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в составе основных промышленно-производственных фондов особо 
важное место прииадлежит оборудоваиию (силовому и производствен­
ному) как активной части нроизводственных фондов. В структуре всех 
промышленно-производственных фондов Литовской ССР они в 1976 г. 
составили 38,2%. Количество и состав оборудования характеризует про­
изводственную мощность предприятия, а от степени его использования 

зависит количество выпускаемой продукции и другие технико-экономи­
ческие показатели работы каждого предприятия. Совершенствование 
энергетического и производственного оборудования - важнейшее на­
правление технического прогресса. 

Следует отметить, что построение материаЛЬНО'технической базы ком­
мунизма связано с дальнейшим ростом производства орудий труда и в 
то же время во многом зависит от использоваиия уже имеющихся нако­

плеиных машин, оборудования. Следовательио, на совремеином этапе 
развития страны необходимы интенсивные методы хозяйствования. В 
«Основных иаправлениях развития народиого хозяйства СССР на 1976-
1980 годы» указано, что следует «обеспечить прирост производствеННblХ 
мощностей в первую очередь за счет технического перевооружения пред­
приятий, модериизации оборудования и проведения организационно-тех­
нических мероприятий в целях увеличеиия выпуска высококачественной 
продукции с меньшими затратами и в более короткие сроки» 1. 

далее подчеркивается, что необходимо «ПОВblшать сменность работы 
машин и оборудования. В машиностроении повысить коэффициент смен­
ности в среднем на 20-30 процентов. Уменьшить простои машин и агре­
гатов, увеличить в отраслях с прерывным характером производства про­

должительность работы оборудования в течение недели, повысить его 
производительность» 2. 

Интенсивный путь развития, провозглашенный XXIV и ХХУ съезда­
ми КПСС 11 утвержденный как основное направление хозяйствования, 
вносит коррективы в экономический анализ. Большое значение ПРllобре­
тают показатели, которые характеризуют использование основных про­

мышленно-производственных фондов, оказывающих непосредственное 
влияние на эффективность производства, вопросы их совершенствования 
и, в первую очередь, вопросы совершеиствования методов изыскания ре­

зервов производства. 

Следует отметнть, что для характеристики использования машин и 
оборудования - наиболее активной части промышленно-производствен­
ных фоидо'1, оказывающей непосредствеиное влияиие на эффективность 
производства, в экономической литературе предлагаются показатели 
уровня использования оборудования. Они определяются коэффициента-

I Матерналы ХХУ съезда КПСС, М., 1976, с. 168. 
2 Там же, с. 169. 

53 



ми ЭI<стенсивной, интенсивной и интегральной нагрузки, коэффициентом 
сменности, коэффициентом машинного времени и др. 

Методы определения вышеуказанных показателей носят дискуссион­
ный характер. Обращая внимание на необходимость совершеиствования 
показателей уровня нагрузки производственного оборудования, отметим, 
что для определения уровня нагрузки следует пользоваться экономными, 

оперативными, достаточно точны1ии и простыми методами. 

Представ.1ЯЮТ интерес рекомеljдации по поводу определения коэффи­
циента сменности оборудования: Этот показатель занимает в известной 
мере промежуточное положение между показателями использования 

пар ка оборудования и показателями использования его во времени. Он 
характеризует сменность работы оборудования определенной группы, 
принятой за единицу. Его рекомендуют ИСЧИС.1ЯТЬ применительно 1< ра­
ботающему или ко всему установленному оборудованию· как отношение 
числа отработанных CTaНl<o-cMeH к числу станка-дней З. 

ПО мнению А. и. Ежова, коэффнциент сменности следует исчислять 
путем деления общего количества станка-смен, отработанных оборудо­
ванием данного вида в течение ДИЯ, на количество стаНI<ов,работавших в 
наиболее заполненной смене (т. е. путем сопоставления фактически отра· 
ботанных станка-смен и числа отработанных станка-смен в наиболее за­
полненную, наибольшую смену). А. и. Ежов отмечает возможность ис­
числения показателя и вышеУI<азанным путем 4. 

Анализ других встречающихся рекомендаций ПОI<азывает, что наибо­
лее распространено ·исчисление коэффициента сменности оборудования 
путем отношения числа станко-смеи к общему количеству установлен­
ного оборудования. 

Следует отметить, что коэффициент сменности имеет важное значение 
для хараl{теристики экстенсивного использования оборудования. Однако 
ЭТОт показатель не может достаточно убедительно вскрыть существую­
щие резервы улучшения использования оборудования, так как характе­
ризует целосменные потери времени, что не дает полной картины 
нагрузки оборудования и по той hричине, что не учитываются внутри­
сменные потери времени. На этот недостаток сушествующего метода 
исчисления показателя обращают внимание Е. Васин, А. Зорин, Д. Пол­
торыгин И другие экономисты. 

Кроме того, в своих работах упомянутые авторы подчеркивают, что 
для выявления простоев оборудования внутри смен следует организо­
вать статистические наблюдения. Такие обследования нагрузки право­
Дятся периодически (раз в два года), что не дает возможности постоянно 
следить за динамикой использования оборудования и активно воздейст­
вовать на его повышение 5. 

А. Зорин, анализируя наиболее распространенный метод исчисления 
коэффициента сменности (средняя арифметичеСI<ая из числа смен, взве­
шенная по числу станков), обращает внимание на особенности, препят­
ствующие выявлеиию существующих резервов: виды оборудования с 
большой и малой производительностью в процессе расчетов считаются 
однозначными; обычно за единицу расчета берется одна станка-смена, 
т. е. работа одного станка в течение смены, независимо от фактической 
продолжительности работы в часах: произподственная мощность обору­
доваиия используется в разной степени не только на разных предприя­

тиях, ио и внутри одного предприятия; коэффициент сменности может 
быть одинаковым при работе в две и три смены, хотя производственно-

3 СМ.: Бакланов Г Н., Адамов В. Е., Устинов А. Н. Статистика промышnенности. 
М., 1976, с. 236. 

4 См.: Ежов А. И. Статистика промышлеиности. М., 1977, с. 202. 
5 СМ.: Васин Е. Резерв ПОl:lышеНltя ФОlIдоотдаЧIi.- Вестник стаТИСТIliОl, 1976, N!' 2, 

С. 32; Зорим А. КОЭФФIlЦlrент CMCHHOCTlr: ~Г() опrел.елеНI1С.- Лflудес УКIIС (Вн.llЬНЮС), 
1976. N, 3, с. 77. 
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техническое и экономическое содержаиие двух арифметически совпа­
дающих показателей весьма различно; так как обследования использо­
ваиия производственного оборудования проводятся в течение одиих су­
ток раз в два года, они являются «моментными» и др. Автор ставит 
под сомиение целесообразиость этого метода 6. По его мнению, показа­
тель смениости следует коитролировать систематически. Это создаСТ бла­
гоприятные условия для выявления резервов улучшения использования 

оборудования во времени. По убеждеиию А. Зорина, это достигается ис­
числеиием сменности на основе электромоторной и электроаппаратной 
нагрузки. . 

Подставляя общепринятые обозначения коэффициента сменности, по­
требления энергии электромоторами и электроаппаратами, предлагае-
мую формулу можно записать так: . 

~ЭК 
Кем = --Э;;-' 

где КС", - коэффициент сменности; 
Э~ - потребление электрической энергии электромоторами и 

электроаппаратами (в том числе и на технологические нуж­
ды) в течение каждой смены; 

ЭВ - потребление электрической энергин электромоторами и 
электроаппаратами (в том числе и на технологические нуж­
ды) в течение заполненной наибольшей смены. 

Возможность применения исчисленного таким способом коэффици­
ента сменности аргументируется тем, что большинство производствен­
ных процессов осуществляется с использованием электрической энергии_ 
С помощью измерителей потребления электрической энергии можно оп­
ределить коэффициент сменности не только за сутки, но и за другие про­
межутки времени от начала года с нарастающим итогом. 

Предложенный А. Зориным показатель, несомненно, заслуживает 
внимания: его исчисление не встречает особых трудностей, он в некото­
рой степени объективен, оперативен. Одиако он не лишен недостатков, 
свойствеииых другим методам исчисления, ие помога\!т .выявлению при­
чин внутрисменных и целосменных потерь времени оборудования. 

Предложенный А. Зорнным показатель может быть использован для 
определения абсолютных потерь времени оборудования: 

тп = Э.-Эф , 
N 

где ТП - потери времени; 
ЭВ - возможное'потреблеиие электрической энергии; 
ЭФ - фактическое потребление электрической энергии; 
N - мощность электрического привода. 

Не учитывает виутрисменных потерь времеии оборудования и пред­
ложеиный А. И. Гозуловым уточнениый коэффициент смениости, исчис­
ленный путем отношения общего числа фактически отработанных стан­
ко-смеи к числу возможных стаико-смен при УСЛОВI\И полной загрузки 
р а БОЧI\Х м ест 7. 

Обращает на себя ВНl\мание показатель сменности оборудования, 
предлагаемый Е. Васиным в, который использовал метод определения на­
грузки оборудования при помощи энергетических измерителей. Предла­
гается следующая формула коэффициента Сr>!еннос1и: 

KCM=~' 
Tmax 

6 См.: Зорин А. Коэффиuиеит сменности: его определение. с. 77. 
7 См.: Гозулов А. И. Экономическая статнстик •. М., 1973, с. 135. 
, См.: Васин Е. Резерв повышения фокдоотдачи. с. 33. 
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где Тф - фактическое число отработанных станко-часов; 
Т шах - максимальио возможное число стаико-часов. 
Е. Васин определяет фактически отработанное каждой единицей обо­

рудования число часов как соотношение фактического расхода электро­
энергии и суммарной мощности электромоторов и электроаппаратов. 

Исчисленный таким методом коэффициент сменности оборудования 
отражает целосменные и внутрисменные потери времени оборудования. 
Однако, несмотря на положительные стороны этого показателя, ои за­
трудняет последовательный анализ выявления резервов улучшення нс­
пользовання оборудовання, поскольку объединяет элементы показателей 
целосменного и внутрисменного использования оборудования. 

Следует критически отнестись н к показателю коэффициента сменно­
сти, исчисленного на основе учета станко-часов, а не станко-смен. По 
мнению А. Попова, «наряду с учетом целосменного нспользования обо­
рудования необходимо следить и за временем его использования внутри 
смены. Но это совсем не значит, что коэффициент сменности должен од­
новременно характеризовать и целосменное и внутрисменное нспользо­

вание оборудования, так как структура его простоев совершенно разлнч­
на» 9. На наш взгляд, это правильная точка зрения. Коэффициент смен­
ности предназначен для характеристики уровня, степени использования 

оборудования определенной группы, принятой за единицу. Существую­
щие различия структуры целосменных и внутрисменных простоев обору­
дования влекут за собой необходимость конструировать специальный 
особый показатель внутрисменного использования. 

Подставив общепринятые обозначения, предложенный А. Поповым 
особый коэффициент можно исчислять по формуле 

К Тч 
вм= ТПС'Тс. t 

где К.М - коэффициент внутрисменного использования оборудования; 
Тч - фактически отработанные станко-часы; 
Те - отработанные станко-смены; 

Тпе - продолжительность смены в часах. 
На наш взгляд, коэффициент сменности оборудования следует исчис­

лять как отношение числа станко-смен, фактически отработанных за сут­
ки, к числу установленного оборудования. Этот метод рекомендуют ряд 
учебников и инструкция ЦСУ СССР к составлению отчета об использо­
вании производственного оборудования по данным единовременных об­
следований. ЦСУ Литовской сер в 1975 г. провело единовременное на­
блюдение за использованием производственного оборудовання на 50 ма­
шиностроительных предприятиях. В день наблюдения коэффициент смен­
ности металлообрабатывающего оборудования в промышленности рес­
публики составил в среднем 1,45, в том числе: металлорежущих стан­
ков - 1,5; кузнечно-прессовых машин - 1,47; литейного оборудования-
1,77; электросварочного оборудования - 1,54. Это свндетельствует о су­
ществовании больших резервов улучшения использования производст­
венного оборудования машиностроительных предприятий республики. 

Положительная черта показателя, исчисленного таким методом, в 
том, что он не зависит от распределения работающего оборудования по 
сменам. Кроме того, данный показатель позволяет поставить все пред­
приятия в равные условия относительно использования всего установлен­

ного оборудования. Этот метод благоприятствует факторному анализу 
экстенсивного использования оборудования. 

Для характеристики внутрисменного использования оборудования 
приемлем особый коэффициент, предлагаемый А. Поповым. 

9 Попов А. Еще раз о методике pactlcra коэффициента CMCHHOCTII работы оборудо· 
ваНИR.- BeCTHH~ статнстн~и, 1976. N, 9. с. 30. 
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Однако коэффициент сменности оборудования характеризует уро­
вень и степень его нагрузки во времени и не позволяет выявить внутри­

сменные и целосменные потери времени оборудования. Своевременное 
выявление, аналнз и устранение причин потерь имеют немаловажное 

значение для улучшения использования оборудования. Об этом свиде­
тельствуют и данные единовременного обследования, проведенного ЦСУ 
Литовской ССР в 1975 г. на машиностроительных предприятиях. Так, 
причины потерь внутрисменного времени металлорежущих станков в 

день обследования распределялись следующим образом (в % к общему 
итогу) : 

-- отсутствие материаЛОВ,заготовок, деталей 
отсутствие инструмента, приспособлений, технической 
документации, электро- и теплоэнергии, сжатого воздуха, 

подъемно-транспортных средств 

неисправность и неплановый ремонт оборудования 
наладка и подналадка оборудования 

-- отсутствие рабочих с разрешения администрации, в связи 

с болезнью и т. п. 
отсутствие рабочих в связи с нарушением трудовой дис­
циплины 

прочие причины 

-- 22,4; 

7,5; 
15,2; 
21,0; 

6,7; 

2,5; 
24,7. 

Следовательно, внутрисменные простои металлорежущего оборудо­
вания вызываются недостаточным уровнем организации производствен­

ного процесса, что следует рассматривать как организационные резер­

вы. Очевидио; что своевременное выявление причин потерь времени обо­
рудования (как внутрисменного, так и целосменного) влечет за собой 
возможность выявления дополнительных резервов производства, создает 

благоприятные условия для выполнения плановых заданий по выпуску 
продукции без дополнительного вовлечения рабочей силы, что на совре­
менном этапе развития экономики представляет немаловажный инте­
рес. Для этого единовременные обследования рабочего времени обору­
дования недостаточны. Необходимо организовать наблюдение, которое 
носило бы в некоторой степени постоянный хараl<тер. 

В экономичесной литературе встречаются различные мнения по по­
воду методов выявления причин потерь времени оборудования. Напри­
мер, А. Зорин, дополняя предлагаемый им метод исчисления коэффици­
ента сменности, рекомендует характеризовать целосменные и внутри­

сменные простои оборудования в рапортах смены с указанием причин 
и продолжительности простоя 10. Однако такой путь решения проблемы 
не очень удачен, так как не препятствует проявлению субъектнвизма. 
Нецелесообразен и текущий учет потерь времени. 

В настоящее время на промышленных предприятиях распространены 
методы фотографни и хронометража времени оборудования. Однако ин­
формация, полученная при помощи этнх методов, зачастую бывает не­
пригодной для исследований времени оборудования. Следует критически 
отнестить н к фотографии, осушествляемой самими рабочими, в первую 
очередь по той причине, что это порождает возникновение субъективно­
го фактора в отражении причин потери времени. Как правильно отмеча­
ет С. Д. Ильенкова, изучение использования времени оборудования тре­
бует специальной организации наблюдений и математически обоснован­
ных расчетов 11. 

Представительность результатов наблюдения обеспечивает только 
выборочный метод. Обычно выделяют выборочный хронометраж, выбо-

10 СМ.: Зорuн А. Коэффициент сменностн: его определение, с. 78. 
11 См.: Ильенкова с. Д. Резервы производств •. М., 1973, с. 4. 

57 



рочную фотографию и самофотографню рабочего дня. С. д. Ильенкова 
по этому поводу отмечает, что хронометраж и фотография требуют, 
чтобbl наблюдатель в течение всего рабочего дня замерял и регистриро­
вал время раБОТbJ и простоев. Самофотография же недостаточно объек­
тивно отражает потери времени по вине рабочих 12. Следовательно, для 
получения оперативной, достоверной информации о времени фактиче­
ской раБОТbI, о причинах и величине простоев такой путь непригоден. 

Наиболее приемлем способ моментаЛЬНbJХ наблюдений (разновид­
ность Вblборочного метода). Его иногда наЗblвают методом моменталь­
ных наблюдений 13. Однако, как правильно отмечает С. д. Ильенкова, 
речь идет не о новом методе статистики, а лишь о разновидности ВЫ­

борочного метода 14. 

Способ моментаЛЬНbJХ наблюдений для анализа использования обо­
рудования требует зиачнтельно меньшего числа наблюдений. Он меиее 
утомителен для иаблюдателей по сравнению с хронометражем и фото­
графией рабочего дня, менее трудоемок. Полученная информация может 
бblТЬ обработана как РУЧНblМ способом, так и с помощью Вblчислитель­
ной техники. Наблюдения могут проводиться в заранее установленной 
степени надежности. Кроме того, способ моментных наблюдений дает 
возможность собрать информацию, которую нерационально получать пу­
тем непреРblВНОГО наблюдения. 

Следовательно, способ моментаЛЬНblХ наблюдений прн изучении вре­
менн оборудования экономичен, дает достаточно оперативную и досто­
верную информацию. Кроме того, он объективно определяет потери вре­
мени как по вине рабочего, так и по вине предприятия. 

Существуют следующие разновидности способа момеитаЛЬНblХ на­
блюдений; а) отбор организован по схеме механической Вblборки, т. е. 
через равные промежутки времени; б) отбор организован по схеме пла­
номерной Вblборки, обеспечивает равномерное (планомерное) попадание 
в Вblборку моментов всех характерных частей генеральной совокупности; 
в) отбор организован по схеме собственно-случайной Вblборки по табли­
цам случаЙНbJХ чисел. Применение схемЬ! собственной случайной ВbJбор­
ки наиболее целесообразно. Она сохраняет момент неожиданности, эф­
фективна при изучении небольшой ГРУППbJ оборудования, размещенного 
на большой площади (сопутствует снижению затрат времени на пере­
ХОДЫ). Кроме того, для осуществления исследования требуется меньшее 
число наблюдателей. Это не свойственно другим ВbJшеуказаННbJМ схемам 
отбора. 

Более СЛОЖНbJЙ вопрос - определение численности моментных на­
блюдений. 

В экономико-статистической литературе для ее определения укаЗbJ­
вается ряд формул. Так, для определения чнсленности можно пользо­
ваться формулой случайного бесповторноro отбора (поскольку отбор 
организуется в виде бесповторной ВbJборки), т. е. по формуле 15; 

/'." (\ - w)N 
/1= A'N+/'w(l W)' 

где /1 - число наблюдений; 
t - коэффициент доверительной вероятности; 

N - число единиц генеральной совокупности; 

12 СМ.: Ильен"овй С. Д. Резероы производства, с. 23. 
IЗ СМ.: Общая теория стаТI!стикIt. Под. ред. А. Я. Боярского. М., 1977, с. 272; Ра­

бинович П. М. Резервы преДПРИRТllfI и статистика. М., Ю67, с. 122; Беляева В., Давы­
дова Г., Крюков И. Совершенствовать методы оценки использования оборудования.­
Вестник статистики, 1976. N!? 4, С. 37 

I~ СМ.: ИльеН,кооа С. д. Резервы ПРОIl3ВОДСТВ3. М., 1973, с. 24. 
1~ См.: fPOAlblKO r .п. СтаТНСТIIJ<З М., 1976, с. 10З; Общая теор"я СТ8ПIСПIКII. 

Под РСД. Козлова 13. с.. 1975, с. 209. 
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6 - предельная вероятностная ошибка; 
w - доля изучаеYlОГО элемента (коэффициент использования вре­

мени оборудования). 
Однако применение указанной формулы осложняется трудностями в 

определении генеральной совокупности. Таl(ИМ образом, по мнению ряда 
экономистов, следует применять формулу повторного отбора 16. Она 
может быть представлеиа выражением 

I'w (I-w) 
n= .• ' 

М. Г Трудова после некоторых преобразований записывает формулу 
численности моментных наблюдений следующим образом 17: 

Отметим, что встречаются различные модификации формулы повтор­
ного отбора. Наиболее распространена формула определения численно­
сти моментов, записанная в виде 

/'(I-w)·)OII' 
n= d.'lw t 

где d - относительная ошибка, или заданная точность результатов на­

'" блюдения, определяемая как w 

С. д. Ильенкова, применяя общепринятое обозначение коэффициента 
времени оборудования, формулу числениости момеитных иаблюдеиий 
записывает так 18: 

1'(1- К)· )00' 
n= 2 

К·"'. 
где К - ориентировочный коэффициент использования времени обору­

дования; 

6к - установленная и,1И предлагаемая точность результатов наблю­
дения (в процентах) или относительная ошибка. 

Это наиболее правильный вариант определения численности момент­
ных наблюдений. для определения фактической предельной ошибки в 
данном случае применима формула 

6"ф=t J/Кф(l;- Кф) , 

где 6хф - фактическая предельная ошибка; 
Кф - фактический коэффициент использования времени оборудо­

вания. 

В заключение следует/отметить, что показатели уровня использования 
оборудования дают общее представление об их использовании, не предо­
ставляя возможности судить о причинах, влияющих на сам уровень ис­

пользования. Известную информацию о причинах потерь времени может 
предоставить организованный на предприятиях текущий счет, примене­
ние методов фотографии, хронометража рабочего дня. Однако, являясь 
неоперативными и зачастую необъективными, а тем самым неэффектив­
ными в анализе потерь времени оборудования, они себя не оправдывают. 

'. СМ.: Еремина Н. М .. Маршалава В. П. Статистика труда. М., 1971, с. 81; 
ИльеНllOва С. д. Резервы IIроизводства, с. 29; Общая теория статистики, с. 272. 

17 СМ.: Общая теорня стаТIIСТИ_И, с. 273. 
18 СМ.: Ильен/(ова С. д. Резервы проиаводет •• , с. 29. 

59 



B perneHHH yKa3aHHblX np06J1eM HaH60J1ee npHeMJleM Bbl60pOŲHblH MeTO.ll. H, 
B nepBYK> Oųepe.ll.b, ero pa3HOBH.lI.HOCTb - cnoc06 MOMeHTHblX Ha6J1K>.lleHHH, 
opraHH30BaHHblH no cxeMe c06CTBeHHo-c.'lyųaHHoro oT60pa. 

BHJIbHJOCCKHH rOCYHHBepCHTeT HM. B. KancYKaca 
<J>aKYJIbTeT 3KOHOMH'IeCKOH 
KH6epHeTHKH H <pHHaHCOB 

Kacpe.npa CTaTHCTHKH 

Pe.'laKUHOHHOH KOJIJIefHlI 

BpY'IeHO 8 ceHTR6pe 1978 r. 

KAI KURIE METODOLOGINIAI ĮRENGIMŲ PANAUDOJIMO 
STATISTINIO TYRIMO KLAUSIMAI 

R. VALKAUSKAS 

Reziumė 

Iš pagrindinių pramonės gamybinių fondų labai svarbūs yra Įrengimai 
(energetiniai ir gamybiniai), kaip aktyvioji jų dalis. Įrengimų kiekis ir su­
dėtis apibūdina Įmonės gamybinĮ pajėgumą. Nuo jų panaudojimo priklau­
so gaminamos produkcijos apimtis bei kiti Įmonių techniniai-ekonominiai 
rodikliai. Galiausiai energetinių ir gamybinių Įrengimų tobulinimas yra 
svarbi technikos pažangos kryptis. 

Tolesnis komunizmo materialinės-techninės bazės kūrimas tiesiogiai su­
sijęs su Įrengimų, mašinų gamybos plėtimu. Tačiau bazės kūrimas gerokai 
priklauso ir nuo turimų darbo priemonių panaudojimo. Tai jau rodo 
intensyvaus šalies ekonomikos vystymosi kelio būtinumą, kas ir buvo ak­
centuojama TSKP XXIV bei XXV suvažiavimuose. 

Intensyvus ekonomikos vystymosi kelias sąlygoja ir ekonominę anali­
z~. Itin svarbūs pasidaro rodikliai, apibūdinantys tą pagrindinių pramonės 
gamybinių fondų dalĮ, kuri turi tiesioginę Įtaką gamybos efektyvumui. 
Reikšminga vieta skiriama šių rodiklių skaičiavimo metodikos tobulinimui, 
akcentuojamas dėmesys Įrengimų panaudojimo rezervų atskleidimo bū­
nams. 

Straipsnyje analizuojami metodologiniai gamybinių Įrengimų panaudo­
jimo rodiklių skaičiavimo klausimai, atskirai nagrinėjamos pamainumo 
koeficiento skaičiavimo problemos. Pabrėžiama, I<ad šis rodiklis neturi api­
būdinti visos pamainos ir pamainos vidaus Įrengimų panaudojimo lygio, 
tam reikalingi du rodikliai. 

Atitinkama vieta straipsnyje skiriama gamybinių Įrengimų panaudoji­
mo pamainos metu statistinio tyrimo problemoms. Pabrėžiama, kad šiuo 
metu taikomi prastovų priežasčių tyrimo metodai yra nepakankami, nere­
tai neefektyvūs Nurodoma, kad'įrengimų prastovų pamainos metu priežas­
tims 'išaiškinti labiausiai tinka momentinių stebėjimų būdas. Straipsnyje 
r.agrinėjami kai kurie šio būdo taikymo klausimai. 


