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Вихідні дані

1. Річна виробнича програма випуску деталей:

А – 33000 шт.;

Б – 23000 шт.;

В – 37000 шт.;

Г – 17000 шт. 
2. Трудомісткість обробки деталей по операціям та розрядах робіт.

	№ п/п
	Найменування операцій
	Розряди роботи
	Годинна тарифна ставка, грн./год
	Нормативна трудомісткість обробки деталей, нормо-година

	
	
	
	
	А
	Б
	В
	Г

	1
	Токарна
	V
	16,0
	1,32
	2,01
	1,35
	0,85

	2
	Фрезерна
	IV
	14,5
	0,83
	0,83
	0,85
	0,77

	3
	Свердлильна
	III
	13
	0,25
	0,21
	0,54
	0,26

	4
	Шліфувальна
	IV
	14,5
	0,44
	0
	0,5
	0,75


3. Витрати матеріалу на деталі

	№ п/п
	Назва деталі
	Річна програма випуску деталей тис.шт
	Маса питомої деталі, кг
	% припуску на обробку
	% виходу зворотних відходів

	1
	А
	33
	5
	7,5
	45

	2
	Б
	23
	6
	4,5
	55

	3
	В
	37
	4
	7
	60

	4
	Г
	17
	7,5
	5
	70


4. Технологічно неминучий (невиправний) брак складає:

1. А – 5% річної виробничої програми;

2. Б – 3% річної виробничої програми;

3. В – 4% річної виробничої програми;

4. Г – 2% річної виробничої програми.

1. Розрахунок річного ефективного фонду часу роботи одиниці устаткування

Річний ефективний фонд часу роботи одиниці устаткування – це час, протягом якого устаткування виготовляє якісну продукцію.
Річний ефективний фонд часу роботи одиниці устаткування і-ої групи визначається за формулою 1:
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 - номінальний фонд часу одиниці устаткування (год); 


[image: image3.wmf]рі

к

– відсоток простою і-ої групи устаткування в плановому ремонті (прийнято, що для токарних верстатів становитеме 5%, для фрезерних – 4,5%, для свердлильних – 3%, для шліфувальних – 4%).

Номінальний  річний фонд часу одиниці устаткування – це час,  протягом якого устаткування виготовляє загальну кількість продукції включаючи браковану, визначається за формулою 2
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[image: image5.wmf]S

 - кількість робочих змін на добу (S=2);
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 - середня тривалість робочої зміни (8 год);
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 - кількість днів робочих у році;
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 - скорочення тривалості робочої зміни в передсвяткові дні (год) (на 1 год);
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- кількість передсвяткових днів у році.

Розрахунок кількості робочих та передсвяткових днів у 2011  році проводиться в таблиці 1.
Таблиця 1

Розрахунок кількості робочих та передсвяткових днів у році

	№ п.п
	Показники
	Місяці
	2011 рік

	
	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	

	1
	Кількість календарних днів
	31
	28
	31
	30
	31
	30
	31
	31
	30
	31
	30
	31
	365

	2
	Кількість святкових днів і днів релігійних свят (число місяця на яке припадає свято)
	3
	-
	1
	1
	2
	1
	-
	1
	-
	-
	-
	-
	9

	3
	Кількість вихідних днів
	10
	8
	8
	9
	9
	8
	10
	8
	8
	10
	8
	9
	105

	4
	Кількість днів, робота в які не проводиться
	13
	8
	9
	10
	11
	9
	10
	9
	8
	10
	8
	9
	114

	5
	Кількість робочих днів
	18
	20
	22
	20
	20
	21
	21
	22
	22
	21
	22
	22
	251

	6
	Кількість передсвяткових днів у які тривалість робочого дня при 40 годинному робочому тижні зменшується на 1-у годину (число місяця в яке скорочується тривалість робочого дня)
	2
	-
	1
	1
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	1
	5


Зведений розрахунок річного номінального та ефективного фонду часу одиниці роботи  устаткування: токарні (т), фрезерні (ф), свердлильні (с) та шліфувальні (ш), проведемо в таблиці 2.

Таблиця 2

Річний ефективний фонд часу одиниці роботи устаткування

	№

З/п
	Показник
	Вид устаткування
	Всього

за 2011р.

	
	
	т
	ф
	с
	ш
	

	1.
	
[image: image10.wmf]ном
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	4006
	4006
	4006
	4006
	16024

	2.
	
[image: image11.wmf]е
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	3805,7
	3825,73
	3885,82
	3845,76
	15363,01


Фном= 2*(8*251-1*5)=4006 годин;

Феіток.=4006*(1-5/100)=4006*0,95=3805,7 годин;

Феіфрез.=4006*(1-4,5/100)=4006*0,955=3825,73 годин;

Феісвер.=4006*(1-3/100)=4006*0,97=3885,82 годин;

Феішл.=4006*(1-4/100)=4006*0,96=3845,76 годин.

∑ Феі=3805,7+3825,73+3885,82+3845,76=15363,01 годин.
Висновок: провівши розрахунки ми визначили, що ефективний фонд часу роботи одиниці устаткування токарного обладнання становить 3805,7 годин, фрезерного – 3825,73 годин, свердлильного – 3885,82 годин і шліфувального – 3845,76 годин.  Загальний річний ефективний фонд робочого часу одиниці устаткування при 251 робочомі дня становить 15363,01 годин.
2. Розрахунок річної програми запуску деталей

Річна програма запуску деталей j-го найменування (Nзj) визначається з врахуванням наявності у виробничому процесі технологічного неминучого браку і розраховується за формулою (3):
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– річна програма випуску деталей j-го найменування (шт.) 


[image: image14.wmf]j

a

– відсоток технічного найменування браку 

Розрахунок річної програми запуску деталей А,Б,В та Г найменування  проведемо в таблиці 3.

Таблиця 3

Розрахунок річної програми запуску деталей

	№ п.п
	Найменування деталі
	Річна програма випуску, шт
	% невиправного браку
	Річна програма запуску,шт.

	1
	А
	33000
	5
	33684

	2
	Б
	23000
	3
	23711

	3
	В
	37000
	4
	38542

	4
	Г
	17000
	2
	17347


NbjА=33000/(1-5/100)= 33000/0,95=33684 шт.;

NbjБ=23000/(1-3/100)= 23000/0,97=23711 шт.;

NbjВ=37000/(1-4/100)= 37000/0,96=14583 шт.;

NbjГ=17000/(1-2/100)= 17000/0,98=30612 шт.
Висновок: скоригувавши річну програму випуску на відсоток невиправного браку було визначено, що річна програма запуску деталі А становить 33684 шт., деталі Б – 23711 шт., деталі В – 38542 шт., деталі Г – 17347 шт.

3. Розрахунок нормативної та фактичної верстатомісткості для виконання річної виробничої програми механічного цеху.

Для визначення верстатомісткості річної програми необхідно спочатку розрахувати річну нормативну верстатомісткість j-го найменування по кожному і-му виду робіт за формулою 4.
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[image: image16.wmf]ij
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– нормативна верстатомісткість обробки однієї деталі j-го найменування на устаткуванні і-ої групи (нормо-години).

Після визначення 
[image: image17.wmf]ij
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 розраховується річна нормативна верстатомісткість обробки деталей всіх найменувань по кожному окремому виду робіт (
[image: image18.wmf]i

T

) за формулою 5.
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де

m – кількість найменувань деталей в річній виробничій програмі.

Розраховуємо річну нормативну верстатомісткість обробки деталей кожного окремого найменування всіх видів (
[image: image20.wmf]j

T

) за фомулою 6.
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де

n – кількість видів устаткування.

Нормативна верстатомісткість виконання річної виробничої програми визначається за формулою 7.
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Розрахунок нормативної верстатомісткості виконання річної виробничої програми наведемо в таблиці 4.

Таблиця 4

Нормативна верстатомісткість виконання річної виробничої програми.

	№
	Вид устаткування
	Нормативна верстато-місткість деталей, н.год
	Річна програма запуску, шт
	Річна нормативна верстатомісткість, н.год
	Разом

	
	
	А
	Б
	В
	Г
	А
	Б
	В
	Г
	А
	Б
	В
	Г
	

	1.
	Токарна
	1,32
	2,01
	1,35
	0,85
	33684
	23711
	38542
	17347
	44463
	47660
	52031
	14745
	158899,1

	2.
	Фрезерна
	0,83
	0,83
	0,85
	0,77
	
	
	
	
	27958
	19680
	32760
	13357
	93755,9

	3.
	Сверд-лильна
	0,25
	0,21
	0,54
	0,26
	
	
	
	
	8421
	4979
	20813
	4510
	38723,1

	4.
	Шліфу-вальна
	0,44
	0
	0,5
	0,75
	
	
	
	
	14821
	0
	19271
	13010
	47102,1
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	2,84
	3,05
	3,24
	2,63
	134737
	94845
	154167
	69388
	95663
	72320
	124875
	45622
	338480,2


Проводимо розрахунок трудомісткості для виконання річної виробничої програми:

Тіjток.=1,32*33684=44463 нормо-год.;
Тіjфр..=0,83*33684=27958 нормо-год.;

Тіjток.=2,01*23711=47660 нормо-год.;
Тіjфр..=0,83*23711=19680 нормо-год.;

Тіjток.=1,35*38542=52031 нормо-год.;
Тіjфр..=0,85*38542=32760 нормо-год.;

Тіjток.=0,85*17347=14745 нормо-год.
Тіjфр..=0,77*17347=13357 нормо-год.

Тіjсв.=0,25*33684=8421 нормо-год.;

Тіjшл.=0,44*33684=14821 нормо-год.;
Тіjсв.=0,21*23711=4979 нормо-год.;

Тіjшл.=0*23711=0 нормо-год.;

Тіjсв.=0,54*38542=20813 нормо-год.;
Тіjшл.=0,5*38542=19271 нормо-год.;

Тіjсв.=0,26*17347=4510 нормо-год.

Тіjшл.=0,75*17347=13010 нормо-год.

Проводимо розрахунки річної нормативної трудомісткості обробки деталей всіх найменувань по кожному окремому виду робіт:

Тіток.= (1,32*33684+2,01*23711+1,35*38542+0,85*17347)= 44463+47660+

+52031+14745= 158899,1 нормо-год.;

Тіфр.= (0,83*33684+0,83*23711+0,85*38542+0,77*17347)= 27958+19680+

+32760+13357= 93755,9 нормо-год.;

Тісв.= (0,25*33684+0,21*23711+0,54*38542+0,26*17347)= 8421+4979+

+20813+4510= 38723,1 нормо-год.;

Тішл.= (0,44*33684+0*23711+0,5*38542+0,75*17347)= 14821+0+
+19271+13010= 47102,1 нормо-год.

∑ Ті=158899,1+93755,9+38723,1+47102,1= 338480,2 нормо-год.

Визначаємо фактичну верстатомісткість обробки одиниці деталі (
[image: image24.wmf]ij

w

) за формулою 8. 
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де
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- коефіцієнт виконання норми виробітку на і-ому виді устаткування.  
[image: image27.wmf]BHi
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 приймається на токарних верстатах – 1,2, фрезерних – 1,15, свердлильних – 1,05, шліфувальних – 1,1.

Розрахунок проводиться в таблиці 5.
Таблиця 5

Розрахунок фактичної вестатомісткості обробки одиниці деталі

	№

з/п
	Найменування робіт
	Нормативна верстатомісткість обробки деталей, норм-год
	Коеф.

викон.

норм
	Фактична верстатомісткість, норм-год

	
	
	А
	Б
	В
	Г
	
	А
	Б
	В
	Г

	1.
	Токарна
	1,32
	2,01
	1,35
	0,85
	1,2
	1,15
	1,05
	1,1
	1,100
	1,748
	1,286
	0,773

	2.
	Фрезерна
	0,83
	0,83
	0,85
	0,77
	
	
	
	
	0,692
	0,722
	0,810
	0,700

	3.
	Свердли- льна
	0,25
	0,21
	0,54
	0,26
	
	
	
	
	0,208
	0,183
	0,514
	0,236

	4.
	Шліфува- льна
	0,44
	0
	0,5
	0,75
	
	
	
	
	0,367
	0,000
	0,476
	0,682


Розраховуємо фактичну верстатомісткість обробки одиниці деталі j-го найменування на  і-у устаткуванні.

Проводимо розрахунки для токарних установок:

WijА=1,32/1,2=1,100;

WijБ=2,01/1,2=1,748;

WijВ=1,35/1,2=1,286;

WijГ=0,85/1,2=0,773.

Проводимо розрахунки для фрезерних установок:

WijА=0,83/1,15=0,692;

WijБ=0,83/1,15=0,722;

WijВ=0,85/1,15=0,810;

WijГ=0,77/1,15=0,700.

Проводимо розрахунки для свердлильних установок:

WijА=0,25/1,05=0,208;

WijБ=0,21/1,05=0,183;

WijВ=0,54/1,05=0,514;

WijГ=0,26/1,05=0,236.

Проводимо розрахунки для шліфувальних установок:

WijА=0,44/1,1=0,367;

WijБ=0/1,1=0,000;

WijВ=0,5/1,1=0,476;

WijГ=0,75/1,1=0,682.

Визначаємо фактичну верстатомісткість для виконання річної виробничої програми j-го найменування по кожному і-му виду робіт за формулою 9.
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Після визначення 
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 розраховується річна фактична верстатомісткість обробки деталей всіх найменувань по кожному окремому виду робіт (
[image: image30.wmf]i
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) за формулою 10.
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Розраховуємо річну фактичну верстатомісткість обробки деталей кожного окремого найменування деталей всіх видів робіт(
[image: image32.wmf]j
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) за фомулою 11.
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Фактична верстатомісткість виконання річної виробничої програми визначається за формулою 12.


[image: image34.wmf]å

å

=

=

=

=

n

i

m

j

j

i

p

W

W

W

1

1

                                (12)

Зведений розрахунок фактичної верстатомісткості виконання річної виробничої програми проведемо в таблиці 6.

Таблиця 6

Розрахунок фактичної верстатомісткості виконання річної виробничої програми

	№
	Види робіт
	Фактична верстато-місткість, н.год
	Річна програма запуску, шт
	Фактична річна верстато-місткість, год
	Разом

	
	
	А
	Б
	В
	Г
	А
	Б
	В
	Г
	А
	Б
	В
	Г
	

	1.
	Токарна
	1,100
	1,748
	1,286
	0,773
	33684
	23711
	38542
	17347
	37052,6
	41443,3
	49553,6
	13404,5
	141454,0

	2.
	Фрезер-на
	0,692
	0,722
	0,810
	0,700
	
	
	
	
	23298,2
	17113,4
	31200,4
	12142,9
	83754,9

	3.
	Сверд-лильна
	0,208
	0,183
	0,514
	0,236
	
	
	
	
	7017,5
	4329,9
	19821,4
	4100,2
	35269,1

	4.
	Шліфу-вальна
	0,367
	0,000
	0,476
	0,682
	
	
	
	
	12350,9
	0,0
	18353,2
	11827,5
	42531,5
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	2,367
	2,652
	3,086
	2,391
	134737
	94845
	154167
	69388
	79719,3
	62886,6
	118928,6
	41475,0
	303009,4


WiТ=(1,100*33684+1,748*23711+1,286*38542+0,773*17347)=
=37052,6+41443,3+49553,6+13404,5=141454,0 нормо-год.;

WiФ= (0,692*33684+0,722*23711+0,810*38542+0,700*17347)=
=23298,2+17113,4+31200,4+12142,9=83754,9 нормо-год.;

WiС=(0,208*33684+0,183*23711+0,514*38542+0,236*17347)=

=7017,5+4329,9+19821,4+4100,2=35269,1 нормо-год.;

WiШ=(0,367*33684+0,000*23711+0,476*38542+0,682*17347)=

=12350,9+0,0+18353,2+11827,5=42531,5 нормо-год.

∑ Wi=141454,0+83754,9+35269,1+42531,5=303009,4 нормо-год.

WjА=(1,100*33684+0,692*33684+0,208*33684+0,367*33684) = 

=37052,6+23298,2+7017,5+12350,9=79719,3 нормо-год.

WjБ=(1,748*23711+0,722*23711+0,183*23711+0,000*23711) = 

=41443,3+17113,4+4329,9+0,0=62886,6 нормо-год.

WjВ=(1,286*38542+0,810*38542+0,514*38542+0,476*38542) = 

=49553,6+31200,4+19821,4+18353,2=118928,6 нормо-год.

WjГ=(0,773*17347+0,700*17347+0,236*17347+0,682*17347) =

=13404,5+12142,9+4100,2+11827,5=41475,0 нормо-год.

∑Wj=79719,3+62886,6+118928,6+41475,0=303009,4 нормо-год.

Проводимо розрахунок фактичної верстатомісткості виконання річної виробничої програми:

Wр=∑ Wi =∑Wj =305566,6 нормо-год.

Висновок: провівши необхідні розрахунки ми визначили, шо нормативна верстатомісткість виконання річної виробничої програми становить 338480,2 нормо-год. Фактична верстатомісткість виготовлення деталі А за всіма видами робіт становить 2,367 нормо-год на одиницю продукції, деталі Б- 2,652 нормо-год, деталі В – 3,086 нормо-год., деталі Г – 2,391 нормо-год. Фактична річна верстатомісткість виконання річної виробничої програми становить 303009,4 нормо-год. Детальніше в розрізі окремих деталей і видів робіт значення верстатомісткості можна прослідкувати в таблицях 4,5,6.

4. Визначення необхідної кількості основних верстатів для виконання річної виробничої програми механічного цеху

Кількість основних верстатів кожної і-ої групи виробничого обладнання (
[image: image36.wmf]i

g

) визначається використанням фактичної верстатомісткості робіт за формулою 13:
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Одержана кількість верстатів кожної групи заокруглюється в більшу сторону і результати заносимо в таблицю 7.

Таблиця 7

Визначення кількості основного виробничого устаткування

	№

з/п
	Показник
	Вид устаткування
	Всього



	
	
	т
	ф
	с
	ш
	

	1.
	Річна фактична трудомісткість робіт
	141454,0
	83754,9
	35269,1
	42531,5
	303009,4

	2.
	Річний ефективний фонд часу одиниці устаткування
	3805,7
	3825,7
	3885,8
	3845,8
	15363,0

	3.
	Розрахункова кількість верстатів
	31,0
	19,0
	8,6
	10,1
	68,7

	4.
	Прийнята кількість верстатів, одиниць
	31,0
	19,0
	9,0
	11,0
	70,0


Розрахуємо річну фактичну трудомісткість робіт для кожного виду робіт за наступною формулою:

giток.= 141454,0/(3805,7*1,2)= 31,0
giфрез= 83754,9/(3825,7*1,15)= 19,0
giсв.= 35269,1/(3885,8*1,05)= 8,6 

giшл.= 42531,5/(3845,8*1,1)= 10,1
Далі проводимо розрахунок коефіцієнта завантаження основних верстатів та середнього коефіцієнта завантаження виробничого устаткування цеху в цілому.

Розрахунок коефіцієнта завантаження і-тої групи (
[image: image41.wmf]зi

k

) устаткування проведемо за формулою 14:
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де 


[image: image43.wmf]i

g

– розрахункова кількість основного обладнання;

 
[image: image44.wmf]прі

g

– прийнята кількість основного устаткування.

Середній  коефіцієнт завантаження виробничого устаткування цеху в цілому розраховується за формулою 15:
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Проведемо розрахунки по визначенню коефіцієнта завантаження устаткування.

Кзіток.= 31,0/31= 1                    
Кзіфрез.= 19,0/19= 1
Кзісв.= 8,6/9= 0,956                    
Кзішл.= 10,1/11= 0,918
Проведемо розрахунки по визначенню коефіцієнта завантаження дільниці.

Кіток.= 303009,4/(31*3805,7)= 2,57         
Кіфрез.= 303009,4/(19*3825,7)= 4,17
Кісв.= 303009,4/(9*3885,8)= 8,66          

Кішл.= 303009,4/(11*3845,8)= 7,19
Висновок: Кількість основного обладнання становить 70 верстати. Коефіціент завантаження токарного устаткування становить 1, фрезерного – 1, свердлильного – 0,956, шліфувального – 0,918. Коефіціент завантаження токарної дільниці становить 2,57, фрезерної – 4,17, свердлильної – 8,66, шліфувальної – 7,19.
5. Розрахунок кількості верстатів заточувального і ремонтного відділення та майстерні по ремонту пристосувань та інструментів

Розрахунок кількості верстатів ремонтного відділення можна проводити двома способами:

1.По верстатомісткості одиниці устаткування, тобто по кількості годин, які затрачаються на ремонт кожної одиниці устаткування, та по кількості одиниць устаткування, які обслуговуються ремонтом.

2.По процентному відношенню кількості верстатів ремонтної бази до кількості одиниць устаткування обслуговуючого цеху чи по співвідношенню кількості верстатів ремонтної бази та кількості ремонтних одиниць основного технологічного устаткування встановленого в цеху.

Питома кількість ремонтних одиниць для токарних верстатів приймається в межах 10,5 – 18,5 одиниць ремонтної складності (о.р.с), для фрезерних верстатів в межах 8,5 – 16,5 о.р.с., для свердлильних верстатів в межах 2 – 7,5 о.р.с., для шліфувальних верстатів в межах 9 – 14,5 о.р.с.    

Розрахунок кількості ремонтних одиниць основного технологічного устаткування проведемо в таблиці 8.

Таблиця 8

Розрахунок загальної кількості ремонтних одиниць 

	№

з/п
	Вид 

устаткування
	Кількість основного устаткування
	Питома кількість ремонтних одиниць
	Загальна кількість ремонтних одиниць
	Кількість верстатів ремонтної бази

	1.
	Токарна
	31
	15
	5
	18

	2.
	Фрезерна
	19
	10
	3
	12

	3.
	Свердлильна
	9
	5
	1
	12

	4.
	Шліфувальна
	11
	12
	2
	12

	Разом
	70
	42
	11
	54


Загальна кількість ремонтних одиниць (токарна)=31*(15/100)=5.

Загальна кількість ремонтних одиниць (фрезерна)=19*0,1=3.

Загальна кількість ремонтних одиниць (свердлильна)=9*0,05=1.

Загальна кількість ремонтних одиниць (шліфувальна)=11*0,12=2.

Після розрахунку загальної кількості одиниць ремонтної складності основного технологічного устаткування кількість верстатів ремонтної бази визначається з наступного співвідношення для серійного типу виробництва:

-при загальній кількості одиниць ремонтної складності (ОРС) до 4000 – кількість верстатів ремонтної бази приймаємо 12 одиниць;

-від 4 до 6 тис. ОРС – 18 одиниць;

-від 6 до 8 тис. – 24 одиниць.
Для обслуговування великих та середніх цехів в їх складі передбачається розміщення заточувальних відділень. Для спрощення методики розрахунку необхідної кількості заточувальних верстатів загального призначення приймемо 4 – 6% від кількості основних верстатів. 

Кількість верстатів в майстерні по ремонту пристосувань та інструменту визначаємо з  розрахунку 4 одиниці на 100 – 200 обслуговуваних верстатів.

Висновок: скоригувавши кількість основного обладнання на відсоток ремонтних одиниць ми визначили загальну кількість ремонтних одиниць по кожному виду роботи ( токарні – 5 шт, фрезерні – 3 шт., свердлильні – 1 шт., шліфувальні – 2 шт.) на основі яких ми визначили кількість верстатів ремонтної бази: для токарної – 18шт., для фрезерної – 12 шт., для свердлильної – 12шт., для шліфувальної – 12 шт. Загальна кількість верстатів ремонтної бази становить 54 шт. 
6.Визначення загальної площі механічного цеху

Площа цеху розраховується двома методами:
1. Прямий розрахунок – здійснюється виходячи з кількістю і габаритів устаткування, нормативної відстані між робочими місцями, нормативних розмірів проходів і проїздів тощо.
2. Укрупнений розрахунок – за даним методом загальна площа визначається за формулою 16:
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[image: image53.wmf]вир
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 – площа виробничих приміщень;


[image: image54.wmf]доп
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 - площа приміщень допоміжних підрозділів;


[image: image55.wmf]поб

S

 - площа побутових і конторських приміщень.

Розрахунок виробничої площі виконується виходячи з питомої загальної площі, яка припадає на одиницю основного устаткування цеху. Розрахунок виробничої площі здійснюється за формулою 17.
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де


[image: image57.wmf]питі
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 - питома площа, яка припадає на одиницю устаткування і-ого виду,  м2. 

Для розрахунку приймаються наступні питомі площі:

· токарні верстати  - в межах 20 – 25 м2;

· фрезерні верстати – в межах 16 – 20 м2;

· свердлильні верстати – в межах 8 – 10 м2;

· шліфувальні верстати – в межах 12 -15 м2.

Розрахунки проведемо в таблиці 9.
Розрахунок площі допоміжних підрозділів проводиться виходячи із структури цеху. Як правило до складу механічного цеху входять наступні допоміжні відділення:

-заточувальне відділення;

-контрольне відділення;
-ремонтне відділення;
-інструментальна розподільча комора;

-цехова комора матеріалів та заготовок;
-проміжна комора готових деталей та вузлів;
          -майстерня для ремонту пристосувань та інструменту
Таблиця 9

Розрахунок загальної площі механічного цеху

	№ з/п
	Найменування 
	Питома площа, м2
	Кількість обслуговуючих верстатів
	Загальна площа, м2

	1.
	Виробничий підрозділ

всього
	-
	70
	1410

	1.1
	Токарні верстати
	25
	31
	775

	1.2
	Фрезерні верстати
	20
	19
	380

	1.3
	Свердлильні верстати
	10
	9
	90

	1.4
	Шліфувальні верстати
	15
	11
	165

	2.
	Допоміжні підрозділи

Всього
	-
	-
	309

	2.1
	Заточувальне відділення
	10
	4
	40

	2.2
	Контрольне відділення
	
	
	70,5

	2.3
	Ремонтне відділення
	30
	3
	90

	2.4
	Майстерня для ремонту пристосувань та інструменту
	20
	4
	80

	2.5
	Цехова комора матеріалів та заготовок
	-
	-
	-

	2.6
	Проміжна комора готових деталей та вузлів
	-
	-
	-

	2.7
	Інструментальна розподільча комора
	0,4
	70
	28

	3.
	Побутові та конторські підрозділи
	3
	-
	105

	4.
	Разом загальна площа цеху
	-
	-
	1824


Площа заточувального відділення приймається в розмірі 10 – 12 
[image: image58.wmf]2

м

 на одиницю заточувального верстату.

Площа контрольного відділення 5 – 7 % від кількості основного обладнання= 1410*0,05=70,5 м2.

Площа ремонтного відділення 27 - 30
[image: image59.wmf]2

м

  на 1 верстат ремонтної бази.

Площа для майстерня для ремонту пристосувань та інструменту 18 – 22
[image: image60.wmf]2

м

  на 1 верстат майстерні.

В складі механічного цеху одиничного та серійного виробництва створюються цехові комори матеріалів та заготовок, призначені для зберігання запасів.

Площа інструментально розподільчої дільниці визначається з розрахунку 0,4 
[image: image61.wmf]2

м

 на одиницю основних верстатів.

Результати розрахунків заносимо в таблицю 9.
Висновок: провівши необхідні розрахунки ми визначили площу механічного цеху, що становить 1824 м2 . При цьому площа виробничого підрозділу становить 1410 м2, площа допоміжних підрозділів – 309 м2, площа побутових та конторських підрозділів становить 105 м2. 
7. Розрахунок прямих витрат на виробництво кожного найменування деталей та річну програму в цілому

Розрахунок прямих витрат на виробництво деталей в механічному цеху передбачає  визначення витрат основних матеріалів, величини зворотних відходів та витрат на заробітну плату.

Прямі    витрати на  дететаль j-гo   найменування    (
[image: image62.wmf]вj

П

) визначаються    за    наступною формулою 18:
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[image: image64.wmf]mj
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 - витрати основних матеріалів на деталь j-гo найменування;
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 - величина зворотних відходів j-гo найменування;


[image: image66.wmf]j
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 - заробітна плата на одну деталь j-гo найменування (розцінка).

Пвjа= 64,98 грн.

Пвjб= 72,86 грн.

Пвjв= 65,83 грн.

Пвjг= 71,52 грн.

Прямі витрати на РВОП механічного цеху по випуску деталей j-гo найменування визначається за формулою 19:
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Пвjрпа=64,98*32000= 2079240,00 грн.

Пвjрпб=72,86*23000= 1675773,10 грн.

Пвjрпв=65,83*27000= 2435776,60 грн.

Пвjрпг=71,52*17000= 1215797,50 грн.

Витрати основних матеріалів на деталь j-гo найменування визначається за формулою 20:
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де 
[image: image69.wmf]чдj

m

- маса чистої деталі j-гo найменування, кг;


[image: image70.wmf]прj
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  - % припуску на обробку;


[image: image71.wmf]ij

Ц

  - ціна одиниці матеріалу, грн.;


[image: image72.wmf]тз

k

-  коефіцієнт,  що  враховує транспортно-заготівельні  витрати (0,04).
Cmja=5*(1+7,5/100)*4*(1+0,04)= 22,36 грн.

Cmjб=6*(1+4,5/100)*4*(1+0,04)= 26,08 грн.

Cmjв=4*(1+7/100)*4*(1+0,04)= 17,80 грн.

Cmjг=7,5*(1+5/100)*4*(1+0,04)= 32,76 грн.

Витрати основних матеріалів на річну програму запуску деталей j-гo найменування проводимо за формулою 21:
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Cmjрпа=22,36*33684= 753174,24 грн.

Cmjрпб=26,08*23711= 618458,76 грн.

Cmjрпв=17,80*38542= 686232,60 грн.

Cmjрпг=32,76*17347= 568287,72 грн.

Витрати основних матеріалів на річну програму запуску деталей усіх видів найменування проводимо за формулою 22:
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Cm=753174,24+618458,76+686232,60+568287,72= 2626153,32 грн.
Величина зворотних відходів з деталей j-гo найменування визначається за формулою 23:
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[image: image76.wmf]вj

t

- % виходу зворотних відходів;


[image: image77.wmf]ЗВj

Ц

- ціна зворотних відходів ( приймаємо 1 грн.)

Сзвjа=5*7,5/100*40/100*1= 0,17 грн.
Сзвjб=6*4,5/100*70/100*1= 0,15 грн.

Сзвjв=4*7/100*95/100*1= 0,17 грн.
Сзвjг=7,5*5/100*75/100*1= 0,26 грн.
Зворотні відходи на річну програму випуску деталей j-гo найменування визначаються за формулою 24.
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Сзвjрпа=0,17*33684*(33684-32000)*1*5= 14104,18 грн.

Сзвjрпб=0,15*23711*(23711-23000)*1*6= 7787,08 грн.

Сзвjрпв=0,17*38542*(38542-37000)*1*4= 12643,06 грн.

Сзвjрпг=0,26*17347*(17347-17000)*1*7,5= 7156,09 грн.

Зворотні відходи на річну програму випуску деталей всіх  найменувань визначаються за формулою 25.
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Сзврп=14104,18+7787,08+12643,06+7156,09= 41690,40 грн.
Далі проводимо розрахунки прямої заробітної плати. В наших розрахунках приймаємо,  що всі основні робітники отримують заробітну плату за відрядною системою оплати праці. Крім того всі розрахунки по заробітній платі виконаємо за двома напрямами:                          
1. На одну деталь кожного найменування (розцінка) за формулою 26:  
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де 
[image: image81.wmf]i

c

- середня годинна тарифна ставка робіт по і-й групі устаткування. 

Проводимо розрахунок розцінки на деталь кожного найменування:

Ра=16*1,32+14,5*0,83+13*0,25+14,5*0,44= 42,79 грн.
Рб=16*2,01+14,5*0,83+13*0,21+14,5*0= 46,93 грн.
Рв=16*1,35+14,5*0,85+13*0,54+14,5*0,5= 48,20 грн.
Рг=16*0,85+14,5*0,77+13*0,26+14,5*0,75= 39,02 грн.
Витрати ЗП на всю річну програму запуску розраховується за формулою 27:
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Взп=42,79*33684+46,93*23711+48,20*38542+39,02*17347= 5088226,76 грн.
2. Визначення фонду заробітної плати (тарифний) основних робітників за і-м видом робіт за формулою 28:
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ЗПа=16*(33684*1,32+33684*0,83+33684*0,25+33684*0,44)= 1530600,96 грн.
ЗПб=14,5*(23711*2,01+23711*0,83+23711*0,21+23711*0)= 1048618,98 грн.
ЗПв=13*(38542*1,35+38542*0,85+38542*0,54+38542*0,5)= 1623389,04 грн.
ЗПг=14,5*(17347*0,85+17347*0,77+17347*0,26+17347*0,75)= 661527,85 грн.
Загальний річний (тарифний) фонд заробітної плати всіх основних робітників зайнятих на дільниці визначається за формулою 29:
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ЗП=1530600,96+1048618,98+1623389,04+661527,85= 4864136,82 грн.
Результати розрахунку зводяться в таблицю 10.
Таблиця 10

Прямі витрати на деталь і річну виробничу програму механічного цеху

	№ п/п
	Найменування показника
	Вид продукції
	Всього

	
	
	А
	Б
	В
	Г
	

	1.
	Тарифна ЗП

· На деталь

· На річну програму випуску
	 
	 
	 
	 
	 

	
	
	42,79
	46,93
	48,20
	39,02
	176,93

	
	
	1530600,96
	1048618,98
	1623389,04
	661527,85
	4864136,82

	2.
	Витрати основних матеріалів

· На деталь

· На річну програму випуску
	
	
	
	
	

	
	
	22,36
	26,08
	17,80
	32,76
	99,01

	
	
	753174,24
	618458,76
	686232,60
	568287,72
	2626153,32

	3.
	Зворотні відходи

· На деталь

· На річну програму випуску
	
	
	
	
	

	
	
	0,17
	0,15
	0,17
	0,26
	0,75

	
	
	14104,18
	7787,08
	12643,06
	7156,09
	41690,40

	4.
	Прямі витрати

· На деталь

· На річну програму випуску
	
	
	
	
	

	
	
	64,98
	72,86
	65,83
	71,52
	275,19

	
	
	2079240,00
	1675773,10
	2435776,60
	1215797,50
	7406587,20


Висновок: розрахувавши прямі витрати на виробництво кожного найменування деталей та річну програму в цілому ми одержали: тарифна заробітна плата на одиницю деталі усіх найменувань становить 176,93 грн., на річну програму випуску – 4864136,82 грн. Витрати основних матеріалів на одиницю деталі усіх найменувань становлять 99,01 грн, на річну програму випуску – 2626153,32 грн. Зворотні відходи на одиницю деталі усіх найменувань становлять 0,75 грн., на річну програму випуску – 41690,40 грн. Прямі витрати на одиницю деталі усіх найменувань становлять 275,19 грн., на річну програму випуску – 7406587,20 грн.

Висновки 

У сучасних умовах асортимент виробничої продукції промислових підприємств постійно розширюється, а в ряді галузей промисловості швидко змінюється. Ці процеси супроводжуються зміною вартості сировини, як правило, у бік збільшення, а зростаюча конкуренція змушує шукати шляхи зниження собівартості вихідної продукції. Однак поняття «ефективність управління ТП», на сьогодні, змістовно й математично визначено нечітко. Найчастіше цим поняттям визначається будь-який ефект, що приводить до покращання окремих показників АСУ ТП, як правило, за рахунок погіршення інших, не менш важливих. 

Оскільки основним напрямком удосконалення управління складними процесами є зниження ресурсоємності та підвищення ефективності технологічних операцій, перспективним можна вважати впровадження АСУ технологічними процесами, які узгоджені та оптимізовані за критерієм ефективності використання ресурсів. 

Випуску нової та оновленої продукції передує великий комплекс робіт, що має назву комплексна підготовка виробництва. Це сукупність взаємозв’язаних маркетингових і наукових досліджень, технічних, технологічних і організаційних рішень, спрямованих на пошук шляхом досліджень нових можливостей задовольнити потреби споживачів у конкретних видах продукції чи надання наявним необхідних функціональних властивостей; створення нових, модернізацію діючих конструкцій техніки, споживчих властивостей товарів, технологічних процесів, методів організації й управління виробництвом, включаючи стадії експлуатації та утилізації виробів; забезпечення конкурентоспроможності нової продукції.
            На основі вихідних даних ми розрахували річний ефектий фонд часу роботи одиниці устаткування, річну програму запуску деталей, нормативної та фактичної верстатомісткості для виконання річної виробничої програми механічного цеху, загальну площу механічного цеху, та розмір прямих затрат на виробництво.
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