამ უკანასკნელის მიერ ამავე პერიოდში 

იქნება ანაზღაურებული საკონტრაქტო ფასებით. პროდუქციის რეალ- 

იზაციის ეს ოპერაცია, სასაქონლო პროდუქციის გარკვეული ნაწილის 

მიმართ მოითხოვს დროს, რომელიც შესაძლებელია გასცილდეს მოცე- 
ბულ საგეგმო პერიოდს. 

პროდუქციის რეალიზაციის საგეგმო მოცულობაში შედის მომხ- 

მარებლისათვის მისაწოდებელად დანიშნული და საგეგმო პერიოდშივე 

მომხმარებელთა მიერ ანაზღაურებას დაქვემდებარებული საკუთარი წარ- 

მოების მზა პროდუქციის, ნახევარფაბრიკატიების, სამრეწველო ხასია- 
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თის სამუშაოთა და მომსახურეობათა ღირებულება. 

ამრიგად, პროდუქციის რეალიზაციის მოცულობა გამოხატული 

მიმდინარე პერიოდის საკონტრაქტო, საწარმოს საბითუმო ფასებში, 

შეგვიძლია გავიანგარიშოთ შემდეგი ფორმულის დახმარებით: 

M.გ = Vგნ(ბეც რის) 

სადაც V,, სასაქონლო პროდუქციის გამოშვების გეგმაა (საწარმოს 

საბითუმო ფასებში მისი გამოხატვაა - 7; 

ტბა სასაქონლო პროდუქციის ნაშთები საგეგმო პერიოდის 

დასაწყისში; 

ბ.ი - სასაქონლო პროდუქციის საგეგმო ნაშთები საგეგმო პერო- 

დის ბოლოსათვის. 

მაგალითად, თუ Vგ=90000 ლარი,4,, = 2000 ლარი,#„ = 

5000 ლარი, წლიური გეგმისათვის იქნება მომდევნო წლის MVMს I – 

კვარტლისათვის კი I1I/IV და ა.შ. 

მაშინ IL =90000+(2000-5000)=87000 ლარი. ვინაიდან 

2000<5000, #,, რომ ყოფილიყო 5000 ლარი და #,= 2000 

ლარი, მაშინ M#გ =90000+(5000-2000)=93000 ლარი. 

რეალიზაციის გეგმა გარდა რეალიზებადი სასაქონლო პროდუქცი- 

ის ღირებულებისა მოიცავს ამავე პროდუქციის თვითღირებულების 

მაჩვენებლებსაც, რომელიც იანგარიშება შემდეგი ფორმულის დახმარე- 

ბით: 

ს. = V,, +(ბე -0,»)+7თ 
სადაც » მიგვითითებს რომ პროდუქციის რეალიზაცია გამოხატულია 

თვითღირებულებით; 7#ლგ კი წარმოებისგარეშე დანახარჯებია?. 

ზემოთ აღნიშნული მაჩვენებლის საფუძველზე ზორციელდება პროდუ- 
ქციის რეალიზაციიდან მიღებული მოგების თანხის (ს. ) დაგეგმვა, 

სახელდრობ შემდეგი სახით: 

  

" საფაბრიკო საქარხნო თვითღირებულება პლუს წარმოების გარეშე 

დანახარჯები გვაძლევს კომერციულ თვითდაფინანსებას. 

387



IX = ბ.გ – 1» 

პროდუქციის რეალიზაციის თვითღირებულების გეგმის აგების სქემის 

სახით შეგვიძლია მოვიყვანოთ შემდეგი მაგალითი. (იხ. ცხრ. 15.2). 

ცხრილი 15.2 

რეალიზაციის (გაყიდვგათა მოცულობის) გეგმის გაანგარიშება 

(ათას. ლ.) 
  

პირობითი | თვითღირე- | საწარმოს 
მაჩვენებლები აღნიშენები| ბულ საპითუმო 

ებით ფა 
  

1 წლის დასაწყისში საწარმოს საწყ- 
ობში და მომხმარებელთათვის გადა- 

ტეირთული და აუნაზღაურებელი სასაქონ- 

ლო პროდუქციის ნაშთები 10,40 10,76 

2 სასაქონლო პროდუქციის გამოშვებ- 

ის გეგმა 53,47 59,88 

3 წლის ბოლოს საწარმოს საწყობში 

და მომხმარებელთათვის გადატვირთუ- 

ლი და აუნაზლაურებელი სასაქონლო 
პროდუქციის ნაშთები 5,523 5,99 

4 პროდუქციის რეალიზაციის საგეგმო 

მოცულობა 58,34 64,65 

5 მოგება პროდუქციის რეალიზაციიდან 6,3             
  

უნდა შევნიშნოთ რომ თვითღირებულების მიხედვით რეალიზაციის 

საგეგმო მოცულობის განსაზღვრისას ზემოთმოყვანილი ფორმულით 

მიიღება პროდუქციის მაჩვენებელი საფაბრიკო-საქარხნო თვითლირე- 

ბულებით. ვინაიდან წინასწარ არ გაგვაჩნია რეალიზაციის გარეშე დარ- 

ჩენილი პროდუქციის კომერციული თვითღირებულების მონაცემები, ამ- 

იტომ მიმართავენ კომერციული თვითღირებულებით პროდუქციის რე- 

ალიზაციის არაპირდაპირი გზით გაანგარიშებას. 

სახელდობრ ჯერ გეგმავენ საფაბრიკო-საქარხნო თვითღირებულე- 

ბას, შემდეგ კი მას დაუმატებენ თვითღირებულების გეგმით დამტკიცე- 

ბულ წარმოებისგარეშე კომერციული დანახარჯების თანხას. დაუშვათ 

ეს თანხა შეადგენს 0,66 ათ. ლარს. მაშინ პროდუქციის რეალიზაციის 
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საგეგმო მოცულობა თვითღირებულებით იქნება არა 58,34 როგორც ეს 
ზემითმოყვანილ ცხრილშია წარმოდგენილი (იხ. ცხრ. 15.2) არამედ 
58,34+-0,66=59,0 ათ. ლარ. შესაბამისად მოგება იქნება არა 6.31, 

არამედ 64,65-59,0=5,65 ლარი. 

სასაქონლო პროდუქციის რეალიზაციიდან მოგების საერთო თანხ- 

ის გარდა საჭიროა დაიგეგმოს, თუ რა თანხას შეადგენს მოგება ნარჩე- 

ნებიდან მიღებული ფართო მოხმარების საგნების რეალიზაციით. 

საბალანსო მოგების საგეგმო მაჩვენებლის დასადგენად საჭიროა 

მოგება-ზარალის დაგეგმვა, რომელშიც აისახება საწარმოს მუშაობის 

საფინანსო შედეგები. მოგებისა და ზარალის სიდიდეზე გავლენას ახდენს 
პროდუქციის რეალიზაციის მოცულობა და ასორტიმენტი, გასაყიდი 

ფასების დოჩე და ე.წ. რეალიზაციის გარეშე შემოსავლები და ზარალი. 
სამრეწველო საწარმოს (ფირმას) მუშაობის მოგებისა და ზარალის 

გეგმა შეგვიძლია წარმოვიდგინოთ შემდეგი სახით. (იხ. ცხრ. 15.3). 
საბალანსო მოგების (ბიზნეს მოგების) დაგეგმვის შემდეგ ხორ- 

ციელდება ძირითადი საწარმო ფონდების (ძირითადი კაპიტალის) სა- 

  

ცხრ. 15.3 

მოგება და ზარალი 

# მოგება თანხა ზარალი თანხა 

ათ. ლარ. ათ. ლარ. 
  

I მოგება მთელი სასა- 

ქონლო პროდუქციის რეა- 
ლიზაციიდან გარდა ფარ- 
თომოხმარების საგნებისა 3280 ზარალი მთელი 325 

სასაქონლო პროდუ-24 
ქციის რეალიზაცი”| 

2 მოგება ნარჩენებიდან დამზა- იდან. · 
დებული ფართო მოხმარების 2001 
საგნების რეალიზაციიდან 520 ზარალი საბინაო 

საყოფაცხოვრებო მე- 

  

პს მოგება საყოფაცხოვრებო ურნეობის  ექსპლუ- 
სამუშაოთა და მომსახუ- ატაციიდან. 
რების რეალიზაციიდან6...... 200 

სულ მოგება 4000 სულ ზარალი 525 
  

საბალანსო მოგება (ბი- 
ზნეს მოგება) 3675 (4000-325)               
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შუალო წლიური ღირებულების დაგეგმვა. 
ძირითადი საწარმოო ფონდების (ძირითადი კაპიტალის) საშუალო 

წლიური ღირებულება შეგვიძლია გავიანგარიშოთ შემდეგი ფორმულის 

დახმარებით: 

9 ი 

2 სდ –ი)- 2,906 -თე) 

#= #აე+-45 1=L 
» 

სადაკ #- მძირითადი საწარმო ფონდების (ძირითადი კაპიტალის) 

საშუალო წლიური ღირებულებაა; 

#ე - ძირითადი საწარმოო ფონდების ღირებულება წლის დასაწყისში; 

2; – ამოქმედებული და საწარმოს მიერ მიღებული ძირითადი ფონ- 

დების ღირებულება; 
ს - წელიწადში თვეთა ან კვარტალთა რაოდენობა; 

IL, - ძირითადი ფონდების ამოქმედების ან ლიკვიდაციის არასრუ- 

ლი თვე, 

ძ; - საწარმოდან გასული და ლიკვიდირებული ძირითადი ფონდ- 

ების ღირებულება; 

(ი –»ა,) - საწარმოს მიერ მიღებული და ამოქმედებული ძირითა- 

დი ფონდების ექსპლოატაციაში წლის ბოლომდე ყოფნის სრულ თვეთა 

ან კვარტალთა რაოდენობა, ანდა საწარმოდან გასული და ლიკვიდირე- 

ბული ძირითადი ფონდების ამ მომენტიდან წლის ბოლომდე სრულ 

თვეთა ან კვარტალთა რაოდენობა; 

1 - ძირითადი ფონდების ამოქმედების ან ლიკვიდაციის თანამიმ- 

დევრობა. 

ამ მაჩვენებლის მიღება კვარტალური მონაცემების მიხედვითაც 

არის შესაძლებელი. ამ შემთხვევაში 12 თვის ნაცვლად აიღება ოთხი 

სრული კვარტალი. 

სრული თვე ან სრული კვარტალი იმას ნიშნავს, რომ, მაგალითად, 

თუ 12 მარტს შევიდა მოქმედებაში ძირითადი ფონდების ნაწილი, მაშინ 

მარტი აღარ იქნება სრული თვე (Iჯ) აპრილიდან დეკემბრის ჩათვით 

მივიღებთ სრულ თვეთა რაოდენობას. არც I კვარტალი აღმოჩნდება 
სრული, მხოლოდ IL, III, და IV კვარტალი იქნება სრული. 
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მარაგებსა და ხარჯვაში მიმანიშნებელი ნომრებით მყოფ საბრუნავ 
სახსრების საშუალო წლიურ ღირებულება იანგარიშება შემდეგი ფორ- 

მულის დახმარებით:, 

ხ,+ხ,., <« 92%. % ს. ა 
ს = 152 

ი 

სადაც ც მარაგების დახარჯვაში მყოფი საბრუნაავი სახსრების საშუ- 

ალოწლიური ღირებულებაა; 
ს,- საგეგმო წლის, ყოველი თვის ან კვარტლის პერველი რიცხ- 

ვისათვის საბრუნავი სახსრების ნაშთები; 

ს,,,- საგეგმოს მომდევნო წლის, თვის ან კვარტლის პირველი 

რიცხვისათვის საბრუნავი სახსრების ნაშთები; 

ი წელიწადში თვეთა ან კვარტალების რაოდენობა, ე.ი. 12 ან 4 

(კვარტალში თვეების რაოდენობა ე.ი. 3). 

ეს მნიშვნელობები აიღება თვეების ან კვარტალების მიხედვით, 

იმის შესაბამისად, თუ რომელი მათგანის მონაცემები გვაქვს!. 

ამრიგად, საწარმოს ფონდები მიიღება ჩ და 8ც დაჯამებით. სა–- 

ბალანსო მოგების (ბიზნეს მოგების) (ნ) გაყოფით მათ ჯამზე მივიღებთ 

ფირმის რენტაბელობის მაჩვენებელს (7, ) ამრიგად: 

== 

ი” %+8 
საგეგმო წლის შესაბამისი პერიოდისათვის (კვარტალი, ნახევარი 

წელი, ცხრა თვე) ისევე, როგორც მთელი წლისათვის, საწარმოს 

რენტაბელობის მაჩვენებელთა გაანგარიშება ხორციელდება ზემოთმოყ- 

ვანილი ფორმულით. 

  

1 საგეგმო წლის შესაბამისი პერიოდისათვის (კვარტალი, ნახევარ 

ფელი, ცხრა თვე), როგორც ძირითადი ფონდების, ასევე საბრუნავი სახ- 

სრების საშუალო ღირებულება განისაზღვრება საშუალოწლიურის ანალოგიურად. 
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15.9. საფარმოს რენტაბელობის 

ამაღლების გჭჭები 

საწარმოოს რენტაბელობაზე მრავალი ფაქტორი ახდენს გავლენას, 

მათ შორის რენტაბელობის ამაღლების ძირითადი გზებია: 

1. პროდუქციის თვითღირებულების შემცირება. იგი იწვევს მოგე- 

ბის ზრდასა და მარაგებსა და ხარჯვაში მყოფი საბრუნავი სახსრების 

შემცირებას; 

2. პროდუქციის ხარისხის გაუმჯობესება და სორტულობის ამაღ- 

ლება. მაღალხარისხოვანი სორტების ხვედრიწონის გადიდება პროდუ- 

ქციის რეალიზაციის საერთო მოცულობაში, იწვევს მოგების გადიდე- 

ბას. პროდუქციის ხარისხის გაუმჯობესობა უზრუნვეყოფს რეალიზაცი- 

ის დაჩქარებას, რაც იწვევს საბალანსო მოგების თანხის ზრდას; 

3. პროდუქციის ახალ, გაუმჯობესებულ სახეობათა წარმოების 

ათვისება, რაზეც მაღალი ფასი იძლევა დამატებით მოგებას; 

4. ძირითადი საწარმოო ფონდების გამოყენების გაუმჯობესობა. იგი 

გამოიხატება ფონდუკუგების ზრდაში, ე.ი. ძირითადი საწარმოო ფონდ- 
ების ღირებულების ერთეულზე (მყარ ვალუტაში) გაიზრდება გამოშვე- 

ბული და გაყიდული (რეალიზირებული) პროდუქციის მოცულობა. ამ- 

რიგად მივიღებთ რენტაბელობის ამაღლებას; 

5. საბრუნავი სახსრების ბრუნვადობის დაჩქარება. იგი უზრუნვე- 

ლყოფს ავანსირებული საბრუნავი სახსრების თანხის შემცირებას. ე.ი. 

„მცირდება რენტაბელობის საანგარიშო წილიდან მნიშვნელი და იზრდე- 

ბა რენტაბელობა; 

6. რენტაბელობის ამაღლების ეკონომიკური სტიმულირება. 

სამრეწველო ფირმის (საწარმოს) რენტაბელობის ამაღლებას უალ- 

რესად არსებითი მნიშვნელობა ენიჭება; რაც უფრო მაღალია რენტებე- 

ლობა, მით უფრო ნაკლები ხარჯებით და საწარმოო ფონდების (კაპი- 

ტალის) მიზანშეწონილი მინიმუმით ხდება უზრუნველყოფილი შემო- 

სავლების გადიდება. შემოსავლების ასეთი ზრდა კი თავის მხრივ, 

წარმოშობს ახალ კაპიტადდაბანდებათა დაფინანსების წყაროს და ამ 

გზით იწვევს დაგროვების შემდგომ გადიდებას, ე.ი. რენტაბელობის 

ამაღლება გაფართოებული აღწარმოების აუცილებელი პირობათაგანია. 
ცხადია, რომ წარმოების შემდგომი განვითარება, შრომის მწარმოე- 

ბლურობის ზრდისა და პროდუქციის ხარისხის ამაღლების გარდა 

უწინარეს ყოვლისა საწარმოთა რენტაბელობის ზრდითაცაა განპირობე- 

ბული გაფართოებული აღწარმოება შრომის მწარმოებლობის განუხრე- 
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ლი ზრდის მაღალი ტემპების მატერიალურ-ტაქნიკურ საფუძველს კი 

წარმოშობს ტექნიკური პროგრესი, რომლის დაფინანსების წყაროა მოგება. 
რაც უფრო მეტი მოგებაა მიღებული ნაკლები საწარმოო ფონდებით 

(კაპიტალ დაბანდებებით) მით უფრო ინტენსიურია წარმოების განვი- 

თარება. ცხადია ამ გარემოებათა გამო რენტაბელობის ზრდა საწარმოს 

განვითარების არა მარტო ეფექტიანობაზე, არამედ ამ განვითარების 

ინტენსიურ მიმართულებაზეც მიგვითითებს. : 

საბაზრო გარემოში რენტაბელობის ამაღლების ამ და სოციალუ- 

რად ჯანსალი სხვა გზების ამოქმედებაზე მუშაობს მართველობითი 

რაციონალიზმის და სიტუაციური მართვის ტანდემი. 

15.10. სამეურნეო საქმიანობის როლი 

სამრეწველო ფირმის ფინანსების 

ფორმირებაში 

მიმდინარე წარმოების ბაზაზე სამრეწველო საწარმო. ახორციელებს 
თავის სამეურნეო საქმიანობას. ამ საქმიანობის საბოლოო შედეგები გან- 

საზღვრავს იმ ფულადი სახსრების ოდენობას, რომელთა წარმოქმნის წყაროა 
თვით წარმოება. მისი მონაწილეობის გარეშე საწარმოს არ შეუძლია ბიზნეს 
გეგმის აგება. მისი მოწოდებაა ისე წარმართოს თავისი სამეურნეო საქმიანო- 

ბა, რომ ჰქონდეს წარმოებიდან წარმოქმნილი საკმაო. ფულადი სახსრები. 
სახელდობრ, ისეთი როგორიცაა წარმოებაში ახლად შექმნილი შემოსავალი 
(წმინდა პროდუქცია) და წარმოების საშუალებანი, რომლებიც. საწარმოოს 
სახსრების წრებრუნვის პროცესში დროებით ფულად ფორმაშია. ამ სახსრე- 
ბის ოდენობა იმაზეა დამოკიდებული, თუ. რაოდენ ეფექტიანად წარმართავს 
თავის სამეურნეო-საწარმოო საქმიანობას. ამ საქმიანობის განსაზღვრავს არა 

მარტო ადმინისტარციული, არამედ ქმედითი ეკონომიკური. მეთოდები. და 
გარემოდან შემოჭრილი საბაზრო იმპულსატორები.- 

საწარმოს მუშაობის ტექნოლოგიური ეფექტიანობა", მისი. საწარმო 
სამეურნეო რენტაბელობითაც გამოიხატება. იგი მიგვითითებს, თუ. რაოდენ 
ეფექტიანად იყენებს საწარმოო-სისტემა მის განკარგულებაში მყოფ ძირითად 

საწარმოო ფონდებსა (ძირითად კაპიტალსა) და საბრუნავ. სახსრებს. (სა- 
ბრუნავ კაპიტალს). 

ძირითადი კაპიტალის და საბრუნავი. კაპიტალის. ისეთი. გამოყენება, 

V"/ უფრო ზუსტად ტექნიკურ-ეკონომიკური ეფექტიანობა 
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რომელიც უზრუნველყოფს ნაკლები ხვედრი ხარჯებით. მეტი. შედეგების 
მიღებას, საწარმოს. შემოსავლების ზრდის საფუძველი ხდება, ძირითადი 
კაპიტალის და საბრუნავი კპიტალის საერთო თანხის (საერთო კაპიტალის) 
არათუ უცვლელობის, არამედ შემცირების პირობებშიც. კი, 

ამრიგად, საწარმოს ფულადი სახსრების ოდენობა დამოკიდებულია 
საწარმოს მუშაობის რენტაბელობაზეც, ამიტომ იგი მნიშვნელოვან გავლენას 

ახდენს საწარმოოს საფინანსო მდგომარეობაზე. სახელდობრ, ფულადი სახ- 
სრების მიღება და გამოყენებაზე, რის საფუძველზეც ხორციელდება ფულადი 
ურთიერთობა, როგორც საწარმოოს შიგნით, ასევე მოცემული საწარმოოს 
სხვა საწარმოებთან, ორგანიზაციებთან სახელმწიფო და რეგიონალურ ბიუ- 

ჯეტებთან, თუმცა ფასთწარმოქმნა და კომერცია გარემოს საგრძნობ გავლე- 
ნას უქვემდებარებს საწარმოს შემოსავალს და ამიტომ ბიზნეს მოგებას. 

სამრეწველო ფირმის (საწარმოს) ფინანსები წარმოადგენს ფულადი 
სახსრების მიღებასა და გამოყენებასთან დაკავშირებულ ფულად ურთიერ- 
თობის ორგანიზებულ სისჯზემას. 

სამრეწველო საწარმოს საფინანსო რესურსების წარმოქმნის ხერხემა- 
ლია წარმოება. აქ შექმნილი შემოსავლის ფულად ფორმაში განაწილებისას, 
საწარმოს სახსრების წრებრუნვისას, ახლად შექმნილ შემოსავლებთან ერ- 

თად ფულად ფორმაში დროებით იმყოფება პროდუქციაზე გადატანილი წარ- 
მოების საშუალებათა ღირებულება (ნედლეული, მასალები, ძირითადი კაპი- 
ტალის ამორტიზაცია) და საწარმოს სახსრების წრებრუნვაში საბანკო 
კრედიტის ჩართვა, რომელიც წარმოადგენს სახსრების დროებით განაწილებ- 

სამრეწველო საწარმო ფულად სახსრებს იღებს სხვადსხვა ინვესტორე- 
ბისაგან, საწარმოებისაგან და ორგანიზაციებისაგან, მრეწველობის მართვის 

ორგანოებიდან, საფინანსო და საკრედიტო დაწესებულებებიდან საფინანსო 
ურთიერთობათა პროცესში. ამის საფუძველზე იქმნება საწარმოს საფინანსო 

რესურსები. 
სამრეწველო საწარმოს ფინანსები ახორციელებს ფულადი სახსრების 

განაწილებისა და კონტროლის ფუნქციას, რომელიც. უქვემდებარებს, მას 
საფინანსო საქმიანობის ისეთ ამოცანებს, როგორიცაა საფინანსო სახსრებით 
საწარმოო პროცესის უწყვეტი მსვლელობის და ხელფასის ფონდის დროუ- 
ლი გადახდის, წამახალისებელი ფულადი ფონდების წარმოქმნისა და მათი 
სწორი მიზნობრივი დანიშნულებით გამოყენების უზრუნვეყოფას, საფინანსო 

სახსრების და მათ შორის ხელფასის ფონდის ხარჯვისადმი კონტროლის 

განხორციელებას. 
საფინანსო გეგმა (შემოსავალ-გასავალის გეგმური ბალანსი) საწარმოს 
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სამეურნეო საქმიანობის გეგმის დამაგვირგვინებელი. განყოფილებაა, რომლი- 
თაც ხორციელდება საწარმოს ბიუჯეტის ფორმირება. საფინანსო გგეგმაში 

განსაზღვრულია ფულადი სახსრების გამოყნების. მიმართულებები და. პრო- 
პორციები, აქ აისახება საწარმოს ფულადი ურთიერთობა მის მუშაკებთან, 
სხვა ორგანიზაციებთან, ინვესტორებთან ბანკებთან, ადგილობრივ და სახელმ- 

წიფო ბიუჯეტებთან. 
საფინანსო გეგმის (შემოსავალ-გასავალის გეგმური ბალანსის) შედგენის 

მიზანია განსაზღვროს ყველა შემოსავალი, შემონატანი გასავალი, სახსრების 

გადარიცხვები, საკუთარ საბრუნავ სახსრებზე (საბრუნავ კაპიტალზე) საწარ- 
მოს მოთხოვნები, საწარმოს ურთიერთობანი ბანკებთან, რეგიონალურ და 

სახელმწიფო ბიუჯეტებთან. ამ. საფუძველზე იგი უნდა გავიდეს. საწარმოს 
წლიურ ბიუჯეტზე. 

საფინანსო გაგმა ძირითადში იგივეა რაც შემოსავალ-გასავალის გეგ- 

მური ბალანსი. გარდა ამისა იგი მოიცავს ამ ბალანსისათვის: 

L ინდიკატური მიმანიშნებელ_ ნორმატივებით საბრუნავი. კაპიტალის 
გაანგარიშებას; 

2. პროდუქციის რეალიზაციის ე.ი. გაყიდვათა გეგმას; 

საგეგმო მოგების ოდენობის განსაზღვრას; 
· გეგმური მოგების განაწილების გეგმას; 

საკუთარი საბრუნავი კაპიტალის გადიდების დაფინანსების გეგმას; 
· კაპიტალური მშენებლობის დაფინანსების გეგმას; 

· კაპიტალური რემონტის დაფინანსების გეგმას; 

საბინაო-საყოფაცხოვრებო მეურნეობის დაფინანსების გეგმას; 

.· იმ ხარჯების გაანგარიშებას, რომელთა დაფინანსება ხორციელდება 

მიზნობრივი კრედიტით. 
სამრეწველო საწარმოს (ფირმის) მუშაობის საფინანსო მაჩვენებლის 

ანალიზი შესაძლებელია განხორციელდეს თვის, კვარტლის და წლის 

მაჩვენებლის მიხედვით, თუმცა ყველაზე სრულყოფილი ანალიზი ხორ- 

ციელდება წლიური მაჩვენებლის მიხედვით. 
წლიური საფინანსო მაჩვენებლების ანალიზის სამუშაოები მოიცავს: 

1. პროდუქციის რეალიზაციის ე-ი. გაყიდვათა ანალიზს; 2. საწარმოს 
რენტაბელობის ანალიზს, 3. მოგების გამოყენების ანალიზს, 4. საბრუნავი 

კაპიტალის რაოდენობრივი ცვლილებებისა და ფულადი სახსრების დაბან- 
დებების მიზანშეწონილობის ანალიზს, 5. საბრუნავი სახსრების (საბრუნავი 

კაპიტალის) ბრუნვადობის ანალიზს, 6. კაპიტალური მშენებლობის დაფი- 
ნანსების გეგმის შესრულების ანალიზს, 7. კაპიტალური რემონტის დაფი- 

ნანსების გეგმის შესრულების ანალიზს. 
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ანალიზის საფუძველზე გამოვლენილი ის შესაძლებლობანი, რომელთა 
გამოყენებაც განაპირობებს საწარმოს საფინანსო მდგომარების გაუმჯობესე- 

ბას, სათანადო ღონისძიებათა დაგეგმვით ხდება მოცემული წლის ბიუჯე- 
ტის შედგენის საფუძველი. 

15.11. ფირმის (საწარმოს) საბრუნავი 

პაპიტალი ღა მისი ბრუნვადღობის ლაგეგმვა 

სამრეწველო საწარმოს სამეურნეო საქმიანობა მოიცავს მომარ- 

აგების, წარმოების და გასაღების სფეროებს. საწარმო ყიდულობს და 

აანაზღაურებს მომწოდებლებისაგან მიღებულ მასალებს, სათბობს, 

ტარას, ინსტრუმენტებს, ნახევარფაბრიკატებს და ა.შ. და ამ სახით 

ახორციელებს საწარმოს მატერიალურ-ტექნიკურ მომარაგებას; იგი 

გასცემს ხელფასს, საკუთარ ანგარიშზე მოათვსებს ბანკში საამორ- 

ტიზაციო ანარიცხებს კაპიტალური დაბანდებისათვის ცალკე ქმნის 

რემონტის ფონდს, მიღებული სესხისათვის იხდის პროცენტებს, რე- 

გიონალურ და სახელმწიფო ბიუჯეტებში შეაქვს გადასახადები. 

საწარმო იღებს რეალიზაციიდან ამონაგებ (პროდუქციის გაყიდვე- 

ბიდან შემოსავლებს), ბანკებიდან სესხებს, იზიდავს ინვესტორებს. 

ყველა ეს ფულადი სახსრები ქმნიან საწარმოს ფინანსებს. ამ ფულა- 

დი სახსრების დახმარებით იგი ახორციელებს მომარაგების, წარმოე- 

ბისა და გასაღების მარკენტიგულ მართვას. 

მომარაგება და გასაღება ხორციელდება მიმოქცევის პროცესში. 

ამ სფეროებში მიმოიქცევა საწარმოს ფულადი სახსრები. საწარმო 

გაიღებს ფულად სახსრებს და ყიდულობს ნედლეულს, მასალებს, 

სათბობს და ა.შ. ჩაუშვებს მათ წარმოებაში დაამზადებს პროდუქციას, 

რომლის რეალიზაციით იღებს ნამატ ფულად სახსრებს. ამრიგად 

ხორციელდება წრებრუნვა, სადაც ფულადი ფორმიდან იწყება 

მოძრაობა, შემდეგ იგი იღებს ნატურალურ სახეს სასაქონლო მატე- 

რიალურ ფასეულობათა მარაგებში. ეს უკანასკნელი გადადის წარ- 

მოებაში და ასევე უბრუნდება რეალიზაციის გზით ფულად ფორმას. 

ამის შემდეგ ხელახლა იწყება ფულადი სახსრების ბრუნვა. ფულადი 

სახსრების ამ მოძრაობაში სხვადასხვა სახით წარმოგვიდგება საწარ- 

მოს რესურსები. მაგრამ თუ ყველა მათგანს წარმოვიდგენთ ფულად 
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გამოხატულებაში, მაშინ მივიღებთ საბრუნავ კაპიტალს (საბრუნავ 

სახსრებს). 

ამრიგად სამრეწველო საწარმოს საბრუნავი კაპიტალი (სა- 

ბრუნავი სახსრები) წარმოადგენს წარმოებისა და მიმოქცევის სხ– 

ვადახვა სტადიაზე მყოფ სასაქონლო მატერიალურ ფასეულებებს 

და ფულად სახსრებს. ისინი ფიგურირებენ მარაგებისა და დანახ- 

არჯების სახით, იგი მოიცავს: 

1. საწარმოო მარაგებს, 2. მცირეფასიან და სწრაფმცვეთ საგნებს, 

3. დაუმთავრებელ წარმოებას, 4. მზა პროდუქციასა და გასაყიდად 

გამზადებულ სასაქონლო პროდუქციას, 5. მომავალი პერიოდის ხარ- 

ჯებს. 

კომპანიონთა (მესაკუთრეთა) სახსრები საწარმოს საკუთარი სა- 

ბრუნავი სახსრებია (საკუთარი საბრუნავი კაპიტალია). საწარმოს 

მოთხოვნილება საკუთარ საბრუნავ სახსრებზე იანგარიშება მატერი- 

ალურ ფასეულობათა მარაგების მიმანიშნებელი ნორმატივებისა და 

კაპიტალის ბრუნვადობის მიმანიშნებელი ნორმების საფუძველზე. 

გარდა ამისა საწარმო ფლობს დროებით გარედან მოზიდულ სახსრებ- 

საც, რაც უფრო მცირეა იგი მით უფრო მეტი დამოუკიდებლობა 

გააჩნია მას. 

საბრუნავი კაპიტალის (საბრუნავი სახსრების) დამკვალავი მი- 

მანიშნებელი ე.ი. ინდიკატური ნორმატივები უნდა ითვალისწინებდეს 

საწარმოს მოთხოვნილებას არა მარტო იმ სახსრებზე, რომელიც 

საჭიროა ძირითადი საქმიანობისთავის, არამედ კაპიტალური რემონ- 

ტისათვისაც, დამხმარე და მომსახურე მეურნეობებისათვისაც და სხვა 

არასამრეწველო მეურნეობებისათვის, რომლებიც აღირიცხებიან მის 

საბუღალტრო ბალანსზე. 

საბრუნავი სახსრების (საბრუნავი კაპიტალის) ინდიკატური ე.ი. 

დამკვალავი მიმანიშნებელი ნორმატივები სასაქონლო-მატერიალურ 

ფასეულობათა და ხარჯების ცალკეული ჯგუფების მიხედვით გამ- 

ოიხატება შეფარდებითი სიდიდეებით (დღეებში) ანდა მყარი თანხე- 

ბით. აქ მიმანიშნებელი ნორმატივების დადგენას წინ უსწრებს გასულ 

პერიოდში საწარმოს საფინანსო მდგომარეობის ანალიზი. ანალიზმა 

უნდა გვიჩვენოს, თუ რამდენად უზრუნველყო საწარმომ საკუთარი 

საბრუნავი სახსრების დაფარვა დღა რა წყაროებიდან. ამ მიზნით 

საწარმოს ძირითადი საქმიანობის ბალანსიდან აიღებენ პასიეს #ა 

397



ჯგუფის თანხას (საკუთარი და მასთან გათანაბრებული სახსრების 

წყაროები) წლის დასაწყისსა და ბოლოში. შესაბამისად მას გამოაკ- 

ლებენ აქტივის #.ა ჯგუფის თანხას (ძირითადი საშუალებები და 

ბრუნვისგარეშე აქტივები), ამის შედეგად მიიღებენ საწარმოს საკუ- 

თარი საბრუნავი სახსრების დაფარვის იმ წყაროს, რომელიც თვით 

საწარმოს აქვს. ასეთი გაანგარიშება შესაძლებელია წარმოვიდგინოთ 

შემდეგი ფორმულით: 
#აკ– ჩა=რ,ს 

სადაც #4, საკუთარი სახსრებით დაფარვის შესაძლებლობაა. 

გარდა ამისა, საწარმოს აქვს დროებით მოზიდული სახსრები, 

საკუთარი საბრუნავი სახსრების დასაფარავად, სახელდობრ, ბალან- 

სის პასივის ნაკ ჯგუფის თანხა, რომელიც შესაბამისად უნდა დაემა- 

ტოს წლის დასაწყისსა და ბოლოსათვის გაანგარიშებულ #, -ს ამ- 

რიგად, ინდიკატურად მიმანიშნებელ ნორმირებული საბრუნავი სახს- 

რების დაფარვის შესაძლებლობის ( %) გაამგარიშება მიიღებს შემ- 
დეგ სახეს: 

ბტ#+ 8, = 8. 

ამის შემდეგ საჭიროა გამოვავლინოთ თუ ეს წყაროები რაოდენ 

უზრუნველყოფენ საკუთარი საბრუნავი სახსრების დაფარვას საან- 

გარიშგებო პეროდში. ამ მიზნით მიღებული შედეგი #86 უნდა შევა- 

დაროთ ბალანსის აქტივს ნ, – ჯგუფის თანხას. 

8 – ნ, =3+44§ 

იმ შემთხვევაში, თუ. ს-->5 მაშინ #ყ მიიღება პლუსი (+) 

ნიშნით და გვიჩვენებს იმას, რომ დაფარვის წყარო აღემატება საკუ- 

თარი საბრუნავი სახსრების ოდენობას, პირუკუ შემთხვევაში, ე.ი. 

როცა 8-- <6. მაშინ განვიცდით სახსრების ნაკლებობას და იგი არ 

ყოფნის საკუთარი საბრუნავი სახსრების დაფარვას. 

პირველ შემთხვევაშიაც კი ვერ გავაკეთებთ საბოლოო დასკვნას 

იმის შესახებ, რომ საწარმოს საფინანსო მდგომარეობა თითქოსდა 

დადებით სურათს იძლედეს. ამისათვის საჭიროა შევადგინოთ საგადა- 

სახადო ბალანსი, ამ ბალანსის დახმარებით უნდა გამოგიკვლიოთ, თუ 

რამდენად არის უზრუნველყოფილი მომავალში გასაცემი თანხები 

მომავალშივე მისაღები თანხებით. იმ შემთხვევაში, თუ პერველი ნა: 

კლებია მეორეზე, მაშინ საწარმოს საფინანსო მდგომარეობა არ არის 
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დამაკმაყოფილებელი. ეს მდგომარეობა შესაძლოა გამოწვეული იყოს 

იმით რომ ფაქტიურად სახეზე მყოფი საბრუნავი სახსრები აღემატე- 

ბაოდეს ინდიკატურ ნორმატიულს, რომლის დასაფარავად მას 

გამოუყენებია საბანკო სესხი, რომელიც შესაძლოა ნაწილობრივ 

ფარავდეს ამ ნამატს, ნაწილი კი ფაქტიურად მის განკარგულებაში 

შემოსული სახსრების ნამატით იფარებოდეს. 

საბანკო კრედიტი, როგორც დროებით მოზიდული სახსრები, 

მომავალში გასაღები თანხას, რომელიც კვალად აქვს აღებული 

საწარმოს. 

ამრიგად, საჭიროა დაისახოს ღონისძიებანი ამ ხარვეზის აღმო- 

საფხვრელად, სახელდობრ, საჭიროა საწარმოო მარაგების დაყვანა 

ნორმამდე (მაგ. ზედმეტი მარაგების რეალიზაცია), დებიტორულ 

დავალიანებათა გადახდევინება, მყიდველებთან ანგარიშსწორების 

მოწესრიგება, ყოველდღიური საფინანსო და საბუღალტრო კონტრო- 

ლის გაძლიერება. ამ გზით შესაძლებელი ხდება საწარმოს საბრუნავი 

სახსრების შევსება. 

გარდა ამისა, საჭიროა საბრუნავი სახსრებზე მოთხოვნილების 

შემცირების ლონისძიებათა დასახვა. 

ამ მიზნით წარმოებს საბრუნავი სახსრების ბრუნვადობის გაანა- 

ლიზება და ბრუნვადობის დაჩქარების ღონისძიებათა დასახვა, 

რომელმაც უნდა უზრუნველყოს საბრუნავი სახსრების ნორმების შემ- 

ცირება. 

_ საბრუნავი სახსრების ბრუნვადობის არსებული მდგომარეობის 

გასაანალიზებლად გამოიყენება ბრუნვადობის შემდეგი მაჩვენებლე– 

ბი: 

1. სახსრების ბრუნვადობის კოეფიციენტი (M#»ა) იგი მიიღება 

საბითუმო ფასებში გამოხატული რეალიზირებული პროდუქციის 

თანხის (L ) შეფარდებით საბრუნავი სახსრების საშუალო წლიურ 

თანხასთან (C) 

=> 
ეს კოეფიციენტი გვიჩვენებს საბრუნავი სახსრების ყოველ 

ლარზე საწარმოოს რეალიზირებული პროდუქციის ხვედრ ღირე- 

ბულებას, რაც უფრო მეტია ეს ხვედრი ღირებულება, მით უფრო 

უკეთაა გამოყენებული საბრუნავი სახსრები და მით უფრო სწრაფია 
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საბრუნავი სახსრების ბრუნვადობა (ბრუნვის ჯერადობა). 

2. ბრუნვაში სახსრების დატვირთვის კოეფიციენტი (#->) იგი 

შებრუნებული მაჩვენებელია პერველისა და იანგარიშება შემდეგი 

სახით: 

|C
I 

IC დ= 

ეს კოეფიციენტი გვიჩვენებს, თუ რამდენი საბრუნავი სახსრებია 

საჭირო პროდუქციის რეალიზაციის ყოველ ლარზე. რაც უფრო ნაკ- 

ლებია საჭირო, მით უფრო უკეთესადაა გამოყენებული საბრუნავი 

სახსრები. 

3. ერთი ბრუნვის ხანგრძლივობა დღეებში () აქ საბრუნავი 

სახსრების საშუალო ნაშთი უნდა გავამრავლოთ ამ პერიოდში რეალ- 

იზებული პროდუქციის თანხაზე ასე: 

ხ= CX360 
  

მრიცხველი გვიჩვენებს არა საშუალო ნაშთს, არამედ ბრუნვაში 

მყოფი სახსრების საერთო მოცულობას თანხით. მისი გაყოფით რე- 

ალიზირებული პროდუქციის თანხაზე მივიღებთ, თუ რამდენი დღე 

დასჭირდა ბრუნვაში მყოფ სახსრებს, რომ უზრუნველეყო მოცემული 

თანხის პროდუქციის მიღება და რეალიზაცია. 

საბრუნავი სახსრების ბრუნვადობის დაჩქარება უზრუნველყოფს 

ნორმადღეების შემცირებას. პროდუქციის საშუალოდღიური გამოშ- 

ვების თანხა გამრავლებული ინდიკატორულ მიმანიშნებელ ნორმა– 

დღეებზე კი გვაძლევს საბრუნავი სახსრების თანხას. 

მიმანიშნებელი ნორმადღეების შემცირებით, სხვა თანაბარ 

პირობებში, შეგვიძლია დავადგინოთ საბრუნავ სახსრებზე მოთხოვ- 

ნილების შემცირების შესაძლებლობა. 

საბრუნავი სახსრების ბრუნვადობის დაჩქარებას უზრუნველყოფს 

შემდეგი ღონისძიებანი: 

1. იმ მასალების რეალიზაცია, რომელიც აღარ სჭირდება საწარ- 

მოს დასამზადებელი პროდიქციის ნომეკლატურის შეცვლის გამო; 

2. დადგენილ ნორმატივებს ზევით არსებული მარაგების გამოვ- 

ლენა და რეალიზაცია; 
3. მასალების დამამზადებელი რაიონების მიახლოვება საწარმო- 

400



სთან, რაც ამცირებს საბრუნავი სახსრების თანხას სატრანსპორტო 

დამამზადებელი ხარჯების შემცირებით; 

4. მასალების, სათბობის და ა.შ. დამზადების გაიაფება. იგი 

მიიღწევა მასალებზე სატრანსპორტო ვაგონების პარტიების მიხედ- 

ვით და კონტეინერებით შეკვეთების გაფორმებით განტვირთვის სამ- 

უშაოთა მექანიზაციით და ა.შ. 

5. ძვირადღირებულ და დეფიციტურ მასალების უფრო იაფად და 

არადეფიციტურით შეცვლა, პროდუქციის ხარისხის შეუმცირებლად; 

6. მასალების შენახვისა და წარმოებაზე გაცემის მოწესრიგება; 

7. საწარმოო ციკლის საერთო ხანგრძლივობის შემცირება; 

8. წარმოების ათვისების პერიოდის შემცირება, რაც ამცირებს ამ 

მიზნით გაწეულ ხარჯებს; 

9. ინსტრუმენტების მარაგის შემცირება, მარაგების ოდენობის 

მკაცრი განსაზღვრითა და ინსტრუმენტების მედეგობის გადიდებით; 

10. დოკუმენტბრუნვის დროის შემცირება პროდუქციის რეალ- 

იზაციის გაფორმებაზე და პროდუქციის მარაგების შემცირება. 

ყოველი ამ ღონისძიებათაგანი იწვევს მიმანიშნებელ ნორმადღეე- 

ბის შემცირებას ნორმირებული საბრუნავი სახსრების ელემენტების 

მიხედვით. ამიტომ, მათ საფუძველზე უნდა დამუშავდეს ნორმადღეე- 

ბის სავარაუდო საგეგმო სიდიდეები. 

ნორმადღეების სავარაუდო საგეგმო სიდიდეების დადგენა განსხ- 

ვავებულია საბრუნავი სახსრების ელემენტების მიხედვით. მაგალი- 

თად, ნორმადლეების დადგენა სწყობში და გზაში მყოფ მზა პროდუ- 

ქციასზე ხორციელდება შემდეგი სახით: პროდუქციის სახეობათა 

მიხედვით დგინდება, თუ რამდენი დღე სჭირდება ნაკეთობას სა- 

ტრანსპორტო პარტიის დაგროვებას, რამდენი დღე შეფუთვას, რამდე- 

ნი მის მიტანას სადგურზე, დატვირთვას და საბუთების მიღებას 

(რაც ადასტურებს მის დატვირტვას), რამდენი დღე ანგარიშების 

გამოწერას და სესხის გაფორმებას, ანდა ანაზღაურების მიღებას 

ანგარიშსწორების საკრედიტო ფორმის შემთხვევაში. ამ დღეთა ჯამი 

გვაძლევს ნორმადღეებს ნაკეთობათა მიხედვით. ამ ნორმადღეების 

გამრავლებით მთელი პროდუქციის საფაბრიკო-საქარხნო თვითლირე- 

ბულებაში ყოველი მათგანის ხვედრიწონაზე და მათი დაჯარიმებით 

მივიღებთ ნორმადღეებს მთელი პროდუქციის მიხედვით. 

დაუსრულებელი წარმოების ნორმადღეების დადგენისათვის 
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აიღება მათი დამზადების საწარმოო ციკლის ხანგრძლივობა კალენ- 

დარულ დღეებში და მრავლდება ხარჯების მატების კოეფიციენტზე. 

ყოველი სახეობის დაუსრულებელ წარმოებაზე ამგვარად მიღებული 

ნორმადღეების გამრავლებით მთელ საფაბრიკო-საქარხნო თვითლირე- 

ბულებაში სახეობათა ხვედრითიწონა და მათი დაჯარიმებით იან- 

გარიშება დაუსრულებელი წარმოების ნაერთი ნორმადღეები. 

ნედლეულის, ძირითადი მასალების და ნაყიდი ნახევარფაბ- 

რიკატების სახეობათა ცალკეულ ჯგუფებზე მარაგების ნორმალური 

ოდენობა წესდება ნორმადღეებში. ნაერთი ნორმა კი მიიღება დაუს- 

რულებელი წარმოების ანალოგიურად, მხოლოდ აქ აიღება მათი 

ხვედრიწონა წარმოების ხაჯთაღრიცხვაში. სასაქონლო და მატერი- 

ალური ფასეულობათა მარაგების ეს მაჩვენებლები ეგზავნება შესაბა- 

მის სამინისტროს ინფორმაციისათვის. ამ ინდიკატური ნორმების 

მიხედვით კი წარმოებს წინა წელთან შედარებით საბრუნავი სახსრე- 

ბის მატება-შემცირების მიმანიშნებელი ნორმატივების დაგეგმვა (ინ- 

დიკატური ნორმატივები სავარიდო გეგმური სიდიდეებია და ამიტომ 

იგი წინა წლის გეგმასთან შედარებით შეიცვლება). საბრუნავი სახს- 

რების ინდიკატური ნორმატივების მატება-კლების გაანგარიშება შეგ- 

ვიძლია წარმოვიდგინოთ შემდეგი სქემის სახით (იხ. ცხრ. 15.4.) 

საფინანსო გეგმა ასახავს საწარმოს საკუთარი და კრედიტით 

მიღებული სახსრების მოძრაობას. ეს უკანასკნელი ასახავს დროებით 

მოზიდულ (ნასესხები) ფულადი სახსრების მოძრაობას. სამრეწველო 

საწარმოზე გაცემული კრედიტის თანხები მონაწილეობენ ამ საწარ- 

მოს საბრუნავი სახსრების (საბრუნავი კაპიტალის) ფორმირებაში და 

ძირითადი საწარმოო ფონდების (ძირითადი კაპიტალის) გადიდებაში. 

საკუთარი სახსრებისა და საბანკო კრედიტის შეთანწყობით 

საფუძველზე იქმნება სამრეწველო საწარმოს შეუფერხებელი საქმი- 

ანობის მყარი და მოქნილი საფინანსო ბაზა. 

სამრეწველო საწარმოები სარგებლობენ როგორც მოკლევადიანი, 

ასევე გრძელვადიანი კრედიტით. მოკლევადიანი კრედიტით მიღებული 

სახსრების დაფარვის ვადა მცირეა და ხორციელდება არა თანდა- 

თანობით, არამედ ერთჯერადად. საბრუნავი კაპიტალის ასეთი კრედი- 

ტის დაგეგმვა ღა რეგულირება ხორციელდება განსაკუთრებულად 
ბანკის დაწესებულებებთან შეთანხმების საფუძველზე. გრძელვადიანი 

კრედიტით სარგებლობისათვის დაწესებულია ხანგრძლივივად და 
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ცხრ. 15.4 
საბრუნავი სახსრების ინდიკატური ნორმატიული მატება-კლება 
  

მიმანიშნებლად 

ნორმირებული საბრუნავი 

სახსრების ცვლილება 

მაო შორის ხარჯზე 

სასაქონლო და 

მატ ერიალური 8 

ფასეულობათა 
მარაგებისა და 

საბრუნავი 

სახსრების 

ელემენტები და 
მათი 

განმსაზღვრელი 
მაჩვენებლები 

  

  

სხ
ვა
 

ფა
- 

ქტ
ორ
ებ
ის
 

  

>| 
მო
მდ
ევ
ნო
 

წლ
ის
 

გე
გმ
ით
 

დს)
 

სა
ბა
ზი
სო
 

წლ
ის
 

გე
გ 

სულ · 

6 2 
  

ნედლეული, ძირითადი 

მასალები და ნაყიდი ნახე- 
ვარფაბრიკატები: 

ერთდღიური ხარჯი IV 
კე. (მილ. ლარობით). . .-|) 0,155 0,17! 

(ნორმა დღეებით). · 32 30 

საბრუნავი სახსრების 
ნორმატივი (მილ. ლარო- 

ბით). 4კ,96 5,)13 | 0,17 | -0,31| 0.48 – 
  

დამხმარე მასალები: 

ერთდღიური ხარჯი IV 
კე. (მილ. ლარობით). ·| 0,019 0,021! 

(ნორმა დღეებით). 70 60 

საბრუნავი სახსრების 
ნორმატივი (მილ. ლარო- 

ბით). 1,33 1,26 | -0,07| -0,19 | 0,)12 – 
      სათბობი: 

ერთდღიური ხარჯი IV 
კვ. (მილ. ლარობით არობითპ. ·|I 0.009 | 0,009 

(ნორმა დღეებით). 60 60 

საბრუნავი სახსრების 
ნორმატივი (მილ. ლარო- 
ბით). ........... 0,54 0,54 – – – –               
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2 
  

ტარა, საბრ. სახსრ. ნორ- 
მატივი (მილ. ლ-ობით)... 0,25 0,25 
  

სათადარიგო ნაწილებისა- 
ბრ. სახსრ. ნორმატივი 
(მილ. ლ-ობით). 0,36 0,40 0,04 0,04 
  

მცირეფასიანი სწრაფცვე- 
თი საგნები (მილ. ლ-ით).. ,,55 1,69 0,13 0,13 
  

დაუსრულებელი წარმოე- 
ბა დღა საკუთარი წარმოე- 
ბის ნახევარფაბრიკატები: 

ერთდღიური გამოშ, IV 

(ნორმა დღეებით). 

საბრუნავი სახსრების ნორ- 
მატივი (მილ. ლარობით). 

0,29 

4,64 

0,32 

4,80 0,16 -0,29 0,45 
  

  
მზა პროდუქცია: 

ერთდღიური გამოშ IV 

კე. (მილ. ლარობით). 

(ნორმა დღეებით). 

საბრუნავი სახსრების ნორ- 
მატივი (მილ. ლარობით). 

0,29 

1,74 

0,32 

1,60 -0,I4 -0.29 0,15 
  

მომავალი პერიოდის ხარ- 
ჯები საბრ. სახსრ. ნორ- 
მატივი (მილ. ლ-ობით)... 0,57 0,59 0,02 0,02 
  

დანარჩენები, საბრ. სახსრ. 
ნორმატივი (მილ. ლ- 

) ობით). 0,18 0,18 
    სულ საბრუნავი სახსრებ- 

ის ნორმატივი (მილ. ლ- 
ობით LI). · 

პროდუქციის ერთდღური 
გამოშეება IV კვ. (მილ. 
ლარობით ). 

ნორმა დღეები (II:8). . .   16,12 

0,29 

55,6   16,43 

0,32 

51.3.   0,3!     I,20   0,19 
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მისი დაფარვა ხორციელდება თანდათანობით. 

კრედიტი გვევლინება, როგორც სახსრების უწყვეტი ბრუნვის და 

საწარმოს ფინანსებით უზრუნველყოფის რეგულირების მეტად მოქნი- 

ლი ფორმა, რომლის გარეშეც შეუძლებელია გაფართოებული აღწარ- 

მოება და ნორმალური სამეურნეო საქმიანობა. 

აღწარმოების პროცესში არჩევენ კრედიტის ორ სახეობას ერთ- 
ერთი მათგანი მონაწილეობს ძირითადი საწარმოო ფონდების, (ძირ- 

ითდი კაპიტალის). მეორე კი საწარმოს საბრუნავი სახსრების (სა- 

ბრუნავი კაპიტალის) ფორმირებაში. 

წარმოებრივი საქმიანობით ამოძრავებული ფულადი ნაკადების 

მაორგანიზებელი როლით არ ამოიწურება საფინანსო გეგმის (შემო- 

სავ-გასავალის გეგმური ბალანსის) როლი. გარდა ამისა იგი მოიცავს 

გარედან და გარეთ ფულადი ნაკადების მოძრაობასაც, რომელიც წარ- 

მოებრივ ნაკადებთან ერთად ემსახურება ბიზნეს გეგმის კეთებას (იხ. 

16.8. ფინანსები ბიზნეს გეგმაში). ამოტომ ამ ნაკადების ეფექ- 

ტიანობაზე მიგვანიშნებს სათანადო შემფასებელი მაჩვენებლები. 

1512. საფინანსო საქმიანობის ეფექტიანობის 

ფემფასებელი მაჩვენებლები 

საბაზრო ეკონომიკის პირობებში სამრეწველო ფორმებში 

და კომპანიებში (მესაკუთრეთა გაერთიანებებში) შემოსავალ- 

გასავლის ბალანსის საფუძვლებზე ფიგურირებს საბალაბსო ან- 

გარიშეგება. საბალანსო ანგარიშგება წარმოადგენს საფინანსო 

ხდომილებათა (ფულადი სახსრების მოძრაობის მათი ნაკადებ- 

ის) საერთო შედეგთა სისტემას. ამ ხდომილებებს ადგილი ჰქონდათ 

განსახილავი პერიოდის მანძილზე. 

ბალანსის არსი იმაში მდგომარეობს, რომ მისი აქტივები 

(კაპიტალის დაბანდებები) და პასივები (ვალდებულებები) თანაბრად 

არიან წარმოდგენილი ერთი და იგივე რიცხვით, ვინაიდან და- 

ბანდება არ არსებობს ვალდებულების იმავე თანხით აღმოცენებ–- 

ის გარეშე. ეს იმიტომ ხდება, რომ ფირმას (კომპანიას) არ 

გააჩნია საკუთარი კაპიტალდებანდებები. ეს დაბანდებები მოზიდული 

არიან თვით მესაკუთრესაგანაც კი, სულ რომ არაფერი ვთქვათ 
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კრედიტების შესახებ. 

კომპანიისათვის კაპიტალი ეს ისაა, რაც ბოლოს და ბოლოს 

უნდა დაუბრუნდეს ინვესტორებს, თვით მესაკუთრესაც კი. 

ფირმა თუ კომპანია გვევლინება მისი მესაკუთრესაგან გან- 

სხვავებულ სხვა იურიდიულ პირად (ცალკე ერთეულად). მე- 
საკუთრეს გაემიჯნება იგი, როგორც ცალკე ორგანიზაცია, რომელსაც 

არავითარი საერთო არა აქვს მესაკუთის და მისი ოჯახის ბიუ- 

ჯეტთან. 

სამრეწველო ფირმის თუ კომპანიის მთავარი საფინანსო 

დოკუმეტებია: მოგება-ზარალის ანგარიშგება, საბალანსო ანგარიშგება, 

ფულადი სახსრების ნაკადის პროგნოზი (საფინანსო პროგ- 

ნოზი) და ბიუჯეტი, საბიუჯეტო კონტროლისათვის. 

მენეჯერის საფინანსო საქმიანობა სიტუაციურ მართვას 

განეკუთვნება ამ საქმიანობის აქტივობაზე დამოკიდებულია პროდუქციის 

და მომსახურეობის გასაღების მაშტაბი და გაყიდვის ფასების 

დონე და ცვლილება და ა.შ. საერთოდ ფულადი სახსრების 

მოძრაობა. გარდა ამისა მენეჯერის საწარმოო-სამეურნეო საქმი- 

ანობის აქტივობაზე დამოკიდებულია მართველობითი რაციონა- 

ლიზმი, აქ იგი უნდა აღწევდეს წარმოების (მეურნეობის) მა- 

ღალორგანიზებულ ფუნქციონირებას წარმოებაზე დანახარჯების 

ეკონომიით და მათი პროდუქტიოლობის გაძლიერებით. 

ამგვარ საქმიანობებთან დაკავშირებული ხარჯები დამოკ- 

იდებული არიან მენეჯერის საქმიანობის აქტივობის ერთეულთა 

რაოდენობაზე. (ე.ი. გამოშვებულ-გასაღებულ პროდუქციასა და 

განხორციელებული მომსახურეობის რაოდენობაზე) და აღრიცხ- 

ული არიან საბალანსო ანგარიშების სტატიებში. ამ სტატიე- 

ბიდან (მუხლებიდან) გამოჰყოფენ მათ, როგორც ცვლადი დან- 

ახარჯების-საბალანსო ანგარიშების მუხლები, რომელთა ცვლილებებიც 

დამოკიდებულია დროზე, წარმოადგენენ მუდმივ დანახარჯებს, 

თუ ამ დროში ისინი არ განიცდიან ცვლილებებს. 

ამრიგად საბალანსო ანგარიშების მუხლების დაჯგუფება 

ხორციელდება შმუდშივ და ცვლად დანახარჯებად. 

სამრეწველო ფირმის თუ კომპანიის საფინანსო ანალიზ- 

ისათვის გამოყოფენ „კონტრიბუციას“. იგი წარმოადგენს სხ- 

ვაობას გაყიდვებიდან შემოსავლებსა და ცვლად დანახარჯებს 
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შორის. შენეჯერი ვალდებულია გამონახოს „კონტრიბუცია“ 

ე.ი. ამ სხვაობის დაფარვის წყაროები. იმ შემთხეევაში თუ 

კონტრიბუცია“ აღმოჩნდება მუდმივი ხარჯების ტოლი, მაშინ 

სახეზე გვაქვს წაგების წარმოქმნის კრიტიკული წერტილი. რაც 

უფრო მეტია „კონტრიბუცია“ მუღმივ ხარჯებზე, მით უფრო 

მეტია ბიზნეს მოგება. წაგების წარმოქმნის კრიტიკულ წერტილს 

ამავე დროს უწოდებენ ზარალიანობის წერტილს. თუ „კონ- 

ტრიბუცია“ აღმოჩნდა მუღმივ ხარჯებზე ნაკლები მაშინ წარ- 

მოიქმნება ზარალი. 

უნდა ვიცოდეთ, რომ მენეჯერის საქმიანობის აქტივობა 

გამოხატულებას პოულობს არა მარტო ცვლადი დანახარჯებ- 

ის ეკონომშიაში, არამედ გაყიდვებიდან ცვლად შემოსავლებ- 

შიც. პირველ შემთხვევაში დომინირებს მართვლობითი რაციო- 

ნალი ზში, შეორე შემთხვევაში კი სიტუაციური მართვა. ორივე 

შემთხვევაში საქმე გვაქვს მართველობით სიტუაციებთან, რომლებიც 

ყალიბდებიან, როგორც შიგასაწარმო არეში, ასევე საწარ- 

მოოს გარემოცვაში. მენეჯერის მოწოდებაა ორივე გზით უზრუნველყოს 

„კონტრიბუციის“ მეტობა მუდმივ ხარჯებზე: დროის მოცემულ 

მომენტში ცვლადი ხარჯების რაციონალური გაღებით და მუდ- 

მუვი ხარჯების რაციონალურ ჩარჩოებში მოქცევით (მართველობითი 

რაციონალიზმი). 

ამას გარდა მენეჯერი უნდა ახორციელებდეს იმგვარ ღონისძიებებს, 

რომლებიც უფრო მეტად ზრდიან პროდუქციის გაყიდვებიდან 

შემოსავლებს, ვიდრე ამის მისაღწევად გასაღებ ხარჯებს. ცვ- 

ლადი დანახარჯების ფორმირებაში მონაწილეობენ არა მარტო 

პროდუქციის თვითლირებულებაში კალკულაციის პირობითად ცვლადი 

მუხლები, არამედ საქმიანი აქტივობით განხორციელებული ცვ- 

ლილებები, რომელიც იწვევს ინვესტიციებისა დღა კრედიტების 

მოზიდვას და სხვა ფულად ნაკადებს, თუ ისინი იცვლებიან 

დროის მოცემულ პერიოდის ფარგლებში შესაძლოა იგივე ხარ- 

ჯები დროის სხვა პეროდში მოგვევლინონ მუდმივ ხარჯებად. 

ამ გარემოებათა გამო კონტრიბუცია ხშირად თავისი შემად- 

გენლობით უაღრესად ცვლადი ხდება. ამიტომ ამ საქმეში მენე- 

ჯერის აქტივობას ენიჭება დიდი მნიშვნელობა რათა თვალსა და 

ხელს შორის არ გაეპაროს მოგების მიღება-გადიდების ყოველი 
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შანსი. ამას მოითხოვს ბიზნეს-მოგების კეთება. 

„კონტრიბუციის“ გადიდება და დანახარჯების შემცირება 

იმგვარად უნდა შეუღლდნენ, რომ მოგვცენ მოგების გადიდე- 

ბს. ამის მიღწევა კი მოითხოვს შენეჯერის მიერ წარმოების 

საბოლოო შედეგების ფორმირების პროცესის უნარიანი მარ- 

თვას. ამ საქშეში დიდ შესაძლებლობებს შეიცავს მართველო- 

ბეთი რაციონალიზმის ანალიზურ-შემგასებელი სისტემებით 

შიგასაწაროო პროცედურებისა და პროცესების მართვა მათი 

ორგანიზებულობის გაძლიერებით იმგვარად, რომ ისინი პა- 

სუხობდნენ „კონტრიბუციის“ გადიდების ამოცანას. 

ამ გარემოებათა გამო მართველობითი რაციონალიზმის ანალიზურ- 

შემფასებელი სისტემებით მართვა ბიზნეს-მოგების სამსახურში 

დგება. 
ფულადი სახსრების ნაკადი უნდა მიემართებოდეს ფირმის 

შემოსავლების გასადიდებლად და ამის შედეგად იძლეოდეს სა- 

ფინანსო საქმიანობის ეფექტიანობის ამაღლებას. ყოველი ამგ- 

ვარი მოვლენის მართვის შეფასება მენეჯერის აქტივობის პოზიციებიდან 

შესაძლებელია ეფექტიანობის შემდეგი მაჩვენებლებით: 

1. შენაჯამი კაპიტალის (საბალანსო აქტივობის) რენტა- 

ბელობა. იგი წარმოადგენს მენეჯერის საფინანსო საქმიანობის 

შედეგიანობის მთავარ მაჩვენებელს, რომელიც განისაზღვრება 

მიღებული ბიზნეს-მოგების შეფარდებით საბალანსო აქტივობის 

ჯამთან: 

შეჯამებები 
<= მაომ იონი იერის აიიი თან, სა ასხნნნნიხნოონოონნონოთონნიი,ი X 100(%-ბით): 

ს ანტაბელობა საბალანსო აქტივების ჟამი ( ) 

2. საბალანსო აქტივობის ბრუნვადობის კოეფიციენტი: 

იგი წარმოადგენს სამეურნეო საქმიანობის საფინანსო ეფექტიანობის 

ძირითად მაჩვენებელს, რომელიც განსაზღვრავს პროდუქციის 

რეალიზაციი მოცულობის დამოკიდებულებას საბალანსო აქტივების 

შენაჯამისაგან: 

საბალანსო შემოსავალი გაყიდვებიდან 
აქტივების = ·.აოობმტხონტხნტენონობტმტტოტტეტოოტბეტმმურონოტტტტტაოობი (ჯერადობით); 

ბრუნვადობის საბალანსო აქტივების შენაჯამი 

კოეფიციეტი 
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3. გაყიდვათა რენტაბელობა. იგი წარმოადგენს პროცენტე6- 

ბისა და გადასახადების დაფარვამდე მიღებული მოგების შე- 

ფარდებას დროის ამ პერიოდში გაყიდვებიდან მიღებულ შემო- 

სავლებთან: 

მოგება %-ისა და გადასახადების 

გაყიდვათა დაფარვამდე 
რენტაბელობა = ს ნნოთანნი ა ნიირრნნრიპორონონი იონწონონიინთიბინიიხნნიიიი X100(%ა) 

შემოსავლები გაყიდვებიდან 

4. მოგება დაბანდებული კაპიტალიდან. იგი წარმოადგენს 

კომპანიის (ფირმის) საფინანსო საქმიანობის ეფექტიანობის ძირითად 

მაჩვენებელს მოზიდული ფონდების გამოყენების თვალთახედ- 

ვით. იგი იანგარიშება, როგორც გადასახადების დაფარვამდე 

მიღებული მოგების შეფარდება დაბანდებულ კაპიტალთან და 

ასახავს მოგების მასას, გამომუშავებულს საქმეებში დაბანდე- 

ბულ ყოველ ერთეულ მყარ (ეროვნულ) ვალუტაზე; 
ოგება ბის არვამ დაბანდებული = «გია ბალასასადების რაფარვებშე + (00% 
კაპიტალიდან დაბანდებული კაპიტალი 

235. მოგება საკუთარი (სააქციო) კაპიტალიდან. იგი წარ- 

მოადგენს გადამწყვეტ საინვესტიციო მაჩვენებელს, რომელიც 

იძლევა მოგების ნორმის დახასიათებას. მისი მიღება ხორციელდება 

აქციონერთა მიერ _კომპანიაში მოთავსებული საკუთარი კაპი- 

ტალიდან: 

მოგება აქციონერთა მოგება %-სა და გადასახადთა დაფარვის 
ეეოუუ–:–გენიიიიიიიიიიიიიიიიიიიიი 

აქციონირებული 

შემდეგ 
X100 (%-ით); 

კაპიტალი 

6. კაპიტალის სტრუქტურა. იგი წარმოადგენს გრძელვადიანი 

და მოკლევადიანი ნასესხები სახსრების წილს კომპანიაში და- 

ბანდებულ მთელ კაპიტალში. 

(რაცკც უფრო მაღალია დაბანდებულ კაპიტალში ეს წილი, 

მით უფრო მეტია პოტენციალური რისკი იმისა, რომ განვიცა- 

დოთ საგარეო დაწოლა, რომელიც არ ექვემდებარება არც მენე- 
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ჯერობისა და არც მესაკუთრეთა კაპიტალის კონტროლს): 

კაპიტალის ნასესხები კაპიტალი 

სტრუქტურა = X 100 (%-ბით) 

დაბანდებული კაპიტალი 

ეს მაჩვენებლები გარემოსთან საფინანსო ურთიერთობის მაჩვენე- 

ბელია დანახული ეფექტიანობისა და დამოუკიდებლობის კუთხ- 

ით. ისინი აღნიშნული თვათახედვით შემფასებელ ფუნქციას ას- 

რულებენ და არა შიგასაწარმოო რეზერვების გამოვლენის ფუნ- 

ქციას, რომელსაც კისრულობს მართველობითი რაციონალიზმის 

ანალიზურ-შემფასებელი სისტემა. 

თავი XVI 

სამრეწველო ფირმის ბიზნეს - გეგმა 

16.1. რას წარმოადგენს გეგმა საერთოდ 

განარჩევენ გეგშის ორ არსებითად განსხვავებულ სახეობას: 

გრძელვადიან გეგმას, რომელსაც შეიძლება ეწოდოს ექსტრაპეციური 
დაგეგშვის შედეგი, იგი ითვალისწინებს მხოლოდ იმას, რომ ტითქოს 

გასული პერიოდის განვითარების ტენდენცია მომავალში განმეორ- 

დებაო. აქ ოპტიმისტური განწყობით ითვალისწინებენ მომავლის 

გაუმჯობესების პერსპექტივას. შესაძლოა მან ისიც იშვიათად გაამართლოს, 

მაგრამ უფრო ის ხდება, რომ იგი მთლიანად ვერ ამართლებს, 

თუმცა მაინც იძლევა სასურველ ორიენტაციას. ეს კი საკმარისი 

არ არის, რომ გეგმამ მართვის სრულყოფილი ინსტრუმენტარიის 

ფუნქცია შეასრულოს. ამიტომ არსებობს მეორე სახეობა - სტრატეგიული 

დაგეგშვა. აქ გადამწყვეტი მნიშვნელობა ენიჭება ფირმის გარემოცვისა 

და საწარმოო სისტემის პერსპექტივის ანალიზს. რომლის დანიშ- 

ნულებაცაა გამოავლინოს ქცევათა სისტემაში ის ტენდენციები, 

სახიფათო სიტუაციები და ახალი შესაძლებლობები ცალკეულ 

საგანგებო ვითარებაში, რომლებსაც ძალუძთ შეცვალონ არსებუ- 

ლი ტენდენციები. ყოველ კონკრეტულ საჭიროებასთან ერთად აღნიშნული 
ანალიზი საბრძოლო პოზიციების მიხედვით განიცდის დაზუსტე- 
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ბას და გარემოს შესაძლო ინექცირების პარამეტრების განსაზღვრას, 

სასურველი სიტუაციის წარმოქმნისათვის. სტრატეგიული დაგეგმ- 

ვა ეყრდნობა რეალობის სათანადო გაგებას, სუბიექტის შეგნებაში 

მომავლის გამოსახულების ჩამოყალიბებას, რაც დასახული მიზნების 

განსახიერების და ყველაფერში წარმატების აუცილებელი წინა- 

პირობაა. იგი მოიცავს ელემენტერული ამოცანების, როგორც შეკ- 

რული მთლიანობითი სისტემის, გადაწყვეტის მექანიზმს. ამ სახით 

ყოველი პროფესიონალი მენეჯერი გეგმავს თავის საქმიანობას. 

იგი მოითხოვს გონების დაძაბვას და სერიოზულ ძალისხმევას. 

დაგეგმვაში ინტელექტის ჩართვა დეფიციტური დროის დახარ- 

ჯვაა. საბოლოო ანგარიშში იგი მოგვცემს სათანადო უკუგებას. 

დაგეგმვის გარეშე სრულიად შესაძლებელია მცდარ სამართველო 

გადაწყვეტილებათა მიღება. 

დაგეგმვის პროცესი მოიცავს სულ ცოტა 5 ეტაპს: 

პირველ ეტაპზე ხორციელდება გარემოში მოსალოდნელი 

ცხვლილებების პროგნოზირება. პროგნოზირება წარმოადგენს მე- 

ნეჯერის შესასრულებელ სამუშაოს ცდილობს რა იგი ჩაიხედოს 

მომავალში. აქ უწინარეს ყოვლისა შედის ფაქტორთა გარკვეული 

წრის სისტემატური ანალიზი არსებულ შესაძლებლობათა ამოც- 

ნობისათვგის. ამ ეტაპზე ხორციელდება რისკის შეფასებაც. 

სისტემატური პროგნოზი გვეხმარება შევიმუშავოთ დასაბუთე- 

ბული მიდგომა ყველა გეგმის მიმართ. პროგნოზირებისათვის ტრად- 

იციულად გამოიყენება სამი განზომილება: 
დრო /თუ რაოდენ შორს გვინდა ვჭვრეტდეთ მომავალს/, 

მიმართულება /როგორია მომავლის ტენდეციები, 

სიდიდე /რა ოდენობით არის მოსალოდნელი ცვლილებები/. 

მეორე ეტაპი – ფირმის განვითარების ვარიანტების გარკვე–- 

ვა და შერჩევა. 
მართვის პრაქტიკაში იშვიათია სიტუაციები, რომლებიც მოითხოვენ 

მხოლოდ ერთად-ერთ მიდგომას. ამიტომ მენეჯერი უნდა ახორ- 

ციელებდეს ალტერნატივათა თვისობრივ შეფასებას, ამისათვის შედარებითი 

შეფასება უნდა განხორციელდეს შემოსავლებისა და გასავლების 

შეპირისპირებით, რესურსების საჭიროებათა განსაზღვრით და რესურსთ- 

უკუგების მიხედვით. ამ საფუძველზე უნდა იქნას შერჩეული მეტად 

ხელსაყრელი ვარიანტი. 
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მესამე ეტაპზე ხორციელდება მიზნების ჩამოყალიბება. 

ამისათან ერთად მართვის ყველა დონეზე „მუშაობს“ საერთო წესი. 

როდესაც მიღებულია გადაწყვეტილება ქცევის განსაზღვრელი სახეობის 
შესახებ, საჭირო ხდება დაისახოს ნათელი მიზანი და მისი მიღწ- 

ევის ზღვრული ვადა (ციფრები გამოიყენება იქ, სადაც ეს აუცი- 

ლებელია, იქ სადაც ისინი აადვილებენ გადაწყვეტილებათა მიღე- 

ბის პროცესს. 

შეოთხე ეტაპზე ხორციელდება მოქმედებათა პროგრამის შემუ შავება 
და სამუშაოთა გრაფიკის შედგენა. პროგრამა წარმოადგენს მო- 

მავალ მოქმედებათა დასახულ და მოწესრიგებულ სერიას, რომელ- 

იც აუცილებელია დასახული საერთო მიზნის რეალიზაციისათვის. 

პროგრამის შედგენა იწყება ამა თუ იმ ამოცანათა ანალიზით (მიზ- 

ნის მიღწევისათვის მე მოვალე ვარ გადავწყვიტო ასეთი ამოცანე- 

ბი), ამისათვის საჭიროა თავი ავარიდოთ, როგორც წესი ზედმეტ 

დეტალებს, დეტალების დამუშავება ხორციელდება უფრო გვიან ( 

და გადაეცემიან, როგორც წესი ხაზობრივ მენეჯერებს). 

მთავარი პირობაა მივიღოთ ქმედითი პროგრამა ე.ი. შესას- 

რულებელ ამოცანათა მორიგეობის მწყობრი სისტემა. მათ შორის 

ზოგიერთმა და შესაბამისად დასახულ მოქმედებამ უნდა მიიღონ 

დროში დაფინანსების პრიორიტეტი. აქ გრაფიკის შემუშავების 

გამოსავალ წერტილს წარმოადგენს პროგრამის თანამიმდევრობა 

დროში პირველ ნაბიჯად აღებულია დროის გამოვლენა (ე.ი. დროისა, 

რომელიც მენეჯერის განკარგულებაშია). მომდევნო ნაბიჯები მოიცავენ 

ყოველი ეტაპის ხანგრძლივობის განსაზღვრას. 

მეხუთე ეტაპბსე ზხორციელდება ბიუჯეტის ჩამოყალიბება 

(ფორშირება). ეს ეტაპი უაღრესი მნიშვნელობის მატარებელია. 

იგი მოიცავს პროგრამის ღირებულებით შეფასებას და რესურსებ- 

ის განაწილებას, უწინარეს ყოვლისა ფინანსური რესურსების გა- 

ნაწილებას. 

გაგება წარმოადგენს წარმატებითი დაგეგმვის საწინარს, რაც 

ბოლო დრომდე სათანადოთ არ იყო: გათვალისწინებული. 

გეგმის მიზანი არის ის, რომ მიღწეული იქნას დასახული 

შედეგი, შესრულებული იქნას დაყენებული ამოცანები. ამის- 

ათვის თვით გეგმაში საჭიროა გავითვალისწინოთ კონკრეტული 
სიტუაციასთან გეგმის ადაბტირების განსაკუთრებული მექანიზმში 
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(ამასთან ამგვარი ადაპტაცია უნდა იყოს საკმაოდ ოპერატიული). 

ეს მექანიზმი განაპირობებს მჭიდრო კავშირს ხანგრძლივადიან 

დაგეგმვას. სტრატეგიულ დაგეგმვას და ოპერატიულ-ტაქტიკურ 
მანევრს შორის. 

ბიზნეს-გეგმის შედგენას არ შეუძლია გვერდი აუაროს დაგეგ- 

მვის ამ საერთო პროცესს, რათა იგი დაეყრდნოს რისკის მკვეთრი 

შემცირებისაკენ მიმართული დაგეგმვის სისტემას. 

16.2. ბიზნეს გეგმის აგების პირობები 

ბიზნეს-გეგმაზე მუშაობას წინ უნდა უსწრებდეს ჩვენი ფირმის 

სიცოცხლისუნარიანობის ფაქტორთა შესახებ სათანადო ინფორ- 

მაციის მოპოვება და შესწავლა. ეს იმას ნიშნავს, რომ შევისწავ- 

ლოთ რაოდენ რეალურია ფირმის უზრუნველყოფა მომავალში რესურსე- 

ბისა და ინფორმაციის უწყვეტი ნაკადით და ჯანსაღი სოციალური 

სტატუსით მუშაობის პირობებით, იმ საკანონმდებლო გარემოში, 

რომელსაც ქმნის საქართველოს ხელისუფლება ეკონომიკური შე- 

მომრგვალებით, საფინანსო-კომერციული და საგადასახადო იიმ- 

პულ სატორებით და ა.შ. 

მეორე მხრივ კი განვსაზღვროთ ჩვენი ფირმის საწარმოო- 

ტექნიკური ბაზის პოტენციალური შესაძლებლობები, მისი საქმი- 

ანობის ორგანიზაციულობის დონე, დროის მომიჯნო პერიოდების 

ფინანსური გადამბულობა და მენეჯერთა პროფესიაონალიზმი. 

ჩვენი შეხედულებით ამგვარი მიდგომა აუცილებლია საქართველოს 

პირობებში, სადღაც ახლა იდგამს ფეხს მეწარმეობა, კერძო მწარ- 

მოებლობა, მენეჯმენტი და ბიზნესმენობა. ამ ნიადგზე ხორციელდ- 

ება ფირმების ჩამოყალიბება და ამ „ახალშობილთა“ ფეხის ადგმა 

ასევე დაბადების პროცესში მყოფი ბიზნესის სამყაროში. 

ამგვარი მიდგომის გამო ბიზნეს-გეგმის აგება უნდა დაიწყოს 

თავისი (ფირმის) სიცოცხლისუნარიანობის განსაზღვრისათვის სა- 

თანადო ინფორმაციის მოპოვებით და ტექნიკურ ეკონომიკური, 

ორგანიზაციულ-ფინანსური დასაბუთებით. 

ამგვარი მიდგომა განსაკუთრებით ესაჭიროება ფირმას, რომ 

თვით მას გააჩნდეს ნათელი ხედვა და მზადყოფნა საჭიროების 
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შემთხვევაში მართებული მანევრებისათვის. 

ამ ნიადგაზე უნდა აიგოს ფირმის ფუნქციონირების სტრატე- 

გიული გეგმა სიღრმისეულად და ყოველი შეზღუდულობის გარეშე 
(მხედველობაშია მარკენტიგული მართვის სტრატეგია) და ბოლოს 

შესაძლებელი გახდება უტყუარი და საიმედო ბიზნეს-გეგმის ჩამოყალიბება. 
უკანასკნელმა უნდა უზრუნველყოს ინვესტორთა მოზიდვაც და ამ 

მიზნით სათანადო პარამეტრების გათვალისწინება. ამგვარ მოთხ- 

ოვნათა გამო ბიზნეს გეგმა ეყრდნობა ფირმის საქმიანობის საერ- 

თო საგეგმო პოზიციებს, მაჩვენებლებს და გადის ინვესტორებზე. 

ბიზნეს-გეგმის აგება უნდა დაიწყოს გარემოს გამოკვლევით, 

მათ შორის კი უწინარეს ყოვლისა ბაზრის გამოკვლევით, შემდგომ 

საჭიროა შიგასაფირმო (შეიგასაწარმოო) სისტემის მოსალოდნელ 

ქცევათა გაანალიზება. ე.ი. საწარმოო სისტემის საჭირო მოქნი- 

ლობის პოტენციალურ შესაძლებლობათა გამოკვლევა და სათანა- 

დო ღონისძიებათა გატარება; ფირმის შიგასაწარმო სისტემის საბ- 

ოლოო ეკონომიკური შედეგების ფორმირების მარკეტინგული მარ- 

თვის მექანიზმის გამოყენება ეკონომიკის როგორც სისტემის ანალიტიკური 

ჭვრეტისათვის, რათა არ მოუწიოს ფირმას იქ გაიღოს დამატები- 

თი ხარჯები, სადაც შეიძლება საქმის მოგვარება ამგვარი ხარჯე- 

ბის გარეშე. ე.ი. უზრუნველყოს მართველობითი რაციონალიზმის 

მოთხოვნის განუხრელი გატარება ფირმის ცხოვრებაში. 

ამგვარი ანალიტიკური ჭვრეტა ესაჭიროება ნებისმიერ ფირ- 

მას საერთოდ და განსაკუთრებით საქართველოში ზემოაღნიშნულ 

გარემოებათა გამო. ამასთანავე კონკრეტული პირობები განსაზღვრავს 

თუ ამგვარი მიდგომის რომელი პარამეტრები გადმოინაცვლებს 

წინა პლანზე და რომელი გადაინაცვლებს უკანა პლანზე. 

მხედველობიდან არ უნდა გაუშვათ ისიც, რომ საქართველოში 

არა მარტო ახალშობილი ფირმები, არამედ ქვეყნის სტატისტიკური- 

საინფორმაციო სისტემაც იფარგლება მხოლოდ ინვესტორების მოზიდვის 

ამოცანებით განსაზღვრული მაჩვენებლებით. ისინი მხედველობის 

მიღმა ტოვებენ სიტუაციური მართვის და მართველობითი რაციო- 

ნალიზმის ოპტიმალური შეუღლების ამოცანას. ეს კი მეტყველებს 

იმის შესახებ, რომ მიკროეკონომიკას ძალზედ გაუჭირდება დადგ- 

ეს საკუთარ ფეხზე და ამ გარემოებათა გამო ხელიდან არ გაუშვას 

დროის პერიოდის ფაქტორი. საქართველო ნამდვილად წააგებს 
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დროში (ვერ მოასწრებს იმის გაკეთებას რაც შეეძლო, რომ მოესწრო 

საწარმოო სისტემის მაღალუკუგებიანი ფუნქციონირებისათვის). 

ამან არ შეიძლება ხელი არ შეუწყოს ჯანსალ ნიადაგზე ბი- 

ზნესის კეთების შეფერხებას. ამ საფუძველზე კი ქვეყნის ეკონომიკის 

დამბლადაცემულ მდგომარეობაში ყოფნის გახანგრძლივებას და ამით 

საბოლოო ანგარიშში საქმის გაჭიანურებას, ცოდვილმა და საკუ- 

თარი ხერხემლის გარეშე ფუნქციონირებამ, მარტო უცხოელი ინ- 

ვესტორის ხერხემალზე დაყრდნობის იმედად დარჩენამ არ შეი- 

ძლება არ გამორიცხოს უმოკლეს ვადაში საკუთარი ძლიერი ფინ- 

ანსური ხერხემლის ჩამოყალიბება. 

სიტუაციური მართვისა და მართველობითი რაციონალიზმის 

ოპტიმალური შეუღლებისაკენ სწრაფვა უნდა განხორციელდეს მეურნეობის 
ყოველი სტრატეგიული ზონის მიხედვით. მითუმეტეს რომ ფირმებს 

ხშირ შემთხვევაში გააჩნიათ მეურნეობის რამოდენიმე სტრატე- 

გიული ზონა. ისინი თავს იყრიან ფირმაში პროდუქტობრივი ხაზე- 

ბის სახით. აქ საკითხი ეხება მარკენტიგულ სტრატეგიას. ეს იმას 

ნიშნავს რომ ყოველი პროდუქტობრივი ხაზი (ე.ი. მოცემული 

სახეობის პროდუქციის გასაღების ბაზრის კონიუქტურა, საჭირო 

ინფორმაციის მოპოვების შესაძლებლობები და შინაარსი, რესურსების 

ბაზრის კონიუქტურა და მეცნიერებისა და ტექნიკის ხელმისაწვ- 

დომი მიღწევები პროდუქციის ამ სახეობის წარმოებაში) განა- 

პირობებს ამ პროდუქციის წარმოება-გასაღებას, როგორც მეურ- 

ნეობის ცალკე აღებულ სტრატეგიულ ზონას. იგი თავისი მარ- 

კეტინგული სტრატეგიით თვითმყოფადი პროდუქტობრივი ხაზია. 

განსაკუთრებული მნიშვნელობა ენიჭება მარკეტინგულ სტრატეგიულ 
ზონას. 

ბიზნეს-გეგმა მოიცავს ყველასათვის გამჭოლ მაჩვენებელთა 

სისტემას თუმცა სხვადასხვა პირობებში ბიზნეს-გეგმის განყო- 

ფილებები სხვა დასხვა ზომითაა წარმოდგენილი ამაზე არსებით 

გავლენას ახდენს მარკეტინგული მართვის სამი ტიპი, რომლებიც 
განსხვავდებიან იმის მიხედვით ტექნოლოგიისა და მარკეტინგულ 

ინფორმაციას შორის თუ რომელი დომინირებს. 

მართლაც: 1. როცა მარკეტინგული მართველობა ორიენტირე- 

ბულია წარმოებაზე მაშინ ტექნოლოგია დომინირებს მარკეტინგულ 

ინფორმაციაზე. 
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2. როცა მარკეტინგული მართველობა ორიენტირებულია გასაღებაზე, 
მაშინ მარკეტინგული ინფორმაცია დომინირებს ტექნოლოგიაზე. 

3. როცა მარკეტინგული მართველობა ორიენტირებულია მარ- 

კეტინგულ ინფორმაციულ სრულ სისტემაზე, მაშინ მარკეტინგი 

და ტექნოლოგია წარმოადგენენ მართვის სისტემის თანაბარწონიან 

ინგრედიენტებს. 

ბიზნეს-გეგმის სირთულისა თუ სიმარტივეზე გავლენას ახდენს 

ის თუ მოცემული მეურნეობრიობის სტრატეგიული ზონა იფარ- 

გლება მოპოვება-გადამუშავებით, თუ მარტო გადამუშავებით. 

მარკეტინგული მართველობის პირველი ტიპის ბიზნეს გეგმა- 

ში უფრო წონიანი ხდებიან წარმოების პარამეტრები, მეორე ტი- 

პის გასარების პარამეტრები და მესამე ტიპისას ორივე ერთად ე.ი. 

ტოლფასოვანი ხდებიან. 

მარკეტინგული მართველობის პირველი ტიპი წარმოიქმნება 

მეურნეობრიობის იმ სტრატეგიულ ზონაში სადაც პროდუქციის 

მოცემული სახეობით არ არის გაჯერებული ბაზარი. ამიტომ, აქ 

ხორციელდება უკვე ადრე წარმოებული პროდუქციის განმეორე- 

ბით გამოშვება. უკვე ცნობილია პროდუქცია და მისი ბაზარი, ამ 

პროდუქციის ხარისხი და მის წარმოებაზე დანახარჯების სტრუქ- 

ტურაც კი და ამასთანავე ორიენტირებულია მისი ღირებულების 

ფორმირება. აქ გარემოში ბაზარზე არაფერია საძებარი. მთელი 

ყურადღება გადატანილია წარმოებაზე, ტექნოლოგიაზე და მარ- 

თველობით რაციონალიზმზე. 

არ შეიძლება ამ გარემოებამ დაღი არ დაასვას მეურნეობის ამ 

სტრატეგიული ზონის ბიზნეს-გეგმას, იმ ფირმის ბიზნეს-გეგმას, 

რომელიც ფლობს ამ ზონას. 

მარკეტინგული მართველობის მეორე ტიპი წარმოიქმნება მეურ- 

ნეობრიობის იმ სტრატეგიულ ზონაში სადაც პროდუქციის მოცემული 

სახეობით გაჯერებულია ბაზარი და საკმაოდ მოიკიდა ფეხი კონკურენციამ. 

ამ დროს მთავარი ხდება ბაზრის გამოკვლევა და მისი მოთხ- 

ოვნების დაწვრილებითი, შესწავლა ღრმა ანალიზი რათა მიგნებუ- 

ლი იქნას ის საბაზრო ხვრელი სადაც შეიძლება შეაღწიოს მოცემული 

ზონის პროდუქციამ და ამისათვის რა ღონისძიებებია გასატარებე- 

ლი წარმოებაში (ტექნოლოგიაში), როგორ შეიძლება გავზარდოთ 

ჩვენი საქონლის სიცოცხლის ხანგრძლივობა ბაზარზე, რა ხარჯე- 
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ბი უნდა გავიღოთ დამატებით, რომ გავაძლიეროთ ჩვენი პროდუ- 

ქციის მიმზიდველობა მყიდველისათვის. მოვიპოვოთ ინფორმაცია 

თუ რა ნოვაციები არსებობენ და რა შეგვიძლია დავნერგოთ კონკურენციაში 
გამარჯვებისათვის. 

ამრიგად, ფირმა რომელიც ფლობს მეურნეობრიობის ამ სტრატეგიულ 
ზონას, წარმოებასა და ტექნოლოგიაში შეიჭრება იმის მიხედვით 

თუ რას მოითხოვს მისგან ბაზარი. ე.ი. აქ დომინირებს სიტუაცი- 

ური მართვა. 

ცხადია ამ პირობებში ბიზნეს-გეგმაში უფრო წონიანად გამოუყურება 

ბაზრის გამოკვლევა-ანალიზის ვიდრე წარმოების გამოკვლევა-ანა- 

ლიზის შედეგბი. 

მარკეტინგული მართველობის მესამე ტიპი წარმოიქმნება ახ- 

ალი ბაზრის შესაქმნელად და არსებულში შეღწევისათვის უახლე- 

სი შემცვლელი პროდუქციით. აქ ერთნაირად მთავარი ხდება ინ- 

ფორმაციის მიღება მეცნიერებისა და ტექნიკის შესაძლებლობათა 
შესახებ ტექნოლოგიისათვის და ბაზრის გამოკვლევა-ანალიზი, მო- 

მხმარებელთა მარკეტინგული შესწავლა და ამ გზით ახალი დამოუკიდე- 
ბელი მოთხოვნილებათა აღმოჩენა, მათი ფინანსური მდგომარეობის 

მიხედვით ახალი ბაზრის წარმოქმნის შესაძლებლობათა გამოვლე- 

ნა და მათი რეალიზაციის ღონისძიებათა დასახვა, დაფინანსების 

ინვესტირების მოზიდვა და განხორციელება. 

ამრიგად, ინფორმაცია პროდუქციისათვის თანაბარმნიშვმელო- 

ვანი ორ შტოიანი ხდება; 

1. მეცნიერება დატექნიკა ტექნოლოგიისათვის 

2. ბაზრისა და მოთხოვნილება-მოთხოვნათა 

მარკენტიგული გამოკვლევა. 
ეი. ტექნოლოგია და მარკეტინგი თანაბარწონიან ინგრედი- 

ეტებად გვავლინებიან მარკეტინგული მართველობის ამ ტიპის დროს. 

არ შეიძლება ამან თავისებური დაღი არ დაასვას ბიზნეს-გეგმას. 

შეიძლება მოცემულ ფირმაში თავს იყრიდეს მეურნეობის სამი, 

ან ორი სტრატეგიული ზონა (მეტიც კი არ არის გამორიცხული) 

ამიტომ, აქ თავი შეიძლება მოიყაროს მარკეტინგული მართველო- 

ბის შესაძლოა ორმა ან სამა ტიპმაც კი. ამდენად კიდევ უფრო 

რთული აღნაგობისა ხდება ამ ფირმის მოქმედება. 
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16.3. ბიჭზნეს-გეგმის აღგილი ღა როლი 

ტ.დ. ლაპატოვის სტატიაში როგორ შევადგინოთ ბიზნეს 

გეგმა: რეკომენდაციები რუსეთის მეწარმეს (წამომწყებს) ნათქ- 

ვამია, რომ »გეგმა ნებისმიერი საქმიანი წამოწყების განუყოფელი 

ნაწილია მიუხედავად იმისა დიდია იგი თუარა. ბიზნეს-გეგმა ეს 

მგეგმავი დოკუმენტია, რომელიც განაზოგადებს შესაძლებლობათა 

ანალიზს იმისათვის, რომ დაიწყოს ან გააფართოოს ბიზნესი რაიმე 

კონკრეტულ სიტუაციაში და იძლევა მწყობრ წარმოდგენას იმის 

შესახებ თუ მოცემული კომპანიის მენეჯმენტი (მმართველობა) რა 

სახით აპირებს გამოიყენოს ეს შესაძლებლობები. ბიზნეს გეგმა 

ეხმარება საწარმოს გაერკვეს თავისი საქმიანობის ზრდის პერ- 

სპექტივებში, განჭვრიტოს შესაძლო ცვლილიებები და მომავლის 

პრობლემები, კონტროლი გაუწიოს მიმდინარე ოპერაციებს და შეაფასოს 

საკუთარი მიზნების პროგრესი“. 

ამ ციტატიდან გამომდინარეობს. რომ ბიზნეს-გეგმის შედგენის 

პროცესის დანიშნულებაა ანალიზის სათანადო მეთოლოგიის გამოყენებით 

მიაგნოს, აღრიცხოს, გაზომოს და მათი მობილიზაციის მექანიზმი 

შეიმუშაოს საბოლოო ანგარიში ბიზნესის კეთების ლოკალურ და 

სისტემურ იმ შესაძლებლობათა მობილიზაციისათვის, რომლებიც 

წარმოიქმნებიან, როგორც ფირმის გარემომცველ არეში და გარე- 

დან მუქარაში ასევე ფირმის შიგა საწარმოო-ტექნიკური ბაზის, 

შრომისა და წარმოების ორგანიზაციის განვითარების მიღწეული 

და მომავალში დასახული დონით. 

შეგვიძლია ეს შესაძლებლობები განვიხილოთ ორ ჯუფად: 

1. ეგზოგენურ შესაძლებლობებად ანუ ფირმის გარემოცვაში 

წარმოიქმნილი და ფირმის უშუალო შესაძლებლობად ქცეული რეზერვები 
და ფირმისადმი გარემოს მუქარაში აღმოჩენილი პოტეციალური 

შესაძლებლობები, რომლებიც საჭიროებენ ფირმისაგან სათანადო 

ინექცირებას; 

2. ენდოგენური შესაძლებლობები ანუ შიგასაფირმო (ში- 

გასაწარმო) რეზერვები. სახელდობრ, პრაქტიკულად გამოყენებადი 

ამჟამად არსებული და მოსალოდნელი მიმდინარე და პერსპექტიუ- 

ლი რეზერვები. 

მიმდინარე ეწოდება რეზერვებს, თუ მათი მობილიზაცია (გამოყენება) 
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არ მოითხოვს წარმოებაში ძირფესვიან ცვლილებებს, დიდ ხარ- 

ჯებს და არც დიდ დროს სულერთია ეს რეზერვები გვექნება 

მიმდინარე პერიოდში თუ მომავალში. პერსპექტიული კი ეწოდება, 

იმ რეზერვებს, რომელთა მობილიზაცია (გამოყენება) დაკავშირე- 

ბულია წარმოებაში ძირფესვიანი „ცკვვლილებების განხორციელება- 

ზე, რომელიც მოითხოვს მიზნობრივ ინვესტირებას და დიდ დროს. 

ამ რეზერვების გამოკვლევა და პერსპექტივაში მათი გამოყ- 

ენების გათვალისწინება აუცილებელია ბიზნეს-გეგმის აგებისათვის, 

რომელიც მომავალს უნდა ჭვრეტდეს. 

ეგზოგენური რეზერვების გამოვლენა შეუძლია საერთოდ გარემოს 

და კერძოდ ბაზრის გამოკვლევასა და ანალიზს; 

ენდოგენური რეზერვების გამოვლენა კი შეუძლია წარმოების 

გამოკვლევასა და ანალიზს. 

ეგზოგენური რეზერვების ფირმის სასარგებლოდ გამოყენება 
ხორციელდება სიტუაციური მართვის მექანიზმით; 

ენდოგენური რეზერვების გამოყენება კი ხორციელდება მართველობითი 
რაციონალიზმის მექანიზმით. 

მათი შეულლება კი უნდა ჩადგეს დანახარჯების უკუგების 

ზრდის სამსახურში. მხედველობაშია მისარები ის, რომ სიტუაცი- 

ური მართვა საქონლით გაჯერებული ბაზრის პირობებში, როდე- 

საც მარკენტიგული მართვა ორიენტილებულია გასაღებაზე ან თვით 

მარკეტინგზე, როგორც ყოველმხრივ ინფორმაციულ მარკენტიგულ 

სისტემაზე, კარნახობს სიტუაციურ მართვას, რომ გარედან შემო- 

სავლის გადიდებისათვის გასწიოს დამატებითი ხარჯები, მართველობითი 

რაციონალიზმი კი ამ ხარჯებს ეწევა რაციონალურად. ამ შემთხ- 

ვევაში დომინირებს სიტუაციური მართვა ე.ი. მარკეტინგი დო- 

მინირებს ტექნოლოგიაზე. 

სხვათა შემთხვევაში კი, როდესაც ბაზარი მოცემული სახეო- 

ბის პროდუქციით არ არის გაჯერებული, მაშინ მარკეტინგული 

მართვა ორიენტირებულია წარმოებაზე. ამ შემთხვევაში მართველობითი 

რაციონალიზმი კარნახობს სიტუაციურ მართვას, რომ არ შეცდეს 

და არ აიღოს ორიენტაცია დამატებით ხარჯებზე, ვინაიდან პროდუქციის 

გასაღების პრობლემა უბრალოდ არ არსებობს მიმდინარე პერიოდ- 

ში და შესაძლოა პროგნოზიც ადასტურებს მომავალში ამ მდგო- 

მარეობის უცვლელობას. 
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როგორც პირველ ასევე მეორე შემთხვევაში სიტუაციური მართვისა 

და მართველობითი რაციონალიზმის ოპრიმალური შეუღლება უზრუნ- 

ველყოფს ხარჯების შემცირებასა და ხარჯების გადიდებას ხარ- 

ჯუკუგების გაზრდისათვის, და არა ეკონომიისათვის, რომელიც არ 

შეიძლება მიჩნეული იქნას საბაზრო სისტემაში როგორც თვითმი- 

ზანი. ამგვარ მიდგომას მოითხოვს ბიზნესის სრტატეგია, რომელ- 

იც უნდა ითვალისწინებდეს დროის პერიოდების არამარტო ფინან- 

სურ გადაბმულობას, არამედ მიმდინარე და პერსპექტიული ში- 

გასაწარმო (ფირმის შიგა) რეზერვების ურთიერთგადამბულობას 

და შეუღლებას გარემომცველ გარემოში არსებულ შესაძლებლობა- 

თა გამოყენებასთან. 

ბიზნეს-გეგმა წარმოადგენს მიზანდასახულობათასა გამომხ- 

ატველი შედეგების გეგმას და არა იმ მექანიზმების მთლიანო- 

ბით სისტემას, რომლის შედეგად ქყალიბდება ბიზნეს გეგმა. 

ამიტომ, ბიზნეს გეგმის საყრდენის როლში გვევლინება აღნიშ– 

ნული შექანიზმების სისტემა, ხოლო მისგან მოხდილი „ნაღებ– 

ის“ როლში გვევლინება ბიზნეს-გეგმა. იგი დგება გაშლილი 

სახით დაახლოებით 30-40 გვერდზე და შემოკლებული სახით 10- 

15 გვერდზე. უკანასკნელი მიიღება პირველის რეზუმირებით, რათა 

მან ოპერატიულად გააცნოს ბიზნეს-გეგმის ძირითადი პარამეტრე- 

ბი თავისი მიმზიდველობით სავარაუდო ინვესტორებს. ამასთანავე 

ბიზნეს-გეგმაზე გასვლის გათვლა გაანგარიშებები და მათი სისტე- 

მაში მოყვანის მექანიზმები, ქცევაში კომერციული მანევრი და 

შიგასაწარმოო შესაძლებლობათა მოძრაობაში მომყვანი მართვის 

მექანიზმი და ა.შ. გადიან ბიზნეს-გეგმის მაჩვენებლებზე თუმცა 

თვით ისინი არსობრივადაც კი არ ჰპოვებენ ასახვას ბიზნეს- 

გეგმაში. ბიზნეს-გეგმა ამიტომ მხოლოდ შედეგია და არა მართველობის 

შემცველი მთლიანობითი სისტემა. 

იმ შემთხვევაში თუ გათვლა-გაანგარიშებათა მთლიანობითი 

სისტემა, შეკრული სათანადო მექანიზმებით ძლიერია უაზრო რისკის 

გამორიცხვით, და ყოველი კომპონენტის მოქმედებაზე მართვის 

მწყობრი სისტემის სათანადო რეაგირებით, მაშინ მისგან მოხდილი 

„ნაღები“ ბიზნეს-გეგმა უფრო სიმედო ფუნდამეტზე დგას და ამი- 

ტომ უფრო სანდოა თვით ფირმისათვის. 

უნდა შევნიშნოთ, რომ დღევანდელ ნეგატიურ გარემოში რომელიც 
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მძვინვარებს საქართველოში, ჩვენს მეწარმეებს, ფირმათა ხელმძღ- 

ვანელებს აყენებს მცდარ გზაზე. სახელდობრ, ისინი კმაყოფილდე- 

ბიან ბიზნეს-გეგმის იმგვარი აგებით, რომელიც ფორმალიზირებუ- 

ლია უცხოელ ინვესტორთა გასაგებ ენაზე და იცავს იმ სქემას და 

მოცულობას, რომელიც ნორმატივის სახით იძლევა ბიზნეს-გეგმის 

აღნაგობას და მის რეზუმირებას. ამიტომ, შეიძლება მართლა მი- 

იზიდონ უცხოელი ინვესტორი, მაგრამ თვით იგრძნონ თავი საეჭ- 

ვო მდგომარეობაში, იმიტომ, რომ მათ არ გააჩნიათ ის ფუნდამეტ- 

ალურ გათვლა-გაანგარიშებათა და მექანიზმთა სისტემა, რომელ- 

მაც გზა უნდა გაუკაფოს ბიზნესის აღმავლობას ჯანსაღი სო- 

ციალური სტატუსით. 

რეალურია ბიზნეს-გეგმა მაშინ, თუ ის ფირმის ყველა ქვედან- 

აყოფისა და მთლიანად კომპანიის სინქრონიზირებული ფუნქციონ- 

ირების შედეგია, სადაც მთავარია გარანტირებული მართველობი- 

თი სისტემის წარმატების მომტანი სტრატეგია, ფორმალიზირებუ- 

ლი და სათანადოდ დასაბუთებული. 
ამის გარეშე ბიზნეს-გეგმა მხოლოდ ინვესტორებისათვის დგე- 

ბა და არა თვით ფირმისათვის. ამ შემთხვევაში გეგმა ვერ შეას- 

რულებს მაორგანიზირებელ, მამობილიზირებელ როლს. 

ამიტომ, აქ წარმოდგენილია ბიზნეს-გეგმა და არა მისი წარ- 

მომქმნელი მექანიზმი. ეს უკანასკნელი შეუძლია პრაქტიკულად 

აამოქმედოს მენეჯერმა თუ იგი ფლობს არა მარტო მენეჯმენტის 

საფუძველებს კადრების ქცევათა მართვის ხაზით, არამედ ფირმის 

მარკეტინგულ ორგანიზაციას, დაგეგმვასა და მართვას, რათა შეძ- 

ლოს ბიზნეს-გეგმა დააფუძნოს ფირმის საქმიანობის სისტემატური 

მართვის მექანიზმზე. 

ბიზნეს-გეგმა ეხმარება ფირმას (საწარმოს) გაერკვეს თავისი 

საქმის ზრდის პერსპექტივაში თუ იგი ეყრდნობა ზემოაღნიშნულ 

ფუნდამენტს, განჭვრიტოს მიმდინარე ოპერაციები და შეაფასოს 

საკუთარი ბიზნესის პროგრესი. ამასთანავე მას შეუძლია და მოვ- 

ალეცაა გარდა ზემოაღნიშნული ფუნდამენტის შექმნისა მოემსახ- 

უროს უცხოეთის კაპიტალისათვის ბიზნეს-კეთების ამ სფეროში 

მოზიდვას, რათა შეიქმნას საერთო საწარმო, მოაწყოს საერთო 

პროექტების შექმნის ორგანიზება და მოცემული ფორმით დაინ- 

ტერესდეს ინვესტორები. 
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16.4. ბიზნესის გეგმის არსი, პრინციპები 

ღა ამოცანები 

ფუნქციონირებისათვის ორგანიზებულ ყოველ ობიექტს (სამ- 

რეწველო ან სავაჭრო საწარმო-ფირმა, ორგანიზაცია) საბაზრო მექანიზმში 

გააჩნია თავისი დამოუკიდებელი ბიზნესის მკეთებელი სტრატეგია. 

სტრატეგია იძლევა პასუხს კითხვაზე რა გვესახება იდეალად, რაოდენ 

მიმზიდველია იგი ჩვენთვის, რა გეზი უნდა შევინარჩუნოთ მანევრით 

გარემოს ცვლილების კვალობაზე, როგორ განსაზღვრავს იგი ჩვენ 

ქცევებს, რომლებიც გვევლინებიან ამ სტრატეგიის იმანენტური ინ- 

ტერესების შეუღლების გამოვლინებად იმ როლთან, რომელიც იკისრა 

მან გარემოს მიმართ (ე.წ. ემერჯენტული ინტერესები). 

თვითმყოფადი სტრატეგია აუცილებელია ბიზნეს გეგმისათვის. 

მის გარეშე შეუძლებელია იარსებოს ბიზნეს გეგმამ. ეს იმიტომ, 

რომ ვინც არ უნდა იყოს შენი ბიზნესი ვერ გადაიქცევა მის მიზნად 

და ისიც საბოლოო ანგარიშში. 

ბიზნესი კომერციულად გამიზნული ეკონომიკური საქმიანობაა, 

რომელსაც მოაქვს მოგება, შემოსავალი, სარგებლობა და ამდე– 

ნად წარმოადგენს პირადი კეთილდღეობის მომტან საქმიანობას. 

სოციალურად ჯანსაღია იგი მაშინ, როდესაც სხვებისათვის სიკეთის 

ჰეთებით ბიზნესმენი აღწევს საკუთარ კეთილდღეობას. (გამორ- 

იცხავს მოცემულ გარემოებაში პარაზიტულ მოსაქმეობას), მისი 

საფუშველია სიკეთის გაცვლა შემოსავალზე. კონკრეტულად, რომ 

ვთქვათ სხვების საჭირო პროდუქციით უზრუნველყოფა ბაზრის 

კონიუქტურით განსაზღვრულ-ხელმისაწვდომ ფასებში და მომსახ- 

ურეობა სერვიზი, რათა სხვებს შეუქმნას ცხოვრების უკეთესი პირობები 

და ამ გზით მიილოს მოგება, შემოსავალი ე.ი. აკეთოს თავისი 

ბიზნესი. ეს იმას ნიშნავს, რომ მან მოახდინოს სიკეთის კეთების 

გაცვლა შემოსავალზე. იგი უნდა გამორიცხავდეს ცალმხრივ პარაზიტულ 

მიმთვისებლობას, ამგვარ გამიზნულობაზე უნდა აიგოს ბიზნეს-გეგ- 

მა. 

ამგვარ ქცევათა საფუძველზე უნდა ხორციელდებოდეს საკუ- 
თარი გამდიდრებისაკენ ლტოლვა. 

ამგვარი ბიზნესის მკეთებელ მოქმედებათა სტრატეგიული შენარევების 
მთლიანობაში შეკრული სისტემა წარმოადგენს ბიზნეს-გეგმას. 
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ყოველ სამრეწველო ფირმას გააჩნია საკუთარი სტრატეგია თუ 

როგორ აკეთოს ბიზნესი. განსხვავებას სხვების სტრატეგიისაგან 

წარმოშობს არა მარტო საკუთარი გამიზნულობა, არამედ მასთან 

შეუღლებული ის _ გარემო რომელიც მის ორიენტაციას მართავს 

უხილავი ხელით. ასე და ამგვარად ყალიბდება შეურნეობრიობის 

სტრატეგიული ზონები და ისიც პროდუქტობრივი ხაზების მიხედ- 

ვით. 

გარემოს ფორმირებაში უნდა მონაწილობღნენ არა მარტო ბუნებივი 

ეკონომიკური პროცესები, არამედ სახელმწიფოებრივი ღონისძიებე- 

ბი, რომლებიც მიმართული უნდა იყვნენ იმისაკენ რომ, გამორიცხონ 

სოციალური განუკითხაობა და არა დაუშვან საბაზრო ქაოსი და 

ჰიპერინფლაცია ე.ი.· უზრუნველყონ საბაზრო სისტემის სინქრონი- 

ზაცია, რომლის გარეშეც თითქმის შეუძლებელია პროგრესირებადი 

პოზიტიური გარემოს ჩამოყალიბება და მისი განმტკიცება. მხოლოდ 

ამ პირობებში ბიზნეს გეგმა ხდება ქვეყნის საერთო აღმავლობის 

საფუძველი. იგი დამოკიდებულია საერთო ეკონომიკურ, საფინანსო- 

საკრედიტო, ეკოლოგიურ, დემოგრაფიულ, და სამარლებრივ საერ– 

თო გარემოცვაზე. 

გარემოს თუ ფლობს ხელისუფლება მაშინ ქვეყანაში მრავ- 

ლად გაფანტული საწარმოების (ფირმების) დამოუკიდებელი ბი–- 

ზნეს-გეგმები თავისდაუნებლივ პოლიფონიური ხდებიან ე.ი. საწარმოთა 

(ფირმების) სტრატეგიათა დამოუკიდებელი აღმოცენება საერთო 

ფონდის მქონე და უხილავი ხელით ურთიერთგადაჯაქჭვულ გარე- 

მოთა პირობებში, რომელთაც არეგულირებს სახელმწიფო, ძირი– 

თადში უზრუნველყოფს ბიზნესის კეთების ამგვარად დამოკიდე– 

ბულ სტრატეგიათა პარმონიულ წყობას. მხოლოდ ამ პირობებში 

საწარმოთა (ფირმების) ბიზნეს-გეგმები და საკონტრაქტო სისტემის 

საყოველთაობა ქმნიან ინდიკატური დაგეგმვის საფუძველს. 

ცნობილია, რომ დაგეგმვა მართვის ერთ-ერთი და ისიც არსები- 

თი ფუნქციაა და არა მოცემულ საწარმოში დასახულ ფორმალურ 

ღონისძიებათა წყებაა. როგორც ეს მიღებულია დღევანდელ მსოფ- 

ლიოში, დაგეგმვის მთავარი ფუნქციის როლში უნდა გამოდიოდეს 

მოქმედებათა გამიზნულობები”. ამ ახალ მიდგომას ხელი უნდა შეუ- 

წყოს სახელმწიფოს მიერ ქვეყნის შიგა გარემოს სათანადო რეგუ- 

# ეცი დტ» - ნ6M3Mლ0C IL#2IMI "” (პოლონურ ენაზე ) 
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ლირებამ. აქ არსებითი მნიშვნელობა ენიჭება სამართლებრივ პრო- 

გრესულ გარემოცვასაც. 

საწარმოს მართვის თანამედროვე კონცეფციების განუყოფელი 

ნაწილია სტრატეგიული დაგეგმვა, რომელიც უზრუნველყოფს მეტად 
ეფექტიან და რაციონალურ მოქმედებებს. ამოტომ ბიზნეს-გეგმა 

სტრატეგიულ მოქმედებათა რაციონალურ შერჩევას უნდა წარ- 

მოადგენდეს ბიზნესის კეთების თვალსაზრისით: 

მსოფლიოში (საბაზრო ეკონომიკის ქვეყნებში) ტრადიცი- 

ულ მიდგომად ფიგურირებდა ის, რომ დაგეგმვა უფრო ჰგავდა 

პროგნოზირებას ვიდრე სტრატეგიულ მოქშედებათა შერჩევის 

გეგმას, რომელიც მოიცავს მოქმედებათა კონცეფციების კონკრეტ- 

იზაციას გარემოში მიმდინარე ცვლილებათა კვალობაზე და რაც 

მთავარია ითვალისწინებს იმ ინსტრუმენტარიის გამოყენებას, რომელიც 

უზრუნველყოფს დასახული მიზნის მიღწევისადმი რწმენის განმტ- 

კიცებას და რისკის შემცირებას. 

სინქრონიზირებულია საბაზრო ეკონომიკა, რომელიც გამორ- 

იცხავს საბაზრო ქაოსს და ჰიპერინფლაციას, კონკურენციას ანი- 

ჭებს ბუნებრივ საბაზრო შეზღუდვების წარმოქმნელის ფუნქციას. 

ამით ავტონომიურს ხდის მყიდველს და გამყიდველების წარმოქმ- 

ნელის ფუნქციას. ამით ავტონომიურს ხდის მყიდველს და გამყიდ- 

ველთა ქცევებს უმორჩილებს მის ინტერესებს ფასების ლიბერალ- 

იზაციის პირობებშიც კი. ამგვარ გარემოში არ გამოდგება მართვის 

რუტინული პროცესები და დაგეგმვის პასიური მეთოდები მათ 

შორის არაქმედითი, თუმცა ფორმალიზირებული, გეგმა-რეკომენ- 

დაციები ე.ი. ინდიკატური პროცესებით, რომლებიც მოითხოვენ 

ახალ სტრუქტურულ მიდგომებს. ამით უზრუნველყოფილი გახდე- 

ბა საწარმოს სიცოცხლისუნარიანობასთან ერთად მისი განვითარე- 

ბა ბიზნეს კეთების საქმეშიც. 

საქართველოში დღეს მთავარია საბაზრო ეკონომიკისადმი სწრაფი 

მორგება. ეს კი მოითხოვს საბაზრო მექანიზმის შესწავლას და 

ისიც მასობრივად, რაც უნდა შეერწყას საწარმოთა, ფირმების და 

სხვა ფუნქციონირებადი ობიექტების რექსტუქტურიზაციას. 

გეგმის მაორგანიზირებელ ფუნქციას შეუძლია მოგვცეს სა- 

თანადო ფექტი არა მარტო იმ ხერხებით და მეთოდებით, რომ- 

ლებიც გამოიყენებიან დასახული მიზნების მისაღწევად, არამედ 
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მიზანთა წარმატებით მიღწევის არსის ზუსტი განსაღგრით და 

მიზანთა შორის პრიორიტეტის შერჩევით ბიზნესის კეთების საქმეში. 

ამგვარად აგებულ გეგმას უწოდებენ ბიზნეს-გეგმას. აქ მთავარია 

დაიგეგმოს მიზნები და არა პროცედურები, დაიგეგმოს მომავალი 

და არა აწყმო. საწარმოს სტრატეგიული განვითარების ანუ ბი- 

ზნეს-გეგმის ანალიზს ახორციელებენ ორი ჭრილით: 

1. მიმდინარე სინამდვილის და საწარმოს (ფირმის) ფუნქ- 

ციონირების ეფექტიანობის ანალიზის ჭრილით, რომლის დანიშ- 

ნულებაცაა სასწრაფოდ მიაგნოს საქმის გამოსწორებათა წინა- 

პირობებს და მიმართულებებს; 

2. ხანგრძლივადიანი პროგნოზირების ჭრილით. 

პირველის დანიშნულებაა მიაგნოს ფირმის საწარმოო-ტექნი- 

კური ბაზის სრულყოფის საჭიროებასა და შესაძლებლობას, მარ- 

კეტინგის ორგანიზაციების შემდგომი განვითარების გზას. 

ანალიზის შედეგად წამოჭრილი ამოცანების გადაჭრის პოზიციებად 

გვევლინებიან: საწარმოო ფონდების მაქსიმალური გამოყენება, წარმოებაზე 
დანახარჯების შემცირება, არსებული მარაგების გადიდება, წარ- 

მოების სრულყოფა, ახალი პროდუქციის შემოღება, ბაზრების ან- 

ალიზის განხორციელბა, პროდუქციის (მომსახურეობის) გაუმჯობესობა, 

მოწყობილობათა მოდერნიზაცია და ორგანიზაციული ცვლილებე- 

ბი, რომელთაც მივყავართ მართვის ეფექტიანობის ამაღლებისაკენ. 

ამ მხრივ საყურადრებოა მართველობითი რაციონალიზმის ანალი- 

ზურ შემფასებელი სისტემების უნარიანი გამოყენება, რათა უშუ- 
ალოდ იქნას გამოვლენილი თუ სად რა ხარვეზი გაგვაჩნია, რათა 

მისი გამოსწორებით მივაღწიოთ წარმოების ეფექტიანობის ამაღ- 

ლების არა მარტო გზას, არამედ დავზოოთ კიდეც მოსალოდნელი 

შედეგიც. 
მეორეს დანიშნულებაა შეიმუშავოს საწარმოსათვის (ფირმი- 

სათვის) ხანგრძლივადიანი პროგნოზი სრულიად სარწმუნო ნიადაგზე. 

ხანგრძლივადიანი პროგნოზირების აანალიზი პროგნოზის რწმენას 

აძლიერებს. ამიტომ ხდება ბაზრების, საკადრო და საინვესტიციო 

მოთხოვნების შეფასება, ხარჯების დაპროექტება, შემოსავლების 

და საფინასო აქტივობის მაჩვენებლების განსაზღვრა. ამასთანავე 

ხორციელდება ფინანსური იმპლიკაციის (გადაწნულობის) დახ- 

ვეწაც. მხედველობაშია გასული და მომდევნო პერიოდების ფინან- 
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სური გადაწნულობა (გადაბმულობა). 

დაგეგმვის ახალი ფილოსოფიის მიხედვით, დაგეგმვის ეფექტს 

გვიჩვენებს დასავლეთის ქვეყნების პრაქტიკაში გამოყენებული ბი–- 

ზნეს-გეგმა, რომელიც მოიცავს ეკონომიკურ გეგმას, ოპერაციის 

გაძღოლის გეგმას ან უფრო ფართოდ, რომ ვთქვათ საწარმოს 

გეგმას. ეს იმიტომ, რომ იგი ეხება ყველა საქმიანობის დამწყებ 

სახეობებს, ეყრდნობა განსაზღვრულ თეორიულ პრინციპებს, ისი- 

ნი აქ წარმოდგენილია შემცირებული სახით: 

საბაზრო სისტემაში თუ არსებობს რაიმე შეზღუდვა, თუნ- 

დაც დირექტიული ხასიათის, ისინი მაინც წარმოადგენენ გარემოცვის 

ერთ ერთ ელემენტს; 

- მოცემული საწარმო (ფირმა) განიხილება, როგორც საფინ- 

ანსო, სამეურნეო, საზოგადოებრივ, საინფორმაციი გარემოცვაში 

ფუნქციონირებადი სუბიექტი. გარემოცვასთან იგი იმგვარადაა დაკავ- 

შირებული, რომ გარემო უშუალოდ განსაზღვრავს მის ქცევებს: 

საწარმოს (ფირმის) მომავალი შეიძლება წარმოვიდგინოთ, 

მხოლოდ შეზღუდლ ფარგლებში. ამას იწვევს არა მარტო ცვლად- 

თა მრავალრიცხოვნობა, არამედ იმ ტექნიკის უქონლობაც, რომლ- 

ითაც შესაძლებელი გახდებოდა ობიექტების მომავალი ქცევის განჭვრეტა, 
მათი პროგნოზირება. და ისიც, რომ ხშირად არ არის გამოყენებ- 

ული სტრატეგიული დაგეგმვა; აქ .გეგმა განიხილება, როგორც 

ინფორმაციის მიღებისა და დამუშავების სელექციური (ხელოვ- 

ნური გადარჩევის) ხერხი, რათა ამაღლებული იქნას მიზანთა მიღ- 

წევის სიმედოობა; 

- გეგმის ძირითადი ამოცანებს უნდა შეადგენდნენ: გაუბედაო- 

ბის შეზღუდვა, შესაძლებლობათა და საფრთხის რეალობის შე- 

ფასება, პრობლემების შეცნობა, მცდარი სარისკო გადაწყვეტილე- 

ბათა მართვაში ჩართვით წარმოქმნადი რისკის შემცირება და თუ 

შესაძლებელი გახდა გამორიცხვაც კი; 

– დაგეგმვა, როგორც მომავალ ხდომილებათა განჭვრეტის პროექტი 

(დაპროგრამება), წარმოადგენს მართვის აქტიურ ორიგინალურ 

ინსტრუმენტს, რომელიც ახორციელებს გეგმით გათვალისწინებ- 

ულ და ფაქტიურ მოქმედებათა ეფექტის კონტროლს. სწორი ხე- 

ლმძღვანელობა, რომლის განუყოფელი ელემენტია დაგეგმვა, გან- 

საზღვრავს სულ უფრო და უფრო გართულებულ მოქმედებებთან 
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კავშირს და ურთიერთობას ეკონომიკური პროცესების სხვა სუბ- 

იექტებთან; 

- დაგეგმვა ახორციელბს უწინარეს ყოვლისა მიზნების . გან- 

საზღვრას და მათი მიღწევის ხერხების, მეთოდების, საშუალებებ- 

ის მთლიანობითი სისტემის შეკვრას ერთიან მექანიზმად. ამგვარად 

აგებული გეგმები ხელს უწყობენ ინოვაციურ პროცესებს მრავალ 

შესაძლებლობათა შორის ოპტიმალურის არჩევას (ისეთის არცე- 

ვას, რომელსაც აქვს უნარი ეფექტიანად იქნას რეალიზებული) და 

ამის წყალობით რეალიზაციის ქმედითუნარიანი სისტემის მოქმედებას. 

საწარმოს (ფირმის) ორგანიზებულობის მორგება პრიორიტეტული 

მიზნისადმი ხელს უწყობს საწარმოს (ფირმის) ეფექტიან ფუნქ- 

ციონირებას და საქმიანობის სტაბილიზაციას. 

დაგეგმვის მაკონტროლებელი ფუნქცია ეყრდნობა უკუინ- 
ფორმაციას იმის შესახებ თუ რამდენადაა დაცული დაგეგმილ 

მოქმედებათა ცალკეული ეტაპების კავშირი საგეგმო დასახულობებთან 

პრაქტიკულად განხორციელდების პროცესში. 

კონტროლი გამოავლენს გეგმების მოხერხებულობას (წარმატე- 

ბითობას) გეგმაში ჩართულ მიზნებსა და მათ რეალიზაციას შორის 

კავშირს სისტემის ფუნქციონირებაში ე.ი. რამდენად ართმევს გეგ- 

მა თავს მაორგანიზებელი ფუნქციის შესრულებას. 

ზემოთ ჩამოთვლილ პრინციპებს ამჟამად წამყვანი როლი ეკუთვნის 

სტრატეგიულ დაგეგმვაში. სტრატეგიული დაგეგმვის ამჟამად გამოყ- 

ენებული ფორმულა, რომელმაც ფეხი მოიკიდა მსოფლიოში, მოიცავს 

მეთოდების, გამოკვლევების ტექნიკას და მომავლის განჭვრეტის 

ხერხებს. ისინი წარმოადგენენ იმის საფუძველს, რომ შემუშავებუ- 

ლი იქნას საწარმოოს დაწვრილებითი გეგმები. ამგვარ გეგმებს 

ეწოდებათ ბიზნესის კეთების გეგმები ანუ ფირმის ბიზნეს-გეგმა. 

მაკროეკონომიკური დაგეგმვა ქმნის ყოველი ორგანიზაციის 

თუ პიროვნების ბაზარზე ქცევის მექანიზმებს, გარემოზე გავლენის 

მეშვეობით. იგი საწრმოსათვის (ფირმისათვის), რომელიც მოქმედებს 

ამ გარემოში წარმოადგენს ერთ-ერთ ფაქტორს, რომელიც გან- 

საზღვრავს შესაძლებლობას, რომ იგი არ მოსწყდეს ბაზარს და 

ამით განაპირობებს მის განვითარებას. საწარმოო (ფირმამ) თუ 

ამას არ გაუწია ანგარიში მაშინ წარმოიქმნება იმის საფრთხე, 

რომ შეიძლება იგი გამოაძეონ ბაზარმა. ეს რომ არ მოხდეს საჭიროა 
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სხვა ფაქტორებთან შეუღლებაში წინადადებათა მორგება ბაზრის 

მოთხოვნებთან. წარმატების მომტანი იდეების წარმოქმნა-განხორ- 

ციელება უნდა ეყრდნობოდეს ბაზრის მიერ წამოყენებული მოთხ- 

ოვნებისადმი სწრაფ ოპერატიულ რეაგირებას. ისინი მიმართული 

უნდა იყვნენ ფირმის პროდუქტებზე მოთხოვნათა რეგულირებისაკ- 

ენაც. ამით შესაძლებელი ხდება სათანადოდ გაიზარდოს ფირმის 

წილი ბაზარზე. მან თავი უნდა გაართვას ბაზარზე მოქმედ ყველა 

სუბიექტს შორის რთულ კავშირებსა და იტერაციებს"?. მსოფლიო- 

ში წარმატება მხოლოდ იმ საწარმოებს (ფირმებს), აქვთ რომ- 

ლებიც ამგვარად აპროექტებენ თავიანთ საქმიანობას, სათანადო 

ბიზნეს გეგმის შედგენით, რომლის ძირითადი ამოცანებია: 

მოქმედებათა იდეების და მიზნების განსაზღვრის ფორმუ- 

ლირება და კონკრეტიზაცია; 

- ადრე დასახული გეგმების შესრულების ხარისხზე ხელმძღ- 

ვანელთა ზედამხედველობა; 

დაფინანსების საგარეო წყაროების გამონახვა და მათ მიმა- 

რთ დევნასა და გამრჯეობაში ძირითადი როლის შესრულება (მხედ- 

ველობაშია ბიზნეს გეგმა) 

ბიზნეს გეგმა ამ მხრივ ასრულებს მაორგანიზებელი პროგრა- 

მის როლს ხელმძღვანელი კადრების საქმიანობაში. სახელდობრ, 

გადაწყვეტილებათა მიღებაში დლეს და მომავალში მოსალოდნელ 

შედეგებზე ორიენტირებულ ქმედებებში და ამით საქმიანობის ეფექტიანობის 

ხარისხის ამაღლებაში. თუმცა ეს არ ნიშნავს დაგეგმვის ფეტი- 

შიზაციას. 

ამ საქმეში ტიპიური შეცდომების თავიდან აშორებისათვის 

საჭიროა: 

1. არ დავგეგმოთ დაგეგმისათვის ე.ი. დაგეგმვა არ გავხადოთ 

თვითმიზანი; 

2. დავგეგმოთ მიზნები და არა პროცედურები ( პროცედურები 

აღმოცენდებიან გეგმის შესრულების პროცესში) 

3. დავგეგმოთ მომავალი და არა აწყმო; 

4. დავაკმაყოფილოთ ან შევქმნათ ბაზრის მოთხოვნა და არ 

ვგეგმოთ რესურსების დისლოკაცია, რათა შეგვეძლოს დისლოკა- 

ციაში ცვლილებებით სათანადო მანევრი; 

"· ოპერაციათა განმეორებებს 
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5. ყოველთვის განვახორციელოთ სტრატეგიული დაგეგმვა. 

საერთოდ ცნობილია, რომ სტრატეგიული დაგეგმვის მიერ დასმული 

პოსტულატი (აქსიომა) დაიყვანება ორგანიზაციის (საწარმოს, ფირ- 

მის) განვითარების კონცეფციაზე ცვალებად გარემოში. და ეს განხ- 

ორციელდება საწარმოსა და გარემოს შორის უკუკავშირის სისტე- 

მით. ეს სისტემა განსაზღვრავს მიზნებს და მათი მიღწევის გზებს, 

ხერხებს, საშუალებებს, დანერგვის მექანიზმს და შედეგების კონ- 

ტროლს. ამ საქმეში უაღრესად ხელსაყრელი ხდება სიტუაციურ 

მართვასა და მართველობით რაციონალიზმს შორის ხიდის ანალ– 

იზურ შემფასებელი სისტემების გამოყენება. 

ამგვარად ასაგები ბიზნეს გეგმის შემუშავების პროცედურა მოიცავს: 

1. პროგნოზებს, რომლებიც ეხებიან გარემოცვას, ტენდერებს 

(ეკონომიკურ მაჩვენებელთა ცვლილებების ტენდეციებს); 

. მიღწეულ მიზნებს; 

სპეციალურ კვლევებს; 
დამოკიდებულებათა ინტერპრეტაციებს; 

მიღწეული შედეგების (მოგებათა) გეგმას; 

ფირმის ძლიერ და სუსტ მხარეებს; 

ძირითად დებულებებს; 

მიზნის მიღწევის ხარისხის შეფასებას; 

. პროგნოზირებებს; 

10 დასკვნებს ფირმის ფუნქციონირების შესახებ; 

11. ფირმის განვითარების კრიტიკული სფეროების განსაზღვრას; 

12. მიღწეული მიზნების იდენტიფიკაციას (ე.ი. მათი მახასი- 
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ათებლების და მათზე ზემოქმედებათა: გამოვლინებას); 

13. იმ მიზნების განსაზღვრას, რომლებიც ჯერ კიდევ არ არიან 

ამოწურული; 

14. მიზნების კორექტირებას; 

15. ახალ მიზნებს; 

16. წინასწარ შედგენილ პროგრამას, რომელიც მოიცავს დაწვრილე- 

ბულ მიზნებს, ვადებს, გეგმებს, პასუხისმგებლობებს, ხარჯებს; 

17. ხუთწლიან ბიზნეს გეგმას; 

18. მოქმედებათა გაგმასა და მათ დანერგვას; 

19. მოგებათა გეგმას, ბიუჯეტს და თვისობრივი მიზნების გეგ- 

მას; 
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20. მიზნების მიმოხილვას, აქცენტირებას; 

21. რეალიზაციას. 

დაგეგმვა ქმნის მოქმედებათა ვარიანტების გაფართოების წინასწარი 

გეგმების შეცვლის შესაძლებლობას. ეს ის პროცესია, რომელიც 

მოითხოვს ფირმის მიზნების, მოთხოვნების, ამოცანების და მათი 

დაკმაყოფილების მეთოდების წინასწარ ვერიფიცირებას. ეი. სი- 

ნამდვილის შემოწმებას და საიმედოობის დადგენას ცდების გზით. 

ბიზნეს გეგმის შედგენისადმი მიდგომა არ არის დამოკიდებუ- 

ლი საწარმოს (ფირმის) სიდიდეზე და მისი მოქმედების მაშტაბზე. 

მიუხედავად იმისა, რომ მცირე ზომის საწარმოებში ცვლადების 

მცირე რაოდენობის გამო მარტივია შიგასაწარმოო პროცედურები 

და ხასიათდება დროის ლიმიტის პერსონალის შეზღუდული რაოდენობით. 

16.5. მცირე ბიზნესის ბიზნეს გეგმა. 

მცირე ბიზნესისათვის რეკომენდირებულია დაგეგმვის ორფა- 

ზიანი მოდელი: 

1. ფაზა. ამ დროს ხორციელდება მიზნების, პრინციპების და 

ფირმის სტრატეგიის ფორმულირება. აქ ხორციელდება ისეთ კითხვებზე 

პასუხების გაცემა, როგორიცაა: 

1. რა ბიზნესში ვიმყოფები მე; 

2. რა ადგილი მიკავია მოცემულ დარგში?. 

3. როგორები არიან ჩემი კლიენტები და საღ არის ჩემი 

ბაზარი.? 

4. რა შეხედულება გააჩნიათ ჩემი ფირმის შესახებ კლიენ- 

ტებს? 

5. რა ბიზნეს მოვისურვებდი 5 წლის შემდეგ? 

6. რა შემიძლია გავაკეთო მოგებების გასადიდებლად? 

7. რა მჭირდება პროცედურის ხარისხის გასადიდებლად? 

8. რაში მდგომარეობს ჩემი საკონკურენტო უპირატესობა და 

ვიყენებ მე მას თუ არა? 

9. რა არის ჩემთვის მეტად მნიშვნელოვანი პრობლება და 

ვიცი თუა არა როგორ გადავჭრა იგი? 

10. ბაზრის რომელი ნაწილის დაუფლებას მოვისურვებდი მე? 
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მომავალ თვეში, მომავალ წელს; 

11. თანამშრომლები ამართლებენ თუ არა ჩემს პერსონალურ 

პოლიტიკას? 

12. როგორ მსურს დავაფინანსო ფირმის განვითარება? 

ამ კითხვებზე პასუხის გაცემა ფირმას ეხმარება მოქმედებათა 

სტრატეგიის განსაზღვრაში და მომდევნო მოქმედებათა მიმართულების 

დასახვაში, დაგეგმვის შემდგომი ეტაპია იდეების კონკრეტიზაცია 

და მოქმედებათა დაწვრილებებითი გეგმის დამუშავება. 

2. ფაზა 

1. ნაბიჯი. ამ დროს ხორციელდება გაყიდვათა პროგნოზირება: 

ე.ი. უახლოეს 5 წელიწადში გაყიდვათა მოცულობის სავარაუდო 

გადიდების დაპროექტებაში, პროდუქციის ამჟამად არსებული ასორ–- 

ტიმენტის პირობებში. 

2. ნაბიჯი. მოწყობილობის დაგეგმარება: ე.ი. წარმოების სა- 

შუალებათა რაოდენობის, შემადგენლობის, წარმოების აპარატურ- 

ისა და აღჭურვილობის განსაზღვრა, რომელებიც იქნებიან აუციელბელი 

წარმოების წლიური პროგრამის შესრულებისათვის, იმის გათვალ- 

ისწინებით თუ შეცვლის და ცვეთის რა აუცილებლობა წარმოიქმ- 

ნება. ამასთან ერთად საჭირო ხდება ხარჯების განსაზლვრა წარ- 

მოების ახალი საშუალებების შესაძენად. 

3. ნაბიჯი. საგარეო საფინანსო სახსრების საჭიროების გან- 

საზღვრა, იგი ხორციელდება შემდეგი სახით: ჯერ ანგარიშობენ 

გაყიდვათა გადიდებაში ჩართულ ხარჯებს გამიზნულს იქითკენ, 

რომ ფირმამ შეინარჩუნოს საფინანსო მაჩვენებლების უკვე ჩამოყ- 

ალიბებული დონე (მხედველობაშია დავალიანებები და მარაგები 

გაყიდვების მიმართ). 

ამ საფუძველზე შესაძლებელი ხდება დაახლოებით განვსაზღვროთ 

კაპიტალის ჩართვის აუცილებელი ოდენობა. 

ხორციელდება გაყიდვათა გასადიდებლად საჭირო ხარჯების 

და ახალ მოწყობილობათა შესაძენი (მოდერნიზაციის) საჭირო 

თანხის დაჯამება. : 

ამ გზით განისაზღვრება ფირმის საჭიროება საფინანსო სახს- 

რებზე. 

ამ დროს მხედველობაში მიიღება გარედან საფინანსო სახსრე- 

ბის მიღების განსაზღვრისათვის შემდეგი პოზიციები: 
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გაყიდვათა გადიდება და საჭიროება ახალ საწარმოო საშუ- 

ალებებში; 

- საკუთარი სახსრების ოდენობა; 

- რა მარაგები გაგვაჩნია; 

- მანქანებისა და მოწყობილობების დაკომპლექტება მომდევნო 

5 წლისათვის: 

ძირითადია განვსაზღვროთ მოცემული ეტაპზე ფირმის საჭიროება 

საფინანსო სახსრების გარედან მოზიდვაზე; გამოინახოს საგარეო 

წყაროები, შევაფასოთ ჩვენი შესაძლებლობები ამ სახსრების უკან 

დაბრუნების საქმეში. 

რაც შეიძლება უფრო ადრე უნდა განესაზრვროთ დამატებით 

კაპიტალზე მოთხოვნილება და დაფინანსების ხერხები. მაგ. მოკლ- 

ევადიანი სესხები, განვადებითი შესყიდვები, ლიზინგი ნაცვლად 

შესყვიდისა, გრძელვადიანი კრედიტები ძირითადი კაპიტალის გა- 

ნახლებისათვის და ახალ დაბანდებათა განხორციელებისათვის, აგრეთვე 

მარაგების დასაფინანსებლად, ინვესტორების მოზიდვით, უძრავი 

ქონების შესყიდვის განსახორციელებლადაც. 

4. ნაბიჯი. ადამიანთა რესურსებით უზრუნველყოფაზე (კა- 

დრებით დაკომპლექტებაზე). ამასთან დაკავშირებით განსაზღვრავენ 

ჰყავს თუ არა ფირმას ის ადამიანები, რომელთაც ძალულთ წარ- 

მატებით გაართვას თავი ფირმის შემდგომ განვითარებას. ამასთანავე 

ხორცილდება კადრების დენადობის განსაზღვრა წლიურ ჭრილში 

და სამუშაოზე ახალ მუშაკთა მისაღები რაოდენობის დადგენა, 

რათა მიგარწიოთ გაყიდვათა გათვალისწინებულ ზრდას. 

ზემოთ განხილული ორივე ნაბიჯით წარმოების ინფორმაციის 

შეკრება, გაყიდვათა პროგნოზის მონაცემების გამოკვლევა, რომ- 

ლებიც ეხებიან წარმოებას, კაპიტალს, სამუშაო ძალას. ამ საფუძ- 

ველზე ხორციელდება სამოქმედოდ მიღებული სტრატეგიის რეალ- 

იზების შეფასება. იმ შემთხვევაში, თუ ეს შეფასება აღმოჩნდება 

უარყოფითი, მაშინ საჭირო გახდება პირველი ნაბიჯიდან მიყ- 

ოლებით განმეორებითი კვლევის ჩატარება. 

ფირმის შიგა ანალიზი უნდა შეავსოს გარემოში არსებული 

მთავარი არეების (სეგმეტების) ანალიზმა. ფირმის ურთიერთგადა- 

ჭდობილი საქმიანობა მოიცავს: ბაზრებს, მომწოდებლებს, პროდუ- 

ქტების გამოკვლევას კონკურენტუნარიანობაზე, მართვას და დაგემვას, 
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როგორც მის ფუნქციას. ეს უკანასკნელი წარმოადგენს უფრო 

რთულ პროცესს ვიდრე ოპერაციის შესრულება და ტექნოლოგიის 

გამოყენება. 

ეფექტიანი დაგეგმვა მოითხოვს იმგვარი მითოლოგიური აპარატის 

გამოყენებას, რომელიც კვალიფიცირებული მგეგმავისათვის ად- 

ვილად ასათვისებელია ანდა ქმნის იმის შესაძლებლობას, რომ 
წარმატებით იქნას გამოყენებული კომპიუტერული ტექნიკა. 

16.6. რას წარმოადგენს ბიზნეს გეგმა 

პრაქრიპაში 

ბიზნეს-გეგმა წარმოადგენს დოკუმენტების ნაკრებს, რომლებიც 

ეხებიან პროგრამების ანალიზს, სადაც მოცემულია საფინანსო 

მდგომარეობის და ისტორიული მონაცემების შეფასება. ამ საფუძ- 

ველზე მათში წარმოდგენილია ფირმის მიზნები,უკანასკნელთა მიღწევების 
ხერხების პროექცია, საფინანსო, საბაზრო, მარკეტინგის, ფირმის 

ორგანიზებულობის, საკადრო, ტექნოლოგიური და ა.შ. პოზიციები 

ყეელა არსებულ პირობებში. იგი მოიცავს არა მარტო მიმდინარე 

საქმიანობას არამედ 3 წლიდან 5 წლამდე დროის ინტერვალს. 

მენეჯერთა ეფექტიანი მოქმედების მონახაზს წარმოადგენს ბი- 

ზნეს გეგმა. მათი დანიშნულებაა განამტკიცოს ბაზარზე ყოფნა 

მუდმივად, განახორციელოს ხელსაყრელი ბირობების ფინანსურად 

ეფექტიანი შეერთება ფირმის შესაძლებლობასთან. ბაზარზე ფირ- 

მის რეალური წარმატების მიღწევა წარმოადგენს ხელმძღვანელი 

კადრების ამოცანას. 

ბიზნეს გეგმა საწარმოს (ფირმას) ეხმარება თავის ეკონომიკურ 

საქმიანობაში, რაც გამოიხატება: მოქმედებათა კონცეფციის კონკრეტ- 

იზაციაში, ყველა არსებულ წარმატებათა თუ წარუმატებლობის 

გათვალისწინებით მიზნების მიღწევის მეთოდებისა და ხერხების 

განსაზღვრაში. 

ყოველი ორგანიზაციის ცხოვრება თვით მოითხოვს ბიზნეს 

გეგმის შედგენას. მისი შედგენის აუცილებლობა მკვეთრად გამოკვეთილი 

ხდება ახალი საწარმოს შექმნისას, საწარმოთა გაერთიანებისას, 

სარისკო წამოწყებათა დაფინანსებისათვის გარედან სახსრების მოზიდვისას, 
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კრიტიკულ მომენტებში. მაგ., საკუთარი ფირმის შეცვლისას ანდა 

საქმიანობის პროფილის შეცვლისას, ახალ ბაზრებზე გასვლისას, 

წარმოების მოდერნიზაიისას, დიდი ინვესტიციების მოთხოვნისას. 

საკუთრების პრივატიზაციას აუცილებლად წინ უნდა უძღოდეს 

მისი ფუნქციონირების ბიზნესის გეგმის შედგენა. პირველ რიგ- 

ში უნდა განხორციელდეს საწარმოს (ფირმის) საფინანსო, ეკონომიკური 

და იურიდიული ანალიზი, რომელსაც მივყავართ მდგომარების შე- 

ფასებამდე. აქ მთავარია 5 წლიანი ბიზნეს გეგმა, რომელიც გამ- 

ოიხატავს საწარმოს (ფირმის) სტრატეგიის საფინანსო იმპლიკა- 

ციას (გადაწნულობას) ყველა არსებული პირობების და მომავალ 

საჭიროებათა მიხედვით. 

ამ ნიადაგზე წარმოიქმნება ბიზნეს გეგმის ორი ფუნქცია: 

#. საშინაო ფუნქცია. ბიზნეს გეგმა გამოიყენება, როგორც შიგა 

საგეგმო დოკუმენტი, რომელიც საჭიროა საწარმოს მართვისათვის; 

2. საგარეო ფუნქცია. მან უნდა მიანიჭოს საწარმოს (ფირმას) 

მიმზიდველობა პოტენციალური ინვესტორის თვალში, რაც მას ეს- 

აჭიროება თავის წამოწყებათა დაფინანსებისათვის. 

ამ დაყოფას გააჩნია მხოლოდ ხედვითი მნიშვნელობა, ვინაიდან 

სწორად აგებული ბიზნეს გეგმა ამ ორივე ფუნქციას ასრულებს 

ერთდროულად. ბიზნეს გაგმამ უნდა დაარწმუნოს პოტენციალური 

ინვესტორები მისთვის საფინანსო სახსრების გამოყოფის მიზანშე- 

წონილობაში, მეორეს მხრივ მანვე საწარმოსათვის (ფირმისათვის) 

უნდა შეასრულოს მაორგანიზებელი როლი იმ ინტარვალში რომელ- 

საც მოიცავს ბიზნეს გეგმა. ეს გეგმა საწარმოს (ფირმას) წარმოად- 

გენს, როგორც დამოუკიდებელ, თვითმყოფად ორგანიზაციას და როგორც 
ასეთი იგი მოიცავს ყველა იმ ელემენტს, რომელთა ანალიზი შესა- 

ძლებელს ხდის მისი მეშვეობით გამოვლენილ წინამძღვართა მხედ- 

ველობაში მიღებას, რათა მომავალში წარმატებით განახორციელოს 

ფუნქციონირება. ამის შემხედავი ინვესტორები დამატებით გაიღებენ 

საფინასო სახსრებს ამ საწარმოსათვის (ფირმისათვის). ამ სახსრებ- 

ის გაღება შეიძლება მოხდეს დაფინანსების სხვადასხვა ფორმით. 

სახელდობრ, ჩვეულებრივი სესხებით, საინვესტიციო კომერციული 

ბანკიდან კრედიტების მიღებით, მუშაკების ან მენეჯერთა მიერ აქცი-. 

ზების შეძენის ხელმისაწვდომობის შექმნით, ლიზინგის სხვა და სხვა 

სახეობის გამოყენებით (იხ. სქემა 16.1) 
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იმ შემთხვევაში თუ ფირმის წარმატების მაუწყებელი ყველა 

ელემენტი მნიშენელოვანი სიგნალიზატორის როლს ასრულებს და 

ამიტომ არის -ჩართული ბიზნეს გეგმაში, მაშინ განსაკუთრებული 

მნიშვნელობა ენიჭება ხელმძღვანელი კადრების ანალიტიკური ჭვრეტის 

უნარს ამოიკითხონ ფირმის შესაძლებლობები, მისცენ მათ სათანა- 

დო შეფასება და ჩაწვდნენ საფრთხეში არსებულ იმელემენტს, 

რომელიც სათანადო მანევრით შესაძლოა გამოიყვანონ არენაზე, 

როგორც ახლად აღმოჩენილი შესაძლებლობა ჩვენი ფორმისათვის. 

ამისთან დაკავშირებით საჭირო ხარჯებს ისინი გაილებენ იმის 

მიხედვით, თუ როგორ გეგმავენ და რამდენად გათვლიან მოს- 

ალოდნელ შედეგებს. ამ საქმეში ქმედითი სამსახურის გაწევა შეუძლია 

მართვის მულტი პლიკაციურ ანალიზურ-შემფასებელ სისტემებს. 

ბიზნეს გეგმა, რომელიც შედგენილია დაფინანსების საგარეო 

წყაროების გათვალისწინებით, უნდა იყოს მიმართული იქითკენ, 

რომ ერთის მხრივ სახავდეს საქმიანობის მიმართულებებს, მეორეს 

მხრივ კი წარმოადგენდეს სტრატეგიული მართვის ნიმუშს (განხ- 

ორციელების ეტეპების კონტროლის საქმეში) და მიღწეული შედეგების 

საბაზრო ეფექტის გაზომვის ინსტრუმენტს. 

ასრულებს რა პირველ ფუნქციას ბიზნეს გეგმა იძლევა იმის 

შესაძლებლობას, რომ მოწესრიგდეს და ამით სათანადო მაორგა- 

ნიზირებელი ფუნქცია იკისროს საწარმოს (ფირმის) ფუნქციონ- 

ირებაში ისე, რომ კარგად ჭვრეტდეს მომავალში ყველა შესაძლო 

ცვლილებას. 
ასრულებს რა მეორე ფუნქციას ბიზნეს გეგმა წარმოსდგება, 

როგორც აუცილებელი დოკუმენტი, რომელიც ემსახურება იმას, 

რომ მოვიპოვოთ საგარეო წყაროებიდან საწარმოს დაფინანსება. ამ 

შემთხვევაში ბიზნეს გეგმა ასრულებს საანგარიშწორებო ურთიერ- 

თობის ჩამოყალიბების საფუძველის როლს მოცემულ საწარმოსა 

(ფირმასა) და ინვესტორს შორის. ამიტომ იგი საინტერესო დოკუ- 

მენტია ინვესტორისათვის. 

ბიზნეს გეგმაში ხაზგასმით უნდა იყოს დაფიქსირებული მისი 

(საწარმოს) ძლიერრი მხარეები, თვალნათლივ უნდა ჩანდეს თუ 

რა მდგომარეობაში იმყოფება იგი ამჟამად. აქვე უნდა ჩანდეს მისი 

მომავლის პერსპექტივები და გეგმები (ე.იირ. თუ რის გაკეთებას 

აპირებს იგი მომავალში). ამასთანავე უნდა თვალნათლივ ჩანდეს 
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თუ რა სიძნელეები გააჩნია და როგორ აპირებს მათ დაძლევას, რა 

ხერხებს გამოიყენებს იგი ამისათვის. 

ამგვარი დოკუმენტი უნდა მოიცავდეს: 

1. საწარმოს (ფირმის) გეგმებს; 

2. ამ გეგმების რეალობის დასაბუთების დოკუმეტებს; 

3. მოსალოდნელი შედეგების მიერ ინვესტორის მოთხოვნათა დაკ- 

მაყოფილებათა უნარს. ეს იმიტომაა საჭირო, რომ ინვესტიციაზე მრავალ 

მოთხოვნათა შორის ინვესტორმა აირჩიოს სახელდობრ ჩვენი მოთხოვ- 

ნა. ამიტომ აქ არსებითი როლის შესრულება შეუძლია გეგმის აღჭურ- 

ვას მართვის მულტიპლიკაციური ანალიზურ შემფასებელი სისტემე- 

ბით. ეს იმიტომაც, რომ მათი მეშვეობით ინვესტორს შეეძლება დაინ- 

ახოს დაგეგმვის ხარისხი და მისი მაორგანიზირებელი ფუნქცია გაზო- 

მილი სათანადო უტყუარი მაჩვენებლებით. 

ყოველი ინვესტორი (კრედიტორი) მრავლ ფირმას შორის აირჩევს 

იმას, ვისი გეგმაც საუკეთესოდ არის შედგენილი და დასაბუთებული. 

ამასთანავე თვალნათლივაა ანალიტიკური ჭვრეტისათვის. იგი უნდა 

უჩვენებდეს, რომ ხელმძღვანელ კადრებს ესმით საწარმოს (ფირმის) 

შესაძლებლობებიც, საფრთხეც და შეძლებენ მიაღწიონ დასახულ მიზნებს. 

ინვესტორები (ბანკები) ყოველთვის ეყრდნობიან საფინანსო მონაცე- 

მებს და უწინარეს ყოვლისა მოგების მაჩვენებელს და საწარმო (ფირ- 

მის) გეგმაში მიღებული მაჩვენებლის მიხედვით შედეგების შესაძლე- 

ბლობას. ამგვარ შესაძლებლობებს და ისიც გაზომილს შეიცავს გეგმა- 

ში ჩართული მულტიპლიკაციური ანალიზურ შემფასებელი სისტემე- 

ბი. 

კრედიტორი აფასებს საწარმოს (ფირმის) შესაძლებლობებს და 

ცდილობს შეაფასოს თავისი რისკი. ამ მიზნით იგი მოითხოვს ინფორ- 

მაციას შემდეგ საკითხებზე: _ 

კრედიტებს რა ოდენობით მოელის ფირმა (საწარმო); 

· რა დანიშნულებას აძლევს ფირმა ამ კრედიტების გამოყენებას; 

· როგორია სესხის დაფარვის გათვალისწინების ვადა; 

. პროცენტების გადახდის რა შესაძლებლობა გააჩნია მას; 

, წარუმატებლობის დაძლევის რა უნარი გააჩნია საწარმოს; 

· კრედიტების დაფარვის უზრუნველყოფა თუ იგი საჭირო შეიქმ- 

ნა რაიმე შემთხვევის გამო. 

თ 
CC 

> 
ხა
 

სა
 

– 
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16.7. ინვესრორი ლა ბიზნეს გეგბმა. 

ბიზნეს გეგმას აუცილებლად უნდა გააჩნდეს ინვესტორთა მოზიდვის 

უნარი. ამასთან ერთად ბიზნეს გეგმა საწარმოს (ფირმის) ხე- 

ლმძღვანელობისათვის წარმოადგენს იმ პირველ უცილობელ შანსს, 

რომელსაც ძალუძს საკუთარი ბიზნეს გეგმის აპრობაცია-შემოწმე- 

ბაზე დაფუძჩებელი მოწონება და დამტკიცება-მომავალ ინვესტორ- 

თან. 

ბიზნეს გეგმის რეალიზაციის წინადადებათა წინასწარი გაც” 

ნობის შემდეგ ინვესტორთა გადაწყვეტილება დიდადაა დამოკიდე- 

ბული საწარმოს (ფირმის) მიერ ამ დოკუმენტის შემუშავების 

ხარისხზე. ინვესტორზე იგი არსებით გავლენას ახდენს მისი კონ- 

სტრუქციითა და იმით თუ რაოდენ ნათელ წარმოდგენას იძლევა 

იგი მოსალოდნელ შედეგებზე. 

ფირმის (საწარმოს) ხელმძღვანელ მუშაკებს უნდა გააჩნდეთ 

ნათელი წარმოდგენა, ბიზნეს გეგმის შემუშავებამდე, შემდეგ საკ- 

ითხებზე: 

1. მართვის რა უნარი გააჩნია საწარმოს; 

2. რაოდენ ფლობენ კონკრეტულ იდეებს მოცემული საწარმოს 

(ფირმის) წარმოქმნის განვითარების შესახებ. 

კაპიტალის გამკარგავები უაღრესად დიდ მნიშვნელობას ანი- 

ჭებენ რისკის შეფასებას, რომელიც თან ახლავს მოცემულ საწარ- 

მოს და მისი ხელმძღვანელობის უნარს თავი გაართვას სიძნელეებს. 

ინვესტორს უწინარეს ყოვლისა აინტერესებს და სურს დარწ- 

მუნდეს გააჩნია თუა არა საწამოს ისეთი პოტენციალი. რომელიც 

უზრუნველყოფს ხარჯების დაბრუნების მაღალ უნარს; რაოდენ 

არის შესაძლებელი ამ პოტენციალის გამოყენება?. 

საწარმოს ხელმძღვანელობას უნდა გააჩნდეს რისკის ნივე- 

ლირების უნარი იმ ზომით, რომელიც შესაძლებელს გახდის წარ- 

მატებაზე გასვლას. მაშინ მისი წინადადებები მისაღები გახდებიან 

ინვესტორებისათვის.: ინვესტორს გამოკვეთილად უნდა ვუჩვენოთ 

საწარმოს პოტენციალი, კონკურენტუნარიანობა და სიძნელეები, 

რომლებიც გაგვაჩნია ამჟამად ანდა წარმოჩნდებიან მომავალში. 

ეს პოზიციები აუცილებლად უნდა იქნან ნაჩვენები ბიზნეს 

გეგმაში. 
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ივესტორებს ყოველთვის სურთ შეაფასონ საშიშროების ხარისხი. 

სახელდობრ რაც უფრო დიდ რისკზე მიდის საწარმო, მით უფრო 

მეტი მნიშვნელობა ენიჭება მართვის ხარისხს. აქ არსებითი ადგ- 

ილი უკავია საბაზრო შესაძლებლობათა ეფექტიან გამოყენებას. 

16.8. აიზნეს გეგმის აღნაგობა. 

ბიზნეს გეგმის ძირითადი ნაწილებია საწარმოს შიდა პრობლემების 

გადაჭრის ღონისძიებათა სისტემა და გარემოს ცვლილებებზე რეაგირე- 

ბის ქცევათა განსაზლვრა. ამ ძირითად ნაწილებს მოიცავს სამი თემა- 

ტური ჯგუფი, რომლებიც განსაზღვრავენ ამ ნაწილებზე მუშაობის 

მეთოდებსაც. 

ეს ჯგუფებია: I. საწარმოს გამოკვლევს აღწერა და ანალიზი, 

როგორც ქცევათა ლოგიკური აღქმის ასევე მართვის ანალიზურ-შემ- 

ფასებელ მულტი პლიკაციურ სისტემებში ცვლილებათა მონაწილეობის 

გაზომვა საწარმოს წარმოებრივი საქმიანობის საბოლოო შედეგებში. აქ 

ფართოდ გამოიყენება ეკონომიკური ანალიზის პერიოდანტული მეთოდი. 

ამ ინსტრუმენტარიის დახმარებით ცვლილებათა შესაძლლო გავლენის 

გაზომვა და შეფასება საჭიროა მომავალი საქმიანობისადმი შეხედულე- 

ბათა „ჩამოსაყალიბებლად. 

2. ძირითადი გეგმის დამუშავება იმ სიძნელეების გათვალისწინებით, 

რომლებიც თან ახლავს დაგეგმვისა და განვითარების პროცესს. ამის- 

ათვის უნდა იქნას გამოკვლეული რეაგირების ის ტალლა, რომელიც 

თავს იჩენს მართვის ანალიზურ შემფასებელ მულტი პლიკაციურ სისტე- 

მაში. 

3. სამართველო გადაწყვეტილებათა ცხოვრებაში შეყვანისა და 

სათანადო ღონისძიებათა სისტემის დანერგვის გეგმა. აქ დანერგვის 

ფუნქციები და პასუხისმგებლობა უნდა იქნას განაწილებული მათი 

რეალიზაციის, დანერვის პირობებისა და ვადების დასაცავად. ამასთანავე 

უაღრესად დიდი მნიშვნელობა ენიჭება საწარმოს (ფირმის) ფუნქციონ- 

ირების ორგანიზებულობის ეფექტიანობის შეფასებას. 

ბიზნეს გეგმის ტიპიური სტრუქტურა მოიცავს სათანადო ნაწ- 

ილებს და მათ ხვედრი წონებს პროცენტებში განაწილებისათვის. ეს 

სტრუქტურა შეიძლება წარმოდგენილი იქნას შემდეგი სახით: 
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1. ორგანიზაციის მოკლე პრეზენტაცია (ტექსტის 5 %) 

- ისტორია, მიზანი, ამოცანები, 

-ფირმის პროფილი, მისი საქმიანობის სფერო; 

გაყიდვათა ოდენობა (ამჟამად და წარსულში); 

სახეზე მყოფი ან დაგეგმილი სახსრები. 

2. გარემოს ანალიზი (ტექსტის 25%) 

- არსებული ბაზრების დახასიათება; 

-– მოსალოდნელი მეტად არსებითი ცვლილებები; 

- ეკონომიური, ფინანსური, იურიდიული, ეკოლოგიური, დემოგრაფი- 

ული, სოციალური და ა.შ. გარემოცვა. 

- ფირმაზე მრავალრიცხოვანი გავლენების მეტად მართალი სცენარები; 

- არსებულ შესაძლებლობათა და საფრთხეების ჩამოთვლა; 

კონკურენტუნარიანობის შეფასება ფირმის ძლიერი და სუსტი 

მხარეების ხედვის საფუძველზე; 

3. ორგანიზაციული ანალიზი (ტექსტის 15%) ე.ი. შიგასაწარ- 

მოო ანალიზი; 

იმ სამუშაოების დახასიათება საერთო ასპექტში, რომელთაც 

ფირმა ფლობს ამჟამად; 

- ფირმის არსებული ფინანსური მდგომარეობა; 

ფირმის ძირითადი სისუსტეები და ძლიერი მხარეები; 

კონკურეციაში ფირმის ძლიერი და სუსტი მხარეების ანალიზი. 

4. სტრატეგიული 'გადაწყვეტილებების (ტექსტის 30%); 
განვითარების სტრატეგიის არჩევა; 

- შერჩეული სტრატეგიის გზაზე ვარიანტების გარჩევა და არჩეუ- 

ლის დასაბუთება; 

მიზნების დასხვა მოკლე, საშუალო და ხანგრძივი პერიოდის- 

ათვის; 

ფირმის არსებულ მდგომარეობაზე მოსალოდნელი გავლენების 

განჭვრეტა; 
2, მოქმედებათა გეგმა (ტექსტის 30%). 

-მოქმედებათა პროგრამა, მისი განხორციელების საშუალებათა შერ- 

ჩევა; 
- მოქმედებათა თანმიმდევრობის განსაზღვრა; 

- მოქმედებათა თანმიმდევრობათა სტრატეგია; 

- დანერგვის სტრატეგია; 
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- მაჩვენებელთა კონტროლის მეთოდები; 

- ალტერნატიული სტრატეგიები; 

6. დასკვნები (ტექსტის 25%) 
საჭიროებანი, მოთხოვნები. 

ბიზნეს გეგმის ტიპიური აღწერა შეგვიძლია წარმოვიდგინოთ შემ- 

დეგი სახით: 

1. ანოტაცია; 

2. ფირმის დახასიათება: 

იურიდიული სტატუსი; ფირმის საკუთრებანი; 

- ფირმის სიდიდე, 

ქონება, 

-წარმოების პროფილი, 

ნაკეთობები, 

-საფინანსო კონდიცია, 

3. პროდუქციის აღწერა, 

ტექნოლოგია, 
წარმოებაზე დანახარჯები, მოგებები, ხარჯები (ფასხვაობათა 

ფასებბზე დანარიცხებით ან სხვაბა გასაყიდ და საყიდ ფასებს შორის) 

- მიმზიდველობა (ხარისხი, რაოდენობა, ფასი, სერვისი) 

კონკურენციაში მოქნილობა (ბაზრის მოთხოვნებზე რეაგირების 

სისწრაფე) : 

სასაქონლო ნიმუშები 

- ახალი პროდუქცია 

-პროდუქტის გამოკვლევა და განვითარება 

4. ბაზარი და საბაზრო საქმიანობა 

- ბაზრის მაშტაბი 

–სეგმენტები 
– ლოკალიზაცია 

კლიენტები (მოთხოვნა, პრეფერენცია ე.ი. უპირატესობები და 

სავაჭრო შეღავათები) 

კონკურენცია (ბაზარზე ფირმის პოზიცია, შესაძლებლობები, 

პროდუქტი-ხარსხი, ფასი, სერვისი, საწარმოო დანახარჯები, პროდუ- 

ქციის ცალკეულ სახეობათა მომგებიანობა) 

- ბაზრის გამოკვლევა ' 

- პროდუქციის მოძრაობის ფორმები 
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– რეკლამა 

გაყიდვატა მეთოდები 
სერვისი 

ხარჯები მარკენტინგზე, ხარჯები გაყიდვებზე 

5. საწარმოო პროცესი: 

საწარმოო ფონდები 

საწარმოო შესაძლებლობები (საწარმოო პოტენცია) 

- წარმოების მაშტაბი 

წარმოების ორგანიზაცია 

ტექნოლოგიის გამოყენება 

- მიწოდებები 

–-კოლექტივი 
-მარაგების დონე 

-გეგმით გათვალისწინებული მოდერნიზაცია 

6. მართველობა და პერსონალი: 

ორგანიზებულობის კულტურა 

- მართვის სტილი 

- მართვის მეთოდები 

- ფინანსების მართვა 

- ორგანიზაციისა და მართვის სტრუქტურა 

- მართვის ინფორმაციული სისტემები 

კვალიფიკაცია 

- მოტივაცია 

7. საფინანსო ანალიზი: 

საფინანსო კონდიცია 

საფინანსო შესაძლებლობათა შეფასება 

საფინანსო საჭიროებანი 

მდგომარეობა დავალიანებებში 

დაფინანსების წყაროები და. ხერხები 

– გამოყენებული საფინანსო მაჩვენებლები 

8. რისკის ფაქტორი და გამოსყიდვის უნარი 

არასასარგებლო ტრენდები (ეკონომიკურ მაჩვენებელთა ხანგრ- 

ძლივ ცვლილებათა არასასარგებლო ტენდეციები) 

კონკურენტების ქცევები 
სამუშაო ძალის პოტენციალი 
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საფინანსო მაჩვენებელთა შეფასება 

9. მიზნები და ამოცანები, დროის მათი ჰორიზონტი: 

- მაკლევადიანი, საშუალო და ხანგრძლივივადიანი მოქმედებები 

- მოქმედებათა დიაგრემა 

- პასუხისმგებელი პირები 

ბაზრის ორგანიზაციის გეგმა, მოიცავს ათვალისწინებულ გაყიდ- 

ვათა აღწერას, სერვისს, გარანტიათა პირობებს, საფინასო პოლიტიკას, 

დისტრიბუციის (განთავსების) და რეკლამის სტრატეგიას. 

კონკურენციის გამოკვლევის კომპენტენტურობაში ძევს საწარმოს 

(ფირმის) წარმატების გასაღები. 

კონკურენტუნარიანობის გამოკვლევა მოიცავს: 

1. დანარჩენი კონკურენტების იდენტიფიკაციას (თანმთხვევას კო- 

მერციულ პოლიტიკაში); 

2. საქმიანობის მაშტაბები და კონკურენტების პოტენციალი: 

3. ნაკეთობათა შედარება ყველა მისი ატრიბუტის (ფასი, ხარისხი, 

კლიენტთა მოლოდინის) დაკმაყოფილების მიხედვით: 

4. კონკურენტების ძლიერი (სუსტი) მხარეების დახასიათებას; 

5. განვითარების შესაძლებლობათა ვარაუდს და კონკურენტების 

რეაქციას. 

16.9. ბიზნეს გეგმა და მარპეტინგი 

ბაზარზე ფირმის საქმიანობასა და პოზიციის ფორმირებაში მარ- 

კეტინგი ასრულებს ერთ-ერთ ძირითად ფუნქციას. იგი ხშირად გამ- 

ოიყოფა, როგორც ბიზნეს გეგმის ცალკე. აღებული, სპეციალური 

(ძალზედ მნიშვნელოვანი) განყოფილება. ამ განყოფილებამ უნდა გაარკვიოს 
თუ რას ეყრდნობა ფირმის პოლიტიკა ფასწარმოქმნის დარგში: 

1. ფასები ეყრდნობიან დანახარჯებს თუ მოთხოვნას? 

2. როგორი იქნება ფასების მოძრაობა მომავალში? 

3. ბაზარზე მოცემული ფირმის წილის გადიდებაზე როგორია 

ფასების გავლენა? 

ფასების სტრატეგია უნდა ყალიბდებოდეს ისე, რომ ითვალ- 

ისწინებდეს მთავარი კონკურენტების ფასობრივ პოლიტიკას, რაც 

შესაძლებელს ხდის გაირკვეს შეგვიძლია თუ არა რომ შევრჩეთ 
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ბაზარს ანდა გავზარდოთ კიდეც ბაზარი (საბაზრო მოთხოვნები ჩვენს 

მიმართ). სწორად დადგენილი ფასი თავის თავში შეიცავს საფასო 

მანევრს (მაგ. მეტად დაბალი ფასების დაწესებას, რჩება ძალზედ 

მცირე ადგილი მანევრისათვის, ვინაიდან ფასების გადიდება უფრო 

ძნელია ვიდრე შემცირება), ბაზარზე მყარი პოზიციის მიღწევა უზრუნ- 

ველყოფს საწარმოსათვის მოგების შენარჩუნება მატებასაც კი. ფირ- 

მის საბაზრო პოზიციის ფორმირება მოიცავს გაყიდვათა ორგანიზაციის 

აღწერასაც; სახელდობრ, აქ მოცემული უნდა იყოს: 

1. ყველაზე მნიშვნელოვანი კლიენტების აღწერა, 

2. შეკვეთების ზომები, 

3, გაყიდვათა ხერხები (მაღაზიების საკუთარი ქსელი, განმთავსებელთა 

გამოყენება); 

4. მარაზიების სიდიდეები და განლაგება; 

5. ფასნამატის სიდიდე საბითუმო და საცალო ვაჭრობაში; 

6. გაყიდვათა სპეციალური პირობები (დათმობები, ზოგიერთ გან- 

მთავსებელთა გამორიცხვის უფლება და ა.შ.) 

7. გამყიდველები (მუშაკთა რიცხოვნება, რომლებიც დასაქმებუ- 

ლი არიან გაყიდვით, დაჯილდოების პოლიტიკა და სტრუქტურა მაგ. 

საკომისიო); · 

8. მიმღებთან მიტანა. 

16.10. ბიზნეს გეგმა ღა საწარმოო პროცესი 

ბიზნეს გეგმას აქ სჭირდება, რომ გააჩნდეს მონაცემები, რომ- 

ლებიც იძლევიან: საწარმოო ბაზის, საწარმოო პროცესის სახეო- 

ბის და მისი ცალკეული ეტაპების დახასიათებას, 

უფრო უპრიანია მას გააჩდნდეს ინფორმაცია უფრო კონკრეტ6- 

ულ და ფართო განშტოების ტექნიკურ-ეკონომიკურ მახასიათე- 

ბელთა შესახებ: 

1. ნორმირებული საბრუნავი და ძირითადი კაპიტალის შეუღლება, 

რომელიც გვიჩვენებს საწარმოს მატერიალურ - ტექნიკური ბაზის 

ინტესიური ფუნქციონირების პოტენციას; 

3. ფუნქციონირებადი შრომის ფონდშეიარაღება; 

4. შრომითი რესურსების სტრუქტურა მუშათა ხვედრი წონის 
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მიხედვით სამრეწველო საწარმოო პერსონალში; 

5. საწარმოო სიმძლავრეთა გამოყენების კოეფიციენტი; 

6. სამუშაო დღის საშუალო ხანგრძლივობა, საათებში; 

7 ერთი მუშის მიერ საშუალოდ ნამუშევარი დღეები საგეგმო 

პერიოდში; 

8. სამრეწველო საწარმოო პერსონალის რიცხოვნობა; 

9. პროდუქციის საერთო გამოშვების მასალტევადობა (საერო 

პროდუქციის ნორმატიული წმინდა პროდუქციასთან შეფარდების 

მიხედვით); 

10. საერთო პროდუქციის საქონლურობა ე.ი. საერთო პროდუ- 

ქციიდან სასქონლო პროდუქციის გამოსავლიანობა); 

11. ფასების ინდექსი წარმოებიდან მიღებულ სასაქონლო პროდუქციაზე 

(ფასწარმოქმნაში ხარჯვითი მიდგომის უქონლობისას და ინფლაციის 

გამორიცხვისას ასახავს მხოლოდ პროდუქციის ხარისისა და მიმზ- 

იდველობის ცვლილებას); 
12. სასაქონლო პროდუქციის უკუგება გაყიდვათა მოცულობის 

გეგმური სიდიდის გამოსავლის მიხედვით; 

13. გაყიდვათა გეგმური სიდიდის უკუგება რეალიზაციის უნ- 

არის მიხედვით. 

14. წარმოებაზე დანახარჯების შეუღლება წარმოების მასალატ- 

ევადობასთან); 

15. მატერიალური დანახარჯების შეუღლება ამორტიზაცია- 

სტან; 

16. ამორტიზაციისა და შრომის ანაზღაურებაზე გაწეული ხარჯების 

შეუღლება; 
17) სამრეწველო საწარმოო პერსონალის შრომის საშუალო 

ანაზღაურება; 

18. მთელი სასაქნლო პროდუქციის თვითღირებულების წილი 

წარმოებაზე დანახაჯებში; 

19. სასაქონლო პროდუქციის რენტაბელობა; 

20. წარმოებრივი მოგებიდან გაყიდვებით მიღებული მოგების 

გამოსავალი 

21. საბალანსო მოგების გამოსავლიანობა გაყიდვებით მიღებუ- 

ლი მოგების მასიდან, 

ამ მახასიათებელთა გაზომვა სათანადო მეთოდებით, რომლებიც 
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მულტი პლიკაციურად ურთიერთობას დაამყარებენ ერთმანეთთან შესა- 

ძლებელის ხდის შეკრან მართველობითი რაციონალიზმის ანალი- 

ზურ-შემფასებელი სისტემები და ამ საფუძველზე განსაზღვრონ 

საწარმოს უნარი და მისი გამოყენება ამჟამად და მომავლისათვის. 

საჭიროა ხაზგასმით დაფიქსირდეს კრიტიკულ წარმატებათა მაუ- 

წყებელი მომენტები. | 

აქ არ შეიძლება გვერდი აუაროთ ანალიზურ-შემფასებელი 

სისტემის გამოყენებას მიღწევების თუ ხარვეზების შეფასებაში. აქ 

იწყებს ფიგურირებას ხარჯების შეფასება, შრომის მწარმოებლურობის 

შეფასების პრობლემა და ხარისხის კონტროლი. ახალი პროდუ- 

ქციის შემთხვევაში აუცილებელია განვიხილოთ ახალი პროდუ- 

ქციის დამუშავების ეტაპები. 

ხშირად დაგეგმილ მოქმედებათა რეალიზაციას ამუხრუჭებენ 

მიწოდებათა კომპლექტურობის დარღვევა. ამიტომ მათი გაზომვა 

და შეფასება საქმის გამოსწორებას და წარმატებაზე გასვლას 

აუცილებლად ესაჭიროება. 

გეგმაში უნდა ვუჩვენოთ მომწოდებელთა მომარაგების წყაროები 

მეტად საჭირო ნედლეულზე, მის კომპონენტებზე, ქვეკვანძებზე 

მათი გადაწყვეტილებები ამ ნაწილების წარმოებაზე. 

რეკომენდებულია დაგეგმვისათვის მიღებული იქნას 3 წლიანი 

პერიოდი. 

16.11. 5ინანსები ბიზნეს გეგმაში. 

საფინანსო განყოფილება წარმოადგენს ბიზნეს გეგმის დამ- 

აგვირგვინებელ ისეთ ნაწილს, რომელიც ერთდროულად წარმოად- 

გენს საწარმოს შინაგან დოკუმენტს და ამასთანავე მომავალი ინ–- 

ვესტორისათვის საკუთარი საფინანსო პრობლემების გასაცნობ დო- 

კუმენტაციასაც. 

| საფინანსო გეგმაში უნდა ფიგურირებდენენ მეტად მნიშვნელო- 

ვანი საფინანსო მონაცემები, რომლებიც ეხებიან გაყიდვებს, მოგე- 

ბებს, დანაკარგებს, ხარჯებს გამოკვლევებზე, განვითარებაზე და 

მარკეტინგზე, საკასო მოთხოვნებზე. 

საფინანსო გეგმა ისევე, როგორც საერთოდ გეგმა საწარმოს 

სავარაუდო საქმიანობის შეფასებისათვის მეტად მნიშვნელოვანი 
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დოკუმენტია. მასში მოჩანს საწარმოს (ფირმის) პოტენციალური 

შესაძლებლოებები და საფინანსო საჭიროებანი. 

ბიზნეს გეგმის საფინანსო განყოფილების ზემოაღნიშნული ფუნქციის 

შესრულება საჭიროებს შემდეგ მონაცემებს: 

1. მოსალოდნელი მოგებები და წაგებები (3 წლიან დროში). 

2. ბალანსები საქმიანობის დაწყების მომენტისათვის. სახელ- 

დობრ, პირველი წლის ნახევარწლიან საქმიანობაზე, ახლად შექმ- 

ნილ საწარმოებში პირველი 3 წლისათვის წლიური ბალანსი; 

3. არსებულ საწარმოებში ფინანსური გეგმა უნდა შეივსოს 

მიმდინარე წლის და ორი მომდევნო წლის ბალანსით. 

საფინანსო ანალიზი მოითხოვს იმას, რომ ანალიზის შედეგები 

იქნან განსაკუთრებით დახვეწილად წარმოდგენილი. იგი უნდა მოიცავდეს 

ფულის საჭიროების განსაზღვრას, ფულად თანხებს, რომელსაც 

იგი მიიღებს რაიმე საქმეში მონაწილეობის ფარგლებში ანდა სესხის 

აღების შედეგად. 
საფინანსო გეგმა, როგორც წესი, უნდა მოიცავდეს: 

1. მოგებათა და წაგებათა გეგმას - საფინანსო გეგმის ნაწილ- 

ია ეს გეგმა, რომელიც დამოკიდებულია საწარმოს შემოსავლებზე 

ანდა გაყიდვათა მოსალოდნელ სიდიდეზე, ამ გეგმის ეფექტიაანობა 

კი დამოკიდებულია მის კეთილსინდისიერ შედგენაზე და მომავალ 

საქმიანობის შეფასების ხარისხზე; 

2-ფულად გადადინებათა გეგმასს დამატებით დაფანანსებაში 

მოთხოვნა შეუძლია განსაზღვროს საბრუნავი კაპიტალის საჭიროებამ. 

ამის გამო საჭიროა ა)წარმოდგენილი იქნას ამ დაფინანსების 

პირობები და გადახდის წესები (ამას ენიჭება განსაკუთრებული 

მნიშვნელობა იმ საწარმოებისათვის, რომელსაც ციკლური ან სე- 

ზონური რეჟიმით უწევს გაიღონ ხარჯები). ახალ საწარმოთ- 

ათვის, რომელთა საქმიანობის დაწყების შემდეგ მოგების დონე 

ხშირად არა საკმაოა იმისათვის, რომ ოპერატიული მოთხოვნილე- 

ბანი დაფარონ საკუთარი ფულით წარმოდგენილი იქნას სათანადო 

ინფორმაცია; ბუ)მიუთითოთ თუ რა ნაწილი იქნება დაფარული ინ- 

ვესტირებით, გრძელვადიანი კრედიტებით და რა ნაწილი მოკლე- 

ვადიანი საბანკო კრედიტებით; გ) ხარჯების და ფულის გადადინებით 

კონტროლის სისტემის დაპროექტებას პასუხისმგებელი პირების 

მითითებით. 3-ბალანსს, რომელსაც ძალუძს მიიღოს ინფორმაცია 
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დავალიანებათა შესახებ საბრუნავ სახსრებში მიმდინარე საფინან- 

სო მაჩვენებლებში. ეს მონაცემები იწვევენ ინტერესს, ვინაიდან 

ისინი მიუთითებენ საწარმოს (ფირმის) სავარაუდო საფინანსო 

მომავალზე. საფინანსო გეგმაში დამატებით უნდა იყოს მითითებუ- 

ლი აუქციონერთა გვარები, სახელები და მათ საკუთრებაში მყოფი 

აქციების რაოდენობა (ჩვეულებრივის და პრივილიგირებულის მი- 

თითებით), მათი გაყიდვის პირობები, აუცილებელია მიუთითონ თუ 

როგორ იქნება გამოყენებული საწარმოს კუთვნილი კაპიტალი (წილი 

ნაკეთობათა დამუშავებისათვის, ძირი-თადი მოწყობილობა, მარ- 

კეტინგი, საბრუნავი თანხები და ა.შ.). დაფინანსების პროგნოზირების 

პრინციპებად ბიზნეს გეგმაში უნდა ფიგურირებდნენ: 1)-ინფლაცი- 

ის დონე და ვალუტის გადაცვლათა კურსები: -გაყიდვათა და 

შესყიდვათა გავლენა, -აქტივებისა და ვალდებულებათა გაულენა, 

2)-გაყიდვა და საბაზრო სიტუაციის შეცნობა: -გაყიდვათა დონე 

და რიტმი, -ქვეყანა და ექსპორტი, -სავაჭრო დისკონტები(ვაჭრობაში 

თამასუქის განაღდება შეუთავსებელი ვადის პროცენტების გამო- 

ქვითვით) და დათმობები, -დანაკარგები განცხადებებზე 3)-საკუ- 

თარი სახსრების გამოძებნა: -კრედიტები მიღებული მყიდველების 

მიერ, -მცდელობა 4)-განაწილება: -საკომისიოები, -სატრანსპორ- 

ტო ხარჯები 5)-გამოკვლევები და განვითარება: -აუცილებელი 

დროის განსაზღვრა, -გაწეული ხარჯები (მუშაძალები და მასალე- 

ბი), -პროდუქციის ხარვეზების აღმოფხვრა, -სახელმწიფო ან სხვა 

დასტურის მიღება 6)-პროდუქცია ინგრედიენტთა (შემადგენელთა) 

საჭირო რაოდენობათა და ხელმისაწვდომობა -მუშახელისადმი ხე- 

ლმისაწვდომობა და საჭირო კვალიფიკაცია, -ხელფასის გამომუშავება, 

ჯილდოები და აუცილებელი დაბეგვრა, -პროდუქციის დეფექტებით 
გამოწვეული დაბრუნებები, -ხარჯები პროდუქციის რემონტზე, 

წუნის მაჩვენებლები, -სხვა ხარჯები 7)-ძირითადი ფონდები: 

საჭიროება ძირითად ფონდებზე, -ძირითადი ფონდების შესყიდვათა 

დაფინანსების მეთოდები 8)-შესყიდვები: -მარაგები და სამუშაოთა 

დონე წარმოების პროცესში, -კრედიტები მიღებული მყიდველები- 

საგან, -დათმობები 9)-გადასახადები: -გადასახადები წარმოებაზე, 

-გადასახადები გაყიიდვაზე, -სხვა გადასახადები 10)-საფინანსო 

შემოსულობათა მიღების ინტერვალი დამოკიდებული ნაკეთობის 

დამუშავების ყველა შუალედურ ეტაპებზე: 11)-სხვა დანახარჯები: 
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-დანახარჯები კრედიტებზე, -ადღმინისტრაციული ხარჯები, 12)- 

ამორტიზაცია: -გაანგარიშებათა მეთოდები, -ნორმები“ 13)-დოტა- 

ცია: -ვადები, -საბუღალტრო პროცედურა, 14)-დაფინანსება: -სახ- 

სრების სახეობები, -პირობები. ფირმის ფინანსური კონტროლი 

უნდა ამოწმებდეს გეგმაში გათვალისწინებულ დავალიანებებს და 
ამ ნიადაგზე განსაზღვრავდეს ფირმის ფინანსურ პროგნოზებს. იგი 

უნდა ამოწმებდეს ფაქტურების შედგენის და შეკვეთების მიწოდე- 

ბის წესებს, აგრეთვე საბანკო კონტროლის სისტემებს, ანგარიშ- 

გებას და საფინანსო გეგმიდან გადახრებისათვის პასუხისმგებლო- 

ბის განსაზღვრას. განარჩევენ კონტროლის მეთოდებს, რომლებიც 

ეყრდნობიან იმ წერტილების აღნიშვნას, რომლებშიც გაყიდვე- 

ბიდან შემოსავალი ფარავს ყველა მუდმივ და ცვლად ხარჯებს. 

მაჩვენებლების ცალკე ჯგუფი დგება გამოყენების იმ საფინანსო 

მაჩვენებელთაგან, რომლებსაც სამრეწველო ფირმისათვის (საწარ- 

მოსათვის) და მისი მომსახურე ბანკებისათვის აქვთ ძირითადი 

მნიშვლელობა. (იხ.15.11) ამ მაჩვენებელთა ანალიზი უმალვე უნდა 

იძლეოდეს სიგნალს გეგმებიდან გადახრების და მათი მიზეზების 

შესახებ. 

ხშირად იმ მაჩვენებლებს, რომლებიც იძლევიან ყველაზე მეტ 

ინფორმაციას სამრეწველო ფირმის (საწარმოს) საფინანსო მდგო- 

მარეობის შესახებ, წარმოადგენს მომგებიანობის სხვადასხვა მაჩვენებლები 

(იხ 15.11.). 

16.12 სამრეწველო ფირმის წლიური 

ბიუჯეტი 

საბჭოური სამრეწველო საწარმოებისაგან განსხვავებით, როელიც 

არ არის ორიენტირებული ბაზარკეთებაზე, სამრეწველო ფირმა 

ბაზარმკეთებელი თვითმყოფადი ეკონომიკური სუბიექტია. ამიტომ 

საბჭოური საწარმოსაგან განხვავებით, სამრეწველო ფირმის გეგ- 

მის დამაგვირგვინებელი განყოფილება შემოსავალ-გასავალის ბალანსი 

კი არაა, არამედ წლიური ბიუჯეტია. 

იგი წარმოადგენს საწარმოს მომავალი შემოსავლებისა და 

დანახარჯების აღრიცხვა განაწილების გათვლას განსაზღვრული 
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დროისათვის, რომელიც წარმოქმნის შემოსავლებისა და გასავ- 

ლების დაბალანსებულ სისტემას. მისი რეგულირება ზორციელდე- 

ბა სამრეწველო ფირმის უმაღლესი დონის ხელმძღვანელობის მიერ. 

საწარმოს (ფირმის) ტიპიური ნაერთი წლიური ბიუჯეტი 

შედგება საში საკვანძო სავარაუდო ნაწილისაგან და წარმოდგე- 

ნილი არიან თვისების, კვარტალების და წლის მიხედვით: 

1 მოხსენება მიმდინარე ხარჯებისა და შემოსავლების 

შესახებ; 

2 – საკასო ანგარიშგება; 

3 - ძირითადი ბიუჯეტი. 

- მოხსენებაში მიმდინარე ხარჯებისა და შემოსავლების შესახებ. 

მოცემულია შემოსავალი ფასჩამოკლების გათვალისწინებით, 

რომელსაც აკლდება გაყიდული საქონელთა ღირებულება. ამის 

შედეგად მიიღება ხარჯების დასაფარავად წასამართავი სხვაობა. 

ამის შედეგად მიილება ზარჯების დასაფარავად წასამართავი სხ- 

ვაობა. ეს ის შემოსავალია, რომელიც საწარმომ მიიღო მოცემული 

პერიოდში გაყიდულ საქონელთა ღირებულების ზევით. ამიტომ აქ 

საწარმოო დანახარჯებში არ მონაწილეობს საქონლის ღირებულების 

ფორმირებაზე გაწეული დანახარჯები. 

წარმოებაზე დანახარჯებში აქ ფიგურირებს: 

1. სამეცნიერო კვლევითი დამუშავებაზე (სკდ) დანახარჯებსა 

და კრედიტს შორის სხვაობა; 

2. დანახარჯები მარკეტინგზე (ინფორმაციასა და მარკეტინგულ 

მართვაზე); 

3. დანახარჯები გასაღებაზე 
4. სხვადსხვა გადარიცხვები; 

5. სადაზღვეო ხარჯები; 

ამ ხარჯების ნაერთს უწოდებენ საერთო ხარჯებს. ბოლოში 

კი მოცემულია მოგება გადასახადთა გარეშე. იგი მიიღება შემო- 

სავლისა და გაყიდულ საქონელთა ღირებულებას შორის ჭსხვაო- 

ბიდან საერთო ხარჯების გამოკლებით. 

საკასო ანგარიშგება ნაღდი სახსრების მოძრაობის ამსახველი 

დოკუმენტია. იგი იწყება ღია ბალანსით და მთავრდება დახურული 

ბალანსით სადაც სახსრების მოძრაობა წარმოდგენილია თვეების, 

კვარტლების მიხედვით და წლიური თანხით. 
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ღია ბალანსში თავს იყრიან სახეზე მყოფი სახსრები და დე- 

პოზიტიდან დამდგარი ვადის მიხედვით სახსრების მოხსნის თანხ- 

ები, როგორც თვეების მიხედვით ოპერატიულად სამოძრაო ძირი- 

თადი სახსრები და წლიური თანხაც. 

ღია ბალანსი მოიცავს დამატებითი სახსრების მოძრაობასაც 

თვეების, კვარტლების მიხედვით და წლიურ თანხასაც. იგი მოიცავს 

ანარიცხებს, პროცენტის გადახდას, წინა პერიოდიდან გადმოყო–- 

ლილ დაუხურჯავ ნაშთს, ნარჩენ დამატებით შემოსავლებს. ღია 

ბალანსი იხურება ყველა მათი დაჯამებით. მათ უწოდებენ სულ 

ნაღდ სახსრებს. აქ თავს იყრიან სახეზე მყოფი სახსრები, დე- 

პოზიტი და დამატებითი შემოსავლები. 

დახურული ბალანსში აღნუსხულია ძირითადი შემოსავლების 

მოძრაობა. 

აქ თავს იყრიან დანარიცხები, გადასახდელთა შემოსავლები, 

შემოსულობანი ძირითად ფონდებიდან. დივიდენდები, მოკლევადი- 

ანი სესხები. 

ძირითადი შემოსავლების მოძრაობის მიერთებით ნაღდ სახს– 

რებთან ხორციელდება საკასო ბალანსის დახურვა. 

ძირითადი ბიუჯეტი. აქ ხორციელდება კაპიტალის ზრდის წყაროს 

სახით ძირითადი ფონდებიდან შემოსავლების თავმოყრა ისეთი არხებით, 

როგორიც არიან: გაყიდვები, წარმოებები, სამეცნიერო კვლევითი 

დამუშავებები და სხვა დაბანდებიდან თვეებისა, კვარტლების და 

მთლიანად წლის მიხედვით. 

ტიპიური ბიუჯეტი არის დოკუმენტი, რომელიც გაჭედილია 

ციფრებით. იგი ერთად მოგვითხრობს საკვანძო მნიშვნელობის ვარუდების 

შესახებ. მასში ნაჩვენებია საქონლის წარდგენის სწორი დრო, 

მთავარი პროდუქტების მიღება, რომლითაც შეუძლიათ გავლენა 

მოახდინონ ბაზარზე, მონაცემები მთავარ მყიდველთა შესახებ, ახალ 

დაფინანსებათა შესაძლებლობა და ა.შ. 

ბიუჯეტის უმნიშვნელოვანესი ასპექტია ის რომ იგი არ იცვ- 

ლება წლის მანძილზე, თუ არ არის რაიმე დრამატული ცვლილება 

საწარმოს საქმეებში. ამგვარი ცვლილებები უნდა განისაზღვროს 

თვიური პროგნოზებით მანამდე სანამ იგი მოხდება. იმ შემთხვევა- 

ში თუ საჭირო შეიქმნება ახალი ბიუჯეტის შედგენა, მაშინ იგი 

უნდა იქნას დამტკიცებული საწარმოოს (ფირმის) უმაღლესი ხე- 
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ლმძღვანელის მიერ. მისი შესრულება უნდა ფასდებოდეს საბიუ- 
ჯეტო განცხადებასთან შედარებით. 

ბიუჯეტი უნდა ითვალისწინებდეს: 

1. შემოსავლებისა და გასავლების საკასო მონაცემების (ყოველთვი- 

ურრად); 

2. ფულის ნაკადს კასის გავლით (ყოვეთვიურად); 

საბალანსო ანგარიშგებას; 

· დანახარჯებს ძირითად ფონდებზე 

ფასების ცვლილებას 

„ შემოსავლების „ცვლილებას. 

ტიპიური პროგნოზი ბიუჯეტის რეალური შესრულების შესახებ. 

(პროგნოზის დოკუმენტი) მზადდება სპეციალური მენეჯერის მიერ 

ერთი თვის ვადით. ბიუჯეტისაგან განსხვავებით პროგნოზი განიც- 

„დის ცვლილებას ყოველ საანგარიშგები პერიოდში. პროგნოზი წარედგინება 

საწარმოს (ფირმას) შიგა მოხმარებისათვის, იგი უნდა იყოს პრო- 

ცესის შედეგი, რომელშიც მთავარი მენეჯერი წარმოადგენს შესა- 

ძლებელ ცვლილებებს იმ საქმეში, რომლისათვისაც იგი პასუხ- 

ისმგებელია. პროგნოზირება უნდა დაიწყოს გასაღების მენეჯერმა, 

რომელიც წინასწარ განჭვრიტავს კასის სავარაუდო ცვლილებებს. 

მან ამ საქმეში უნდა ჩართოს ყველა მთავარი მენეჯერი. ეს იმიტ- 

ომ, რომ სავარაუდო ცვლილებათა ზოგიერთი გეზი ჰკვეთს ერთმა- 

ნეთს. მაგ. წლიურ შემოსავლობას, ასევე ადამიანის განმჭვრეტ 

მსჯელობასაც, რომელიც ანაწილებს საქონელს ან მომსახურე- 

ობას. უმაღლესი ხელმძღვანელობა თავს უყრის მათ განაჭვრეტებს 

საერთო პროგნოზში. 

ყველა პროგნოზი უნდა მოიცავდეს მომდევნო ოთხ კვარტალს. 

იგი უნდა ეხებოდეს სულ ცოტა: 

1. გაყიდვებს; 

2. წლიურ შემოსავალს; 

3. მოგებას; 

4. ხარჯებს. 

მენეჯერის კომპეტენტურობის დამადასტურებელ დოკუმენ- 

ტად მიიჩნევენ სიზუსტეს პროგნოზირებაში. 

გასაღებაზე დასაქმებული მენეჯერის წარმომადგენლების ანა- 

ლიზისათვის გამოყენება ანალიზური ბალანსი, ბიუჯეტისა და პროგნოზის 

თ
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>
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საჭიროებათა დასაკმაყოფილებლად. 

საჭიროა ვიცოდეთ, რომ ანალიზურ ბალანსში ბიუჯეტის შეს- 

რულების ფაქტორი უნდა იყოს მაქსიმალურად იმდენად დიდი, 

რამდენადაც კი ეს შესაძლებელია (იდეალი იქნება 100%) და 

პროგნოზის ფაქტორი იმდენად მცირე რამდენადაც ეს არის შესა- 

ძლებელი (იდეალი აქ იქნება 0%). 

შედარებით მარტივად ხორციელდება საბიუჯეტო ფაქტორის 

გაანგარიშება. სახელდობრ, რეალურ გაყიდვათა (მაგ. 525-ს) გაყ- 

ოფით ბიუჯეტით ნავარაუდევ გაყიდვებთან (მაგ. 575-ზე) იან- 

გარიშება საბიუჯეტო ფაქტორი (91%). 
ბიუჯეტის შესრულების განჭვრეტის ფაქტორი იანგარიშება 

უფრო რთულად სახელდობრ, ჯერ “იანგარიშება რეალური სიდიდ- 

იდან პროგნოზის აბსოლიტური გადახრები, შემდეგ კი მისი გაყ- 

ოფა რეალურ სიდიდეზე გამოხატული პროცენტებში. 

მაგ. მოცემული კვარტლისათვის გაანგარიშებას ექნება შემ- 

დეგი სახე: 

პროგნოზი ანგარიშგება აბსოლუტური 

გადახრები 

)ჰ) გადახრა პირველი 

თვიდან ·600 525 = 79 

2) გადახრა მეორე 

თვიდან 550 525 = 25 

2) გადახრა მესამე 
თვიდან 550 525 = 25 

აქედან საშუალო გადახრა იქნება 125/3=41,3 

ბიუჯეტის შესრულების პროგნოზირების ფაქტორი 41,3/525=8% 

უმაღლესი დონის ხელმძღვანელობაში მთავარია პრეზიდენტი 

(დირექტორი). ამიტომ დაქვემდებარებული მენეჯერები პროგნოზს 

ამზადებენ პრეზიდენტისათვის (დირექტორისათვის), პრეზიდენტს 

(დირექტორს) კი შეუძლია შეიტანოს წარმოდგენილ პროგნოზში 

ის ცვლილებები რომელთაც საჭიროდ ჩათვლის იგი. 

ხანგრძლივადიანი გეგმის, ბიუჯეტის და განჭვრეტის როლი. 

გრძელვადიანი დაგეგმვას, ბიუჯეტსა და განჭვრეტას შორის 
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დიდი განსხვავებაა. 

გრძელვადიანი გეგმის მიღება ხორციელდება მომდევნო წლის 

დაწყებამდე სამი თვით ადრე. იგი ფიგურირებს, როგორც განცხა- 

დება სტრატეგიის შესახებ და ექვემდებარება დამტკიცებას, როგორც 

საქმიანობის მომავალი კონცეფცია. იგი იძლევა წარმოდგენას 

ტექნოლოგიების, საქონელთა და ბაზრების გაშლაზე, პირველი 

წელს გეგმა ეყრდნობა დეტალიზებულ ბიუჯეტს. ბიუჯეტის მიღე- 
ბა კი ხორციელდება მომდევნო წლის დადგომამდე ერთი თვით 

ადრე. ბიუჯეტის მიღების შემდეგ მენეჯერი უნდა დაეყრდნოს საკ- 

უთარ განჭვრეტას, რათა გაუძლვეს საწარმოს (ფირმას) პირველი 

საანგარიშგებო განჭვრეტა, პირველ საანგარიშგებო წელში. ზუს- 

ტი წინასწარ განჭვრეტა წარმოადგენს წარმატების გადამწყვეტ 

ფაქტორს. განსაკუთრებით ამგვარ ფაქტორად იგი გვევლინება 

ტექნოლოგიურად გაჯერებულ პირობებში, წინააღმდეგ შემთხვევა- 

ში სიტუაცია შესაძლოა შიცვალოს სწარფად და მოულოდნელად. 

ამ გეგმისათვის არსებითია ის, რომ განსაკუთრებული ყურადღება 

მიექცეს თვით წარმოებას და მისი კონტროლის ხერხებს. 

ტიპიური ხანგრძლივადიანი გეგმა 

აქტიური მუშაობის გზაზე პირველი ნაბიჯის როლს კისრუ- 

ლობს ხანგრძლივვადიანი გეგმა. სულ ცოტა მან უნდა მოიცვას 

სამწლიანი პერიოდი (სასურველია 5 წელი). აქ სპეციალურად 

უნდა იქნან წარმოდგენილი პროგრამირებისა და ხარჯების საფუძ- 

ველები, რომლებიც არ მოგვცემენ უკუგებას საბიუჯეტო პერიო- 

დის პირველ წელს. მაგ., ასეთებს განეკუთვნება ბაზრის გრძელვა- 

დიანი გამოკვლევები, საინჟინრო პროგრამა და დაბანდებანი ფიქ- 

სირებულ აქტივებში. „ამასთან ერთად გეგმამ უნდა უზრუნველყოს 

შემოსავლების კვარტალების მიხედვით განაწილების პროექტის 

გათვლა პირველი 3 წელისათვის. ამის შემდეგ კი უნდა გან- 

ისაზღვროს მომდევნო წლისათვის. 

ხანგრძლივადიანი გეგმისათვის რეკომენდებულია შემდეგი ში- 

ნაარსი: 

1. მოხსენება წინა წლის გეგმასთან შედარებით განვითარების 

შესახებ (აქ ანალიზურ შემფასებელ სისტემას შეუძლია გახდეს 

მაღალი დონის და მთლიანობით სისტემაში მოყვანილი მოხსენებ- 

ის საფუძველი); 
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2. სიტუაციური ანალიზი იძლევა სრულ წარმოდგენას ძალ- 

ისხმევათა, მარცხთა და ცალკეულ მიღწევათა შესახებ. იმ მომენ- 

ტისათვის როდესაც ვადგენთ გეგმას. 

3. განცხადება ძირითად ლღონისძიებათა შესახებ. რომლებიც 

უნდა გატარდნენ ტექნიკის, მომსახურეობის ტექნოლოგიის ანდა 

საქონელთა წარმოებაში. 

4. განცხადება იმ მიზნების შესახებ, რომლებიც ექნებათ ტე- 

ქნოლოგიის შექმნას, ბაზრის წილს, შესყიდვებს, საკადრო საკ- 

ითხების გადაწყვეტას და ა.შ. 

5. უზრუნველყოფის გეგმა მოიცავს პროგრამირების აღწერას, 

რომლებიც უნდა იქნან გამოყენებული იმისათვის, რომ განხორ- 

ციელდეს (მიაღწიონ) ზემოაღნიშნული მიზნები. ამ პროგრამირე- 

ბაში შედიან: 

1.წლიური შემოსავლების და მოგებების პროექტები, 

,2. საბალანსო ანგარიშგება და ხარჯები ციფრებში; 

6. ძირიტადი წინასწარგანჭვრეტილი შესაძლებლობები. აქ გარკვეული 
ხდება სპეციფიკური ტექნოლოგიათა და საბაზრო სიცარიელეთა 

არსებობა, მიმდინარე სიძნელეთა დაძლევის გზები და მეთოდები; 

7. განჭვრეტილი ძირითადი პრობლემები. სახელდობრ, არახ- 

ელსაყრელი ეკონომიკური, პოლიტიკური და ტექნოლოგიური ფაქ- 

ტორები, რომლითაც შეუძლიათ უარყოფითი გავლენა მოახდინონ 

საწარმოს (ფირმის) ბედზე. 
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შერჩევითი ბიბლიობრაფია 
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დანართი 4 

სასფავლოღ ღდამაკვალიანებელი პროგრამა 

1 დისციპლინის მიჯანი და ამოცანები 

საბაზრო მექანიზმი მხოლოდ მაშინ არის ქმედითი თუ, იგი გამ- 

იზნულია საბაზრო თავისუფლების ორგანულ შეულლებაზე საბაზრო 

ბუნებრივ შეზღუდულობებთან, რომლებიც წარმოიქმნებიან საყოველთაო 

კონკურენციის დამკვიდრებით. ამგვარი მდგომარეობის მიღწევა შეუ- 
ძლებელია მიკროეკონომიკის გამოცოცხლება-აყვავების გარეშე. ამ უკა- 

ნასკნელისათვის სრულიად ხელსაყრელ გარემოს ქმნის საქართველოს 

გეოეკონომიკური მდგომარეობის გამოყენება ევრაზიის „დერეფნის“ უწ- 

ყვეტი ფუნქციონირებისათვის, რომელიც წარმოქმნის ინფორმაციის, 

რესურსების, ფინანსური წყაროების უწყვეტ ნაკადს. 

ამ პირობების უკეთ გამოყენება მოითხოვს საბაზრო სინქრონი- 

ზაციის შეუფერხებელ ამოქმედებას. ამისათვის საჭიროა ე.წ. საბ- 

ჭოური ტიპის „სოციალისტური სამრეწველო საწარმოთა ორგანიზა- 

ცია, დაგეგმვა და მართვა“ გარდაიქმნას ბაზართმკეთებელი სამრეწველო 

საწარმოს (ფირმის) ორგანიზაციისა და მართვის სასწავლო კურსად, 

რომლის მიზანიცაა საქართველოს სამრეწველო წარმოების უზრუნვე- 

ლყოფა იმგვარი მაღალკვალიფიცირებული კადრებით, რომლებიც ფლობენ 
მეცნიერული შემეცნების სისტემური მეთოდოგიით გამდიდრებულ პრაგ- 

მატისტულ აზროვნებას, რათა მათზე დაყრდნობით განახორციელონ 

საწარმოო სისტემის და მისი მარკეტინგული უზრუნველყოფის ორგა- 

ნიზაცია და მართვა. 

სასწავლო პროგრამის დანიშნულებაა ნათელი წარმოდგენა მისცეს 

სტუდენტს სასწავლო ორიენტაციის შესახებ. 
საბჭოური ტიპის სამრეწველო საწარმოს ორგანიზაცია, დაგეგმვა 

და მართვა ორიენტირებული იყო მმართველობის ცენტრალური ორგა- 

ნოების მიერ განსაზღვრული პროდუქციის წარმოებაზე, რომელიც გამორ- 

იცხავდა გარემოსთან ურთიერთობის დამოუკიდებელ რეგულირებას. 

საბაზრო ეკონომიკაზე გადასვლასთან დაკავშირებით იგი უნდა 
გარდაიქმნას თვითმყოფად ბაზართმკეთებელ სამრეწველო საწარმოდ 
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(ფირმად). აქ ე.ი. ფირმაში საწარმოო სისტემას აყალიბებს გარემოსთან 

თვითრეგულირებადი ურთიერთობა. ამიტომ, ფირმაში საწარმოო სისტემის 

ორგანიზებულობა ყალიბდება გარემოსთან ურთიერთობაში. აქ სამრეწველო 

საწარმოს (ფირმის) საკითხები იწყება არა საწარმოო სისტემის შეს- 

წავლით, არამედ საბაზრო ეკონომიკით ჩამოყალიბებულ გარემოსთან 

ურთიერთობის შესწავლით და ამ ფონზე საწარმოო სისტემის ქცევების 

აღქმით. ამიტომ, საკითხი ეხება საწარმოს, არა სამეურნეო-ანგარიშე- 

ბრივ, არამედ მარკეტინგულ ორგანიზაციას და მართვას (სამრეწველო 

ფირმის მარკეტინგულ ორგანიზაციას და მართვას). საბჭოური ტიპის 

საწარმოს (სამეურნეო ანგარიშზე) მყოფი საწარმოს) მართვაში აქცენ- 

ტირებულია ორგანიზაცია და დაგეგმვა მიუხედავად იმისა, რომ საერ- 

თოდ მართვა თავისთავად მოიცავს ორგანიზაციასაც და დაგეგმვასაც. 

ამიტომ ეკონომიკური მეცნიერების ამ დარგის და სასწავლო დისცი- 

პლინის სახელწოდება იყო „სამრეწველო საწარმოს ორგანიზაცია, დაგეგ- 

შვა და მართვა“. 

საბაზრო სისტემაში სამრეწველო ფირმის მართვაში თავისთავად 

აქცენტირებულია მარკეტინგული ორგანიზაცია და თვით მართვაც მარ– 

კეტინგულია. ამიტომ, აღნიშნული სახელწოდება გარდაიქმნა შესაბამ- 

ისად. სახელდობრ, გვექნება: „სამრეწველო ფირმის ორგანიზაცია და 

მართვა“, 

ამ სასწავლო დისციპლინის თემატიკა არსებობს ნაწყვეტ საკითხ- 

ებად უცხოური წარმოშობის რუსულად და ქართულად ნათარგმნ სხვა- 

დასხვა წიგნებში. ამასთანავე ამგვარი სასწავლო დისციპლინის სახ- 

ელმძღვანელო წიგნი არ არსებობს ამჟამად. მხედველობაში უნდა ვიქო- 

ნიოთ ისიც, რომ უცხოეთის ლიტერატურა ჩვენთვის უცხოურ გარემო- 

შია დაწერილი. ამიტომ, იქ ის რაც თავისთავად გასაგებია და არ 

მოითხოვს ახსნას იქაური გარემოთი დამკვიდრებული ცნობიერებისათვის, 

ჩვენში უდაოდ ასახსნელია. ამიტომ დამატებითი განმარტებები ჩვენში 

უნდა აიხსნას ქცევათა მექანიზმებში აზრობრივი შეჭრით. 

წინამდებარე სასწავლო პროგრამა ითვალისწინებს ამ სიტუაციას. 

ჩვენში ყოფიერი არსებითად განსხვავებული, ცხოვრებისეულად ჩამოყ- 

ალიბებული ცნობიერებასა და უცხოურ ლიტერატურას შორის ხიდის 

გასადებად უაღრესად დიდი სარგებლობის მოტანა შეუძლია იმას, რომ 

ფილოსოფიაში ცნობილი ,,0ნივთობრივი“ მიდგომის ნაცვლად ამ სასწავ- 

ლო პროგრამის ლოგიკური წყობა აგებულია საბაზრო მექანიზმის 
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I. სავუძვლიანი დაუფლების სასწავლო 

თემატიპა ღა პროგრამის შინაარსი 

სასწავლო თემატიკა და საათების განაწილება (208-საათიანი კურსი) 
  

თემების დასახელება 

საათების რაოდენობა 
  

  

  

პრაქტიკა 
სულ | ლექცია სემანარი 

1 2 3 4 5 

1 მეცნიერების და სასწავლო დისცი- 

პლინის საგანი, მეთოდოლოგია და 

არსი 4 2 ი 

2 სისტემური მიდგომა და საწარმო 

(ფირმა) სახალხო მეურნეობრივ 
სუპერსისტემაში 8 4 4 

3 სამეურნეო მექანიზმი და სტრატე- 
გიული მმართველობა 10 6 4 

4 შეურნეობის საბაზრო მექანიზმი, 

ინფლაცია და ფირმა 10 4 6 
5 საბაზრო ეკონომიკაზე საქართველოს 

და სამრეწველო საწარმოს გადართ- 

ვის საფუძვლები 10 4 6 

6 საწარმო, გარემო და ეკონომიკის 

მართვის ინდიკატური მექანიზმი 10 6 4 

7 ეკონომიკური ანალიზის და წარმოე- 

ბის საბოლოო შედეგების მარ- 

კეტინგული მართვის მეთოდოლოგია 22 10 12 

ზ სამრეწველო ფირმის მართვა 12 6 6 

9 მმართველობითი რაციოინალიზმი 

პროდუქციის წარმოებასა და რეა- 

ლიზაციაში 16 8 8 

10 | მმართველობითი რაციონალიზმი და 

ეკონომიკური ანალიზი შიგასაწარ–- 

მოო რეზერვების გამოვლენა-გამოყე- _ 

ნების მთლიანობითი სისტემა 12 4 8 

11 სამრეწველო ფირმის (საწარმოს) 

საწარმოო-ტექნიკური ბაზა, წარმოე- 

ბის ინტენსიფიკაცია და მისი ეფექ- 

ტიანობის განსაზღვრის მეთოდები 14 6 8   
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1 2 3 4 5 
12 | საწარმოო სიმძლავრე და მისი დად– 

გენის საფუძვლები 6 4 2 
13 საწარმოო პროცესი და მისი ორგა- 

ნიზაციის საფუძვლები სივრცესა და 

  

დროში 24 | )1)0 | 14 
14 | წარმოების მომსახურება, მისი ორ- 

განიზაცია და დაგეგმვა 6 2 4 

15 | შრომის და მისი ანაზღაურების 

რაციონალური ორგანიზაცია 14 6 8 

16 | სამრეწველო ფირმის (საწარმოს) 

ეფექტიანობის განმაზოგადებელ 

მაჩვენებელთა ფორმირება 20 10 10 
17 | სამრეწველო ფირმის ბიზნეს-გეგმა 10 4 6         
  

„მეცნიერული შემეცნების სისტემური მეთოდოლოგიით“ და ამ ნიადაგ- 

ზე იგი მიმართულია გარემოსთან ურთიერთობაში ფირმის ინტერესების 

შესატყვისად პრაქტიკული სარგებლობის მოსაპოვებელი შემოქმედები- 

თი აზროვნების დამკვიდრებისაკენ. ე.ი. პრაგმატისტული აზროვნები- 

საკენ, რომელსაც საერთო გააჩნია სისტემურ მიდგომასთან იმიტომ, 

რომ სისტემა წარმოქმნის გარემოსთან განსაკუთრებულ ერთიანობას. 

ეს კი ნიშნავს იმას, რომ შეისწავლის ობიექტს როგორც სისტემას მის 

“ურთიერთქმედებაში გარემოსთან. 

გარდა აღნიშნულისა საჭირო შეიქმნა გაგვეთვალისწინებინა ის, 

რომ ახალი ცოდნის სრული დაუფლება და არსებული ცოდნის რე- 

სტრუქტურიზაცია ჩვენთვის უცხო პარამეტრებში, მოითხოვს მის გათ- 

ავისებას (ცხოვრებაში გამოყენებისათვის. ამის მიღწევა კი შეუძლებე- 

ლია მხოლოდ სახელმძღვანელოს ფარგლებში აზროვნებით. სწავლის 

პროცესი მოითხოვს გარდა სახელმძღვანეოლოსა სათანადო ლიტერ–- 

ატურული წყაროების დაუფლებით უმაღლესი განათლების ჩამოყალი- 

ბებას. სწორედ ამაზეა ორიენტირებული წინამდებარე სასწავლო პრო- 
გრამა. 

მისანიშნებელია ის, რომ ამ პროგრამით მითითებული ლიტერატუ- 

რული წყაროებიდან დამხმარე ლიტერატურაში შეირჩევა სათანადო 

ნაწილები, რათა იქ მოიძებნოს ის მასალა, რომელიც გამოადგება მოცემუ- 

ლი დისციპლინის სწავლებას და იგი ამ დიციპლინაში დაიკავებს 

სათანადო ინგრედიენტის ადგილს. 

466



წინამდებარე სასწავლო პროგრამა გათვალისწინებულია სამრეწვე- 

ლო წარმოების მენეჯერთა, ეკონომისტ მენეჯერთა და მარკეტოლოგ 

შენეჯერთა სპეციალობის ამთვისებელ სტუდენტთათვის და საათობრივი 

დატვირთვისა და სხვა ეკონომიკური სპეციალობის მოთხოვნათა შესა- 

"ბამისად საჭიროა მათთვის რიგი თემების ამოღება. 

II – თემატიპა პროსპექტით 

1. თემა 1. მეცნიერების ღა სასწავლო 
ღისციპლინის საგანი, მეთოღოლოგია 

ღა შინაარსი 

მეცნიერება სამრწეველო საწარმოს ორგანიზაცია, დაგეგმვა და 

მართვა წარმოიშვა პრაქტიკის წიაღიდან და განვითარდა თანამედროვე, 

ცივილიზებულ საბაზრო სისტემაში ფირმის (საწარმოს) ორგანიზა- 

ციად და მართვად, ვინაიდან მარკეტინგულ კონცეფციამ ფირმაში წარ- 

მოება-გასაღების მთელ სისტემაზე ჰპოვა გავრცელება ბიზნესის 

ფილოსოფიის წყალობით. ამ საკითხის მართებული გაგებისათვის საჭიროა 

განვასხვავოთ მარკეტინგული მართვა მარკეტინგის მართვისაგან. 

მარკეტინგის მართვა ეხება მხოლოდ მიმოქცევის სფეროს, იგი 

მოიცავს: 1. საბაზრო შესაძლებლობათა ანალიზს, 2. მიზნობრივი ბა–- 

ზრების შერჩევას, 3. მარკეტინგის კომპლექსის შემუშავებას და 4. 

მარკეტინგული ღონისძიებების ცხოვრებაში გატარებას. 

მარკეტინგული მართვა კი მართვის პროცესს უქვემდებარებს მარ- 

კეტინგულ კონცეფციას, რომელიც მას წარმოადგენს, როგორც ბიზნე- 

სის ფილოსოფიას, რომლის თანახმადაც ფირმის (საწარმოს) საქმიანო– 

ბის დაგეგმვა და მართვა ორიენტირებულია მომხმარებელთა მოთხოვ- 

ნილებებზე და მიილტვის მათი მაქსიმალური დაკმაყოფილებისაკენ, 

რათა გაყიდოს მოგების მომპოვებელი საქონელი და მომსახურეობა. 

ამგვარი გამიზნულობა არსებით გავლენას ახდენს ფირმაში წარ- 

მოების ორგანიზაციაზეც, შეაქვს რა მასში მანევრის თვისება და საბა- 

ზრო გარემოზე ორგანიზებული რეაგირების და გარემოს ინექცირების 

უნარი. ამიტომ აქ წარმოება ექვემდებარება მარკეტინგულ (ბაზარზე 

ორიენტირებულ) ორგანიზაციას. ამ გარემოებათა გათვალისწინების გარეშე 
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წარმოუდგენელია თანამედროვე ბაზართმკეთებელი საწარმოს ე.ი, ფირ- 

მის ორგანიზაცია, დაგეგმვა და მართვა. 

წარმოიქმნენ და განვითარდნენ წარმოების რაციონალიზაციის კვალო- 
ბაზე განზოგადებები რომლებმაც ჩამოაყალიბეს ეკონომიკური მეც- 

ნიერების ეს დარგი. პრაქტიკოსთა და მეცნიერთა თაობებმა ამ საქმეში 

შეიტანეს თავიანთი წვლილი. სახელდობრ, ,,შორეულ უცხოეთში“; ტაუნმა, 

ტეილორმა, განტმა, ემერსენმა, ჯილბერტმა, ჩერჩმა, ტომპსონმა, კაროლ 

ადარეცკიმ. 

სამრეწველო საწარმოს ორგანიზაცია, დაგეგმვა და მართვა, როგორც 

გარემოდან უშუალობას მოწყვეტილმა დახურულმა სისტემამ მეცნიერე- 

ბის აღმასვლა ჩაამწყვდია საწარმოო-სამეურნეო ჩარჩოებში და მოწყვი- 

ტა კომერციულ პროცესებს. ამან თავისი დაღი დაასვა მეცნიერების ამ 

დარგის განვითარებას მხოლოდ წარმოების სიღრმეში შეჭრით. 

ასეთ პირობებში ყოფილ საბჭოთა არეში სათანადო წვლილი შეი- 

ტანეს ეკონომიკური მეცნიერების ამ დარგის განვითარებაში ,ახლო 

უცხოეთში“ ისეთმა მეცნიერებმა, როგორებიც იყვნენ: ა. კ. გასტევი, ბ.ი. 

კაცენბოგენი, ბ.ი. კორნიცკი, ა.გ. მიხაილოვიჩი, ს.ა. კამენიცერი და სხვ. 

ამავე პირობებში საქართველოში სათანადო მოღვაწეობა გასწიეს 

ივ. ჯავახიშვილის სახ. თბილისის სახელმწიფო უნივერსიტეტის ცნო- 

ბილმა მეცნიერებმა: ვ.თ. პაპავამ, კ.პ. გაბუნიამ, დ.პ. ძნელაძემ, გ.ვ. 

პაპავამ, ვ.გ. პაპავამ და სხვ. 

სამრეწველო ფირმის (საწარმოს) ორგანიზაცია და მართვა უნდა 

განვიხილოთ, როგორც საბაზრო გარემოში ფუნქციონირებადი ობიექტი 

(მთელი, მთლიანობითი სისტემა), ამ მეცნიერების შესწავლის ობიექ- 

ტია ბაზართმკეთებელი სამრეწველო საწარმო ე.ი. სამრეწველო ფირმა. 

შესწავლის საგანია სამრეწველო ფირმაში საბაზრო მექანიზმის და 

განვითარების კერძო კანონზომიერებათა ფონზე გარემოს მიერ სტრატე- 

გიულად ორიენტირებული წარმოების პიროვნული და ნივთობრივი 

ელემენტების თანამოქმედება კონკურენტუნარიანობის გაძლიერებისა და 

და მოგების გადიდების მიზნით. 

მეცნიერება სამრეწველო ფირმის ორგანიზაცია და მართვა შეის- 

წავლის ეკონომიკის საბაზრო მექანიზმს, როგორც იმ გარემოს, რომელიც 

კარნახობს მას, თუ როგორ მოიქცეს იგი (ფირმა) არა მარტო გარემო– 

სთან ურთიერთობაში, არამედ შიგასაფირმო საწარმოო პროცედურები- 

სა და პროცესების ორგანიზების დაგეგმვის და მართვის საქმეში. 
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საჭიროა, კარგად ავითვისოთ განსხვავება საბჭოური ტიპის სამ- 

რეწველო საწარმოსა (დახურული სისტემა) დღა ფირმის ტიპის სამ- 

რეწველო საწარმოს შორის (ლია სისტემა), სადაც საქმე გვაქვს ბა–- 

ზრით (გარემოთი) ორიენტირებულ კომერციული მიდგომით ფირმის 

საქმიანობის მარკეტინგული ორგანიზაცია, დაგეგმვა, მართვასთან. 

თემის პროსპექტი: 

1. მეცნიერების წარმოშობა, განვითარების მოკლე ისტორია. 

2. განსხვავება საბჭოური და ფირმის ტიპის საწარმოებს შორის. 

3. მეთოდოლოგიური განსხვავება სამეურნეოანგარიშებრივ და მარ- 

კეტინგულ მართვას შორის. 

4. სამრეწველო ფირმა, როგორც შესასწავლი ობიექტი და საგანი. 

5. სამრეწველო ფირმის ორგანიზაცია და მართვა, როგორც მეც- 

ნიერება და სასწავლო დისციპლინა. 

6. სამრეწველო ფირმის (სწარმოს) ორგანიზაციის და მართვის, 

როგორც მეცნიერებისა და სასწავლო დისციპლინის ადგილი და როლი 

ეკონომიკურ მეცნიერებათა სისტემაში. 

თემა. I სისტემური მილგომა ლა საფარმო 
(ფირმა) სახალხომეურნეობრივ 

ს უუპერსისტემაში 

სისტემური და პრაგმატისტული მილგომის 
აუცილებლობა საბაზრო მექანიჯზმში 

გარკვევისათვის 

საბაზრო სისტემა წარმოადგენს ურთულეს სისტემას. იგი თავისი 

ბუნებრივი შეზრუდულობებით ასრულებს ეკონომიკის მართვა-რეგუ- 

ლირების ფუნქციას, თუმცა სახელმწიფო ხელისუფლების მმართველო- 

ბითი ჩარევა მაინც ახასიათებს რეალურ საბაზრო სისტემას. მისი 

დანიშნულებაა სახალხო-მეურნეობრივი სუპერსისტემის ფუნქციონირე- 

ბის მართვა-რეგულირება. მსოფლიოში არსებობს (არსებობდა) სხვა- 
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დასხვაგვარად რეგულირებული საბაზრო თუ მბრძანებლობითი 

ეკონომიკური სისტემები. ისმის კითხვა, როგორი საბაზრო სისტემა 

მიესადაგება საქართველოს და რა წარმოადგენს საქართველოს იდეალს, 

რათა ნათლად ვიყოთ ორიენტირებული საბაზრო სისტემაზე გადასვლის 

მექანიზმში. ამ გარემოებათა გამო აუცილებელია ვფლობდეთ აზროვნებ- 

ის შემოქმედებითი ფუნქციონირების იმგვარ წყობას, რომელიც შესა- 

ძლებელს ხდის ნაკლები და გონივრული რისკის ფასად მივაღწიოთ 

სტრატეგიულ, კომერციულ და ეკონომიკურ-სოციალურ წარმატებებს 

სახელმწიფოს, რეგიონის თუ საწარმოს დონეზე. 

აზროვნების ამგვარ წყობას ანვითარებს ჩვენს გარემოცვაში და 

ჩვენი ზემოქმედების ან ჩვენზე ზემომქმედ მოვლენებში გარკვევისადმი 

მეცნიერული შემეცნების სისტემური და პრაგმატისტული მიდგომა. ეს 

კი გვეხმარება სისტემისა და მისი მექანიზმის ბუნების საერთოდ და 

განსაკუთრებით, მეურნეობრიობის რეალური საბაზრო სისტემის გათვითც- 

ნობიერებაში. 

მეცნიერული შემეცნების სისტემური მეთოდოლოგია და პრაგმა- 

ტიზმი დამოუკიდებლად მოაზროვნე თვითმყოფადი ეკონომიკური სუბ- 

იექტის (ფირმის) საბაზრო გარემოში ფუნქციონირების რისკის შემამ- 

ცირებელია. იგი რეალობის ანალიტიკური ჭვრეტის გაფართოებას იწვევს 

და გამორიცხავს იმ შეცდომებს, რომელიც თან სდევს არასისტემური ე. 

ი. ნივთობრივ (საგნობრივ) მიდგომას და გარემოსთან მიმართებაში 

არაპრაგმატისტულ აზროვნებას. 

საწარმო სახალხომეურნეობრივ 
ს უპერსისდრემაში 

სახალხო მეურნეობა ქვეყნის ეკონომიკის დარგების და სფეროების 

მთლიანობითი სისტემების ზესისტემაა (სუპერსისტემაა). იგი შრომის 

საზოგადოებრივი დანაწილების მიხედვით მოიცავს მატერიალური წარ- 

მოების დარგებს და არამატერიალური წარმოების სფეროებს. მისი 

მართვის სამეურნეო მექანიზმში გადამწყვეტი მნიშვნელობა ენიჭება 

საწარმოთა (ფირმების) მართვის მექანიზმს, როგორც ამ სისტემის 

სტრუქტურაში ძირითად რგოლს. 

სახალხომეურნეობრივი მთლიანობითი სუპერსისტემა სამ ჭრილადაა 
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განფენილი. სახელდობრ, იგი წარმოგვიდგება, როგორც: 1. მატერი- 

ალური და არამატერიალური სამეურნეო-საწარმოო კომპლექსი, 2, მაკ- 

რო ეკონომიკური წარმონაქმნი და 3. მაკრო სოციალური კლიმატი. 

აღნაგობა გახსნილი ყოველ ამ განფენილობაში წარმოგვიდგება,“ 

როგორც იერარქიული წყობის მთლიანობითი სისტემა, რომლის ძირი- 

თადი რგოლია საწარმო თავისი ემერჯენტული (სისტემაში შეძენილი) 

და იმანენტური (შინაგანი, თანდაყოლილი) თვისებებით, 

ამ სისტემის ძირითადი რგოლის (სწარმოს-ფირმის) გაძლოლა 

წარმოადგენს საქართველოს იდელს, რათა ნათლად ვიყოთ ორიენტირე- 

ბული საბაზრო სისტემაზე გადასვლის მექანიზმში. ამ გარემოებათა 

გამო აუცილებელია ვფლობდეთ იმგვარ წყობას, რომელიც შესაძლებელს 
ხდის ნაკლები და გონივრული რისკის ფასად მივაღწიოთ სტრატე- 

გიულ, კომერციულ და ეკონომიკურ-სოციალურ წარმატებებს სახელმ- 

წიფოს, რეგიონის თუ საწარმოს დონეზე. 

აზროვნების ამგვარ წყობას ანვითარებს ჩვენს გარემოცვაში და 

ჩვენი ზემოქმედების ან ჩვენზე ზემომქმედ მოვლენებში გარკვევისადმი 

მეცნიერული შემეცნების სისტემური და პრაგმატისტული მიდგომა. ეს 

კი გვეხმარება სისტემისა და მისი მექანიზმის ბუნების საერთოდ და 

განსაკუთრებით, მეურნეობრიობის რეალური საბაზრო სისტემის გათვითც- 

ნობიერებაში. 

მეცნიერული შემეცნების სისტემური მეთოდოლოგია დამოუკიდე- 

ბლად მოაზროვნე თვითმყოფადი ეკონომიკური სუბიექტის (ფირმის) 

საბაზრო გარემოში ფუნქციონირების რისკის შემამცირებელია. იგი 

რეალობის ანალატიკური ჭვრეტის გაფართოებას იწვევს და გამორიცხ- 

ავს იმ შეცდომებს, რომელიც თან სდევს არასისტემური ე.ი. ნივთობრ 

(საგნობრივ) მიდგომას აზროვნებაში. 

საწარმო სახალხომეურნეობრივ 
ს უპერსისტემაში 

სახალხო მეურნეობა ქვეყნის ეკონომიკის დარგების და სფეროების 

მთლიანობითი სისტემების ზესისტემაა (სუპერსისტემაა). იგი შრომის 

საზოგადოებრივი დანაწილების მიხედვით მოიცავს მატერიალური წარ- 

მოების დარგებს და არამატერიალური წარმოების სფეროებს. მისი 

471



მართვის სამეურნეო მექანიზმში გადამწყვეტი მნიშვნელობა ენიჭება 
საწარმოთა (ფირმების) მართვის მექანიზმს, როგორც ამ სისტემის 

სტრუქტურაში ძირითად რგოლს. 

სახალხომეურნეობრივი მთლიანობითი სუპერსისტემა სამ ჭრილადაა 

განფენილი. სახელდობრ, იგი წარმოგვიდგება, როგორც: 1. მატერი- 

ალური და არამატერიალური სამეურნეო-საწარმოოო კომპლექსი, 2. 

მაკრო ეკონომიკური წარმონაქმნი და 3. მაკრო სოციალური კლიმატი. 

აღნაგობა გახსნილი ყოველ ამ განფენილობაში იგი წარმოგვიდგე– 

ბა, როგორც იერარქიული წყობის მთლიანობითი სისტემა, რომლის 

ძირითადი რგოლია სწარმოო თავისი ემერჯენტული (სისტემაში შეძე- 

ნილი) და იმანენტური (შინაგანი, თანდაყოლილი) თვისებებით. 

ამ სისტემის ძირითადი რგოლის (სწარმო-ფირმის) გაძღოლა საბა- 

ზრო და თანამედროვე მარკეტინგული მართვის ჩამოყალიბების პრო- 

ცესში და მას შემდეგაც, საბაზრო მეურნეობრიობის პირობებშიც მოითხოვს 

მეურნეობრიობის მექანიზმთა სისტემური შემეცნებით ჭვრეტას. იგი 

გააფართოებს თვალთახედვის არეს და შესაძლებელს ხდის სტრატე- 

გიული აზროვნება გავხადოთ ოპერატიულ-ტაქტიკური მართვის ხერხ- 

ემლად მმართველობის ყველა დონეზე. მითუმეტეს, რომ საწარმოს 

ემერჯენტულ და იმანენტურ თვისებათა მოძრაობაში თავსებადი შეუღლება 
სახალხომეურნეობრივ სუპერსისტემაში განაპირობებს ფრიად არსებით 

სისტემურ კანონზომიერებათა წარმოქმნას. სახელდობრ: 

1. ყოველ საწარმოს (ფირმის) და ორგანიზაციის (ფუნქციონირებ- 

ისათვის ორგანიზებული ობიექტის) სიცოცხლისუნარიანობას განა- 
პირობებს მათი უზრუნველყოფა რესურსებისა და ინფორმაციის უწყვე- 

ტი ნაკადით და ჯანსალი სოციალურ-ეკონომიკური სტატუსით ფუნქ- 

ციონირება და კონკურენტუნარიანობა. 

2. მეურნეობრიობის მექანიზმის კონსტრუქცია განაპირობებს სახ- 

ალხომეურნეობრივი სუპერსისტემის ფუნქციონირების ეფექტიანობას 

და მის სტრუქტურას ცენტრსა ღა მართვის ქვედა დონეებს შორის. 

ეკონომიკურ-ფინანსურ სიძლიერეთა განაწილების მიხედვით. ეს განაწ- 

ილება განპირობებულია არა ეკონომიის მასშტაბებით, არამედ უკუგები- 

თი ეფექტიანობით. 
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თემის პროსპექტი: 

1. სისტემური მიდგომის არსი და მისი შედარება ნივთობრივ (სა- 

გნობრივ) მიდგომასთან. 

2. სისტემური და პრაგმატისტული მიდგომით აზროვნების აუცი- 

ლებლობა საბაზრო სისტემისაღმი ალღოს აღებისა. 

3. რა არის სისტემა და რა სახეობები გააჩნია მას. 

4. მთლიანობითი სისტემის ორგვარი განმარტება და მისი ელემე- 

ნების (ინგრედიენტების) თვისებათა ორი ტიპი. 

5, მთელი და ნაწილი სისტემასთან მიმართებაში, 

6. სისტემური კანონზომიერების საფუძვლები. 

7. სისტემის მექანიზმის მაორიენტირებელი როლი საბაზრო 

ეკონომიკის მოდელირებაში. 

8. სახალხო მეურნეობა, როგორც სუპერსისტემა და მისი სამი 

ჭრილი. 

9. საწარმოს ემერჯენტული თვისებები სახალხომეურნეობრივ 
სუპერსისტემაში. 

10. საწარმოს თავისთავადობის განმსაზღვრელი ე.ი. იმანენტური 

თვისებები. 

11. მეურნეობრიობის მბრძანებლობითი აწ საბაზრო მექანიზმით 

სახალხო მეურნეობრიობის, როგორც მთლიანობითი სისტემის შეკვრა. 

12. სახალხომეურნეობრივ სუპერსისტემის ორი არსებითი სისტე- 

მური კანონზომიერება. 

თემა II. სამეურნეო მექანიჯზმი ლა 
სტრატეგიული მმართველობა 

სამეურნეო მექანიზმი წარმოადგენს მეურნეობის ფუნქციონირების 

მაორგანიზებელმარეგულირებელ მექანიზმს სახალხო მეურნეობის ნებ- 

ისმიერ დონეზე დაწყებული სწარმოდან (ფირმიდან) დამთავრებული 

სახალხომეურნეობრივი სუპერსისტეით. იგი მოიცავს მართვის სამეურ- 

ნეო მექანიზმს (ეკონომიკურ სუბიექტთა მართვის მექანიზმს. აქ უნდა 

განვასხვავოთ მართვის სამეურნეო მექანიზმი მართვის ტექნიკური მექანიზ- 

ისაგან), მეურნეობის გამძღოლი სუბიექტის ქცევათა მექანიზმს (შესა- 
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დარებელია საბჭოური და საბაზრო ტიპის მმართველები, ე.ი. საბჭოთა 

მმართველი და მენეჯერი), ეკონოიკურ ავტომატიზმს (გარემოსადმი 

ალღოს ამღებ ეკონომიკაში თვითმოქმედ ავტომატურ მექანიზმს). 

ცენტრიდან საწარმოს მართვის მექანიზმის ისტორიული სახეობანი 

(მმართველობის მბრძანებლობითი მექანიზმი, დისფუნქციურ-მექრთამეო- 

ბითი მექანიზმი). მართვის სავარაუდო მექანიზმები (მომხმარებლის ბა–- 

ზრის წარმომქმნელი დირექტიულ-ინდიკატურ სინერგიული მართვის 

მექანიზმი, სოციალურად თვითორიენტირებული საბაზრო ეკონომიკის 

რეგულირების ინდიკატური მექანიზმი). 

საქონლით გაუჯერებელი და გაჯერებული ბაზრის პირობებში 

დირექტიულიდან მმართველობითი სტრატეგიის ინდიკატურ სისტემაზე 

გადასვლის არსი საერთოდ და საწარმოს (ფირმის) დონეზე ჯანსაღი 

სოციალური სტატუსის მქონე ბაზრის ჩამოყალიბება-განვითარების 

მექანიზმი. 

მმართველობითი ქცევების სტრატეგია და ეკონომიკის სრატეგიუ- 

ლი მართვა უნდა განვასხვავოთ ერთმანეთისაგან. ჯანსაღი მმართველო- 
ბითი ქცევების მზიდია მმართველობის იმგვარი სტრუქტურა ქვეყნისა 

და რეგიონის მასშტაბით, სადაც მყარად და განუხრელად დაცულია 

უკუკავშირებიანი ჰორიზონტალური და ვერტიკალური პასუხისმგებლობა 

და უფლება-მოვალეობანი. ამ რგოლებში მომუშავეთა შრომის ანაზღაუ- 

რებაში უნდა საგრძნობლად მონაწილეობდეს პასუხისმგებლობა. ფირ- 

მის დონეზე კი პარტნიორული ურთიერთობა უნდა არეგულირებდეს 

ბაზრიდან შემოსავალს და მასთან შეულლებაში იყენებდეს ფირმის 

შიგნით მართვის ადმინისტრაციულ მექანიზმს. 

სტრატეგიული მართვა ეკონომიკაში მოითხოვს სტრატეგიის ფორ- 

მალიზაციას, სადაც მოცემული იქნება იდეალი (უმაღლესი მიზანი), 

არსებული ნიადაგის დიაგნოზი, ამ ნიადაგიდან იდეალამდე მავალი გზა 

(გეზი), მსვლელობის სტრატეგიული მექანიზმი (სტრატეგიული გეზ- 

იდან ოპერატიულ-ტაქტიკური გადახვევების სტრატეგიულ გეზზე დაბ- 
რუნების მექანიზმი (და ამ გეზის (გზის) დამცავი ფილტრატორი პრინც- 

იპების მთლიანობითი სისტემა (ამგვარად უნდა მოხდეს ქვეყნის თუ 

რეგიონის ეკონომიკური განვითარების გენერალური სტრატეგიის ფორ- 

მალიზაცია), ფირმებში კი უნდა მოხდეს მარკეტინგული სტრატეგიის 

ფორმალიზაცია. პირველი მეორესათვის ქმნის მაორიენტირებელ გარე- 

მოს. 
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თერმის პროსპექტი: 

სამეურნეო მექანიზმის არსი და სახეობები, 

,„ სამეურნეო მექანიზმის მექანიზმ-ინგრედიენტები, 
„ სამეურნეო მექანიზმი და ეკონომიკური სუბიექტი, 

„ მეურნეობის გამძღოლი სუბიექტის ქცევის მექანიზმი, 

· ეკონომიკური ავტომატიზმი და ეკონომიკური სუბიექტი, 

„ მმართველობის სამეურნეო მექანიზმის სახეობათა დახასიათება; 
.· როგორ უნდა გვესმოდეს შერეული საბაზრო ეკონომიკა (რისი 

ღა რისი ნარევია იგი), 

9. მმართველობითი ქცევის სტრატეგია და მისი განსხვავება 

ეკონომიკის სტრატეგიული მართვისაგან, 

10. ეკონომიკის სტრატეგიული მართვა და მისი ინგრედიენტები, 

11, ეკონომიკის ოპერატიულ-ტაქტიკური მართვის დახასიათება, 

12. საქართველოს არჩევანი ორი სტრატეგიული ალტერნატივიდან, 

13. საქართველოში განხორციელებული „სტრატეგიული პოლი- 

ტიკის“ ხარვეზები, 

14. სოციალურად ჯანსაღი გზით საბაზრო ეკონომიკაზე გადასვ- 

ლის ფილტრაციის სტრატეგიული პარამეტრების ჩამოთვლა და როგორც 

მთლიანობითი სისტემის დახასიათება, 

15. მეწარმეობრივი და ნამატებრივი ქცევის სტილი, 

16. სტრატეგიული მართვის წესების და ნიშანთვისებების კლას- 

იფიკაცია, 

17. შეფასების კრიტერიუმი, ბიზნესის სტრატეგია და ორგანიზა- 

ციული კონცეციის არსი და როლის სტრატეგიულ მართვაში. 

თ
 

სა 
ა 
ა
ა
-
 

თემა IV. მეურნეობრიობის საბაზრო 
მექანიზმი, ინფლაცია და ფირმა (საწარმო) 

ბაზარი წარმოადგენს იმ არეს, სადაც მყიდველთა და გამყიდველთა 

მთლიანობითი სისტემა საქონლის მიწოდება-მოთხოვნის თანაფარდობის 

დინამიკით განსაზღვრავს ამ არეში ჩართული საბაზრო კონტრაგენტე- 

ბის (მყიდველების და გამყიდველების) ქცევათა ერთგვაროვან მახასი- 
ათებლებს, რაც ვლინდება ერთნაირ პროდუქციაზე ერთნაირ ფასებში, 
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თუ კონკურენციამ მყიდველის ბაზრად, წარმოსდგება იგი. საჭიროა 

განვასხვავოთ საბაზრო ეკონომიკა ბაზრისაგან. 

საბაზრო მექანიზმით ყალიბდებიან საბაზრო ეკონომიკის ზღვრული 

მახასიათებლები: ზედა და ქვედა ზღვრული ფასები, ზღვრული პროდუ- 

ქცია, ზღვრული ხარჯები, ზღვრული შემოსავალი და ზღვრული მოგე- 

ბა, 

ზღვრულია დამატებითი პროდუქცია, რომლის გამოშვება (წარმოე- 

ბა) ამ ზღვარს ზევით იწვევს ფასებისა და და დანახარჯების გამოთ- 

ანაბრებას. ზღვრული პროდუქცია იწვევს ზღვრულ დანახარჯებს, ზღვრულ 

შემოსავალს და ზღვრულ მოგებას. 

მეურნეობრიობის საბაზრო სისტემა (საბაზრო ეკონომიკა) ორი 

საოცრების მატარებელია. ერთის მხრივ, იგი მეწარმეობრივი და კომერ- 

ციულ გადაწყვეტილებათა მიღება-განხორციელების თავისუფლებით 

ნერგავს ქაოსს, მეორეს მხრივ, კონკურენციით შემოაქვს მაორგანი- 

ზებელ-მომწესრიგებელი საბაზრო შეზღუდვები და ეს ყველაფერი ხდე- 
ბა ბაზარზე, სადაც ერთმანეთს ხვდებიან კონტრაგენტების სახით მყიდ- 

ველთა და გამყიდველთა არმიები. აქ ფულად-სასაქონლო ურთიერთობა- 

თა საფუძველზე ყალიბდება ეკონომიკურ გაცვლათა მთელი სისტემა. 

საბაზრო ეკონომიკა მოიცავს არა მარტო ბაზარს, არამედ ბაზრის 

ფარგლებს მიღმა დარჩენილ ,,პოტენციალურ“ მყიდველთა არეს. ამი- 

ტომ ეკონომიკის საბაზრო მექანიზმი ამ არესაც უნდა მართავდეს. 

ინფლაცია წარმოადგენს ფულის გაუფასურების პროცესს. მას იწვევს 

პროდუქციის თითქმის ყველა სახეობაზე ფასების საყოველთაო ზრდა. 

ამიტომ მასზე გავლენას ახდენს ის პროცესები და პროცედურები, 

რომლებიც უბიძგებენ ან ამუხრუჭებენ ფასების ზრდის საყოველთაობას. 

იმ შემთხვევაში, თუ ფასების ზრდის საყოველთაობას თან ახლავს 

ხელფასების ზრდის იმავე ზომით მატების საყოველთაობა, მაშინ ფუ- 

ლის მასშტაბის შეცვლასთან გვაქვს საქმე ყველგან, საქონლის და 

შრომის ბაზარზეც, რაც იმპულსს აძლევს ინფლაციის ტემპების შემდგომ 

ზრდას, თუ ფასების ამ მასშტაბს გადაშორებული ჭარბი ფული გამოჩნდა 

ბაზარზე. ამიტომ, რეგულირებად საბაზრო სისტემამ უნდა შეძლოს 

ამგვარად იმპულსირებული ინფლაციის დამამუხრუჭებელი, დეზინფლა- 

ციაში გადამყვანი ბუნებრივი ფაქტორების ამოქმედება მანამდე, სანამ 

ინფლაცია გადაიზრდება ჰი პერინფლაციაში. ამგვარი უნარის მატარებე- 

ლი ინფლაცია რეგულატორის როლს კისრულობს რეგულირებად საბა- 
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ზრო სისტემაში. ინფლაციის ორ ტიპს განარჩევენ: ეს არის მოთხოვ- 

ნის ინფლაცია და მიწოდების ინფლაცია. 

საქართველოში ინფლაციას არ გააჩნდა რეგულატორის ფუნქცია 

მისი გამომწვევი საწყისი მიზეზების და ფასების უსაზლვრო დამაფინ- 

ანსებელი წყაროს არსებობის გამო. ამიტომ, საქართველოს ეკონომიკა- 

ში ისევე, როგორც ყოფილი სოციალისტური ქვეყნების საბაზრო ეკონომი- 

კაზე გადართვის ეკონომიკაში სახელმწიფოს მარეგულირებელი როლი 

ვერ იყო ცივილიზებულ საბაზრო სისტემისათვის დამახასიათებელ 

მდგომარეობაში, თუმცა მიილტვის ამ მდგომარეობისაკენ. 

თემის პროსპექტი: 

1. ბაზარი და საბაზრო მექანიზმი 

2. შეკვეთების ბაზარი, 

3. საბაზრო სისტემის წარმოებაზე ზეგავლენის მექანიზმი, 

4. საბაზრო მექანიზმი და ეკონომიკის ზღვრული მახასიათებლები 

(სღვრული ფასები, ზღვრული პროდუქცია, ზღვრული შემოსავალი და 

ზღვრული მოგება), 
5. შერეული საბაზრო ეკონომიკის სახეობები და მათი კოპირების 

უაზრობა, 
6. საბაზრო ეკონომიკის ორი საოცრება, 

ს 7. კომერციულ და პარაზიტულ სპეკულაციათა შორის განსხვავე- 

ა, 
8. მომხმარებლის თუ გამყიდველის ბაზარი, რომელს უნდა მიაღ- 

წიოს საქართველომ, 
9. სიღარიბე სიმდიდრის პოლარიზაციის სოციალურად Lსა- 

მართლიანი პარამეტრები, 
10. საბაზრო ეკონომიკის რეგულირების აუცილებლობა ფუნქციე- 

ბის განაწილებით ხელისუფლებასა და საბაზრო მექანიზმს შორის, 

11. მაფიაბიზნესი და ჯანსაღი ბიზნესი, 

12. ეკონომიკის ინდიკატური მართვის მექანიზმი. გარემოს რეგუ- 

ლირებისა და მასთან ადაპტირების პრობლემა საქართველოში, 
13. ინფლაციის არსი და მისი ჩამოყალიბების ეტაპები საბაზრო 

სისტემაში, 

14. საბაზრო სისტემაში ინფლაციის მექანიზმი, 
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15. მოთხოვნის ინფლაციის მექანიზმი, 

16. მიწოდების ინფლაციის მექანიზმი, 
17. ჰიპერინფლაცია (ინფლაცია) საქართველოში და “მისი თავისე- 

ბურებები. 

18. შეფარდებითი სიღარიბე-სიმდიდრის პოლარიზაციის არსი საყ- 

ოველთაო კეთილდღეობის პირობებში. 

თემა V. საბაზრო ეკონომიკაზე 
საქართველოს ლა სამრეწველო საწარმოს 

გაღართვის საფუძვლები 

საქართველოს რესპუბლიკის სახელმწიფოებრივ დამოუკიდებლო- 

ბას ზურგი უნდა განუმტკიცოს ეკონომიკის აღმავლობამ და ისიც, 

სოციალურად ჯანსალ საბაზრო ეკონომიკაზე გადასვლის გზით. 

ამ ურთულესი პრობლემის გადაჭრა მოითხოვს ვიცოდეთ და არ 

ვკარგავდეთ იმ საკითხისადმი სიმწვავის გრძნობას, რომელთა გაუთვალ- 

ისწინებლობა კატასტროფის მომასწავებელია. ამასთან ერთად, დაუშვე- 

ბელია, რომ არ ვეყრდნობოდეთ საქართველოს ეკონომიკის იმ თავისე- 

ბურებებს, რომლის ნიადაგზეც უნდა განხორციელდეს სოციალურად 

ჯანსაღ საბაზრო ეკონომიკაზე გადასვლა სახელმწიფოებრივი დამოუკიდე- 

ბლობის პირობებში. 

საწარმოთა გადაყვანა რეგულირებად საბაზრო ეკონომიკაზე, რომ 
განხორციელდეს, საჭიროა საწარმოთა უმრავლესობის პრივატიზაცია 

და სახელმწიფო საკუთრებაში მყოფ საწარმოთა სახელმწიფო კაპი- 

ტალად გარდასახვა (ე.ი. კომერციალიზაცია) მექრთამეობითი საძრომთა 

აღმოფხვრელი მექანიზმით: არსებითი მნიშვნელობა ენიჭება საწარმოთა 

საქმიანობის ადაპტირებას საბაზრო ეკონომიკის მექანიზმისადმი. გარდა 

ამისა, პრივატიზაცია-ნაციონალიზაციის სტრატეგიული მონაცვლეობა 
გარემო ვითარების (კვლილების კვალობაზე, ამ გზით უნდა განხორ- 

ციელდეს კერძო მეწარმეობის მასობრივი აღმოცენება. ამასთან ერთად 

საჭიროა, არენდული იჯარის გამოსყიდვით პოზიციებზე გადართვა და 

საბოლოო ანგარიშში თვითგამოსყიდვითი და თვითდაფინასებითი სამეურნეო 

ანგარიშის მარკეტინგული მმართველობით შეცვლა. ამას თან უნდა 
ახლდეს მმართველობით ბიუროკრატიზმზე მმართველობითი რაციონა- 

ლიზმის გამარჯვება. 
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საბაზრო ეკონომიკის ,,„ნორმალიზაცია“ ე.ი. ნორმალური და არა 

ქაოტიური საბაზრო ეკონომიკა მოითხოვს, შეცვლილი გარემოს მოთხ–- 

ოვნათა შესაბამისად, სამრეწველო საწარმოთა (ფირმების) რესტრუქ- 

ტურიზაციას, წინაარმდეგ შემთხვევაში ქაოსის დაბადების საფრთხე 

ყოველთვის იარსებებს, უნდა ღინიშნოს, რომ საწარმოთა რესტრუქ- 

ტურიზაციის გარეშე მოცემული სამრეწველო საწარმო დაჰკარგავს 

კონკურენტუნარიანობას და თუ ეს სენი მასობრივად გავრცელდა მაშინ, 

იფეთქებს საბაზრო ქაოსიც. ეს იმიტომ, რომ მას გამოეცლება კონკურენცი- 

ის მომწესრიგებელ-მაორგანიზებელი ფუნქცია. ეს ასეა ყველგან. 

ამგვარია რესტრუქტურიზაციის პროცესის აუცილებლობა თან- 

ამედროვე, ცივილიზებულ საბაზრო ეკონომიკაში. 

მაგრამ საკითხი სულ სხვანაირად დგება, როდესაც საქმე ეხება 

საბჭოური ტიპის და ისიც მოშლილი საწარმოს რესტრუქტურიზაციას. 

ამ შემთხვევაში რესტრუქტურიზაციის დანიშნულება ხდება ამ საწარ- 

მოთა გარდაქმნა კონკურენტუნარიან სამრეწველო ფირმებად (ბაზართ- 

მკეთებელ საწარმოებად). 
ამგვარი რესტრუქტურიზაციის განხორციელება მთავრობის ხე- 

ლშეწყობით და მათთვის სამთავრობო პროგრამის შემუშავებითა და 

მისი განხორციელებისათვის ხელშემწყობი გარემომცველი პირობების 

შექმნით იწვევს რესტრუქტურიზაციის მაიმპულსირებელ ბიძგებს. 

საწარმოთა რესტრუქტურიზაცია წარმოადგენს კომპლექსურ პრო- 

ცესს. საბაზრო ეკონომიკის ქვეყნებში საწარმოები მუდამ გამიზნულია 

იყვნენ რესტრუქტურიზაციაზე რათა მუდმივად შეინარჩუნონ ცვალება- 

დი ეკონომიკური გარემოცვის პირობებში რენტაბელობის საკმაოდ მა- 

ღალი დონე. ამის უზრუნვეელყოფა კი შესაძლებელია ტექნოლოგიური 

გადაიარაღებითა და მმართველობითი რაციონალიზმის სათანადო 

შეუღლებით სიტუაციურ მართვასთან. 

საწარმოთა რესტრუქტურიზაცია ითვალისწინებს საწარმოთა ჭარ- 

ბი სამუშაო ძალისაგან განთავისუფლებას, უფრო ხარისხიანი და და–- 

ბალფასიანი პროდუქციის წარმოებას, დასავლეთის ქვეყნებში ახალი 

ბაზრების ძიებას და იქ ფეხის მოკიდებას, სოციალური და არასაწარ- 

მოებრივი ხარჯების შემცირებას ეკონომიკის სოციალურად ჯანსაღი 

მექანიზმის გამოყენებით მოცემულ ქვეყანაში. 

სამრეწველო საწარმოების რესტრუქტურიზაციის ხელსაყრელ 

ეკონომიკურ გარემოში უნდა უქმნიდეს ხელისუფლება, ხოლო საწარ- 
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მოები თვით უნდა ახორციელებდნენ თავისი საწარმოს რესტრუქტურ- 
იზაციას და ეს ორი პოზიცია შესაუღლებელია ოპტიმალურ ვარიან- 

ტში, რომ რესტრუქტურიზაციამ არა საბაზრო ტიპის საწარმოები 

გარდაქმნან კონკურენტუნარიან ბაზართმკეთებელ საწარმოებად ე.ი. ფირმე- 

ბად, 

არსებითი მნიშვნელობა ენიჭება მმართველობითი რაციონალიზმის 

განხორციელებას, რაც შეუძლებელია მისი შეუღლების გარეშე სიტუ- 

აციურ მართვასთან და ისიც ეკონომიკური გარემოს მიერ ორიენტირე- 

ბული თვითმყოფადი სტრატეგიისთ. ეს კი შესაძლებელია მეურნეობის 

გაძლოლის მარკეტინგული მეთოდის გამოყენებით, რომელიც გამორ- 

იცხავს მეურნეობის გაძლოლის სამეურნეოანგარიშებრივ მეთოდს. ვი– 

ნაიდან ცენტრის მიერ დამტკიცებული დირექტიული გეგმით მეურნეო- 

ბის დამოუკიდებელი გაძღოლის მეთოდს, რომლის მიზანიცაა უმცირესი 

ხვედრი დანახარჯებით მეტი და უკეთესი შედეგების მიღება წარმოად- 

გენს მეურნეობის გეგმიანი გაძლოლის სამეურნეოანგარიშებრივ მეთოდს. 

იგი რეალურ სინამდვილეში ყოველთვის ფორმალურ ხასიათს ატარებ- 

და და ატარებს სულერთია მას გავხდით ეგრეთწოდებულ სრულ სამეურ- 

ნეო ანგარიშად და აღვჭურვავთ თვითდაფინანსების დირექტიული ნორ- 

მატიულ ჩარჩოებში ჩასმული მეთოდით, თუ არა, ვინაიდან იგი მაინც 

არ წარმოადგენს საბაზრო ყაიდის მართვის რეალურ მეთოდს. 

ამის საპირისპიროდ გვევლინება მეურნეობის გაძღოლის მარკეტინგუ- 

ლი მეთოდი. თვითმყოფადი სტრატეგიით მმართველობითი რაციონალ- 

იზმისა და სიტუაციური მართვის ოპტიმალური შეუღლების მეთოდი 

ზხარჯთუკუგების მაქსიმაზიციისათვის წარმოადგენს მეურნეობის გაძღ- 

ოლის მარკეტინგულ მეთოდს, რომელიც საბაზრო ყაიდის მართვის 

რეალური მეთოდია. 

ამ გაგებით სამრეწველო ფირმის (საწარმოს) მმართველობის რე- 

სტრუქტურიზაციას მართლაც, რომ ესაჭიროება არსებული სამეურნეო 

კადრების კვალიფიკაციის რესტრუქტურიზაცია და ამგვარად დაკვალ- 

იანებული ახალი კადრების მომზადებამართვაში მარკეტინგული მიდგო- 

მის გამოყენება ნიშნავს მკვეთრად გამოხატული მიზნობრივი სისტე- 

მური მიდგომის რეალიზაციის მმართველობით საქმიანობაში, რომელიც 

დეტალიზებულ ღონისძიებათა ერთობლიობით ისწრაფვის მიაღწიოს 

კომერციულ მიზანს. იგი, წარმოება-მომარაგების ციკლის, როგორც 

ერთიანი სისტემის კომერციულად ხელსაყრელი მართვისათვის, იყენებს 
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სათანადო ორგანიზაციულ-ეკონომიკური ხასიათის მექანიზმს. ეს სიტე- 

მა აგებულია ბაზართკეთების მოთხოვნათა საფუძველზე. 

თემის პროსპექტი: 

1. საქართველოს საბაზრო ეკონომიკაზე გადართვის პარამეტრები 

და მათი დახასიათება, 

2. რა მოვიმოქმედოთ, რომ არ ავცდეთ საქართველოსათვის მართე- 

ბულ გზას, 

3. საბაზრო ეკონომიკაზე გადასვლის სასტარტო პოზიციები 

საქართველოში, 

4. საბაზრო ეკონომიკაზე გადასვლის ნიადაგი საქართველოში, 

5. საქართველოს საბაზრო ეკონომიკაზე გადასვლის ძირითადი 

საკითხები და თავისებურებები, 

6. საქართველოს ეკონომიკური გაკოტრების ენდოგენური ფაქ- 

ტორები, 

' 7. საბაზრო ეკონომიკაზე გადასვლის და მისი სინქრონიზაციის 

მექანიზმის მოდელირების საფუძვლები, 

8. შრომის მწარმოებლურობის ზრდის ტემპსა და შრომის ანაზღაუ- 

რების საშუალო სიდიდის ზრდის ტემპს შორის ოპტიმალური თანა- 

ფარდობის განსაზღვრა, 

9. ფონდუკუგებისა და ფონდებიდან ქონებრივი შემოსავლის ზ%რ- 

დის ტემპებს შორის ოპტიმალური თანაფარდობის აუცილებლობა, 

10. შრომითი და ქონებრივი შემოსავლების სოციალურად სა- 

მართლიანი შეუღლების კონცეფცია, 

11. საქართველოს მეურნეობრიობის სახელმწიფოებრივი სტრატე- 

გიული ზონების დახასიათება, 

12. სახელწმიფო კაპიტალიზმი და პრივატიზაცია, 

13. პრივატიზაციის ვარიანტების შეფასებები, 

14, არენდა, იჯარა, მენარდეობა და ლიზინგი, მათი შედარებითი 

დახასიათება, 

15. არენდული იჯარა და გამოსყიდვითი არენდული იჯარა, გამო- 

სყიდვითი არენდა და გამოსყიდვითი იჯარა, 

16. ლიზინგი და მისი სახეობები, 
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17. სამრეწველო საწარმოთა რესტრუქტურიზაციის საფუძვლები, 

18. გამოსყიდვითი არენდით, იჯარით ან ლიზინგით სამრეწველო 

საწარმოთა რესტრუქტურიზაციის მექანიზმი, 

19. სამეურნეო ანგარიშის თვითგამოსყიდვითი და თვითდაფინანსე- 

ბითი მექანიზმების ხელოვნურობა, 

20. სრული სამეურნეო ანგარიში თუ მარკეტინგული მართვა. 

თავი VI. საწარმო (ფირმა) გარემო და 
მმართველობის ინღდღიპარური მექანიჯზმი 

საბაზრო ეკონომიკაში საწარმო (ფირმა), როგორც თვითმყოფადი 

ობიექტი თავისუფალია სამმართველო გადაწყვეტილებათა მიღება 

განხორციელებაში. ისმის კითხვა როგორ უნდა მოახდინოს მასზე 

გავლენა ხელისუფლებამ, რომ იგი არ ამოვარდეს ქვეყნის ეკონომიკის 

წარმატებით განვითარების არეალიდან. ამგვარი გავლენა უნდა ხორ- 

ციელდებოდეს უხილავი ხელით და არა უშუალო დირექტიული ზე- 
წოლით. აქ მთავარია ხელისუფლება ქმნიდეს სატანადო გარემოს, 

რომელიც იმპულსირებას მისცემს ფირმის ქცევის იმგვარ ლოგიკას, 

რომელიც შესძლებს წარმატებას მიაღწიოს ამ გარემოზე სათანადო 

რეაგირებით. ეს რეაქცია აღმოცენდება ავტომატურად, ამიტომ იგი 

ფუნქციონირებს, როგორც ეკონომიკური ავტომატიზმი. 

სამეურნეო-კომერციულ, საქმიანობაზე გავლენის მომხდენი სიტუ- 

აციით გამოწვეული საპასუხო სამმართველო რეაქციები, რომლებიც 

წარმოიქმნებიან საკუთარი ინიციატივით, გვევლინებიან ეკონომიკური 

ავტომატიზმის ქმედით იმპულსატორად. ეს იმპულსატორები შეუღლე- 

ბულნი საკუთარ სურვილებთან უხილავი ხელით მაშინალურად განაგე- 

ბენ დამოუკიდებელ სამმართველო გადაწყვეტილებებს, განსაზღვრავენ 

რა მათ მიმართულებას, დანიშნულებას და ხასიათს (სტრატეგიას). 

მოვლენა თავისთავად, ბუნებრივად არსებობს და დომინირებს რეალურ 

სინამდვილეში. ამიტომ, არ შეიძლება იგი არ იქნას გათვალისწინებუ- 

ლი და გამოყენებული სამეურნეო მექანიზმის ფუნქციონირებაში, როგორც 

ინდიკატური ე.ი. გარემოს ფორმირებაში მონაწილეობის და გარემოს 

ცვლილებებზე სოციალურად ჯანსაღი რეაგირების მიმანიშნებელი წარ- 

მატების მომტანი რეკომენდაციებით მართვის გავრცელების არეალი. 

482



ამგვარივე ურთიერთობა სამართავ ობიექტსა და იმ გარემოს შორის, 

რომელშიაც მას უწევს ყოფნა. ამ მხრივ შეგვიძლია განვასხვავოთ: 

1. შეგნებული მართვის დირექტიული მექანიზმი, 

2. სტიქიური მართვის ინდიკატური მექანიზმი, 

3. შეგნებული მართვის დირექტიულ-ინდიკატური სინერგიული 

მექანიზმი, 

4. შეგნებული მართვის ინდიკატური მექნიზმი. 

განარჩევენ უშუალო და ირიბი ზემოქმედების გარემოს. 

არადირექტიულ მიმანიშნებელი რეკომენდაციებით მართვა წარ- 

მოადგენს ინდიკატურ მართვას, თუ იგი უთავსდება იმ გარემოს, რომელ- 

შიაც უწევს საწარმოს (ფირმას) ფუნქციონირება. ამგვარი მართვის 

ბირთვია ინდიკატური დაგეგმვა, რომელიც წარმოადგენს მიმანიშნებელი 

რეკომენდაციების პროგრამას, ინდიკატიური გეგმა მოითხოვს, რომ ყოველი 

გასატარებელი ღონისძიება ოყოს გარემოსთან თანამოქმედებაში შე- 

ფასებული იმის მიხედვით, თუ ამ გარემოში რა როლს კისრულობს იგი 

(ემერჯენტული თვისება) და როგორია ის მექანიზმი, რომლითაც ხორ- 

ციელდება ამ როლის შეუღლება მის შინაგან (იმანენტურ) თვისებებთ- 

ან და ამ ნიადაგზე როგორი სისტემური კანონზომიერება დაეუფლება 

ეკონომიკის განვითარებას ქვეყნის მასშტაბით და ამ კანონზომიერების 

რა იმპულსატორები უზრუნველყოფენ ყოველ საწარმოს (ფირმის) და 

ფუნქციონირებისათვის ორგანიზებული სხვა ობიექტების ეკონომიკური 

ავტომატიზმის მართვას დამოუკიდებელი მმართველობითი გადაწყვეტილე- 

ბებით. 

ამით გამოიკვეთა ამ კანონზომიერების ქცევის მექანიზმი, რომლის 

აღქმის გარეშე შეუძლებელია ვჭვრეტდეთ, თუ რა დოზის და. რა 

მისამართის რისკის მატარებელია ეს ქცევა ე. ი, რომელიც კონსტრუ- 

ირებულია მოქმედებათა მოცემული მიმანიშნებელი პროგრამით. 

ამიტომ, ინდიკატური გეგმა ეს რეკომენდირებულ მიმანიშნებელ 

მოქმედებათა და მათგან მისაღებ შედეგთა პროგრამა. 

თემის პროსპექტი: 

1. როგორ უნდა გვესმოდეს ინდიკატური მართვა, 

2. საწარმოს და გარემოს შორის ურთიერთოიბა, 

3. მართვის დირექტიული, სტიქიური და ინდიკატური მექანიზმები, 
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4. დაგეგმვის ინდიკატური მექანიზმი, 

5, მართვის დირექტიულ-ინდიკატური სინერგიული მექანიზმი. 

თემა VII. ეპონომიკპკური ანალიჭყჭის და 
ფარმოების საბოლოო შელეგების 

-იმარკეტინგ ული მართვის მეთოდოლოგია. 

საქართველოს, როგორც სახელმწიფოებრივად დამოუკიდებელი 

ქვეყნის და მისი საწარმოებისა და ფუნქციონირებისათვის ორგანიზებუ- 

ლი ობიექტების ჰორიზონტალური საბაზრო კავშირების ჩამოყალიბება 

და უცხოეთის (დასავლეთ ევროპის) ბაზრებზე გასვლა მოითხოვს იმას 

რომ სამრეწველო საწარმო საქმიანობა განხორციელდეს ბაზართკეთებ- 

ის პოზიციებიდან. ეს კი შეუძლებელი გახდება სამრეწველო საწარმო- 

თა (განსაკუთრებით მსხვილ საწარმოთა) რესტრუქტურიზაციის გარეშე. 

ვინაიდან ამის გვერდის ავლით ჩვენი სამამულო პროდუქცია ვერ შეი- 

ძენს უნარს თავისი პროდუქციით გაუწიოს კონკურენცია დასავლეთ 

ევროპის სამრეწველო საწარმოთა საკმაოდ მაღალ რენტაბელობას. ამგ- 

ვარ რენტაბელობაზე გასვლა კი მოითხოვს კონკურენტუნარიანი პროდუ- 

ქციის წარმოებას მაღალი ხარისხითა და დაბალი ხვედრი ხარჯებით. 

ამისათვის კი საჭიაროა საწარმოო-ტექნიიკური ბაზის გადაიარაღება და 

საწარმოო სისტემის მარკეტინგული მმართველობა. მის განხორციელე- 

ბა კი მოითხოვს წარმოების საბოლოო შედეგების მარკეტინგულ მარ- 

თვას. ეს უკანასკნელი წარმოადგენს გარემოში მომხდარი ან მოსალოდ- 

ნელი საალბათო (საეჭვო) (კვლილებებისადმი რეაგირებისა და გარემოს 

ინექცირების მეშვეობით სარისკო ღონისძიებათა დასახვისა და მართვის 

სისტემას. იგი მოიცავს შიგა წარმოებრივი პროცესებისა და პროცე- 

დურების რეაგირების მართვას გარემოში მომხდარ მოსალოდნელ ცვ- 

ლილებებზე. მათ საფუძველზე წარმოიქმნება (თანამედროვე გაგებით) 

მარკეტინგული მართვის სტრატეგია. 

საწარმოო სისტემის საბოლოო შედეგების მართვა ხორციელდება 

ამ სისტემის ტექნიკურ-ეკონომიკური მახასიათებლების გასაუმჯობესე- 

ბლად, რაც არსებითი ფაქტორის როლში გვევლინება რისკი გაუმართლე- 

ბლობის ეკონომიკაზე დარტყმის შერბილებაში ანდა რისკის გამართლების 

შემთხვევაში წარმატებათა გაძლერებაში ერთი სიტყვით საწარმოო 
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სისტემის (წარმოების) საბოლოო შედეგების მართვა გარემოსთან მიმა- 

რთებაში უნდა ასრულებდეს „ამორტიზატორის“ ფუნქციას. 

საჭიროა მივაქციოთ ყურადლება იმას, რომ სამრეწველო ფირმის 

(ბაზართმკეთებელი საწარმოს) შიგამექანიზმი არ არის ახსნილი მიკ- 

როეკონომიკის თეორიაში და არც მიკროეკონომიკის შეცნიერებაში. 

ამიტომ მისი · გახსნა ეკისრება სამრეწველო ფირმის ორგანიზაციასა და 

მართვას ისიც მჭიდრო კავშირში წარმოების საბოლოო შედეგების 

ფორმირების შიგასაწარმოო მართვასთან. ეი. საწარმოო სისტემის 

საბოლოო შედეგების მარკეტინგულ მართვასთან. 

ეს კი მოითხოვს, რომ ეკონომიკური ანალიზი უშუალოდ ჩაეწ- 

ეროს წარმოების საბოლო შედეგების მართვაში. ამის გამო საბაზრო 

სისტემა მოითხოვს ეკონომიკური ანალიზის მეთოდოლოგიისა და 

სისტემისაგან იმას, რომ: 

1. არ უნდა დავკმაყოფილდეთ ფაქტიურ ნამატსა და გათვლებით 

მიღებულ ნამატს (ინგრედიენტთა ჯამს) შორის ტოლობის პრინციპით 

(ტრადიციული მიდგომა), 

2. დამატებით უნდა შემოვიღოთ რეალურ სინამდვილეში არსებუ- 

ლი სტრუქტურისადმი გათვლითი სტრუქტურის ადეკვატურობის პრინ- 

ციპი (ნოვაცია), 

3. წარმოების საბოლოო შედეგების, როგორც ელემენტ-თანამარავ- 

ლთა წარმოქმნის გასაანალიზებლად უნდა გამოვიკვლიოთ ამ შედეგებ- 

ის ჩამოყალიბების ბუნებრივად არსებული გენეტიკური თანმიმდევრობა. 

ეს უნდა ხორციელდებოდეს მეცნიერული შემეცნების სისტემური მეთოდ- 
ოლოგიით. მან უნდა გამოავლინოს მულტიპლიკაციური გენეტიკური 

ხიდი წარმოების საბოლოო შედეგებსა და მათი ფორმირების ელემენტ- 

თანამამრავლებს შორის (ნოვაცია). 

ამ სამივე პრინციპს განუხრელად იცავს დეტერმინირებლი მულ- 

ტიპლიკაციური ეკონომიკური ფაქტორული ანალიზის ხოლო პერი- 

ოდანტული მეთოდი (პერიოდანტთა სისტემის მეთოდი), რომელსაც 

საფუძვლად უდევს სისტემური მიდგომის სრულიად ახალი სახეობა 

პერიოდანტულ-გენეტიკური მიდგომა. ეკონომიკურ-სტატისტიკურ 

მაჩვენებლთა სისტემაში ფარდობითი სიდიდეების მრიცხველისა და მნიშ- 

ვნელის როლის მიხედვით განისაზღვრება ეკონომიკურ-სტატისტიკურ 

გაზომვათა ლაბორატორია. მათი არსი და ბუნება ამ თემის შესწავლაში 

მთავარია. აქ დინამიკური და აღწარმოებითი მიდგომებიც ფიგურირებენ, 
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რაც იძლევა ეკონომიკური აზროვნების სრულიად ახალ და საბაზრო 

მექანიზმისათვის ფრიად საჭირო ანალიტიკურ წყობას. 

სამრეწველო საწარმოებში საბაზრო ეკონომიკაზე გარდამავალ და 

თვით საბაზრო ეკონომიკის პირობებში სასურველ შედეგებზე გასვლა 

შეუძლია წარმოებას (საწარმოო სისტემას), თუ მარკეტინგული მარ- 

თვის მექანიზმი გამდიდრდება ისეთი მიდგომით, რომელიც ყურადღებას 

გაამახვილებს ეფექტის „გაჟონვის“ გამოვლენაზე და მის აღმოფხვრის 

ღონისძიებათა სამმართველო სისტემის შემუშავება-განხორციელებაზე 

მითუმეტეს, რომ ხშირ შემთხვევაში ღონისძიებით მიღებული ედფექტი 

საწარმოო სისტემის ერთ მაჩვენებელში ხშირად იწვევს სხვა მაჩვენებელში 

მის ნაწილობრივ, მთლიან ან იმგვარ გაქრობას, რომ საბოლოო შედეგი 

უარყოფითი ხდება და გამორიცხავს სასურველი შედეგის მიღებას. 

საბაზრო ეკონომიკის პირობებში ამგვარი მოვლენის თავიდან აშორება 

ამცირებს სამმართველო გადაწყვეტილებათა რისკს და უშუალოდ გა- 

დის სასურველ შედეგზე შიგა საწარმოო პროცედურათა მაღალი ორგა- 

ნიზებულობით და სიტუაციურ მართვასთან მისი კავშირის ნათელ- 

მეტყველებით. 
ამგვარი თვისებების მატარებელია მმართველობითი რაციონალიზ- 

მის ანალიზურ - შემფასებელი სისტემები. 

თემის პროსპექტი: 

1. სამრეწველო ფირმა და ეკონომიკური რისკი, 

2. ალბათობითი და დეტერმინირებული მეთოდების ეკონომიკურ 

ანალიზში გამოყენების სფეროების შესახებ, 

3. ეკონომიკური ანალიზის ახალი მეთოდის აუცილებლობა (გადა- 

საჭრელი პრობლემის შესახებ, 

4. პერიოდანტულ-გენეტიკური მიდგომის პოზიციები, 

5. ეკონომიკური ანალიზის პერიოდანტული მეთოდის ლოგიკური 

საფუძვლები, 
6. პერიოდანტული მეთოდი და მისი უპირატესობა დეტერმინირე- 

ბული ფაქტორული ეკონომიკური ანალიზის ცნობილი (არსებული) 

მეთოდისადმი, 

7. მმართველობითი რაციონალიზმის ანალიზურ-შემფასებელი სისტე- 

მები და მათი გარჩევა, 
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8. წარმოებაზე ორიენტირებული მარკეტინგული მართვა და ანალ- 

იზურ-შემფასებელი სისტემა, 

9. მაჩვენებელთა ნიშანთვისებებისა და მისი მატარებელ ერთობლიო- 

ბათა არსი და ადგილსამყოფელი ფარდობითი სიდიდეებით გამოხატულ 

ტექნიკურ-ეკონომიკურ მაჩვენებლებში, 

10. სასწორის მექანიზმი, როგორც სამმართველო გადაწყვეტილე- 

ბათა მთლიანობით სისტემაში შემკვრელი, 

11), ანალიზურ-შემფასებელ მაჩვენებელთა სისტემა საწარმოს 

მმართველობის მექანიზმში, 

12. საწარმოო სისტემის ფუნქციონირების ორგანიზებულობა, 

13. ანალიზურ-შემფასებლური სისტემით საწარმოს მართვის გან- 

სხვავება ტრადიციულ მიდგომისგან, 

14. მმართველობითი რაციონალიზმის ანალიზურ-შემფასებელი სისტე- 

მის ორგანიზებულობის ეფექტი და მის გამოყენების ქმედითობა. 

თემა VII. სამრეწველო ფირმის მართვა. 

სამრეწველო ფირმა ბაზართმკეთებელი სამრეწველო საწარმოა. 

ამიტომ, მისი ძირითადი მახასიათებელი ნიშანთვისებაა მარკეტინგული 

მართვა. ცნობილია მარკეტინგული მართვის სამი სახეობა: 1. მარ- 

კეტინგული მართვა ორიენტირებული წარმოებაზე, 2. მარკეტინგული 

მართვა ორიენტირებული გასაღებაზე და 3. მარკეტინგული მართვა 

ორიენტირებული მარკეტინგის, როგორც ფირმის საქმიანობის ყველა 

სფეროსათვის ინფორმაციულ სრულ ციკლზე. 

ფირმა თავის საქმიანობას გარემოზეც რეაგირებასა და გარემოზე 

ინექცირებაზე სიტუაციური მართვით არეგულირებს, რათა მმართველო- 

ბით რაციონალიზმთან ერთად უზრუნველყოს ხარჯთუკუგების ზრდა. 

გარემოში გარკვევისათვის და შიგასაფირმო რეაგირების მიზანშეწონი- 

ლი პროცადურებისა და პროცესების მართვისათვის ფირმას ესაჭიროე- 

ბა საქმეში ღრმა ჩახედულობა, გარე “სიგნალების აღქმა და მომავლის 

პროგნოზირება. სიტუაციურ მართვაში ფირმა ბიზნესის სტრატეგიას 

ეყრდნობა. 

გარემოში მომხდარ ცვლილებებზე ბიზნესის განმახორციელებელი 

ფირმის რეაგირების წესების ერთობლიობა სამმართველო გადაწყვეტილე- 
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ბათა მისაღებად, რომლებითაც ფირმის (საწარმოს) სამმართველო აპა- 

რატი ხელმძღვანელობს თავის საქმიანობაში ეწოდება მარკეტინგული 

მართვის სტრატეგია. 

აქ ფიგურირებენ ისეთი მახასითებლები, როგორიცაა (ე.ი. სტრატე- 

გია პროდუქტიული საბაზრო სტრატეგია), მაორგანიზებელი კონცეფ- 

ცია. მართვის ზედა დონის სტრატეგია ქვედა დონისათვის ასრულებს 

ორიენტირის როლს. ქვედა დონის სტრატეგია კი ზედა დონისათვის 

ასრულებს მაუწყებლის როლს. წესებს, რომელთა მიხედვით საწარმო 

ახორციელებს ყოველდღიურ საქმიანობას უწოდებენ ძირითადად ოპერ- 

ატიულ ხერხებს. არსებითი მნიშვნელობა ენიჭება ქცევის სტილს (პოსტ- 

ფაქტუმისა და მეწარმეობრივ სტილს). აქ საქმეში ჩახედულობა ფიგ- 

ურირებს, როგორც სტრატეგიული დაგეგმვის საფუძველი. განარჩევენ 

საქმეში ჩახედულობის ხუთ დონეს. ფირმას ხირად გააჩნია მეურნეო- 

ბრიობის რამოდენიმე სტრატეგიული ზონა. აქ მთავარია მოსალოდნელ 

ცვლილებებზე სტრატეგიული ზონისა და შემდეგ მთელი ფირმის სტრატე- 
გიული რეაგირება და ამ საფუძველზე მათი მართვა. 

იმ შემთხვევაში როდესაც გეგმის გადაანგარიშება არ ესწრება 

დროში, მაშინ აუცილებელი. „ ხდება მოკლევადიანი სტრატეგიული 

ამოცანებით უშუალო მართვა, გეგმის გადაანგარიშების გარეშე და რიგ 

შემთხვევაში მისთვის გვერდის ავლით. თვით სტრატეგია, როგორც 

ასეთი წარმოადგენს ხანგრძლიევა; იან გადაწყვეტილებას. მოკლევადი- 

ანი სტრატეგია კი არის ტაქტიკა. სტრატეგიული ამოცანებით უშუა- 

ლო მართვა ტაქტიკურ გადახრას წარმოადგენს ხანგრძლივვადიანი 

სტრატეგიიდან. მარკეტინგული საქმიანობის ორგანიზაცია მოითხოვს 

მართვის სისტემის დემოკრატიზაციას და ინდივიდის საქციელზე ორგა- 

ნიზაციულ გავლენას. 

აქ უაღრესად დიდი მნიშვნელობა ენიჭება მეურნეობრიობის სტრატე- 

გიული ზონების მიხედვით ბაზრის გამოკვლევას. 

საერთოდ, სამრეწველო ფირმის საქმიანობა მოიცავს ფირმის საწარ- 

მოო-სამეურნეო საქმიანობას და საქმიანობას ფირმის მართვისათვის. 

სამრეწველო ფირმის სტრუქტურა უნდა იყოს რეგულირებადი, 

ცვლადი, მანევრული, რიგ შემთხვევაში მისი შეცვლა აუცილებელი 

ხდება სტრუქტურის ეფექტიანობის “ამაღლებისათვის. 
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თემის პროსპექტი: 

1. სამრეწველო ფირმის (საწარმოს) მარკეტინგული მართვის საფუძ- 

გლები, 
2. სიტუაციური მართვა, როგორც მარკეტინგის ნიშანთვისება, 

3. მარკეტინგის სტრატეგია და სიტუაციური მართვა, 

4. ქცევის სტილი, 

5. საქმეში ჩახედულობა, როგორც სტრატეგიული დაგეგმვის საფუძ- 

ველი. 
6. სტრატეგიული რეაქცია მოსალოდნელ ცვლილებებზე, 

7. ფირმის მეურნეობრიობის სტრატეგიული ზონების მართვის საფუძ- 

ვლები, 
8. სტრატეგიული ამოცანებით მართვის აუცილებლობა, 

9. სტრატეგიული ამოცანებით მართვის სისტემა, 

10. სტრატეგიული მართვის გამოცდილების შესახებ საბაზრო 

ეკონომიკის პირობებში, · 

11. მარკეტინგული საქმიანობის ორგანიზაცია, მართვის დემოკრა–- 

ტიზაცია, ფირმაში და ინდივიდის საქციელზე ორგანიზაციული ფორმე- 

ბის გავლენა, 

12. სამრეწველო საწარმო (ფირმა), მეწარმეთა ბაზრის გამოკვლევა, 

13. სამრეწველო ფირმის საქმიანობის სახეობები, 

14. სამრეწველო ფირმის სტრუქტურის ეფექტიანობის შეფასების 

კრიტერიუმები სიტუაციური მართვის პოზიციებიდან. 

თემა IX. მმართველობითი რაციონალიზმი 
პროდუქციის წარმოებასა და 

რეალიზაციაში 

მმართველობითი რაციონალიზმის წყაროა საბაზრო-კომერციული 

იმპულსატორები, რომლებიც გარემოდან შეიჭრებიან საწარმოს (ფირ- 

მის) შიგნით და არეგულირებენ მინიმალური ხვედრი ხარჯებით პროდუ- 

ქციის წარმოებას მეტი და უკეთესი შემადგენლობით. ეს გამიზნულია 

იმაზე, რომ ფირმამ უზრუნველყოს მაღალი უკუგებიანი პროდუქციის 

წარმოება, თავისუფალი სამეურნეო გადაწყვეტილებები მართავენ ამ 
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პროცესს და ამით გამორიცხავენ სამეურნეო ანგარიშს. ეს უკანასკნელი 

გამორიცხავს კომერციულ თავისუფლებას და წარმოადგენს ხელოვნურ 

მექანიზმს, რომელსაც არავითარი საერთო არ გააჩნია საბაზრო გარე- 

მოსთან. იგი მაინც დირექტიულ პარამეტრებს ეყრდნობა და არა ბაზ- 

არს. 

მზა პროდუქციის (საქონლის) ბაზარზე ორიენტირებული წარმოე- 

ბის მიზანია მზა პროდუქციის არსში, მის თვისებებში ცოდნის შეჭრა, 

რათა ნათელი წარმოდგენა იქნას მიღებული სად, როგორი და რა 

მიმსიდველობის პროდუქციაზე მოთხოვნა. ამის შესაბამისად, ბაზრის 

სეგმენტების მიხედვით ხორციელდება მზა პროდუქციის სავარაუდო 

განაწილება, რათა უზრუნველყოს მათი შეუფერხებელი რეალიზაცია. 

ამიტომ, არსებითი მნიშვნელობა ენიჭება პროდუქციის სახეობის, ქვე- 

სახეობის, ხარისხის, სორტისა და ღირსების კარგად გათვითცნობიერე- 

ბას. მათ შორის განსხვავების ცოდნით ბაზრის სეგმენტის შერჩევაზე 

სათანადო ოპერირების წარმატებით განხორციელებისათვის. არსებითი 

მნიშვნელობა ენიჭება პროდუქციის არა მარტო მიმზიდველობას თავისი 

სამომხმარებლო თვისებებით არამედ, იმასაც, თუ რა ფასი იქნება 

დაწესებული ახალ პროდუქციაზე. 

სამრეწველო ფირმაში პროდუქციის მარკეტინგული დაგეგმვა უნდა 

ითვალისწინებდეს ყველა ზემოაღნიშნულ პოზიციებს, სადაც პროდუქ- 

ცია განიხილება, როგორც შემოსავლის მომტანი ფიზიკური ნივთი. 

მიუხედავად იმისა, რომ მყიდველი ანხორციელებს მოხმარებაში პროდუ- 

ქციის ხარისხის შემოწმებას, იგი მაინც ვერ უზრუნველყოფს ხარისხის 

შემოწმების ოპერატიულობას. ამიტომ, საჭიროა დავეუფლოთ პროდუ- 

ქციის ხარისხის კომპლექსურ მართვას და პროდუქციის ხარისხის 

კონტროლის ორგანიზაციასა და მეთოდებს. ბაზარზე ორიენტირებული 

საწარმოსათვის (ფირმისათვის) არსებითი მნიშვნელობა ენიჭება პროდუ- 

ქციის ხარისიხის ამაღლების ეკონომიკური ეფექტიანობის განსაზღვრას. 

აუცილებელია სარწმუნო ვარაუდის განსაზლვრა ე.ი. დაგეგმვა, 

როგორც პროდუქციის წარმოების, ასევე გაყიდვათა მოცულობის (რე- 

ალიზაციის) და მათ შორის კავშირის დასადგენად პროდუქციის ნომენ- 

კლატურისა და ასორტიმენტის გათვალისწინებით. ბაზარზე ორიენტ- 

აციით განსაზღვრული პროდუქციის აღნაგობის (სტრუქტურის) გან- 

საზღვრის შემდეგ აუცილებელია საამქროებისა და საწარმოო უბნების 

საწარმოო პროგრამების დამუშავება, რომელიც პროდუქციის გაყიდვა- 
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თა მოცულობაზე იღებს ორიენტაციას და ტექნოლოგიური მარშრუტის 

პირუკუ მიმართულებით ხორციელდება და განსაზღვრავს დაუმთავრე- 

ბელი (დაუსრულებელი) წარმოების ნაშთების განსაზღვრას. 

უნდა განვასხვავოთ პროდუქციის მზადყოფნის დონის მიხედვით 

დაუმთავრებელი წარმოება, ნახევარფაბრიკატი და მზა პროდუქცია, 

რათა დავგეგმოთ ისინი. 

პროდუქციის საერთო გამოშვება მოიცავს არა მარტო სასაქონლო 

მზა პროდუქციას და ნახევარფაბრიკატებს, არამედ დაუსრულებელ 

(დაუმთავრებელ) წარმოებასაც. იმ შემთხვევაში, თუ პროდუქციის საერთო 

გამოშვებას გავზომავთ ფასებში (უცვლელი ფასები), მაშინ მივიღებთ 

პროდუქციის საერთო გამოშვების ისეთ მაჩვენებელს, როგორიცაა საერთო 

პროდუქცია. 

თუ ამ ფასს გამოვაკლებთ ყველა მატერიალურ დანახარჯს, მაშინ 
მივიღებთ ფასის ნაწილს, რომელიც მოიცავს შრომის დანახარჯსა და 

მოგებას. ფასის ამ ნაწილს უწოდებენ წმინდა პროდუქციის ნორმატივს. 

თუ ამ ნორმატივებით გამოვხატავთ პროდუქციის საერთო გამოშვებას, 

მაშინ მივიღებთ პროდუქციის საერთო გამოშვების ისეთ მაჩვენებელს, 

როგორიცაა ნორმატიული წმინდა პროდუქცია. მათი გაანგარიშება სა- 

ბჭოურ პერიოდში ხორციელდებოდა ინდექსების მისაღებად, სადაც გამორ- 
იცხული იყო ფასებისა და პროდუქციის სტრუქტურის ისეთი ცვ- 

ლილებები, რომლებიც შეუდარებელს ხდიდა პროდუქციის საერთო 

გამოშვების ფიზიკური მოცულობის მაჩვენებლებს წინა პერიოდთან, 

სხვა საწარმოსთან და გეგმასთან მიმართებაში. 

საბაზრო ეკონომიკის პირობებში გარდა ამისა, საჭირო ხდება ეს 

ორივე მაჩვენებელი გამოყენებული იქნას პროდუქციის საერთო გამოშ- 

ვების მასალატევადობის განსაზღვრისათვის საერთო პროდუქციის და 

ნორმატიული წმინდა პროდუქციის თანაფარდობის მიხედვით. 

პროდუქციის მიწოდების საკონტრაქტო ვალდებულებათა (შეკვეთ- 

ების) შესრულების პოზიციებიდან უნდა ხორციელდებოდეს პროდუქცი- 

ის გაყიდვათა მოცულობის გეგმით დასახული პოზიციების შესრულება. 

თემის პროსპექტი: 

1. საწარმოს მარკეტინგული საქმიანობის განსხვავება სამეურნეოან- 

გარიშებრივ საქმიანობისაგან (მმართველობითი რაციონალიზმი და სამეურ- 

ნეო ანგარიში), 
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2. პროდუქციის ხარისხის, სორტის, ღირსების არსი და ურთ- 

იერთკავშირი, 

3. პროდუქციის ხარისხის მაჩვენებლები და მათი დაგეგმვა, 

4. პროდუქციის ხარისხის კომპლექსური მართვა, 

5, ფასების დაწესება ახალ პროდუქციაზე, 

6. პროდუქციის მარკეტინგული მართვა, 

7. პროდუქციის ხარისხის კონტროლის ორგანიზაცია და მეთოდე- 

ბი, 

8. პროდუიქციის ხარისხის ამაღლების ეკონომიკური ეფეტიანობა, 

9. პროდუქციის წარმოებისა და რეალიზაციის (გაყიდვათა) გეგმის 

მნიშვნელობა და მაჩვენებლები, 

10. პროდუქციის ნომენკლატურისა და ასორტიმენტის დადგენა, 

11. საამქროებსა და საწარმოო უბნების საწარმოო პროგრამის 

დამუშავება, 

12. დაუსრულებელი (დაუმთავრებელი) წარმოების ნაშთების დაგეგმვა, 
13. პროდუქციის საერთო გამოშვების ფიზიკური მოცულობის გაან- 

გარიშება ნორმატიული წმინდა პროდუქციის მეთოდით, 

14. სასაქონლო, საერთო და ნორმატიული წმინდა პროდუქციის 

დაგეგმვა, 
15. კოოპერირებული შეკვეთების ნომენკლატურისა და მოცულო- 

ბის დადგენა, 

16. პროდუქციის წარმოებისა და რეალიზაციის მოცულობის გეგ- 

მის შესრულების ანალიზი, 

17. სამრეწველო ფირმის (საწარმოს) ადგილი საბაზრო ურთიერ- 

თობათა სისტემაში. 

თემა X. მმართველობითი რაციონალიჭყმი და 
ეკონომიკური ანალიზჯზით შიგასაწარმოო 

რეჯზერვების გამოვლენა-გამოჭენების 
მთლიანობითი სისრემა. 

შიგასაწარმოო რეზერვების გამოვლინება-გამოყენებისათვის ფირ–- 

მის თანამშრომელთა ძალისხმევა დიდად უფრო აქტიურია და ქმედითი, 

როდესაც მმართველობითი რაციონალიზმი გამორიცხავს მმართველო- 
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ბით ბიუროკრატიზმს, ვინაიდან საბაზრო იმპულსატორების შემოჭრა 

ფირმის შიგნით ხარჯთუკუგების ზრდის ბუნებრივ სტიმულირებას (იმ- 

პულსირებას) იწვევს. ხარჯთუკუგების ზრდის მექანიზმის როლში კი 

გამოდის მმართველობითი რაციონალიზმი და არა სამეურნეო ანგარიში, 

რაოდენ სრულიც არ უნდა იყოს იგი. ის მმართველობითი ბიუროკრა- 

ტიზმის გამორიცხვაზე მუშაობს და ხელფეხს უხსნის შიგასაწარმოო 

რეზერვების გამოვლენა-გამოყენებას. 

რესურსების უკეთ გამოყენების იმ რეალურ შესაძლებლობებს, 

რომლებიც წარმოიქმნებიან შიგასაფირმო არეში გარემოსთან ფირმის 

ურთიერთობით და რომელთა გამოყენებაც დამოკიდებულია სათანადო 

სამმართველო გადაწყვეტილებებზე, როგორც მმართველობითი რაციო- 

ნალიზმის, ასევე სიტუაციური მართვის სფეროში ეწოდება რესურსთ- 

უკუგების რეზერვები. ისინი ფირმის რეზერვებად გვევლინებიან და 

მოიცავენ შიგასაწარმოო რეზერვებს. შესაძლებლობა დაბადებული გარე- 

მოსთან უირთიერთობაშიც კი იწვევს შიგასაფირმო პროცედურებისა და 

მაორგანიზებელი პროცესების რეაქციას და ამდენად, იწვევს შიგასაწარმოო 

რეზერვების გამოყენების ბიძგებს გარედან შიგნით. 

შიგასაწარმოო (საწარმოო სისტემის) რესურსების უკეთ გამოყ- 

ენების მუდმივწარმოქმნად იმ რეალურ შესაძლებლობებს, რომლებიც 

ჯერ კიდევ არაა ამოქმედებული ახალი ტექნიკის დანერგვით, შრომისა 

და წარმოების რაციონალური ორგანიზაციით, ეწოდება შიგასაწარმოო 

(საწარმოო სისტემის შიგა) რეზერვები. 

რეზერვების მამობილიზებელ ღონისძიებათა ბუნება და ხასიათი 

დამოკიდებულია რეზერვების არსებულ სახეობაზე. მათი მობილიზაცია 

ის ქვაკუთხედია, რომელზედაც მთლიანადაა დამოკიდებული სამრეწვე- 

ლო ფირმის ფუნქციონირების გაუმჯობესება და ოპტიმალური დაძაბუ- 

ლობის მზიდი ბიზნეს გეგმის აგება. 

შიგასწარმოო რეზერვების კლასიფიკაცია ერთის მხრივ, ხორ- 

ციელდება რესურსების სახეობათა მიხედვით, როგორც. ყოველი მათგა– 

ნის უკეთ გამოყენების რეალური შესაძლებლობა, მეორეს მხრივ, რეზერვე- 

ბის გამოყენების ღონისძიებათა წვდომის მიხედვით. სახელდობრ, იგი 

წვდება იმგვარ სიღრმეებს, რომ ძირფესვიანი ცვლილებები შეაქვს წარ–- 

მოებაში და ამიტომ, მოითხოვს დიდ როლს და კაპიტალდაბანდებებს ან 

ამ სიღრმეში არ იჭრება და ამიტომ არ მოითხოვს დიდ დროს და 

კაპიტალის დაბანდებას. 

ფირმის ფუნქციონირების გაუმჯობესების რეზერვების კლასიფიკა- 
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ცია კი ხორციელდება მმართველობით რაციონალიზმზე და სიტუაციურ 

მართვაზე დამოკიდებულ შესაძლებლობათა მიხედვით. 

ეფექტიანი ფუნქციონირება მნიშვნელოვანწილად დამოკიდებულია 

შიგასაწარმოო რეზერვების გამოვლინების მეთოდების სრულქმნადობასა 

და მათ უნარიან გამოყენებაზე. 

განარჩევენ შიგასაწარმოო რეზერვების გამოვლინების შემდეგ მე- 

თოდებს: 1. შედარების მეთოდს, 2. სისტემური სტრუქტურიზაციის 

მეთოდს, 3. მთლიანობითი სისტემის კონსტრუირების მეთოდს, 4. წამყ- 

ვანი რგოლის გამოყოფის მეთოდს. ეს მეთოდები გამოიყენებიან აღ- 

რიცხვა-შეფასების მაჩვენებლთა ეკონომიკური ანალიზის ხაზით. მათი 

შევსება კი შესაძლებელია ქცევების ანალიზით, რომელიც დაფუძნებუ- 

ლი იქნება ყობველი ქცევის სისტემურ კანონზომიერებათა ანალიტიკურ 

ჭვრეტაზე. უნდა ვიცოდეთ შიგასაწარმოო რეზერვების გამოვლენი- 

სათვის საჭირო მასალები სად და რა სახით არსებობენ, რათა ამის 

შესახებ მივიღოთ სათანადო ინფორმაცია. 

თემის პროსპექტი: 

1. მმართველობითი ბიუროკრატიზმი და მმართველობითი რაციონა- 

ლიზმი, 

2. შიგასაწარმოო რეზერვების არსი და კლასიფიკაცია, 

3. შიგასაწარმოო რეზერვების გამოვლინების მეთოდები, 

4, შიგასაწარმოო რეზერვების გამოვლენისათვის საჭირო მასალე- 

ბი, 

5. შიგასაწარმოო რეზერვების გამოვლინებაში პერიოდანტული 

მეთოდის გამოყენება. 

თემა XI. სამრეფველო ფირმის (საფარმოს) 
საწარმოო-ტექნიი ური ბაზა, წარმოების 
ინრენსიფიპაცია და მისი ეფექრიანობის 

განსაზლვრის მეთოდები. 

სამრეწველო ფირმის საწარმოო-ტექნიკური ბაზა და მისი ქმე- 

დუნარიანობა აქაური საწარმოო სისტემის ხერხემალია. იგი განსაზღვრავს 
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ამ სისტემის ტექნიკურ შესაძლებლობებს იმოქმედოს გარკვეული ინ- 

ტენსივობით. 

საწარმოს ტექნიკურ ბაზას გააჩნია მომსახურეობის ფრონტი, რომლის 

მიხედვით ახორციელებს იგი შრომითი ერთეულების ჩართვას წარმოე- 

ბის პროცესში, თვით კი წარმოიქმნება ნომინალური კაპიტალის გარდაქმ- 

ნით რეალურ კაპიტალად. მომსახურეობის ამ ფრონტის მეშვეობით 

ზღვარდებულია შრომითი ერთეულების წარმოების პროცესში ეფექ- 

ტიანი ჩართვა. ამ ზლვარამდე პროდუქციის მაქსიმალური გამოშვება 

ეკონომიკურად მიზანშეწონილი ხდება. ამის შემდეგ კი იგი მოითხოვს 

დამატებით კაპიტალდაბანდებებს. ამიტომ ამ მაქსიმუმით ფიქსირდება 
მოცემული სამრეწველო ფირმის საწარმოო-ტექნიკური ბაზის საწარ- 

მოო სიმძლავრე. 

ამრიგად, ფირმის (საწარმოს) ქმედუნარიანობა, სხვა თანაბარ პირობებ- 

ში, დამოკიდებულია საწარმოო-ტექნიკური ბაზის გამართულ ფუნქ- 

ციონირებაზე და მისი ეფექტიანობა მით უფრო მაღალ შესაძლებლობა- 

თა მატარებელია, რაც უფრო უახლოედება მისი საწარმოო სიმძლავრე 

მისსავე ტექნიკურ სიმძლავრეს. ეს კი იმას მოასწავებს, რომ მით 

უფრო ხდება შესაძლებელი საწარმოო-ტექნიკური ბაზის ფუნქციონ- 

ირების ინტენსიფიკაცია. 

დამატებითი შრომითი ერთეულების ჩართვით წარმოების პროცეს- 

ში იგივე საწარმოო-ტექნიკურ ბაზაზე წარმოება განიცდის მეტ განფე- 

ნას. ეს პროცესი ექსტენსიურია შრმითი ერთეულების მიმართ, თუმცა 

თვით საწარმოო-ტექნიკური ბაზა უფრო ინტენსიურად იწყებს ფუნქ- 

ციონირებას. 

წარმოების ინტენსიფიკაცია ანუ ინტენსიური განვითარება ნიშნავს 

წარმოების ნივთობრივი და პიროვნული ელემენტების სრულყოფით, 

სივრცესა და დროში მათი თანამოქმედების რაციონალიზაციით მთელი 

საწარმოო ორგანიზმის ფუნქციონირებას ოპტიმალური დაძაბულობით, 

რომელიც არ უნდა აჭარბებდეს ეკონომიკური მიზანშეწონილობისა და 

ტექნიკური შესაძლებლობის მაქსიმუმს. 

საჭიროა განვასხვავოთ შრომის იარალების ინტენსიური ფუნქ- 

ციონირება, შრომის საგნების ინტენსიური გამოყენებისაგან და შრომის 

პროცესის ინტენსივობის გადიდებისაგან. 

გარდა ამისა, სისტემური მიდგომით ამ მოვლენის ჭვრეტა იმაზე 

მიგვანიშნებს, რომ ის რაც სისტემაში ინტენსიურობაზე მიუთითებს, 
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ქვესისტემაში შესაძლოა ექსტენსიური განვითარების მახასიათებლად 
ფიგურირებდეს. მაგალითად, მრეწველობის პროდუქცია თუ გაიზარდა 

ახალი საწარმოების მშენებლობის გარეშე, მაშინ ის განიხილება, როგორც 

პროდუქციის გამოშვება სამრეწველო საწარმოთა ფუნქციონირების ინ- 

ტენსიური გზით, მაგრამ პროდუქციის იგივე ზრდა საწარმოსათვის (და 

არა დარგისათვის), თუ იგი მოხდა მუშაკთა რიცხოვნობის გადიდების 

ხარჯზე მოცემულ საწარმოში განიხილება, როგორც პროდუქციის იგივე 

ნაზრდის მიღება ფუნქციონირების ექსტენსიური გაშლით. 

ეს იმიტომ ხდება, რომ ქვესისტემა შესაძლოა სისტემაში ას- 

რულებს ინტენსიური განვითარების როლს (ემერჯენტული თვისება), 

ხოლო თვით როგორც თვითმყოფადი ობიექტი ადგას ექსტენსიური 

განვითარების გზას (იმანენტური თვისება). 

წარმოების, როგორც საწარმოო სისტემის ეფექტიანი ფუნქციონ- 

ირება დიდადაა დამოკიდებული წარმოების ინტენსიფიკაციასთან: შრო- 

მის საგნების გამოყენების, შრომის იარაღების კონსტრუქციის სრულვყ- 

ოფის, ახალი ტექნოლოგიის დანერგვის, შრომისა და წარმოების რაციო- 

ნალური ორგანიზაციასთან და ამდენად, იგი წარმოების ეფექტიანობის 

გადიდების მნიშვნელოვანი ფაქტორთაგანია. 

ფირმის (საწარმოს) საწარმოო-ტექნიკური ბაზის შემადგენლობაში 

ფიზიკურად შედის არა მარტო ტექნოლოგიური, ამძრავი მანქანა- 

დანადგარები და მოწყობილობანი, არამედ საწარმოო დანიშნულების 
შენობა-ნაგებობანიც. მისი სრულყოფა დამოკიდებულია მეცნიერებისა 

და ქტენიკის განვითარების უახლესი ინოვაციების მომ1Iება, მოპოვება 

და სათანადო გამოყენებაზე. ამიტომ, ტექნიკური პროგრესის როლი აქ 
ძალზე დიდია. : 

სამეცნიერო კვლევითი და საექსპერიმენტო სამუშაოთა გეგმებში 

საბაზრო ეკონომიკამ მთავარი ადგილი მიუჩინა პროდუქციის ახალ 

სახეობათა დამუშავებას, სადაც ჩართულია მთელი სამეცნიერო-კვლევ- 

ითი მუშაობა პროდუქციის ახალ სახეობათა (ახალ ნაკეთობათა) დასა- 

მუშავებლად. სამუშაოთა შესრულების ამგვარ სისტემას უწოდებენ ,,სამეც- 
ნიერო კვლევით, საცდელ საკონსტრუქტორო დამუშავებას“ (C,სკსსდ“)“ 

მსხვილ ფიმებში საკმაოდ დიდ ხარჯებს იღებენ ამგვარ დამუშავებათა 

განხორციელებაში. 

სამმართველო გადაწყვეტილებათა და „სკსსდ“-ს მიღწევების საფუძ- 
?" რუსულად „IIII0ILდC“ 
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ველზე ხორციელდება ორგანიზაციულ-ტექნიკურ ღონისძიებათა დასახ- 

ვა, მათი ეკონომიკური მიზანშეწონილობის განსაზღვრა და წარმოებაში 

დანერგვა. კითხვაზე რაოდენ ეფექტიანია ამა თუ იმ ღონისძიების გა- 

ტარება, პასუხობს ორგანიზაციულ-ტექნიკურ ღონისძიებათა ეკონომიკური 

ეფექტიანობის განსაზღვრა სათანადო მეთოდიკის გამოყენებით. მეთო- 

დიკა ისევე, როგორც ჩასართავი მაჩვენებლების შესახებ ინფორმაცია 

უნდა იყოს უტყუარი, რომ წარმატება მოუტანოს მოცემულ ფირმას. 

განარჩევენ ტექნიკურ-ეკონომიკურ და ეკონომიკურ ეფექტიანობას. 

თუ ჩვენ გვინდა, რომ ეფექტიანობის ცნებაში იყოს ჩადებული 

რაიმე სასარგებლო შედეგი, მაშინ იგი უნდა გვესმოდეს, როგორც ორ 

სიდიდეს შორის თანაფარდობა. 

ტექნოლოგიური ეფექტიანობის განსაზღვრაში იყენებენ სამუშაოს 
შეფარდებას, რომელსაც ასრულებს მანქანა, მის მიერ დახარჯულ ენ- 

ერგიასთან და ჩვეულებრივ გამოხატავენ ამ თანაფარდობას პროცენტებ- 

ში.. 

უნდა გვესმოდეს, რომ ეკონომიკური ეფექტიანობა ეს არ არის 

წმინდად ობიექტური ანუ ტექნოლოგიური თვისება, არამედ აუცილე- 

ბლად დამოკიდებულია შეფასებებზეც. 
ეკონომიკური ეფექტიანობა აუცილებლად წარმოადგენს შემფასებელ 

კატეგორიას. ეფექტიანობა მუდამ არის დაკავშირებული შედეგის შე- 

ფასების შეფარდებაზე ხარჯების შეფასებასთან. ეკონომიკურ ეფექ- 

ტიანობაში ყოველთვის არის ჩართული ობიექტური კომპონენტი: ფიზ- 

იკური პარამეტრები, თუმცა ისინი თვითონ დამოუკიდებლად შეფასებ- 

ისაგან „ყოველთვის ვერ შეძლებენ განსაზღვრონ ეკონომიკური ეფექ- 

ტიანობა. აქედან გამომდინარეობს ის, რომ ნებისმიერი პროცესის 

ეკონომიკური ეფექტიანობა შეიძლება იცვლებოდეს შეფასებების ცვ- 

ლილებებთან ერთად და ვინაიდან ყველაფერი დამოკიდებულია ყვე- 
ლაფერზე, ნებისმიერ ცვლილებას ნებისმიერ სუბიექტურ უპირატესო- 

ბაში შეუძ ია ნებისმიერი პროცხესის ეფექტიანობის შეცვლა. 

გარემოში აღმოჩნდება, თუ რისი წარმოება და რა გზით ულღირს 

მოცემულ ფირმას. ამიტომ, აქ ამ პროდუქციის რეალიზაცია-წარმოების 

ეკონომიკური ეფექტიანობის გაანგარიშებით იწყება ორგანიზაციულ- 

ტექნიკურ ღონისძიებების (ინოვაციების) ეკონომიკური ეფექტიანობის 

განსაზღვრა. უწინარეს ყოვლისა, გვაინტერესებს ღირს თუ არა ამ 

საქმეში კაპიტალის დაბანდება? ამ კითხვაზე პასუხის გაცემისათვის 
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უპირველესად უნდა ვიცოდეთ, რომ საბაზრო სისტემას ეკონომიკურ 

დანახარჯებში შეაქვს არა მარტო პროდუქციის თვითღირებულება, არამედ 

მეწარმეობის უნარის მოძრაობაში მომყვანი ხარჯებიც (ნორმალური 

მოგება). სახელდობრ. იმ შრომის გასამრჯელოც, რომელიც სჭირდება 

მეწარმისა და მწარმოებლის საქმიანობის ინიციატივიან გაშლას. ამიტ- 

ომ, პროდუქციის თვითღირებულებას (წარმოებაზე) დანახარჯებს უნდა 

მივუმატოთ ნორმალური მოგება და, მაშინ მივიღებთ ეკონომიკურ ხარ- 

ჯებს. 
ამიტომ, პროდუქცია იწარმოება მხოლოდ მაშინ, როდესაც საერთო 

შემოსავალი ეკონომიკურ ხარჯებს აღემატება ან მისი ტოლია. აქედან 

გამომდინარე, ხარჯების დაფარვა ნორმალური მოგების ჩათვლით გან- 

საზღვრავს დაბანდებული თანხის ეფექტიანობის სასტარტო დონეს ანუ 

დადებითი ეფექტის ათვლის წერტილს. ამიტომ, ხორციელდება პროდუ- 

ქციის მოცემული სახეობის წარმოება-რეალიზაციისს ეკონომიკური 

ეფექტიანობის განსაზღვრა. 

იანგარიშება ამ ღონისძიების გატარებისათვის კაპიტალდაბანდება- 

თა ნაზღაურობის (გამოსყიდვის) ვადაც. იგი არ უნდა "აღემატებოდეს 

კრედიტის თავნისა და პროცენტის დაფარვის ვადას. 

პროდუქციის თვითღირებულებაში პირობით წლიური და წლის 

ბოლომდე ეკონომიის გაანგარიშება აუცილებელია მოცემული ღონისძ- 

იების თვითღირებულებაში ეკონომიაზე, არამედ იმ დამატებით ხარჯე- 

ბზეც, რომლებიც გარედან იზიდავენ დამატებით შემოსავლებს. ამიტომ, 

განარჩევენ პირობით წლიურ უკუგებას და უკუგებას წლის ბოლომდე. 

კაპიტალდაბანდებების ტექნიკურ-ეკონომიკური ეფექტიანობის საერთო 

სიდიდის განსაზღვრისათვის გამოგვადგება აბსოლუტური ეკონომიკური 

ეფექტიანობის გაანგარიშება, რომელიც იანგარიშება პროდუქციის წლიური 
გამოშვება-რეალიზაციის მიმართ. ანგარიშობენ მოცემულ ფირმაში (საწარ- 

მოში) დასანერგი, დანერგილი ან ახალი ტექნიკის და გასატარებელ 
ღონისძიებათა ერთობლივ წლიურ ტექნიკურ-ეკონომიკურ ეფექტიანობასაც. 

საჭიროა მისი კორექტირება გარემოდან გავლენის მომხდაეი მაკო- 

რექტირებელი ფაქტორებით. სახედობრ, ისეთი შემფასებელი ფაქტორე- 

ბით როგორიც არიან დისკონტის ნორმა, ინფლაციის ან დეფლაციის 

ტექმპი და რისკი ფაქტორები. 

ამგვარი კორექტივება ტექნიკურ-ეკონომიკურ ეფქტიანობას გაიყ- 

ვანს ეკონომიკური ეფექტიანობის ცხოვრებისეულ რეალურ დონეზე. 
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თემის პროსპექტი: 

1. წარმოების ინსტენისფიკაციის არსი და მისი აუცილებლობა, 

2. წარმოების ეფექტიანობის კავშირი წარმოების ინტენსიფიკაცი- 

ასთან, 

3. საწარმოს (ფირმის) მუშაობის ეფექტიანობის ძირითადი მახას- 

იათებლები და მათ შორის კავშირი, 

4. საწარმოს (ფირმის) საწარმოო-ტექნიკური ბაზის არსი, 

5. ტექნიკური პროგრესის მნიშვნელობა წარმოების განვითარები- 

სათვის, 

6. სამეცნიერო-კვლევითი და საექსპერიმენტო სამუშაოთა ორგა- 

ნიზაცია და დაგეგმვა (სამეცნიერო-კვლევითი, საცდელ, საკონსტრუქ- 

ტორო დამუშავებათა ორგანიზაცია და დაგეგმვა), 

7. წარმოების ტექნიკური მომზადებისა და ათვისების ორგანიზაცია 

და დაგეგმვა, 
8. ორგანიზაციულ-ტექნიკური ღონისძიებები და მათი ეკონომიკური 

ეფქტიანობის გაანგარიშებების სისტემა. 

თემა XII. საწარმოო სიმძლავრე და მისი 
“ ღადგენის საფუძვლები 

ყოველი ფირმა თავისი საქმიანობის გაშლას თავდაპირველად იწ- 

ყებს ბაზრის გამოკვლევით და მის საფუძველზე ანხორციელებს გამო- 

საშვები პროდუქციის ნომენკლატურისა და ასორტიმენტის დაპრო- 

გრამებას., მან უნდა განსაზღვროს მათი გამოშვების არა მარტო ტექნი- 

კური შესაძლებლობა, არამედ ეკონომიკური მიზანშეწონილობა და ამ 

გზით შერჩეული ნომენკლატურისა და ასორტიმენტის შეუღლებით 

პროდუქციის მაქსიმალური გამოშვების შესაძლებლობასთან განსაზღვროს 

ყოველი მათგანის მიხედვით და გასაერთიანებლად ფირმის სიმძლავრე 

დროის მოცემული პერიოდისათვის. 

სამრწველო ფირმა წარმოადგენს მარკეტინგულადღ ორიენტირებულ 

საწარმოო სისტემას. მის მიმართ ისმის კითხვა: პროდუქციის გამოშვე- 

ბის გადიდებას აქ რა ზღვარი გააჩნია დამატებითი კაპიტალდაბანდების 

გარეშე. ამ ზღვარს წარმოადგენს ამ სისტემის (ფირმის) საწარმოო 
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ტექნიკური ბაზის საწარმოო სიმძლავრე. თუმცა საწარმოო ტექნიკურ 

ბაზას შეუძლია ამ ზღვარს ზევითაც გამოუშვას პროდუქცია. თუმცა 
მისი ამგვარი დატვირთვა შეიძლება შეიქმნეს ეკონომიკურად მიზანშეუ- 

წონელი. 

ამიტომ, პროდუქციის გამოშვების ეკონომიკურად მიზანშეწონილ 

მაქსიმუმს ეწოდება საწარმოო სიმძლავრე, პროდუქციის გამოშვების 

მაქსიმალურ ტექნიკურ შესაძლებლობა კი ეწოდება ტექნიკური სმ- 

ძლავრე. 

საჭიროა მხედველობის არიდან არ გავუშვათ ის, რომ ტექნიკური 

სიმძლავრის ზრდის ფაქტორები ამასთანავე გვევლინებიან საწარმოო 

სიმძლავრის ზრდის და უკეთესი გამოყენების ფაქტორებად. გარდა 

ამისა საწარმოო სიმძლავრის უკეთ გამოყენებაზე გავლენას ახდენს 

საწარმოო სისტემის რეაგირება ფირმის გარემომცველ პირობებში შო- 

მხდარ ან მოსალოდნელ ცვლილებებზე. 

საწამოო სიმძლავრის განსაზღვრაში ისევე როგორც ტექნიკური 

სიმძლავრის დადგენაში შეცდომის დაშვება გამოიწვევს ზედმეტი კაპი- 

ტალის დაბანდებას ანდა მის უკმარისობას. ერთიც და მეორეც იკისრებს 

გამაკოტრებელი ფაქტორის როლს. 

ამიტომ, არსებითი მნიშვნელობა ენიჭება ტექნიკური და საწარმოო 

სიმძლავრეთა უტყუარი განსაზღვრის მეთოდიკას და საწარმოო პრო- 

გრამის დაკავშირებას საწარმოო და ტექნიკურ სიმძლავრეებთან. 

ტექნიკური სიმძლავრეების გაანგარიშება ხორციელდება განსხ- 

ვავებული წესით არა მარტო სხვადასხვა ტიპის საწარმოებში (ფირმებ- 

ში), არამედ დანადგარების სპეციალიზაციისა და ფუნქციონირების 

ხასიათის მიხედვით. 

თემის „პროსპექტი: 

1. ფირმის ტექნიკური და საწარმოო სიმძლავრეები და მათი ფაქ- 

ტორები, 
2. ტექნიკურ და საწარმოო სიმძლავრეთა მაჩვენებლები და ანალ–- 

იზი, 

3. ფირმის ტექნიკური სიმძლავრის დადგენა, 

4. საწარმოო სიმძლავრის დაკავშირება საწარმოო პროგრამასთან, 
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5. ფირმის ძირითადი კაპიტალი და მისი როლი საწარმოო სიმ- 

ძლავრისა და ეკონომიკის ფორმირებაში. 

თემა XII. საწარმოო პროცესი და მისი 
ორგანიზაციის საფუძვლები სივრცესა 

და ღროფში 

საწარმოო პროცესი წარმოადგენს წარმოების ნივთობრივი ელემენ- 

ტების საწარმოო ციკლად შეუღლებას წარმოების პიროვნული ელემენ- 
ტების მიერ სივრცესა და დროში. ამ საწარმოო სისტემის ფუნქ- 

ცონირების პარამეტრებს უნდა ფლობდეს წარმოების მენეჯერ-ორგანი- 

ზატორი. 

ისმის კითხვა, რას უნდა მიაღწიოს ნივთობრივი ელემენტების 

ურთიერთშეუღლებაში წარმოების პიროვნულ ელემენტებმა? 

ამ კითხვაზე პასუხისათვის კარგად უნდა ვფლობდეთ იმას, თუ რა 

მოთხოვნებს უყენებს მმართველობითი რაციონალიზმის მახასიათებლე- 

ბი ნივთობრივი ელემენტები მოცემულ ტექნოლოგიურ ბაზაზე, შეუღლებას, 
რათა ამ შეუღლებამ იმუშაოს რესურსუკუგების გადიდების გზით წარ- 

მოების მაღალეფექტიანი ფუნქციონირებისათვის. 

წარმოების ორგანიზაციის ამგვარი გაძღოლა მოითხოვს საწარმოო 

პროცესის, მისი სტრუქტურის ღა წარმოების რაციონალური ორგა- 

ნიზაციის ნიშნების კარგად ცოდნას და მის გამოყენებას. 

პროდუქციის წარმოება ანუ წარმოების პროცესი წარმოადგენს 

ურთიერთდაკავშირებული ნაწილობრივი პროცესების და შრომის საგ- 

ნების ხელოვნური გარდაქმნების ორგანულ ერთობლიობას, რომლებიც 

მთელ რიგ შემთხვევებში ითავსებენ ბუნებრიე პროცესებს. წარმოება 

რაციონალურადაა ორგანიზებული, თუ იგი ისეთი ნიშნების მატარებე- 

ლია, როგორიცაა პარალელურობა, უწყვეტობა, პროპორციულობა, ჰარ- 

მონიულობა, რიტმულობა, სწორი დინება წარმოების ორგანიზაცია 

ხორციელდება სათანადო ფორმებისა და მეთოდების გამოყენებით. საბა- 

ზრო გარემოს პირობებში არსებითი მნიშვნელობა ენიჭება წარმოების 

იმგვარ ორგანიზაციას (რეორგანიზაციას), რომელიც აყალიბებს საფირმო 

მარკისათვის ძლიერ კომერციულ და ფინანსურ ზურგს, იწვევს სარეკ- 

ლამო სამსახურის გაძლერებას, იძენს ბაზარზე შეღწევის და იქ თავისი 
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წილის გადიდების გაძლიერებულ უნარს და ამასთანავე, უზრუნველყ- 

ოფს საწარმოო ციკლის ხანგრძლივობის შემცირებას, ეს უკანასკნელი 

უნდა ფლობდეს მოქნილობის უნარს. 

კონკურენციამზიდ საბაზრო ეკონომიკაში, როდესაც ფუნქციონ- 
ირებს პროდუქციის გასაღებაზე და ახალ პროდუქციაზე ორიენტირებუ- 

ლი მარკეტინგული მმართველობა, მაშინ ახალ ბაზარზე შეჭრა და 

არსებულ ბაზარზე საკუთარი ფირმის წილის გადიდება, ასევე, პროდუ- 

ქციის სიცოცხლის ციკლის გახანგრძლივება მოითხოვს მოქნილ საწარმოო 

სისტემას ერთეულად, სერიულ და მასობრივი წარმოების პირობებში. 

საწარმოო ციკლის ერთ-ერთ ძირითადი და განმსაზღვრელი ელე- 

მენტია ტექნოლოგიური ციკლი, რომლის ხანგრძლივობა დამოკიდებუ- 

ლია: ოპერაციების ხანგრძლივობაზე, ერთი და იგივე ოპერაციის გან- 
მახორციელებელ დანადგართა რაოდენობაზე, ოპერაციათა შეთანწყობის 
მეთოდებზე და დეტალების (შრომის საგნების) პარტიის ზომაზე. ამ 

კუთხით განიხილება წარმოების ორგანიზაცია სივრცეში. აქ საწარმოო: 

ციკლის ხანგრძლივობა და დამთავრებული (დაუსრულებელი) წარმოე- 

ბის ოდენობა მჭიდრო ურთიერთკავშირშია და წარმოების ორგანიზაცი- 

ის საერთო დონეს განაპირობებს. 

სამრწეველო ფირმა არა მარტო აწარმოებს პროდუქციას, არამედ 

მას აწოდებს მყიდველებს, ამიტომ მან უნდა დაიცვას მიწოდების შეთ- 

ანხმებული დროის ინტერვალები. აქედან გამომდინარე, შიგასაფირმო 

ორგანიზაცია წარმოების მოძრაობას დროში ისე უნდა მართავდეს, რომ 

თანაბარზომიერი დამაბულობით ფუნქცინირებდეს დროის სათანადო 

მონაკვეთების მიხედვით. ამიტომ, მან უნდა უზრუნველყოს წარმოების 

რიტმული ფუნქციონირება და პროდუქციის რიტმული მიწოდება. რიტ- 

მულობა წარმოების დადებითი მახასიათებელია მისი დროში ფუნქ- 

ციონირების მიხედვით. 

იმისათვის, რომ მართებულად ვერკვეოდეთ წარმოების რიტმულო- 

ბის არსში, საჭიროა მკაცრად გავმიჯნოთ ერთმანეთისგან წარმოების 

დონის, ინტენსივობისა და რიტმულობის ცნებები. 

წარმოების რიტმული მუშაობა ეწოდება წარმოების ყველა სტადი- 

ის ზომიერი, მდგრადი რეჟიმით ფუნქციონირებას, რომელიც შეგნებუ- 

ლად დაცულია წარმოების პროპორციულობით და გამორიცხავს ,,დაბა- 

ლინტენსიური და „ზეინტენსიური“ ფუნქციონირების პერიოდების მო- 

ნაცვლეობას. აუცილებლობის შემთხვევაში გეგმა-გრაფიკი უნდა იცვ- 
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ლებოდეს ისე, რომ იგი არ იწვევდეს საწარმოო სისტემის ფუნქ- 

ციონირების არანორმალური დაძაბულობით. 

პროდუქციის მიწოდებათა რიტმულობა დამოკიდებულია თავისუ- 

ფალი საკონტრაქტო შეკვეთებით განსაზღვრული წარმოების გეგმური 

დონის შეუმცირებლობაზე მიწოდებათაშორისო პერიოდში საერთოდ, 

და არა პროდუქციის გამოშვების ყოველსაათობრივ ან ყოველდღიური 

გრაფიკის განუხრელ დაცვაზე. 

რიტმულობის გაზომვის მეთოდები უნდა ეყრდნობოდეს რიტმულო- 

ბის ზემოთაღნიშნულ არსს. 

თევის პროსპექტი: 

1. საწარმოო პროცესი, მისი სტრუქტურა და წარმოების რაციონა- 

ლური 
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აე 
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ა
 

>
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ა
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ორგანიზაციის ძირითადი ნიშნები, 

. წარმოების ორგანიზაციის ფორმები, 

„. საწარმოო პროცესის ორგანიზაციის მეთოდები, 

„ მოქნილი წარმოების არსი და დანიშნულება, 

. საწარმოო ციკლი და მისი ხანგრძლივობა, 

· შირითადი წარმოების ორგანიზაციის ანალიზი, 
. საწარმოს რიტმული მუშაობის არსი და მნიშვნელობა, 

. რიტმულობის გაზომვის მეთოდები, 

. საწარმოო-ოპერატიული დაგეგმვის ამოცანები და შინაარსი, 

10. კალენდარული საწარმოო პროგრამისა და წარმოების რიტმის 

დადგენა, 
11. წარმოების მსველობის ოპერატიული კონტროლი, 

12. რიტმული მუშაობა და გრაფიკის მიხედვით პროდუქციის გა- 

მოშვების უზრუნველყოფის გზები,, 

13. ქსელური დაგეგმვისა და მართვის სისტემის გამოყენება. 

თემა XIV. წარმოების მომსახ ურება, მისი 
ორგანიზაცია ღა დაგეგმვა 

ბაზარზე პროდუქციის თავის დროზე მიწოდებას, შეუფერხებელ 

გასაღებას და მიწოდების მასობრიობას და უწყვეტობას ვერ განვახორ- 

503



·ციელებთ, თუ ძირითადი წარმოებას რაციონალურ, მაღალხარსიხოვან 

და შეუფერხებელ ფუნქციონირებაში არ ეხმარება ამ მიზნით შექმნილი 

საწარმოო ქვედანაყოფები. სახელდობრ, დამხმარე და მომსახურე სააქმ- 

როები და მეურნეობები. 

დამხმარე და მომსახურე საამქროები და მეურნეობები უშუალოდ 

არ ამზადებენ სამრეწველო ფირმის ძირითადი წარმოებებისმაპროფილებელ 
და თანამდე პროდუქციას. სახელდობრ, ანხორციელებენ ძირითადი წარ- 

მოებების უწყვეტ კვებას საჭირო ენერგიით, ძირითადი წარმოების 

სარემონტო მომსახურეობას, ინსტრუმენტების დამზადებას, შენახვას, 

რემონტს და ძირითად წარმოებაზე გაცემას, სასწაყობო მომსახურებას 

და ეს ყველაფერი ხორციელდება წარმოების შეუფერხებელი ფუნქ- 
ციონირებისათვის თავდაპირველი საწარმოო სიმძლავრის დონეზე. 

საჭიროა ყოველი დამხმარე და მომსახურე სააქმროების მომსახ- 

ურებითი თავისებურებების გათვალისწინება მათი შემფასებელი, კრიტე- 

რიუმების შერჩევისა და სათანადო მაჩვენებლებში გამოხატვისათვის. 

სარემონტო სააქმრო ხელს უწყობს ძირითადი წარმოების მანქანა– 

მოწყობილობათა შეუფერხებელ ფუქნციონირებას პრფილქტიკური ღონისძ- 
იებებით, მცირე, საშუალო და კაპიტალური რემონტით, რომელსაც 

უთავსებს მოდერნიზაციის სამუშაოებს ფიზიკურისა და მორალური 

ცვეთის მოსახნელად და სიმძლავრის ერთეულზე ხვედრი ხარჯების 

შესამცირებლად. საინსტრუმენტო მეურნეობა ემსახურება არსებული 

და. ახლადათვისებული სათანადო ნომენკლატურის საინსტრუმენტო 

აღჭურვილობით ძირითადი და სხვა დამხმარე სააქმროების შეუფერხ- 

ებელ უზრუნველყოფას დღა თვით ინსტრუმენტების კონსტუქციულ 
სრულყოფას, რომელიც მკვეთრად აუმჯობესებს მანქანა-დანადგარების 

ტექნიკურ-ეკონომიკურ მახასიათბელებს და ამდენად, ტექნიკური პრო- 

გრესის მნიშვნელოვან სფეროს შეადგენს. 

ერგეტიკულ მეურნეობას ამძრავი მოწყობილობის მეშვეობით 

მოძრაობაში მოჰყავს ტექნოლოგიური მუშა მანქანა-დანადგარები, ავ- 

ტომატები, მანიპულატორები და რობოტებიც კი. ენერგიით მათი უწ- 
ყვეტი კვება ფირმის სიცოცხლის უნარიანობის ერთ-ერთი ძირითადი 

ფაქტორია. 

შიგასაწარმოო ტრანსპორტი მოიცავს ფირმის ფარგლებში და მის 

გარეთ სატრანსპორტო კავშირებს. ეს კავშირები საწარმოო ტექნიკური 

ბაზის, როგორც ერთიანი სისტემის ფუნქციონირების ორგანული ნაწ- 
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ილია. ამიტომ, შიგასაწარმოო (შიგასფირმო) ტრანსპორტის სრულყო- 

ფა ფირმის საწარმოო-ტექნიკური ბაზის განვითარების ინგრედიენტია 

(შემადგენელია). 

თემის პროსპექტი: 

1. ფირმის (საწარმო) დამხმარე საწარმოებისა და მეურნეობების 
შემადგენლობა და დახასიათება, 

2. სარემონტო მეურნეობა, 

3. საინსტრუმენტო მეურნეობა, 

4. ენერგეტიკული მეურნეობა, 
5. შიგასაწარმოო სატრანსპორტო მეურნეობა. 

თემა XV. შრომისა და მისი ანაზლაურების 
რაციონალური ორგანიჯზაცია 

მმართველობითი რაციონალიზმი მოწოდებულია მიაღწიოს წარ- 

მოებისა და შრომის რაციონალურ ორგანიზაციას, რათა მოასწროს 

დროის მოცემულ პერიოდში მეტი საქმის უკეთესად გაკეთება. ეს იმას 

ნიშნავს, რომ ზედმეტი ადამიანებისა და ზედმეტი ხარჯების გარეშე 

მიაღწიოს იგივე ანდა უკეთეს შედეგებს. 

საბაზრო სისტემა აუცილებლად დასჯის ფირმას და მის შიგნით 

ინდივიდსაც მის საქციელის მიხედვით, თუ იგი უპირისპირდება რაციო- 

ნალიზმის საბაზრო მოთხოვნებს. იმათ კი, რომლებიც იქცევიან აღნიშ- 

ნული საბაზრო კანონისადმი ფეხშეწყობით საბაზრო სისტემა მოუტანს 

წარმატებას. წარმატებული შრომის ღირსეული ანაზღაურება ყველაზე 

მთავარია საშემსრულებლო დისციპლინის მაღალი დონისათვის. 

არა მეწარმე (წამომწყები), მწარმოებელი და მესაკუთრე, არამედ 

საბაზრო სისტემა განაგებს უხილავი ხელით წარმოებისა და შრომის 

რაციონალურ ორგანიზაციას მმართველობითი რაციონალიზმის საფუძ- 

ველზე. , 
შრომის რაციონალური ორგანიზაციის მიზანდასახულობას შეად- 

გენს მეცნიერებისა და ტექნიკის უახლოეს მიღწევათა საფუძველზე 
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მისი, როგორც წარმოების სუბიექტის მაღალეფექტიანი ფუნქციონირე- 

ბის აღმოცენება. 

დაქირავებული შრომა ეყრდნობა შრომის თავისუფალ საკონტრაქ- 

ტო ანაზღაურებას, რომელიც უნდა ასრულებდეს შემდეგ ფუნქციებს: 

მან უნდა დაიცვას დაქირავებული მუშაკები დამქირავებლის (მეწარმის 

და მწარმოებლის) უპირატესობისაგან, რომელიც მას გააჩნია დაქირავების 
პირობების განსაზღვრისას და მიაღწიოს მეწარმეთა, მწარმოებელთა 

თავისუფალი კავშირისა და თავისუფალი პროფკავშირების შეთანხმე- 

ბას კონტრაქტის აღნაგობისა და შინაარსის მომწესრიგებელი პოზიციების 

მიმართ. 

ყოველი ღონისძიება, რომელიც ტარდება სამრეწველო ფირმაში 

(საწარმოში) აუცილებლად უნდა ითვალისწინებდეს შრომის რაციონა- 
ლური ორგანიზაციის მოთხოვნებს ტექნიკის, ტექნოლოგიის, შენობა- 

ნაგებობათა და წარმოების ორგანიზაციის ყველა სფეროში. 

შრომის ორგანიზაციის უშუალო ღონისძიებები მოიცავს: 1. შრო- 

მის დანაწილებას და კოოპერაციას, 2. სამუშაო დროის სტრუქტურას, 

3. კადრების შეკრებას, მომზადებას და კვალიფიკაციის ამაღლების 

შეთოდებსა და ფორმებს, 4. მუშათა დენადობასთან ბრძოლას ეკონომიკური 

იმპულსატორებით, 5. სამუშაო ადგილის ორგანიზაციას, 6. საწარმოო 

სანიტარიასა და წარმოების კულტურას, 7. შრომის დაცვასა და უსა- 

ფრთხოების ტექნიკა, ზ. შრომის ტექნიკურ ნორმირებას. 

შრომის ნორმირების ორგანიზაცია და მეთოდების გამოყენება (გაან- 

გარიშებითი ფორმულები) უნდა ჩადგეს შრომის რაციონალური ორგა- 

ნიზაციის სამსახურში. შრომის ანაზლაურებამ უნდა გამოიყენოს სა- 

ტარიფო საკვალიფიკაციო ცნობარი სატარიფო ქსელი და განაკვეთი, 

ნორმები და მათთან მიმათებაში საცალო საფასურები. ასე ყალიბდება 

ხელფასის შიგასაფირმო ორგანიზაცია. იგი მოიცავს შრომის ანაზღაუ- 

რების ფორმებსა და სისტემებს და ბრიგადული ორგანიზაციის წესებს. 

უნდა ზოციელდებოდეს ხელფასის ფონდის განსაზლვრა და მისი ეფექ- 

ტიანი განაწილება დამსახურებისა და კვალიფიკაციის მიხედვით. ამ 

საფუძველზე ზორციელდება ხელფასის დაგეგმვაც. ხელფასის დაგეგმვა 
პროდუქციის ერთ ლარზე ხელფასის ინდიკატური (მიმანიშნებელი) 

ნორმატივის გამოყენებით წარმოადგენს ხელფასის ნორმატიულ დაგეგ- 

შვას. 
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თემის პროსპექტი: 

1. საბაზრო მექანიზმის მოთხოვნები შრომისა და მისი ანაზღაურე- 

ბის რაციონალური ორგანიზაციისადმი, : 

2. კადრების შეკრება და შერჩევა, 

3. შრომის ანაზღაურების ფორმირების საერთო პარამეტრები, 

4. მუშაკების მონაწილეობა ფირმის მოგების განაწილებაში, 

5. შრომის რაციონალური ორგანიზაციის ძირითადი პრინციპები 

და ამოცანები, 

6. შრომის არსებული ორგანიზაციის ანალიზი და რაციონალური 

ორგანიზაციის დაგეგმვა, 

7. შრომის ორგანიზაციის სრულყოფის ღონისძიებები, 

8. შრომის ნორმიერბის არსი და მნიშვნელობა, 

9. შრომის ნორმიერბის მეთოდები, 

10. ტექნიკურად დასაბუთებული ნორმების დადგენა, 
11. ნორმების გადასინჯვა და დანერგვა, 

12. შრომის მწარმოებლურობის მიღწეული დონის ანალიზი და 

შისი ამაღლების დაგეგმვა, 

13. ფირმაში (საწარმოში) მომუშავეთა რიცხოვნობის დაგეგმვა, 

14. შრომის სტიმულირების არსი და სახეობები, 

15. ხელფასის ორგანიზაციის საფუძვლები სამრეწველო საწარმო- 

ში (ფირმაში), 

16. შრომის ანაზრაურების ბრიგადული წესი, 

17. ხელფასის ფონდის დანახარჯების ანალიზი, 

18. ხელფასის დაგეგმვა, 

19. ხელფასის საგეგმო ფონდის შიგასაწარმო (შიგასაფირმო) გაან– 

გარიშება. 

თემა XVI. სამრეწველო ფირმის (საწარმოს) 
ეფექტიანობის განმაჭზოგალებელ 

მაჩვენებელთა ფორმირება 

სამრწეველო ფირმის (საწარმოს) საწარმოო-სამეურნეო-კომერცი- 

ულ საქმიანობათა ერთობლივი შედეგი გამოხატულებას ჰპოვებს ფირ- 
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მის საბოლოო შედეგის ფორმირების ეფექტიანობაში, რომლის შეფასე- 

ბა ხორციელდება ბაზრის მოთხოვნათა თვალთახედვით. ეკონომიკური 

დანახარჯების პოზიციებიდან ამ შედეგების შეფასება (ეკონომიკური 

დანახარჯები მოიცავენ წარმოება-რეალიზაციაზე დანახარჯებს პლუს 

მწარმოებლის მასტიმულირებელ ნორმალურ მოგებას), ანალიზი და 

მატ საფუძველზე სამმართველო გადაწყვეტილებათა მიღება ხორციელდება, 
როგორც სავარაუდო გეგმის აგებისათვის, ასევე პრაქტიკულ ღონისძ- 

იებათა (ცხოვრებაში გატარებისათვის. ეს კი მოითხოვს, რომ სათანადო 

მაჩვენებლებით ხორციელდებოდეს გასაღების წარმოების და მართვის 

პროცესებზე მეთვალყურეობა, ზედამხედველობა, კონტროლი და შე- 

ფასება, რათა სათანადო რეაგირების სამმართველოს გადაწყვეტილებები 

იქნას შემუშავებული და განხორციელებული. ამიტომაა საჭირო, კარ– 

გად ვერკვეოდელ ამ მაჩვენებლების, როგორც სათანადო მახასიათე- 

ბლების ჩამოყალიბება-ფორმირების პროცესებში. 

ამგვარ მაჩვენებლებს ძირითადად განეკუთვნებიან: 1. პროდუქციის 

წარმოებასა და რეალიზაციაზე გაწეული დანახარჯები ე.ი. პროდუქცი- 

ის კომერციული თვითღირებულება, 2. ფირმაში შემავალი ყოველი 

წარმოების და ამდენად, ფირმის საერთო რენტაბელობა, 3. მოგების და 

შემოსავლების მასა. 

“ისინი პასუხობენ კითხვაზე, რაოდენ ამართლებს თავის ასრებობას 

ფირმაში შემავალი ყოველი წარმოება და საერთოდ, თვითონ ფირმა 

მისი წარმოებისათვის საჭირო რსეუსრების ბაზრებზე ჩამოყალიბებული 

ფასების პირობებში. 

კაპიტალის ყოველი მფლობელი წარმოებაზე დანახარჯებს ანგარი- 

შობს კაპიტალის დანახარჯებით. ყოველი ფირმა კი ამავე დანახარჯებს 

ანგარიშობს, როგორც ფირმის მიერ წარმოებაზე და გასაღებაზე გაწეულ 

ხარჯებს, რომელიც აყალიბებს პროდუქციის კომერციულ თვითღლღირე- 

ბულებას. 

კაპიტალის დანახარჯები გაშიფრული კომერციული თვითლირე- 

ბულების ეკონომიკური ელემენტების და პროდუქციის ერთეულზე კალკუ- 
ლაციის მუხლების მიხედვით აღრმავებს წარმოებაზე კაპიტალის დან- 

ახარჯების ანალიზს, კონტროლს და აუმჯობესებს მათი მართვის პრო- 

ცესს. ამიტომ, პროდუქციის თვითღირებულების პოზიციებით გამდი- 

დრებულია კაპიტალის დანახარჯების მართვა. მითუმეტეს, რომ ექს- 

პლუატაციის ანგარიშით და მოგებებისა და წაგებების (ზარალის) ანგა- 
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რიშით საფრანგეთში განსაზღვრავენ ცალკეული მუხლების თანაფარ- 

დობას კომერციული თვითღირებულების საერთო სიდიდესთან. აშშ-ში 

მიაჩნიათ, რომ პროდუქციის თვითღირებულების გარეშე შეუძლებელია 

ვუპასუხოთ კითხვაზე: ეკონომიკურად თუა გამართლებული მოცემული 
საქონლის წარმოება? ეს იმას ნიშნავს, რომ საბაზრო ეკონომიკაში 

ფიგურირებს პროდუქციის თვითღირებულება და მისი გამორიცხვა სა- 

ბაზრო ეკონომიკიდან სტულ აბსურდს წარმოადგენს. მითუმეტეს, რომ 

წარმოების რენტაბელობა დიდად არის დამოკიდებული პროდუქციის 
თვითღირებულებაზე. ამიტომ, პროდუქციის თვიტღირებულების შემ- 

ცირების პროცესი უნდა ექვემდებარებოდეს მართვას ე.ი. უნდა ხორ- 

ციელდებოდეს მისი დაგეგმვა, აღრიცხვა, ანალიზი, და კონტროლი. 

იმისათვის, რომ პროდუქციის თვითღირებულება ერთი „თვალით“ 

იყურებოდეს რესურსებისაკენ და მეორე „თვალით“ კი პროდუქციისაკ- 

ენ, საჭიროა პროდუქციის თვიტღირებულების დაგეგმვის საბალანსო 

მეთოდის გამოყენება. აქ ბალანსდება კალკულაციის მუხლების ჯამი 

ეკონომიკური ელემენტების ჯამთან. სასაქონლო პროდუქციის თვითღ- 

ირებულების ეს ორი მეთოდი დაბალანსებულია ერთმანეთთან. 

პროდუქციის თვიტღირებულების გეგმებში მოცემულ მაჩვენებლთა 

შორის წარმოების თავისებურებათა მიხედვით ხან ერთ, ხან მეორე 

მაჩვენებელს ენიჭება გადამწყვეტი მნიშვნელობა. საკითხი ეხება ისეთ 

მაჩვენებლებს, როგორიცაა: შესადარი სასაქონლო პროდუქციის თვიტ- 

ღირებულება, სასაქონლო პროდუქციის ერთ ლარზე ხვედრი კომერცი- 

ული თვითღირებულება და პროდუქციის ნატურალური ერთეულის ხვედრი 
თვითღირებულება (კომერციული თვითლირებულება). 

პროდუქციის თვითღირებულების აღნაგობაზე მიგვანიშნებს მისი 

სტრუქტურა. წარმოების დანახარჯების ხარჯთარიცხვაში ეკონომიკური 

ელემენტების ხვედრიწონა განსაზღვრავს თვითღირებულების სტრუქ- 

ტურას, რომელიც თავის მხრივ განსაზღვრავს საწარმოო რესურსებეზე 

მოთხოვნის სტრუქტურას, რომელსაც მოცემული ფირმა წარუდგენს 

რესყრსების ბაზარს. იგი მნიშვნელოვნად განსხვავებულია მრეწველო- 

ბის დარგებისა და მეურნეობრიობის სტრატეგიული ზონების მიხედვით. 

დანახარჯების სტრუქტურა იცვლება ტექნიკური პროგრესის ნოვაცია- 

თა დანერგვით წარმოებაში და გარემოში მომხდარ ცვლილებებზე ხარ- 
ჯების სათანადო რეაგირებით. 

წარმოების საერთოდ და კერძოდ, ფირმის ეფექტიანობის სინთე- 
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ზურ მახასიატებლეთა შორის გამოირჩევა ფირმის (საწარმოს) რენტა- 

ბელობა. მისი მაჩვენებლები იანგარიშება ბიზნეს-მოგების შეფარდებით 

ძირითადი კაპიტალის (ძირითადი საწარმოო ფონდების) და მარაგებსა 

და ხარჯვაში მყოფი საკუთარი საბრუნავი კაპიტალის (საბრუნავი სახ–- 

სრების) საშუალო წლიურ მოცულობასე. 

ამ მაჩვენებელზე გასვლა შეუძლებელია სათანადო აღრიცხვა-დაგეგ- 

მვის გარეშე, რომელმაც უნდა მოიცვას რეალიზებული (გაყიდული) 

პროდუქციის მოცულობა, მოგება, ზარალის გაანგარიშება, მარაგებში 

და ხარჯვაში მყოფი საბრუნავი სახსრები, პროდუქციის კომერციული 

თვითღირებულ;ება (სრული თვითღირებულება). 

ფირმის რენტაბელობის ამაღლების სამსახურში დგება მმართველო- 

ბითი რაციონალიზმისა და სიტუაციური მართვის ტანდემი. 

საბაზრო ეკონომიკის პირობებში ძლიერ პარამეტრად ფიგურირებს 

საფინანსო საქმიანობის ეფექტიანობის შემფასებელი მაჩვენებლები: 

1. შენაჯამი კაპიტალის რენტაბელობა, 

2. საბალანსო აქტივების ბრუნვადობის კოეფიციენტი, 
3. გაყიდვათა რენტაბელობა, 

4. მოგება დაბანდებული კაპიტალიდან, 

5. მოგება საკუთარი (სააქციო) კაპიტალიდან, 

6. კაპიტალის სტრუქტურა. 

ეს მაჩვენებლები გარემოსთან ფირმის საფინანსო ურთიერთობის 

მაჩვენებლებია დანახული ეფეტიანობისა და დამოუკიდებლობის კუთხ- 

ით. ისინი აღნიშნული თვალთახედვით შემფასებელ ფუნქციას ასრულე- 

ბენ და არა შიგასაწარმოო რეზერვების გამოვლენის ფუნქციას, რომელსაც 

კისრულობს მმართველობითი რაციონალიზმის ანალიზურ-შემფასებელი 

სისტემა. 

თემის პროსპექტი: 

1. პროდუქციის თვითლირებულება და მისი როლი ფირმის ეფექ- 

ტიანობის განმაზოგადებელ მაჩვენებლებში, 

2. სასაქონლო პროდუქციის თვითღირებულების დაგეგმვის ორი 

(საბალანსო) მეთოდი, 
3. პროდუქციის თვითღირებულების კალკულაცია, 
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4. პროდუქციის თვითღირებულების გეგმის შესრულების შემფასებელ 
მაჩვენებლისადმი დიფერენცირებული მიდგომა, 

5. პროდუქციის თვითღირებულების გეგმის შესრულების ანალიზი, 

6. პროდუქციის თვითღირებულების სტრუქტურა და მისი განმ- 

საზღვრელი ფაქტორები, 
7. საწარმოს რენტაბელობის დაგეგმვა, 

8. საწარმოს რენტაბელობის ამაღლების გზები, 

9. სამეურნეო საქმიანობის როლი სამრეწველო ფირმის (საწარ- 

მოს) ფინანსების ფორმირებაში, 

10. ფირმის (საწარმოს) საბრუნავი სასხრები (საბრუნავი კაპიტა- 

ლი) და მათი ბრუნვადობის დაგეგმვა, 

11. ფირმის საფინანსო საქმიანობის ეფექტიანობის შემფასებელი 

მაჩვენებლები. 

თემა XVII. სამრეწველო ფირმის 
ბიზნეს-გეგმა 

სამრეწველო ფირმის საქმიანობის საბოლოო შედეგები უნდა იყოს 

ისეთი, რომ მან უცილობელი წარმატება მოუტანოს აფინანსო წყაროე- 

ბის გასაძლიერებლად და ბიზნეის საკეთებლად. აქეთკენ უნდა იყოს 

მიმართული მთელი მისი საქმიანობა, რომელსაც ზურგი უნდა განუმტ- 

კიცოს შიგასაფირმო დაგეგმვამ. ამიტომ, კარგად უნდა გვესმოდეს თუ 

რას წარმოადგენს გეგმა საერთოდ. 

დაგეგმვა ეყრდნობა რეალობის სათანადო გაგებას, მგეგმავი სუბ- 

იექტების შეგნებაში მომავლის გამოსახულების ჩამოყალიბებას, რაც 

დასახული მიზნების განსახიერების და ყველაფერში წარმატების აუცი- 

ლებელი წინაპირობაა. იგი მოიცავს ელემენტარული ამოცანების, როგორც 

მთლიანობაში შეკრული სისტემის გადაწყვეტის მექანიზმს. ამრიგად, 

პროფესიონალი მენეჯერი გეგმავს თავის საქმიანობას, ხოლო ფირმის 

გეგმის შემუშავებას განაგებს ფირმის უმაღლესი ხელმძღვანელობა. 

დაგეგმვაი ინტელექტის ჩართვა და მის მიერ დეფიციტური დროის 
დახარჯვაც კი საბოლოო ანგარიშში (საბოლოო შედეგებზე გასვლაში) 

იძლევა სათანადო უკუგებას. დაგეგმვის გარეშე მცდარ სამმართველო 

გადაწყვეტილებათა მიღება არ აგვშორდება თავიდან. 
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სამრეწველო ფირმაში ყოველი საწარმოო სისტემის და მათი ერ- 

თობლიობის სინერგიული ორგანიზებულობით დაგეგმვის სრულყოფა 

და ამ გზით მისი წვლილის გადიდება ფირმის მუშაობის ეფექტიანობის 

ამაღლებაში მოითხოვს სამმართველო გადაწყვეტილებათა მიხედვით 

გასატარებელ ორგანიზაციულ-ტექნიკურ ღონისძიებათა მთლიანობითი 

სისტემის შემუშავებას. ეს კი შეუძლებელია მმართველობითი რაციონა- 

ლიზმის ანალიზურ-შემფასებელ სტატისტიკურ მაჩვენებელთა სისტემაზე 

გასვლის გარეშე. 

ორგანზიებულობის ამაღლება მოიცავს, როგორც მართვას, ასევე 

იმპულსირებით გამოწვეული ქცევების პოზიტიურ არხებში წარმართ- 

ვას, სწარმოო სისტემის ეფექტიანობის ამაღლებისათვის. უნდა ვიცო- 

დეთ, რომ ესა თუ ის ქცევა გარემოსთან ურთიერთობაში იჩენს თავს. 

სართოდ, დაგეგმვის პროცესი თვითმყოფად საწარმოში (ფირმაში) 

მოიცავს ხუთ ეტაპს: 

პირველ ეტაპზე ხორციელდება გარემოში მოსალოდნელი ცვლილე- 

ბების პროგნოზირება, მეორე ეტაპზე ფირმის განვითარების ვარიანტე- 

ბის გარკვევა და შერცევა, მესამე ეტაპზე ხორციელდება მიზნების 

ჩამოყალიბება, მეოთხე ეტაპზე მოქმედებათა პროგრამის შემუშავება და 

სამუშაოთა გრაფიკის შედგენა, მეხუთე ეტაპზე ხორციელდება ფირმის 

ბიუჯეტის ჩამოყალიბება (ფორმირება). 

ბიუჯეტს ძალუძს, რომ იგი გამოყენებული იქნას გეგმის შეს- 

რულებისა და მენეჯმენტის ხარისხის კონტროლისათვის. 

საიმედო ინფორმაციას და მონაცემთა საიმედო ეკონომიკურ ანალ- 

იხს არსებითი მნიშვნელობა ენიჭება რეალური საგეგმო ვარაუდების 

განსაზღვრაში. 

გეგმის მიზანია მიღწეული იქნას დასახული შედეგები, შესრულე- 

ბული იქნას დაყენებული ამოცანები. საჭიროა გავითავლისწინოთ კრი- 

ტიკულ სიტუაციასთან გეგმის ადაპტირების განსაკუთრებული მექანიზმი. 

ფირმის საერთო გეგმიდან ,ნაღების მოხდა“ უნდა წააგავდეს ბი- 

ზნეს-გეგმის აგება, რომელსაც წინ უნდა უსწრებდეს (ჩვენი ფირმის 

სიცოცხლისუნარიანობის ფაქტორთა შესახებ სათანადო ინფორმაციის 
მოპოვება და შესწავლა, რომელმაც პასუხი უნდა გასცეს კითხვაზე: 

რამდენად რეალურია ფირმის მომავალში უზრუნველყოფა რესურსები- 

სა და ინფორმაციის უწყვეტი ნაკადით? ამასთანავე, უნდა განისაზღვროს 

ფირმის საწარმოო-ტექნიკური ბაზის პოტენციალი. 
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ბიზნეს-გეგმის აგება უნდა დაიწყოს გარემოს გამოკვლევით, მათ 

შორის კი, უწინარეს ყოვლისა, ბაზრის გამოკვლევით, შემდგომ კი 

საჭიროა შიგასაფირმო სისტემის მოსალოდნელ ქცევათა გაანალიზება 

ე.ი. საწარმოო სისტემის პოტენციალურ შესაძლებლობათა გამოკვლევა. 

საქართველოში ახლადშობილი ფირმები და ქვეყნის სტატისტიკური- 

საინფორმაციო სისტემაც იფარგლება ინვესტორების მოზიდვის ამოცანებით 

განსაზღვრული მაჩვენებლებით. ისინი მხედველობის გარეშე სტოვებენ 

სიტუაციური მართვის და მმართველობითი რაციონალიზმის ოპტი- 

მალური შეუღლების ამოცანას. ამგვარი შეულლება კი წარმოადგენს 

ბიზნეს-გეგმის რეალობის დასაბუთების საფუძველს. 

თუ ჩვენ არ ვიცით, რომ არსებობს მარკეტინგული მართვის სამი 

ტიპი: ორიენტირებული წარმოებაზე, ორიენტირებული გასაღებაზე და 

ორიენტირებული მარკეტინგული ინფრომაციის სრულ ციკლზე. მაშინ 

მოგვეჩვენება, რომ დღეს საქართველოში საწარმოები ვერ გადავლენ 

მარკეტინგულ მართვაზე. საქართველო მარკეტინგულ მართვაზე ეხ- 

ლავე უნდა გადავიდეს დიფერენცირებულად მეურნეობრიობის სტრატე- 

გიული ზონების მიხედვით და მათ შესაბამისად უნდა ააგოს ბიზნეს- 

გეგმები 
ბიზნეს-გეგმის გამჭოლი პარამეტრების წყობით სხვადასხვა ფირ- 

მის ბიზნეს-გეგმები ერთნაირი სქემით არიან წარმოდგენილი, თუმცა 

გეგმის განყოფილებები სხვადასხვა შინაარსისაა და სპეციფიკურობით 

განსხვავდებიან ერთმანეთისაგან. 

ბიზნეს-გეგმა ეს მგეგმავი დოკუმენტია, რომელიც განაზოგადებს 

შესაძლებლობათა ანალიზით მიღებულ პარამეტრებს, რათა დაიწყოს ან 

გააფართოვოს ბიზნესი რაიმე კონკრეტულ სიტუაციაში. იგი ეხმარება 

ფირმას (საწარმოს) გაერკვეს თავისი საქმიანობის ზრდის პერსპექ- 

ტივებში, განჭვრიტოს შესაძლო ცვლილებები და მომავლის პრობლემე- 

ბი, კონტროლი გაუწიოს მიმდინარე ოპერაციებს და შეაფასოს აკუ- 

თარი მიზნების პროგრესი. 

ყოველ ფირმას უნდა გააჩნდეს თავისი დამოუკიდებელი ბიზნესის 

მკეთებელი სტრატეგია. თვითმყოფადი სტრატეგია აუცილებელია ბი- 

ზნეს-გეგმისათვის. ბიზნესი კომერციულად გამიზნული ეკონომიკური 

საქმიანობაა, რომელსაც მოაქვს მოგება-შემოსავალი, სარგებლობა და 

ამდენად, წარმოადგენს პირადი კეთილდღეობის მომტან საქმიანობას. ის 

სოციალურად ჯანსაღია მაშინ, როდესაც სხვებისთვის კეთებით აღწევს 

გამდიდრებას. 
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დღეისთვის მსოფლიოში დაგეგმვა იმდენად არ უნდა ჰგავდეს პასი- 

ურ პროგნოზირებას, რამდენადაც სტრატეგიულ მოქმედებათა შერცევის 

გეგმას ბიზნესის კეთების საქმეში. 

დაგეგმვის ეფექტს გვიჩვენებს ბიზნეს-გეგმა და ამდენად, განსაზღვრავს 
ინვესტორების მოზიდვის უნარს. ბიზნეს-გეგმა პრაქტიკაში წარმოად- 
გენს დოკუმენტების ნაკრებს, რომლებიც ეხებიან პროგრამევის ანალ- 

იზს, სადაც მოცემულია საფინანსო მდგომარეობის და ისტორიული 

მონაცემების შეფასება. ბიზნეს-გეგმა წარმოადგენს მენეჯერთა ეფექ- 

ტიანი მოქმედების მონახაზს, ბიზნეს გეგმას გააჩნია საშინაო და საგარ- 

ეო ფუნქცია, რასაც ხედვითი მნიშვნელობა ენიჭება. მან უნდა დაარწ- 

მუნოს პოტენციალური ინვესტორები მისთვის აფინანსო სახსრების 

გამოყოფის მიზანშეწონილობაში, მეორეს მხრივ, მანვე უნდა შეასრუ- 

ლოს ფირმისთვის (საწარმოსთვის) მაორგანიზებელი როლი ინტევრალში, 

რომელსაც მოიცავს ბიზნეს-გეგმა. მაორგანიზებელი როლის შესრულე- 

ბაში მის ქმედითობას გავაძლიერებთა თუ იქნება გამოყენებული 

მმართველობითი რაციონალიზმის ანალიზურ-შემფასებელი სისტემები. 

ინვესტორების მოზიდვის კატეგორიას შეიძლება მივალუთვნოთ ლიზ- 

ინგის სხვადასხვა სახეობათა გამოყენებაც. , 

სამრწეველო ფირმა (საწარმო), როგორც თვითმყოფადი ობიექტი, 

ვერ განაგებს თავისთვას, თუ არ ექნა მას თავისი ბიუჯეტი. ფირმის 

წლიური ბიუჯეტი წარმოადგენს საწარმოს მომავალი შემოსავლებისა 

და დანახარჯების აღრიცხვა-განაწილების გათვლას განსაზღვრული 

დროსათვის, რომელიც წარმოქმნის შემოსავლებისა და გასავლების 

დაბალანსებულ სისტემას. მისი რეგულირება ხორციელდება სამრეწვე- 

ლო ფირმის უმაღლესი დონის ხელმძღვანელობის მიერ. 

სამრეწველო ფირმის (საწარმოს) ტიპიური ნაერთი წლიური ბიუ- 

ჯეტი შედგება სამი საკვანძო სავარაუდო ნაწილისაგან და წარმოდგე- 

ნილია თვეების, კვარტლების და წლის მიხედვით. ეს ნაწილებია: 1. 
მოხსენება მიმდინარე ხარჯებისა და შემოსავლების შეწსახებ, 2. საკასო 

ანგარიშგება, 3. ძირითადი ბიუჯეტი. 

თემის პროსპექტი: 

1. რას წარმოადგენს გეგმა საერთოდ ფირმისათვის, 

2. ბიზნეს-გეგმის აგების პირობები, 
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ში, 

3. ბიზნეს-გეგმის ადგილი და როლი ფირმის საგეგმო საქმიანობა- 

„ ბიზნეს-გეგმის არსი, პრინციპები და ამოცანები, 

მცირე ბიზნესის ბიზნეს-გეგმა, 

. რას წარმოადგენს ბიზნეს-გეგმა პრაქტიკაში, 

. ინვესტორი (კრედიტორი) და ბიზნეს-გეგმა, 

ბიზნეს-გეგმის აღნაგობა, 

. ბიზნეს-გეგმა და მარკეტინგი, 

10. ბიზნეს-გეგმა და საწარმოო პროცესი, 

11. ფინანსები ბიზნეს-გეგმაში, 

12. სამრეწველო ფირმის წლიური ბიუჯეტი. 
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ი1§თო 80V6Lი 0! 166 1051165სI(5 0! Lხი ი(იძსიCI0ი მიძ ალიილიი1C მიმIV5I§, 
(ჩი იიV6Iი 0! სიგ1იძს5L18I ჩლთ, Lხ6 მძIი1ი15(-8VIV6 I0VI0იმI1ყი 1ი 1ი6 
ხIიძსლნიი გიძ L6მ1120V0ი 0! Lხი6 ის1ის1. 

Iი 1ჩ06 §6ლ00იძ V0IსI0C (1016 მს1ჯხიჯ, 1ი ძიLმ1I!, 6X0I0Iი90I-25 (ჩა 1იL-2I1ILIი 

0-9გი17200ი, 166 LIმიიIი9 ჭიძ (166 CI-მLმCL(0L5 ლ! (06 I1ლიი§ (სილსციმ წა. 1 %ი6 
ხ00V 1§ 1ი18იძიძ მ5 მ L(მ1ი1ი9 1CXL-ხ00L I0I იგ თეიი#8015, LII6 1იმIM6- 
L01095, LჩC ხს§1იბ5იი6ი, LიC ხIიCL65§0%, LII6C LCმიხიCL5 მიძ (ხ6 5Lსძიი(5 VVIII) 

6ლ0ი0ლIი1C LV6C61ი წრი§, C0იC6Lი5 ეიძ 01ხ0L 6Cლ0ი0იICმ! 0ხ)6CL§. 

LI.3ICIMIL, 

I 8ჯღიბრნიმიშეუესVXI მასLმ,(CMით8 8ILმ,(CMითით 35-08. 16 CL/X, I929Cდ60C062. 

LI. LII2თ82,1სიონეისღ8მCთ80CM(68ინისIM0ი02006//CMნსV ფეIმანიმფ მ) VI ILVIIიერს8ცტრნითო 

უXიმ380ისოინფხინინ)VVი0>X2XVI6IV0XL 

81L6ნ680M X0M6 0C86III8CXC9 LI0VIVI059იმინ)XV MC6X2)80IX3M 5XC0)I0Mითი CL 
M6060XCM45C8ეი80LVMფთი0)ი#ი)სითაიიეემინ იმი ძე შე2M-CIM0IX 18 CთIIC/ანმინIXXI 2820 

სმიოავმთმიცმსთით ძ>თ>/898M6წი”CVან8ინI680-:0თIXი3იიშმოლ8C8010 M(CX8)8083MVმს 

ფთ ემინიივოდა0აIიმ8იალნთL 0C8086XXC)2CX08)006ითიითიიმთ 02 LCI905080/C 
ო თლად, Iინიინილძინინინაი0 MCXმინით3MV/Cრინტრნითიი, 3I0000Mით-96Cი1Lლ გ)02/აძფმას 
Mფინიციითიმი MმყMLფიმი 080 00ჯზიე2ას ნიო CინინIIM0=V 10C3%/იანემი დ0M0V 0000 
380788, წVICე08:84#6 0000 XL 0CM-ნ)იIIჩ6)8იCუთიM0C ძე)მე0M-2MM0თ, V002846009186C#0>0 

ჯიიიდიმ8/9ფბ/მსლ 010002580 /სთიმბინი0იბ/იდიX1I 6C62/აძფმი ეთი 
80 8ი90920M 2-9M6 281090 I07ჯ0680 სმიCMმეთნა8ცმთო 80000 0 89V7L6LV>V- 

ძთიდაჩ8ყენის I გი იმჯიცვმანიმთ ეგმი6/ხს ითი 

ჯენითიმფიც/კვლითიფემისით-იბდითიM00%0C0C6VI M ,ეMCM6C86ი0#C>9008,M-ეთოხიიითე8, 
ნ7386CMრყიმ, თღითელ8Xთახლმნიდ8 8V3-23M0C090Mის38ღ%000X02000109.



L. 8. IIგ8I882 

0 იL2M9IV32IV9 # VI028X6IMIM6 II 0CMნI)სთდMIნIMII 001)0M90MII 
8 /8VX I0M0X 

IL I0CM 
1ნ6IIV ოიIIსM0M6MV909 0იIXმIIII38IVM#, I XმIVMV00082MI6, VII0-2-8 ICIII4C 

X2ი0მMX60MCIIIMII 00VIIIIII0MIMიი0სნიIIIV 0იMი0M9ნI 

(I2 LI0V3IIICIC0CM #36IMC) 

VყMC6IM06 I00C06LIC 

  

ორტომეული გადაეცა წარმოებას 18.03.1998; 

CC) ხელმოწერილია დასაბეჭდად 24.05.1998; 

ქაღალდის ზომა 60X84 MC ქაღალდი #1; L ტომი ნაბეჭდი 

თაბახი 32,50; სააღრიცხვო-საგამომცემლო თაბახი 26,90; II ტომი 

ნაბეჭდი თაბახი 329. I3. სააღრიცხვო-საგამომცემლო თაბახი 26. 90. 

გამომცემლობა ,„,სამშობლო“ 

გამოცემის რედაქტორი %ზ. ჩქვანავა 

ტექ. რედაქტორი ვ. დათაშვილი 
კორექტორი ნ. მამფორია 

ტირაჟი – 1000 

ფასი სახელშეკრულებო



  

  

  

  

  

  

  

    
  

    
  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

შემჩნეული საგამომცემლო ხარეეზების გასწორება 

აბზაცი სტრიქონი 

4 ჯ # CVI5 I% ს |% არის უნდა იყოს +111 11 59 011243.) 
II 70 1 - I შეუთანხმე- შეთანხმე- 

ბლობას ბულობას 
I | 382 | სათაური| - | 1 |სარჩევი 

და 5 და 77 |---- შეურნეობის მეურნეობრი- 

სარჩევი ობის 
1 | 143 „ფორმულა! 2 | – - - X = 1საMბ» X- 2ა-34> 

V". 1» 
I1I 211 სქემა სინერგიული სინერგიული 

53-სს | – | – 2 - გარემო მექანიზმი 

II 174| სქემა | – მეურნეობრივი | | მეწარმეობრივი 

74 სტილი სტილი 

III 470- | სათაური საწარმო სახ- 

47) | ტექსტით| - | 2 ალხო მეურნეო- 

ბრივ სუპერსის- | ეს ტექსტი 
ტემაში 471 გვ. ამოსაღებია 

სათაურამდე 

აკლია წილადის 
III 89 |ფორმულა! 2 წილადის ხაზი ხაზი უნდა 

აღვადგინოთ 

თავი ექსტაპეციური ექსტრაპოლა- 

III 410 XVI |2 | – 2 - ციური 

პარ, შემომ- შემომრაგვე- 

III 413 16.2 1 - 8 - რგვალებით ლებით 

II) 418 პარ. ლაპატოვის ლატიპოვის 

16.3 1| - 1 - 

III 423) სქემა | 3 5 ფონდის ფონის 

III 435 - სქემა 16.1 

III 450 1 3 თვისების თვეების 

III 450 1) 1 1 წლიური წლიური 

ბიუჯეტი ბიუჯეტი (იხ. 

დანართები ფ–- 
M1, ფ-M2, ფ- 

#3 

III 424 - 3| 1 | 45 - | ამით ავტონომი- 

ურს ხდის მყიდ-| ეს ტექსტი 
ველს და გამყ- ამოსაღებია 

იდველების წარ- 
მომქმნელის ფუ- 
ნქციას 

11| 37 · “I.2 1 –. | არსებობრივი არსობრივი 

III 103 -I41 3 ამ განაყოფს | ამ შემოსავლებს 

გამოაკლებენ 
ხარჯებს და                   

 


