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Введение

В данном курсовом проектировании рассматривается с экономической точки зрения производственный процесс изготовления детали «Крышка».
Данная деталь относится к машиностроительному производству.
Деталь «Крышка» является основной деталью сборочной единицы. Данная деталь служит для размещения и закрепления на ней других деталей, узлов, автоматики и последующем укреплении ее на изделии.

Для производства детали были приведены следующие экономические расчёты:
1. Определение типа производства.
2. Определение или расчёт потребного количества оборудования участка и график его загрузки.
3. Расчет износа оборудования.
4. Расчёт численности промышленно-производственного персонала.
5. Расчёт объёма производственной площади механического участка.
6. Расчёт заработной платы промышленно-производственного персонала участка.
7. Определение эффективности производственного процесса.
8. Расчёт фондоотдачи и фондоёмкости производства.
9. Оценка рентабельности производства.


1. Организация работы структурного подразделения

0. Назначение и организация работы производственного участка

Производство детали «Крышка» осуществляется в структурном подразделении ФГУП «РФЯЦ – ФНИИЭФ» - завод ВНИИЭФ.
Завод ВНИИЭФ является неотъемлемой частью Российского федерального ядерного центра и представляет собой производственный комплекс, обеспечивающий отработку конструкторской документации подразделений РФЯЦ-ВНИИЭФ в обеспечении НИОКР по заявкам подразделений института, изготовление опытных образцов техники, а также отдельных образцов продукции народно-хозяйственного применения.
Завод имеет все основные технологические переделы современного машино- и приборостроения. На заводе освоены и поддерживаются в рабочем состоянии технологии:
1. механической обработки деталей из конструкционных материалов любой марки и комплектующих сборочных единиц, в том числе и крупногабаритных;
1. изготовления деталей приборов из различных конструкционных материалов;
1. прессования, литья деталей из пластмассы, прессования деталей из пенопласта, изготовления деталей из резины;
1. изготовления деталей из гидридов;
1. электросварки, лазерной, микроплазменной, электронно-лучевой сварки различных металлов;
1. термической обработки всех видов конструкционных материалов;
1. наладки, испытаний, контрольных поверок узлов, включая узлы автоматики;
1. различных видов гальванического покрытия конструкционных металлов;
1. пневматических и гидравлических испытаний высоким давлением;
1. климатических и механических испытаний составных частей;
1. электромонтажа, пайки, сборки печатных плат, приборов и систем автоматики;
1. изготовления и испытаний, прессования и механической обработки деталей из ВВ;
1. изготовления сборочных единиц, взрывных устройств, источников давления, содержащих детали из ВВ.
Диапазон размеров изготовляемых заводом изделий (деталей) очень велик – от десятых долей миллиметра до крупногабаритных сборок физических установок. Квалитет точности ИСО изготовления деталей – 7-5. в инструментальном производстве – 6-4.
Завод имеет лицензии на производство работ, сертифицированную систему обеспечения качества.
Завод ВНИИЭФ – одно из самых больших подразделений института. Здесь трудятся люди 338 профессий, некоторые из них являются уникальными: резьбошлифовщик, электроэррозионист и т.д.
Производственная деятельность завода обеспечивается инженерно-техническими службами и отделами, осуществляющими конструкторское сопровождение, разработку необходимой технологической документации, проектирование средств технологического оснащения, ремонт оборудования и т.д.

ИЛИ

Участок – это производственное подразделение, объединяющее ряд рабочих мест, сгруппированных по определенным признакам, и осуществляющее часть общего производственного процесса по изготовлению продукции. Он является основной структурной единицей цеха.
На производственном участке помимо основных и вспомогательных рабочих имеется руководитель – мастер участка.
Производственные участки могут быть организованы по технологическому или предметному принципу, т.е. иметь технологическую или предметную специализацию.
При технологической специализации за участком закрепляется изготовление широкой номенклатуры деталей, но при этом выполняются однотипные операции. В результате обрабатываемые детали проходят через несколько участков цеха.
При предметной специализации за участком закрепляется изготовление определенной номенклатуры деталей, на участке выполняются различные операции технологического процесса, поэтому состав его оборудования неоднороден.
Особо эффективна организация предметных участков с замкнутым циклом, на которых выполняются все операции, необходимые для полной обработки деталей. При создании предметно-замкнутых участков за ними закрепляются детали, сходные по конструкции и технологии изготовления, что дает возможность лучше размещать и использовать оборудование.
На предприятиях единичного и мелкосерийного производства чаще всего участки организуются по технологическому принципу, а на предприятиях крупносерийного и массового производства – по предметному принципу.
Предметная форма специализации создает предпосылки для внедрения поточных методов работы, позволяет располагать оборудование в последовательности, определяемой технологическим процессом. В результате повышается ответственность участка за качество деталей, сокращаются сроки производства, устанавливаются более тесные связи между производственными рабочими.

1.2. Определение типа производства 

Для того чтобы определить тип производства, необходимо рассчитать [image: ]такт выпуска и коэффициент закрепления операций.
Тип производства зависит от объема выпуска и трудоемкости изготовления детали. На основании исходных данных:
· масса детали – 0,175 кг,
· масса заготовки – 0,31 5кг.
· производственная программа –2000 шт. в год
Для ориентировочного определения типа производства воспользуемся таблицей 1.1. 

Таблица 1.1. Зависимость типа производства от объема выпуска изделий

	Масса детали
кг
	Тип производства

	
	единичное
	мелкосерийное
	среднесерийное
	крупносерийное
	массовое

	
<1.0
1.0-2.5
2.5-5.0
5.0-10
>10

	
<10
<10
<10
<10
<10
	
10-2000
10-1000
10-500
10-300
10-200
	
1500-10000
1000-50000
500-35000
300-25000
200-10000
	
75000-200000
50000-100000
35000-75000
25000-50000
10000-25000
	
>200000
>100000
>75000
>50000
>25000



При массе детали 0,175 кг и годовой программе выпуска Nг =2000 шт. тип производства соответствует – среднесерийному.
При расчетах количества деталей необходимо учитывать потребное количество запасных частей и неизбежные технологические потери на брак и т. п.
Исходные данные для проведения работы:
· годовая программа выпуска деталей Nг = 2000шт.
· количество деталей на изделие m = 1шт.
· режим работы предприятия – две смены в сутки.

Объем выпуска деталей рассчитывается на основании  заданного годового объема с учетом одноименных деталей, процента запасных частей, процента технологических частей, шт.:

;					(1)

где     α – процент запасных частей, α = 0,5-2%;
β – процент технологических потерь, β = 0,5-1%;
Nг – годовая программа выпуска детали, шт.;
m – количество одноименных деталей, m =1шт.


 шт.

Тип производства зависит от количества выпускаемых изделий и деталей в единицу времени и организационной структуры производства. Тип производства зависит от коэффициента закрепления операций, который определяется по формуле:

								(2)

где     tв – такт выпуска, мин;
Тшт.ср. - среднее штучное время по операциям, мин.

В машиностроении применяют два метода организации производственного процесса: поточный и непоточный.
Поточный метод характеризуется расположением средств технологического оснащения в последовательности выполнения операций технологического процесса с определенным интервалом выпуска изделий.
Интервал времени, через который периодически производят выпуск изделий или заготовок определенных наименований, типоразмера и исполнения, называют тактом выпуска. Величина такта выпуска рассчитывается по формуле:

;								(3)

где   Fд –действительный годовой фонд времени работы оборудования, ч:

;							(4)

где    Фч – количество рабочих часов в году, ч;(2020 год Фч =1970 ч)
s – число смен работы оборудования;
Кр –  коэффициент, учитывающий время пребывания станка в ремонте:
· Для крупных станков Кр=0,9 – 0,94;
· Для средних станков Кр =0,95 - 0,97;      
· Для мелких станков Кр =0,96 - 0,98;
· Для автоматических линий Кр=0,88 – 0,9.

 ч

 мин.

 мин

 

Т.к. Кз.о.= 8,5 – это соответствует крупносерийному типу производства (по таблице 1.2).

Таблица 1.2 – Значения коэффициента закрепления операций

	Тип производства
	Кз.о.

	Единичное
	≥40

	Серийное: мелкосерийное
	20 – 40

	                   среднесерийное
	10 – 20

	                   крупносерийное
	1 – 10

	Массовое
	≤1



В серийном производстве количество деталей в партии для определенного запуска определяется по формуле:

;								(5)

где     Nг – размер готовой программы выпуска, шт;
а – число дней, на которое нужно иметь запас деталей на складе,  
(примем а = 10 дней);
Фд – число рабочих дней в году, дн., (Фд 2020 год=248 дней).

 шт

Определим количество партий в год, запускаемых в производство по формуле:

;									(6)

где    Sn – количество партий, запускаемых в год.

 партий

С учетом количества деталей в партии необходимо откорректировать годовую программу:

 шт.

Из приведенных выше расчетов можно сделать вывод, что:
· тип производства выпуска данной детали – крупносерийный;
· годовой объем выпуска детали «Крышка» составляет 2025 деталей.
· количество деталей в партии  nд =81 шт.
· при принятом запасе деталей на складе 10 дней, партия деталей будет запускаться в производство два раза в месяц, при пятидневной рабочей недели, что составляет 25 партий в год.


1.3. Определение потребного количества оборудования участка и график его загрузки, расчет износа оборудования

Для производства устанавливается штучно-калькуляционное время, обозначается Тшк

 							(7)

где    Тпз – подготовительное заключительное время;
Тшт – штучно-операционное время;
n – количество штук деталей в одной операции;

Тшт и Тшк рассчитывают пооперационно. Результаты заносят в таблицу 1.3.

 мин

 мин

 мин

 мин



Таблица 1.3. Технологический процесс обработки детали «Крышка»

	№ операции
	Наименование операции
	Наименование оборудования
	Тпз
	Тшт
	Тшк

	025
	Токарная с ЧПУ
	HYUNDAI SKT28L
	70
	12
	12,864

	040
	Токарная с ЧПУ
	HYUNDAI SKT28L
	40
	8
	8,493

	055
	Фрезерная с ЧПУ
	Manford VHG 1105
	90
	18
	19,111

	030;045;060
	Слесарная
	Верстак слесарный, Моечно-сушильная машина
	30
	9
	9,37

	Итого:
	230
	47
	49,838



В серийном производстве расчетное количество станков определяется по формуле:

,								(8)

где     Cрасч. – расчетное количество станков, штук;
Tш.к – сумма штучно-калькуляционного времени по операциям, выполняемым на данном виде станков, на одну деталь, мин;
N – годовая программа обработки деталей, штук;
Fд – эффективный годовой фонд времени работы оборудования, час.
Fд = 3940ч

,

,

,

,

Полученные значения количества единиц оборудования округляются до ближайшего целого числа (как правило, в большую сторону), которое называется принятым числом рабочих мест (станков).

Срасч 025 0,11 = Спр 025 1

Срасч 040 0,072 = Спр 040 1

Срасч 055 0,163 = Спр 055 1

Срасч 030;045;060 0,11 = Спр 030;045;060 1

 Коэффициент загрузки станков Кз по операциям определяется по формуле:

 							(9)

 
 
 
 

Т.к. операции 025,040, выполняются на одном оборудовании, а коэффициенты загрузки небольшие, целесообразно эти операции выполнять на одном станке.

 

Итак:
операция 025,040 – токарный станок с ЧПУ HYUNDAI SKT28L – 1шт.
Операция 055 – фрезерный станок с ЧПУ Manford VHG 1105 – 1шт.
Операция 030;045;060 – Верстак слесарный – 1шт., Моечно-сушильная машина – 1шт.

Средний  коэффициент загрузки оборудования всего участка Кср. определяется отношением суммы расчетных станков (∑Cрасч) к сумме принятых (∑Cпр):

 							(10)


 

Неполная загрузка станков может быть компенсирована за счет выполнения на них других работ.

Определим коэффициент дозагрузки оборудования, учитывая, что средний коэффициент загрузки оборудования на участке в серийном типе производства равен 80%.

 

;

;

;

Определяем коэффициент дозагрузки всего участка 

;

Все полученные результаты сведем в таблицы 1.4 и 1.5. 

Таблица 1.4 – Расчет оборудования

	№
операции
	Наименование
операций
	Штучно-калькуляционное время., мин
tш.к..
	Количество
станков
	Процент
загрузки
Cрасч. / Cпр.
	Процент
дозагрузки


	
	
	
	Cрасч

	Cпр.
	
	

	025
	Токарная с ЧПУ
	12,864
	0,11
	1
	11%
	69%

	040
	Токарная с ЧПУ
	8,493
	0,072
	1
	7,2%
	72,8%

	055
	Фрезерная с ЧПУ
	19,111
	0,163
	1
	16,3%
	63,7%

	030;045;060
	Слесарная
	9,37
	0,08
	1
	8%
	72%

	
	
	∑ tшт.к = 49,838
	∑Cрасч= 1,073
	∑Cпр.=4
	42,5%
	277,5%



Таблица 1.5 – Расчет оборудования с пересчетом

	№
операции
	Наименование
операций
	Штучно-калькуляционное время., мин
tш.к..
	Количество
станков
	Процент
загрузки
Cрасч. / Cпр.
	Процент
дозагрузки


	
	
	
	Cрасч

	Cпр.
	
	

	025, 040
	Токарная с ЧПУ
	21,357
	0,182
	1
	18,2%
	61,8%

	055
	Фрезерная с ЧПУ
	19,111
	0,163
	1
	16,3%
	63,7%

	030;045;060
	Слесарная
	9,37
	0,08
	1
	8%
	72%

	
	
	∑ tшт.к = 49,838
	∑Cрасч= 1,073
	∑Cпр.=4
	42,5%
	197,5%



[image: ]

Рисунок 1.1–График загрузки оборудования на участке

Расчет амортизации и износа оборудования

Расчет нормы амортизации:

;								(11)

где    п – срок полезного использования (СПИ) в месяцах или годах.

· Токарный станок с ЧПУ HYUNDAI SKT28L – 5 лет;

;

· Вертикально-фрезерный станок с ЧПУ Manford VHG 1105 – 5 лет:

;

· Моечно-сушильная машина DOLFIN PYM 950 – 6 лет :

;

· Верстак ВДТ – 1.6 – 10 лет:

;

Расчет износа:

;							(12)

где    n – количество единиц данного оборудования.

· Токарный станок с ЧПУ HYUNDAI SKT28L:

 руб;

· Вертикально-фрезерный станок с ЧПУ Manford VHG 1105:

 руб;

· Моечно-сушильная машина DOLFIN PYM 950:

 руб;

· Верстак ВДТ – 1.6:

 руб;


1.4. Расчет численности промышленно-производственного персонала (ППП) и площади участка

· Определение потребного количества основных рабочих:

 								(13)

где    Fдр  - эффективный годовой фонд рабочего времени рабочего, ч.

;							(14)

где    Фч – количество рабочих часов в году, ч. (2020г Фч = 1979ч);
Кн  –  коэффициент, учитывающий использование номинального фонда времени из-за неявки на работу (отпуск, больничный и т.п.). ( Кр  =0,88).

;

 принимаем 1 чел.

 принимаем 1 чел.

 принимаем 1 чел.

Таблица 1.6 – Сводная ведомость основных рабочих

	Наименование профессии
	Общее кол-во рабочих
	Количество рабочих по разрядам

	
	
	3
	4
	5
	6
	7

	Оператор станков с ЧПУ
	2
	0
	0
	2
	0
	0

	Слесарь 
	1
	1
	0
	0
	0
	0

	Итого 
	3
	1
	0
	2
	0
	0



· Определение потребного количества вспомогательных рабочих, ИТР, МОП.

 примем 1 чел.;

 примем 1 чел.;

 примем 1 чел.;

Таблица 1.7 – Сводная ведомость списочного состава, работающих на участке

	Наименование категории рабочих
	Количество человек

	Основные рабочие
	3(в две смены)

	Вспомогательные рабочие
	1

	ИТР
	1

	МОП (младший обслуживающий персонал)
	1

	Итого
	6



· Расчёт производственной площади

Механические цеха в зависимости от величины завода, характера производства, особенностей и объема производственного задания могут располагаться: в отдельном здании со сборочным цехом, в общем заводском корпусе. 
В состав механических цехов входят: производственные отделения и участки, вспомогательные отделения, служебные помещения, бытовые помещения и т. д.
Состав производственных отделений или участков цехов определяется характером изготовляемых изделий, принятым технологическим процессом, объемом и организацией производства.
Производственный участок служит для размещения оборудования по выполнению технологического процесса обработки изделия.
Во время планировки механического цеха все его отделения, участки и вспомогательные помещения располагают так, чтобы обеспечить прямоточность и последовательность прохождения материалов и изделий по стадиям обработки, максимальное использование производственной площади, требованиям охраны труда, техники безопасности и противопожарной безопасности.
Для рациональной организации внутризаводского транспорта, ликвидации тяжелых и трудоемких работ и сокращение продолжительности производственного цикла следует максимально предусматривать механизированные транспортные средства. Выбор транспортных средств зависит от: характера обрабатываемых на участке деталей, массы и габаритов деталей или величины транспортной партии; типа производства; грузооборота; типа здания.
Площадь участка механического цеха делится:
· на производственную, занятую производственным оборудованием, включая места для рабочих;
· площадь для хранения заготовок;
· площадь для хранения готовой продукции;
· площадь места мастера и контролера;
· площадь для проездов и проходов.

· Токарный станок с ЧПУ HYUNDAI SKT28L – 1шт.
· Фрезерный станок с ЧПУ Manford VHG 1105 – 1шт.
· Верстак слесарный – 1шт.,
· Моечно-сушильная машина – 1шт.

1.Определяем производственную площадь:

; 							(15)

где     qn - удельная площадь, м2:
(qn=20 м2 – для станков токарных, фрезерных; 
qn=30 м2 – для станков с ЧПУ; 
qn=10 м2  –для слесарного верстака);
Соб. – общее количество станков.

 м2;

2.Находим объем площади под склад заготовок: 

; 							(16)

 м2;

3. Находим объем площади под склад готовой продукции:

; 							(17)

 м2;

4. Находим объем площади для места мастера, контролера:

; 							(18)

 м2;

5. Находим объем площади под проезд:

; 								(19)

 м2

6. Находим общую площадь:

; 					(20)

 м2

1. Расчет заработной платы и фонда оплаты труда ППП участка

Фонд заработной платы основных рабочих складывается из основной и дополнительной заработной платы.
Определение фонда основной заработной платы
Для расчета основной заработной платы сначала определяются расценки на все операции технологического процесса обработки изделия.
Данные приведены в таблице 2.1.

Таблица 2.1– Сводная ведомость норм времени и расценок на операции технологического процесса

	№ операции
	Наименование операции
	Разряд рабочих
	Кол-во рабочих
	Тарифная ставка, руб.
	Норма времени тшк
	Расценка, руб

	025,040
	Токарная с ЧПУ
	5
	1
	107,5
	21,357
	38,264

	055
	Фрезерная с ЧПУ
	5
	1
	107,5
	19,111
	34,24

	030, 045, 060
	Слесарная
	3
	1
	79,92
	9,37
	12,48

	Итого
	
	
	3
	
	49,838
	84,984



· Расценка определяется по каждой технологической операции заданного процесса по формуле:

; 								(21)

где:   Сч – часовая тарифная ставка, соответствующая разряду работ;
tш.к – норма штучно-калькуляционного времени на операцию, мин/шт.

;

;

;

· Суммарная расценка определяется путем сложения расценок по отдельным операциям.

;

· Расчет прямого фонда заработной платы основных рабочих (3Посн.) производится путем умножения суммарной расценки (∑m1Рсдj) по операциям на годовую программу по каждому виду изделия (Niгод):

3Псд = ∑m1Рсдj×Niгод							(22)

;

· Фонд 3Посн. основных производственных рабочих на изготовление всех деталей составит:

; 							(23)

;

Определение фонда дополнительной заработной платы

· Дополнительная заработная плата – выплаты за не проработанное на производстве время (оплата очередных и дополнительных отпусков, время выполнения государственных и общественных обязанностей, выходные пособия и другое) – составляют 18% к основной заработной плате (Кдоп = 0,18)

; 						(24)

 руб.

· Годовой фонд заработной платы основных производственных рабочих составит:

; 					(25)

где    Сотч – страховые взносы в фонды (30,2% от основной и дополнительной заработной платы производственных рабочих)

; 					(26)

;

[bookmark: _GoBack] руб.

Определение фонда отдельных статей расходов

· Определяем цеховую себестоимость детали, которая складывается из прямых затрат – себестоимости материалов за вычетом отходов, основной и дополнительной заработной платы производственных рабочих и цеховых (косвенных) расходов, приходящихся на одну цель.

· Цеховые расходы – 210% от основной заработной платы.

; 							(27)

;

· Заводские расходы – 65,1% от суммы основной и дополнительной заработной платы

; 				(28)

 руб.

· Определим цену единицы продукции

Данная цена складывается из прямых затрат (стоимость материалов за вычетом отходов).
Стоимость материала – См=31,71 руб/кг.
Стоимость отходов – Сотх=35 руб/кг.
Масса заготовки – Мзаг=0,525 кг.
Масса детали – Мдет=0,35 кг.
Стоимость материала за вычетом отходов:

 , 		(29)


 руб.

Все расчетные данные приведены в таблице 2.2.

Таблица 2.2 – Смета затрат на производство

	Наименование статей калькуляции
	Единицы измерения
	Сумма в рублях
	Обоснование

	1.Прямые затраты
	
	
	

	1.1.Материал и транспортные расходы
	руб.
	98124,67
	Мr

	1.2.Основная заработная плата
	руб.
	301162,05
	3Посн

	1.3.Дополнительная заработная плата
	руб.
	54209,169
	18% от 3Посн

	1.4.Страховые взносы в фонд
	руб.
	107322,108
	30,2% от (3Посн+3Пдоп)

	Итого прямых затрат: ∑
	руб.
	506635,827
	

	2.Накладные цеховые расходы
	руб.
	632440,305
	210% от 3Посн

	3.Общие заводские расходы
	руб.
	231346,663
	65,1% от (3Посн+3Пдоп)

	Производительная себестоимость:∑
	руб.
	1370422,795
	



Определяем себестоимость одной детали по формуле:

; 					(30)


 руб.




















1. Технико-экономические показатели производственного участка

Коэффициент использования материала (Ким) является основным показателем, характеризующим  экономичность выбранного варианта изготовления заготовки.
Анализируя полученные результаты, в качестве получения заготовки выгоднее отливка, получаемая литьем в песчано-глинистые формы. 
Определим годовую экономию материала (Эм.) с учетом технологических потерь по формуле:

; 							(31)

где    Nг – годовая программа выпуска деталей; Nг = 2025 шт.
G2 – расход материала с учетом технологических потерь проката, кг;
G1 – расход материала с учетом технологических потерь штамповки, кг. 

 кг;

Вывод: заготовка, полученная штамповкой экономит 891кг материала в год.
Определяем экономическую эффективность получения заготовки в денежном выражении на годовую производственную программу выпуска детали по формуле:

; 							(32)

где    С2 – стоимость проката, руб;
С1 – стоимость штамповки, руб. 

 руб;

Вывод: технико-экономические расчеты показывают, что заготовка, полученная методом штамповки, дешевле по себестоимости на 18 руб., и дает экономию денежных средств в 36450 рублей в год, так же эта заготовка  экономичнее по использованию материала. Дает экономию материала 891 кг в год. 

3.1 Расчет экономической эффективности технологического процесса, фондоотдача и фондоемкость

Фондоотдача (Фо) — это отношение годового выпуска продукции к среднегодовой стоимости основных средств. Расчет данного показателя производится по формуле: 
; 								(33)

где    ВП – выпуск продукции за год, руб.,
Соф – среднегодовая стоимость основных средств, руб.

; 			(34)


;

Когда точный показатель не требуется (расчет среднегодовой стоимости для активной части ОС), формула такая:

 , 							(35)

где     Соф.н.г. и Соф.к.г. - стоимость объектов на 01.01. и 31.12. года.
Принимаем, что среднегодовая стоимость основных средств составляет:
Соф=14680000 руб.

.

Фондоотдача показывает, сколько продукции в денежном выражении приходится на один рубль основных средств. Чем лучше используются основные средства, тем выше показатель фондоотдачи.

Фондоемкость продукции (Фе) – это величина, обратная фондоотдаче, которая характеризует стоимость основных средств, приходящихся на единицу продукции. Она может быть рассчитана по формуле:

; 								(36)

;

Вывод: фондоотдача ПП детали «Крышка» по коэффициенту значения 15,8%, при этом фондоемкость составит 6,329%. Фондоотдача основных производственных фондов находится в пределах нормы.




3.2 Оценка рентабельности

Рентабельность показывает относительный показатель определяющий доходность производства детали «Крышка».
Рентабельность производства рассчитывается по формуле:

; 							(37)

где ЧП = (стоимость реализованной продукции минус себестоимость продукции минус фонд оплаты труда минус стоимость материалов) минус 24% от разницы.
· Объем реализованной продукции –  руб.
· Себестоимость продукции – 1370422,795 руб.
· Фонд оплаты труда –  руб.
· Стоимость материала – 43942,5 руб.

ЧП=(2329713,9-1370422,795-301162,05-43942,5)-(614186,555)×0,24=466781,782

;

Вывод: рентабельность (прибыльность) производственного процесса изготовления детали составляет 4,1%.

Рассчитаем рентабельность продаж:

;							(38)

;

Вывод: продажи выпускаемой продукции составит 20,03% от общего объема денежных средств выделенных на производство.



Заключение

В данном курсовом проектировании рассматривался с экономической точки зрения производственный процесс изготовления детали «Крышка». Из экономических расчётов можно сделать следующий вывод:
· тип производства выпуска данной детали – крупносерийный;
· годовой объем выпуска детали «Крышка» составляет 2025 деталей.
· количество деталей в партии  nд =81 шт.
· при принятом запасе деталей на складе 10 дней будет запускаться в производство два раза в месяц, при пятидневной рабочей недели, что составляет 25 партий в год.

Для технологического процесса изготовления детали «Крышка» необходимо следующее оборудование:
Токарный станок HYUNDAI SKT28L – 1шт.
Фрезерный станок Manford VHG 1105 – 1 шт.
Верстак слесарный – 1 шт.
Моечно-сушильная машина DOLFIN PYM 950 – 1шт.

Средний коэффициент загрузки оборудования составит Кср. = 10,6%.
Для производства детали необходимо 6 работников.
Общая площадь производственного помещения составит –114,6 м2.
Рентабельность производственного процесса изготовления детали составляет 3,2%, рентабельность продаж - 20,03%. 

Экономическая эффективность применения данного технологического процесса показывает экономию затрат на весь объем производственной программы, что доказывает, что выбранный метод изготовления детали наиболее выгоден как по показателям экономии затрат материалов, так и по технико-экономическим показателям.
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Приложение А

График загрузки оборудования на участке
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