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2. Производственная программа

и производственная мощность

2.1. Производственная программа и ее измерители

Производственная программа предприятия любой формы собственности – это развернутый план производства и реализации продукции, включая объем, номенклатуру, ассортимент и качество продукции, выпускаемой предприятием в течение планируемого (отчетного) периода (года, квартала, месяца). Для цехов и участков предприятия понятие производственной программы имеет аналогичный смысл, исключая акт реализации продукции.

Производственная программа предопределяет все без исключения показатели работы предприятия: на ее основе определяются потребности 
в материальных, трудовых и финансовых ресурсах, уровень использования рабочей силы, основных производственных фондов и оборотных средств, обобщающих финансовые результаты деятельности, – прибыль и рентабельность производства. Поэтому необходим обоснованный выбор показателей производственной программы. 

Номенклатура продукции – это перечень различных изделий, а ассортимент – это соотношение продукции внутри отдельных наименований, т. е. состав одноименной продукции по видам, типоразмерам. Следовательно, номенклатура и ассортимент продукции количественно измеряются числом ее наименований. 

Например, в станкостроении изготавливают токарные, фрезерные, шлифовальные, строгальные и другие станки (это номенклатура). В свою очередь, группа токарных станков подразделяется на токарно-винторезные, токарно-револьверные и другие, имеющие типоисполнения 
с разной длиной станины, определенным числом шпинделей (это ассортимент). 
На промышленных предприятиях, принадлежащих различным отраслям, измерение объема производства как показателя производственной программы осуществляется по системе показателей, включающих валовую, товарную, реализованную и чистую продукции. Каждый из этих показателей имеет свой экономический смысл и назначение.

Товарная продукция (ТП) представляет собой объем произведенной продукции, готовой к реализации и хранящейся на складе. Она измеряется в действующих оптовых ценах, по себестоимости (себестоимость товарной продукции), а во внутризаводском планировании и в трудовых показателях – в нормо-часах. В состав товарной продукции включают  готовые изделия, полуфабрикаты,  запасные части, а также  продукцию вспомогательных цехов, реализуемую за пределы предприятия (оснастка, тара, капитально отремонтированное и модернизированное оборудования и др.). 

Валовая продукция (ВП) представляет собой всю продукцию предприятия, независимо от степени ее готовности, т. е. весь физический объем производства, включая незавершенное производство (НЗП). Объем валовой продукции можно определить на конкретный момент времени как сумму:

ВП = ТП + НЗП.                                      (2.1)

Незавершенное производство – это продукция, находящаяся на различных стадиях готовности и подлежащая дальнейшей обработке или сборке. В состав НЗП в натуральном или стоимостном выражениях включаются детали, узлы, блоки, агрегаты машин и оборудования. НЗП в натуральном выражении принято называть заделом. 

На предприятиях с длительным производственным циклом (производство крупных машин, станков и др.) объем НЗП может быть довольно значительным. В то же время в начале и в конце отчетного периода (года) объем НЗП может по разным причинам изменяться, т. е. он динамичен. Учитывая это, валовая продукция определяется как сумма товарной продукции плюс (минус) изменение остатков незавершенного производства
в расчетном периоде:

ВП = ТП + Онзп.к – Онзп.н = ТП ± ΔНЗП,                      (2.2)

где Онзп.к, Онзп.н – соответственно остатки незавершенного производства на конец и на начало периода;

ΔНЗП – изменение остатков НЗП.

Объем НЗП должен быть достаточным для непрерывности производства. При недостатке НЗП могут быть перерывы в производстве (простои от некомплектности деталей, узлов и др.), при его избытке 
в незавершенном производстве «замораживается» оборотный капитал, растет потребность в оборотных средствах, в производственных площадях для хранения НЗП и т. д. Поэтому необходимо обоснование нормативов расходования средств на создание НЗП.
Реализованная продукция (РП) – та, за которую поступили деньги на расчетный счет предприятия. Она измеряется в действующих оптовых ценах и применяется при расчете прибыли от реализации продукции. Реализованная продукция по своему составу аналогична товарной. Между реализованной и товарной продукциями имеется такое соотношение:

ТП = РП + Онр.к – Онр.н = РП ± ΔНР,                                      (2.3)

где Онр.н, Онр.к – соответственно остатки нереализованной продукции на начало и на конец периода;

          Δ НР – изменение остатков нереализованной продукции.

Известен такой объемный показатель, как чистая продукция (ЧП), более объективно отражающая результаты работы предприятия, поскольку в ней не учитываются затраты прошлого труда – стоимость материалов
и комплектующих М и амортизационные отчисления А:

ЧП = ТП – М – А.                                       (2.4)

Пример 2.1. Оценить темпы роста объема производства по товарной и чистой продукциям и сделать выводы. Исходные данные для расчетов 
и расчеты показателей приведены в табл. 2.1.
Таблица 2.1

Оценка темпов роста объемов производства

	Наименование показателя, 
тыс. грн.
	Вид показателя
	Темп роста

	
	плановый
	отчетный
	

	Объем товарной продукции (ТП)
	800,0
	820,0
	1,025

	в том числе:
	
	
	

	стоимость материалов (М);
	224,0
	265,0
	1,183

	амортизация (А)
	14,8
	14,8
	1,000

	Объем чистой продукции (ЧП)
	561,2
	540,2
	0,963


Сопоставляя плановые и отчетные показатели, видим, что фактический объем товарной продукции возрос в 1,025 раза или на 2,5%. Однако достигнуто это за счет роста материальных затрат на 18,3% в себестоимости товарной продукции, т. е. предприятие ухудшило результаты своей работы, о чем свидетельствует уменьшение объема производства чистой продукции на 3,7%.

Из расчетных формул следует, что товарная и реализованная продукции могут измеряться как в стоимостном, так и в натуральном выражениях, а валовая и чистая продукции – только в стоимостном. Всем стоимостным измерителям объема производства присуще такое достоинство, как определенная соизмеримость результатов работы, их сводимость (суммируемость, агрегируемость) на уровне отрасли и народного хозяйства, но 
в динамике эти показатели могут искажать реальные результаты работы.

Проблема выбора лучшего объемного показателя надумана: все они необходимы, но каждый из них применяется для своих целей. Так, предприятию необходимо знать и планировать объем ВП, ибо никакой другой показатель не измерит общий объем производства. Показатель же чистой продукции целесообразно применять при планировании производительности труда. К тому же в настоящее время обобщающим финансовым показателем работы предприятия стала прибыль, и проблема выбора совершенного измерителя объемов производства отпала. 

Основой формирования производственной программы любого промышленного предприятия является договор на поставку продукции. В условиях централизованного планирования этот процесс включает: формирование портфеля заказов на изготовление и поставку продукции потребителю; формирование производственной программы; проверку обеспеченности производственной программы производственной мощностью (ее экономическое содержание и методы расчета даны ниже); разработку мероприятий по расширению пропускной способности, если в этом есть необходимость. Такой порядок формирования производственной программы целесообразен при ее директивном задании. При самостоятельном решении предприятием вопроса о включении конкретного заказа в план производства должна быть обратная последовательность: решению о включении договора в портфель заказов предшествует расчет обеспеченности заказа производственной мощностью. Надо еще знать и уровень загруженности оборудования в календарные периоды планируемого года, т. е. осуществлять и календарное распределение производственной программы, что выполняется в процессе оперативного планирования. 

Таким образом, в договор на поставку продукции могут включаться изготовление продукции, выполняемой по государственному заказу, по прямым длительным хозяйственным связям, а также так называемые договора рыночного фонда. Приоритетность договоров о поставках продукции должна не устанавливаться экспертными методами, а основываться на маркетинговом исследовании рынка сбыта товаров, включая исследование спроса и конкуренции, разработку и реализацию стратегического плана предприятия, выработку политики ценообразования и стратегии обеспечения конкурентного преимущества. 

2.2. Производственная мощность и экономическая

эффективность повышения уровня ее использования

Производственная мощность (ПМ) предприятий любого типа (формы собственности, размера, специализации) – это максимально возможный выпуск продукции установленной номенклатуры за расчетный период (год, квартал, месяц, сутки) при полном использовании оборудования
и площадей, применении передовой технологии и прогрессивных методов организации производства. 

В промышленности производственная мощность предприятий зависит от трех факторов: количества установленных средств труда с определенным техническим уровнем, фонда времени работы оборудования и машиноемкости (в машиностроении – станкоемкости) единицы продукции.

Поскольку факторы, определяющие ПМ, динамичны (изменяется перечень и характеристики средств труда, технология и организация производства, вид продукции и др.), любое предприятие ежегодно рассчитывает производственную мощность по каждому виду продукции. 

Вначале рассмотрим виды фондов времени и методы их определения. В планово-экономической работе различают такие фонды времени работы оборудования: календарный Фк, режимный Фр (иначе называемый номинальным), плановый Фпл (также называемый действительным) и эффективный Фэф. 

Календарный фонд времени – это максимально возможное время работы в году при круглогодичной загрузке оборудования и площадей 
(365 дней по 24 ч в сутки), т. е. Фк = 8760 ч. Режимный фонд времени учитывает режим работы предприятия: число рабочих смен, продолжительность смены, число рабочих дней в году или, иначе, число рабочих недель и продолжительность рабочей недели. Согласно ст. 50 КЗоТ Украины, нормальная длительность рабочего времени работающих (с декабря 1993 г.) не может превышать 40 ч в неделю (для тяжелых и вредных условий труда она может быть сокращенной – 36 и 24 ч). Предприятия и организации при заключении коллективного договора могут устанавливать меньшую норму нормальной длительности рабочего времени с оплатой за неотработанное время за счет предприятия, организации.

Норма рабочего времени определяется по календарю шестидневной рабочей недели с выходным днем в воскресенье, исходя из 7-часового рабочего дня при 40-часовой рабочей неделе, 6-часового – при 36-часовой рабочей неделе и 4-часового – при 24-часовой рабочей неделе. При этом при 40-часовой рабочей неделе длительность рабочего дня сокращается на час в предпраздничные дни, на 2 ч – в предвыходные дни, на 3 ч – в предпраздничные субботние дни. Например, в 1994 г. по календарю 11 праздничных дней и дней религиозных праздников, а норма рабочего времени за год при работе в одну смену (для рабочих) составляет Фр = 2025 ч 
и Фр = 4050 ч при работе в две смены (для оборудования при двухсменном режиме работы). 
Для любого технологического оборудования предусматривается планом выполнение работ по техническому обслуживанию и плановые ремонты. Затраты рабочего времени на плановые ремонты должны вычитаться из режимного фонда времени. Нормативы простоя оборудования
 в плановых ремонтах Нрем устанавливаются по данным системы планово-предупредительных ремонтов или определяются экспертным путем в процентах от режимного фонда времени. Тогда плановый фонд времени:
Фпл = Фр (1 – Нрем / 100).                                      (2.5)

Например, при Фр = 4050 ч и Нрем = 3% плановый годовой фонд рабочего времени оборудования Фпл = 4050 (1 – 3/100) = 3928,5 ч. 

Аналогично определяют плановый фонд рабочего времени для рабочих, вычитая из режимного фонда рабочего времени его планируемые потери (отпуска, болезни, выполнение государственных обязанностей, сокращенный рабочий день для подростков и др.) Нпот​. Например, при планируемых потерях рабочего времени Нпот = 10% плановый годовой фонд времени для рабочих: 

Фпл = Фр (1 – Нпот / 100) = 2025 (1 – 0,1) = 1822,5 ч.

Эффективный фонд рабочего времени отражает полезно отработанное рабочим или оборудованием время, в течение которого производилась качественная продукция. Этот фонд меньше планового на величину непланируемых простоев по различным организационно-техническим причинам: отсутствие материалов, электроэнергии, неплановые ремонты
 и др. Эффективный фонд времени определяют в конце отчетного периода по фактическим данным.

В расчетах производственной мощности предприятий, цехов, участков, рабочих мест используют плановый фонд рабочего времени. Так, для i-й группы однотипного оборудования производственная мощность Мi
в натуральных единицах измерения определяет максимально возможный выпуск изделий на этом оборудовании:
Мi = Сустi Фплi / ti, шт./год,                                       (2.6)

где Сустi – установленное количество станков i-й группы, шт.;

     Фплi – плановый фонд рабочего времени i-го станка, ч/год;

      ti – машиноемкость i-й технологической операции, ч. 

Пример 2.2. На участке установлено Суст = 8 однотипных станков
с плановым фондом рабочего времени Фпл = 3928,5 ч, машиноемкость операции t = 1,3 ч. Определить производственную мощность группы оборудования. 

Производственная мощность группы однотипных станков из восьми единиц – это максимальное количество деталей, которое можно обработать за год:

М = Суст Фпл / t = 8 · 3928,5 / 1,3 = 24175 шт./год.

В связи с большой трудоемкостью расчетов мощностей по каждой операции, каждому рабочему месту традиционно применялись (и до сего времени применяются) укрупненные методы расчета ПМ – по мощности ведущих групп оборудования, участков, цехов. Перечень ведущих цехов 
и групп оборудования устанавливают отраслевые инструкции по расчету ПМ, отражающие специфику технологического процесса в отрасли. В качестве ведущих, как правило, выбираются производственные звенья, имеющие наибольший удельный вес в трудоемкости изготовления продукции. Например, в станкостроении это заготовительное производство, механические и сборочные работы; в электромашиностроении – сборочно-монтажные и испытательные операции и т. д. 
По сравнению с мощностью выбранного ведущего звена Мвед мощность i-х групп оборудования Мi может отличаться в большую (избыточная мощность) или меньшую (недостаточная мощность) стороны. В этих случаях между отдельными группами оборудования имеет место несопряженность мощностей, или, другими словами, диспропорции. Количественной мерой диспропорций является коэффициент диспропорций (сопряженности), равный отношению: 

kci = Мi / Мвед.                                       (2.7)

При равенстве коэффициента сопряженности единице в организации производственного процесса соблюдаются требуемые пропорции между количествами средств труда (это идеальный и достаточно редкий случай, характерный для массового производства и при неизменной производственной программе). Если kci > 1, то i-я группа станков имеет избыточную мощность. При kci < 1 i-я группа станков, оборудования, рабочих мест определяется как «узкое» место. Таким образом, под «узким»  местом понимают группу оборудования (участок, цех), производственная мощность которой меньше мощности ведущей группы оборудования. Расчет мощности участка по ведущей группе и оценку уровня сопряженности по отдельным видам оборудования рассмотрим на примере. 

Пример 2.3. Определим мощность участка механообработки, если ведущее оборудование – токарное. Исходные данные для расчетов и вычисления выполнены в табл. 2.2. Плановый фонд времени станка Фпл = 4000 ч/год. 

Таблица 2.2

Расчет коэффициентов сопряженности оборудования
	Вид оборудования
	Трудоемкость операции ti, 

нормо-час
	Установлено станков, Сустi, шт.
	Расчеты

	
	
	
	Мощность по виду оборудования Мi, шт./год
	Коэффициент сопряженности kci

	Сверлильное
	0,1
	5
	200 000
	1,50

	Фрезерное
	0,5
	12
	96 000
	0,72

	Строгальное
	0,6
	10
	666 660
	5,00

	Токарное
	4,2
	140
	133 330
	1,00


Мощность группы сверлильных станков, как видно из табл. 2.2, Мсв = 5 · 4000 / 0,1 = 200000 шт./год. Коэффициент сопряженности этой группы станков по сравнению с ведущей токарной группой оборудования: 

kс.св = Мсв / Мток = 200000 / 133330 = 1,5.

Принимаем годовую мощность участка Му равной мощности группы токарных станков как ведущей: Му = Мток = 133330 шт./год. При этом имеем избыточные мощности по сверлильному и строгальному оборудованию и «узкое» место – группу фрезерных станков. Устранение диспропорций 
в оборудовании в данном примере возможно путем высвобождения избыточного сверлильного оборудования (решение об этом принимают только в случае устойчивой избыточной мощности, а также с учетом стратегии развития предприятия) и введения дополнительного фрезерного станка. Возможны также загрузка свободных мощностей дополнительными заказами, пересмотр технологии или даже выпуск другого изделия, если администрация предприятия примет такое решение. 
Для наглядности строятся графики загрузки мощности по группам оборудования и (или) по предприятию в целом. При этом по оси ординат можно откладывать как мощность в натуральных единицах измерения, так и значения коэффициентов сопряженности групп оборудования, станочного парка цехов и др. (см. рис. 2.1). 


а






б

Условные обозначения:



          – избыточные мощности;   

– «узкие» места.

Рис. 2.1. Графики загрузки мощности:

   
а) предприятия;


б) группы оборудования участка

Наряду с натуральными измерителями производственной мощности, рассмотренными выше, применяются и ее оценки в стоимостном выражении, когда продукция исчисляется в оптовых ценах предприятия. Стоимостные измерители мощности имеют те же достоинства и недостатки, что 
и ранее рассмотренные стоимостные показатели объема производства. 

Уровень использования ПМ принято измерять коэффициентом использования мощности kи.м, равным отношению фактического выпуска продукции к максимально возможному выпуску, который равен мощности предприятия (цеха, участка, рабочего места). Например, если в качестве измерителя объема выпущенной предприятием продукции принята товарная продукция, то этот коэффициент kи.м = ТП/М. По назначению такой показатель должен отражать уровень использования производственного потенциала основных производственных фондов, однако значение kи.м не оценивает объективно резервы производства, так как расчеты ПМ по так называемому ведущему оборудованию недостаточно достоверны. Это подтверждают такие цифры: при плановом и фактическом коэффициентах использования мощности, близким к единице (kи.м = 0,97…0,98), отдельные группы технологического оборудования 30–40% планового фонда времени простаивали. Применение ЭВМ позволяет разрешить эту проблему, объем памяти современных персональных ЭВМ достаточен для создания и использования банка данных для расчета уровня загрузки каждой единицы технологического оборудования предприятия, который объективно оценивается коэффициентом его загрузки (см. разд. 3.4).

Таким образом, уровень использования ПМ и основных производственных фондов – близкие по экономическому содержанию показатели, но загрузка основных фондов по времени работы измеряет уровень использования их потенциала, а ПМ и kи.м – пропорции в процессе производства. Поэтому значения уровней использования ПМ и основных производственных фондов различны, несмотря на то, что экономическая эффективность повышения уровня использования ПМ и основных фондов определяется аналогичными методами и состоит, с одной стороны, 
в уменьшении капиталоемкости производства, а с другой – в экономии амортизационных отчислений, приходящихся на каждую единицу продукции. 

Определение производственной мощности является важным и необходимым этапом и при расчете затрат, понесенных при производстве продукции, поскольку от величины производственной мощности зависит их алгоритм включения в себестоимость единицы продукции (см. разд. 6 «Себестоимость продукции»).

С целью достоверного учета затрат выделяют понятие нормальной
 и фактической мощности.

Нормальная мощность – это средний ожидаемый объем деятельности, который может быть достигнут при условиях обычной деятельности предприятия на протяжении нескольких лет или операционных циклов
с учетом запланированного обслуживания производства [7]. Величина нормальной производственной мощности определяется предприятием самостоятельно и отражается в его учетной политике.

Значение фактического объема производства может отличаться от так называемой нормальной мощности. В случае когда фактический объем производства (фактическая мощность) не достигает ожидаемого среднего уровня производства, состав затрат будет изменяться. Алгоритм распределения затрат с учетом значения нормальной и фактической мощности смотрите в разделе 6 «Себестоимость продукции». 
Вопросы для проверки знаний и самоподготовки

1.  Понятие и сущность производственной программы.

2.  В чем состоит роль производственной программы в системе показателей деятельности предприятия?

3.  Преимущества и недостатки показателей производственной программы.

4.  Какой из показателей производственной программы наиболее точно отражает производительность на рабочем месте?

5.  С какой целью определяют незавершенное производство?

6.  В какой из показателей производственной программы входит незавершенное производство?

7.  Проанализируйте, в каком соотношении находятся показатели производственной программы.

8.  В каком случае объемы товарной и реализованной продукции становятся равными?

9.  Может ли товарная продукция равняться валовой продукции?

10.  Как и на основании чего выбирается оптимальная производственная программа?

11.  Как определить обеспечение программы производственными мощностями?

12.  Назовите факторы, влияющие на величину производственной мощности.

13.  Чем отличается производственная программа от производственной мощности?

14.  Зачем при расчете производственной мощности вводится понятие ведущего звена?

15.  Как определить ведущую операцию?

16.  На основании каких критериев определяют максимально возможную пропускную способность на предприятии?

17.  Что показывает коэффициент сопряженности мощностей?

18.  Какие фонды времени работы Вы знаете?

19.  Чем отличается плановый и действительный фонд времени работы оборудования?

20.  Как можно охарактеризовать плановый и эффективный фонды времени работы рабочего?

21.  Методы определения производственной мощности.

22.  Пути устранения диспропорций мощностей.

23.  Экономические последствия диспропорций мощностей.

24.  Характеристика коэффициента использования мощностей.

25.  В чем отличие нормальной и фактической мощности?

Тесты для самоконтроля

1. Производственная программа предприятия – это:

а) план производства и реализации продукции;

б) финансовый план предприятия;

в) система заданий по производству продукции заданного качества;

г) договор о поставке потребителю в установленные сроки.

2. В каких случаях валовая продукция (ВП) равна товарной продукции (ТП):

а) ВП = ТП, если незавершенного производства (НЗП) нет;

б) если в расчетном периоде остатки НЗП на начало и на конец периода равны;

в) когда вся изготовленная продукция немедленно реализуется.

3. Может объем реализованной продукции (РП) быть больше объема ТП или ВП:

а) не может никогда – ни в конкретный момент времени, ни за отчетный период (квартал, год);

б) не может, но только в краткосрочном периоде; 

в) не может, так как объем реализации не зависит от процесса производства;

г) вариант возможен.

4. Какой из перечисленных показателей характеризует (может характеризовать) возможные объемы производства:

а) объем ВП и ТП;

б) объем ТП, ЧП и РП;

в) объем ВП, ТП и ЧП;

г) объем НЗП;

д) объем РП.

5. Какой из названных показателей не может измеряться в натуральном выражении:

а) объем реализованной продукции;

б) объем товарной продукции;

в) объем готовой продукции;

г) объем валовой продукции.   

6. Укажите фактор, прямо не влияющий на объем сбыта:

а) ускорение процесса реализации;

б) качество продукции;

в) объем незавершенного производства;

г) конкурентоспособность продукции.

7. Заданы следующие фонды времени работы оборудования, часов в год: 8750, 5400, 5200, 3600. Определить, в какой последовательности указаны фонды времени:

а) календарный, плановый, эффективный, режимный;

б) плановый, календарный, режимный, эффективный;

в) календарный, режимный, плановый, эффективный;

г) эффективный, плановый, календарный, режимный;

д) календарный, плановый, режимный, эффективный.

8. Производственная мощность предприятия определяется на основании:

а) уровня качества производимой продукции;

б) уровня квалификации работников;

в) технического уровня средств производства и их количества;

г) требования рынка;

д) цены производимой продукции.

9. «Ведущим» звеном является то, которое:

а) имеет уникальное оборудование;

б) имеет наибольшее число оборудования и трудоемкость работ;

в) выполняет наибольший объем работ по количеству;

г) выпускает наименьшее количество продукции;

д) производит наибольшее количество продукции.

10. Максимально возможная пропускная способность характеризуется:

а) минимальным объемом производства;

б) минимальным числом оборудования;

в) максимальной трудоемкостью и числом оборудования;

г) максимальным объемом выпуска.

11. К факторам, влияющим на производственную мощность, можно отнести:
а) количество средств производства на предприятии;
б) квалификацию персонала;

в) режим работы предприятия;

г) система оплаты труда на предприятии;

д) трудоемкость производимой продукции.

12. Какой вывод можно сделать о сопряженности мощностей рабочих мест на производственном участке, если известно по операциям:

	Операция
	Трудоемкость операции, нормо-часы
	Число рабочих мест, шт.
	Мощность группы оборудования, шт./год

	1

2

3

4
	1

20

2

0,5
	5

10

2

2
	10 000

40 000

2000

500


а) мощности рабочих мест сопряжены;
б) ведущая операция – вторая, надо устранить диспропорции по отношению к ней; 

в) ведущая операция – четвертая, надо устранить диспропорции по отношению к ней; 

г) ведущая операция – третья (равенство трудоемкости и числа рабочих мест), надо устранить диспропорции по отношению к ней. 

13. Производственная мощность предприятия – это:

а) перечень номенклатурных позиций предприятия;

б) перечень всех ассортиментных позиций предприятия;

в) максимально возможный объем производства ведущих цехов;

г) максимально возможный объем производства в течение установленного отрезка времени при наилучшем использовании ресурсов предприятия;

д) минимальный объем производства продукции в течение установленного отрезка времени при эффективных организационно-технических решениях.

14. Из перечисленных вариантов выберете тот, который соответствует термину «номенклатура продукции» для бисквитной фабрики:

а) кексы, печенье, бисквиты, вафли;

б) печенье: «Сдобное», «Шоколадное», «Юбилейное», «Песочное»;

в) мука, сахар, молоко, изюм. 

15. Какие виды производственной программы выделяют по ее способу формирования:

а) децентрализованная;

б) частная;

в) акционерная;

г) централизованная.
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