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ВВЕДЕНИЕ

Планирование промышленного производства является важной составляющей экономических расчетов, имеющих целью организацию высокоэффективного и прибыльного производства. Планирование позволяет на ранних этапах предусмотреть все возможные затраты и риски, которые могут возникнуть при организации производства, оценить примерную цену изделия, рассчитать основные технико-экономические показатели функционирования предприятия. Целью планирования является вынесение решения о целесообразности развертывания производства определенного вида изделий. Также оно дает возможность выбрать наиболее оптимальный и эффективный способ множественного выпуска деталей одного типа (поточная линия и т.п.)
Целью данной курсовой работы является расчет приведенных выше показателей для предприятия по выпуску радиоэлектронной продукции. В данном случае объектом производства является кронштейн, применяемый при выпуске радиоэлектронной аппаратуры.
Данное производство является небольшим и организуется на основе участка цеха предприятия, выпускающего и другие типы изделий. Для его производства целесообразно развертывание производства на основе однопредметной прерывно-поточной линии.

[bookmark: _Toc339903364]1. ОБОСНОВАНИЕ ТИПА ПРОИЗВОДСТВА И ВИДА ПОТОЧНОЙ ЛИНИИ

[bookmark: _Toc339903365]1.1. Краткое описание объекта производства и технологического процесса

Объектом производства является кронштейн. Кронштейн применяется при изготовлении радиоэлектронных изделий. Исходные данные для расчета приведены в таблице 1.1.
Месячная программа выпуска кронштейна составляет 5000 шт., режим работы двухсменный, количество рабочих дней – 23, процент потерь рабочего времени – 3%, продолжительность смены – 8ч.  Цены и нормы расхода материала по вариантам для технологического процесса изготовления кронштейна приведены ниже.

Таблица 1.1. Краткая характеристика объекта производства

	№ варианта
	Вид заготовки
	Материал, марка
	Вес заготовки, кг
	Чистый вес детали, кг
	Оптовая цена 1 кг металла, у.е.
	Оптовая цена 1 кг отходов, у.е.

	7
	Прокат
	Ст. А12-ТВ
	0,37
	0,24
	0,16
	0,05



Таблица 1.2. Технологический процесс изготовления детали

	№ п/п
	Наименование операции
	Разряд работы
	Наименование оборудования
	Модель оборудования или марка
	Габариты оборудования
	Мощность, кВт
	Оптовая цена, у.е.
	Коэффициент выполнения норм
	Норма времени (tшт), мин

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	[bookmark: _Hlk339728068]1
	Фрезерная
	3
	Универсальный фрезерный станок 
	6Р82Ш
	2470×1250
	8,0
	2400
	1,18
	5,2

	2
	Шлифовальная
	4
	Плоскошлифова-льный станок
	3Б71м1
	2600×1550
	7,0
	3800
	1,08
	9,6

	3
	Слесарная
	3
	Верстак
	НДР-1064
	1200×700
	–
	360
	1
	8,8

	4
	Токарная
	4
	Токарно-винто-резный станок
	1А616П
	2135×1225
	10,0
	4425
	1,05
	4,4

	5
	Фрезерная
	4
	Универсальный фрезерный станок 
	6Р82Ш
	2470×1950
	8,0
	2400
	1,02
	7,0

	6
	Слесарная
	3
	Верстак
	НДР-1064
	1200×700
	–
	360
	1,15
	6,8

	7
	Сверлильная
	3
	Настольно-сверлильный станок 
	НС12А
	710×360
	3,5
	630
	1,03
	7,2

	8
	Токарная
	4
	Токарно-винто-резный станок 
	1А616П
	2135×1225
	10,0
	4425
	1,01
	7,0


[bookmark: _Toc339903366]1.2. Выбор и обоснование типа производства и вида поточной линии (участка)

Вычисление коэффициента специализации:

,
значит, тип производства массовый.
Вычисление коэффициента массовости:

Следовательно, тип производства массовый.
Поэтому  целесообразна организация поточного производства на основе однопредметной прерывно-поточной линии.


[bookmark: _Toc339903367]2. РАСЧЁТ КАЛЕНДАРНО-ПЛАНОВЫХ НОРМАТИВОВ И ПОСТРОЕНИЕ СТАНДАРТ-ПЛАНА ОППЛ

Однопредметные прерывно-поточные линии применяются в массовом и крупносерийном типах производства, когда норма времени выполнения операций производственного процесса не равна и не кратна такту (ритму) потока и когда на отдельных операциях появляется брак. Брак на операциях отсутствует, следовательно, программа запуска за период оборота равна программе выпуска.
Расчет нормы выпуска за смену:

деталей.
Определение такта ОППЛ:

шт/мин.
Расчет количества транспортных средств прерывного (циклического) действия:



Таблица 2.1. Расчет межоперационных оборотных заделов
	
Частные периоды
	Длительность частного периода, мин
	Расчет заделов по частным периодам Tj, шт.
	Площадь эпюр, дет./мин
	Средняя величина межоперационных оборотных заделов

	Между 1-й и 2-й операциями

	T1
	480
	

	0
	-

	Всего:
	0
	0

	Между 2-й и 3-й операциями

	T1
	480
	

	0
	-

	Всего:
	0
	0

	Между 3-й и 4-й операциями

	T1
	480
	

	0
	-

	Всего:
	0
	0

	Между 4-й и 5-й операциями

	T1
	283
	

	2406
	-

	T2
	197
	

	1675
	

	Всего:
	4081
	9

	Между 5-й и 6-й операциями

	T1
	226
	

	565
	-

	T2
	57
	

	200
	

	T3
	197
	

	197
	

	Всего:
	962
	2

	Между 6-й и 7-й операциями

	T1
	226
	

	3842
	-

	T2
	57
	

	29
	

	T3
	197
	

	3251
	

	Всего:
	7122
	15

	Между 7-й и 8-й операциями

	T1
	226
	

	339
	-

	T2
	57
	

	228
	

	T3
	197
	

	493
	

	Всего:
	1060
	2

	Итого:
	13225
	28



Расчет средней величины межоперационного оборотного задела в целом по линии:

.
Расчет величины незавершённого производства в нормо-часах:



Расчет величины незавершённого производства в денежном выражении:

у.е.
Расчет длительности производственного цикла:

ч.
Стандарт-план производства представлен в табл. 2.2.

26


Таблица 2.2. Стандарт-план работы ОППЛ
	№ операции
	Наименование операции
	Норма времени (tшт), мин
	Коэффициент выполнения норм
	Скорректированная норма времени
	Количество раб. мест
	№ раб. мест
	Загрузка раб. мест
	Порядок обслуживания раб. мест
	График работы оборудования и
перехода рабочих с одного рабочего
места на другое за период оборота
линии, равный одной смене (480 мин),
и движение оборотных заделов
	Программа
выпуска деталей

	
	
	
	
	
	Ср
	Спр
	
	%
	мин
	
	60
	120
	180
	240
	300
	360
	420
	480
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13
	14
	15
	16
	17
	18
	19
	20

	1
	Фрезерная
	5,2
	1,18
	4,41
	1,00
	1
	1
	100
	480
	1
	

	110

	2
	Шлифова-льная
	9,6
	1,09
	8,81
	2,00
	2
	2
3
	100
100
	480
480
	2
3
	
	55

	3
	Слесарная
	8,8
	1,00
	8,80
	2,00
	2
	4
5
	100
100
	480
480
	4
5
	
	55

	4
	Токарная
	4,4
	1,00
	4,40
	1,00
	1
	6
	100
	480
	6
	
	110

	5
	Фрезерная
	7,0
	1,00
	7,00
	1,59
	2
	7
8
	100
59
	480
283
	7
8+12
	
	69

	6
	Слесарная
	6,8
	1,05
	6,48
	1,47
	2
	9
10
	100
47
	480
226
	9
10+14
	
	74

	7
	Сверлиль-ная
	7,2
	1,16
	6,21
	1,41
	2
	11
12
	100
41
	480
197
	11
8+12
	
	77

	8
	Токарная
	7,0
	1,04
	6,73
	1,53
	2
	13
14
	100
53
	480
254
	13
10+14
	
	71



[bookmark: _Toc339903368]3. РАСЧЕТ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПЛОЩАДИ И ПЛАНИРОВКА УЧАСТКА
[bookmark: _Toc339903369]
3.1. Планировка производственного участка

Поточная линия имеет П-образную форму во избежание перекрещивающихся и обратных потоков материалов и предметов труда. Планировка производственного участка представлена на рис. 3.1. Сырьё поступает на универсальный фрезерный станок, расположенный в  левом нижнем углу схемы, проходит через указанные в табл. стадии и завершается на контрольном столе, который обозначен в правом нижнем углу плана.

[bookmark: _Toc339903370]3.2. Расчёт производственной площади участка

Таблица 3.1. Расчёт производственной площади

	Наименование оборудования
	Модель (марка)
	Габаритные размеры (мм)
	Количество
единиц оборудования (Спр), шт.
	Коэффициент
дополнительной
площади (Кдп)
	Производствен-ная площадь
участка (S), м2

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	Универсальный фрезерный станок 
	6Р82Ш
	2470×1250
	3
	3,5
	32,42

	Плоскошлифовальный станок
	3Б71м1
	2600×1550
	2
	3,0
	24,18

	Верстак
	НДР-1064
	1200×700
	4
	4,0
	13,44

	Токарно-винторезный станок
	1А616П
	2135×1225
	3
	3,5
	27,46

	Настольно-сверлильный станок 
	НС12А
	710×360
	2
	4,0
	2,04

	Контрольный стол
	–
	1200×700
	1
	4,0
	3,36

	Электрокар
	ЭП201
	Трасса
12000×1500
	1
	1
	18,00

	Итого
	–
	–
	16
	–
	120,90



Таблица 3.2. Расчет общей площади участка

	Вид площади
	Источник
или методика расчёта
	Площадь (S), м2

	1
	2
	3

	1. Производственная
площадь
	См. табл. 3.1.
	120,9

	2. Вспомогательная
площадь
	Принимаем 30%
от производственной
	36,27

	Итого
	157,17



Таким образом, общую площадь цеха примем равной 168 м2 (14×12 м).




Рисунок 3.1. Планировка участка цеха
[bookmark: _Toc339903371]3.3. Обоснование выбора типа здания

Продукция, производимая на данном промышленном предприятии, отличается небольшой массой и относительно небольшим количеством средств труда. В связи с этим целесообразно размещать такое производство в двух- или трёхэтажном здании; допустимо размещение указанного цеха на любом этаже.
Здание имеет форму прямоугольника, габаритные размеры 14×12 м, площадь 168 м2.
Ширина пролета принята равной L = 7 м, т.е. имеются 2 пролета, образованные железобетонными колоннами. Шаг колонн равен t = 6 м, с учетом этого в каждом ряду находится по 3 колонны. Итого, для поддержания перекрытий цеха следует использовать 9 колонн.
Стены здания выполняются из железобетонных панелей высотой 1,2 м и имеют высоту 4,8 м (на 1 этаж расходуется по 4 панели).


[bookmark: _Toc339903372]4. РАСЧЁТ МОЩНОСТИ, ПОТРЕБЛЯЕМОЙ ОБОРУДОВАНИЕМ И ТРАНСПОРТНЫМИ СРЕДСТВАМИ

Данный расчет приведен в следующей таблице:

Таблица 4.1. Расчёт установленной мощности, потребляемой оборудованием

	Наименование оборудования
	Модель
(марка)
	Кол-во
единиц
	Установленная мощность, кВт

	
	
	
	единицы
	принятого

	1
	2
	3
	4
	5

	Универсальный фрезерный станок 
	6Р82Ш
	3
	8
	24

	Плоскошлифовальный станок
	3Б71м1
	2
	7
	14

	Токарно-винторезный станок
	1А616П
	3
	10
	30

	Настольно-сверлильный станок 
	НС12А
	2
	3,5
	7

	Электрокар
	ЭП201
	1
	3,5
	3,5

	Итого
	11
	–
	78,5





[bookmark: _Toc339903373]5. РАСЧЁТ СТОИМОСТИ И АМОРТИЗАЦИИ ОСНОВНЫХ ПРОИЗВОДСТВЕННЫХ ФОНДОВ

Основными производственными фондами называются средства труда, которые участвуют с производстве длительный период времени, сохраняя свою натурально-вещественную форму, и постоянно переносят свою стоимость на изготавливаемую продукцию частями по мере снашивания.

[bookmark: _Toc339903374]5.1. Расчёт стоимости здания, занимаемого производственным участком

Таблица 5.1. Расчёт стоимости здания, занимаемого участком, и амортизационных отчислений

	Элементы расчёта
	Стоимость 1 м2 здания, у.е./м
	Площадь, занимаемая зданием, м2
	Стоимость здания, у.е.
	Норма амортизации, %
	Сумма амортизационных отчислений, у.е.

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	1.Производственная площадь
	170
	142,90
	20553
	2,70
	554,93

	2.Вспомогатель-ная площадь
	250
	42,87
	9067,5
	3,10
	281,09

	Итого
	-
	185,78
	29620,5
	
	836,02



[bookmark: _Toc339903375]5.2. Расчёт затрат на оборудование и транспортные средства

Расчёт затрат на транспортные средства и технологическое оборудование производится исходя из оптовой цены единицы транспортного средства и количества единиц транспортных средств и оборудования данной модели. Этот расчет приведен в табл. 5.2.

Таблица 5.2. Расчёт стоимости транспортного и технологического оборудования

	Наименование технологического оборудования
и транспортных средств
	Модель (марка)
	Кол-во единиц
оборудования,
транспортных средств
	Оптовая
цена
	Затраты на упаковку,
транспортировку, мон-
таж, пуск, наладку, у.е.
	Балансовая (первона-
чальная) стоимость
техники, у.е.
	Норма амортизации, у.е.
	Сумма амортизацион-
ных отчислений, у.е.

	
	
	
	единицы, у.е.
	принятого кол-ва, у.е.
	
	
	
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9

	[bookmark: _Hlk339787997][bookmark: _Hlk339812777]Универсальный фрезерный станок 
	6Р82Ш
	3
	2400
	7200
	720
	7920
	14,2
	1124,64

	Плоскошлифовальный станок
	3Б71м1
	2
	3800
	7600
	760
	8360
	16,4
	1371,04

	Токарно-винторезный станок
	1А616П
	3
	4425
	13275
	1327,5
	14602,5
	16,2
	2365,61

	Верстак
	НДР-1064
	4
	360
	1440
	144
	1584
	7,7
	121,97

	Настольно-сверлильный станок 
	НС12А
	2
	630
	1260
	126
	1386
	10,7
	148,30

	Электрокар
	ЭП201
	1
	3800
	3800
	380
	4180
	15,2
	635,36

	Скат
	-
	1
	45
	45
	4,5
	49,5
	7
	3,47

	Итого
	-
	13
	-
	34620
	3462
	38082
	-
	5770,38



[bookmark: _Toc339903376]5.3. Расчёт затрат на энергетическое оборудование

Затраты на силовое энергетическое оборудование, его монтаж, упаковку и транспортировку при укрупнённых расчётах определяются исходя из норматива 45 у.е. на 1 кВт установленной мощности технологического и транспортного оборудования. В нашем случае эта величина равна 45·78,5=3532,5 у.е.

[bookmark: _Toc339903377]5.4. Расчёт затрат на комплект дорогостоящей оснастки, УСПО и инструмента

Затраты на дорогостоящую оснастку, УСПО, инструмент (первоначальный фонд) принимаются в размере 10% от балансовой стоимости технологического оборудования. В нашем случае эта величина равна 0,1·38082 = 3808,2 у.е.

[bookmark: _Toc339903378]5.5. Расчёт затрат на измерительные и регулирующие приборы

При организации механической обработки деталей применяется много различной измерительной техники, регулирующих устройств и систем контроля за состоянием режущего инструмента. Их стоимость считается равной 1,5-2,0% от оптовой цены оборудования, т.е. для нашего случая 0,0175·34620=605,8 у.е.

[bookmark: _Toc339903379]5.6. Расчёт затрат на производственный и хозяйственный инвентарь

Затраты на производственный инвентарь (стеллажи, магазины для деталей и заготовок, магазины для инструмента и др.) принимаются в размере 1,5-2,0% от стоимости технологического оборудования, а на хозяйственный инвентарь – в размере 15,4 у.е. на одного работающего, т.е. для данного производства эта величина равна 0,0175·38082+15,4·64=1652,0 у.е.

[bookmark: _Toc339903380]5.7. Расчёт общей суммы основных производственных фондов

Таблица 5.3. Расчёт стоимости основных производственных фондов и амортизационных отчислений

	Наименование групп основных производственных фондов
	Усл. обозн.
	Стоимость производственных фондов, у.е.
	Норма амортизации, %
	Сумма аморт. отчислений, у.е.

	1. Здание, занимаемое участком
	Кзд
	29620,5
	Табл. 5.1
	69,67

	2. Технологическое оборудование и транспортные средства
	Коб
	38082
	Табл. 5.2.
	480,87

	3. Энергетическое оборудование
	Кэ
	3532,5
	8,2
	24,14

	4. Дорогостоящая оснастка, УСПО и инструмент
	Кос
	3808,2
	4,5
	14,28

	5. Измерительные и регулирующие приборы
	Киз
	605,8
	11,5
	5,81

	6. Производственный и хозяйственный инвентарь
	Кин
	1652
	18,5
	25,47

	Итого
	
	77301
	-
	620,24





[bookmark: _Toc339903381]6. РАСЧЁТ ЧИСЛЕННОСТИ ПРОМЫШЛЕННО-ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ПЕРСОНАЛА

[bookmark: _Toc339903382]6.1. Расчёт численности основных производственных рабочих

На ОППЛ основная численность производственных рабочих определяется исходя из количества рабочих мест согласно стандарт-плану. Следовательно, на производстве кронштейна явочная численность производственных рабочих составит 12 человек. Списочный состав основных производственных рабочих равен

человек.

[bookmark: _Toc339903383]6.2. Расчёт численности вспомогательных рабочих, ИТР и управленческого персонала

Номенклатура продукции для ОППЛ составляет одно изделие, выпускающееся на протяжении длительного времени, следовательно, данное производство не нуждается в наладчиках оборудования, рабочих по настройке инструмента и сборщиках приспособлений. Поскольку транспортирование сырья и материалов происходит автоматически (при помощи монорельса с тельфером, ската и электрокара), то транспортные рабочие также не задействованы на производстве кронштейна.
Приведем расчёт численности ремонтного персонала и персонала по межремонтному обслуживанию.
Трудоемкость слесарных работ равна


(по механической части),


(по электрической части).
Трудоемкость станочных работ равна


Трудоемкость прочих работ равна


Среднегодовая трудоёмкость работ по межремонтному обслуживанию по слесарным работам равна


(механическая часть)


(электрическая часть)
Среднегодовая трудоёмкость работ по межремонтному обслуживанию по станочным работам равна


Среднегодовая трудоёмкость работ по межремонтному обслуживанию по прочим работам равна


Численность слесарей, станочников и прочих рабочих, необходимых для выполнения ремонтных работ, соответственно равна:


Численность слесарей, станочников и прочих рабочих по межремонтному обслуживанию соответственно равна:


Общее количество ремонтных рабочих равно 3+1+3+1=8 чел., общее количество рабочих по межремонтному обслуживанию равно 1+0+0+1=2 чел. С учетом двухсменной организации, общее число рабочих по обслуживанию равно 20 чел.
Приведем расчёт численности контролёров, кладовщиков, уборщиков, подсобных рабочих, ИТР и управленческого персонала.
Число контролеров равно 2 чел. на 27 чел. производственных рабочих; численность ИТР и управленческого персонала составляет 0,1·27≈3чел., численность комплектовщиков и кладовщиков принята равной 1 чел. на участок (с учетом двух смен – 2 чел.), уборщиков – 1 чел. (с учетом двух смен – 2 чел.), подсобных и прочих вспомогательных рабочих – 4 чел. (с учетом двух смен – 8 чел.)
Таким образом, состав промышленно-производственного персонала на предприятии следующий:

Таблица 6.1. Состав ППП на предприятии
 
	Категория работающих
	Количество человек
	% от общего количества

	1
	2
	3

	1. Основные производственные рабочие
	27
	42,2

	2. Вспомогательные рабочие ,в том числе:
- обслуживающие оборудование, 
- не обслуживающие оборудование
	20
14
	31,2
21,9

	3. ИТР и управленческий персонал
	3
	4,7

	Итого
	64
	100,0





[bookmark: _Toc339903384]7. РАСЧЁТ СЕБЕСТОИМОСТИ И ЦЕНЫ ЕДИНИЦЫ ПРОДУКЦИИ С УЧЁТОМ КОСВЕННЫХ НАЛОГОВ

Себестоимость единицы продукции – это выраженная в денежной форме сумма затрат на её производство и реализацию. В качестве калькуляционной единицы примем 1 изделие.
Расчёт статьи затрат “Сырьё, материалы и другие материальные ценности за вычетом реализуемых отходов”:

Для выпуска кронштейна необходим только один вид сырья – прокат из стали, поэтомуу.е.
Затраты на покупные комплектующие изделия и полуфабрикаты при производстве кронштейна отсутствуют.
Расчёт статьи затрат “Основная заработная плата основных производственных рабочих” приведен в табл. 7.1.

Таблица 7.1. Основная заработная плата производственных рабочих

	Наименование
операций
	Разряд
работ
	Норма
времени
(tшт.i),мин
	Часовая
тарифная
ставка, у.е.
	Сумма
заработной платы, у.е.

	1
	2
	3
	4
	5

	Фрезерная
	3
	4,41
	0,891
	0,065

	Шлифовальная
	4
	8,81
	1,042
	0,153

	Слесарная
	3
	8,80
	0,891
	0,131

	Токарная
	4
	4,40
	1,042
	0,076

	Фрезерная
	4
	7,00
	1,042
	0,122

	Слесарная
	3
	6,48
	0,891
	0,096

	Сверлильная
	3
	6,21
	0,891
	0,092

	Токарная
	4
	6,73
	1,042
	0,117

	Итого прямой фонд заработной платы
	0,852

	Премии за выполнение плана
	30%

	Всего основная заработная плата
	1,108



Расчёт статьи затрат «Дополнительная заработная плата основных производственных рабочих»:

у.е.
Расчёт статьи затрат «Основная и дополнительная заработная плата прочего ППП»:

у.е.
Расчёт статьи затрат «Отчисления в государственный фонд социальной защиты населения РБ»:

у.е.
Расчёт статьи затрат «Единый платёж налогов»:

у.е.
Расчёт статьи затрат «Топливо и электроэнергия для технологических целей»:

у.е.
Расчёт статьи затрат «Расходы на подготовку и освоение производства»:

у.е.
Расчёт статьи затрат «Износ инструментов и приспособлений целевого назначения»:

у.е.

Расчёт статьи затрат «Амортизационные отчисления основных производственных фондов»: данная величина была рассчитана в табл. 5.3. и составляету.е.
Расчёт статьи затрат «Общепроизводственные расходы»:

у.е.
Расчёт статьи затрат «Общехозяйственные расходы»:

у.е.
Потери от брака при производстве кронштейна приняты равными нулю.
Расчёт статьи затрат «Прочие производственные расходы»:

у.е.
Расчёт статьи затрат «Коммерческие расходы»:

у.е.
Расчёт нормативной прибыли на единицу продукции:

у.е.
Расчёт цены предприятия:

у.е.
Расчёт статьи затрат «Отчисления в местные целевые бюджетные фонды»:

у.е.
Расчёт статьи затрат «Отчисления в республиканский фонд поддержки производителей сельскохозяйственной продукции и дорожный фонд»:

у.е.
Расчёт цены без учёта НДС:

у.е.
Расчёт НДС:

у.е.
Расчёт цены реализации с учётом косвенных налогов:

у.е.
Результаты расчетов сведены в таблицу.

Таблица 7.2. Калькуляция себестоимости и отпускной цены единицы продукции

	Наименование статей затрат
	Усл.
обозна-чение
	Сумма затрат
на плановый
выпуск про-
дукции, у.е.
	Сумма затрат на единицу продукции

	1
	2
	3
	4

	1. Сырьё, материалы и другие материальные ценности за вычетом реализуемых отходов
	Рм
	165
	0,033

	2. Покупные комплектующие изделия, полу-фабрикаты и услуги производственного характера
	Рк
	–
	–

	3. Основная заработная плата основных производственных рабочих
	Рз.о.
	5540
	1,108

	4. Дополнительная заработная плата основных производственных рабочих
	Рз.д.
	1660
	0,332

	5. Основная и дополнительная заработная плата прочего ППП
	Рз.ппп.
	14040
	2,808

	6. Отчисления в государственный фонд социальной защиты населения РБ (35% от ФЗП)
	Рс.з.
	7435
	1,487

	7. Единый платёж налогов (отчисления в фонд содействия занятости и чрезвычайный налог) - 5% от ФЗП
	Ре.п.
	1060
	0,212

	8. Топливо и электроэнергия для технологических целей
	Рэ
	15
	0,003

	9. Расходы на подготовку и освоение производства
	Рп.о.
	555
	0,111

	10. Износ инструментов и приспособлений целевого назначения
	Риз
	695
	0,139

	11. Амортизационные отчисления основных производственных фондов
	Ра
	620
	0,124

	12. Общепроизводственные расходы
	Роп
	4985
	0,997

	13. Общехозяйственные расходы
	Рох
	3880
	0,776

	14. Потери от брака
	Рбр
	–
	–

	15. Прочие производственные расходы
	Рпр
	365
	0,073

	Итого производственная себестоимость
	Спр
	41015
	8,203

	16. Коммерческие расходы (внепроизводственные)
	Рком
	615
	0,123

	Итого полная себестоимость продукции
	Сп
	41630
	8,326

	17. Нормативная прибыль на единицу продукции
	Пн
	16655
	3,331

	18. Цена предприятия
	Цп
	58285
	11,657

	19. Отчисления в местные целевые бюджетные фонды (стабилизации экономики производителей с/х продукции, жилищно-инвестиционные фонды, целевой сбор на содержание и ремонт жилищного фонда), норматив 2,5%
	Рм.б.
	1495
	0,299

	20. Отчисления в республиканский фонд поддержки производителей с/х продукции и отчисления пользователям автомобильных дорог в ДФ по общему нормативу 2%
	Рр.б.
	1220
	0,244

	21. Отпускная цена без учёта НДС
	Цоц
	61000
	12,200

	22. НДС
	Рндс
	12200
	2,440

	23. Цена реализации с учётом косвенных налогов
	Цр
	73200
	14,640



[bookmark: _Toc339903385]8. РАСЧЁТ ТЕХНИКО-ЭКОНОМИЧЕСКИХ ПОКАЗАТЕЛЕЙ РАБОТЫ УЧАСТКА

Расчёт потребности в оборотных средствах: стоимость нормируемых оборотных средств принята равной 50% стоимости основных производственных фондов, т.е. 0,5∙77301=38650,5 у.е.
Расчёт полной себестоимости планового объёма продукции: данная величина рассчитана в табл. 7.2 и составляет Сп =41630 у.е.
Расчёт объёма реализуемой продукции за плановый период: данная величина рассчитана в табл. 7.2 и составляет Тр = 73200 у.е.
Определение затрат на одну условную единицу реализуемой продукции:

у.е.
Расчёт общей суммы прибыли от реализации продукции:


Расчёт балансовой прибыли предприятия:

у.е.
Расчёт налога на недвижимость:

у.е.
Расчёт налога на нормируемые оборотные средства (оборотный капитал):

у.е.
Расчёт общей суммы налога на недвижимость:

у.е.
Расчёт налогооблагаемой прибыли:

у.е.
Расчёт налога на прибыль:

у.е.
Расчёт транспортного налога:

у.е.
Расчёт чистой прибыли:

у.е.
Расчёт уровня рентабельности изделия:


Расчёт уровня рентабельности производства:


Расчёт фондоотдачи:

у.е.
Рассчитанные показатели сведены в следующую таблицу:

Таблица 8.1. Основные ТЭП работы участка цеха

	Показатель
	Единица измерения
	Значение показателя

	1
	2
	3

	1. Плановый объём производства
	шт.
	5000

	2. Объём реализуемой продукции
	у.е.
	73200

	3. Полная себестоимость реализуемой продукции
	у.е.
	41630

	4. Затраты на условную единицу продукции
	у.е.
	0,569

	5. Полная себестоимость единицы продукции
	у.е./шт.
	8,326

	6. Цена предприятия единицы продукции
	у.е./шт.
	11,657

	7. Цена реализации продукции с учётом косвенных налогов
	у.е.
	73200

	8. Прибыль от реализации продукции
	у.е.
	19153

	9. Чистая прибыль предприятия
	у.е.
	13759,08

	10. Уровень рентабельности производства
	%
	11,9

	11. Уровень рентабельности изделия
	%
	42,1

	12. Фондоотдача выпускаемой продукции
	у.е.
	0,954

	13. Численность ППП – всего
В том числе:
- основных производственных рабочих
- вспомогательных производственных рабочих
- ИТР и управленческого персонала
	чел.
	64

27
34
3

	14. Производительность труда одного производственного рабочего
	у.е./чел.
	1541,85

	15. Производительность труда работающих
	у.е./чел.
	650,47

	16. Размер отчислений в фонд СЗН РБ
	у.е.
	7435

	17. Размер единого платежа налога в бюджет
	у.е.
	1060

	18. Размер отчислений в местный целевой бюджет
	у.е.
	1495

	19. Размер отчислений в республиканский целевой фонд (с/х, ДФ)
	у.е.
	1220

	20. НДС
	у.е.
	12200

	21. Размер налога на прибыль
	у.е.
	4573,65

	22. Размер налога на недвижимость
	у.е.
	96,11

	23. Стоимость основных производственных фондов
	у.е.
	77301

	24. Среднегодовая стоимость оборотного капитала
	у.е.
	38650,5

	25. Общий фонд заработной платы ППП
	у.е.
	21240

	26. Среднемесячная заработная плата одного работающего
	у.е.
	331,88





[bookmark: _Toc339903386]ЗАКЛЮЧЕНИЕ

В данной курсовой работе был проведен расчет календарно-плановых нормативов ОППЛ, осуществлена планировка участка цеха по производству радиоэлектронной продукции. Кроме этого, были рассчитаны основные технико-экономические показатели, характеризующие работу предприятия по выпуску продукции, с рассмотрением основных статей прибыли и затрат.
По результатам расчетов, было принято решение, что указанное производство целесообразно развертывать на основе ОППЛ. Исходя из основных экономических показателей, можно оценить работу предприятия как прибыльную и рекомендовать организацию производства с учетом результатов вычислений.
В результате выполнения данной курсовой работы были приобретены навыки по организации промышленного производства, основам его управления и оценки эффективности его функционирования.
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