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Введение 

 

 

Учебно-методическое  пособие предназначено для закрепления и углубления 

теоретических знаний студентов, полученных в ходе авторского курса лекций по 

дисциплинам «Экономика машиностроительного производства», «Экономика пред-

приятия», «Организация производства и менеджмент», «Организация производства 

и менеджмент в машиностроении», «Организация и планирование автоматизиро-

ванных производств», «Экономика и организация производства», а также для вы-

полнения курсовых работ и экономической части дипломных работ технологиче-

ского направления. 

Представленная в  данном пособии методика экономического обоснования 

производственного процесса включает следующие разделы: 

1) сбор исходных данных; 

2) выбор и обоснование типа производства; 

3) организация производства; 

4) оперативное планирование; 

5) расчет стоимости  основных фондов; 

6) составление сметы затрат; 

7) расчѐт оборотных средств; 

8) расчет экономических показателей. 

Последовательное осуществление  цикла расчетов на основе изложенной ме-

тодики дает возможность студентам получить наглядное представление о взаимо-

связи технических и организационно-экономических факторов повышения эффек-

тивности производства. 

В приложениях к данному пособию приводятся примерные задания на курсо-

вые работы по экономическому обоснованию  производственного процесса, а также 

вопросы для защиты. 
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1 Исходные данные для экономического обоснования 

производственного процесса 

 

 

Исходные данные для экономического обоснования производственного про-

цесса  изготовления продукции, основой которых является разработанный инжене-

рами технологический процесс, должны быть представлены в следующей форме:                                                                                                                                                                                                                                                 

 

Наименование детали………………………           

Годовая программа, шт/год...………………             

  

Материал детали……………………………  

Вид заготовки……………………………….  

  

Эскиз детали:   

  

Режим работы:  

- количество  рабочих дней в неделю……..   

- число смен ………………………………...  

- продолжительность смены, час………….  

 

Технологический процесс изготовления детали с указанием по операциям ви-

да оборудования, норм времени, инструментов и приспособлений, разряда работ 

представляется в виде таблицы. В таблице 1 по операциям указывается штучное 

время ( tшт ) с его разбивкой на  машинное время ( t маш ), вспомогательное время 

( tвсп ) и время обслуживания ( tобсл), а также подготовительно-заключительное 

время ( t зп ). Либо, если в технологических картах предприятия даны нормы 

штучно-калькуляционного времени, то в таблицу 1 заносятся именно они, и далее 

расчет  ведется  по  этим нормам.  
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Таблица 1 – Технологический процесс 

Но-

мер  

опе-

рации 

Наиме-

нование          

опера-

ции 

Вид   

оборудо-

вания 

Время, мин 
Инстру-

мент и 

приспо-

собления 

Раз-

ряд 

ра-

бот 

штуч

ное, 

tшт  

в том числе 

 

t зп   

t маш  
tвсп  tобсл 

       

 

  

         

         

         

         

 

Данные о применяемых в соответствии с выбранным техпроцессом  видах 

оборудования  представляются в виде таблицы 2. В таблице 2 также приводятся 

сведения об используемых  транспортных средствах. При укрупненном расчете в 

качестве транспортных средств можно выбрать при небольшом весе деталей одну 

или несколько напольных механизированных тележек, а при большом весе – кран-

балку.   

 

Таблица 2 – Данные об оборудовании и транспортных средствах 

№  

оп. 

Вид оборудования и 

транспортных средств 

Мощность, 

кВт 

Цена,  

р. 

Норма амор-

тизации, % 

Площадь, 

м
2
 

      

      

      

      

      

 

Нормы амортизации оборудования, транспортных средств, а также других 

групп основных фондов (здания, инструмента, инвентаря) (На , %) определяются 

согласно классификации основных средств,  включаемых в амортизационные 

группы, Приложение А, исходя из срока их полезного использования. При этом 

используется следующая формула: 
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                                                 100
1

Тсл
На ,                                          (1) 

 

где Тсл  - срок полезного использования, лет. 

 

Пример 1 - Определение норм амортизации 

Установим норму амортизации для персонального компьютера. Данное иму-

щество относится по классификации основных средств, включаемых в амортизаци-

онные группы, приложение А, к третьей группе (со сроком полезного использова-

ния свыше 3 лет до 5 лет включительно). Отсюда, согласно формуле (1), норма 

амортизации может быть установлена в пределах 33,33 - 20 процентов в год. 

 

При отсутствии точных данных площадь оборудования  можно определить, 

исходя из норм удельной площади на один станок: 

- мелкие станки - 10 -12 м
2
; 

- средние станки - 15 -25 м
2
; 

- крупные станки - 30 - 45 м
2
; 

- уникальные станки (тяжелое машиностроение) - 50 - 150 м
2
. 

В таблице 3 приводятся данные, необходимые для  расчета затрат на  мате-

риалы для изготовления деталей: чистый вес деталей, вес заготовок, оптовая  цена 

материала, из которого непосредственно будут изготавливаться детали (например, 

стали, чугуна), оптовая цена отходов этого материала. Кроме того, если в соответст-

вии с особенностями техпроцесса для изготовления деталей используются какие-то 

другие дополнительные материалы (например, масло, эмаль и т.п.), в таблице 3  по 

каждому виду материала  указываются  нормы расхода и оптовые цены. 
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Таблица 3 – Данные для расчета затрат на  материалы 

Показатели Единица измерения Значение 

Вес заготовки кг/шт  

Чистый вес детали кг/шт  

Оптовая цена материала детали  р./кг  

Оптовая цена отходов материала детали р./кг  

Нормы расхода других материалов  кг/шт  

Оптовые цены других материалов  р./кг  

 

В таблицах 4 и 5 приводятся данные для расчета заработной платы работни-

ков участка, а именно, часовые тарифные ставки основных и вспомогательных ра-

бочих, а также размеры месячных окладов мастера и уборщицы.  

 

Таблица 4 - Часовые тарифные ставки 

Рабочие Часовые тарифные ставки  по разрядам, р./час 

1 2 3 4 5 6 

Основные       

Вспомогательные       

 

Таблица 5 - Размеры месячных окладов 

Наименование профессии Оклад, р./мес 

Мастер  

Уборщица  

 

В таблице 6 приводятся данные для расчета цеховых расходов и расходов на содер-

жание и эксплуатацию оборудования (косвенных расходов). Нормы амортизации 

здания, инструмента и инвентаря определяются по формуле (1).  

 

Таблица 6 - Данные для расчета косвенных расходов 

Показатели Единицы измерения Значения 

1 2 3 

Нормы амортизации:   

- здания %  

- инструмента %  

- инвентаря %  
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Продолжение таблицы 6 

1 2 3 

Стоимость 1 м
3
 здания р./ м

3
  

Суточная потребность:    

- в технологическом топливе т/день  

- в сжатом воздухе м
3
 /день  

- в паре Гкал/день  

Стоимость различных видов энергии:   

- электроэнергии р./кВт-ч  

- воды р./ м
3
  

- топлива р./т  

- сжатого воздуха р./ м
3
  

- пара р./ Гкал  

Стоимость тонны грузооборота  р./т  

 

 

2 Выбор и обоснование типа производства 

 

 

Для выбора и обоснования типа производства следует рассчитать по каждой 

операции коэффициент, обозначающий  загрузку рабочего места обработкой детали 

одного наименования (Кзi ): 

 

60Fном

Nвыпtштi
К зi ,                                             (2) 

 

где tштi  - штучное время на i-ой операции, мин/шт; 

      Nвып– годовая программа выпуска деталей данного наименования, 

шт/год; 

      Fном  - номинальный фонд годового времени работы оборудования в ча-

сах, час/год. 
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Номинальный фонд годового времени работы оборудования в часах ( Fном , 

час/год) рассчитывается  по формуле: 

 

1hсменDпредпразднFсменhсменFномднFном ,         (3) 

 

где Fномдн  - номинальный фонд годового времени работы оборудования в 

днях, дн/год;  

     hсмен  - количество смен в день, смен/день; 

     Fсмен  - количество часов работы в смену, час/смен; 

     Dпредпраздн - количество предпраздничных дней в году, дн/год; 

      1 - сокращенная продолжительность смен в предпраздничные дни, 

час/смен. 

 

Номинальный фонд годового времени работы оборудования в днях     

( Fномдн , дн/год) рассчитывается  по формуле:  

 

                          DпразднDвыхDкалендFномдн ,                           (4) 

 

где Dкаленд  - количество календарных дней в году, дн/год; 

      Dвых  – количество выходных дней в году, дн/год; 

      Dпраздн- количество праздничных дней в году, дн/год.  

 

Значения коэффициентов загрузки  по всем операциям сводятся в таблицу 7. 
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Таблица 7 – Результаты расчѐта загрузки рабочих мест 

№ опер. Наименование операции tшт , мин К з  

    

    

    

    

    

    

 

Если большинство операций имеет загрузку, равную или больше 0,85, то тип 

производства массовый, в других случаях – серийный. 

Организация процесса изготовления деталей, смотреть раздел 3, и оператив-

ное планирование, смотреть раздел 4, осуществляются в зависимости от выбранного 

типа производства. 

 

 

3 Организация производства 

 

3.1 Организация процесса изготовления деталей в условиях серийного 

производства 

 

3.1.1 Расчетное количество  рабочих мест (оборудования) 

 

 

Расчетное количество рабочих мест (оборудования) для каждой операции 

(Cрасчi ) определяется по формуле: 

 

60Fдейст

Nвыпtштi
C расчi ,                                            (5) 



16 

 

где Fдейст- действительный годовой фонд времени работы оборудования, 

час/год. 

 

В тех случаях, когда на участке происходит отсев деталей на технологическую 

наладку оборудования, рассчитывается программа запуска ( N зап , шт/год), и далее 

все расчеты ведутся по программе запуска: 

 

Птн
NвыпN зап

100

100
,                                       (6) 

 

гдеПтн - процент потерь деталей на технологические наладки (принимается 

2-3 %). 

 

Действительный годовой фонд времени работы оборудования ( Fдейст, 

час/год)  рассчитывается, исходя из номинального фонда с учетом потерь времени 

на ремонт и наладку: 

  

К рнFномFдейст ,                                           (7) 

 

где К рн  - коэффициент потерь времени на ремонт и наладку (принимается 

0,92 - 0,95).  
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3.1.2 Принятое количество рабочих мест 

 

 

Принятое количество рабочих мест для каждой операции (Cпрi) определяет-

ся, исходя из расчетного количества рабочих мест (Cрасчi ), с учетом  допустимой 

перегрузки 1 - 2 %. 

 

Пример 2 -  Определение принятого количества рабочих мест 

Если Cрасч = 0,8 , то Cпр  = 1; 

если Cрасч = 1,01, то Cпр= 1; 

если Cрасч = 1,6,   то Cпр= 2. 

 

 

3.1.3 Загрузка рабочих мест 

 

 

Загрузка рабочих мест для каждой операции технологического процесса 

(Кзагрi , %) определяется по формуле: 

 

100
Спрi

С расчi
К загрi .                                     (8) 

 

Результаты расчѐта количества рабочих мест и их загрузки сводятся в таблицу 

8. 
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Таблица 8 – Результаты расчѐта количества рабочих мест и их загрузки 

№ 

оп. 

Наименование 

операции 

Наименование 

оборудования 
tшт , 

мин 

Срасч Спр  К загр, 

% 

       

       

       

       

       

       

 

 

3.1.4 Загрузка рабочих мест по производству в целом 

 

 

Загрузка рабочих мест по производственному участку в целом (Кзагруч, %) 

определяется по формуле: 

 

100

1

1
m

i
Cпрi

m

i
C расчi

К загруч ,                                       (9) 

 

где m  - число операций по технологическому процессу. 
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3.1.5 Поправочный коэффициент 

 

 

Если коэффициент загрузки производственного участка низок, для расчета 

технико-экономических показателей необходимо определить поправочный коэф-

фициент.  

При его расчете используются усредненные (нормативные) коэффициенты за-

грузки (Кзагрнорм):  

- единичное и мелкосерийное производство – 0,65; 

- серийное производство – 0,7 – 0,75; 

- крупносерийное производство – 0,75 – 0,8. 

 

Поправочный коэффициент на проектируемом  производстве (Кпопр) нахо-

дится по следующей формуле: 

 

К загрнорм

К загруч
Кпопр

100/
.                                         (10) 

 

Пример 3 - Расчет поправочного коэффициента на проектируемом произ-

водстве 

Рассчитаем поправочный коэффициент на проектируемом серийном участке 

при Кзагруч= 20 %. Согласно формуле (10): 

 

)267,0(286,0
)75,0(7,0

100/20
Кпопр . 
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3.2 Организация процесса изготовления деталей в условиях массового 

производства 

 

3.2.1 Такт поточной линии 

 

 

Расчет такта на однопредметной поточной линии ( r , мин/шт) производится 

по формуле: 

 

Nвып

Fдейстr
60

,                                                (11) 

 

где Fдейст - действительный годовой фонд времени работы оборудования, 

час/год. 

 

В тех случаях, когда на производственном участке происходит отсев деталей 

на технологическую наладку оборудования, рассчитывается программа запуска 

( N зап , шт/год), формула (6), и далее все расчеты ведутся по программе запуска.  

Действительный годовой фонд времени работы оборудования ( Fдейст, 

час/год) рассчитывается, исходя из номинального фонда с учетом потерь времени 

на ремонт и наладку, формула (7). 
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3.2.2 Расчетное количество рабочих мест (оборудования) 

 

 

Расчетное количество рабочих мест (оборудования) для каждой операции 

(Cрасчi ) определяется по формуле: 

 

Квнr

tштi
C расчi ,                                              (12) 

 

где Квн  - коэффициент выполнения норм, принимается равным [1; 1,05];   

при жестком (научно обоснованном) планировании, при станках с ЧПУ и автоматах 

1Квн .  

 

 

3.2.3 Принятое количество рабочих мест 

 

 

Принятое количество рабочих мест для каждой операции (Cпрi) определяет-

ся, исходя из расчетного количества рабочих мест (Cрасчi ), с учетом  допустимой 

перегрузки 1 - 2 %, пример 2. 

 

 

 

 

 



22 

 

3.2.4 Загрузка рабочих мест 

 

 

Загрузка рабочих мест  для каждой операции технологического процесса 

(Кзагрi , %) определяется по формуле (8). 

 

Результаты расчѐта количества рабочих мест и их загрузки сводятся в таблицу 

8. 

 

 

3.2.5 Загрузка рабочих мест на поточной линии в целом 

 

 

Загрузка рабочих мест на поточной линии (по производственному участку) в 

целом (Кзагруч, %) определяется по формуле (9).  

 

 

3.2.6 Выбор вида поточной линии 

 

 

Особое внимание в данном разделе следует обратить на возможность органи-

зации непрерывно-поточного производства (непрерывно-поточной линии - НПЛ). 

Основной путь - синхронизация операций, т.е. создание равенства или кратности 

времени выполнения операций такту потока. 

При проектировании поточной линии ограничиваются предварительной син-

хронизацией, когда длительность операций может откланяться от величины такта 
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потока на 8-10 %. На практике окончательная синхронизация достигается во время 

освоения и отладки линии. 

Если анализ показывает невозможность синхронизации операций, следует 

принять прерывно-поточную линию (ППЛ) механической обработки. 

 

 

3.2.7 Многостаночное обслуживание 

 

 

При организации работы поточной линии следует предусмотреть возмож-

ность применения многостаночного обслуживания. Его сущность состоит в том, что 

время внутриоперационных перерывов, образующееся в период машинно-

автоматической работы одного станка, если нет необходимости постоянного кон-

троля за обработкой, может быть использовано для обслуживания рабочим других 

станков.  

При организации многостаночного обслуживания нужно стремиться к совме-

щению таких операций, длительность которых как можно меньше различается меж-

ду собой. Наиболее же простой и эффективный вариант возможен при совмещении 

операций одинаковой длительности, равных или кратных по соотношению ручного 

и машинно-автоматического времени, т.к. в этом случае отсутствуют простои обо-

рудования и рабочего. 

Вопросы многостаночного обслуживания должны решаться на стадии техно-

логического проектирования созданием соответствующей структуры штучного вре-

мени. 

Графически операция многостаночного обслуживания может быть представ-

лена следующим образом, рисунок 1. 

 

 



24 

 

1-ый станок              

           

2-ой станок            

           

Рабочий           

           

 

                                                         ручное время          

 

                      машинное время 

 

                                                          простои рабочего 

 

                                                           простои станка   

 

Рисунок 1 - Пример многостаночного обслуживания 

 

 

4 Оперативное планирование 

 

4.1 Оперативное планирование в условиях серийного производства 

 

4.1.1 Размер партии изготовления деталей 

 

 

Для установления размера партии изготовления деталей ( n ) в условиях мелко-

серийного производства следует принять во внимание:  

- годовую программу (n  должен быть равным или кратным Nвып); 

- суточную потребность в деталях (рассчитываемую по формуле (14)); 

- штучное время по операциям;  

- стоимость материалов.  
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При определении n  в средне- и крупносерийном производствах вначале рас-

считывается минимальный размер партии, а затем производится его корректировка 

до нормативного размера.  

 

 

4.1.1.1 Минимальный размер партии деталей  

 

 

Минимальный размер партии деталей (nmin , шт) рассчитывается по ведущей 

операции (для механического цеха это наиболее трудоемкая операция обработки, 

связанная с трудоемкой наладкой станка): 

 

аtштвед

t зп
nmin ,                                        (13) 

 

где t зп  - подготовительно-заключительное время, мин; 

         tштвед  - штучное время на ведущей операции, мин; 

        а  - допустимый коэффициент затрат времени на наладку. 

 

Допустимый коэффициент затрат времени на наладку ( а ) определяется по 

таблице 9 в зависимости от отношения рассчитанных для изготавливаемых участ-

ком деталей Псут и Всут ( ВсутПсут / ),  где Псут – суточная потребность в де-

талях, шт/день; Всут  - суточная выработка деталей на ведущей операции, шт/день. 
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Таблица 9 – Значения а  в зависимости от ВсутПсут/   

ВсутПсут/  > 0,8 0,5 - 0,8 0,4 – 0,5 0,2 - 0,4 0,1 - 0,2 < 0,1 

а  0,03 0,035 0,04 0,045 0,05 0,06 

 

Суточная потребность в деталях (Псут, шт/день) рассчитывается по форму-

ле: 

 

Fномдн

Nвып
Псут .                                            (14) 

 

Суточная выработка деталей на ведущей операции (Всут , шт/день) рассчи-

тывается по формуле: 

 

tштвед

Fсут
Всут ,                                         (15) 

 

где Fсут– суточный фонд времени работы оборудования, мин/день. 

 

 

4.1.1.2 Расчетный размер партии изготовления деталей 

 

 

Расчетный размер партии изготовления деталей  определяется путѐм коррек-

тировки минимального размера партии (nmin ). 

Расчетный размер партии изготовления деталей (n , шт) должен удовлетворять 

двум требованиям: 

1) он не может быть меньше полусменной выработки на минимальной по тру-

доѐмкости операции (Вполусмен, шт): 
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tшт

Fполсмен
Вполусмен

min
,                                      (16) 

 

где Fполсмен – полусменный  фонд времени работы оборудования, мин. 

 

2) он должен быть равным или кратным годовой программе выпуска ( Nвып).  

 

 

4.1.2 Периодичность запуска (выпуска) партии деталей 

 

 

Периодичность запуска (выпуска) партии деталей n  (П , дн) определяется по 

формуле: 

 

Псут

n
П .                                             (17) 

 

 

4.1.3 Длительность производственного цикла 

 

 

Необходимо: 

- рассчитать длительность производственного цикла при всех видах движения 

предметов труда по операциям и построить графики; 

- на основании анализа длительности производственного цикла и особенно-

стей технологического процесса сделать выбор одного вида движения. 



28 

 

4.1.3.1 Длительность производственного цикла при последовательном виде 

движения предметов труда по операциям 

 

 

Сущность последовательного вида движения заключается в том, что каждая 

последующая операция начинается только после окончания изготовления всей пар-

тии предметов труда n  на предыдущей операции. 

Производственный цикл обработки партии деталей при последовательном ви-

де движения складывается из отдельных операционных циклов (Тцоперi, мин): 

 

Спрi

tштi
nТцоперi .                                                 ( 18)  

 

Отсюда, длительность цикла при последовательном виде движения (Тцпосл, 

мин) рассчитывается по следующей формуле:  

 

m

i Спрi

tштi
n

Спрm

tштm
n

Спр

tшт
n

Спр

tшт
nТцпосл

1

...
2

2

1

1 .             (19) 

 

 

4.1.3.2 Длительность производственного цикла при параллельно-

последовательном виде движения предметов труда по операциям 

 

 

Сущность параллельно-последовательного вида движения заключается в 

следующем. Вся обрабатываемая партия n  делится на транспортные партии по p  
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штук в каждой. Транспортная партия обрабатывается или собирается на каждой 

операции без перерывов. Ее можно передавать на следующую операцию, не ожидая 

окончания работы по другим транспортным партиям. При этом должно 

соблюдаться условие непрерывной работы на каждой операции при изготовлении 

всей партии n .  

При построении графика данного вида движения деталей по операциям тех-

нологического процесса необходимо учитывать следующие  виды сочетаний (со-

вмещений) операций: 

1) при операционном цикле предшествующей операции меньшем, чем у по-

следующей. Максимальное совмещение операций можно получить, передавая пер-

вую транспортную партию на последующую операцию сразу же после окончания 

работы над ней на предыдущей операции. Все последующие транспортные партии 

будут пролеживать между этими операциями, ожидая освобождения рабочего места 

на последующей операции. Однако обеспечивается непрерывная работа на всех ра-

бочих местах; 

2) при операционном цикле предшествующей операции большем, чем у по-

следующей. Для обеспечения непрерывной работы на последующей операции не-

обходимо ориентироваться на последнюю транспортную партию, определяя воз-

можное время начала работы над ней на этой  операции. Чтобы обеспечить непре-

рывную загрузку рабочих мест последующей операции, к  этому времени следует 

закончить работу над всеми остальными транспортными партиями, осуществляя ее 

без каких-либо перерывов; 

3) при операционном цикле предшествующей операции равном операционно-

му циклу  последующей. Между операциями организуется параллельная обработка 

деталей, которые передаются с предыдущей операции на последующую транспорт-

ными партиями сразу же после их обработки.  

 

Продолжительность цикла изготовления деталей при параллельно-

последовательном движении меньше, чем при последовательном, из-за наличия 
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параллельности протекания каждой пары смежных операций на суммарное время 

совмещений ( tсовмсум). Таких совмещений столько, сколько операций в 

технологическом процессе за минусом единицы.  

Время совмещения (параллельности) выполнения каждой пары смежных опе-

раций ( t совм, мин) определяется по формуле: 

 

кор
Спр

tшт
pntсовм ,                                     (20) 

 

где индекс кор  соответствует операциям с наименьшим временем их выпол-

нения.  

 

Суммарное время совмещений по всему технологическому процессу 

( tсовмсум, мин) рассчитывается по формуле:  

 

кор
m

i Спрi

tштi
pntсовмсум

1

1

,                            (21) 

 

где индекс кор  означает, что при  нахождении суммы в парном сравнении со-

седних операций выбирается более короткий операционный цикл. 

 

Тогда, длительность цикла изготовления деталей при параллельно-

последовательном движении (Т послцпар , мин) можно рассчитать по следующей 

формуле:  

 

tсовмсумТцпослТ послцпар ,                               (22) 
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или, иначе, 

 

m

i

кор
m

i Спрi

tштipn
Спрi

tштi
nТ послцпар

1

1

1

.              (23) 

 

 

4.1.3.3 Длительность производственного цикла при параллельном виде       

движения предметов труда по операциям 

 

 

Сущность параллельного вида движения заключается в следующем. С опера-

ции на операцию предметы труда передаются транспортными партиями p . При 

этом по каждой партии p  ведется работа на всех операциях технологического про-

цесса без перерывов, то есть без пролѐживания.  

Правила построения графика параллельного движения партии деталей по опе-

рациям:  

1) строится технологический цикл по первой транспортной партии p  на всех 

операциях без пролѐживания между ними; 

2) на операции с самым продолжительным операционным циклом строится 

цикл проведения работ по всей партии n  без перерывов; 

3) для всех транспортных партий, кроме первой, достраиваются операцион-

ные циклы на всех операциях, кроме самой продолжительной. 

Длительность цикла при параллельном виде движения (Тцпар, мин) рассчи-

тывается по следующей формуле: 
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дл
Спр

tштp
m

i

дл
Спр

tшт
n

Спрi

tштipТцпар
1

,              (24) 

 

или 

 

m

i

дл
Спр

tштpn
Спрi

tштipТцпар
1

,                     (25) 

 

где индекс дл  соответствует главной (самой длительной) операции. 

 

 

4.1.3.4 Выбор вида движения предметов труда по операциям 

 

 

Выбор вида движения предметов труда по операциям зависит от годовой про-

граммы, партии запуска, особенностей техпроцесса.  

В общем случае выбирается тот вид движения предметов труда по операциям, 

который имеет наименьшую длительность производственного цикла. При равенстве 

или небольшом различии в длительности производственного цикла при параллель-

ном и параллельно-последовательном виде движения чаще выбирается параллель-

но-последовательный вид движения, так как, в отличие от параллельного вида дви-

жения, в нем отсутствуют простои оборудования.  

Выбрав  вид движения, следует соответствующую ему длительность цикла 

(Тц ) перевести в дни (с учетом режима работы предприятия). 

 

Пример 4 - Расчет длительности цикла при различных видах движения 

предметов труда по операциям 
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Необходимо рассчитать длительность цикла при различных  видах движения 

предметов труда по операциям при следующих исходных данных:  

- n  = 200 шт; 

- p  = 50 шт;  

-техпроцесс, таблица 10; 

- режим работы предприятия – 2 смены по 8 часов в смену.  

 

Таблица 10 - Техпроцесс 

№ опер 1 2 3 4 5 

tшт , мин 2,5 4,5 1,5 1,5 8 

Спр  1 1 1 1 2 

 

Рассчитаем длительность цикла, используя формулы (19), (23), (25): 

 

Тцпосл = 200  (2,5/1 + 4,5/1 + 1,5/1 + 1,5/1 + 8/2) = 2800 мин 

Т послцпар = 2800 - (200-50)  (2,5/1 + 1,5/1 + 1,5/1 + 1,5/1) = 1750 мин 

Тцпар= (200-50) 4,5/1 + 50  (2,5/1 + 4,5/1 + 1,5/1 + 1,5/1 + 8/2) = 1375 мин 

 

С учетом суммарной величины простоев оборудования выбирается парал-

лельный вид движения, как имеющий минимальную длительность производствен-

ного цикла.  

Отсюда, Тц= 1375 мин = 22,9 час = 1,43 дня 

Графики видов движения предметов труда по операциям представлены на ри-

сунке 2.  
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4.1.4 Заделы 

 

4.1.4.1 Технологический задел 

 

 

Технологический задел – это количество предметов труда, которые в данный 

момент установлены в приспособления станков и находятся в процессе обработки. 

Технологический задел ( Zтехн , шт) рассчитывается по формуле: 

 

m

i
П устiСпрiZтехн

1

,                              (26) 

 

где Пустi - количество предметов труда, одновременно обрабатываемых или 

установленных на i- м рабочем месте, шт. 

 

Если партия деталей ( n ) меньше количества рабочих мест, то технологиче-

ский задел равен размеру партии.  

 

 

4.1.4.2 Транспортный задел 

 

 

Транспортный задел - это количество предметов труда, которые находятся в 

процессе передачи с одной операции на другую. 
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№ 500                            

оп. 1                             

                               

 2        900                     

                               

 3               300              

                               

 4                  300           

                               

 5                       800      

                               

                            2800 

        500       1000       1500        2000      2500   

     А)  Последовательный  вид движения Тц , мин 

 
№ 125                            

оп. 1                             

         225                       

 2        1025                   

                              

 3     75    1100                 

            75                  

 4           1175                

               200               

 5                  1750          

                               

                               

        500       1000       1500        2000      2500   

     Б)  Параллельно-последовательный  вид движения Тц , мин 

 
№                             

оп. 1 125                            

                            

 2        225 1025                   

                              

 3 75         1100                 

                             

 4    75      1175                

                            

 5          200 1375              

                               

                               

        500       1000       1500        2000      2500   

     В) Параллельный  вид движения Тц , мин 

 

Рисунок 2 - Графики последовательного, параллельного и параллельно-

последовательного видов движения предметов труда по операциям 
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Транспортный задел ( Zтр , шт) при  передаче предметов труда партиями р  

рассчитывается по формуле: 

m

i
СпрiрZтр

1
1 .                                       (27) 

 

При последовательном виде движения предметов труда по операциям транс-

портный задел принимается равным партии запуска (n ). 

 

 

4.1.4.3 Цикловой задел 

 

 

Для расчета циклового задела производится сравнение рассчитанной длитель-

ности производственного цикла (Тц ) с периодичностью запуска (выпуска) партии 

деталей (П ):  

- если Тц  < П , в заделе находится одна партия деталей n  (в течение време-

ни ее обработки); 

- если Тц  делится на П  целое число раз без остатка, в заделе будет количе-

ство партий n , равное частному; 

- если Тц  делится на П с остатком, количество партий n  в заделе равно ча-

стному (целому числу) плюс одна партия. 

Цикловой задел ( Zц , шт) находится с учетом количества деталей в партии n .  
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4.1.4.4 Суммарный задел 

 

 

Суммарный задел ( Zсум , шт) рассчитывается по формуле: 

 

ZцZтрZтехнZсум .                               (28) 

 

 

4.2 Оперативное планирование в условиях массового производства 

 

4.2.1 Стандарт – план 

 

 

Стандарт-план регламентирует расстановку рабочих по операциям, устанав-

ливает, какие операции и в какой последовательности выполняет каждый рабочий, 

определяет загрузку рабочих и оборудования. Его построение даѐт возможность 

уточнить необходимое количество рабочих на линии, установить способ и периоды 

передачи деталей с операции на операцию (по одной детали или транспортными 

партиями; через один или несколько тактов), периодичность и количество подач за-

готовок на первую операцию, виды и размеры заделов. 

Стандарт-план непрерывно-поточной линии составляется на такой отрезок 

времени, который позволит выявить повторяемость процесса производства на дан-

ной линии. Стандарт-план прерывно-поточной линии составляется на определѐн-

ный отрезок времени, который называется периодом обхода или периодом обслу-

живания линии (Тоб ). Как, правило, за величину обхода принимается одна смена 

(480 мин) или полсмены (240 мин). 
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Пример 5 - Разработка стандарт - плана прерывно-поточной линии  

Исходные данные смотреть в таблице 11.  

 

Таблица 11  – Исходные данные для разработки стандарт - плана 

№ операции 1 2 3 4 5 

tшт , мин 1,1 3,5 2,5 0,3 6,4 

t маш , мин 0,5 1,5 1,2 0,1 5,0 

Спр  1 2 1 1 3 

К загр, % 44 70 100 12 85 

 

Для построения стандарт - плана рассчитаем время работы станков в период 

обхода (1 смена = 8 час = 480 мин) (Т раб , мин) по следующей формуле: 

 

100/480 КзагрСпрТ раб .                          (29) 

 

минТ раб 2,211100/4414801  

минТ раб 672100/7024802  

минТ раб 480100/10014803  

минТ раб 6,57100/1214804  

минТ раб 1224100/8534805  

 

Строим стандарт-план прерывно-поточной линии, рисунок 3.  

При этом учитываем, что соотношение tшт  и t маш  на операциях техпроцес-

са показывает возможность организации многостаночного обслуживания без про-

стоев оборудования только на пятой операции.  
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4.2.2 Линейные (межоперационные) заделы 

 

4.2.2.1 Технологический задел 

 

 

Технологический задел – это количество предметов труда, которые в данный 

момент установлены в приспособления станков и находятся в процессе обработки. 

Технологический задел ( Zтехн , шт) рассчитывается по формуле (26). 

 

 

4.2.2.2 Транспортный задел 

 

 

Транспортный задел - это количество предметов труда, которые находятся в 

процессе передачи с одной операции на другую. 

Транспортный задел ( Zтр , шт) при поштучной передаче предметов труда 

рассчитывается по формуле: 

 

m

i
СпрiZтр

1
1 .                                    (30) 

 

На прерывно-поточных линиях при поштучной передаче с операции на опе-

рацию транспортный задел отдельно не рассчитывается, т.к.  наличие внутрилиней-

ных оборотных заделов полностью покрывает потребность в транспортных заделах. 

Однако в тех случаях, когда оборотные заделы малы, можно предусмотреть и 

транспортный задел. 
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Транспортный задел  при  передаче предметов труда партиями р рассчитыва-

ется по формуле (27). 

 

 

4.2.2.3 Оборотный задел 

 

 

Оборотный задел – это количество предметов труда, необходимых для вырав-

нивания производительности смежных операций. Эти предметы труда находятся на 

рабочих местах в ожидании обработки. Оборотные заделы образуются только на 

прерывно-поточных линиях между местами с разной производительностью для 

обеспечения их непрерывной работы в течение смены.  

Оборотный межоперационный задел – величина переменная, и изменяется от 

нуля до максимума и затем в обратном направлении.  

Максимальное значение оборотного задела между двумя смежными опера-

циями ( Zобор, шт) рассчитывается по формуле: 

 

tштi

Спрi

tштi

Спрi
ТZобор

1

1
,                              (31) 

 

где Т  - отрезок времени, когда на смежных операциях параллельно работает 

неизменное число станков (фаза), мин; на смежных операциях возможно несколько 

фаз;  

       Спрi, Спрi 1- количество работающих станков соответственно на преды-

дущей и последующей операциях в данный отрезок времени, ед; 

        tштi , tштi 1- штучное время соответственно на предыдущей и после-

дующей операциях, мин. 
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1 фаза 2 фаза 3 фаза 

 

№ 

опе-

рации 

tшт 

( t маш ), 

мин 

Число 

рабочих 

мест 

К загр, %  

Время работы станков  

в период обхода, мин 

 

Номера  

рабочих 

Порядок 

обслужи-

вания 

Период обхода, мин 

60 120 180 240 300 360 420 480 

1 1,1 (0,5) 1 44/211,2 1 1-2-4         

2 3,5 (1,5) 2 100/480 

40/192 

2 

1 

2 

2-4-1 

           

3 2,5 (1,2) 1 100/480 3 3         

4 0,3 (0,1) 1 12/57,6 1 4-1-2         

5 6,4 (5) 3 85/408 

85/408 

85/408 

 

4 

 

4 (парал-

лельно) 

        

 

Рисунок 3 - Стандарт-план прерывно-поточной линии 

4
1
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Если Zобор - положительная величина – оборотный задел на отрезке Т  рас-

тет, если Zобор- отрицательная величина – оборотный задел уменьшается. 

Рассчитанные величины оборотных заделов и их движение представляются в 

виде графика. Пример такого графика представлен на рисунке 4. 

 

Средняя величина межоперационного оборотного задела ( Zоборср, шт) рав-

на: 

 

Tоб

TZоборкZоборн
Zоборср

2
,                         (32) 

 

где Zоборн – оборотный задел на начало отрезка времени изменения задела, 

шт; 

         Zоборк – оборотный задел на конец отрезка времени изменения задела, 

шт; 

         Tоб  - период обхода поточной линии, мин. 

 

Оборотный задел по линии в целом ( Zоборсум, шт) равен сумме средних ве-

личин межоперационных оборотных заделов.  

 

 

4.2.2.4 Страховой задел 

 

 

Страховой задел обеспечивает бесперебойную работу линии в тех случаях, 

когда на отдельных ее участках возникают нарушения нормального хода производ-
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ства (перебои). Этот задел создаѐтся после операций с наиболее сложными усло-

виями работы, где велика вероятность простоя.  

 

Страховой задел после таких операций ( Zстрах, шт) рассчитывается по фор-

муле: 

 

r

Т
Zстрах

min ,                                          (33) 

 

где Тmin  - минимальное необходимое время для ликвидации перебоя в работе 

линии, мин. 

 

Страховой задел на линии в целом ( Zстрахсум, шт) равен сумме страховых 

заделов после операций с наиболее сложными условиями работы.  

При условии, что на прерывно-поточной линии имеются оборотные заделы, 

величина страхового задела может быть полностью или частично совмещена с обо-

ротным заделом на этих операциях. 

 

 

4.2.2.5 Суммарный задел 

 

 

Суммарный задел ( Zсум , шт) рассчитывается с учѐтом возможного совмеще-

ния заделов по формуле: 

 

ZстрахсумZоборсумZтрZтехнZсум .                    (34) 
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Пример 6 - Расчёт линейных заделов на ППЛ 

Произведем расчѐт линейных заделов на основе стандарт – плана,  представ-

ленного на рисунке 3.  

Минимальное необходимое время для ликвидации перебоя в работе линии - 7 

мин.  

Для расчета используем  формулы (26), (30 – 34).  

 

а) 831121Zтехн  

 

б) 7131121Zтр  

 

в) фазаZобор 11321/3,5-1/1,1211,2`21   

фазаZобор 21102/3,5-0/1,1219`̀21  

фазаZобор 3221/3,5-0/1,18,76`̀ `21  

241/2,5-1/3,5211,23̀2Zобор   

331/2,5-2/3,5192`̀32Zобор  

91/2,5-1/3,58,76`̀ `32Zобор  

1610/0,3-1/2,52,403`43Zобор    

1691/0,3-1/2,56,57`̀43Zобор  

80/0,3-1/2,52,19`̀ `43Zобор  

1893/6,4-0/0,32,403`54Zобор  

133/6,4-1/0,38,4`̀54Zобор  

1760/6,4-1/0,38,52`̀ `54Zобор  

 

График движения оборотных заделов представлен на рисунке 4.  
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№ 

опе-

рации 

Время работы  

недогруженного  

рабочего, мин 

Задел  Период обхода, мин 

Максимальный До начала периода 60 120 180 240 300 360 420 480 

1 211,2 - -         

2 

 

 

192 132 0  

0 

 

 

  132    
22 

 

0 

3 - 33 24  
24 

 

 

   

 

0 

   

33 

 

  24 

4 57,6 169 8  

 

8 

 

     169  

 

    8 

5 

 

 

408 189 189 

 

189               

 

 

 

 

      

 

0 13 

189

 

 

Рисунок 4 - График движения оборотных заделов на прерывно-поточной линии 

4
5
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62
4802

8,76022192221322,2111320
21Zоборср  

 

17
4802

8,7624331923302,211024
32Zоборср  

 

85
4802

2,19806,5701692,4031698
43Zоборср  

 

91
4802

8,52189138,41302,4030189
54Zоборср  

 

25591851762Zоборсум  

 

г) 38,25,2/7Zстрахсум   

 

д) 273325578Zсум   

 

С учѐтом возможного совмещения заделов: 

 

2632558Zсум  
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5 Расчет стоимости основных фондов (для всех типов                

производства) 

 

5.1 Стоимость здания 

 

 

Расчет стоимости здания, занимаемого производством (Фзд , р.), производит-

ся по формуле: 

 

ЦздV здФзд ,                                           (35) 

 

где V зд  - объем части здания, занимаемого производственным участком, м
3 ; 

        Цзд - стоимость м
3  здания, мр 3/. . 

 

Объем части здания, занимаемого производством, рассчитывается по форму-

ле:  

 

hздSздV зд ,                                           (36)  

 

где hзд  - высота здания, м (принимается 6 - 8 м); 

        Sзд  - площадь здания, м
2 . 

 

Площадь здания, занимаемая производством, рассчитывается по формуле: 

 

Sтр

m

i
CпрiSобiS зд

1

,                         (37) 
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где Sобi  - площадь здания, занимаемая одной единицей оборудования, м
2 ; 

        Sтр  - площадь здания, занимаемая транспортными средствами и стелла-

жами, м
2 . 

 

 

5.2 Стоимость рабочих машин и оборудования 

 

 

Расчет стоимости рабочих машин и оборудования (Фоб , р.) производится по 

формуле: 

 

Фвсп

m

i
CпрiФбiФоб

1

,                                (38) 

 

где Фоб– стоимость рабочих машин и оборудования, р.; 

        Фбi - балансовая стоимость рабочих машин и оборудования на i-ой опера-

ции, р.; 

        Фвсп- стоимость вспомогательного оборудования,  обслуживающего уча-

сток (если оно имеется), р. 

 

Балансовая стоимость рабочих машин и оборудования рассчитывается по 

формуле: 

 

КмКфКтЦобФб 1 ,                               (39) 

 

где Цоб - оптовая цена рабочих машин и оборудования, р.; 
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       Кт - коэффициент, учитывающий транспортно-заготовительные расходы   

(принимается  0,05 - для оборудования большого веса; 0,01 - для оборудования не-

большого веса); 

       Кф  - коэффициент, учитывающий затраты на строительство и устройство 

фундамента для оборудования (принимается  0,02 - 0,08 - в зависимости от веса и 

сложности оборудования); 

       Км  - коэффициент, учитывающий затраты на монтаж и освоение обору-

дования (принимается 0,04 - 0,08). 

 

 

5.3 Стоимость транспортных средств 

 

 

Стоимость транспортных средств (Фтран , р.) рассчитывается с учетом их ко-

личества и указанных в исходных данных цен, таблица 2. 

 

 

5.4 Стоимость ценного инструмента 

 

 

При укрупненном расчете стоимость инструмента (Финст , р.) принимается 

10 - 15 % от  стоимости производственных машин и оборудования (Фоб ). 

Далее, исходя из особенностей разработанного техпроцесса, необходимо раз-

делить полученную сумму на две части: 

- стоимость ценного инструмента (имеющего срок службы больше одного го-

да), включаемую в стоимость основных фондов (Фценинст); 
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- стоимость малоценного инструмента (который, как предполагается, имеет 

срок службы меньше одного года), входящую в состав оборотных средств 

(Фмцинст ). 

Например, 30 % от Финст– ценный инструмент, а, соответственно, 70 % - 

малоценный. 

 

 

5.5 Стоимость ценного инвентаря 

 

 

При укрупненном расчете стоимость производственного  и  хозяйственного 

инвентаря (Финв ) принимается 0,5 - 2 % от  стоимости производственных машин и 

оборудования (Фоб ). 

Далее, исходя из особенностей разработанного техпроцесса, необходимо раз-

делить полученную сумму на две части: 

- стоимость ценного инвентаря (имеющего срок службы больше одного года), 

включаемую в стоимость основных фондов (Фценинв ); 

- стоимость малоценного инвентаря (который, как предполагается, имеет срок 

службы меньше одного года),  входящую в состав оборотных средств (Фмцинв ). 

Например, 90 % от Финв – ценный инвентарь, а, соответственно, 10 % - мало-

ценный. 

 

Результаты расчета стоимости основных фондов сводятся в таблицу 12 в гра-

фу «Стоимость без учета Кпопр». 
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Таблица 12 - Основные фонды 

Группы 

основных фондов 

Условное 

обозначение 

Стоимость, р. 

без учета  

Кпопр 
с учетом  

Кпопр 

1 Здания и сооружения Фзд    

2 Рабочие машины и  

оборудование 

 

Фоб  
  

3 Транспортные средства Фтран    

4 Инструмент Фценинст    

5 Производственный и  

хозяйственный инвентарь 

 

Фценинв  
  

Итого  Фоф    

 

 

5.6 Корректировка стоимости основных фондов 

 

 

При низком коэффициенте загрузки оборудования для расчета сметы затрат 

производится  корректировка стоимости основных фондов путем умножения ее на 

поправочный коэффициент (Кпопр). Результаты корректировки сводятся в таблицу 

12 в графу «Стоимость с учетом Кпопр» и  далее, при составлении сметы затрат, 

используется уже откорректированная стоимость основных фондов.  
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6 Составление сметы затрат на изготовление деталей (для всех 

типов производства) 

 

 

Составление сметы затрат на изготовление деталей включает расчет  прямых 

затрат и косвенных (накладных) расходов.  

Прямые затраты – это затраты, которые в соответствии с мерой их расхода 

могут быть отнесены непосредственно на себестоимость того или иного вида про-

дукции, например:  

- основные материалы – согласно нормам расхода материалов; 

- заработная плата основных рабочих – согласно установленным нормам вре-

мени и расценкам по заработной плате. 

Косвенные (накладные) расходы – это затраты, которые не могут быть отне-

сены непосредственно на себестоимость того или иного вида продукции, а распре-

деляются между видами продукции   пропорционально какой-либо величине, от ко-

торой в наибольшей степени эти расходы зависят (как правило, пропорционально 

основной заработной плате, а в условиях инфляции – времени, нормированному на 

выполнение работ, - величине, не подверженной влиянию инфляции). В данной 

курсовой работе расчет косвенных расходов предусматривает составление: 

- сметы затрат на содержание и эксплуатацию оборудования; 

- сметы цеховых (общепроизводственных) расходов. 
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6.1 Расчет годового объема затрат на основные материалы 

 

 

Расчет годового объема затрат на основные материалы (Сом , р./год) произво-

дится по формуле: 

k

i
Ц мдрkРмдрkЦотхgотхмдетЦ мдетРмдетСом

1

,     (40) 

 

где Рмдет  - потребность в материале детали  (материале, из которого непо-

средственно изготавливаются  детали) на заданный объем производства, кг/год; 

      Цмдет  - цена единицы материала детали, р./кг; 

      gотхмдет - годовой объем реализуемых отходов по материалу детали, 

кг/год; 

      Цотх  - цена единицы отходов материала детали, р./кг. 

        Рмдрk - потребность в других материалах k  – го вида для изготовления  

деталей на заданный объем производства, кг/год; 

      Цмдрk - цена единицы других материалов k  – го вида, р./кг; 

 

Расчет потребности в материале, из которого непосредственно изготавлива-

ются детали, на заданный объем производства (Рмдет , кг/год) ведется по формуле: 

 

NвыпВчернРмдет ,                                  (41) 

 

где Вчерн  - вес заготовки, кг/шт. 
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Цены единицы материала детали и других материалов (Цмдети Цмдр , 

р./кг) определяются с учетом транспортно-заготовительных расходов по доставке 

материалов на склад предприятия: 

 

kтзЦоптмЦм 1 ,                                   (42) 

 

где Цоптм - оптовая цена материала, р./кг; 

          kтз  - коэффициент транспортно-заготовительных расходов (принимается 

0,05 - 0,08). 

 

Годовой объем реализуемых отходов по материалу детали ( gотхмдет, 

кг/год)  определяется по формуле: 

 

 

NвыпКбпВчистВчернgотхмдет 1 ,              (43) 

 

где Вчист  - вес детали, кг/шт;  

       Кбп -  коэффициент, учитывающий безвозвратные потери (принимается 

0,01 – 0,03), учитывается только при производстве отливок и поковок. 

 

Расчет потребности в других материалах для изготовления  деталей на задан-

ный объем производства (Рмдр , кг/год) ведется  по каждому виду материалов в от-

дельности по формуле: 

 

NвыпН расхмРмдр ,                                                   (44) 

 

где Н расхм– норма расхода материала на одну деталь, кг/шт.  
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6.2 Расчет заработной платы работников 

 

6.2.1 Бюджет рабочего времени одного рабочего в год 

 

 

Номинальный фонд годового времени работы одного рабочего в днях 

( Fномдн , дн/год) рассчитывается по формуле (4). 

 

Количество рабочих дней в году ( F рабдн, дн/год) определяется по формуле: 

 

FневыхFномднF рабдн ,                                (45) 

 

где Fневых– всего невыходов на работу, дн/год. 

 

При упрощенном расчете можно исходить из того, что: 

- работникам участка дополнительный отпуск не предоставляется;  

- среди работников участка нет женщин, находящихся в декретном отпуске, и  

учащихся; 

- работники участка не привлекаются к выполнению общественных и  госу-

дарственных обязанностей.  

Тогда связанные с перечисленными причинами невыходы на работу отсутст-

вуют.  

 

Средняя продолжительность рабочего дня ( Fсрпродолж, час/день) определя-

ется по формуле: 

 

FпотерFсменFсрпродолж ,                                (46) 
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где Fсмен  - нормативная продолжительность рабочего дня, час/день; 

       Fпотер - потери внутри рабочего дня, час/день.  

 

При упрощенном расчете можно исходить из того, что на участке отсутствуют 

кормящие матери и подростки. Тогда потери времени вследствие сокращенного ра-

бочего дня для подростков и перерывов для кормящих матерей принимаются рав-

ными нулю. 

 

Полезный фонд времени рабочего ( Fполезн, час/год) определяется по форму-

ле: 

 

FсрпродолжF рабднFполезн  .                        (47) 

 

Результаты расчета бюджета рабочего времени одного рабочего в год сводят-

ся в таблицу 13. 

 

Таблица 13 - Бюджет рабочего времени одного рабочего в год 

Показатели Значения 

1 2 

1 Календарный фонд времени ( Dкаленд , дн/год)  

2 Нерабочих дней ( Dнераб , дн/год), всего:  

в том числе:  

а) праздничных ( Dпраздн)  

б) выходных ( Dвых )  

3 Номинальный фонд времени ( Fномдн , дн/год)  

4 Невыходы на работу, всего ( Fневых , дн/год):  

в том числе:  

а) очередной отпуск ( Fотпдн)  

б) дополнительный отпуск  

в) отпуск по беременности и родам  

г) отпуск учащимся  

д) болезни ( Fболез)  
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Продолжение таблицы 13 

1 2 

е) выполнение общественных и  государственных обязанностей  

5 Рабочих дней, всего ( F рабдн, дн/год)  

6 Нормативная продолжительность рабочего дня ( Fсмен , час/день)  

7 Потери внутри рабочего дня, всего  ( Fпотер , час/день):  

в том числе  

а) перерывы для кормящих матерей  

б) сокращенный день для подростков  

в) сокращенный рабочий день в  предпраздничные дни  

8 Средняя продолжительность рабочего дня ( Fсрпродолж, час/день)  

9 Полезный фонд времени рабочего ( Fполезн, час/год)    

 

 

6.2.2 Расчет численности работников. Составление штатного расписания 

 

 

Расчет численности работников включает расчет численности основных рабо-

чих, вспомогательных рабочих, МОП и управленческого персонала. 

Одновременно при расчете численности работников разных групп для них 

оговаривается система оплаты труда.  

 

 

6.2.2.1 Расчет численности основных рабочих 

 

 

Расчет численности основных рабочих следует вести, исходя из количества 

принятых рабочих мест и количества смен с учѐтом многостаночного обслуживания 

(если оно предусматривается). 
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Для основных рабочих принимается повременно-премиальная система оплаты 

труда, при которой размер прямого фонда заработной платы зависит от 

трудоемкости годовой программы и часовых тарифных ставок.  

 

 

6.2.2.2 Расчет численности вспомогательных рабочих 

 

 

В расчете численности вспомогательных рабочих можно использовать укруп-

ненные нормы обслуживания, таблица 14. 

 

Таблица 14 - Укрупненные нормы обслуживания одним вспомогательным рабочим 

и примерные разряды 

Профессия Количество обслуживаемых 

станков или рабочих 

Разряд 

Наладчики на станках: 

- универсальных, 

- одношпиндельных автоматах, 

- многошпиндельных автоматах, 

- сложных специальных станках. 

 

20 -25 станков 

12 - 18 станков 

10 -12 станков 

7 - 8 станков 

 

3 

3-4 

5-6 

5-6 

Смазчики 100 станков 2-3 

Электромонтеры 100 станков 2-3 

Ремонтные слесари на станках: 

- мелких, 

- средних, 

- крупных. 

 

45 станков 

25 станков 

15 станков 

 

3 

3 

3 

Браковщики: 

- среднее машиностроение, 

- инструментальное машинострое-

ние, 

- приборостроение. 

 

20 - 25 человек 

15 - 20 человек 

10 - 12 человек 

 

3-4 

3-4 

3-4 
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Пример 7 - Расчет численности вспомогательных рабочих 

Рассчитаем необходимое количество наладчиков, если на участке 6 универ-

сальных станков, работающих в 2 смены. 

Согласно таблице 14, один наладчик может обслуживать 20-25 универсальных 

станков. Принимаем норму обслуживания, равную 20 станков, и составляем про-

порцию: 

один наладчик – 20 станков 

            Х           –  6  станков 

 

Отсюда, 3,0
20

16
Х  

 

С учѐтом режима работы в две смены: 6,023,0 . 

Следовательно, принимаем на участок двух наладчиков (по одному на каждую 

смену), каждый из которых будет работать на 0,3 ставки.  

Для вспомогательных рабочих устанавливается повременно-премиальная сис-

тема оплаты труда, при которой размер прямого фонда заработной платы зависит  

от уровня фактической загрузки рабочих по отношению к нормативной загрузке (по 

норме обслуживания)  и часовых тарифных ставок.  

 

 

6.2.2.3 Расчет численности МОП 

 

 

К МОП (младшему обслуживающему персоналу) относятся уборщицы, чис-

ленность которых определяется, исходя из размера участка и количества рабочих 

смен.  

Для уборщиц устанавливается окладная система оплаты труда. 
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6.2.2.4 Расчет численности управленческого персонала 

 

 

Численность управленческого персонала определяется, исходя из размера 

участка, его загрузки и количества рабочих смен.  

Если участок - небольшой (с малым количеством оборудования),  то при ма-

лой его загрузке и работе в одну смену достаточно  одного из основных рабочих на-

значить не освобожденным бригадиром. За руководство бригадой при определении 

размера  заработной платы этому рабочему рассчитывается  специальная доплата. 

При большом размере участка необходимо принять на работу мастера и уста-

новить для него окладную систему оплаты труда.  При двух- или трехсменной рабо-

те участка мастер работает в первую смену, для руководства же участком в осталь-

ные смены среди основных рабочих выбираются неосвобожденные бригадиры.   

 

 

6.2.2.5 Составление штатного расписания 

 

 

Используя результаты расчета численности работников, составим штатное 

расписание. 

Разряд основных рабочих смотреть в исходных данных таблице 1, разряд 

вспомогательных рабочих, смотреть таблицу 14. Часовые тарифные ставки 

основных и вспомогательных рабочих см. в исходных данных таблице 4.  

Пример штатного расписания, таблица 15.  
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Таблица 15 – Штатное расписание работников (условный пример) 

Наименование 

профессии 

Система  

оплаты 

ЧТС по разрядам, р./час (оклад, р./мес) Всего ставок 

(в 2 сменах) 1 2 3 4 5 6 

1 Основные рабочие: 

Повременно- 

премиальная 

       

Литейщик    110   2 

Сверловщик     115  2 

Фрезеровщик    110 115  4 

Расточник    110   2 

Шлифовальщик     115  2 

Итого:       12 

2 Вспомогательные рабочие: 

Повременно- 

премиальная 

       

Наладчик   87    0,6 

Смазчик   87    0,12 

Электромонтер   87    0,12 

Ремонтный слесарь   87    0,27 

Браковщик    90   0,6 

Итого:       1,71 

3 Уборщица Оклад 12000 1 

4 Мастер Оклад 22000 1 

Всего:   15,71 

6
1
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6.2.3 Расчѐт годового фонда заработной платы основных рабочих 

 

 

При расчете заработной платы основных рабочих  последовательно опреде-

ляются часовой, дневной и месячный (годовой) фонды, которые различаются между 

собой не длительностью периодов, а составом элементов заработной платы.  

Фонд часовой заработной платы (ФЧЗП) включает: 

а) прямой фонд заработной платы (по сдельной или повременной системе оп-

латы труда); 

б) доплаты до часового фонда: 

- премии по премиальным системам; 

- доплату неосвобожденным бригадирам; 

- доплату за многостаночное обслуживание; 

- доплату за обучение учеников; 

- премии, выдаваемые по распоряжению мастера и пр. 

Фонд дневной заработной платы (ФДЗП) включает: 

а) фонд часовой заработной платы;  

б) доплаты до дневного фонда: 

- доплату подросткам за сокращенный рабочий день; 

- доплату кормящим матерям за перерывы в работе; 

- непланируемые доплаты (за сверхурочные работы, внутрисменные простои) 

и пр. 

Фонд месячной (годовой) заработной платы (ФМЗП или ФГЗП) включает: 

а) фонд дневной заработной платы;  

б) доплаты до месячного (годового)  фонда: 

- оплату отпусков; 

- доплату за время выполнения государственных и общественных обязанно-

стей; 

- доплату работникам, откомандированным на другие предприятия или учебу; 
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- непланируемые доплаты (выходные пособия и компенсации за неиспользо-

ванный отпуск) и пр.  

 

Упрощенно расчет  фондов заработной платы для  каждого основного рабоче-

го  в отдельности производится следующим образом. 

 

1) Трудоемкость годовой программы. 

Если многостаночное обслуживание отсутствует, то  трудоемкость годовой 

программы  для данного рабочего на всех выполняемых им операциях (Тр , час/год) 

рассчитывается по следующей формуле: 

 

n

i
tштiNТр вып

1

60/ ,                                   (48) 

 

где n  - число операций, которые выполняет данный рабочий. 

 

Если многостаночное обслуживание присутствует, то  трудоемкость годовой 

программы  рассчитывается по следующей формуле: 

 

n

i

ntштiNТр вып
1

/60/ .                               (49) 

 

2) Фонд часовой заработной платы. 

Фонд часовой заработной платы при упрощенном расчете включает в себя  

прямой фонд заработной платы, а также такие доплаты до часового фонда как пре-

мия, доплата не освобожденному бригадиру, доплата за многостаночное обслужи-

вание, с учетом районного коэффициента. 

 

а) Прямой фонд заработной платы. 
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Прямой фонд заработной платы с учетом районного коэффициента (ПФ , 

р./год) для основных рабочих рассчитывается по формуле: 

 

КночнК урЧТСТрПФ ,                            (50) 

 

где ЧТС  – часовая тарифная ставка, р./час; 

         К ур  – районный коэффициент, в соответствии с действующим законода-

тельством уральский коэффициент равен 1,15 (15 %).   

        Кночн  - коэффициент, учитывающий повышение часовых тарифных ста-

вок за работу в ночное время  - с  22  до 6 часов (коэффициент повышения при двух 

(трех) сменном режиме работы  принимается 1,2 – 1,3).  

 

б) Премия. 

Премия (Пр , р./год) принимается равной от 20 до 70 % от прямого фонда, 

взятого с учетом районного коэффициента (ПФ ). 

 

в) Доплата не освобожденному бригадиру. 

Доплата не освобожденному бригадиру ( Бр , р./год) принимается равной при-

близительно 10-30 % от прямого фонда, взятого с учетом районного коэффициента 

(ПФ ). 

 

д) Доплата за многостаночное обслуживание. 

Доплата за многостаночное обслуживание (Мнст , р./год) принимается рав-

ной 10 - 30 % от прямого фонда, взятого с учетом районного коэффициента (ПФ ). 

 

е) Фонд часовой заработной платы. 

Фонд часовой заработной платы (ФЧЗП , р./год) для основных рабочих рас-

считывается по формуле: 
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МнстБрПрПФФЧЗП .                             (51) 

 

3) Фонд дневной заработной платы. 

При упрощенном расчете доплаты до дневного фонда могут не рассчитывать-

ся. Тогда фонд дневной заработной платы (ФДЗП , р./год) принимается равным 

фонду часовой заработной платы (ФЧЗП ). 

 

4) Фонд годовой заработной платы. 

Фонд годовой заработной платы при упрощенном расчете включает в себя 

фонд дневной заработной платы и оплату отпусков. 

 

а) Оплата отпуска. 

Оплата отпуска (Отпуск , р./год) рассчитывается по формуле: 

 

F рабдн

FотпднФДЗП
Отпуск  .                               (52)  

 

б) Фонд годовой заработной платы. 

Фонд годовой заработной платы (ФГЗП , р./год) рассчитывается по формуле: 

 

                                                     ОтпускФДЗПФГЗП .                                   (53) 

 

5) Среднемесячная заработная плата. 

Среднемесячная заработная плата (ЗПсрмес  , р./мес/чел) рассчитывается по 

формуле: 

 

Ч раб

ФГЗП
ЗПсрмес

12
,                                         (54) 
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где 12 – количество месяцев в календарном году, мес/год; 

        Ч раб– количество работников, чел.  

 

Если загрузка участка (годовая трудоемкость) мала, то среднемесячная зара-

ботная плата не рассчитывается.  

В курсовой работе достаточно привести подробный расчет  годового фонда 

заработной платы только по одному из основных рабочих, результаты же  расчета 

заработной платы для всех других основных рабочих можно сразу свести в таблицу 

16 . 

Помимо понятий часового, дневного, месячного (годового) фондов заработ-

ной платы работников существуют понятия «основная» и «дополнительная заработ-

ная плата». 

К основной заработной плате работников (ЗПосн ) относятся: оплата работ-

ников по принятой повременно-премиальной, сдельно-премиальной или окладной 

системе, а также доплаты за отработанное на производстве (явочное) время.  

К дополнительной заработной плате работников (ЗПдоп ) относятся выплаты, 

предусмотренные законодательством о труде,  за неотработанное на производстве 

(неявочное) время, как-то: 

- оплата очередных и дополнительных отпусков; 

- оплата перерывов кормящих матерей; 

- оплата времени, связанного с выполнением государственных и обществен-

ных обязанностей и пр.  

При упрощенном расчете  

- к основной заработной плате ( ЗПосн ) относится прямой фонд с учетом 

уральского коэффициента, премия, доплата не освобожденному бригадиру, доплата 

за многостаночное обслуживание, т.е. фонд часовой заработной платы; 

- к дополнительной заработной плате ( ЗПдоп) относится оплата очередного 

отпуска.  
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Таблица 16 - Результаты расчета годового фонда заработной платы основных рабочих 
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6.2.4 Расчѐт годового фонда заработной платы вспомогательных рабочих 

 

 

Упрощенно расчет заработной платы для каждого вспомогательного рабочего 

в отдельности осуществляется следующим образом. 

 

1) Фонд часовой заработной платы. 

Фонд часовой заработной платы (ФЧЗП) при упрощенном расчете включает в 

себя прямой фонд заработной платы, а также  такую доплату до часового фонда как 

премия  с учетом районного коэффициента. 

 

а) Прямой фонд заработной платы. 

Прямой фонд заработной платы с учетом районного коэффициента (ПФ , 

р./год) для вспомогательных рабочих рассчитывается по следующей формуле: 

 

KККЧЧТСFПФ попрночнст урполезн ,      (55) 

 

где Ч ст  – количество ставок.  

 

б) Премия. 

Премия (Пр , р./год) принимается равной  приблизительно 20 % от прямого 

фонда, взятого с учетом районного коэффициента (ПФ ). 

 

в) Фонд часовой заработной платы. 

Фонд часовой заработной платы (ФЧЗП , р./год) для вспомогательных рабо-

чих рассчитывается по формуле: 

 

ПрПФФЧЗП .                                               (56) 
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3) Фонд дневной заработной платы. 

При упрощенном расчете доплаты до дневного фонда могут не рассчитывать-

ся. Тогда фонд дневной заработной платы (ФДЗП , р./год) принимается равным 

фонду часовой заработной платы (ФЧЗП ). 

 

4) Фонд годовой заработной платы. 

Фонд годовой заработной платы (ФГЗП , р./год) при упрощенном расчете 

включает в себя фонд дневной заработной платы (ФДЗП ) и оплату отпусков 

(Отпуск ) и рассчитывается с использованием формул (52) и (53). 

 

5) Среднемесячная заработная плата. 

Среднемесячная заработная плата ( ЗПсрмес  , р./мес/чел) рассчитывается по 

формуле (54). Если загрузка участка (годовая трудоемкость) мала, то среднемесяч-

ная заработная плата не рассчитывается. 

В курсовой работе достаточно привести подробный расчет  годового фонда 

заработной платы только по одному из вспомогательных рабочих, результаты же  

расчета заработной платы для всех других вспомогательных рабочих можно сразу 

свести в таблицу 17. 

 

 

6.2.5 Расчѐт годового фонда заработной платы управленческого персонала и 

МОП 

 

 

Расчет годового фонда заработной платы для мастеров и уборщиц, оплачи-

ваемых согласно окладной системе, производится по приведенным ниже формулам, 

в которых при малой загрузке участка учитывается  поправочный коэффициент. 
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Таблица 17 - Результаты расчета годового фонда заработной платы вспомогательных рабочих 
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Основная заработная плата (ЗПосн , р./год) рассчитывается по формуле: 

 

KпопрЧ рабK уралОкладЗПосн 11 ,                  (57) 

 

где Оклад – месячный оклад, р./мес, смотреть исходные данные таблицы 5. 

 

Дополнительная заработная плата (оплата отпуска) (ЗПдоп , р./год) рассчиты-

вается по формуле: 

 

KпопрЧ рабK уралОкладЗПдоп .                      (58) 

 

Фонд годовой заработной платы (ФГЗП , р./год) рассчитывается по формуле: 

 

ЗПдопЗПоснФГЗП .                                     (59) 

 

Результаты расчета годового фонда заработной платы для   мастеров и убор-

щиц, сводятся в таблицу 18. 

 

Таблица 18 - Результаты расчѐта годового фонда заработной платы управленческого 

персонала и МОП 

Профес-

сия 

Числен-

ность 

работни-

ков, 

чел 

Оклад, 

р./мес 

Основная 

заработная 

плата, 

р./год 

Дополнитель-

ная 

заработная 

плата, 

р./год 

Фонд годовой 

заработной 

платы,  р./год 

Мастер      

Уборщица      
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6.3 Расчет расходов на содержание и эксплуатацию оборудования 

 

 

Расходы на содержание и эксплуатацию оборудования включают: 

- расходы на содержание оборудования и рабочих мест; 

- расходы на текущий ремонт оборудования; 

- расходы на содержание и эксплуатацию транспорта; 

- амортизацию производственного оборудования, транспортных средств и  

ценного инструмента; 

- возмещение малоценных и быстроизнашивающихся инструментов; 

- прочие расходы на содержание и эксплуатацию оборудования. 

 

 

6.3.1 Расходы на содержание оборудования и рабочих мест 

 

 

Расходы на содержание оборудования и рабочих мест включают заработную 

плату вспомогательных рабочих, обслуживающих оборудование, и отчисления на 

социальные нужды, стоимость вспомогательных материалов и затраты на энергию 

всех видов.  
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6.3.1.1 Заработная плата вспомогательных рабочих, обслуживающих 

оборудование, и отчисления на социальные нужды 

 

 

а) Фонд основной заработной платы вспомогательных рабочих, обслуживаю-

щих оборудование. 

Фонд основной заработной платы вспомогательных рабочих, обслуживающих 

оборудование ( ЗПосноб , р./год), складывается из суммы фондов часовой заработ-

ной платы (ФЧЗП ) наладчиков, смазчиков, электромонтеров и ремонтных слесарей, 

таблица 17.  

 

б) Дополнительная заработная плата вспомогательных рабочих, обслуживаю-

щих оборудование. 

Дополнительная заработная плата вспомогательных рабочих, обслуживающих 

оборудование ( ЗПдопоб , р./год), складывается из суммы оплат отпусков наладчи-

ков, смазчиков, электромонтеров и ремонтных слесарей, таблица 17. 

 

в) Отчисления на социальные нужды с заработной платы вспомогательных 

рабочих, обслуживающих оборудование. 

Отчисления на социальные нужды с заработной платы вспомогательных 

рабочих, обслуживающих оборудование (Отчсноб , р./год) принимаются 32,1 % от  

суммы основной ( ЗПосноб ) и дополнительной ( ЗПдопоб ) заработной платы  

вспомогательных рабочих, обслуживающих оборудование:  

- 22 %  - пенсионный фонд; 

- 2,9 % - фонд социального страхования РФ (на случай временной 

нетрудоспособности и материнства); 

- 5,1 % - фонд медицинского страхования; 
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- 2,1 % - обязательное страхование от несчастных случаев и 

профессиональных заболеваний на производстве (машиностроение относится к 14 

классу профессионального риска). 

 

г) Общая сумма расходов на заработную плату вспомогательных рабочих, об-

служивающих оборудование, и отчислений на социальные нужды. 

Общая сумма расходов на заработную плату вспомогательных рабочих, об-

служивающих оборудование, и отчислений на социальные нужды (Сзпоб , р./год) 

рассчитывается по формуле: 

 

ОтчснобЗПдопобЗПоснобС зпоб .                     (60) 

 

 

6.3.1.2 Стоимость вспомогательных материалов 

 

 

Стоимость вспомогательных материалов (Свм , р./год) принимается 1,5 - 2 % 

от стоимости основных материалов (Сом ). 

 

 

6.3.1.3 Расходы на энергию всех видов 

 

 

а) Стоимость электроэнергии. 

Стоимость электроэнергии (Сэл , р./год) рассчитывается по формуле: 
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QэлЦ элСэл ,                                         (61) 

 

где Цэл- стоимость 1 кВт-ч электроэнергии, р./кВт-ч; 

      Qэл - годовая потребность в электроэнергии, кВт-ч/год.  

 

Годовая потребность в электроэнергии рассчитывается по формуле: 

 

100/

1
K загрiF дейст

m

i
CпрiM обiQэл ,                (62) 

 

где Mобi - мощность оборудования на i-ой операции, кВт.  

 

б) Стоимость воды для приготовления СОЖ. 

Стоимость воды для приготовления СОЖ (Св , р./год) рассчитывается по 

формуле: 

 

QвЦвСв ,                                            (63) 

 

где Цв  - стоимость 1 м
3
 воды, р./ м

3
; 

        Qв  - годовая потребность в воде для приготовления СОЖ, м
3
/год. 

 

Годовая потребность в воде для приготовления СОЖ рассчитывается по фор-

муле: 

 

100/

1 1000

/6,0
K загрiF дейст

m

i
Cпрi

часл
Qв ,              (64) 
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где 1000  - перевод литров в м
3
;  

        часл /6,0  - потребность в воде для приготовления СОЖ на 1 станок.  

 

в) Стоимость топлива для работы оборудования. 

Стоимость топлива для работы оборудования (Ст , р./год) рассчитывается по 

формуле: 

 

QтЦтСт ,                                          (65) 

 

где Цт  - стоимость 1т топлива, р./т; 

       Qт- годовая потребность в топливе для работы оборудования, т/год. 

 

Годовая потребность в топливе для работы оборудования рассчитывается по 

формуле:  

 

100/

1
K загрiFномдн

m

i

Q лiсутпотртопQт ,         (66) 

 

где Q лiсутпотртоп – суточная потребность в топливе на i-ой операции, 

т/день. 

 

г) Стоимость сжатого воздуха. 

Стоимость сжатого воздуха (Ссжв, р./год) рассчитывается по формуле: 

 

QсжвЦсжвСсжв ,                                 (67) 

 

где Цсжв- стоимость 1 м
3
 сжатого воздуха,  р./ м

3
;  
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        Qсжв - годовая потребность в сжатом воздухе, м
3
/год. 

 

Годовая потребность в сжатом воздухе рассчитывается по формуле:  

 

100/

1
K загрiFномдн

m

i

Q iсутпотрсжвQсжв ,       (68) 

 

где Q iсутпотрсжв – суточная потребность в сжатом воздухе на i-ой опера-

ции, м
3
/день. 

 

д) Стоимость пара для работы оборудования. 

Стоимость пара для работы оборудования (Сп , р./год) рассчитывается по 

формуле: 

QпЦпСп ,                                          (69) 

 

где Цп  - стоимость 1т пара, р./ Гкал; 

        Qп   - годовая потребность в паре, Гкал/год. 

 

Годовая потребность в паре рассчитывается по формуле:  

 

100/

1
K загрiFномдн

m

i

QсутпотрпiQп ,               (70) 

 

где Qсутпотрпi– суточная потребность в паре на i-ой операции, Гкал/день. 

 

е) Общая сумма расходов на энергию всех видов. 
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Общая сумма расходов на энергию всех видов (Сэн , р./год) рассчитывается 

по формуле: 

 

СпСсжвСтСвСэлСэн .                            (71) 

 

 

6.3.1.4 Общая сумма расходов на содержание оборудования и рабочих мест 

 

 

Общая сумма расходов на содержание оборудования и рабочих мест (Ссодоб , 

р./год) рассчитывается по формуле: 

 

СэнСвмСзпобСсодоб .                                 (72) 

 

 

6.3.2 Расходы на текущий ремонт оборудования 

 

 

Расходы на текущий ремонт оборудования (С ремоб , р./год) принимаются      

3 % от стоимости основных фондов (Фоф ). 
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6.3.3 Расходы на содержание и эксплуатацию транспорта 

 

 

Расходы на содержание и эксплуатацию транспорта (Сэксплтран, р./год)  

рассчитываются по формуле: 

 

1000/2 ЦтгрузВчернNвыпСэксплтран ,        (73) 

 

где Цтгруз - стоимость тонны грузооборота, р./т; 

      1000 - перевод в тонны. 

 

 

6.3.4 Амортизация производственного оборудования, транспортных средств и 

ценного инструмента 

 

6.3.4.1 Амортизация производственного оборудования  

 

 

Амортизация производственного оборудования (Самоб , р./год)  рассчитыва-

ется по формуле: 

 

100/

1
НаобiСпрiКпопр

m

i
ФбiСамоб ,             (74) 

 

где Наобi- норма амортизации оборудования на i-ой операции, %. 
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6.3.4.2 Амортизация транспортных средств 

 

 

Амортизация транспортных средств (Самтран , р./год)  рассчитывается по 

формуле: 

 

100/НатранФтранСамтран ,                              (75) 

 

где Натран - норма амортизации транспортных средств, %. 

 

 

6.3.4.3 Амортизация ценного инструмента 

 

 

Амортизация ценного инструмента (Саминст , р./год) рассчитывается по 

формуле: 

 

100/НаинстФценинстСаминст ,                         (76) 

 

где Наинст  - норма амортизации инструмента, %. 
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6.3.4.4 Общая сумма амортизации производственного оборудования, 

транспортных средств и ценного инструмента 

 

 

Общая сумма амортизации производственного оборудования, транспортных 

средств и  ценного инструмента (Самсумоб , р./год) рассчитывается по формуле: 

 

СаминстСамтранСамобСамсумоб  .                (77) 

 

 

6.3.5 Возмещение малоценных и быстроизнашивающихся инструментов 

 

 

Возмещение малоценных и быстроизнашивающихся инструментов 

(Свозммцинст , р./год) принимается равным стоимости малоценных и 

быстроизнашивающихся инструментов (Фмцинст), взятой с учетом Кпопр.  

 

 

6.3.6 Прочие расходы на содержание и эксплуатацию оборудования 

 

 

Прочие расходы на содержание и эксплуатацию оборудования (Спроб , р./год)  

принимаются 2 % от суммы цеховых расходов (ЦР ), из которой исключается сумма  

прочих цеховых расходов (Спрцех): 
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СпрцехЦРСпроб
02,0 .                               (78) 

 

 

6.3.7 Общая сумма расходов на содержание и эксплуатацию оборудования 

 

 

Общая сумма расходов на содержание и эксплуатацию оборудования 

(РСЭО , р./год) рассчитывается по формуле: 

 

СамсумобСэксплтранСремобСсодобРСЭО  

СпробСвозммцинст .                                                (79) 

 

Результаты расчетов  оформляются в таблицу 19. 

 

Таблица 19 – Расходы на содержание и эксплуатацию оборудования 

Статьи  

расходов 

Условное 

обозначение 

Сумма, 

р./год 

1 2 3 

1 Расходы на содержание оборудования и ра-

бочих мест, в том числе 

- заработная плата вспомогательных рабочих, 

обслуживающих оборудование, и отчисления 

на социальные нужды 

 - стоимость вспомогательных материалов 

 - расходы  на энергию всех видов 

 

Ссодоб  

 

 

Сзпоб  

Свм  

Сэн  

 

2 Расходы на текущий ремонт оборудования С ремоб   

3 Расходы на содержание и эксплуатацию 

транспорта 

Сэксплтран  
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Продолжение таблицы 19  

1 2 3 

4 Амортизация производственного оборудова-

ния, транспортных средств и  ценного инстру-

мента 

Самсумоб   

5 Возмещение малоценных и быстроизнаши-

вающихся инструментов 

Свозммцинст   

6 Прочие расходы на содержание и эксплуата-

цию оборудования 

Спроб   

Итого расходов на содержание и эксплуатацию 

оборудования 

РСЭО   

 

 

6.4 Расчет цеховых расходов 

 

 

Цеховые (общепроизводственные) расходы включают: 

- расходы на содержание общецехового персонала; 

- расходы на содержание зданий и сооружений; 

- расходы на текущий ремонт зданий; 

- амортизацию зданий и ценного инвентаря; 

- возмещение быстроизнашивающегося малоценного инвентаря; 

- расходы на БРИЗ; 

- расходы по охране труда; 

- прочие цеховые расходы. 
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6.4.1 Расходы на содержание общецехового персонала 

 

 

Расходы на содержание общецехового персонала  включают  заработную пла-

ту рабочих, не связанных с работой оборудования, МОП и управленческого персо-

нала, и отчисления на социальные нужды. 

 

а) Фонд основной заработной платы вспомогательных рабочих,  не связанных 

с работой оборудования, МОП и управленческого персонала. 

Фонд основной заработной платы вспомогательных рабочих, не связанных с 

работой оборудования, МОП и управленческого персонала ( ЗПоснцех, р./год), 

складывается из суммы фондов часовой заработной платы (ФЧЗП ) браковщиков, 

уборщицы и мастера, смотреть таблицы 17, 18.  

 

б) Дополнительная заработная плата вспомогательных рабочих, не связанных 

с работой оборудования, МОП и управленческого персонала. 

Дополнительная заработная плата вспомогательных рабочих, не связанных с 

работой оборудования, МОП и управленческого персонала (ЗПдопцех, р./год), 

складывается из суммы оплат отпусков браковщиков, уборщицы и мастера, смот-

реть таблицы 17, 18.  

 

в) Отчисления на социальные нужды с заработной платы вспомогательных 

рабочих, не связанных с работой  оборудования, МОП  и управленческого персона-

ла. 

Отчисления на социальные нужды с заработной платы вспомогательных ра-

бочих, не связанных с работой оборудования, МОП и управленческого персонала 

(Отчснцех , р./год) принимаются 32,1 % от суммы основной (ЗПоснцех) и дополни-
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тельной (ЗПдопцех) заработной платы вспомогательных рабочих, не связанных с 

работой  оборудования, уборщицы и мастера. 

 

г) Общая сумма расходов на заработную плату вспомогательных рабочих, не 

связанных с работой оборудования, МОП и управленческого персонала, и отчисле-

ний на социальные нужды. 

Общая сумма расходов на заработную плату вспомогательных рабочих,  не 

связанных с работой оборудования, МОП и управленческого персонала и отчисле-

ний на социальные нужды (Сзпцех , р./год) рассчитывается по формуле: 

 

ОтчснцехЗПдопцехЗПоснцехСзпцех .                  (80) 

 

 

6.4.2 Расходы на содержание зданий и сооружений 

 

 

Расходы на  содержание зданий и сооружений (Ссодзд, р./год)  принимаются   

3 % от первоначальной стоимости зданий (Фзд ). 

 

 

6.4.3 Расходы на текущий ремонт зданий 

 

 

Расходы на текущий ремонт зданий (С ремзд , р./год) принимаются 1 % от 

стоимости основных фондов (Фоф ). 
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6.4.4 Амортизация зданий и ценного инвентаря 

 

6.4.4.1 Амортизация зданий 

 

 

Амортизация зданий (Самзд , р./год) рассчитывается по формуле: 

 

100/НаздФздСамзд ,                                 (81) 

 

где Назд  - норма амортизации зданий, %. 

 

 

6.4.4.2 Амортизация ценного инвентаря 

 

 

Амортизация ценного инвентаря (Саминв , р./год) рассчитывается по форму-

ле: 

 

                                                100/НаинвФценинвСаминв ,                        (82) 

 

где Наинв - норма амортизации ценного инвентаря, %. 
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6.4.4.3 Общая сумма амортизации зданий и ценного инвентаря 

 

 

Общая сумма амортизации зданий и  ценного инвентаря (Самсумцех , р./год) 

рассчитывается по формуле: 

 

СаминвСамздСамсумцех .                              (83) 

 

 

6.4.5 Возмещение быстроизнашивающегося малоценного инвентаря 

 

 

Возмещение быстроизнашивающегося малоценного инвентаря                     

(Свозммцинв , р./год) принимается равным стоимости малоценного и 

быстроизнашивающегося инвентаря (Фмцинв ), взятой с учетом Кпопр.  

 

 

6.4.6 Расходы на БРИЗ 

 

 

Расходы на БРИЗ (расходы на исследовательские цели и рационализацию)  

(Сбриз, р./год)  принимаются в размере от 700 до 1000 р. на одного работающего 

(на одну ставку) в год с учетом Кпопр.  
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6.4.7 Расходы по охране труда 

 

 

Расходы по охране труда (Сохртр, р./год) принимаются 500 р. на одного ра-

ботающего (на одну ставку) в год с учетом Кпопр. 

 

 

6.4.8 Прочие цеховые расходы 

 

 

Прочие цеховые расходы (Спрцех, р./год) принимаются 3 % от суммы статей 

6.4.1 – 6.4.7:  

 

СамсумцехСремздСсодздСзпцехСпрцех (03,0  

)СохртрСбризСвозммцинв .                                   (84) 

 

 

6.4.9 Общая сумма цеховых расходов 

 

 

Общая сумма цеховых  расходов (ЦР , р./год) рассчитывается по формуле: 

 

СвозммцинвСамсумцехСремздСсодздСзпцехЦР  

                         СпрцехСохртрСбриз .                                          (85) 
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Результаты расчета оформляются в таблицу 20. 

 

Таблица 20 – Цеховые расходы 

Статьи  

расходов 

Условное 

обозначение 

Сумма, 

р./год 

1 Расходы на содержание общецехового 

персонала 

Сзпцех   

2 Расходы на содержание зданий и соору-

жений 

Ссодзд  

3 Расходы на текущий ремонт зданий С ремзд   

4 Амортизация зданий и ценного инвента-

ря 

Самсумцех   

5 Возмещение быстроизнашивающегося 

малоценного инвентаря 

Свозммцинв   

6 Расходы на БРИЗ  Сбриз   

7 Расходы по охране труда Сохртр    

8 Прочие цеховые расходы Спрцех  

Итого цеховых расходов  ЦР   

 

 

6.5 Смета затрат на годовой выпуск продукции и калькуляция                 

себестоимости продукции 

 

6.5.1 Смета затрат на годовой выпуск продукции 

 

 

Смета затрат на годовой выпуск продукции оформляется в виде таблицы, в 

которую сводятся результаты расчетов по пунктам 6.1 – 6.4, смотреть таблицу 21.  

При этом в статьи «основная заработная плата производственных рабочих» и 

«дополнительная заработная плата производственных рабочих» включается зара-

ботная плата только основных рабочих. Заработная плата вспомогательных рабо-
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чих, управленческого персонала и МОП содержится в статьях «расходы на содер-

жание и эксплуатацию оборудования» и «цеховые расходы».  

Отчисления на социальные нужды по заработной плате производственных ра-

бочих принимаются 32,1 % от суммы основной и  дополнительной заработной пла-

ты производственных рабочих (только основных).  

 

Таблица 21 - Смета затрат на годовой выпуск продукции 

Статьи затрат 
Сумма, 

р./год 

1 Основные материалы за вычетом отходов   

2 Основная заработная плата производственных рабочих   

3 Дополнительная заработная плата производственных рабочих  

4 Отчисления на социальные нужды по заработной плате произ-

водственных  рабочих  

 

5 Расходы на содержание и эксплуатацию оборудования  

6 Цеховые расходы  

Цеховая себестоимость, Сгод (итого)  

 

 

6.5.2 Калькуляция себестоимости продукции при однономенклатурном 

производстве 

 

 

Калькуляция себестоимости – это исчисление затрат на производство едини-

цы продукции.  

Калькуляция себестоимости продукции при производстве деталей одного на-

именования состоит в определении цеховой себестоимости единицы продукции 

(детали) (Сдет , р./шт) по формуле: 

 

Nвып

СгодСдет .                                           (86) 
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6.5.3 Калькуляция себестоимости продукции при многономенклатурном 

производстве 

 

 

Если  программа выпуска включает более одного наименования деталей, рас-

чет себестоимости единицы продукции (калькуляция) проводится следующим обра-

зом.  

- Прямые затраты, т.е. затраты на основные материалы (см. раздел 6.1) и фонд 

годовой заработной платы основных рабочих (см. раздел 6.2.3),  рассчитываются 

отдельно на каждую деталь.  

- Косвенные расходы, т.е. расходы на содержание и эксплуатацию оборудова-

ния (см. раздел 6.3) и цеховые расходы (см. раздел 6.4) (в т.ч. фонд годовой зара-

ботной платы вспомогательных рабочих, управленческого персонала и МОП (см. 

разделы 6.2.4, 6.2.5)), определяются сначала в общем, на все наименования деталей, 

выпускаемые участком, а  затем распределяются по отдельным деталям пропорцио-

нально их годовой трудоемкости. 

- По результатам расчета на деталь каждого наименования составляется смета 

затрат, смотреть таблицу 21 и рассчитывается себестоимость единицы продукции 

(см. формулу (86)).   

 

Пример 8 - Калькуляция себестоимости продукции при многономенкла-

турном производстве 

Необходимо составить плановую калькуляцию по деталям А и Б, распределяя 

расходы, связанные с работой оборудования, и  цеховые расходы пропорционально  

годовой  трудоемкости. Исходные данные для расчета в таблице 22. 
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Таблица 22 -  Исходные данные для калькуляции себестоимости деталей А и Б 

Показатели Деталь А Деталь  Б 

Производственная программа, шт/год 150 250 

Суммарное штучное время (по всем операциям), час/шт  1,2 0,8 

Основные материалы за вычетом отходов, р./год 7 500  10 500  

Основная заработная плата производственных рабочих, 

р./год 

 

21 600 

 

24 000 

Дополнительная заработная плата производственных 

рабочих, р./год 

 

2 160 

 

2 400 

Отчисления на социальные нужды по заработной плате 

производственных  рабочих, р./год 

 

7 627 

 

8 474 

Расходы, связанные с работой оборудования,  р./год 64 800 

Цеховые расходы,  р./год 38 120 

 

Годовая трудоемкость по деталям (Тр , час/год): 

Тра= 1,2 час/шт * 150 шт/год = 180 час/год 

Трб = 0,8 час/шт * 250 шт/год = 200 час/год   

 

Удельный вес деталей по годовой трудоемкости (Ктр ): 

Ктра  = 180 / (180 + 200) = 0,47  

Ктрб  = 1 – 0,47 = 0,53 

 

Расчет себестоимости деталей А и Б в таблице 23. 

 

Таблица 23 - Калькуляция себестоимости деталей А и Б 

Статьи затрат Расчет затрат по деталям, р./шт 

Деталь А Деталь Б 

1 2 3 

1 Основные материалы за выче-

том отходов  

7 500 / 150 = 50 10 500 / 250 = 42 

2 Основная заработная плата 

производственных рабочих  

21 600 / 150 = 144 24 000 / 250 = 96 

3 Дополнительная заработная 

плата производственных рабо-

чих 

2 160 / 150 = 14,4 2 400 / 250 = 9,6 
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Продолжение таблицы 23 

1 2 3 

4 Отчисления на социальные 

нужды по заработной плате про-

изводственных рабочих  

7 627 / 150 =  50,85 8 474 / 250 = 33,9 

5 Расходы на содержание и экс-

плуатацию оборудования 

64 800 * 0,47 / 150 =   

= 203,04 

64 800 * 0,53 / 250 =  

= 137,34 

6 Цеховые расходы 38 120  * 0,47 / 150 =  

= 119,44 

38 120  * 0,53 / 250 =  

= 80,82 

Цеховая себестоимость (итого) 50 + 144 + 50,85 + 

203,04 + 119,44 = 

567,33 

42 + 96 + 9,6 + 33,9 + 

137,34 + 80,82 = 

261,66 

 

 

7 Расчет оборотных средств (для всех типов производства) 

 

7.1 Норматив по основным материалам 

 

 

Норматив по основным материалам (Ном, р.) рассчитывается по формуле: 

 

Н зом
Сом

Ном
360

 ,                                    (87) 

 

где Н зом  - норма складского запаса основных материалов (устанавливается в 

зависимости от интервала поставок материалов), дней. 
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7.2 Норматив по вспомогательным материалам 

 

 

Норматив по вспомогательным материалам (Нвм , р.) рассчитывается по 

формуле: 

 

Н звм
Свм

Нвм
360

,                                       (88) 

 

где Н звм  - норма складского запаса вспомогательных материалов (устанав-

ливается в зависимости от интервала поставок материалов), дней. 

 

 

7.3 Норматив по незавершенному производству 

 

 

Норматив по незавершенному производству (Ннзп , р.) рассчитывается по 

формуле: 

 

КнзСдетZсумНнзп ,                                 (89) 

 

где Кнз  - коэффициент нарастания затрат. 

 

При серийном производстве вместо суммарного задела может стоять суточная 

потребность.  

 

Коэффициент нарастания затрат рассчитывается по формуле: 
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Сгод

СгодСом
Кнз

2
 .                                          (90) 

 

Коэффициент нарастания затрат всегда меньше единицы. 

 

 

7.4 Норматив по готовой продукции 

 

 

Норматив по готовой продукции (Нгп, р.) рассчитывается по формуле: 

  

hсменFсмен

ТотпрПсутСдет
Н гп

2
 ,                         (91) 

 

где Тотпр  - периодичность отправки продукции, час. 

 

 

7.5 Норматив по малоценному инструменту 

 

 

Норматив по малоценному инструменту (Н мцинст, р.) устанавливается в 

размере его остаточной стоимости - 50 % от Фмцинст  (с учетом Кпопр), так как  

50 % его стоимости списывается на себестоимость  продукции при передаче инст-

рументов в эксплуатацию. 

 

Результаты расчета сводятся в таблицу 24. 
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Таблица 24 - Нормируемые оборотные средства 

Элементы  

оборотных средств 

Условное 

обозначение 

Сумма,  

р. 

1 Основные материалы Ном  

2 Вспомогательные материалы Нвм   

3 Незавершѐнное производство Ннзп   

4 Готовая продукция Нгп  

5 Малоценный инструмент Н мцинст  

Итого Нобср  

 

 

8 Экономические показатели (для всех типов производства) 

 

8.1 Фондовооружѐнность труда  

 

 

Фондовооружѐнность труда (Фвоор, р./чел) рассчитывается по полной стои-

мости основных фондов  (без учета поправочного коэффициента) по формуле: 

 

Ч рабосн

Фоф
Фвоор  ,                                        (92) 

 

где Ч рабосн – численность основных рабочих, чел.  
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8.2 Фонд годовой заработной платы всех работающих 

 

 

Фонд годовой заработной платы всех работающих (ФГЗПобщ, р./год) рассчи-

тывается по формуле: 

 

ФГЗП упрФГЗП мопФГЗПвспФГЗПоснФГЗПобщ  ,   (93) 

 

где ФГЗП упрмопвспосн ),,(  - фонд годовой заработной платы основных рабо-

чих (вспомогательных рабочих, МОП, управленческого персонала), р./год.  

 

 

8.3 Среднемесячная заработная плата производственных рабочих 

 

 

Среднемесячная заработная плата  производственных  рабочих (ЗПсрмес , 

р./мес/чел) рассчитывается по формуле: 

 

12Ч рабосн

ФГЗП осн
ЗПсрмес  .                                    (94) 

 

При низкой загрузке производственного  участка данный пункт может не рас-

считываться. 
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8.4 Производительность труда 

 

 

а) Производительность труда в натуральном выражении (Прнат , шт/год/чел) 

рассчитывается по формуле: 

 

Ч рабосн

NвыпПрнат  .                                          (95) 

 

б) Производительность труда в стоимостном выражении (Прстоим, 

р./год/чел)  рассчитывается по формуле: 

 

Ч рабосн

СгодПрстоим .                                      (96) 

 

 

8.5 Фондоотдача 

 

 

Фондоотдача (Фотд , р./год/р.)  рассчитывается по стоимости основных фон-

дов, взятой  с учетом поправочного коэффициента, по формуле: 

 

Фоф

Сгод
Фотд  .                                              (97) 

 

Результаты расчета сводятся в таблицу 25. 
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Таблица 25 – Экономические показатели  

Показатели Единица 

 измерения 

Значение  

 

1 Объем выпуска:   

а) в натуральном выражении шт/год  

б) по стоимости р./год  

2 Общая численность работающих: чел  

в том числе:   

а) основные рабочие чел  

б) вспомогательные рабочие чел  

в) МОП  чел  

г) управленческий персонал чел  

3 Стоимость основных фондов (полная) р.  

в т.ч. рабочие машины и оборудование р.  

4 Фондовооруженность труда р./чел  

5 Производственная площадь м
2
  

6 Фонд годовой заработной платы всех рабо-

тающих  

р./год  

7 Среднемесячная заработная плата  произ-

водственных рабочих 

р./мес /чел  

8 Производительность труда   

а) в натуральном выражении шт/год/чел  

б) по стоимости р./год/чел  

9 Фондоотдача р./год/р.  

10 Цеховая себестоимость детали р./шт  

11 Норматив оборотных средств р.  
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http://znanium.com/catalog/product/884402 

33 Экономика предприятия: тесты, задачи, ситуации [Электронный ресурс]: 

учебное пособие для студентов вузов, обучающихся по экономическим специально-

стям / Под ред. Горфинкель В.Я. – 5-е изд., стер. – М.: ЮНИТИ-ДАНА, 2015. – 335 

с. – Режим доступа: http://znanium.com/catalog/product/883839 

34 Экономика, организация и управление предприятиями, отраслями, ком-

плексами [Электронный ресурс]: учебное пособие для обучающихся по образова-

тельным программам высшего образования - программе подготовки научно-

педагогических кадров в аспирантуре 38.06.01 Экономика и по направлению подго-

товки 38.04.01 Экономика / [В. М. Воронина и др.]; М-во образования и науки Рос. 

Федерации, Федер. гос. бюджет. образоват. учреждение высш. образования "Орен-

бург. гос. ун-т". - Электрон. текстовые дан. (1 файл: 2.87 Мб). - Оренбург : ОГУ, 

2017. - 320 с. 

35 Экономика, организация и управление промышленным предприятием 

[Электронный ресурс]: учебник / Е.Д. Коршунова, О.В. Попова, И.Н. Дорожкин, 

О.Е. Зимовец, С.В. Курилова, А.Г. Схиртладзе, А.А. Корниенко. – М.: КУРС: ИН-

ФРА-М, 2017. – 272 с. – Режим доступа: http://znanium.com/catalog/product/635023 

36 Экономический словарь: от теории к практике [Электронный ресурс]: 

учебное пособие / О. Г. Гореликова-Китаева [и др.]; М-во образования и науки Рос. 

Федерации, Федер. гос. бюджет. образоват. учреждение высш. образования "Орен-

бург. гос. ун-т". - Электрон. текстовые дан. (1 файл: 10858 Kб). - Оренбург : ОГУ, 

2016.  

http://znanium.com/catalog/product/884402
http://znanium.com/catalog/product/883839
http://znanium.com/catalog/product/635023
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Приложение А 

(обязательное) 

 

Классификация основных средств, включаемых в амортизационные группы 

 

 

Классификация, представленная в таблице А.1,  приведена согласно Поста-

новлению Правительства Российской Федерации от 1 января 2002 г. № 1 г. Москва 

«О Классификации основных средств,  включаемых в амортизационные группы» в 

сокращенном варианте. 

 

Таблица А.1 - Классификация основных средств, включаемых в амортизационные 

группы 

Номер 

амортиза-

ционной  

группы 

Срок  

полезного  

использования, лет 

 

Основные  

средства  

1 2 3 

1 от 1 года  

до 2 лет  

включительно 

Инструмент для металлорежущих и деревооб-

рабатывающих станков 

Инструмент алмазный и абразивный 

2 свыше 2 лет  

до 3 лет  

включительно 

- 

3 свыше 3 лет  

до 5 лет  

включительно 

 

Краны стреловые переносные грузоподъемно-

стью от 0,5 до 1,0 т. 

Краны стреловые передвижные грузоподъемно-

стью от 0,5 до 1,5 т. 

Станки металлообрабатывающие, не включен-

ные в другие группировки (оборудование для 

нанесения металлопокрытий, для газотермиче-

ского напыления, системы гибкие производст-

венные (роботы)) 

Техника электронно-вычислительная, включая 

персональные компьютеры 

Инвентарь производственный и хозяйственный 
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Продолжение таблицы А.1  
 

1 2 3 

4 свыше 5 лет  

до 7 лет  

включительно 

Средства подъемно-транспортные (автопогруз-

чики) 

Сварочное оборудование 

Электрокары 

Средства механизации и автоматизации управ-

ленческого и инженерного труда 

Инвентарь производственный и хозяйственный 

5 свыше 7 лет  

до 10 лет  

включительно 

 

Здания сборно-контейнерного исполнения, де-

ревянные каркасные, каркасно-панельные и па-

нельные, щитовые и облегченные здания, теле-

фонные кабины и будки Фрадкина (кроме жи-

лых) 

Станки с ЧПУ, в том числе обрабатывающие 

центры 

Оснастка технологическая для машиностроения 

Оборудование подъемно-транспортное подвиж-

ное (кроме автопогрузчиков) 

Конвейеры (ленточные, подвесные, ковшовые, 

вибрационные и прочие) 

Оборудование для транспортировки грузов про-

чее, кроме конвейеров (манипуляторы, погру-

зочно-разгрузочные устройства, тали, лебедки) 

Системы гибкие производственные, модули 

гибкие производственные, роботы промышлен-

ные 

Аппаратура  электрическая низковольтная           

(до 1000 В)  

Аппаратура и устройства специализированные 

для автоматизации технологических процессов  

Инвентарь производственный и хозяйственный 

6 свыше 10 лет  

до 15 лет  

включительно 

 

Краны – штабелеры 

Станки и машины металлообрабатывающие 

кузнечно-прессовые (прессы механические, 

прессы гидравлические, автоматы кузнечно-

прессовые, молоты, машины и вальцы ковоч-

ные, машины гибочные и правильные, ножни-

цы, линии автоматические и комплексы кузнеч-

но-прессовые) 

Станки строгальные, фрезерные, шипорезные, 

шлифовальные, полировальные, сверлильные, 

пазовальные и долбежные 
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Продолжение таблицы А.1  

1 2 3 

7 свыше 15 лет  

до 20 лет  

включительно 

 

Здания деревянные, каркасные и щитовые, 

контейнерные, деревометаллические, каркасно-

обшивные и панельные, глинобитные, сырцо-

вые, саманные и другие аналогичные (кроме 

жилых)  

Станки металлообрабатывающие, металлоре-

жущие (токарной группы, сверлильно-

расточной группы, зубообрабатывающие, фре-

зерные, строгальные и долбежные, болто- и гай-

конарезные, станки отрезные, специальные и 

специализированные) 

8 свыше 20 лет  

до 25 лет  

включительно 

 

Здания бескаркасные со стенами облегченной 

каменной кладки, железобетонными, кирпич-

ными и деревянными колоннами и столбами, с 

железобетонными, деревянными и другими пе-

рекрытиями, здания деревянные с брусчатыми 

или бревенчатыми р.леными стенами, сооруже-

ния обвалованные (кроме жилых) 

Оборудование литейное  

Инвентарь производственный и хозяйствен-

ный 

9 свыше 25 лет  

до 30 лет  

включительно 

Здания (колонны железобетонные или кир-

пичные, покрытия железобетонные) (кроме жи-

лых) 

10 свыше 30 лет Здания, кроме вошедших в другие группы (с 

железобетонными и металлическими каркасами, 

со стенами из каменных материалов, крупных 

блоков и панелей, с железобетонными, металли-

ческими и другими долговечными покрытиями) 

(кроме жилых) 
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Приложение Б 

(рекомендуемое) 

 

Задания на курсовую работу  

«Экономическое обоснование производственного процесса» 

 

Вариант 1 

 

Задание на курсовую работу «Экономическое обоснование процесса изготовления 

деталей «Винт»»  

 

Исходные данные 

 

Наименование детали:                                                 Винт 

Годовая программа, штук/год:                                    4 000 

Материал детали:                                                         Сталь 35-В-Т 

Вид заготовки:                                                              Прокат 

Вес заготовки, кг/шт:                                                    3,4 

Чистый вес детали, кг/шт:                                            2,62  

 

Таблица Б.1 – Технологический процесс  

№ опе-

рации 

Наименование  

операции 

Вид 

оборудования 

Время, мин Разряд 

работ tшт tп-з 

1 Токарная 16К20 5,4 

40 

4 

2 Токарная с ЧПУ 16А20Ф4 46,0 5 

3 Сверлильная 2М55 1,6 4 

4 Круглошлифовальная 3В110 3,0 5 
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Режим работы: 

- количество  рабочих дней в неделю -              5 

- число смен -                                                        2 

- продолжительность смены, час -                      8 

 

Тарифы на материалы, энергию, трудовые ресурсы, а также данные по основ-

ным фондам берутся на предприятии, где проходит практика, и в сети Интернет.  

 

Перечень подлежащих разработке вопросов: 

а) выбор и обоснование типа производства; б) организация производства; в) 

оперативное планирование; г) расчет стоимости основных фондов; д) составление 

сметы затрат на производство деталей; е) расчет оборотных средств; ж) расчет эко-

номических показателей. 



110 

 

Вариант 2 

 

Задание на курсовую работу «Экономическое обоснование процесса изготов-

ления деталей «Вал»» 

 

Исходные данные 

 

Наименование детали:                                                 Вал 

Годовая программа, штук/год:                                    10 000 

 

Материал детали:                                                         Сталь 30 ХГСА 

Вид заготовки:                                                              Отливка 

Вес заготовки, кг/шт:                                                    5 

Чистый вес детали, кг/шт:                                            3  

 

Таблица Б.2 – Технологический процесс 

№ опе-

рации 

Наименование  

операции 

Вид 

оборудования 

Время, мин Разряд 

работ tшт tп-з 

1 Токарная 16К20Ф3 5 

30 

5 

2 Фрезерная МР-78 6 5 

3 Шлифовальная 3М151Ф2 7 4 

4 Долбежная Е3-9В 11 4 

5 Шлицефрезерная 5А352ПФ2 16 5 

6 Зубофрезерная А352П 10 5 

 

Режим работы: 

- количество  рабочих дней в неделю -              5 

- число смен -                                                        2 

- продолжительность смены, час -                      8 
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Тарифы на материалы, энергию, трудовые ресурсы, а также данные  по основ-

ным фондам  берутся  на предприятии, где проходит практика, и в сети Интернет.  

 

Перечень подлежащих разработке вопросов: 

а) выбор и обоснование типа производства; б) организация производства; в) 

оперативное планирование; г) расчет стоимости основных фондов; д) составление 

сметы затрат на производство деталей;  е) расчет оборотных средств; ж) расчет эко-

номических показателей.  
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Вариант 3 

 

Задание на курсовую работу «Экономическое обоснование процесса изготовления 

деталей «Втулка»»  

 

Исходные данные 

 

Наименование детали:                                                 Втулка 

Годовая программа, штук/год:                                    3 000 

 

Материал детали:                                                         Сталь 09Х161-14Б  

Вид заготовки:                                                              Поковка 

Вес заготовки, кг/шт:                                                    1,2 

Чистый вес детали, кг/шт:                                            0,8 

 

Таблица Б.3 – Технологический процесс 

№ опе-

рации 

Наименование  

операции 

Вид 

оборудования 

Время, мин Разряд 

работ tшт tп-з 

1 Токарная 1К62 35 

38 

4 

2 Токарная 1К62 48,5 4 

3 Токарная 1К62 8 4 

4 Токарная 1К62 8 4 

5 Токарная 1К62 24 4 

6 Шлифовальная 3А151 13,5 3 

7 Шлифовальная 3А151 6,9 3 

8 Токарная 1К62 0,95 4 

 

Режим работы: 

- количество  рабочих дней в неделю -              5 
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- число смен -                                                        2 

- продолжительность смены, час -                      8 

 

Тарифы на материалы, энергию, трудовые ресурсы, а также данные  по основ-

ным фондам берутся  на предприятии, где проходит практика, и в сети Интернет.  

 

Перечень подлежащих разработке вопросов: 

а) выбор и обоснование типа производства; б) организация производства; в) 

оперативное планирование; г) расчет стоимости основных фондов; д) составление 

сметы затрат на производство деталей;  е) расчет оборотных средств; ж) расчет эко-

номических показателей.  
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Вариант 4 

 

Задание на курсовую работу «Экономическое обоснование процесса изготовления 

деталей «Втулка»» 

 

Исходные данные 

 

Наименование детали:                                                 Втулка 

Годовая программа, штук/год:                                    15 000 

 

Материал детали:                                                         Бронза Бр.Б2 

Вид заготовки:                                                              Пруток 

Вес заготовки, кг/шт:                                                    0,9 

Чистый вес детали, кг/шт:                                            0,3 

 

Таблица Б.4 – Технологический процесс 

№ опе-

рации 

Наименование  

операции 

Вид 

оборудования 

Время, мин Разряд 

работ tшт tп-з 

1 Токарная 1К62Т1 11,2 

15 

3 

2 Токарная 1К62Т1 10,0 3 

3 Токарная 1К62Т1 10,7 3 

4 Токарная 1К62Т1 3,4 3 

5 Сверлильная 2Р125Ф2 4,0 4 

6 Фрезерная 6Р13Ф3 4,8 4 

7 Токарная 1К62Т1 9,2 3 

8 Токарная 1К62Т1 2,3 3 

 

Режим работы: 

- количество  рабочих дней в неделю -              5 
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- число смен -                                                        2 

- продолжительность смены, час -                      8 

 

Тарифы на материалы, энергию, трудовые ресурсы, а также данные  по основ-

ным фондам  берутся  на предприятии, где проходит практика, и в сети Интернет.  

 

Перечень подлежащих разработке вопросов: 

а) выбор и обоснование типа производства; б) организация производства; в) 

оперативное планирование; г) расчет стоимости основных фондов; д) составление 

сметы затрат на производство деталей;  е) расчет оборотных средств; ж) расчет эко-

номических показателей.  
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Вариант 5 

 

Задание на курсовую работу «Экономическое обоснование   

процесса  изготовления деталей «Золотник»» 

 

Исходные данные 

 

Наименование детали:                                                 Золотник 

Годовая программа, штук/год:                                    12 000 

 

Материал детали:                                                         Сталь 40 Х 

Вид заготовки:                                                              Штамповка 

Вес заготовки, кг/шт:                                                    1,00 

Чистый вес детали, кг/шт:                                            0,82 

 

Таблица Б.5 – Технологический процесс  

№ опе-

рации 

Наименование  

операции 

Вид 

оборудования 

Время, мин Разряд 

работ tшт tп-з 

1 Токарно-винторезная 1К62 10,0 

18 

2 

2 Токарная с ЧПУ 16К20Ф3 13,1 2 

3 Радиально-сверлильная 2Н55 9,7 3 

4 Вертикально-фрезерная 6550 8,1 3 

5 Круглошлифовальная 3Б161 11,3 4 

 

Режим работы: 

- количество  рабочих дней в неделю -              5 

- число смен -                                                        2 

- продолжительность смены, час -                      8 
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Тарифы на материалы, энергию, трудовые ресурсы, а также данные  по основ-

ным фондам  берутся  на предприятии, где проходит практика, и в сети Интернет.  

 

Перечень подлежащих разработке вопросов: 

а) выбор и обоснование типа производства; б) организация производства; в) 

оперативное планирование; г) расчет стоимости основных фондов; д) составление 

сметы затрат на производство деталей;  е) расчет оборотных средств; ж) расчет эко-

номических показателей.  
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Вариант 6 

 

Задание на курсовую работу «Экономическое обоснование   

процесса изготовления деталей «Палец наклонный»» 

 

Исходные данные 

 

Наименование детали:                                                 Палец наклонный 

Годовая программа, штук/год:                                    12 000 

 

Материал детали:                                                         У8А 

Вид заготовки:                                                              Отливка 

Вес заготовки, кг/шт:                                                    0,95 

Чистый вес детали, кг/шт:                                            0,74 

 

Таблица Б.6 – Технологический процесс 

№ опе-

рации 

Наименование  

операции 

Вид 

оборудования 

Время, мин Разряд 

работ tшт tп-з 

1 Токарная 1К62 12 

15 

3 

2 Фрезерная 6М82 6 4 

3 Фрезерная 6Р83 5 4 

4 Шлифовальная 35151П 12 5 

5 Плоскошлифовальная 3Б756 10 5 

 

Режим работы: 

- количество  рабочих дней в неделю -              5 

- число смен -                                                        2 

- продолжительность смены, час -                      8 
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Тарифы на материалы, энергию, трудовые ресурсы, а также данные  по основ-

ным фондам  берутся  на предприятии, где проходит практика, и в сети Интернет.  

 

Перечень подлежащих разработке вопросов: 

а) выбор и обоснование типа производства; б) организация производства; в) 

оперативное планирование; г) расчет стоимости основных фондов; д) составление 

сметы затрат на производство деталей;  е) расчет оборотных средств; ж) расчет эко-

номических показателей.  
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Вариант 7 

 

Задание на курсовую работу «Экономическое обоснование процессаизготов-

ления деталей «Палец»» 

 

Исходные данные 

 

Наименование детали:                                                 Палец 

Годовая программа, штук/год:                                    6 000 

 

Материал детали:                                                         Сталь 45 

Вид заготовки:                                                              Поковка 

Вес заготовки, кг/шт:                                                    0,48 

Чистый вес детали, кг/шт:                                            0,32 

 

Таблица Б.7 – Технологический процесс  

№ опе-

рации 

Наименование  

операции 

Вид 

оборудования 

Время, мин Разряд 

работ tшт tп-з 

1 Фрезерно-центровальная МР-71М 3 

28 

5 

2 Токарная 16К20Ф3 24 5 

3 Круглошлифовальная  3М151 3 5 

4 Вертикально-фрезерная 6Р12 3 4 

5 Вертикально-сверлильная 2Н125 8 4 

 

Режим работы: 

- количество  рабочих дней в неделю -              5 

- число смен -                                                        2 

- продолжительность смены, час -                      8 
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Тарифы на материалы, энергию, трудовые ресурсы, а также данные  по основ-

ным фондам берутся  на предприятии, где проходит практика, и в сети Интернет.  

 

Перечень подлежащих разработке вопросов: 

а) выбор и обоснование типа производства; б) организация производства; в) 

оперативное планирование; г) расчет стоимости основных фондов; д) составление 

сметы затрат на производство деталей;  е) расчет оборотных средств; ж) расчет эко-

номических показателей.  
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Вариант 8 

 

Задание на курсовую работу  «Экономическое обоснование процесса изготовления 

деталей «Откидная колодка»» 

 

Исходные данные 

 

Наименование детали:                                                 Откидная колодка  

Годовая программа, штук/год:                                    12 000 

 

Материал детали:                                                         СЧ 20 

Вид заготовки:                                                              Отливка 

Вес заготовки, кг/шт:                                                    9,8 

Чистый вес детали, кг/шт:                                            6,4 

 

Таблица Б.8 – Технологический процесс  

№ опе-

рации 

Наименование  

операции 

Вид 

оборудования 

Время, мин Разряд 

работ tшт tп-з 

1 Вертикально-фрезерная 6Р13 12 

22 

5 

2 Вертикально-фрезерная 6Р13 10 5 

3 Поперечно-строгальная 7Б35 6 5 

4 Сверлильная  2Н125 8 4 

5 Горизонтально-фрезерная  6Н85 7 5 

6 Шлифовальная  3П722 11  5 

 

Режим работы: 

- количество  рабочих дней в неделю -              5 

- число смен -                                                        2 

- продолжительность смены, час -                      8 
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Тарифы на материалы, энергию, трудовые ресурсы, а также данные по основ-

ным фондам берутся  на предприятии, где проходит практика, и в сети Интернет.  

 

Перечень подлежащих разработке вопросов: 

а) выбор и обоснование типа производства; б) организация производства; в) 

оперативное планирование; г) расчет стоимости основных фондов; д) составление 

сметы затрат на производство деталей;  е) расчет оборотных средств; ж) расчет эко-

номических показателей.  
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Вариант 9 

 

Задание на курсовую работу «Экономическое обоснование процесса изготовления 

деталей «Ось»»  

 

Исходные данные 

 

Наименование детали:                                                 Ось  

Годовая программа, штук/год:                                    6 000 

 

Материал детали:                                                         Сталь 45 

Вид заготовки:                                                              Прокат 

Вес заготовки, кг/шт:                                                    0,7 

Чистый вес детали, кг/шт:                                            0,4 

 

Таблица Б.9 – Технологический процесс  

№ опе-

рации 

Наименование  

операции 

Вид 

оборудования 

Время, мин Разряд 

работ tшт tп-з 

1 Токарная 16К20Ф3 24,2 

30 

4 

2 Токарная 16Б16 13,2 5 

3 Фрезерная 6Р13 20,7 4 

4 Резьбонакатная А9518 18,1 3 

5 Шлифовальная 3У10В 13,2 5 

6 Шлифовальная  3У10В 16,6  5 

 

Режим работы: 

- количество  рабочих дней в неделю -              5 

- число смен -                                                        2 

- продолжительность смены, час -                      8 
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Тарифы на материалы, энергию, трудовые ресурсы, а также данные  по основ-

ным фондам  берутся  на предприятии, где проходит практика, и в сети Интернет.  

 

Перечень подлежащих разработке вопросов: 

а) выбор и обоснование типа производства; б) организация производства; в) 

оперативное планирование; г) расчет стоимости основных фондов; д) составление 

сметы затрат на производство деталей;  е) расчет оборотных средств; ж) расчет эко-

номических показателей.  
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Вариант 10 

 

Задание на курсовую работу  «Экономическое обоснование   

процесса  изготовления деталей «Ось»»  

 

Исходные данные 

 

Наименование детали:                                                 Ось  

Годовая программа, штук/год:                                    30 000 

 

Материал детали:                                                         Сталь 45 

Вид заготовки:                                                              Прокат 

Вес заготовки, кг/шт:                                                    0,40 

Чистый вес детали, кг/шт:                                            0,22 

 

Таблица Б.10 – Технологический процесс  

№ опе-

рации 

Наименование  

операции 

Вид 

оборудования 

Время, мин Разряд 

работ tшт tп-з 

1 Токарная  16К20 1,5 

15 

5 

2 Круглошлифовальная  3У10В 2,0 5 

3 Зубофрезерная  5304В 2,5 5 

4 Сверлильная 2А125 3,0 4 

5 Токарная  16К20 1,0 5 

 

Режим работы: 

- количество  рабочих дней в неделю -              5 

- число смен -                                                        2 

- продолжительность смены, час -                      8 
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Тарифы на материалы, энергию, трудовые ресурсы, а также данные  по основ-

ным фондам  берутся  на предприятии, где проходит практика, и в сети Интернет.  

 

Перечень подлежащих разработке вопросов: 

а) выбор и обоснование типа производства; б) организация производства; в) 

оперативное планирование; г) расчет стоимости основных фондов; д) составление 

сметы затрат на производство деталей;  е) расчет оборотных средств; ж) расчет эко-

номических показателей.  
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Вариант 11 

 

Задание на курсовую работу «Экономическое обоснование  

процесса  изготовления деталей «Ось»»  

 

Исходные данные 

 

Наименование детали:                                                 Ось  

Годовая программа, штук/год:                                    12 000 

 

Материал детали:                                                         Сталь 45 

Вид заготовки:                                                              Штамповка 

Вес заготовки, кг/шт:                                                    1,21 

Чистый вес детали, кг/шт:                                            0,90 

 

Таблица Б.11 – Технологический процесс  

№ опе-

рации 

Наименование  

операции 

Вид 

оборудования 

Время, мин Разряд 

работ tшт tп-з 

1 Токарная  16К20 10,2 

18 

3 

2 Токарная 16К20 13,5 3 

3 Фрезерная 6Р80 4,1 4 

4 Сверлильная 2Н135Б 7,1 4 

5 Плоскошлифовальная 3722 6,1 5 

6 Круглошлифовальная  36161 10,5 5 

 

Режим работы: 

- количество  рабочих дней в неделю -              5 

- число смен -                                                        2 

- продолжительность смены, час -                      8 
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Тарифы на материалы, энергию, трудовые ресурсы, а также данные  по основ-

ным фондам  берутся  на предприятии, где проходит практика, и в сети Интернет.  

 

Перечень подлежащих разработке вопросов: 

а) выбор и обоснование типа производства; б) организация производства; в) 

оперативное планирование; г) расчет стоимости основных фондов; д) составление 

сметы затрат на производство деталей;  е) расчет оборотных средств; ж) расчет эко-

номических показателей.  
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Вариант 12 

 

Задание на курсовую работу «Экономическое обоснование процесса изготовления 

деталей «Крышка»»  

 

Исходные данные 

 

Наименование детали:                                                 Крышка 

Годовая программа, штук/год:                                    8 000 

 

Материал детали:                                                         СЧ 15 

Вид заготовки:                                                              Отливка 

Вес заготовки, кг/шт:                                                    7,25 

Чистый вес детали, кг/шт:                                            4,43 

 

Таблица Б.12 – Технологический процесс  

№ опе-

рации 

Наименование  

операции 

Вид 

оборудования 

Время, мин Разряд 

работ tшт tп-з 

1 Фрезерная  6Г610 9 

42 

5 

2 Фрезерная  6Р12 3 5 

3 Фрезерная 6Р83 1 5 

4 Шлифовальная  3П732 6 4 

5 Шлифовальная 3П732 6 4 

6 Шлифовальная  3П732 5 4 

7 Сверлильная  ИР320МПФ4 20 4 

8 Сверлильная  ИР320МПФ4 8 4 

 

Режим работы: 

- количество  рабочих дней в неделю -              5 
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- число смен -                                                        2 

- продолжительность смены, час -                      8 

 

Тарифы на материалы, энергию, трудовые ресурсы, а также данные  по основ-

ным фондам  берутся  на предприятии, где проходит практика, и в сети Интернет.  

 

Перечень подлежащих разработке вопросов: 

а) выбор и обоснование типа производства; б) организация производства; в) 

оперативное планирование; г) расчет стоимости основных фондов; д) составление 

сметы затрат на производство деталей;  е) расчет оборотных средств; ж) расчет эко-

номических показателей.  
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Вариант 13 

 

Задание на курсовую работу  «Экономическое обоснование   

процесса  изготовления деталей «Крышка»»  

 

Исходные данные 

 

Наименование детали:                                                 Крышка 

Годовая программа, штук/год:                                    15 000 

 

Материал детали:                                                         Сталь 45 

Вид заготовки:                                                              Штамповка 

Вес заготовки, кг/шт:                                                    2,2 

Чистый вес детали, кг/шт:                                            1,7 

 

Таблица Б.13 – Технологический процесс  

№ опе-

рации 

Наименование  

операции 

Вид 

оборудования 

Время, мин Разряд 

работ tшт tп-з 

1 Токарная  16К20Ф3 10 

25 

5 

2 Токарная 16К20Ф3 9 5 

3 Фрезерная  6Р12 11 5 

4 Сверлильная 2Н125 2 4 

5 Шлифовальная  3М151 7 4 

 

Режим работы: 

- количество  рабочих дней в неделю -              5 

- число смен -                                                        2 

- продолжительность смены, час -                      8 
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Тарифы на материалы, энергию, трудовые ресурсы, а также данные  по основ-

ным фондам берутся  на предприятии, где проходит практика, и в сети Интернет.  

 

Перечень подлежащих разработке вопросов: 

а) выбор и обоснование типа производства; б) организация производства; в) 

оперативное планирование; г) расчет стоимости основных фондов; д) составление 

сметы затрат на производство деталей;  е) расчет оборотных средств; ж) расчет эко-

номических показателей.  
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Вариант 14 

 

Задание на курсовую работу «Экономическое обоснование процесса изготовления 

деталей «Кронштейн»»  

 

Исходные данные 

 

Наименование детали:                                                 Кронштейн 

Годовая программа, штук/год:                                    10 000 

 

Материал детали:                                                         Сталь 40 

Вид заготовки:                                                              Прокат 

Вес заготовки, кг/шт:                                                    4,3 

Чистый вес детали, кг/шт:                                            2,7 

 

Таблица Б.14 – Технологический процесс 

№ опе-

рации 

Наименование  

операции 

Вид 

оборудования 

Время, мин Разряд 

работ tшт tп-з 

1 Фрезерная 6Р13 9,8 

28 

4 

2 Сверлильная 2Р135С 11,2 4 

3 Фрезерная 654Ф3 16,5 4 

4 Шлифовальная 3Е711В 4,3 4 

5 Расточная  2А622 6,1 5 

 

Режим работы: 

- количество  рабочих дней в неделю -              5 

- число смен -                                                        2 

- продолжительность смены, час -                      8 
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Тарифы на материалы, энергию, трудовые ресурсы, а также данные  по основ-

ным фондам  берутся  на предприятии, где проходит практика, и в сети Интернет.  

 

Перечень подлежащих разработке вопросов: 

а) выбор и обоснование типа производства; б) организация производства; в) 

оперативное планирование; г) расчет стоимости основных фондов; д) составление 

сметы затрат на производство деталей;  е) расчет оборотных средств; ж) расчет эко-

номических показателей.  
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Вариант 15 

 

Задание на курсовую работу  «Экономическое обоснование процесса изготовления 

деталей «Колонна пресс-формы»»  

 

Исходные данные 

 

Наименование детали:                                                 Колонна пресс-формы 

Годовая программа, штук/год:                                    8 000 

 

Материал детали:                                                         Сталь 45 

Вид заготовки:                                                              Пруток 

Вес заготовки, кг/шт:                                                    4,7 

Чистый вес детали, кг/шт:                                            1,9 

 

Таблица Б.15 – Технологический процесс  

№ опе-

рации 

Наименование  

операции 

Вид 

оборудования 

Время, мин Разряд 

работ tшт tп-з 

1 Горизонтально-расточная  
 

2М614 

 

8 

26 

 

4 

2 Черновая токарная  16К20 9 3 

3 Чистовая токарная  16К20 11 3 

4 Круглошлифовальная  3А110В 18 5 

5 Фрезерная  6Р80 4 4 

 

Режим работы: 

- количество  рабочих дней в неделю -              5 

- число смен -                                                        2 

- продолжительность смены, час -                      8 
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Тарифы на материалы, энергию, трудовые ресурсы, а также данные по основ-

ным фондам берутся  на предприятии, где проходит практика, и в сети Интернет.  

 

Перечень подлежащих разработке вопросов: 

а) выбор и обоснование типа производства; б) организация производства; в) 

оперативное планирование; г) расчет стоимости основных фондов; д) составление 

сметы затрат на производство деталей;  е) расчет оборотных средств; ж) расчет эко-

номических показателей.  
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Вариант 16 

 

Задание на курсовую работу  «Экономическое обоснование   

процесса  изготовления деталей «Фланец»»  

 

Исходные данные 

 

Наименование детали:                                                 Фланец 

Годовая программа, штук/год:                                    10 000 

 

Материал детали:                                                         Сталь 45 

Вид заготовки:                                                              Поковка 

Вес заготовки, кг/шт:                                                    2,53 

Чистый вес детали, кг/шт:                                            1,65 

 

Таблица Б.16 – Технологический процесс  

№ опе-

рации 

Наименование  

операции 

Вид 

оборудования 

Время, мин Разряд 

работ tшт tп-з 

1 Токарная  16К20 13,4 

25 

4 

2 Протяжная  7Б340 1,3 3 

3 Токарная  16К20 5,1 4 

4 Торцешлифовальная  3Т161 2,4 4 

5 Токарная  16К20 2,1 4 

6 Сверлильная с ЧПУ 2Р135Ф3 15,0 4 

 

Режим работы: 

- количество  рабочих дней в неделю -              5 

- число смен -                                                        2 

- продолжительность смены, час -                      8 
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Тарифы на материалы, энергию, трудовые ресурсы, а также данные  по основ-

ным фондам  берутся  на предприятии, где проходит практика, и в сети Интернет.  

 

Перечень подлежащих разработке вопросов: 

а) выбор и обоснование типа производства; б) организация производства; в) 

оперативное планирование; г) расчет стоимости основных фондов; д) составление 

сметы затрат на производство деталей;  е) расчет оборотных средств; ж) расчет эко-

номических показателей.  
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Вариант 17 

 

Задание на курсовую работу  «Экономическое обоснование   

процесса  изготовления деталей «Картер»» 

 

Исходные данные 

 

Наименование детали:                                                 Картер 

Годовая программа, штук/год:                                    16 000 

 

Материал детали:                                                         СЧ 15 

Вид заготовки:                                                              Отливка 

Вес заготовки, кг/шт:                                                    8,5 

Чистый вес детали, кг/шт:                                            6,5 

 

Таблица Б.17 – Технологический процесс  

№ опе-

рации 

Наименование  

операции 

Вид 

оборудования 

Время, мин Разряд 

работ tшт tп-з 

1 Горизонтально-фрезерная 
 

6Р83 

 

8 

15 

 

5 

2 Радиально-сверлильная  2М55 6 5 

3 Фрезерная 6620 7 5 

4 Сверлильная 2Н125 3 5 

5 Резьбонарезная 2056 9 5 

6 Шлифовальная  3Е756 4 4 

 

Режим работы: 

- количество  рабочих дней в неделю -              5 

- число смен -                                                        2 
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- продолжительность смены, час -                      8 

 

Тарифы на материалы, энергию, трудовые ресурсы, а также данные  по основ-

ным фондам  берутся  на предприятии, где проходит практика, и в сети Интернет.  

 

Перечень подлежащих разработке вопросов: 

а) выбор и обоснование типа производства; б) организация производства; в) 

оперативное планирование; г) расчет стоимости основных фондов; д) составление 

сметы затрат на производство деталей;  е) расчет оборотных средств; ж) расчет эко-

номических показателей.  
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Вариант 18 

 

Задание на курсовую работу  «Экономическое обоснование   

процесса  изготовления деталей «Зубчатое колесо»»  

 

Исходные данные 

 

Наименование детали:                                                 Зубчатое колесо 

Годовая программа, штук/год:                                    10 000 

 

Материал детали:                                                         Сталь 40Х 

Вид заготовки:                                                              Штамповка 

Вес заготовки, кг/шт:                                                    8,7 

Чистый вес детали, кг/шт:                                            7,1 

 

Таблица Б.18 – Технологический процесс  

№ опе-

рации 

Наименование  

операции 

Вид 

оборудования 

Время, мин Разряд 

работ tшт tп-з 

1 Токарная  1716Ц 10,7 

25 

3 

2 Токарная  1716Ц 5,9 3 

3 Шлифовальная  3У12В 4,2 5 

4 Протяжная  7Б55 1,4 4 

5 Зубофрезерная  5А326 4,6 4 

6 Зубозакругление  5А326 16,2 4 

7 Зубошевингование  5714 4,1 4 

 

Режим работы: 

- количество  рабочих дней в неделю -              5 

- число смен -                                                        2 
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- продолжительность смены, час -                      8 

 

Тарифы на материалы, энергию, трудовые ресурсы, а также данные  по основ-

ным фондам  берутся  на предприятии, где проходит практика, и в сети Интернет.  

 

Перечень подлежащих разработке вопросов: 

а) выбор и обоснование типа производства; б) организация производства; в) 

оперативное планирование; г) расчет стоимости основных фондов; д) составление 

сметы затрат на производство деталей;  е) расчет оборотных средств; ж) расчет эко-

номических показателей.  
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Вариант 19 

 

Задание на курсовую работу  «Экономическое обоснование   

процесса  изготовления деталей «Зубчатое колесо»» 

 

Исходные данные 

 

Наименование детали:                                                 Зубчатое колесо 

Годовая программа, штук/год:                                    12 000 

 

Материал детали:                                                         Сталь 45 

Вид заготовки:                                                              Прокат 

Вес заготовки, кг/шт:                                                    3,5 

Чистый вес детали, кг/шт:                                            2,2 

 

Таблица Б.19 – Технологический процесс  

№ опе-

рации 

Наименование  

операции 

Вид 

оборудования 

Время, мин Разряд 

работ tшт tп-з 

1 Токарная  1П365 13 

20 

5 

2 Протяжная ТБ56 7 4 

3 Протяжная П-6324 9 5 

4 Шлифовальная  3Т161 5 4 

5 Сверлильная  М10-7Н 8 5 

 

Режим работы: 

- количество  рабочих дней в неделю -              5 

- число смен -                                                        2 

- продолжительность смены, час -                      8 
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Тарифы на материалы, энергию, трудовые ресурсы, а также данные  по основ-

ным фондам  берутся  на предприятии, где проходит практика, и в сети Интернет.  

 

Перечень подлежащих разработке вопросов: 

а) выбор и обоснование типа производства; б) организация производства; в) 

оперативное планирование; г) расчет стоимости основных фондов; д) составление 

сметы затрат на производство деталей;  е) расчет оборотных средств; ж) расчет эко-

номических показателей.  
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Вариант 20 

 

Задание на курсовую работу «Экономическое обоснование процесса изготовления 

деталей «Зубчатое колесо»»  

 

Исходные данные 

 

Наименование детали:                                                 Зубчатое колесо 

Годовая программа, штук/год:                                    6 000 

 

Материал детали:                                                         Сталь 45 

Вид заготовки:                                                              Круглый прокат 

Вес заготовки, кг/шт:                                                    3,1 

Чистый вес детали, кг/шт:                                            1,7 

 

Таблица Б.20 – Технологический процесс  

№ опе-

рации 

Наименование  

операции 

Вид 

оборудования 

Время, мин Разряд 

работ tшт tп-з 

1 Токарная  16К20Ф3 22,7 

30 

4 

2 Шлифовальная  3Ш182А 6,2 4 

3 Протяжная 7Б55У 2,2 4 

4 Зубофрезерная 53А20 17,4 4 

5 Зубошлифовальная  5В835 15,1 4 

 

Режим работы: 

- количество  рабочих дней в неделю -              5 

- число смен -                                                        2 

- продолжительность смены, час -                      8 
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Тарифы на материалы, энергию, трудовые ресурсы, а также данные  по основ-

ным фондам  берутся  на предприятии, где проходит практика, и в сети Интернет.  

 

Перечень подлежащих разработке вопросов: 

а) выбор и обоснование типа производства; б) организация производства; в) 

оперативное планирование; г) расчет стоимости основных фондов; д) составление 

сметы затрат на производство деталей;  е) расчет оборотных средств; ж) расчет эко-

номических показателей.  
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Вариант 21 

 

Задание на курсовую работу «Экономическое обоснование   

процесса  изготовления деталей «Шлицевая втулка»»  

 

Исходные данные 

 

Наименование детали:                                                 Шлицевая втулка 

Годовая программа, штук/год:                                    15 000 

 

Материал детали:                                                         Сталь 45 

Вид заготовки:                                                              Круглый прокат 

Вес заготовки, кг/шт:                                                    0,9 

Чистый вес детали, кг/шт:                                            0,7 

 

Таблица Б.21 – Технологический процесс 

№ опе-

рации 

Наименование  

операции 

Вид 

оборудования 

Время, мин Разряд 

работ tшт tп-з 

1 Токарно-револьверная 1Б284 10,9 

24 

5 

2 Токарно-револьверная  1Б284 3,4 5 

3 Сверлильная  2Р53 1,7 4 

4 Токарно-винторезная 16К20 1,4 5 

5 Горизонтально-протяжная 
 

7Б57 
1,4 3 

6 Кругло-шлифовальная  3А110В 4,0 4 

7 Калибровочная  7Б74 0,9 4 

 

Режим работы: 

- количество  рабочих дней в неделю -              5 
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- число смен -                                                        2 

- продолжительность смены, час -                      8 

 

Тарифы на материалы, энергию, трудовые ресурсы, а также данные  по основ-

ным фондам  берутся  на предприятии, где проходит практика, и в сети Интернет.  

 

Перечень подлежащих разработке вопросов: 

а) выбор и обоснование типа производства; б) организация производства; в) 

оперативное планирование; г) расчет стоимости основных фондов; д) составление 

сметы затрат на производство деталей;  е) расчет оборотных средств; ж) расчет эко-

номических показателей.  
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Вариант 22 

 

Задание на курсовую работу  «Экономическое обоснование   

процесса  изготовления деталей «Шкив»» 

 

Исходные данные 

 

Наименование детали:                                                 Шкив 

Годовая программа, штук/год:                                    10 000 

 

Материал детали:                                                         Сталь 45 

Вид заготовки:                                                              Поковка 

Вес заготовки, кг/шт:                                                    1,3 

Чистый вес детали, кг/шт:                                            0,9 

 

Таблица Б.22 – Технологический процесс  

№ опе-

рации 

Наименование  

операции 

Вид 

оборудования 

Время, мин Разряд 

работ tшт tп-з 

1 Токарная черновая 16К20 9,3 

25 

4 

2 Токарная чистовая  16К20 11,6 4 

3 Сверлильная  2Н125 3,8 3 

4 Протяжная  7Б510 15,0 4 

5 Сверлильная  2Н125 1,5 3 

 

Режим работы: 

- количество  рабочих дней в неделю -              5 

- число смен -                                                        2 

- продолжительность смены, час -                      8 
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Тарифы на материалы, энергию, трудовые ресурсы, а также данные  по основ-

ным фондам  берутся  на предприятии, где проходит практика, и в сети Интернет.  

 

Перечень подлежащих разработке вопросов: 

а) выбор и обоснование типа производства; б) организация производства; в) 

оперативное планирование; г) расчет стоимости основных фондов; д) составление 

сметы затрат на производство деталей;  е) расчет оборотных средств; ж) расчет эко-

номических показателей.  
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Вариант 23 

 

Задание на курсовую работу «Экономическое обоснование   

процесса  изготовления деталей «Шток»»  

 

Исходные данные 

 

Наименование детали:                                                 Шток 

Годовая программа, штук/год:                                    10 000 

 

Материал детали:                                                         Сталь 35 

Вид заготовки:                                                              Штамповка 

Вес заготовки, кг/шт:                                                    0,7 

Чистый вес детали, кг/шт:                                            0,6 

 

Таблица Б.23 – Технологический процесс  

№ опе-

рации 

Наименование  

операции 

Вид 

оборудования 

Время, мин Разряд 

работ tшт tп-з 

1 Фрезерно-центровальная 
 

МА-655-Ф3 

 

8 

30 

5 

2 Токарная  16К20Ф3 15 5 

3 Фрезерная  6Д91 5 5 

4 Зубонарезная  5304В 8 4 

5 Круглошлифовальная  3М151 8 4 

 

Режим работы: 

- количество  рабочих дней в неделю -              5 

- число смен -                                                        2 

- продолжительность смены, час -                      8 
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Тарифы на материалы, энергию, трудовые ресурсы, а также данные  по основ-

ным фондам  берутся  на предприятии, где проходит практика, и в сети Интернет.  

 

Перечень подлежащих разработке вопросов: 

а) выбор и обоснование типа производства; б) организация производства; в) 

оперативное планирование; г) расчет стоимости основных фондов; д) составление 

сметы затрат на производство деталей;  е) расчет оборотных средств; ж) расчет эко-

номических показателей.  
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Приложение В 

(рекомендуемое) 

 

Таблица В.1 - Вопросы для защиты курсовой работы по  экономическому обоснова-

нию  производственного процесса 

Раздел  

курсовой работы 

Вопросы  

для защиты 

2 Выбор и обоснова-

ние типа производ-

ства 

1 Основание для выбора типа производства 

3.1 Организация 

процесса изготовле-

ния деталей в усло-

виях серийного про-

изводства 

2 Необходимость и способ расчета  программы запуска 

3 Расчет  номинального и действительного фондов 

времени работы оборудования 

4 Расчет количества рабочих мест для каждой операции 

техпроцесса и их загрузки 

5 Расчет загрузки рабочих мест по производству в це-

лом 

3.2 Организация 

процесса изготовле-

ния деталей в усло-

виях  массового про-

изводства  

6 Расчет такта поточной линии 

7 Расчет количества рабочих мест для каждой операции 

техпроцесса и их загрузки 

8 Выбор вида поточной линии 

9 Сущность многостаночного обслуживания 

4.1 Оперативное 

планирование в ус-

ловиях серийного 

производства 

10 Определение  размера партии запуска деталей 

11 Расчет периодичности запуска партии деталей 

12 Расчет длительности производственного цикла и по-

строение графиков при различных видах движения пред-

метов труда по операциям 

13 Выбор вида движения предметов труда по операциям 

14 Виды заделов и их расчет 

4.2 Оперативное 

планирование в ус-

ловиях массового 

производства 

15 Разработка стандарт – плана 

 

16 Виды заделов и их расчет 

5 Расчет стоимости 

основных фондов 

17 Группы основных фондов 

18 Расчет стоимости здания, занимаемого участком 

19 Расчет балансовой стоимости оборудования 

6.1 Расчет годового 

объема затрат на ос-

новные материалы 

20 Расчет годового объема затрат на основные материа-

лы 
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Продолжение таблицы В.1  

Раздел  

курсовой работы 

Вопросы  

для защиты 

6.2 Расчет заработ-

ной платы работни-

ков 

21 Бюджет рабочего времени одного рабочего в год  

22 Расчет количества вспомогательных рабочих 

23 Штатное расписание работников и его назначение 

24 Расчет прямого фонда заработной платы для основ-

ных рабочих 

25 Расчет прямого фонда заработной платы для вспомо-

гательных рабочих 

26 Составляющие фонда часовой заработной платы для 

основных рабочих 

27 Составляющие фонда годовой заработной платы для 

основных рабочих 

28 Расчет оплаты отпуска  

29 Расчет среднемесячной заработной платы рабочих 

6.3 Расчет расходов 

на содержание и экс-

плуатацию оборудо-

вания 

30 Статьи расходов на содержание и эксплуатацию обо-

рудования 

31 Расчет годовых затрат на электроэнергию 

32 Сущность амортизации. Расчет годовых амортизаци-

онных отчислений 

6.4 Расчет цеховых 

расходов 

33 Статьи цеховых расходов 

6.5.1 Смета затрат  на 

годовой выпуск про-

дукции 

34 Составляющие сметы затрат на выпуск продукции 

7 Расчет оборотных 

средств 

35 Нормируемые оборотные средства 

36 Расчет норматива по  основным материалам 

37 Расчет норматива по НЗП 

8 Экономические по-

казатели  

38 Расчет фондовооруженности труда 

39 Расчет производительности труда 

40 Расчет фондоотдачи 

 
 


