Интегральным методом определить степень влияния на объем производства готовой продукции количества отработанных станко-часов и средней выработки за 1 станко-час.
	Показатель
	План
	Факт

	Объем производства готовой продукции, шт.
	733,5
	885,7

	Количество отработанных станко-часов
	48,9
	52,1



Решение:
В нашем случае имеет место мультипликативная модель вида: f=xy
Где x – количество отработанных станко-часов;
y – средняя выработка, тыс. шт/станко-час.
Влияние каждого из факторов может быть рассчитано при помощи интегрирования. 
Расчет данных:

	Показатель
	План
	Факт
	Отклонение

	Объем производства продукции, тыс. шт.
	733,5
	885,7
	885,7-733,5=+152,2

	Количество отработанного времени, 
тыс. станко-часов
	Хо=48,9
	Х1=52,1
	∆Х=52,1-48,9=+3,2

	Выработка, шт./станко час
	Yо=733,5/48,9=15 
	Y1=885,7/52,1=17
	∆y=17-15=+2


Делаем расчеты:
∆fx = ∆xyo + 1/2∆x∆y = 3,2*15 + ½*3,2*2 = 48+3,2 = 51,2 тыс. шт.
∆fy = ∆yхo + 1/2∆x∆y = 2*48,9 + ½*3,2*2 = 97,8 + 3,2 = 101 тыс. шт.

Проверка:
∆f = ∆fx + ∆fy = 51,2+101 = 152,2 тыс. шт.

Вывод: общая величина прироста объема производства составила 152,2 тыс. шт. При этом в результате увеличения количества отработанных станко-часов объем производства увеличился на 51,2 тыс. шт., а за счет улучшения эффективности использования станочного парка и роста выработки одного станка прирост объема производства возрос на 101 тыс. шт.


