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МОДЕРНИЗАЦИИ ПРОИЗВОДСТВА НА ПРОМЫШЛЕННОМ ПРЕДПРИЯТИИ

Determination of the Optimal OPTION
of Production MODERNIZATION at the Industrial Enterprise

Статья посвящена проблеме разработки альтерна-
тивных вариантов модернизации производственной ли-
нии партионного производства на примере промышлен-
ного предприятия перерабатывающей отрасли. Пред-
лагается методика определения одного из возможных 
вариантов модернизации на основании анализа прирос-
та основных показателей эффективности каждого из 
рассматриваемых вариантов по отношению к исходно-
му варианту (до модернизации). Определяется наиболее 
эффективный вариант модернизации по таким показа-
телям, как объем выпуска, загрузка производственных 
мощностей. Приводятся схемы организации партионно-
го производства для каждого варианта модернизации. 
Определяются перспективы и даются рекомендации по 
использованию методов партионного производства для 
предприятий других отраслей.

This article is devoted to the issue of development of 
alternative versions of modernization of the production line 
of warping production by example of a processing industrial 
enterprise. The special method of determination of one of the 
possible options of modernization on the basis of analysis 
of the growth of key indicators of effectiveness of each of 
the options under consideration with respect to the original 
version (before the modernization) is proposed in the article. 
The most effective option of modernization is determined on 
the basis of such indicators as volume of output, loading of 
production capacity. Schemes of arrangement of warping 
production for each option of modernization are provided. 
Perspectives and recommendations are provided for 
application of the methods of warping production at the 
enterprises of different industries.
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В настоящее время обострение конкурентной борьбы, 
изменение структуры потребительского спроса диктует 
многим отечественным промышленным предприяти-
ям необходимость коренным образом модернизировать 
основные производственные линии. Это связано с не-
обходимостью, с одной стороны, расширения номен-
клатуры выпускаемой продукции, с другой – повыше-
ния ее качества и снижения издержек. Как правило, при 
планировании основных мероприятий по модернизации 
производства рассматривается несколько возможных ва-
риантов, которые различаются друг от друга по характе-
ру изменений, временным периодам, необходимым для 
модернизации, и по капитальным затратам. В этой связи 
возникает необходимость разработки системы сравни-
тельной оценки каждого из возможных вариантов модер-
низации, формирования группы основных показателей, 
позволяющих это сделать. Здесь также нужно отметить, 
что группировка основных показателей оценки эффек-
тивности должна учитывать особенности того или иного 
производства, способы его организации. В данной работе 
рассматривается ситуация, связанная с интегрированием 
методов партионного производства в непрерывно-по-
точные линии. В качестве основной методики оценки 
эффективности используется анализ прироста основных  
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показателей эффективности для каждого варианта мо-
дернизации по отношению к базовому или исходному 
варианту (до модернизации). В качестве примера рас-
сматривается ООО «Элистинский кирпичный завод».

В рамках маркетинговой стратегии расширения 
ассортимента и повышения рентабельности выпуска 
на предприятии ООО «Элистинский кирпичный за-
вод» (убытки предприятия на конец 2007 г. составили 
6 млн руб.) предлагается организовать производство об-
лицовочного кирпича наряду с основным производством 
керамического кирпича М «100». На заводе использует-
ся технология, в рамках которой суглинки в качестве 
основного сырья непрерывно проходят через автомати-
зированные агрегаты по линиям конвейера (рис. 1). Про-
цесс включает помещение сырья в питатель, его дози-

рование и отправление для отсеивания камня и металла 
в вальцы грубого и тонкого помола, затем перемещение 
в смеситель для придания глине необходимой влажнос-
ти, прессования и разрезания кирпича-сырца для его 
последующей сушки и обжига. 

При невозможности организации непрерывного син-
хронного процесса производства нового продукта необ-
ходимо внедрение партионных методов производства 
и планирования, что ведет к дополнительным затратам 
времени цикла, персонала, складирования; усложняет 
планирование потоков материалов, загрузки оборудова-
ния разными партиями, а также сочетание выпуска раз-
ных партий в сроки, предусмотренные заказами [1, 2]. 
Возможны три варианта модернизации производственной 
линии, направленной на внедрение партионных методов.

Рис. 1. Производство керамического кирпича на ООО «Элистинский кирпичный завод»

Первый вариант модернизации процесса (рис. 2) 
предполагает последовательное (или в соответствии 
с поступающими заказами) чередование партий разных 
продуктов (керамического и облицовочного кирпича) 
с переналадкой отдельных установок (смесителя, прес-
са, резательного аппарата, насоса для подачи воды). 
Партия В поступает в обработку после того, как партия 
А частично отправляется на склад, где происходит суш-
ка сырца в естественных условиях, а частично поступает 
в туннельные сушила для сушки газом.

Основные задачи оперативно-календарного планиро-
вания при данном виде модернизации сводятся к опре-

делению размеров партий для разных продуктов и пе-
риода их чередования, расчету времени запуска-выпуска 
партий, времени технологического цикла с учетом пере-
наладки оборудования. 

Преимуществом варианта являются минимальные 
капиталовложения с возможностью дифференцировать 
выпуск. Дополнительные затраты связаны с увеличени-
ем сложности планирования, а также расходами на ра-
бочую силу [3].
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Второй вариант модернизации процесса производ
ства керамического кирпича на предприятии 
ООО «Элистинский кирпичный завод» (рис. 3) предпо-
лагает снабдить оборудование смесителя глины допол-
нительным отсеком для промежуточного резервирова-
ния (а если необходимо, и дополнительного смешива-
ния) части сырья. До этого этапа сырье для продуктов  
А и В смешивается и поступает в обработку одновремен-
но. После отправления сырца партии А для сушки и пе-
реналадки оборудования начинается процесс обработки 
партии В, которая поступает из отсека промежуточного 
складирования в смесителе. Процесс удается организо-
вать более мелкими партиями, что снижает складские 
расходы на единицу продукции. 

Основными задачами планирования становятся оп-
ределение оптимальных размеров партий, времени тех-
нологического цикла с учетом времени пролеживания 
сырья, а также согласование запуска-выпуска партий 
разных продуктов на этапе обжига. 

Преимуществом метода является экономия на капи-
таловложениях (модернизация всего одной установки 
и сокращение единиц оборудования для переналадки) 
с возможностью повысить гибкость процесса. Недо-
статками являются повышение затрат на планирование, 

удлинение технологического цикла из-за пролежива-
ния сырья в ожидании высвобождения оборудования 
(на операциях 3 и 6). 

Третий вариант модернизации производства кера-
мического кирпича на ООО «Элистинский кирпичный 
завод» (рис. 4) сводится к закупке дополнительного обо-
рудования, а именно прессовальных и резательных ап-
паратов, для организации синхронной параллельной об-
работки разных продуктов. Сырье для продуктов А и В 
проходит вместе обработку и попадает в смеситель, обо-
рудованный выводными каналами на различные уста-
новки (прессовальный и резательный аппараты). Далее 
процесс проходит параллельно до этапа обжига, на ко-
тором возникает пролеживание сырца одной из партий 
в ожидании высвобождения и переналадки печи. 

Данный способ является наиболее капиталоемким, 
но в то же время позволяет с относительно невысоки-
ми вложениями организовать параллельную обработку 
(почти на всех этапах процесса) двух продуктов. Ос-
новные задачи ОКП сводятся к расчету оптимальных 
размеров партий, времени технологического цикла об-
работки партий с учетом пролеживания и переналадки 
оборудования [3].
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Рис. 4. Организация партионного выпуска двух продуктов (вариант модернизации 3) 
на ООО «Элистинский кирпичный завод»

Оценить оптимальный вариант модернизации произ-
водственной системы на ООО «Элистинский кирпичный 
завод» можно при помощи табл. 1 по таким критериям, 

как стратегические цели предприятия (гибкость процес-
са и дифференциация выпуска), затраты на планирова-
ние и экономическая эффективность процесса.
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Таблица 1
Оценка оптимальных вариантов модернизации производственного процесса 

на ООО «Элистинский кирпичный завод» 
Критерии Варианты модернизации производственной системы

Восприимчивость к изменениям, влияние в сторону 
увеличения Первый Второй Третий

Гибкость процесса Незначительная Значительная Высокая
Дифференциация выпуска Средняя Средняя Средняя
Затраты на планирование по отношению к среднему 
уровню для партионного выпуска Ниже среднего Высокие Выше среднего

Экономическая эффективность процесса Средняя Средняя Высокая

Длительность цикла, влияние на увеличение Значительная Выше среднего 
уровня

Ниже среднего 
уровня

Загрузка оборудования Средняя Средняя Высокая
Затраты на единицу продукции Средние Средние Высокие

Объем капиталовложений Низкий Низкий Выше среднего 
уровня

На основе данных табл. 1 можно заключить, что пер-
вый вариант модернизации процесса обеспечивает до-
стижение стратегических целей предприятия в области 
увеличения ассортимента выпуска с наименьшими капи-
таловложениями. Затраты на планирование при данном 
варианте самые низкие. Экономическая эффективность 
процесса невысокая, так как производственный цикл 
оказывается наиболее длительным. 

Второй вариант изменений позволяет повысить гиб-
кость процесса за счет частичной модернизации устано-
вок, т. е. относительно небольших затрат капитала. Дан-
ный вид изменений значительно повышает сложность 
планирования, так как требует календарных расчетов 
для мелких партий разных продуктов, в том числе вре-
мени пролеживания на двух этапах процесса. 

Третий вариант характеризуется наибольшей капи-
талоемкостью, так как предполагает приобретение до-
полнительных установок. В то же время он обладает на-
ибольшей гибкостью и экономической эффективностью 
процесса, позволяя организовать непрерывное парал-
лельное движение сырья для двух продуктов почти на 
всех этапах производства. 

Проведем более подробный анализ прироста основ-
ных показателей эффективности по каждому варианту 
модернизации: гибкость процесса, дифференциация вы-
пуска, затраты на планирование и экономическая эффек-
тивность [4].

Количественно оценить гибкость процесса как воз-
можность его перестройки с относительно небольшими 
затратами для внедрения изменений можно по двум па-
раметрам. 

1. Технические характеристики оборудования. Для 
третьего варианта модернизации гибкость процесса пар-
тионного выпуска повышается за счет установки допол-
нительного выводного канала на смеситель. Количест-
венно показатель гибкости можно выразить в объеме вы-
пуска продукта В, осуществляемом за счет модернизации  
(м3 сырья, проходящего через канал, объем выпуска, шт.). 
Например, для третьего варианта объем выпуска продук-
та В самый большой – 14,5 тыс. шт. в сутки, 5,3 млн в год. 

Для второго варианта модернизации гибкость про-
цесса повышается за счет расширения смесителя ка-
мерой для резервирования сырья (13 тыс. шт. в сутки, 
4,6 млн в год).

Для первого варианта производительность процесса 
повышается за счет увеличения объема производства 
продукта В, но остается ниже, чем у других вариантов, 
из-за отсутствия модернизации установок, а требование 
переналадки машин несколько понижает ее, мощности 
загружаются почти поровну продуктами А и В, выпуск 
продукта В составляет 12 тыс. шт. в сутки, 4,5 млн в год. 

2. Параллельность производства двух продуктов на 
одной линии потока. Для третьего варианта модерниза-
ции гибкость процесса партионного выпуска повышает-
ся за счет приобретения дополнительного оборудования 
(параллельная обработка на стадии резки и прессования 
сырца), а также одновременной загрузки сушил продук-
тами А, В. Сокращение времени пролеживания партии 
продукта В в ожидании высвобождения оборудования 
равно времени технологического цикла партии продук-
та А (мин.), например, 72 ч для партии 60 тыс. шт. 

Для второго варианта время параллельной обработки 
составляет время технологического цикла продукта А до 
блока 3, а также время сушки сырца А (5 ч +12 ч = 17 ч).

Для первого варианта гибкость процесса повышает-
ся за счет параллельной обработки сырья продукта В во 
время сушки сырца продукта А и составляет 12 ч. 

Дифференциацию выпуска как цель стратегического 
маркетинга можно оценить как прирост выручки не за 
счет основного продукта выпуска. Например, для перво-
го варианта он составит 49,5 млн руб. в год. Для второго 
варианта, за счет более высокой производительности – 
50,6 млн руб. в год. При третьем варианте модернизации 
рост объема выпуска продукта В зависит от произво-
дительности прессовального и резательного аппаратов. 
Выручка может составить до 58 млн руб. в год.

Рост затрат на планирование, связанный с тем или 
иным вариантом модернизации, зависит от сложности 
плановых расчетов. Самый простой вариант разработки 
плана связан с последовательной организацией процесса 
производства. 

Для первого варианта модернизации затраты на 
планирование относительно ниже, так как необходи-
мые КПН рассчитываются отдельно для продуктов  
А и В (время цикла, размер партий, период чередова-
ния их запуска-выпуска). Усложняет планирование не-
обходимость расчета времени параллельной обработки 
А, В, времени и массы пролеживания А, В в сушилах.  
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Рост затрат на 10 % — на 100 тыс. — при вложениях 
в разработку планов 1 млн руб. в год. 

Для второго варианта модернизации затраты повы-
шаются относительно первого варианта, так как необхо-
димо дополнительно рассчитывать время параллельной 
обработки продуктов А, В до блока 3, массу резервиру-
емого сырья и время его пролеживания в камере. Рост 
затрат на 20 % — на 200 тыс. — при вложениях в разра-
ботку планов 1 млн руб. в год. 

Повышение затрат на календарное планирование 
при третьем варианте модернизации связано с расчетом 
времени параллельной обработки А, В на всех ступе-
нях цикла, а также времени работы и объемов загрузки 
дополнительных единиц оборудования. Рост затрат на 
15 % — на 150 тыс. — при вложениях в разработку пла-
нов 1 млн руб. в год. 

Экономическую эффективность организации парти-
онного выпуска на ООО «Элистинский кирпичный за-
вод» можно оценить посредством трех параметров.

1. Длительность производственного цикла продуктов 
А, В, ч. В качестве базы для сравнения можно использо-
вать время цикла продукта А до внедрения изменений.

Для первого варианта модернизации длительность 
технологического цикла для одного продукта равна 
времени прохождения сырья по всем операциям и под-
готовительно-заключительного времени. Длительность 
производственного цикла продукта А по отношению 
к продукту В равна длительности технологическо-
го цикла А, исключая время параллельной обработ-
ки (72 ч – 12 ч = 48 ч). Самый длительный производ
ственный цикл первого варианта модернизации вызван 
пролеживанием партии В в ожидании высвобождения 
оборудования.

Для второго варианта время технологического цикла 
для одного продукта равно времени прохождения сырья 
по всем операциям и подготовительно-заключительно-
го времени. Время операционного цикла увеличивается 
в данном случае из-за пролеживания сырья в резервном 
отсеке смесителя. Длительность производственного 
цикла продукта А по отношению к продукту В равна 
длительности технологического цикла А за вычетом 
времени параллельной обработки (72 ч – 17 ч = 33 ч).

Третий вариант модернизации отличается самой 
высокой производительностью и минимальным произ-
водственным циклом. Длительность производственного 
цикла для обоих продуктов А и В равна длительности 
наиболее трудоемкой операции (сушке сырца) – 48 ч.

2. Степень загрузки оборудования, которую можно 
оценить при помощи коэффициента загрузки мощнос-
тей. Он равен отношению фонда работы всего обору-
дования за год, ч, к фактической загрузке мощностей 
(часы). Для расчета изменения загрузки оборудования 
при внедрении партионного выпуска имеет значение 
уровень загрузки при прежней организации процесса. 
Так, уровень загрузки мощностей для продукта А при 
прежней организации процесса составлял 40 %. За счет 
внедрения продукта В при первом варианте модерниза-
ции загрузку удалось повысить на 48 % за счет новых 
контрактов на поставку облицовочного кирпича (88 %). 
Второй вариант модернизации дает прирост в загрузке 
мощностей на 51 % (91 %), помимо увеличения заказов, 

за счет расширения смесителя и загрузки резервацион-
ного отсека сырьем. Третий вариант модернизации на-
иболее полно обеспечивает загрузку производственных 
мощностей, повышая ее на 48 % (98 %), предполагая па-
раллельную обработку двух продуктов. 

3. Затраты на единицу продукции можно рассчитать 
как отношение себестоимости выпуска и расходов на 
реализацию, руб., или постоянных и переменных издер
жек производства к объему выпуска.

Внедрение первого варианта модернизации не со-
провождается повышением производительности, одна-
ко ожидается рост объемов выпуска за счет новых за-
казов на продукцию В, что приведет к росту выручки 
на 10 % (77,9 млн руб. в год за продукты А, В). В то же 
время внедрение партионного выпуска потребует инвес-
тиционных затрат в размере 16 млн руб., что повысит 
постоянные издержки и снизит рентабельность произ-
водства на период окупаемости инвестиций. Себестои-
мость выпуска продуктов А, В составляет 57,6 млн руб. 
в год, при этом затраты в основной капитал составляют 
16 млн руб. в год. Модернизация процесса потребует 
увеличения капитальных затрат на 11,4 % в год (3,2 млн 
в течение 5 лет). Затраты на единицу продукции повы-
сятся на 13 % при выпуске продукта А в прежнем объе
ме. При этом, после достижения точки безубыточности, 
предприятию удастся выйти на уровень рентабельности 
26 % в год (43,8 млн руб. / 42 млн руб.), а затраты на 
единицу выпуска составят 5 руб. продукта А и 8 руб. 
продукта В. 

Второй вариант модернизации предполагает боль-
шие по сравнению с первым инвестиционные вложения, 
связанные с расширением смесителя и более сложным 
планированием процесса. В то же время производитель-
ность при данной организации процесса выше, так как 
производственные мощности удается загрузить в более 
полном объеме. Капитальные затраты на внедрение про-
цесса составят 19 млн руб. со сроком окупаемости 6 лет. 
Несмотря на то, что валовые издержки за счет постоян-
ных затрат увеличатся на 7,1 % в год (3,1 млн в течение 
6 лет), значительный рост производительности и объе
мов выпуска позволят снизить затраты на единицу про-
дукции на 14 %. Рентабельность производства окажется 
на уровне 24 % в год, а после наступления срока окупа-
емости инвестиций возрастет до 27 % в год при том, что 
содержание модернизированной установки потребует 
1 млн руб. в год.

Третий вариант модернизации характеризуется на-
ибольшими капитальными затратами, но и обещает са-
мую высокую производительность. Так, капиталовложе-
ния для приобретения оборудования и целей планирова-
ния составят 23 млн руб. в год со сроком окупаемости 
10 лет. Несмотря на рост совокупных издержек, затраты 
на единицу выпускаемой продукции снижаются на 18 % 
за счет высокой производительности процесса. Рента-
бельность производства остается высокой в течение 
всего периода окупаемости инвестиций, на уровне 31 %, 
при издержках на обслуживание оборудования 3,5 млн 
руб. в год [5].
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Таблица 2
Оценка оптимального варианта модернизации производственного процесса 

Критерии Варианты модернизации производственной системы

Восприимчивость к изменениям: Первый Второй Третий
Гибкость процесса: за счет технических 
характеристик оборудования 12 тыс. шт./сут. 13 тыс. шт./сут.; 14,5 тыс. шт./сут. 

за счет параллельности обработки время сокращения цикла 
12 ч

время параллельной 
обработки 17 ч 

полностью параллельная 
обработка; экономия 72 ч 
для партии в 60 тыс. шт. 
по сравнению с последо-
вательной загрузкой

Дифференциация выпуска (прирост 
выручки за счет внедренного продукта) 49 млн руб./г (4,5 млн шт.) 30 млн руб. (3 млн шт.) 58 млн руб./г. при 

выпуске 5,1 млн шт.

Затраты на планирование (по сравнению 
с прежним среднегодовым уровнем)

Рост затрат на 10 % – на 
100 тыс. при вложени-
ях в разработку планов  
1 млн руб./г.

Рост затрат на 20 % – на 
200 тыс. при вложениях 
в разработку планов 
1 млн руб./г.

Рост затрат на 15 % – на 
150 тыс. при вложени-
ях в разработку планов 
1 млн. руб./г. 

Экономическая эффективность процесса:

длительность цикла 48 ч по отношению к 
продукту В

33 ч по отношению к 
продукту В

24 ч по отношению 
к продукту В 

загрузка оборудования 88 %, прирост на 48 % 91 %, прирост на 51 % 98 %, прирост на 58 %

затраты на единицу продукции 9,8 руб. за шт., снижение 
на 13 %

9,7 руб. за шт., снижение 
на 14 %

5,59 руб. за шт., 
снижение на 18 % 

Таким образом, для первого варианта модернизации 
рост объема выпуска V на 79 % (за счет роста произво-
дительности P, обусловленного более полной загрузкой 
оборудования M, которую удалось достичь благодаря 
дифференциации выпуска и заключению новых конт-
рактов D, а также рациональной организации процесса 
O) по сравнению с уровнем до внедрения изменений 
при росте капитальных затрат на 7,4 % в год в течение 
5 лет позволяет выйти по истечении срока окупаемости 
капиталовложений на уровень рентабельности в 26 %. 
Эффективность внедрения варианта модернизации рав-
на отношению ожидаемой ежегодной выручки R от реа-
лизации продуктов А, В, которая представляет прямую 
функциональную зависимость от ряда взаимозависимых 
факторов (V, P, M, D, O), к затратам на их производство 
C (совокупные издержки, в том числе капитальные вло-
жения в разработку планов Cp, модернизацию и покупку 
оборудования Ck): 

EI = R f (V, P, M, D, O) / C f (Cp, Ck).

В результате второго варианта модернизации факто-
ры, влияющие на рост объемов выпуска, оказываются 
задействованы в большей степени, поэтому ожидает-
ся значительный прирост выпуска – на 84 %, что и пе-
рекрывает одновременный рост капитальных затрат  
на 7,1 % в течение шести лет и дает уровень рентабель-
ности 24 % в год до наступления срока окупаемости ин-
вестиций, а после – 27 % в год [5].

Третий вариант модернизации наиболее эффективно 
задействует факторы, влияющие на объем выпуска про-
дукции, что приводит к его трехкратному увеличению. 
Несмотря на значительные по сравнению с другими ва-
риантами капиталовложения, их рост на 7,4 % в течение 
10 лет, высокая производительность процесса обеспе-
чивают наиболее высокий уровень рентабельности про-

изводства на уровне 31 %. Минусом данного варианта 
является поиск значительной суммы инвестиций с отно-
сительно длительным сроком окупаемости�. 

Таким образом, внедрение партионных методов в не-
прерывно-поточное производство переработки рассмот-
рено на примере Элистинского кирпичного завода. Ор-
ганизация выпуска нового продукта при минимизации 
капиталовложений требует организационно-производ
ственных изменений, модернизации некоторых устано-
вок и увеличения затрат на планирование, что призвано 
повысить загрузку оборудования, увеличить ассорти-
мент выпуска и дать дополнительный источник прибы-
ли. Количественный сравнительный анализ экономичес-
кой эффективности, наряду с результатами экспертной 
оценки, показывает предпочтительным третий вариант 
модернизации. Подобная методика может применяться 
на промышленных предприятиях не только перераба-
тывающих, но обрабатывающих отраслей [6], в случае 
необходимости интегрирования партионного производ
ства в непрерывно-поточные линии.

�	 Приведенные расчеты проводились на основании неизмен-
ной цены основной продукции предприятия и исходных параметров 
его производственной мощности. Необходимо исходить из начальной 
цены основной продукции кирпича М100: А – 7 руб., при себестоимос-
ти в 5 руб.; облицовочного кирпича В – 11 руб. за шт. при себестоимос-
ти в 8 руб. 
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Показатели оценки качества корпоративного управления 
с точки зрения миноритарных акционеров

INDICES OF EVALUATION of THE quality of corporate management 
from THE point of view of minor stockholders

Статья посвящена разработке системы показателей 
качества корпоративного управления с точки зрения ми-
норитарных акционеров. Соблюдение прав миноритар-
ных акционеров является одним из ключевых элементов 
корпоративного управления и индикатором его зрелости. 
В статье раскрыто понятие «качество корпоративного 
управления», приведены принципы корпоративного управ-
ления, предложенные Организацией экономического со-
трудничества и развития (ОЭСР), дана характеристика 
используемых в настоящее время рейтингов по оценке 
качества корпоративного управления, предложена сис-
тема индикаторов для оценки качества корпоративного 
управления, которые могут быть использованы при раз-
работке соответствующей методики.

The article is devoted to the development of quality 
indicators system of corporate management from the 
point of view of minor stockholders. Regard of rights of 
minor stockholders is one of the key points of corporate 
management and an indicator of its maturity. The concept of 
“the corporate management quality” has been revealed in the 
article; principles of corporate management proposed by the 
Organization for Economic Cooperation and Development 
(OECD) have been provided; the current quality rating 
system of corporate management has been provided; the 
system of indicators for evaluation of quality of corporate 
management that can be used in development of appropriate 
procedure has been proposed.


