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ВВЕДЕНИЕ

Развитие предметной формы специализации цехов (участков) приводит к созданию поточного производства - наиболее прогрессивной и эффективной формы организации производственных процессов, основанных на ритмичной повторяемости согласованных во времени основных и вспомогательных операций. Производственный процесс обработки детали или сборки изделия расчленяется на равные по продолжительности операции, выполняемые на специализированных рабочих местах (позициях). Позиции располагаются в последовательности технологического процесса, при этом перемещение изделий с позиции на позицию осуществляется при помощи специальных транспортных средств.

Поточная линия - это ряд взаимосвязанных рабочих мест, расположенных в порядке следования технологического процесса и объединенных общей для всех нормой производительности. Производительность всей поточной линии определяется производительностью ведущей машины производственного процесса. Ее определяют такие ведущие процессы труда, выполнение которых максимально приближает полуфабрикат к стадии готового продукта. С помощью ведущего оборудования происходят основные изменения в сырье, полуфабрикатах, превращающие предмет труда в готовый продукт. Например: в консервном производстве ведущим оборудованием являются обжарочные печи, бланширователи, автоклавы; в производстве консервов - закаточные машины; в коптильном производстве - коптильные установки; в жиромучных цехах - сушильные устройства.

Производительность поточной линии определяется производительностью ведущего оборудования. Это означает, что исходя из производительности ведущей машины, устанавливают производственные задания каждому рабочему месту потока.

Производственное задание представляет то количество предметов труда (сырья, полуфабрикатов), которое должно быть обработано для обеспечения полной загрузки ведущей машины поточной линии, то есть, для бесперебойной работы ведущего оборудования или для выполнения сменного задания.

1 ОПРЕДЕЛЕНИЕ ТИПА ПРОИЗВОДСТВА
1.1 Краткое описание объекта производства и технологического процесса

Исходные данные к проекту:

а) Наименование сборочной единицы – Плата АРУ;

б) Календарный режим работы – односменный;

в) Количество рабочих дней – 21;

г) Месячный план выпуска – 32928 шт.

д) Потери времени на плановый ремонт оборудования - 5%

Плата АРУ применяется в производстве телевизоров и приёмников. Габаритные размеры 45(70 мм. Вес 0,18 кг. Используемые материалы, комплектующие изделия и полуфабрикаты приведены в табл. 1.1 и 1.2. Технологический процесс представлен в табл. 1.3.
Таблица 1.1 - Цена и норма расхода материалов для технологического процесса сборки изделия
	Наименование
	Марка, профиль
	Единица измерения
	Норма расхода на комплект
	Оптовая цена за единицу, у.е.

	1. Провод
	ПЭЛ-041
	М
	0,0800
	0,225

	2. Провод
	ПЭЛ-031
	М
	0,0900
	0,225

	3. Провод
	ПЭЛ-063
	М
	0,1000
	0,225

	4. Бумага
	КТ-05
	Кг
	0,0008
	0,350

	5. Бумага
	КТ-120
	Кг
	0,0033
	0,350

	6. Нитки
	к/б
	Кг
	5,0000
	0,150

	7. Трубка
	ТЛВ-1
	М
	1,5000
	0,950

	8. Припой
	ПОС-61
	кг
	0,0500
	1,362

	9. Канифоль
	(
	кг
	0,0200
	0,320

	10. Флюс спиртовой
	(
	кг
	0,0037
	0,350


Таблица 1.2 - Цена и норма расхода комплектующих изделий и полуфабрикатов для технологического процесса сборки изделия
	Наименование
	ГОСТ, марка
	Кол-во на комплект, шт.
	Оптовая цена за единицу, у.е.

	1. Переключатель
	2ПК-182
	1
	1,365

	2. Транзистор
	КТЗ15Г
	1
	2,115

	3. Диод
	Д183
	1
	1,365

	4. Резистор
	IR10
	2
	0,910

	5. Резистор
	IR11
	1
	0,920

	6. Конденсатор
	R50-12
	1
	1,100

	7. Плата гетинаксовая
	ЮК66.72.111
	1
	0,950

	8. Заклёпка пустотелая
	(
	5
	0,315


Таблица 1.3 - Технологический процесс сборки изделия
	Содержание операции
	Разряд работ
	Приспособление, инструмент, оборудование
	Норма времени

	1
	2
	3
	4

	1. Вставить в приспособление 5 заклёпок 2,5(3. Надеть на заклёпки плату. Распальцевать заклёпки до неподвижного состояния
	3
	Вручную
	0,91

	2. Установить на плату модульный переключатель 2ПК-182, проверив предварительно его срабатывание
	3
	Вручную
	0,62

	3. Вставить резисторы IR10, IR11 на плату согласно чертежу
	3
	Пинцет, вручную
	0,30

	4. Вставить транзистор КТ315Г, конденсатор К50-12 и диод Д813, соблюдая полярность, согласно чертежу
	3
	Пинцет, вручную
	0,27

	5. Произвести пайку плат на установке “Волна”. При обслуживании установки следить:

а) за флюсованием и наличием флюса;

б) за режимом пайки согласно инструкции;

в) за промывкой плат;

г) за сушкой плат
	3
	Установка “Волны”, вручную
	0,30

	6. Очистить платы от припоя, пользуясь приспособлениями. Периодически очищать поверхность расплавленного припоя ванны установки “Волна” от шлака
	3
	Вручную, паяльник 50 Вт, 36 В, совок-скребок
	0,90

	7. Провести проверку качества паек и допаять вручную до 10 паек. Проверить прочность паевых соединений путём натягивания вывода детали
	3
	Вручную, паяльник 50 Вт, 36 В, пинцет с изоляцией
	0,59

	8. Очистить плату от флюса. Протереть плату обтирочной ветошью. Протереть плату со стороны печатного слоя кистью, смоченной в спирте. Протереть сухой щёткой поверхность платы
	3
	Вручную
	0,60

	9. Осуществить контроль платы на стенде
	3
	Испытательный стенд
	0,31


1.2 Выбор и обоснование типа производства и вида поточной линии

Форма организации производственного процесса на участке (цехе) определяется, как правило, типом производства. Тип производства – это степень постоянства загрузки рабочих мест, линии, участка, цеха, завода одной и той же работой. Различают три типа производства:

· массовый,

· серийный,

· единичный.

Правильное определение типа производства на участке позволяет выбрать эффективную форму его организации. Основой для определения типа производства являются программа выпуска, вид изделия и трудоемкость его изготовления. Показателями для определения типа производства могут служить коэффициенты специализации (Ксп), массовости (Км).

Коэффициент специализации определяем по формуле:
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где 
m – количество операций по технологическому процессу;


С – количество рабочих мест (единиц оборудования), необходимых для выполнения данного технологического процесса.

Подставив значения в формулу, получаем:
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Так как 
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, то тип производства – массовый.

Коэффициент массовости определяем по формуле:
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где
tштi – норма штучного времени i-той операции, мин;

m – количество операций по данному технологическому процессу;

rн.п. – такт (ритм) выпуска изделий, мин/шт., определяемый по формуле:
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где 
NЭ – месячная программа выпускаемого изделия, шт.;


FЭ – месячный фонд времени работы оборудования, ч,  определяемый по формуле:
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где
FН   –
номинальный фонд времени работы оборудования, час;


KП.О. – коэффициент, учитывающий время простоя оборудования в плановом ремонте (для верстаков, монтажных столов при односменном режиме работы KП.О. = 0,95).
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Так как 
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, то тип производства массовый. Из этого следует, что каждая операция технологического процесса полностью загружает минимум одно рабочее место на протяжении всего планируемого периода. 

Исходя из этого, можно выбрать однопредметную непрерывно-поточную линию, которая применяется в массовом и серийном типах производства, когда нормы времени выполнения операций равны или кратны такту (ритму).

Рабочий на ОНПЛ обязан выполнять свою операцию в установленное время, равное или кратное такту.
2 РАСЧЕТ КАЛЕНДАРНО-ПЛАНОВЫХ НОРМАТИВОВ
2.1 Расчет календарно-плановых нормативов ОНПЛ
Однопредметные непрерывно-поточные линии (ОНПЛ) применяются в массовом и крупносерийном типах производства, когда нормы времени операций равны или кратны такту (ритму), предметы труда перемещаются с одного рабочего времени на другое без пролеживания, каждая операция постоянно закреплена за определенным рабочим местом, рабочие места расположены в порядке следования технологического процесса.


Основной состав календарно-плановых нормативов ОНПЛ: такт или ритм потока; количество рабочих мест по операциям и по всей поточной линии; скорость движения конвейера; период конвейера; величина заделов; длительность производственного цикла; стандарт-план ОНПЛ; темп поточной линии.


Такт поточной линии определяется по формуле (1.3). Его величина зависит от программы выпуска изделий и эффективного фонда работы времени работы поточной линии. Он определяется как произведение такта на размер транспортной партии.


Расчет необходимого количества рабочих мест для однопредметных непрерывно-поточных линий производится по формуле:
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где 
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 - норма штучного времени на данной 
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Подставив значения в формулу, получаем: 
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Если нормы времени на операциях равны или кратны такту, то при расчете количества рабочих мест получаем целые числа. В случае если процесс не полностью синхронизирован, то полученное по расчету число рабочих мест после соответственного анализа округляется до целого числа в большую или меньшую сторону (Спр). 

Таблица 2.6 - Расчёт потребного количества оборудования (рабочих мест) и коэффициента загрузки

	Наименование операций
	Норма штучного времени (tшт), мин
	Коэфициент выполнения норм времени (Кв)
	Норма штучного времени с учётом коэф. выполнения норм (tшт), мин
	Такт линии (rн.л.), мин/шт
	Кол-во едениц оборудования
	Коэффициент загрузки рабочих мест, оборудования (Кз)

	
	
	
	
	
	Расчетное (Ср)
	Принятое (Спр)
	

	1. Взять корпус К6.675.016 и закрепить его на подставке
	0,91
	1
	0,91
	0,29
	3,14
	3
	0,97

	2. Вложить трансформатор ОФО470.003.ТУ в гнездо и прижать к корпусу
	0,62
	1
	0,62
	0,29
	2,14
	2
	1,04

	3. Положить накладку ЮК8.604.047 на внутренний выступ корпуса. Совместить два отверстия накладки с двумя отверстиями в корпусе
	0,30
	1
	0,30
	0,29
	1,03
	1
	1,01

	4. Вставить винт М3х10 в совмещенные отверстия и завернуть до упора на 5 мм
	0,27
	1
	0,27
	0,29
	0,93
	1
	1

	5. Вставить винт М3х8 в отверстие хомутика, закрепленного на корпусе, наживить винт на две-три нитки резьбы
	0,30
	1
	0,30
	0,29
	1,03
	1
	0,98

	6. Взять выпрямитель ЮК5.121.020 и вставить конденсатор выпрямителя в хомутик на корпусе
	0,90
	1
	0,90
	0,29
	3,1
	3
	1

	7. Взять винт М3х10, шайбу-3 и надеть на винт
	0,59
	1
	0,59
	0,29
	2,03
	2
	3

	8. Вставить винт в совмещённое отверстие выпрямителя и корпуса, завернуть винт до упора. Винт стопорить эмалью НЦ-25
	0,60
	1
	0,60
	0,29
	2,07
	2
	

	9. Снять сборку с подставки, произвести контроль сборки
	0,31
	1
	0,31
	0,29
	1,07
	1
	1

	Итого
	
	
	
	
	16,54
	16
	


Коэффициент загрузки рабочих мест на каждой данной 
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-й операции определяется по формуле:
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где 
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Так как нормы времени равны или кратны такту, то коэффициент загрузки рабочих мест равен единице для всех операций (Кв = 1).


Средний коэффициент загрузки рабочих мест по поточной линии определяется по формуле:
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Средний  коэффициент загрузки  рабочих  мест  будет  равен 1. 

Кз.ср = 1

При организации поточного производства, особенно непрерывно-поточного, должен строго выдерживаться режим, заключающийся в подаче изделий на рабочие места равными партиями через равные промежутки времени. Это условие выполняется только в том случае, если в качестве транспортных средств используются конвейеры: транспортные, распределительные, рабочие, пульсирующие.


Скорость непрерывно движущихся конвейеров (для выполнения операций предметы труда снимаются с ленты) определяется по формуле:
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где 
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- шаг конвейера (расстояние между осями смежно расположенных на конвейере предметов труда), зависит от габаритов изделия, м;
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Расстояние между смежно расположенными предметами на линии 
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, равное шагу конвейера, можно принимать при одностороннем расположении рабочих мест – 1,2 - 1,5 м, при двустороннем – 0,6 - 0,8 м. Для нашего случая выбираем двустороннее мест расположение рабочих.


Подставив значения в формулу, получаем:
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Определим период конвейера. Период конвейера это наименьшее общее кратное числа рабочих мест. Для нашего случая – 3. Период конвейера используется для адресования изделий на конвейере. Для этого лента конвейера размечается так, чтобы период в длине ленты укладывался целое число раз.
После разметки конвейера необходимо провести закрепление номеров периода за каждым рабочим местом, в соответствии с которыми каждый рабочий должен брать и класть предметы труда на ленту. Порядок закрепления номеров по данному примеру показан в табл. 5.
Таблица 5 Порядок закрепления номеров разметочных знаков за рабочими местами распределительного конвейера

	Номер операции
	Количество рабочих мест
	Номер рабочего места
	Число закреплённых знаков за рабочим местом
	Закрепленные за рабочими места номера

	1
	3
	1
	1
	1

	
	
	2
	1
	2

	
	
	3
	1
	3

	2
	2
	4
	1
	1,2,3

	
	
	5
	1
	1

	3
	1
	5
	3
	1,2,3

	4
	1
	7
	3
	1,2,3

	5
	1
	8
	3
	1,2,3

	6
	3
	9
	1
	1

	
	
	10
	1
	2

	
	
	11
	1
	3

	7
	2
	12
	1
	1,2,3

	
	
	13
	1
	1

	8
	2
	14
	1
	1,2,3

	
	
	15
	1
	1,2,3

	9
	1
	16
	3
	1,2,3


После определения периода конвейера, разметки ленты и закрепления разметочных знаков за рабочими местами, необходимо рассчитать рабочую и полную длину ленты конвейера.

Рабочая длина ленты распределительного конвейера определяется по формуле:
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где 
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- принятое количество рабочих мест, шт;
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 - шаг конвейера, м.

Подставив все значения в формулу, получаем:
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Полная длина ленты конвейера распределительного конвейера должна быть несколько больше двойной рабочей длины ленты и согласована с условием распределения, определяется по формуле:
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где 
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 - постоянное число, равное 3,14;
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 - диаметр натяжного и приводного барабанов, м;
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 - число повторений периода на общей длине ленты конвейера;
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 - период конвейера.


[image: image37.wmf]0.8

3

11

0.2

3.14

12.8

2

L

р

×

×

£

×

+

×

=

,


[image: image38.wmf]26.4

26.228

L

р

£

=



[image: image39.wmf]26.2

26.228

0.2

3.14

12.8

2

L

р

»

=

×

+

×

=

 м
Если оба условия не удовлетворяются, то корректируется шаг конвейера.

Длительность производственного цикла на поточных линиях определяется графически (составляется стандарт план работы линии) и аналитическим способом.

Производственный цикл – отрезок времени от поступления предмета труда на первую операцию поточной линии до выхода с нее.

Определяется длительность производственного цикла аналитическим способом по формулам в зависимости от движения предмета перед первой и после последней операцией.

Так как обработка изделия начинается непосредственно с первого рабочего места без лишнего интервала движения после операции, длительность цикла определяется по формуле:
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На однопредметных непрерывно-поточных линиях создаются заделы трех видов: технологический, транспортный, резервный (страховой). Технологический задел соответствует тому числу изделий, которое в каждый данный момент времени находится в процессе обработки на рабочих местах. При поштучной передаче изделий он соответствует числу рабочих мест и определяется по формуле:
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При передаче партиями величина технологического задел, определяется, как произведение числа принятых мест на размер партии.
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Транспортный задел – это количество изделий, которое в каждый данный момент находится на конвейере в процессе транспортировки. При поштучной передаче изделий задел равен:
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При передаче изделий транспортными партиями величина задела при поштучной передаче изделий – умножается на размер партии.

На непрерывно-поточных линиях с применением пульсирующего или рабочего конвейера транспортный задел совпадает с технологическим.

Резервный задел создается на линиях на наиболее ответственных и нестабильных по времени выполнения операций, а также на контрольных пунктах. Величина резервного задела определяется по формуле:
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где 
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- программа выпуска изделий, шт.
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Общая величина задела на непрерывно-поточной линии определяется по формуле:
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Величина незавершенного производства на однопредметных непрерывно-поточных линиях определяется по формуле:
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где 
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 - общая суммарная величина задела, шт;
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Производительность поточной линии определяется через величину, обратную такту (ритму), называемую темпом. Темпы – это количество изделий, сходящих с линии за единицу времени, определяется по формуле:
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где 
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Часовую производительность конвейера в единицах массы можно определить по формуле:
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где  
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 - средний вес единицы продукции, 
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Мощность, потребляемая конвейером, определяется по формуле:
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где 
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 - мощность, потребляемая конвейером, измеряемая в л.с., определяется по формуле:
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где 
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- полная длина конвейера, м;
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3 РАСЧЕТ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПЛОЩАДИ И ПЛАНИРОВАНИЕ УЧАСТКА

3.1 Расчет производственной площади участка

Производственная площадь участка, занимаемая участком серийной сборки, включает непосредственную площадь, занимаемую оборудованием исходя из его габаритных размеров, и дополнительную площадь, занимаемую проходами, проездами и вспомогательным оборудованием, хозяйственным инвентарем.

Определяется размер производственной площади на основе технологической планировки оборудования и рабочих мест и исходя из норм удельной площади на единицу оборудования и количества единиц оборудования.

Нормы удельной площади устанавливаются на единицу оборудования исходя из того, к какой группе станков оно относится, и включает всю дополнительную площадь. Все станки в зависимости от габаритных размеров подразделяются на три группы: мелкие, средние и крупные. Для мелких станков нормы удельной площади устанавливаются в размере 5-12 м​2; для средних станков – 12-25 м2; для крупных станков – 25-45 м2; для верстаков – 3-5 м2.

Расчет производственной площади участка по нормативам удельных площадей производим в табличной форме (таблица 3.1.).

Таблица 3.1 Расчет производственной площади.

	Наименование оборудования
	Модель или марка
	Габаритные размеры
	Количество единиц оборуд., шт.
	Норма удельной площади
	Производст-венная площадь

	Стол монтажный
	НЭ-1444
	1200х1000
	16
	1,2
	19,2

	Электрокар или конвейер
	ЭП201
	Трасса

12600х100
	1
	1.26
	1.26

	Итого
	
	
	
	
	20.46



Определив производственную площадь участка, необходимо рассчитать вспомогательную площадь, занимаемую под конторские и бытовые помещения. Она, как правило, составляет 30-45% от производственной площади.
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Общая площадь, занимаемая участком, составляет 28,66 м2.
3.2 Планировка производственного участка

Планировка участка – это план расположения технологического оборудования и рабочих мест. На плане должны быть также показаны:

а) строительные элементы – стены, колонны, дверные и оконные проемы и т.д.;

б) основной производственный инвентарь – верстаки, плиты, складочные площадки;

в) подъемно-транспортные устройства – мостовые и другие краны; конвейеры, монорельсы, электрокары и др.

Планировка выполняется в масштабе 1:100 с соблюдением допустимых расстояний между стенками и строительными элементами.

При планировке необходимо предусмотреть удобные подходы к станкам для проведения ремонта и обслуживания; выделить необходимые площади для размещения накопителей деталей и подходы к ним.

Схема планировки участка приведена в Приложении А.
4 РАСЧЕТ ТЕХНИКО-ЭКОНОМИЧЕСКИХ ПОКАЗАТЕЛЕЙ
4.1 РАСЧЕТ СЕБЕСТОИМОСТИ ЕДИНИЦЫ ПРОДУКЦИИ
4.1.1 Расчет стоимости и амортизации основных производственных фондов
Основными производственными фондами называются средства труда, которые участвуют в производстве длительный период времени, сохраняя свою натурально-вещественную форму, и постоянно переносят свою стоимость на изготовляемую продукцию частями по мере изнашивания. К ним относятся:

1) здание, занимаемое под основное и вспомогательное производство;

2)
технологическое оборудование и рабочие машины, с помощью которых, изменяются форма или свойства предметов труда;

3)
энергетическое оборудование (трансформаторы, электромоторы и т.п.);

4)
транспортные средства всех видов (автомобили, электрокары, конвейеры, краны всех видов и т.п. );

5)
измерительные и регулирующие приборы и устройства, предназначенные для измерения, регулирования и контроля различных параметров изделий;

6)
дорогостоящий инструмент и приспособление со сроком службы более года и стоимостью свыше 1000.00 у.е. за единицу.

7)
производственный и хозяйственный инвентарь (верстаки, контейнеры, предметы противопожарного назначения) со сроком службы более года и стоимостью свыше 1000.00 у.е. за единицу.

8)
прочие неучтенные основные производственные фонды.

Расчет стоимости здания производится исходя из общей площади, занимаемой участком, и стоимости 1 кв.м. площади. Расчет проводим в табличной форме.

Таблица 4.1 - Расчет стоимости здания

	Элементы расчета
	Стоимость 
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	Площадь, занимаемая зданием, 
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	Стоимость здания,
у.е.
	Норма амортизации, %
	Сумма амортизационных отчислений, у.е.

	Производственная площадь
	800
	20,46
	16368
	2,7
	442

	Вспомогательная площадь
	950
	8,2
	7774.8
	3,1
	241

	Итого
	
	28
	24142.8
	
	683


Расчет затрат на рабочие машины и технологическое оборудование производится исходя из оптовой цены единицы машины и оборудования и количества единиц машин и оборудования данной модели. Цены на оборудование принимаются по прейскурантам 18-01. К прейскурантной цене добавляются затраты на упаковку, транспортировку, монтаж и пусконаладочные работы (10% от цены оборудования). Расчет проводим в табличной форме.

Таблица 4.2 - Расчет стоимости машин и технологического оборудования

	Наименование
	Кол.шт.
	Оптовая
	Затраты на упаковку, транспортировку, монтаж, пуск, наладку, у.е.
	Первоначальная стоимость техники, у.е.
	Номра амартизации, %
	Сумма амартизационных отчислений, у.е.

	
	
	Цена единицы, у.е.
	Цена принятого количества, у.е.
	
	
	
	

	Стол монтажный НЭ-1444
	16
	410
	6560
	615
	7175 
	7,7
	552,5

	Конвейр
	1
	140
	140
	14
	154
	15,2
	23,4

	Итого
	18
	
	6700
	629
	7329
	
	575,9


После определения затрат на здание, рабочие машины и технологическое оборудование производим расчет затрат на остальные виды производственных фондов и расчет амортизационных отчислений.

Таблица 4.3 - Расчет стоимости основных производственных фондов и амортизационных отчислений.

	Наименование групп основных производственных Фондов
	Условные обозначения
	Балансовая стоимость производ. Фондов, рассчит. Прямым счетом, у.е.
	Норма амортизации на полное восстановление % в год
	Сумма амортизационных отчислений, у.е.

	1.Здание, занимаемое участком
	Кзд
	24142,8
	табл. 5.1
	683

	2.Технологическое оборудование и транспортные средства
	Коб
	7329
	табл. 5.2
	575,9

	3.Энергетическое оборудование
	Кэ
	67,5
	8,2
	5,54

	4.Дорогостоящая оснастка, УСПО и инструмент
	Кос
	691,9
	4,5
	31,14

	5.Измерительные и регулирующие приборы
	Киз
	125,8
	11,5
	14,47

	6.Производственный и хозяйственный инвентарь
	Кин
	396,38
	18,5
	68,34

	ИТОГО
	
	32753,38
	
	1378,39


4.1.2 Расчет себестоимости и отпускной цены единицы продукции


Себестоимость единицы продукции – это выраженная в денежной форме сумма затрат на ее производство и реализацию.


Все затраты, включаемые в себестоимость единицы продукции, разнообразны по своему составу. Это вызывает необходимость их классификации по определенным статьям расходов. Каждая статья расходов указывает целевое назначение затрат и их связь с процессом производства.


Расчет статьи затрат «Сырье и материалы за вычетом отходов» производим по формуле
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где
i.,n – количество видов материала;


Нмi – норма расхода материала i-го вида на одно изделие в принятых единицах  измерения (кг., м., м2. и т.д.);

Дi – количество реализуемого отхода материала i-го вида при изготовлении изделия  в принятых единицах измерения;

Цмi и Цоi – соответственно цены единицы i-го вида материала и i-го вида отходов, руб.;

Ктр – коэффициент, учитывающий транспортно-заготовительные расходы при приобретении материалов (можно принять 1,03 – 1,05 т.е. 3-5% от прейскурантной стоимости).


В эту статью включаются все затраты как на основные так и на вспомогательные материалы, необходимые для изготовления единиц продукции.


Расчет затрат на сырье, основные и вспомогательные материалы произведен в табличной форме (таблица.4.4). Для упрощения расчетов транспортно-заготовительные расходы можно определить по всей сумме затрат на сырье и материалы, а сумму реализуемых отходов условно примем 0,5 - 1% от стоимости материалов с учетом транспортно-заготовительных расходов.
Таблица 4.4 - Расчет затрат на сырье и материалы за вычетом реализуемых отходов

	Наименование
	Ед измер.
	Норма расхода на ед. изделия
	Оптовая цена за единицу, у.е.
	Сумма затрат, у.е.

	1. Провод ПЭЛ-041
	М
	0,0800
	0,225
	0,018

	2. Провод ПЭЛ-031
	М
	0,0900
	0,225
	0,02025

	3. Провод ПЭЛ-063
	М
	0,1000
	0,225
	0,0225

	4. Бумага КТ-05
	Кг
	0,0008
	0,350
	0,00028

	5. Бумага КТ-120
	Кг
	0,0033
	0,350
	0,001155

	6. Нитки к/б
	Кг
	5,0000
	0,150
	0,75

	7. Трубка ТЛВ-1
	М
	1,5000
	0,950
	1,425

	8. Припой ПОС-61
	кг
	0,0500
	1,362
	0,0681

	9. Канифоль
	кг
	0,0200
	0,320
	0,0064

	10. Флюс спиртовой
	кг
	0,0037
	0,350
	0,001295

	Итого                                                                                                                              
	2,31298

	Транспортно-заготовительные расходы (принимаем 3-5% от суммы затрат на материалы)
	0,0925

	Всего затрат                                                                                                                           
	2,40548

	Отходы возвратные (вычитаются) (0.5-1% от всех затрат)
	0,0240548

	Всего с учетом возвратных отходов                                                                                 
	2,4295348


Таблица 4.5 - Расчет затрат на покупные комплектующие изделия и полуфабрикаты

	Наименование
	Количество единиц на одно изделие
	Оптовая цена за единицу, у.е.
	Сумма затрат, у.е.

	1. Переключатель 2ПК-182
	1
	1,365
	1,365

	2. Транзистор КТЗ15Г
	1
	2,115
	2,115

	3. Диод Д183
	1
	1,365
	1,365

	4. Резистор IR10
	2
	0,910
	1,81

	5. Резистор IR11
	1
	0,920
	0,920

	6. Конденсатор R50-12
	1
	1,100
	1,100

	7. Плата гетинаксовая ЮК66.72.111
	1
	0,950
	0,950

	8. Заклёпка пустотелая
	5
	0,315
	1,575

	Итого
	11,2

	Транспортно-заготовительные расходы (3-5)% от суммы затрат
	0,56

	Итого затрат
	11,76


Расчет статьи затрат «Основная заработная плата основных производственных рабочих» будем производить только для производственных рабочих, которые непосредственно связаны с изготовлением продукции. В ее состав включается как прямая (тарифная) зарплата, так и доплата по сдельно-премиальной (сдельно-прогрессивной) системе. Размер премий, выплачиваемый рабочим из фонда заработной платы при 100-процентном выполнении плана можно принять равным 20-30 % от прямого фонда заработной платы.

Прямой фонд зарплаты по работам, оплачиваемым сдельно, определяется на основе трудоемкости и часовых тарифных ставок, соответствующих определенным разрядам работ.
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где 
m – число разрядов работ по операциям;


tштi – норма времени на операцию по i-му виду работ, мин;


ltсi – часовая тарифная ставка i-го разряда, руб

Прямой и основной фонд заработной платы рассчитан в табличной форме и приведен в таблице 4.6

Таблица 4.6 - Расчет основной заработной платы производственных рабочих-сдельщиков

	Разряд работ
	Норма времени (tштi), мин
	Часовая тарифная ставка, у.е.
	Сумма заработной платы, у.е.

	3
	4,8
	0,800
	0,064

	Итого прямой фонд заработной платы
	0,064

	Премии за выполнение плана
	0,0192

	Всего основная заработная плата
	0,0832


Сумма на плановый выпуск 0,0832*32928=2739,6096
Для радиоэлектронных отраслей промышленности в настоящее время может быть принят следующий состав статей затрат (таблица 4.7).


Таблица 4.7 - Состав промышленно-производственного персонала
	Категория работающих
	Количество человек
	% от общего количества

	1. Основные производственные рабочие
	16
	69,57

	2. Вспомогательные рабочие:

Контролеры

Комплектовщик

Кладовщик

Уборщик

Подсобные рабочие

Итого
	2

1

1

1

1

6
	8,7
4,35
4,35
4,35
4,35
26,09

	3. ИТР и управленческий персонал
	1
	4,35

	Итого
	23
	100%


Таблица 4.8 - Калькуляция себестоимости и отпускной цены единицы продукции

	Наименование статей затрат
	Условные обозначения
	Сумма, у.е.
	Методика расчета или источник информации

	1. Сырье и материалы за вычетом реализуемых отходов
	РМ
	2,4295348
	см. таблицу 4.4

	2. Покупные комплектующие изделия, полуфабрикаты, услуги кооперативных поставок
	РК
	11,76
	см. таблицу 4.5

	3. Основная заработная плата основных производственных рабочих
	РЗ.О
	0,0832
	см. таблицу 4.6

	4. Дополнительная заработная плата основных производственных рабочих
	РЗ.Д
	0,0217
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	5. Основная и дополнительная заработная плата прочего ППП (Кзп =2)
	PЗППП
	0,2098
	Рзппп = ( РЗ.О + РЗ.Д ) КЗП

	6. Отчисления в фонд социальной защиты населения РБ (35%)
	РОС
	0,672
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	7. Чрезвычайный налог для ликвидации последствий катастрофы на ЧАЭС (3%)
	РЧАЭС
	0,0576
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	8. Единый платёж налогов (5%)
	Р е.п.
	0,096
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	9. Расходы на подготовку

и освоение производства (10%)
	Р п.о.
	0,00832
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	10. Износ инструментов

и приспособлений целевого назначения (10%)
	РИЗ
	0,00832
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	11. Амортизационные отчисления основных производственных фондов
	РА
	0,0031
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	12. Общепроизводственные расходы (90%)
	Робщ
	0,07488
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	13. Общехозяйственные расходы (70%)
	Рох
	0,05824
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	14. Прочие производственные расходы (Нпр=1%)
	Рпр
	0,1541
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	Итого производственная себестоимость
	Спр
	15,561915
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	15. Коммерческие расходы (2%)
	Рк
	0,31124
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	Итого 
полная себестоимость продукции
	Сп
	15.873155
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	16. Нормативная прибыль на единицу продукции (50%)
	Пн
	7,9365775
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	Цена предприятия
	Цп
	23,80973
	Цп = Сп +Пн

	17. Отчисления в местные целевые бюджетные фонды
	Рм.б
	0,61051
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	18. Отчисления на поддержку с/х производителей и в дорожный фонд
	Рр.б
	0,49837
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	19. Цена без учета НДС
	Цопт
	24,91861
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	20. НДС
	Ц
	4,983722
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	Итого с учетом НДС
	Цотп
	29,902332
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По приведенным выше статьям затрат мы можем рассчитать полную себестоимость единицы продукции, а также отпускную оптовую цену. В приведенном выше перечне статей затрат первые три статьи по способу их включения в себестоимость продукции являются прямыми (однородными) и их величина определяется на каждую единицу продукции прямым расчетом по установленным нормам. Все остальные статьи затрат являются косвенными (комплексными), так как их прямым счетом определить трудно. Их величины определяются по нормативам, установленным либо в процентах к основной (или всей) заработной  плате либо к производственной себестоимости продукции.
4.2 РАСЧЕТ ТЕХНИКО-ЭКОНОМИЧЕСКИХ ПОКАЗАТЕЛЕЙ


Результаты производственно-хозяйственной деятельности любого производственно-хозяйственного подразделения оценивается с помощью ряда технико-экономических показателей. Их определение основывается на тщательном экономическом анализе и расчетах, которые дают возможность судить о степени использования материальных, трудовых и финансовых ресурсов подразделения.


Оборотные средства состоят из оборотных производственных фондов и фондов обращения. Оборотные производственные фонды включают стоимость производственных запасов (основных и вспомогательных материалов, покупных комплектующих изделий, топлива, тары, запчастей и малоценных быстроизнашивающихся предметов, малоценного инструмента, инвентаря), незавершённого производства и расходов будущих периодов.

Фонды обращения представляют собой стоимость готовой продукции на складе, денежные средства в расчётах, кассе предприятия и на счетах в банке.

По способу расчёта оборотные средства делятся на нормируемые и ненормируемые.

К нормируемым оборотным средствам относятся все элементы оборотных производственных фондов, а из фондов обращения – стоимость готовой продукции, находящейся на складе.

К ненормируемым оборотным средствам относятся остальные элементы фондов обращения: денежные средства в расчётах, кассе предприятия и на счетах в банке.

В курсовой работе определяется только стоимость нормируемых оборотных средств. Она принимается равной 50% стоимости основных производственных фондов.
4.2.1 Расчёт полной себестоимости планового объёма продукции


Товарная продукция участка  – это продукция, выработанная для реализации на сторону. Объем товарной продукции определяется по формуле
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где 
Тп – товарная продукция участка, оцениваемая в действующих отпускных ценах предприятия на плановый период, руб


m – номенклатура изготовляемых изделий на участке за плановый период


Ni – программа выпуска i-го вида изделия по участку за плановый период, шт


Цi – цена единицы j-го вида изделия , у.е./шт.

Тп =  984623,988 у.е.

Расчёт балансовой прибыли предприятия

Балансовая прибыль Пб характеризует результат всей производственно хозяйственной деятельности участка..

Прибыль и убытки от внереализационной деятельности (Пв, Ув) включают:пени, штрафы, полученные от других участков, цехов, предприятий за нарушение договоров; дивиденды по акциям, облигациям и другим ценным бумагам; доходы от участия в совместных предприятиях, сдачи имущества в аренду, от продажи продукции на аукционах, от биржевой и брокерской деятельности, а также убытки от ликвидации не полностью амортизированных основных производственных фондов, списания долгов за истечением срока исковой давности, стихийных бедствий и пр.

В курсовой работе Пв и Ув принимаются равными нулю. В связи с этим Пб принимается равной Пр.
Расчёт налога на недвижимость
Нндв – ставка налога на недвижимость, % /год;

О пр – остаточная стоимость основных производственных фондов участка за месяц, у.е.

Годовая ставка налога на недвижимость, являющуюся собственностью государства, устанавливается в размере 1% от остаточной стоимости основных производственных фондов.

Остаточная стоимость основных производственных фондов в курсовой работе определяется с учётом того что, сумму износа основных производственных фондов можно принять в размере суммы амортизации. Только при месячной программе необходимо взять 1/12 часть.
Расчёт чистой прибыли

Расчёт чистой прибыли (прибыли, остающейся в распоряжении участка и направляемой для формирования резервного фонда (Пр.ф=5%), фонда пополнения собственных оборотных средств (Пф.ос = 30%), фонда накопления (Пф.н = 30%) и фонда потребления (Пф.п = 35%)) 
Расчёт фондоотдачи

Фондоотдача характеризует уровень использования всех основных производственных фондов цеха (участка). Основные производственные фонды включают балансовую (первоначальную) стоимость всех видовых групп производственных фондов цеха или участка 

Таблица 4.9 - Расчет технико-экономических показателей

	Наименование статей затрат
	Условное обозначение
	Сумма, у.е.


	Методика расчета

	1. Полная себестоимостиь планового объёма продукции
	Сп
	522671,125
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	2. Объём реализуемой продукции за плановый период
	Тр
	984623,988
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	3. Затраты на одну условную единицу реализуемой продукции
	Зр.п.
	0,531
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	4. Общая сумма прибыли от реализации продукции
	П р.
	183357,555
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	5. Балансовая прибыль предприятия
	ПБ
	183357,555
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	6. Налог на недвижимость
	Р н.пр.
	27,024
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	7. Налог на нормируемые оборотные средства
	Р н.ос.
	13,465
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	8. Общая сумма налога на недвижимость
	Рндв
	40,489
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	9. Расчет налогооблагаемой прибыли
	Пн.о.
	183317,066
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	10. Расчет налога на прибыль
	РПР
	43996,096
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	11. Расчёт транспортного налога
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	4179,629
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	12. Чистая прибыль
	Пч
	135141,341
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	13. Рентабельность изделия
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	14. Рентабельность предприятия
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	15. Фондоотдача
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Таблица 4.10 - Основные ТЭП работы участка

	Показатель
	Единица измерения
	Значение показателя

	1. Плановый объём производства
	шт
	32928

	2. Объём реализуемой продукции 
	у.е.
	984623,988

	3. Полная себестоимость реализуемой продукции
	у.е.
	522671,125

	4. Затраты на условную единицу продукции
	у.е.
	0,531

	5. Полная себестоимость единицы продукции:
	у.е./шт.
	15,873

	6. Цена предприятия единицы продукции
	у.е.
	23,810

	7. Цена реализации продукции с учётом косвенных налогов
	у.е.
	29,902

	8. Прибыль от реализации продукции
	у.е.
	183357,555

	9. Чистая прибыль предприятия
	у.е.
	135141,341

	10. Уровень рентабельности производства 
	%
	38,163

	11. Уровень рентабельности изделия
	%
	50

	12. Фондоотдача выпускаемой продукции
	у.е.
	6,848

	13. Численность ППП – всего
	чел.
	23

	В том числе: вспомогательных производственных рабочих
	чел.
	7

	14. Производительность труда одного производственного рабочего
	у.е./чел.
	22724,832

	15. Производительность труда работающих 
	у.е./чел.
	32666,945

	16. Размер отчислений в фонд СЗН РБ
	у.е.
	22127,616

	17. Размер единого платежа налога в бюджет
	у.е.
	3161,088

	18. Размер отчислений в местный целевой бюджет
	у.е.
	20102,873

	19. Размер отчислений в республиканский целевой фонд (с/х, ДФ)
	у.е.
	16410,327

	20. НДС
	у.е.
	265998,311

	21. Размер налога на прибыль
	у.е.
	43996,096

	22. Размер налога на недвижимость
	у.е.
	40,489

	23. Стоимость основных производственных фондов
	у.е.
	23 316,38

	24. Среднегодовая стоимость оборотного капитала у.е.
	у.е.
	16 158,191

	25. Общий фонд заработной платы ППП у.е.
	у.е.
	6908,294

	26. Среднемесячная заработная плата одного работающего
	у.е.
	300,361


ЗАКЛЮЧЕНИЕ


В ходе выполнения данного курсового проекта мной были получены практические навыки по планировке производственного участка, по расчету основных показателей стандарт-плана однопредметныой непрерывно-поточной линии, а также получены навыки в расчете основных технико-экономических показателей производства. В данном курсовом проекте для расчета основных технико-экономических показателей были использованы цены максимально приближенные к реально действующим на территорий РБ. Поэтому в целом данный курсовой проект нужно рассматривать как учебную модель, для ознакомления и закрепления теоретических знании по курсу «Организация производства»
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Рисунок Б1 – План участка
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