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Рецензенты:
1. Общие положения

1.1. Курсовое проектирование – вид учебного процесса по изучаемой дисциплине, результатом которого является курсовая работа, предусмотренная учебным планом и выполняемая студентом самостоятельно под руководством преподавателя.

1.2. Курсовая работа – самостоятельная учебная работа, цель которой – закрепление теоретического материала и выработка навыков самостоятельной  творческой деятельности, решение экономических и организационных задач, а также приобретение исследовательских навыков.
1.3. Целью выполнения курсовой работы является:

· углубление и совершенствование теоретических знаний по данной дисциплине;

· овладение навыками самостоятельной работы, выработка умения проводить анализ, формулировать суждения и выводы и доказательно их излагать;

· совершенствование умения публичной защиты подготовленного материала.
1.4. Курсовая работа считается выполненной если:

- изучен и обобщен материал, имеющийся по данной теме в научной и учебной литературе, периодических изданиях;

- раскрыта тема курсовой работы;

- курсовая работа оформлена в соответствии с предъявляемыми требованиями.

1.5. Тематику курсовых работ можно увязать с результатами производственных практик, госбюджетных и хоздоговорных научно-исследовательских работ, с тематикой курсовых работ выполненных на выпускающей кафедре, тематикой дипломных проектов.

В общем, курсовая работа может быть конструкторского направления и содержать решения технологических вопросов.

2. Структура и содержание курсовой работы
Курсовая работа состоит из следующих частей:
· Титульный лист

· Задание

· Содержание

· Введение 
· Основная часть, которая разбивается на разделы

· Заключение

· Список использованных источников

· Приложения 

Объем курсовой работы – примерно 25-30 страниц печатного текста. В указанное число страниц приложения не включаются.

2.1. Содержание
В содержании последовательно перечисляют все заголовки курсовой работы: введение, номера и заголовок разделов, подразделов, заключение, список использованных источников и приложения с указанием номера страницы, на которой помещен каждый заголовок.

2.2. Введение
Введение представляет собой краткое изложение всей курсовой работы, её особенностей таким образом, чтобы читающий его имел возможность за короткое время оценить её содержание, взаимосвязь разделов, особенности отдельных разделов и всей работы в целом.
Оно должно содержать:

· Обоснование актуальности выбранной темы

· Характеристику объекта и предмета исследования

· Постановка целей и конкретных задач 

Во введении приводятся также основные источники информационного обеспечения, какие методы применены при выполнении курсовой работы, дается краткое содержание работы.
2.3. Основная часть курсовой работы

Основная часть курсовой работы должна содержать элементы анализа, доказательства, расчеты, подтверждающие правильность принятого решения, завершаться экономическими расчетами и обоснованиями. Содержание основной части курсовой работы зависит от выбранной темы, используемых методов решения проблем, применения ЭВМ и др. элементов автоматизации курсового проектирования.

2.4. Заключение
В заключении излагаются выводы и предложения, которые сделал студент в результате выполнения курсовой работы. Они должны быть краткими и четкими, дающими полное представление о содержании, значимости, обоснованности и эффективности разработок.

Заключение излагается в виде обычного текста либо по пунктам.

2.5. Список использованных источников

Список должен содержать перечень источников информации, на которые в курсовой работе приводятся ссылки. Источники следует располагать в порядке появления ссылок в тексте курсовой работы.
2.6. Приложения

В приложении следует относить вспомогательный материал, необходимый для обеспечения полноты восприятия курсовой работы, оценки её значимости.

К приложениям могут относиться:

· исходные данные

· тексты различных нормативно-правовых актов и служебных документов

· таблицы вспомогательных цифровых данных

· иллюстрации вспомогательного характера и т.п.

3. Методические указания по разработке отдельных разделов курсовой работы конструкторского направления
3.1. Обоснование необходимости создания новой техники
Прежде чем приступить к созданию новой техники необходимо дать анализ существующих машин, используемых для достижения поставленных целей. Проводится анализ достоинств существующей техники (надежность, удобство и простота обслуживания, высокий уровень механизации и др.), её недостатки (низкая производительность, высокая себестоимость производимой продукции, невозможность удовлетворить потребности покупателей и т.п.).
Выявив невозможность эффективного использования существующей техники, дается анализ путей её совершенствования (создание новой, модернизация существующей, повышения уровня механизации и автоматизации, реконструкция всего производства, совершенствование вопросов организации, технологии и т.п.).

На основании проведенного анализа выбирается наиболее рациональный, в сложившихся обстоятельствах путь повышения технических и эксплуатационных характеристик техники и приступают к осуществлению мероприятий связанных с подготовкой производства.

3.2. Подготовка производства
Система подготовки производства – это объективно существующий комплекс материальных объектов, коллективов людей и совокупность процессов научного, технического, производственного и экономического характера для разработки и организации выпуска новой или усовершенствованной продукции. Организация подготовки производства направлена на рациональное сочетание всех элементов процесса создания и освоения новой техники в пространстве и во времени, установление необходимых связей и согласование действий участников этого процесса, создание условий для повышения заинтересованности ученых, инженеров, производственников в ускоренной разработке и организации производства новой высокоэффективной техники.

Подготовка производства включает в себя конструкторскую, технологическую, организационную и экономическую подготовку.
3.2.1. Конструкторская подготовка
Конструкторская подготовка производства включает проектирование новой продукции и модернизацию ранее производившейся, а также разработку проекта реконструкции и переоборудования предприятия или его отдельных подразделений. В процессе проектирования определяется характер продукции, её конструкция, физико-химические свойства, внешний вид, технико-экономические показатели и др. Результаты конструкторской подготовки оформляются в виде технической документации – чертежей, материалов, образцов готовой продукции и т.п.
Этапы конструкторской подготовки
Исходным для проектирования новой продукции является проектное (техническое) задание, которое составляется заказчиком или по его поручению проектной организацией. В проектном задании указывается наименование продукции, её назначение, область применения, технические и экономические показатели в процессе производства и эксплуатации. На уровне проектного задания должны быть определены принципиальные отличия новой конструкции или изделия от ранее выпускаемых. Приведены перечень и обоснование необходимости оригинальных изделий, даны подробные расчеты эффективности нового изделия с учетом эффекта, рассчитанного как для потребителя, так и для производителя.
На основании анализа проектного задания заказчика и сопоставления различных вариантов возможных решений, сравнительной оценки решений с учетом конструктивных и эксплуатационных особенностей  разрабатываемого и существующего изделия, а также патентных материалов составляется техническое предложение – совокупность конструкторских документов, содержащих технические и технико-экономические обоснования целесообразности дальнейшей разработки проекта.

Техническое предложение после согласования и утверждения в установленном порядке является основание для разработки эскизного проекта.

Эскизный проект – совокупность конструкторских документов, которые должны содержать принципиальные конструктивные решения, дающие общее представление об устройстве и принципе работы изделия, а также данные, определяющие назначение, основные параметры и габаритные размеры разрабатываемого изделия. При разработке эскизного проекта определяется принципиальная характеристика нового изделия, производится выбор наиболее эффективного решения, его технических, технологических, эксплуатационных параметров.

Эскизный проект всегда составляется в нескольких вариантах для последующего выбора одного из них. Эскизный проект после согласования и утверждения служит основанием для разработки технического проекта или рабочей конструкторской документации.

Технический проект – совокупность конструкторских документов, которые должны содержать окончательные технические решения, дающие полное представление об устройстве разрабатываемого изделия, и исходные данные для разработки рабочей документации.

Технический проект позволяет осуществлять выбор материалов и полуфабрикатов, определять основные принципы изготовления продукции и проводить экономическое обоснование проекта.

Технический проект после согласования и утверждения в установленном порядке служит основанием для разработки рабочей конструкторской документации.
Заключительной стадией конструкторской подготовки производства является разработка технической документации (чертежей, инструкций и т.д.) технических условий.

После испытания и доводки опытный образец передается в законченном виде для технологической подготовки производства.
Планирование конструкторской подготовки производства новой продукции осуществляется в соответствии с перспективными и текущими планами развития техники.
При планировании рассчитываются:

- трудоемкость конструкторской подготовки  по отдельным этапам;

- сроки подготовки;
- затраты на подготовку.

Исходными данными для определения трудоемкости конструкторской подготовки производства являются:
- перечень деталей из которых состоит новая техника;
- плановые нормативы для определения объемов и трудоемкости по каждому этапу работ.

Для определения нормативов используется следующая документация:

1. Классификация продукции по степени новизны:

- Н1 ​– 1 (новая продукция без существенных конструкторских изменений);

- Н2 – 1,2 (продукция с использованием базовой модели и значительным удельным весом унифицированных деталей);

-  Н3 – 1,3  (продукция, которая требует новых разработок);

-  Н4 – 1,5 (новые по конструкторскому исполнению машины);

- Н5 – 1,7 (принципиально новые машины).
2. Классификация по степени сложности конструкции:

- С1 – простые, не требующие расчетов;

- С2 – простые, требующие расчетов (шестерни, рейки, червяки и т.п.);

- С3 – простые литые (рычаги, кронштейны, вилки и т.п.);

- С4 – литые средней сложности, а также детали, требующие расчетов на прочность (подшипники, валы, колонны и т.д.);

- С5 – сложные литые детали (корпуса, патрубки и т.п.);

- С6 – особо сложные, требующие сложных расчетов (рабочие колеса насосов, лопасти турбин и т.п.).

В конструкции новых машин входят различные детали: оригинальные, покупные, нормализованные, унифицированные и др. 

Необходимо все эти детали привести к единому измерителю – условным деталям (за условную деталь  принимаются оригинальные детали, которые требуют наибольшие затраты труда). 

Коэффициент условной детали равен 1 (единице).
Все остальные детали приравниваются к ней (условной) при помощи следующих коэффициентов:
- заимствованные и покупные детали – 0,5;

- унифицированные детали – 0,25;

- нормализованные детали – 0,2.


Нормативная трудоемкость устанавливается в нормо-часах на 1 оригинальную деталь с учётом группы сложности конструкции.
При проведении расчетов можно использовать следующую последовательность:

1. Определяется количество условных (оригинальных) деталей по формуле:
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 – соответственно количество оригинальных, покупных, унифицированных и нормализованных деталей

Деление деталей на оригинальные, покупные и т.д. осуществляется исходя из конструктивных особенностей проектируемой техники.
Полученное количество оригинальных деталей делится на группы сложности в соответствии с приведенными выше данными и умножаются на соответствующие нормативы, тогда 
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где 
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– укрупненные нормативы времени на разработку рабочих чертежей на 1 деталь с учетом групп сложности.

Укрупненные нормативы времени на разработку рабочих чертежей (на одну оригинальную деталь) приведены в таблице 1.

Таблица 1

Укрупненные нормы времени на разработку
рабочих чертежей (деталировка), чел-ч
	Вид работ
	Группа сложности изделий

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	Разработка рабочих чертежей (деталировка)
	2
	4
	8
	16
	30
	80


Как отмечено выше при определении норм времени необходимо учитывать степень новизны.

Нормативы времени с учетом степени новизны приведены в таблице 2.

Таблица 2
Укрупненные нормы времени на разработку рабочих чертежей (деталировка),
с учетом степени новизны  чел-ч
	Вид работ
	Группа новизны
	Группа сложности изделий

	
	
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	Разработка рабочих чертежей (деталировка)
	1
	2
	4
	8
	16
	30
	80

	
	2
	2,4
	4,80
	9,6
	19.2
	36
	96

	
	3
	2,6
	5,2
	10,4
	20,8
	39
	104

	
	4
	3,0
	6,0
	12
	24
	45
	120

	
	5
	3,4
	6,8
	13,6
	27,2
	57
	136


Пример: Модернизируется привод станка.

Модернизация заключается в разработке нового узла, применение которого увеличивает производительность станка и повышает качество выпускаемой продукции.

Узел содержит 30 различных деталей в том числе 20 оригинальных, 2 покупные, 4 нормализованных и 4 унифицированных.

Рассчитаем количество оригинальных деталей:
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Полученное количество оригинальных деталей разбиваем на группы в зависимости от степени новизны и сложности по таблице 2.
Среди оригинальных деталей встречаются сложные литые детали – 1шт., 5 группа сложности, новизна которой равна – 5; 4 детали  – 4 группа сложности со степенью сложности – 4; 5 деталей – 3 группа сложности, новизна которой –3; 10 деталей – 2 группа сложности со степенью новизны – 2; покупные детали отнесем также ко 2 группе сложности со степенью новизны – 2; нормализованные и унифицированные детали отнесем к 1 группе сложности со степенью новизны –1.

С учетом выделенных групп деталей имеем:
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Данные распределения трудозатрат по этапам создания новой техники приведены в таблице 3.

Таблица 3
Распределение трудозатрат по этапам создания новой техники

	Этап
	Удельный вес, %

	1. Техническое задание
	6

	2. Техническое предложение
	4

	3. Эскизный проект
	15

	4.Технический проект
	12

	5. Рабочий проект
	60

	6. Испытание
	4


Располагая данными о трудозатратах при разработке рабочего проекта и структуре затрат, получим:

общие трудозатраты:
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Затраты труда на техническое задание –26,34

На техническое предложение – 13,17

Эскизный проект – 65,83

Технический проект – 52,68

Рабочий проект – 263,4

Испытание – 17,56 чел-ч.

После того, как найдены трудоемкости отдельных этапов, осуществляется подбор исполнителей их количество и оплата труда. Строится линейный график конструкторской подготовки. При построении графика необходимо применять параллельное выполнение отдельных этапов.
Результаты расчетов приведены в таблице 4.

Таблица 4

Распределение зарплаты исполнителем по этапам создание новой техники.

	Этап
	Исполнитель
	Кол-во
	Отказ
	Всего зарплата

	1.Технические задачи
	
	
	
	

	2.Технические предложения
	
	
	
	

	3. Эскизы проекта
	
	
	
	

	4.Технический износ
	
	
	
	

	5. Рабочий износ
	
	
	
	

	6. Испытание


	
	
	
	

	Всего
	
	
	
	


Общие затраты на конструкторскую подготовку производства (Зкп) определяются пропорционально заработной плате исполнителей
Зкп=Зпки/Кикп
где Кикп – коэффициент профессиональности (0,3
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0,5);
Зпки  - заработная плата исполнителей.

3.2.2. Технологическая подготовка
Целью технологической подготовки производства (ТПП) является проектирование и освоение новых и совершенствование действующих технологических процессов изготовления изделий и их частей, а также создание предпосылок для внедрения прогрессивных методов и форм организации производства и труда, механизации и автоматизации производственных процессов.

Основное содержание технологической подготовки производства составляют: выбор заготовок, подбор типовых технологических процессов; проектирование последовательности и содержания технологических операций.

Задачей технологической подготовки является обеспечение полной технологической готовности фирмы к производству новых изделий с заданными технико-экономическими показателями.

В процессе технологической подготовки производства (ТПП) решаются следующие основные задачи:

- отработка изделия на технологичность;

- разработка технологических маршрутов и процессов;

- разработка специальной технологической оснастки;

- технологическое оснащение производства;

- техническое сопровождение изготовления опытной партии, установочной серии, установившегося серийного производства.

При технологической подготовке производства осуществляется  также нормирование затрат труда, материалов, топлива и энергии.

В процессе технологической подготовки производства разрабатываются способы механизации и автоматизации производственных процессов, а также решаются некоторые вопросы организации производства, а именно: внедрение поточных методов, организация и оснащение рабочих мест и участков, выбор транспортных средств, способов хранения сырья, полуфабрикатов и продукции и т.п.

Исходя из спроектированного технологического процесса и выбора на этой основе оборудования и режима его работы, определяются основные нормативы расхода рабочего времени, сырья, материалов, топлива, энергии и других элементов производства на единицу продукции.

Технологическое проектирование начинается с разработки маршрутной технологии. Ее содержание заключается в определении последовательности выполнения основных операций и закреплении их в цехах за конкретными группами оборудования. Одновременно осуществляется выбор инструмента, расчет норм времени и установление разряда работ, указывается специальность рабочих с соответствующим уровнем квалификации. Согласно маршрутной технологии за каждым цехом и участком закрепляются обрабатываемые виды продукции, что обусловливает их специализацию, место и роль в производственной структуре предприятия.

Затем для каждого цеха и участка разрабатывается операционная технология, содержание которой составляют пооперационные технологические карты. Они содержат указания и параметры выполнения каждой производственной операции. На предприятиях с простой технологией обычно разрабатывается маршрутная технология.
Из возможных технологий выбирается оптимальная, при этом сравниваются как технические, так и стоимостные показатели. Лучший вариант технологического процесса принимается в качестве типового для данных условий производства на определенный отрезок времени до разработки более перспективного варианта.

Технологическая подготовка производства предусмартивает также разработку проектов, изготовление и наладку специального технологического оборудования, технологической оснастки, необходимых для производства нового изделия. В связи с этим в отраслях крупносерийного и массового производства, выпускающих сложную продукцию, переход на изготовление нового изделия, как правило, совмещается с реконструкцией и техническим переоснащением предприятий.

Технологическую подготовку производства осуществляет отдел главного технолога.

Отправной точкой в технологической подготовке производства является получение исходных документов на разработку и производство новых изделий.

Этапами технологической подготовки производства являются:

- разработка технологических процессов (с установлением пооперационных норм времени и расчетом норм расхода материалов);
- проектирование и изготовление технологической оснастки и нестандартных средств механизации и автоматизации;- наладка и внедрение запроектированных технологических процессов.

В массовом и серийном производствах может дополнительно выделяться этап разработки технологического процесса по изготовлению опытного образца или опытной партии.

Также выделяют и такие этапы, как отработка конструкции изделия на технологичность, разработка межцеховых технологических маршрутов, метрологическая экспертиза результатов реализации функций ТПП.
Основными этапами технологической подготовки производства являются:

- отработка и размножение рабочих чертежей;

- проектирование и оформление технологических процессов;

- проектирование специальной оснастки;

- перепланировка цехов в период подготовки производства (отладка техпроцессов в производственных условиях);

- прочие затраты.

Исходными данными для определения трудоемкости и сроков проведения технологической подготовки производства являются:
· перечень конструктивные и технологические особенности деталей модернизируемой техники;

· плановые нормативы для определения трудоемкости выполнения работ.

Прежде всего, необходимо распределить все детали по группам технологической сложности. Группы сложности устанавливаются по условному числу размеров детали. Условное число размеров зависит от числа размеров детали, которые необходимо выдержать при обработке, а также от степени точности размеров, сложности конфигурации, наличии резьб, термообработки и др.

 Определение приведенного числа размеров производится следующим образом:
а) подсчитывается общее число размеров, которое необходимо выдержать при обработке;

б) полученное число увеличивается в зависимости от точности обработки: на 200% от числа размеров выполненных по III  классу точности; 300% от числа размеров, выполненных по II  классу точности; 400% от числа размеров, выполненных по I классу точности; 200% от числа размеров обозначающих резьбу; для деталей с особо сложной конфигурацией или жесткими ТУ сумма размеров, полученных согласно пунктов а) и б) умножается на коэффициент 1,2-1.5;

в) в случае, если деталь проходит одну или несколько термических обработок, сумма размеров полученных согласно п.п. а) и б) умножается на коэффициент 1,2 столько раз, сколько предусмотрено промежуточных термообработок.
В результате имеем:

	Число размеров
	До 5
	6-10
	11-20
	21-30
	31-40
	41-55
	51-70

	Группа сложности
	I
	II
	III
	IV
	V
	VI
	VII


Детали с числом приведенных размеров свыше 70 относятся к группе особо сложных, на которые устанавливается повышающий коэффициент, равный отношению числа приведенных размеров данной детали к числу  размера VII группы сложности.
Имеющиеся детали разбиваются на группы сложности и умножаются на соответствующий норматив времени. Укрупненные нормативы времени на разработку технологического процесса на 1 деталь приведены в таблице 4.
Таблица 4

Укрупненные нормативы времени в чел-ч на разработку 

технологического процесса на одну деталь

	Вид разработки
	Группа технологической сложности

	
	I
	II
	III
	IV
	V
	

	Маршрутная технология
	1,25
	4,0
	10,0
	27,0
	40,0
	


Распределение затрат по этапам технологической подготовки приведено в таблице 5.

Таблица 5

Структура трудоемкости технологической подготовки производства 

	Этапы
	Удельный вес, %

	Отработка и размножение рабочих чертежей
	6

	Проектирование и оформление технологических процессов
	35

	Проектирование специальной оснастки
	25

	Отладка техпроцессов в производственных условиях
	30

	Прочие затраты
	4


После нахождения трудоемкости отдельных этапов технологической подготовки, осуществляется подбор исполнителей их количество и оплата труда.
Результаты расчетов заносятся в таблицу 6.

Результаты расчетов заработной платы в этапах и исполнителях.

	Этапы 
	Исполнители 
	Количество 
	Отказ 
	Всего зарплата

	1. Отработка и размножение рабочих чертежей  
	
	
	
	

	2. Проектировка и оформление технических процессов
	
	
	
	

	3. Проектировка специальной оснастки
	
	
	
	

	4. Отладка тех.-процессов в производственных условиях
	
	
	
	

	5. Прочии затраты
	
	
	
	

	Всего
	
	
	
	


После расчета всех необходимых показателей по этапам технологической подготовки производства, строится график ее осуществления. При построение графика нужно учитывать фронт работ и степень выполнения отдельных этапов.
 Затраты Зтп на технологическую подготовку определяются пропорционально заработной плате.

Зтп=Ктп(Зптп,
где Ктп – коэффициент пропорциональности характеризующий долю зарплаты в общих затратах на ТПП (0,3
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0,6);
Зптп  - заработная плата исполнителя, руб.

Определив затраты на технологическую подготовку производства рассчитываются суммарные затраты на подготовку производства (Зпп)
Зпп=Зкп + Зтп

Строится линейный (сетевой) график подготовки производства.
3.2.3. Стоимостная оценка затрат на создание новой и модернизацию существующей техники

При проектировании новой техники необходимо искать наивыгоднейшие конструктивные решения, выбирать технически необходимые и экономически оправданные схемы оборудования, формы деталей, материалы, размеры, классы точности и чистоты. Необходимо принять все возможные меры к экономии материалов, а также труда и других затрат на изготовление машины.
Для обоснования проектируемой техники необходимо:

- определить себестоимость, цену запроектированной машины;

- сравнительный годовой экономический эффект;

- рассчитать основные показатели эффективности новой техники.

Для расчета себестоимости используются нормативно-параметрические методы: удельных показателей материальных и трудовых затрат; установление зависимости себестоимости от изменений параметров по аналогичным изделиям; агрегатный метод; метод регрессионого анализа; балловый метод.

При определении цены (Цн() новой машины можно использовать в качестве удельного показателя цену одного килограмма существующей аналогичной конструкции с учетом имеющихся изменений через соответствующий коэффициент. Вычислив вес созданной конструкции, и приравняв стоимость 1 кг аналогичной техники к стоимости 1кг новой техники, можно определить её цену.
Предпроизводственные затраты (затраты на техническую подготовку производства) учитываются полностью в составе единовременных затрат потребителя лишь в тех случаях, когда результаты предпроизводственной работы используются только для данного проектируемого изделия. Если же результаты разработок применяются при реализации других направлений, то на данные изделия следует относить только часть предпроизводственных затрат.
Цн=Цн(+Зпп
При выборе вариантов новой техники определяется величина экономического эффекта от её производства и эксплуатации. Величина экономического эффекта от внедрения новой техники и её сравнительная эффективность зависит от того, с каким другим способом или средством она будет сравниваться.

Техника, с которой производится сравнение, принято называть базой или базовым вариантом, соответственно создаваемую новую технику – новым вариантом.

В качестве базовой техники должны применяться лучшие из имеющихся в отечественной и мировой практике варианты, используемые для тех же целей. При выборе базы необходимо рассматривать как технику уже имеющуюся, так и ту, которая еще находится в стадии разработки. Ни в коем случае нельзя брать в качестве объекта сравнения устаревшую технику.
Сравниваемые варианты новой и базовой техники должны быть приведены в сопоставимый вид по:

- области применения новой техники;

- объему работ, производимых с применением новой техники;

- качественным параметрам техники (мощность, пропускная способность и т.п.);

- фактору времени;

- уровню применяемых цен;

- социальным факторам;

- влиянию на окружающую среду и др.

Необходимым условием сопоставления вариантов является тождество получаемых по ним полезных результатов.

Тождество полезных результатов сводит все различия между сопоставляемыми вариантами к одному – различию затрат, обусловленных производством и эксплуатацией изделий. Это позволяет выбрать относительно более эффективный вариант на основании расчета экономических показателей.

Годовой экономический эффект рассчитывается по разным формулам:

так если производительности новой техники и аналога равны, то
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 – соответственно абсолютные значения издержек по базовому (аналогу) и новому вариантам;
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 – соответственно абсолютные значения капитальных вложений по базовому и новому вариантам.

Если годовая производительность нового варианта 
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 выше, чем у машины аналога 
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, то годовой экономический эффект рассчитывается на базе удельных затрат 
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где 
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 – норма рентабельности;
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 – удельные эксплуатационные расходы;
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 – удельные капитальные вложения.

N – годовая программа, шт.
Величина нормы рентабельности 
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 может быть принята равной фактической рентабельности капитальных вложений лучших проектов аналогичного направления, реальной процентной ставке на рынке капиталов или банковскому проценту.

Годовые эксплуатационные издержки потребителя определяются по формуле:
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где 
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 –заработная плата рабочих;
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 – отчисления в фонд социальной защиты населения;
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 – затраты на ремонт и техническое обслуживание оборудования;
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 – амортизация производственных помещений;
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 – затраты на содержание производственных помещений;


[image: image32.wmf]э

И

 – затраты на силовую электроэнергию.
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 – отчисления на обязательное страхование от несчастных случаев и профессиональных заболеваний.

Основная зарплата основных производственных работ определяется по формуле:


[image: image34.wmf]å

´

´

=

o

n

д

i

з

K

P

N

И

1


где 
[image: image35.wmf]o
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 – количество 
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-х операций обработки;
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 – расценка на 
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-ю операцию, руб.;
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 – коэффициент, учитывающий премии и доплаты 
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Сдельная расценка определяется по формуле:
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где  
[image: image42.wmf]i

C

 – тарифная ставка сдельщика I разряда;


[image: image43.wmf]R

 – тарифный коэффициент соответствующего разряда;


[image: image44.wmf]H

 – норма выработки.

Дополнительная зарплата основных рабочих определяется по формуле:
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где 
[image: image46.wmf]д
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 – норматив дополнительной зарплаты по отношению к основной  
[image: image47.wmf](
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Основная зарплата вспомогательных работ
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где 
[image: image49.wmf]в

Н

 - норматив основной заработной платы вспомогательных работ (Нв=0,1
[image: image50.wmf]¸
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дополнительная зарплата вспомогательных работ (Изв();

Изв( = Изв-
[image: image51.wmf]100
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Основная зарплата производственных работ:
Из пр = Из +Изв.
Дополнительная зарплата производственных работ:

Из пр( = Из(+ Изв(
Отчисления от фонда зарплаты производственных работ в фонд социальной защиты:

Ис = (Из пр+ Из пр()(Кс
Рассчитываем затраты на ремонт и техническое обслуживание оборудования по формуле:
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где  
[image: image53.wmf]э
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 – соответственно норматив затрат на ремонт и техобслуживание механической и электрической частей оборудования, 
[image: image54.wmf]м

Н

= 50 тыс.руб.;  
[image: image55.wmf]э

Н

= 36,5тыс.руб.
Rм, Rэ – ремонтная сложность механической и электрической частей оборудования.
Определяются затраты на амортизацию производственных помещений по формуле:
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где  
[image: image57.wmf]зд

K

– стоимость производственных помещений;

[image: image58.wmf]а

Н

– норма амортизации производственных помещений 
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=0,01.
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где  
[image: image61.wmf]зд
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– цена 
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 производственной площади, 
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[image: image64.wmf]S

– площадь под оборудование с учетом проходов и проездов, 
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где 
[image: image67.wmf]об

S

– площадь, занимаемая станком,  
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– коэффициент, учитывающий дополнительную площадь  
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Определяются затраты на содержание производственных помещений по формуле:
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где 
[image: image72.wmf]зс

K

– норматив затрат на содержание 
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Затраты на силовую электроэнергию рассчитываются по формуле:
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где  
[image: image76.wmf]ус

W

– суммарная установленная мощность электродвигателей на станке;

[image: image77.wmf]c

K

– коэффициент спроса на электроэнергию (0,92);


[image: image78.wmf]n

K

– коэффициент потерь электроэнергии в сети (1,08);


[image: image79.wmf]м

K

– коэффициент использования оборудования по мощности (0,75);


[image: image80.wmf]в

K

– коэффициент загрузки оборудования по времени (0,8);


[image: image81.wmf]д

F

– действительный годовой фонд времени работы оборудования;

[image: image82.wmf]э

Ц

– цена одного кВт/ч электроэнергии (510 руб.).

Отчисление на обязательное страхование от несчастных случаев и профессиональных заболеваний:
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где  
[image: image84.wmf]оc

K

– ставка отчислений на обязательное страхование от несчастных случаев и профессиональных заболеваний (0,01).
Найдя составляющие издержек производства, рассчитывается общая их величина по новому и базовому вариантам.

Общие издержки производства определяются как абсолютная величина при равенстве производительностей оборудования по вариантам или как удельные значения в случае разных производительностей машин (N):
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Расчет верхнего предела отпускной цены
Верхний предел отпускной цены нового оборудования определяется по формуле:
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где  
[image: image87.wmf]c

т

Ц

– отпускная цена базового оборудования, руб.

[image: image88.wmf]п

K

– коэффициент роста производительности нового оборудования по сравнению со старым;


[image: image89.wmf]срс

K

– коэффициент учета изменения срока службы нового оборудования по сравнению с базовым, с учетом компенсации налогообложения;


[image: image90.wmf]ти

И

– изменение текущих издержек эксплуатации (без амортизационных отчислений) у потребителей за срок службы при использовании нового оборудования с учетом компенсации налогообложения, руб.;


[image: image91.wmf]н

М

– размер компенсации налога на добавленную стоимость и прибыль при снижении материальных затрат потребителя за срок службы при использовании нового оборудования, руб.;


[image: image92.wmf]c
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–  изменение отчислений от сопутствующих капитальных вложений потребителей за срок службы при использовании нового оборудования с учетом компенсации налогообложения.

Коэффициент изменения срока службы рассчитывается по формуле:
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где 
[image: image94.wmf]2
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T

T

– срок службы техники по вариантам;

[image: image95.wmf]нед

h

– ставка налога на недвижимость ( 0,01);


[image: image96.wmf]пр

h

– ставка налога на прибыль (0,24);

[image: image97.wmf]н

Е

– реальная ставка за кредит на рынке долгосрочных кредитов (0,12).

Коэффициент роста производительности нового оборудования по сравнению с базовым,  определяется по формуле:
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где 
[image: image99.wmf]б
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– соответственно производительность нового и базового вариантов оборудования.
Изменение текущих издержек эксплуатации рассчитывается по формуле:
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где 
[image: image101.wmf]2
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И

– соответственно годовые издержки потребителя по вариантам.
Размер компенсации налогов на добавленную стоимость и прибыль при снижении расчетных затрат потребителя рассчитывается по формуле:
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где 
[image: image103.wmf]2
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M

– материальные затраты в годовых эксплуатационных издержках потребителя, руб.;


[image: image104.wmf]дс

h

– ставка налога на добавленную стоимость (0,2).

Материальные затраты определяются по формуле:
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Расчет нижнего предела отпускной цены
Нижний предел отпускной цены нового оборудования определяется суммой трех составляющих: себестоимости, прибыли, обеспечивающей средний уровень рентабельности, налога на добавленную стоимость.
Нижний предел отпускной цены определяется пропорционально массе нового оборудования по формуле:
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где  
[image: image106.wmf]а

Ц

– отпускная цена базового оборудования;


[image: image107.wmf]ц

п

– коэффициент, корректирующий цену нового станка с литой станиной в зависимости от величины партии (1,1);


[image: image108.wmf]оба

обн

М

М

,

– масса нового и аналогичного оборудования, кг.
Если разность между верхним и нижним пределами отпускной цены положительна, то новая техника конкурентоспособна.
На основе проведенных расчетов составляется таблица основных технико-экономических показателей.
Таблица 6
Технико-экономические показатели проекта
	№№
п/п
	Показатели
	Варианты

	
	
	Базовый
	Новый

	1
	2
	3
	4

	1
	Годовая производительность, шт./час
	
	

	2
	Коэффициент повышения производительности оборудования
	
	

	3
	Удельный расход энергии, кВт/час
	
	

	4
	Текущие издержки потребителем (удельные), руб/шт.
	
	

	5
	Отпускная цена (верхний предел), млн.руб.
	
	

	6
	Отпускная цена (нижний предел), млн.руб.
	
	

	7
	Трудоемкость подготовки производства, чел/ч
	
	

	8
	Продолжительность подготовки производства 
	
	


СПИСОК ИСПОЛЬЗОВАННОЙ ЛИТЕРАТУРЫ

1. Гольдштейн Г.Я. Инновационный менеджмент: учебное пособие. Изд-во Таганрог: ТРТУ, 1998, 132с.

2. Дубровский Н.А. Организация производства: учеб-метод.комплекс для студ экон.спец. – Новополоцк: УО «РГУ», 2006. –368с. ISBN 985-418-402-1.
3. 3. Стратегические аспекты управления НИОКР/Г.Гольштейн, Таганрог: Изд-во ТРТУ, 2000.

4. Расчеты экономической эффективности новой техники. Справочник/под ред. д-ра экон. наук, проф. К.М. Великанова. – Л.: «Машиностроение», 1975.–432с.

5. Коженин Г.Я. «Организация производства»: учебн.пособие для вузов, 1998.

6. Балахнин Г.С. «Организация и планирование конструкторских работ при освоении производства», 1986.

7. Золотогоров В.Г., «Организация и планирование производства». Практическое пособие, 2011.

8. Организация производства и менеджмента в машиностроении. Учебн-метод комплекс/сост.и общ.ред.Кастрюк А.П., Королько А.А. – Новополоцк: ПГУ.2007.–192с.

9. Анищик В.М. Инновационная деятельность и научно-технологическое развитие:учеб.пособие –Мн.:Изд.центр БГУ, 32005.–151с.

10. Башин М.Л. Планирование научно-исследовательских и опытно-контструкторских работ.М.:Экономика, 1969.–232с.
� EMBED Equation.3  ���








PAGE  
26

[image: image109.wmf]оба

обн

ц

а

нп

М

М

п

Ц

Ц

´

´

=

_1381555804.unknown

_1381564706.unknown

_1381583437.unknown

_1382526541.unknown

_1429596841.unknown

_1429597131.unknown

_1429597332.unknown

_1429597706.unknown

_1429598351.unknown

_1429600583.unknown

_1429597402.unknown

_1429597239.unknown

_1429596936.unknown

_1429597073.unknown

_1382773056.unknown

_1382773251.unknown

_1382773349.unknown

_1428558720.unknown

_1382773422.unknown

_1382773276.unknown

_1382773141.unknown

_1382772938.unknown

_1382772994.unknown

_1382772711.unknown

_1382526431.unknown

_1382526512.unknown

_1382526361.unknown

_1381577540.unknown

_1381581223.unknown

_1381581662.unknown

_1381582014.unknown

_1381582445.unknown

_1381583390.unknown

_1381582507.unknown

_1381582406.unknown

_1381581964.unknown

_1381581526.unknown

_1381581541.unknown

_1381581282.unknown

_1381581374.unknown

_1381580673.unknown

_1381581087.unknown

_1381581120.unknown

_1381581047.unknown

_1381580440.unknown

_1381580557.unknown

_1381580323.unknown

_1381575924.unknown

_1381576159.unknown

_1381577123.unknown

_1381577421.unknown

_1381576235.unknown

_1381575991.unknown

_1381576030.unknown

_1381575937.unknown

_1381564989.unknown

_1381575756.unknown

_1381575873.unknown

_1381575402.unknown

_1381564909.unknown

_1381564951.unknown

_1381564847.unknown

_1381563548.unknown

_1381564308.unknown

_1381564524.unknown

_1381564560.unknown

_1381564662.unknown

_1381564476.unknown

_1381564419.unknown

_1381563895.unknown

_1381564192.unknown

_1381564251.unknown

_1381564131.unknown

_1381563679.unknown

_1381563791.unknown

_1381563606.unknown

_1381561114.unknown

_1381562794.unknown

_1381563330.unknown

_1381563474.unknown

_1381562811.unknown

_1381562520.unknown

_1381562578.unknown

_1381562427.unknown

_1381556196.unknown

_1381560406.unknown

_1381560474.unknown

_1381560333.unknown

_1381560372.unknown

_1381555848.unknown

_1381234497.unknown

_1381235193.unknown

_1381555666.unknown

_1381555769.unknown

_1381555529.unknown

_1381234965.unknown

_1381235117.unknown

_1381234937.unknown

_1381227103.unknown

_1381234351.unknown

_1381234411.unknown

_1381228480.unknown

_1381225200.unknown

_1381226512.unknown

_1381224958.unknown

