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学习曲线与进步函数
———考虑技术进步因素的优化方法

Learning Curve & Progress Function — The Optimization Method

of in Consideration of Technical Progress Factor
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[摘 　要 ] 　结合工厂实践介绍了学习曲线与进步函数的应用情况 ,举例说明了运用学习曲线与进

步函数制订产品工时定额的方法等。
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1 　引 　言

在设计或管理中经常采用价值工程、运筹

学、系统工程、管理会计等一些优化方法。运用

这些方法都有一个前提 ,即设定作业效率、单位

变动成本、固定成本等要素恒定不变。但实际

上 ,每一作业 ,由于重复运行 ,随着时间的推移、

经验的增加、操作的熟练 ,生产或工作效率会不

断提高。因此 ,我们有必要研究学习和技术进

步的规律 ,以此修正各种优化模型。本文拟结

合实践经验 ,讨论学习曲线与进步函数的概念、

影响因素、数学模型及应用方法。

2 　学习曲线及其模型

1936 年 ,莱特 ( Wright) 在研究飞机工业人

工装配时 ,发现飞机生产数量递增与平均直接

人工成本之间的关系 ,即每单位产品的直接工

时与生产数量的递增成反比 ,经演进 ,即发展成

学习曲线 (Learning Curve) ,被广泛应用于航空

工业及其它行业中。

Wright 学习曲线的数学模型如下 :

Y i = Y1 X2b (1)

式中 　Y i ———第 i 单位所需时间或成本 ;

Y1 ———第 1 单位所需时间或成本 ;

X ———生产总数 ,算到第 i 单位为止时 ,

即为 i ;

b ———常数 , 与学习而取得的进步率有

关。

进步率是用以鉴定学习和进步成就的百分

率。即 :当生产量倍增时 ,新产品的成本 (工时、

费用、或其它衡量单位) 按一定的百分比递减 ,

这种固定的百分比就称为进步率 ( Rate of

Progress) 。

　　学习曲线的图形如图 1 所示。图中累积单

位平均数与最后单位所需时间均随 X 递减 ,但

递减率逐步减小。

若将 (1)式两边取对数 ,则

log Y i = log Y 1 - b log X (2)

此函数的图形呈线性 ,如图 2 所示。利用此图 ,

预测未来的时间或成本 ,十分方便。

在学习曲线中 , b 的数值可按下列方法由

进步率 r 求得 :由 (1)式 ,若 i = X ,则

Y X = Y1 ( X) 2b

又若 i = 2 X ,则 Y2 X = Y1 ·(2 X) - b
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图 1 　学习曲线

图 2 　Yi 与 X的对数关系

　　定义进步率 r 为

r =
Y2 X

Y X
=

(2 X) - b

( X) - b = 2 - b

故 b = log2 r - 1 = - log2 r =
- lg r
lg2

(3)

从而可由 r 算出 b 。表 1 列出部分进步率与 b

的对应关系 ,使用时可直接由 r 查出 b (未包括

者 ,则由公式 (3) 计算) 。
表 1 　进步率 r 与 b 的关系

r 95 % 90 % 85 % 80 % 75 % 70 %

b 01074 01152 01234 01322 01415 01514

　　例 1 :现以某厂在设计企业规模、制订工时

定额时的一个实例来说明学习曲线的使用。

某产品的单位消耗工时如表 2 所示。

由此可计算出产量倍增时的进步率 r ,如

表 2 所示。可以看出 ,其进步率稳定在 95 %左

右 ,单位产品的消耗工时开始时减少较快 ,越往

后 ,连续两个单位产品之间的工时差异越小 ,最

后将趋于零。

再根据 r 可计算出 b :

b =
- lg0195

lg2
= 0. 074

则本例的学习曲线模型可表达如下 :

Y i = 238 X - 0. 074 　

实践中 ,该厂在此曲线的基础上优化工时

定额和劳动力配置 ,取得了较好的成效。
表 2 　某产品的工时定额

累计生产量 单位消耗工时 计算进步率 平均进步率

1 238 -

2 225 9415 %

4 213 9416 %

8 204 9419 % 95 %

16 194 9511 %

32 184 9419 %

3 　学习曲线的改进 ———进步函数

在运用学习曲线时 ,我们发现 ,当 X 大到

一定数值后 ,最后单位产品所需时间不再随 X

递减 ,而成为常数。这一点 ,在公式 (1) 中无法

体现 ,因此 ,需要对学习曲线进行改进。除了工

作人员因积累经验、操作熟练而提高效率外 ,还

有许多因素也能提高工作效率。例如 , ①设备

工装的改进及工艺、操作方法的变更。②工人

与机器工作时间之比。当工人操作时间越多

(干活机会越多) ,则进步率越高。③采用先进

的管理技术。④改善组织结构、健全制度 ,提高

科学管理程度。⑤信息反馈与资料管理。信息

及时畅通地反馈、资料的良好使用和管理 ,尤其

使用电脑建立信息管理系统时 ,由于能迅速获

悉如何学习与改进 ,易提高进步率。⑥工作性

质。工作越易导致错误操作时 ,越难增加进步

率 ;工作越难学习 ,其操作技能越难掌握 ,则也

越难增加进步率。因此 ,也有必要根据这些因

素对学习曲线进行改进。

考虑了上述各种因素 ,经过改进的学习曲

线 ,我们称为进步函数 ( Progress Function) 。

由于各种情况、假设不同 ,进步函数有不同

的表达形式和数学模型。现以 Wright 学习曲

线为模型 Ⅰ,则常见的进步函数模型还有下列

几种 :

(1)模型 Ⅱ———提高初始效率的模型

如果新产品投产前 (或新的工作开始前) ,

由于生产技术准备比较周到 ,或者有比较详尽

的经验可借鉴 ,或者新产品与老产品比较接近 ,

有不少共同作业等等 ,使得第一单位产品生产

效率较高 ,则这时的曲线就象在学习曲线的中
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段起始一样 ,可用下列函数表示 :

Y i = Y 1 ( X + B) - b (4)

常数 B 的加入 ,用于修订初始效率之提高。若

B = 0 ,则回到模型 Ⅰ。

在生产或工作过程中 ,由于改进设备、工

具 ,或者获得某种专有技术 ( Know2how)而提高

效率时 ,也可采用此模型。

(2)模型 Ⅲ———极限效率模型

如前所述 ,当生产或工作量增加到一定程

度后 ,实际效率将无法再提高。为反映这一情

况 ,可将学习曲线修正如下 :

Y i = A + KX - b (5)

式中 　A 为工作的标准时间 (极限效率) , K 为

常数 ,视工作性质而定。

按照此模型 ,当 X 无穷大时 , Y i = A ,即为

标准时间 ,无法再进步。此模型的曲线如图 3

所示。

图 3 　极限效率模型曲线

　　在公式 (5)中 ,可按下述方法求常数 K :

令 X = 1 ,则 Y1 = A + K

故 　　　　K = Y1 - A

将 K代入公式 (5) ,可将模型 Ⅲ表达如下 :

Y i = A + ( Y1 - A ) ·X - b (6)

例 2 :现仍以某厂的工作研究为例 ,说明如

何用模型 Ⅲ来修正学习曲线。

例 1 中的某产品单位消耗工时 ,第 32 单位

以后虽仍逐步减少 ,但维持在 180 小时以上 ;第

120 单位以后 ,逐步减至 180 小时以下 ,至第

400 单位时仍需 175 小时。这时可用模型 Ⅲ的

公式 (6)来拟合进步函数曲线 :

令 A = 170 小时 ,经过迭代计算 ,可取常数

b = 0 . 35 ,则进步函数为 :

　　　Y i = 170 + (238 - 170) X - 0. 35

= 170 + 68 X - 0. 35

计算值与实际值的对比如表 3。从表中可

以看出 ,此模型基本上反映了实际情况。

表 3 　某厂产品工时定额的修正

产品单位 X 1 2 4 8 16 32 64 128 256 512

计算工时 Yi 238 223 212 203 196 190 186 182 180 178

实际工时 yi 238 225 213 204 196 190 ～ 180 ≥175

　　(3)模型 Ⅳ———短作业周期模型

在一定条件下 ,进步率与每一作业本身的

周期长短有关。周期太长、重复作业次数太少 ,

谈论进步率就没有多大意义。适应作业周期较

短的情况 ,可采用下列数学模型 :

Y i = Y1 [ M + (1 - M ) X - b ] (7)

式中 0 ≤ M ≤1。若 M = 0 ,即为模型 Ⅰ;若 M

= 1 ,则 Y i = Y1 ,表示无法再进步的情况 ; M

在 0～1 之间时 ,表示其它各种情况 ,视该短周

期的长短而定。在经过很长的工作时间以后 ,

可设想 X 趋于无穷大 ,此时若为 Y n ,则 Y n =

Y 1 ·M ,代入公式 (7) ,得

Y i = Y n [1 +
1 - M
M Xb ] (8)

可由各 M 值在对数纸上得到进步函数曲线如

图 4 所示。

图 4 　短作业周期的进步函数

(4) 模型 Ⅴ———指数曲线模型

有时进步函数可用指数曲线拟合 ,其数学

模型如下 :

Y X = a·ebX (9)

式中 a、b 均为系数。若取常用对数则

lg Y X = lg a + b·Xlg e

令 lg Y X = Y′X , lg a = A (另一系数) , blg e =

0 . 4343 b = B (另一系数) ,则

Y′X = A + B X (10)

可在对数纸上用直线表示。
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4 　预测或拟合进步函数

前面讨论了一些进步函数的模型。但不同

单位、不同作业、不同产品之间 ,进步函数的差

异是很大的 ,不但无法找出特殊函数的斜率来

适合所有情况 ,而且根本就不存在共同模型。

因此 ,重要的是要认识进步函数的存在 ,利用工

作、生产中积累的各种资料 ,进行具体分析 ,测

定出适合实际情况的进步函数 ,拟合成某一曲

线。

对进步函数进行拟合 ,或者说预估测定 ,要

注意以下几个问题 :

(1)从实际出发 ,研究规律

要进行现场分析 ,注意积累过去的资料和

经验 ,切实观察其变化性 ,如设计和产品的变

更、生产工艺或管理方法的改进、资源 (人力、设

备工具、材料、⋯⋯)的改变等等 ,及它们对工作

或生产会产生何种影响 ,然后进行统计分析 ,寻

找规律。国内外一些学者曾对进步函数进行过

一些研究分析 ,取得了某些经验和成果 ,我们在

研究中可以借鉴。如 Cochan 曾对学习率进行

过统计分析 ,认为在生产初期学习率较低 ,继而

开始升高 ,在后期又逐渐趋于减低直至水平 ,即

曲线应为 S 形曲线 ,如图 5 所示 ,并讨论了如何

描绘 S 曲线。又如 Dawson 总结大量应用实

例 ,说明如何选择适当的进步曲线 ,其结论是函

数的形式可分为单项式、多项式、指数式和对数

式等等。

图 5 　学习率曲线

　　(2)综合考虑各种因素 ,合成曲线。包括 :

①综合迭加各种影响因素的作用。由于工

装设备、操作工艺方法、管理技术等各种影响因

素常常交互作用 ,共同影响整个进步过程 ,因

此 ,研究整个产品或工作的进步函数时 ,要考虑

这些影响因素的综合作用效果。如图 6 所示。

图 6 　综合进步函数曲线

　　图中虚线代表各期改进情况。例如 ,第一

期代表开始生产后工作人员的学习提高 ;第二

期为工具的改进 ;第三期为管理技术的改进等

等。各期大致呈 S 形曲线。取平滑后所得的实

线就是综合考虑这些因素后的进步函数曲线。

可以看出 ,这个由若干 S 曲线组成的综合进步

曲线 ,与学习曲线的形状相近。

②综合各个工序 (操作)或部件。由于一项

工作 (作业) 往往是由若干个工作 (操作) 构成

的 ,整个产品也是由若干零部件组成的 ,因此 ,

决定整个工作或产品的进步函数时 ,应先对各

个工序或者零部件按其实际情况个别确定进步

率 ,然后按其所占比例 (权数) 换算成整个工作

或产品的进步率。计算公式如下 :

　　R = p1 r1 + p2 r2 + ⋯⋯+ pn rn = Σ
n

i = 1
pi ri

(11)

式中 　R ———整个工作或产品的进步率 ;

ri ———为第 i 项工序或零部件的进步

率 , i = 1 ,2 , ⋯, n ;

p i ———为第 i 项工序或零部件占整个工

作或产品的百分比。

例 3 :某产品零件的生产资料如表 4 所示 ,

试求其进步率 R 。

按公式 (11) 得

　　R =Σ
i

p i ri = 0 . 4 ×0 . 95 + 0 . 3 ×0 . 92 + 0 . 1

×0 . 90 + 0 . 2 ×0 . 91 = 0 . 928

　　故该零件的进步率为 9218 %。
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表 4 　某产品零件的生产资料

工序 r ( %) p ( %)

车 95 40

铣 92 30

钳 90 10

磨 91 20

　　③考虑作业中的重复操作。当作业中有相

同操作时 ,则完成一个作业可以有两次以上的

学习机会 ,这时其进步函数曲线应按学习次数

来计算。其情形如图 7 所示。

图 7 　重复操作时的进步函数曲线

　　若只有一次学习时为曲线 1 ,当有两次学

习时则为曲线 2 ,两次以上者 ,应在曲线 2 的下

方。

④考虑学习或经验的连续性。一般而言 ,

过去的学习和经验 ,特别是在其未完全熟练之

前 ,如果停歇一段时间 ,将逐步忘却 ,从而造成

进步曲线中断 ,如图 8 所示。图中 ,间断时间

b2 比 b1 大 ,则因忘却而使进步曲线上升的数值

a2 也比 a1 大。

图 8 　中断过的进步曲线

(3)注意掌握实际变化 ,合理调整曲线。其

中包括 :

①注意曲线的变化和适用条件。由于实际

工作环境是动态的 ,故实际进步曲线并不是理

论上的那种圆滑曲线 ,而且不可能重复出现完

全相同的曲线 ,这一点在统计分析时要特别注

意。再者 ,在进步曲线渐趋水平时 ,即工作者的

效率无法再提高、不能再进步时 ,要注意掌握其

出现的时机 ,以免错误地预测和应用。此外 ,要

注意及时掌握设计、产品变更 ,设备工装改进 ,

管理方法改变等因素 ,及时调整以至重估曲线。

②注意标准的先进合理性。通过预测进步

曲线、计算进步率 ,来制订工作人员的各种期量

标准时 ,要注意先进合理。标准不可订得过高

或者过低。过高时 ,会可望而不可及 ,将使工作

者失掉信心、不去争取 ;太低时 ,不努力就可达

到 ,则将失去激励作用。应注意心理因素 ,以

“跳一跳 ,可够到”的先进合理标准来鼓励工作

者继续学习、进步 ,同时对工作学习比预计快者

要给以适当奖励。

5 　进步函数的应用

进步函数是一种有用的优化工具 ,确定进

步函数后 ,可以预测将来的进步 ,从而达到预先

计划、及时控制、科学评价等效果 ,在设计、管

理、决策等各方面发挥重要作用。对进步函数

的知识越丰富 ,则越有利于提高设计、管理、决

策的质量。其具体应用范围很广 ,现就企业中

常见的几个例子 ,简述如下。

(1)成本费用预测

工业企业的成本和费用包括制造成本和期

间费用。制造成本包括直接工资、直接材料、其

它直接支出和制造费用 ;期间费用包括销售费

用、管理费用和财务费用。商品流通企业的成

本和费用包括进价成本、经营费用、管理费用、

财务费用。其中 ,直接费用一般都会随着学习

进步而变化 ,有的间接费用和期间费用也会变

化。因此 ,在预测成本费用时 ,可应用进步函数

分析各项费用的变化 ,最后对成本费用进行综

合预测。在每一个具体问题中 ,有的费用随学

习进步而变化较大 ,有的较小 ,有的甚至可以忽

略不计。因此 ,要作具体分析。现以人工费用

为例 ,说明进步函数的应用。

设生产批量为 N 个单位 ,所需总时间为
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TN ,则

　　TN = Y1 + Y2 + ⋯⋯+ Y N = Σ
N

X = 1
Y X

式中 , Y X 为生产第 X 单位的直接工时。

以前不考虑进步率 , 则 Y1 = Y2 = ⋯=

Y N , TN = N Y1 。现考虑到实际上存在进步率 ,

假设经过统计分析发现其进步函数符合公式

(1) ,则 Y X = Y1 X - b ,故

TN =
· ∫

N

0 Y X dX = ∫
N

0 Y1 ·X - b dX =
Y 1

1 - b

N 1 - b (12)

则平均每单位生产时间为

V N =
Y1

1 - b
N - b

设直接工时费用为 L ,单位人工费用为 C ,

则

C = V N L =
Y1 N - b

1 - b
L

若其它变动费用 V 和固定费用 F 不变 ,则

总成本 CT 为

　　CT = CN + V N + F

= (
Y1 N - b

1 - b
L + V ) N + F

如果其它费用中有的变化了 ,则也应象人

工费用一样 ,用进步函数求出其变化规律 ,综合

计算到总成本的预测值中去。

(2) 制订工时定额

运用进步函数研究工时变化 ,已如例 1、例

2 所述。稳定生产后的工时定额应订在进步率

趋近水平 ,即无法在现有条件下再进步之处。

但在具体操作时应注意几点 :

①熟练工人可能借口学习新技能、加工新

品种会损失奖金而不愿学习新东西、承担新产

品。为此 ,应合理制订奖励制度 ,把奖金和考核

升级与完成任务的技术复杂程度、解决的关键

技术问题、品种、指定项任务等结合起来 ,激励

职工学习进步。

②新工人一时难以达到定额 ,可能挫伤积

极性。这时可以按照研究测定的进步函数 ,予

以妥善运用。例如 ,对于学徒期或熟练期的工

人 ,可按不同百分比分段要求 ,鼓励他们迅速达

到熟练标准。

③对新产品或新工作 ,可参照过去类似的

工作来预测进步函数 ,制订达到标准工时前的

临时工时定额 ,鼓励工作人员学习提高。

(3) 统计分析

可根据统计资料 ,运用进步曲线 ,分析预测

将来完成目标的情况 ,从而及早发现问题 ,及时

采取改进措施。

例 4 :某新产品准备制造 2000 件 ,每小时

人工费为 2 元 , 每件直接人工费的目标值为

415 元。现已完成 790 件 ,总结生产实绩 ,收集

记录如表 5 所示。
表 5 　某新产品的生产情况统计

日期 生产量 累计产量 工 时 累计工时 累计平均工时
1 — — 25810 25810 —
2 92 92 34010 59810 6150
3 103 195 37311 97111 4198
4 115 310 40212 137313 4143
5 133 443 40716 178019 4102

6 152 595 45014 223113 3175
7 195 790 53317 276510 3150

　　根据表 5 可在对数纸上绘制进步曲线如图

9 所示。

图 9 　某新产品的进步曲线

从图上可以看出 ,相应于 2000 件的累计平

均工时约为 2175 小时。则平均每件的人工成

本为 2175 ×2 = 5. 5 元。此数值比目标成本

415 元高出 1 元 ,表示过去的生产实绩不够理

想 ,必须采取措施及时改进。

(4)本量利分析

生产 Q 单位产品的总成本为 C ,固定成本

为 F ,单位变动成本为 V ,则 C = F + V Q 。传

统的本量利分析中都把 F 和 V 看作常数。但

实际上 F、V 都会因学习而降低。

　　固定成本随学习而变化的情况比较复杂 ,

要作具体分析。假设 F 是分段变化的 ,则
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Fi = Ki F1

式中 , F1 为生产第 1 阶段的固定成本 , i 为阶

段数 , Ki 为第 i 阶段的系数 ,可由固定成本的

进步函数求得。

变动成本则由另一进步函数求得。例如 ,

假设生产 Q 单位产品的总变动成本可按公式

(12) 的规律来表示 ,即

V Q =
V 1

1 - b
Q1 - b

式中 , V 1 为生产第一单位产品的变动成本。

从而可得到总成本

C = Ki F1 +
1

1 - b
V 1 Q1 - b

式中 , i 为 Q 单位产品所在的生产阶段。

用它和销售收入曲线相比较 ,即可进行本

量利分析 (益损平衡点分析) 。

(5)自制与外购决策

企业对常用零备件或产品进行自制或外购

决策时 ,也可应用进步函数进行分析。设该产

品的进步函数曲线如图 10 中实线所示。零件

外购时单价为 b。以 b 为纵坐标作直线 (图 10

中虚线) 平行于横轴 ,与进步曲线相交于 a ,对

应于 ab 上方之斜线部分为亏损区 ,在 ac 下方

斜线部分为盈利区。比较这两部份的面积 ,就

可对自制还是外购进行决策。如图中所示 ,当

这两部分面积相等时 ,则对应于 c 点的总生产

量 Qc 即为自制外购的平衡点数量。如果需求

量超过 Qc ,则应自制 ;否则 ,应外购。

图 10 　自制与外购零件的进步函数曲线

(6) 质量控制

在质量管理中 ,由于不良品率会按进步函

数的规律逐渐降低 ,故管理图中的控制上限和

控制下限也可以随进步曲线而变化 ,如图 11 所

示。这样 ,可以更有效地控制质量。

控制上下限的修正值 ,可按下列方法计算 :

令 P1 及 PX 分别为第 1 批及第 X 批的不良品

率 , X 为累计批数 ,则按公式 (1) 得

PX = P1 X - b

令 S 为标准差 , m 为检验数量 ,则

S =
P1 X - b - p2

1 X - 2 b

m

得控制上限

U CL = p1 X - b + 3[
p1 X - b - p2

1 X - 2 b

m
]

1
2

控制下限

L CL = P1 X - b - 3[
P1 X - b - P2

1 X - 2 b

m
]

1
2

图 11 　质量控制的进步曲线

　　(7)其它

例如 ,在经济批量公式中 ,也可考虑进步函

数 ,对其进行修正 ;在定价决策中 ,也可根据进

步函数降低产品成本的规律 ,按照预测的需求

量 ,来进行合理定价 ,提高市场竞争能力 ;在价

值工程中计算价值系数、成本系数时 ,也应考虑

进步函数等等。总之 ,进步函数应用极广。在

设计、管理、决策中 ,都应考虑到技术进步的因

素 ,研究技术进步的规律 ,对目标和控制进行优

化。
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4 　分 　析

事实上 ,上述盈亏保本点产量仅仅是按新
的会计制度即按制造成本的费用总额来确定
的。而作为企业经营决策的需要 ,虽然新的会
计制度规定了企业的管理费用和财务费用不再
计入成本 ,但这并不意味着决策过程和对外报
价过程中就不考虑这一部分费用 ,甚至于在计
算保本点时 ,企业营业外收支净额都应给予考
虑计算。如果从这个角度上去考虑 ,那么 ,该分
厂保本产量就不止 2944 吨 ,而本年度亏损也不
仅仅是 21 万元的问题了。

因此 ,保本点计算公式应为
A = E ( p - b) - ( a + D)

式中 A 、E、p、b、a 的含义均同前述。D 为该
分厂应负担的总厂管理费用 + 财务费用 + 营业
外收支净额 + 销售费用。如果将各分厂生产工
人工资作为费用分配标准 ,那么 ,该分厂生产工
人工资 84 万元占全厂生产工人工资 620 万元
的 13154 % ,而根据历史资料和物价上涨指数
计算全厂上述费用总计约为 1228 万元。则该
分厂应负担各项费用为
　　　　D = 1228 ×13 . 54 %

= 166 . 3 万元
那么 ,该分厂盈亏平衡产量计算如下 :

　　0 = E ( 3846 - 3228 ) - ( 1819400 +

1663000)

则 E = 5634 (吨)

量、本、利分析法为企业决策提供了可靠资

料 ,有利于企业的经营管理。通过上述计算可
以看出 ,该分厂的盈亏平衡产量为 5634 吨。这
一结果提出了一个严肃的课题 ,即该分厂是否
有必要转产 ,原因是年产量 5634 吨铸造毛坯
件 ,该分厂的设备、厂房的生产设计能力是可以
满足要求的。但关键在于受电负荷配给限量的
制约 ,因为三门峡市供电部门只允许我厂炼钢
炉在零点至次日 6 时之前工作。即 ,每天只有
6 小时工作的时间 ,而 6 小时的炼钢时间最多
只能熔炼 2 炉钢水 ,即使炼钢炉超限冶炼 ,2 炉
钢水最多可浇铸成品 12 吨。即月产量只有 12

×20 = 240 吨 ,年产量最多只有 2880 吨。由此
可见 ,该分厂全年最多能负担的总厂各项费用
为 (2880 - 2875) ×618 = 3090 元 ,618 元是每吨

铸件可承担的固定费用。

5 　结 　论

通过分析 ,厂领导认识到 ,本年度该分厂确
实已尽了自己最大的能力 ,亏损的原因主要是
客观因素的制约。因此 ,下浮工资应如数补给。
同时也深刻地认识到 ,如果该分厂仍维持这种
产品的生产 ,那么 ,也就永远只能维持该分厂职
工的“吃饭”问题 ,甚至“吃饭”问题都不能很好
解决。从而决定 ,在市场产品售价增长无望、产
品成本费用已无法再降的条件下 ,总厂当务之
急是抓紧时机开发出新的产品投入生产 ,将该
分厂从困境中解脱出来 ,并充分发挥现有生产
能力 ,增加企业效益。
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