
 МЕТОДИКА ОПРЕДЕЛЕНИЯ ПОЛНОЙ СЕБЕСТОИМОСТИ ИЗДЕЛИЯ


Выполнение контрольной работы заключается в исчислении полной себестоимости единицы изделия. Ознакомление с методами расчета смет косвенных расходов нужно и при исчислении условно-постоянных расходов, которые применяются не только в расчетах экономической эффективности при нахождении критической программы и определения прибыли от внедрения новой техники, но и в оценке финансовых результатов практики работы предприятий в мировой экономике.


Расчет полной себестоимости изделия это лишь небольшая часть общего механизма формирования затрат в зависимости от целей использования. Общее представление о роли и значении исчисления полной себестоимости изделия можно получить, ознакомившись с классификацией затрат на производство.

1. Классификация затрат производства


Затраты на производство классифицируются в зависимости от целей использования. Большое значение имеет классификация затрат по экономическому содержанию (по элементам) и центрам ответственности (статьям расходов). По элементам формируется смета затрат на производство, которая состоит из первичных и неразлагаемых на составные части элементов: материальные затраты, затраты на оплату труда, страховые взносы, амортизация основных фондов, прочие затраты.

Смета затрат используется для разработки финансового плана и анализа направления затрат. Интересно отметить, что в отечественной литературе еще 40-х годов смета затрат называлась бюджетной себестоимостью. В настоящее время в сфере теории и внутрифирменного планирования (с учетом накопленного мирового опыта) ей возвращается название бюджета текущих операций. Бюджет в самом общем виде представляет собой план расходов и доходов.


В последнее время возрастает роль классификации затрат в зависимости от объема производства: условно-переменные и условно-постоянные расходы. Под условно-переменными понимаются расходы, которые по своим абсолютным размерам возрастают или уменьшаются в зависимости от изменения объема производства: затраты на материалы, покупные изделия и полуфабрикаты, технологическое топливо и энергию, прямые расходы на оплату труда производственных рабочих с отчислениями на социальные нужды, расходы по содержанию и эксплуатации оборудования и другие.


Условно-постоянными считаются затраты, абсолютная величина которых существенно не изменяется при колебаниях объемов выпуска продукции. К ним относят расходы на управление, хозяйственное обслуживание и сбыт продукции (общехозяйственные расходы, коммерческие расходы). 


В действующей практике учета затрат на производство предприятию предоставлено право выбора одного из двух вариантов: исчисление полной себестоимости продукции или исчисление сокращенной (частичной) себестоимости. Второй, альтернативный вариант отличается от предыдущего тем, что условно-постоянные расходы не включаются в перечень калькуляционных статей себестоимости продукции. Следовательно, отпадает необходимость их косвенного распределения между отдельными видами продукции. В этом случае вся сумма условно-постоянных общехозяйственных и коммерческих расходов ежемесячно относится на финансовые результаты от реализуемой продукции.


В мировой практике сокращенный перечень статей производственной себестоимости (себестоимость реализации) применяется для определения маржинального дохода (“суммы покрытия”). Маржинальный доход равен чистому объему реализации (валовой объем реализации без НДС, акцизов и таможенных пошлин) минус себестоимость реализации.

И затем только при определении чистой коммерческой прибыли из маржинального дохода вычитаются условно-постоянные расходы.


Число предприятий калькулирующих сокращенную (частичную) производственную себестоимость еще невелико. В основном применяется традиционный способ калькулирования полной себестоимости. Здесь уместно сделать оговорку, актуальность исчисления полной себестоимости в настоящее время снизилась по ряду причин. Ослабление внимания к определению себестоимости отдельных видов продукции вызвано инфляционными процессами в экономике, ростом цен как на сырье и материалы, так и на готовую продукцию. Сказались и особенности действующей системы налогообложения предприятий. Внешний и внутренний аудит, проверки налоговой инспекции направлены на контроль состава и общей величины затрат, соблюдение “основных положений” (1( и предельно допустимых нормативов отдельных расходов при определении налогооблагаемой базы. Выявленные нарушения приводят к взысканию существенных сегодня штрафных санкций (в случае завышения себестоимости) или к упущенной выгоде (в случае занижения себестоимости). Поэтому стало уделяться повышенное внимание отнесению затрат в издержки производства в целом по предприятию, а не точности калькулирования себестоимости отдельных видов изделий. Кроме того, в многочисленных небольших коммерческих структурах, созданных в последнее время, вообще не применяются методы калькулирования и ведется, как правило, упрощенный производственный учет. Следует понимать, что методики калькулирования плановой (проектной) и фактической себестоимости продукции существенно отличаются. Плановая себестоимость определяется на основании нормативно-справочных данных по расчетным формулам и (или) опытно-статистическим (фактическим) данным за предшествующие периоды работы предприятия.


Известно, фактические затраты могут отклоняться от плановых, расчетных значений. Выявление причин этих отклонений и поиск путей  оптимизации затрат составляют основную задачу анализа себестоимости продукции. Учет производственных затрат и определение фактической себестоимости продукции представляют основное содержание бухгалтерского учета любого предприятия. Для предпринимателя считается, что одной из основных его функций является анализ затрат на производство изделия и умение использовать для этих целей данные бухгалтерского учета.


В данной работе рассматривается  методика формирования проектной себестоимости изделия для отработки навыков  экономического обоснования научно-технических решений в предстоящем дипломном проектировании.


2. Состав и расчет полной себестоимости изделия

2.1. Состав и расчетные формулы определения полной себестоимости изделия по калькуляционным статьям затрат представлены в данном разделе.

2.2. В качестве справочной информации в Приложении приведены данные, необходимые для выполнения контрольной работы по 30 вариантам. Номер варианта согласно списку студентов.  Технологический процесс каждого варианта состоит из пяти операций, информация о которых содержится в таблицах 2, 3, 4, 5, 6 Приложения.

2.3. Расчет полной себестоимости ведут по следующим статьям: 

1. Затраты на основные материалы .

2. Затраты на оплату труда производственных рабочих (основных и вспомогательных).

3. Отчисления на социальные нужды.

4. Электроэнергия технологическая.

5. Амортизация производственных зданий.

6. Амортизация оборудования.

7. Затраты на режущий инструмент.

8. Затраты на приспособления.

9. Затраты на ремонт оборудования.

10. Общепроизводственные цеховые работы.

11. Общехозяйственные расходы.

12. Коммерческие расходы.

2.4. Расчет полной себестоимости ведется по следующей методике:

1. Затраты на материалы на изделия определяются по формуле

Зм = дм  Цм - дотх Цотх,                                          (1)
где: 
Дм - норма расхода материалов на изделие, кг/шт

Цм - цена одного кг металла

Дотх - количество отходов при обработке одной детали, кг/шт

Цотх - цена одного кг металлического лома данной марки металла, р/кг

Цена материала и отходов, их количество определяются на основании табл.1,8 Приложения.

2. Основная заработная плата производственных рабочих определяется по формуле:

Зосн = Сзч ктар (1 (2 tшт/Ноб
,                                         (2)

где:

Сзч - часовая тарифная ставка 1-го разряда рабочего, р/час;

ктар -  тарифный коэффициент, соответствующий разряду рабочего;

(1 -  коэффициент, учитывающий премиальные доплаты;

(1 -  коэффициент, учитывающий поясные     доплаты;
tшт - норма времени на выполнение операции, час.;

Ноб - норма обслуживания одним рабочим (основным или вспомогательным).
3. Дополнительная заработная плата производственных рабочих определяется по формуле :




Здоп = Сзч ктар (3 tшт ,                                                   
(3)

где:

(3 -  коэффициент, учитывающий дополнительную заработную плату рабочих .

Для расчетов заработной платы используются табл. 2,3,4,5,6,8,9.

4. Страховые взносы определяются по формуле:

Зстр = (Зосн + Здоп ) (4
,                                                         (4)

где:

(4 - коэффициент, учитывающий нормативы на социальные нужды, (табл.8)  Приложения.

5.  Затраты на электроэнергию технологическую

К ним относятся затраты на силовую (двигательную) и электроэнергию для нагрева.


Затраты на силовую электроэнергию для металлорежущих станков для изготовления одной детали определяются по формуле:


                         n

Зэс = Цэ (п   ( Wi tшт i (1 (2 (3 / ( Кв,                            
(5)
                                                                  i=1                                        


   
где:

Цэ - цена одного кВт/час электроэнергии, р.;

(п - коэффициент, учитывающий потери  электроэнергии в сети завода;

( - коэффициент полезного действия электродвигателей;

Wi - мощность электропривода станка кВт;

(1  - коэффициент загрузки  электродвигателей оборудования по мощности;

(2  - коэффициент загрузки  электродвигателей оборудования по времени ;  

(3 - коэффициент одновременной работы электродвигателей станка ;

Кв - коэффициент выполнения норм;

Для расчетов используются табл.2,3,4,5,6,8,9 Приложения.

6. Затраты на амортизацию оборудования определяются по формуле:






    Коб_На об




За об =         100


                (6)

где:

Коб - капитальные вложения в оборудование р., которые определяются по формуле:





Коб = Цбал tшт/ 60 Fq kз 
                  (7)

где:

Цбал - балансовая стоимость оборудования, р/ед;

Fq - действительный годовой фонд времени работы оборудования, час;

kз - коэффициент загрузки оборудования на операции;

На об - норма амортизации по оборудованию, %.

7. Затраты на амортизацию производственных площадей определяются по формуле:

За пл = Кпл На пл/ 100
                                (8)

где Кпл - капитальные вложения в производственную площадь, которые определяются по формуле:

Кпл = Sоб Цпл кдоп tшт/ 60 Fq kз             
(9)

где:

Sоб - площадь оборудования в плане по каждой операции;

Цпл - цена одного квадратного метра площади, р.;

кдоп - коэффициент, учитывающий дополнительную площадь (проходы, проезды и т.п.);

На пл - норма амортизации на реновацию производственной площади, %;

Затраты на амортизацию оборудования и производственных площадей определяются по табл. 7, 8 Приложения.

8. Затраты на техническое обслуживание и ремонт оборудования:


          n

Зр = ( (Зрмi  Rм + Зрэi  Rэ) tшт/ 60 Fq kз                           
(10)
                                     i=1                                        



где:

Зрмi - годовые затраты на текущей ремонт и межремонтное обслуживание на единицу ремонтной сложности механической части оборудования, р/крс;

Rм - категория ремонтной сложности механической части оборудования;

Rэ - категория ремонтной сложности электрической (электронной) части оборудования.

Затраты на текущий ремонт и межремонтное обслуживание на одну деталь рассчитываются суммированием их по операциям.

Для станков с ЧПУ дополнительно рассчитываются затраты на техническое обслуживание и ремонт устройств ЧПУ. Расчет ведется по формуле: 



     n

Счпу = ( Зчпу tштi/ 60 Fq kз                                       
(11)
                                             i=1
где:

Зчпу - годовая стоимость технического обслуживания и ремонта устройства ЧПУ, определяется по заводским данным.

Затраты на обслуживание и ремонт оборудования рассчитываются по данным табл. 2,3, 4, 5, 6, 7.

9. Затраты на режущий инструмент. Указанные затраты определяются по формуле:

                             n


Зи = ( (Ци + Зпер) tосн (у/ 60 Tизн  
          (12)
                                                          i=1
где:

Ци - цена инструмента;

Зпер - суммарные затраты на переточку инструмента до полного износа;

tосн - основное время операции, мин.;

(у - коэффициент случайной убыли инструмента, берется по заводским данным;

Тизн - время работы инструмента до его полного износа, час.

Затраты на режущий инструмент на одну деталь рассчитываются по табл. 2, 3, 4, 5, 6, 7 Приложения.

10. Затраты на эксплуатацию оснастки определяются по формуле:


                   n


Зп = ( (Цпрi + Рпр) tштi/ 60 Tпр Fq kз 
          (13)
                                                          i=1
где:

Цпр - цена приспособления. Берется по заводским данным в том числе для аналогичных приспособлений;

Рпр - годовые затраты на текущий ремонт приспособлений;

Тпр - срок службы приспособления в годах. Берется по данным табл.7.

11. Цеховые (общепроизводственные) расходы.

Цеховые расходы учитывают затраты на содержание аппарата управления, обслуживающего персонала, расходы на охрану, содержание и текущий ремонт зданий и сооружений и другие цеховые расходы и определяются по формуле:

Зц = Зосн кнр /100 
                     (14)

где:

кнр - коэффициент цеховых накладных расходов, принятый на предприятии (табл. 10 Приложение).

Зосн - основная заработная плата основных производственных рабочих.

12. Общехозяйственные (общезаводские) расходы учитывают затраты на содержание аппарата управления, содержание объектов заводского назначения и другие заводские расходы. Определяются по формуле:

Зобщ = Зосн кобщ/ 100
                      (15)

где:

Кобщ - коэффициент общезаводских (общехозяйственных) расходов (табл. 10 Приложения).

13. Коммерческие расходы. Определяются пропорционально производственной себестоимости по формуле:

Зком = Спр Нком/ 100              
(16)

где:

Спр - производственная себестоимость изделия;

Нком - коммерческие расходы, % (табл. 10 Приложения).

По результатам расчетов составляется таблица полной себестоимости изделия, приведенная в Приложении (табл. 11).
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Приложение

Варианты  заданий


1. Студент для своего варианта заданий выбирает из таблицы сведения для расчета полной себестоимости изделия.


2. Технологический процесс для каждого варианта состоит из пяти операций, информация о которых содержится в таблицах.


3.  Стоимостные показатели приведены в условных ценах.


4. Тарифные коэффициенты для соответствующих разрядов работы рабочих принимаются по данным таблицы.

Таблица 1. Сведения о заготовке детали по вариантам

	Номер

варианта
	Наименование                      детали
	Вид за-

готовки
	 Материал
	   Масса  

   детали,

   кг/шт.
	Норма расхода металла на деталь,

кг/шт

	1
	пиноль
	прокат
	Сталь 45
	1,5
	2,4

	2
	пиноль
	прокат
	Сталь 45
	6,0
	10.0

	3
	пиноль
	прокат
	Сталь 45
	12,0
	20.0

	4
	винт ходовой
	прокат
	Сталь 40
	17,0
	22,0

	5
	винт ходовой
	прокат
	Сталь 40
	21,0
	26,0

	6
	винт ходовой
	прокат
	Сталь 40
	101,0
	120,0

	7
	винт продоль-

ной подачи
	прокат
	Сталь 45
	1,0
	1,2

	8
	винт продоль-

ной подачи
	прокат
	Сталь 45
	1,4
	1,7

	9
	винт продоль-

ной подачи
	прокат
	Сталь 45
	2,6
	3,0

	10
	винт попереч-

ной подачи
	прокат
	Сталь 45
	3,0
	3,8

	11
	винт попереч-

ной подачи
	прокат
	Сталь 45
	6,2
	7,0

	12
	винт попереч-

ной подачи
	прокат
	Сталь 45
	10,1
	12,6

	13
	винт шлицевой
	прокат
	Сталь 45
	1,1
	1,3

	14
	винт шлицвой
	прокат
	Сталь 45
	2,9
	3,5

	15
	валик
	прокат
	Сталь 45
	0,6
	0,8

	16
	валик
	прокат
	Сталь 45
	2,9
	3,3

	17
	шестерня

одновенцевая
	прокат
	Сталь 45
	0,4
	0,9

	18
	шестерня

одновенцевая
	прокат
	Сталь 45
	0,8
	1,6

	19
	шестерня

одновенцевая
	поковка


	Сталь 45
	2,5
	3,4

	20
	шестерня

трехвенцевая
	поковка
	Сталь ЧОХ
	4,6
	6,6

	21
	шестерня

двухвенцевая
	поковка
	Сталь ЧОХ
	1,0
	1,3

	22
	шестерня

двухвенцевая
	поковка
	Сталь ЧОХ
	2,5
	4,0

	23
	шестерня

коническая
	прокат
	Сталь 45
	2,1
	3,5

	24
	шестерня

червячная
	отливка
	СЧ 15-32
	1,7
	2,9

	25
	подшипник

шпиндельный
	поковка
	Сталь 35
	20,5
	26,4

	26
	подшипник

шпиндельный
	поковка


	Сталь 35
	69,8
	83,0

	27
	муфта

кулачковая
	прокат
	Сталь 45
	1,5
	2,9

	28
	муфта

кулачковая
	прокат
	Сталь 45
	1,2
	2,1

	29
	шпиндель
	поковка
	Сталь 45
	105,0
	130,0

	30
	шпиндель
	поковка
	Сталь 45
	248,0
	275,0


Таблица 2.  Сведения о технологическом процессе изготовления детали по вариантам ( операция 1)

	Номер
	Операция 1

	варианта
	модель станка
	разряд работы
	норма времени

мин/шт
	основное время

мин/шт

	1
	1.1.7
	3
	5
	3

	2
	1.1.8
	3
	6
	4

	3
	1.1.9
	3
	8
	5

	4
	1.1.7
	3
	4
	2

	5
	1.1.8
	4
	6
	3

	6
	1.1.9
	3
	7
	4

	7
	1.1.7
	4
	2
	1

	8
	1.1.8
	5
	2
	1

	9
	1.1.9
	4
	2
	1

	10
	1.1.7
	3
	3
	2

	11
	1.1.8
	3
	3
	1,5

	12
	1.1.9
	3
	3
	2

	13
	1.1.7
	4
	3
	1,5

	14
	1.1.8
	3
	3
	2

	15
	1.1.9
	4
	2
	1

	16
	1.1.7
	3
	3
	1,5

	17
	1.1.8
	4
	3
	2

	18
	1.1.9
	3
	4
	2

	19
	1.1.7
	5
	4
	2

	20
	1.1.8
	5
	24
	16

	21
	1.1.9
	4
	5
	3

	22
	1.1.7
	4
	6
	4

	23
	1.1.8
	4
	5
	3

	24
	1.1.9
	4
	13
	8

	25
	1.1.7
	5
	46
	46

	26
	1.1.8
	5
	85
	70

	27
	1.1.9
	4
	3
	2

	28
	1.1.7
	3
	4
	2

	29
	1.1.8
	4
	6
	4

	30
	1.1.9
	4
	6
	4


Таблица 3. Сведения о технологическом процессе изготовления детали по вариантам ( операция 2)

	Номер
	Операция 2

	варианта
	модель станка
	разряд работы
	норма времени

мин/шт
	основное время

мин/шт

	1
	1.1.1
	4
	116
	100

	2
	1.1.1
	4
	148
	120

	3
	1.1.1
	4
	180
	160

	4
	1.1.1
	4
	67
	50

	5
	1.1.1
	4
	67
	50

	6
	1.1.1
	5
	136
	120

	7
	1.1.1
	5
	12
	8

	8
	1.1.2
	4
	12
	9

	9
	1.1.2
	6
	13
	9

	10
	1.1.2
	4
	19
	15

	11
	1.1.2
	4
	20
	16

	12
	1.1.2
	4
	22
	18

	13
	1.1.3
	4
	14
	10

	14
	1.1.3
	4
	15
	12

	15
	1.1.3
	4
	10
	7

	16
	1.1.1
	4
	11
	8

	17
	1.1.1
	5
	8
	6

	18
	1.1.1
	5
	6
	4

	19
	1.1.1
	4
	10
	7

	20
	1.1.1
	4
	35
	30

	21
	1.1.1
	4
	56
	46

	22
	1.1.1
	4
	69
	50

	23
	1.1.2
	5
	33
	23

	24
	1.1.2
	5
	19
	12

	25
	1.1.2
	4
	29
	22

	26
	1.1.2
	4
	35
	30

	27
	1.1.2
	4
	43
	35

	28
	1.1.3
	4
	40
	35

	29
	1.1.3
	5
	16
	12

	30
	1.1.3
	5
	92
	80


Таблица 4. Сведения о технологическом процессе изготовления детали по вариантам (операция 3)

	Номер
	Операция 3

	варианта
	модель станка
	разряд работы
	норма времени

мин/шт
	основное время, мин/шт

	1
	1.1.2
	3
	16
	12

	2
	1.1.3
	3
	18
	15

	3
	1.1.4
	3
	21
	18

	4
	1.1.5
	3
	19
	15

	5
	1.1.6
	3
	19
	16

	6
	1.1.10
	3
	25
	20

	7
	1.1.9
	3
	10
	7

	8
	1.1.3
	5
	11
	8

	9
	1.1.4
	3
	14
	10

	10
	1.1.5
	3
	9
	6

	11
	1.1.6
	5
	11
	8

	12
	1.1.10
	3
	12
	9

	13
	1.1.4
	3
	8
	5

	14
	1.1.5
	3
	9
	5

	15
	1.1.6
	3
	9
	4

	16
	1.1.2
	3
	11
	7

	17
	1.1.3
	3
	6
	3

	18
	1.1.4
	3
	6
	3

	19
	1.1.5
	3
	12
	8

	20
	1.1.6
	3
	25
	20

	21
	1.1.10
	4
	10
	6

	22
	1.1.9
	4
	15
	10

	23
	1.1.3
	4
	9
	5

	24
	1.1.4
	4
	21
	15

	25
	1.1.5
	3
	33
	25

	26
	1.1.6
	3
	44
	40

	27
	1.1.10
	4
	34
	30

	28
	1.1.4
	4
	41
	36

	29
	1.1.5
	4
	35
	30

	30
	1.1.6
	4
	37
	30


Таблица 5. Сведения о технологическом процессе изготовления

детали по вариантам (операция 4)

	Номер
	Операция 4

	варианта
	модель станка
	разряд

работы
	норма времени

мин/шт
	основное время

мин/шт

	1
	2.1
	4
	15
	10

	2
	2.1
	4
	19
	15

	3
	2.1
	4
	20
	15

	4
	2.1
	5
	53
	45

	5
	2.1
	4
	53
	45

	6
	2.1
	4
	123
	110

	7
	2.1
	3
	7
	4

	8
	2.1
	3
	7
	4

	9
	2.1
	3
	7
	4

	10
	2.2
	3
	12
	7

	11
	2.2
	3
	12
	8

	12
	2.2
	5
	13
	7

	13 
	2.2
	3
	13
	8

	14
	2.2
	3
	14
	9

	15
	2.2
	3
	6
	4

	16
	2.1
	3
	5
	3

	17
	2.1
	6
	12
	8

	18
	2.1
	3
	14
	10

	19
	2.1
	3
	15
	10

	20
	2.1
	4
	19
	15

	21
	2.1
	5
	2
	1

	22
	2.1
	5
	2
	1

	23
	2.1
	4
	3
	2

	24
	2.1
	4
	10
	7

	25
	2.2
	3
	26
	20

	26
	2.2
	5
	42
	36

	27
	2.2
	3
	18
	13

	28
	2.2
	3
	18
	14

	29
	2.2
	3
	24
	20

	30
	2.2
	3
	34
	34


Таблица 6. Сведения о технологическом процессе изготовления

детали по вариантам (операция 5)

	Номер
	Операция 5

	варианта
	модель станка
	Разряд

Работы
	норма времени

мин/шт
	основное время

мин/шт

	1
	2.2
	3
	8
	4

	2
	2.3
	3
	11
	8

	3
	2.4
	3
	16
	10

	4
	2.5
	5
	62
	50

	5
	2.6
	5
	96
	80

	6
	2.7
	5
	16
	10

	7
	2.8
	4
	44
	30

	8
	2.9
	4
	47
	40

	9
	2.10
	4
	50
	40

	10
	2.3
	4
	127
	110

	11
	2.4
	4
	147
	120

	12
	2.5
	4
	187
	160

	13
	2.6
	3
	67
	50

	14
	2.7
	3
	87
	70

	15
	2.8
	3
	13
	8

	16
	2.2
	3
	17
	12

	17
	2.3
	4
	1
	0,5

	18
	2.4
	6
	1
	0,5

	19
	2.5
	6
	1
	0,5

	20
	2.6
	4
	16
	12

	21
	2.7
	3
	10
	8

	22
	2.8
	3
	8
	6

	23
	2.9
	4
	7
	5

	24
	2.10
	4
	4
	3

	25
	2.3
	4
	27
	22

	26
	2.4
	4
	37
	32

	27
	2.5
	3
	12
	8

	28
	2.6
	3
	18
	14

	29
	2.7
	4
	135
	120

	30
	2.8
	4
	144
	130


Таблица 7. Исходные  технико-экономические данные для расчетов

	иды основных фондов
	Условное обозначение модели оборудования и  технико-экономические показатели по видам оборудования

	А
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	Рабочие машины и оборудование:

1. Металлорежущие  станки с ручным оборудованием и массой до 10т;

1.1.Классов точности Н,П:

условное обозначение модели
	1.1.1
	1.1.2
	1.1.3
	1.1.4
	1.1.5
	1.1.6
	1.1.7
	1.1.8
	1.1.9
	1.1.10

	 о

д

н

о

г

о

с

т

а

н

к

а
	балансовая ст-ть, р./шт.
	1450300
	1209900
	1247570
	1426300
	1153300
	1196800
	1274400
	1196400
	1430500
	1261200

	
	ремон-то-сло-

жность
	механи-ческой части,

Р.Е.
	16
	8
	16
	16
	8
	9,5
	11
	11
	14,5
	8

	
	
	электри-

ческой

 части,

Р.Е.
	4,5
	2
	7
	5,5
	4
	4,5
	12
	8,5
	8
	0

	
	мощность электродвигателя,
кВт


	5,2
	4
	4
	22
	3
	4
	10
	10
	10
	3

	Площадь, занимаемая
 одним станком, м2/ед

	2
	1,5
	2
	1,5
	1,0
	1,0
	1,5
	1,2
	1,2
	1,0

	Норма амортизации оборудования, %
	8
	7
	8
	7
	7,8
	7
	?.5
	8
	8
	8

	Коэффициент исполь- зования оборудования по времени
	0,5
	0,5
	0,5
	0,5
	0,5
	0,5
	0,5
	0,5
	0,5
	0,5

	Коэффициент  исполь- зования оборудования по мощности
	0,5
	0,5
	0,5
	0,5
	0,5
	0,5
	0,5
	0,5
	0,5
	0,5

	Коэффициент одновре- менной работы эл.дви- гателя
	0,7
	0,7
	0,7
	1
	1
	1
	0,5
	0,5
	1
	1

	Разряд наладчика
	5
	6
	5
	6
	5
	6
	6
	6
	5
	6

	Стоимость приспособ- ления, р.
	13000
	14000
	15000
	13000
	12000
	12000
	13500
	12000
	13000
	13000

	Срок службы приспосбления, лет
	4
	4
	4
	3
	4
	4
	4
	5
	4
	4

	Затраты на тек. ремонт приспособления, %
	10
	10
	10
	10
	10
	10
	10
	10
	10
	10

	Цена инструмента, руб
	200
	300
	500
	200
	300
	150
	200
	300
	400
	200

	Стойкость инструмента между переточками,ч.
	2
	2
	3
	1,5
	2
	1,5
	2
	2
	3
	2

	Число переточек
	10
	15
	11
	15
	20
	21
	20
	22
	20
	20

	Затраты на одну пере- точку , р/пер
	9
	7
	8
	11
	10
	9
	10
	7
	8
	7

	Норма обслуживания оборудования наладчиком
	8
	10
	8
	10
	8
	10
	8
	10
	8
	8

	2.Станки металлоре- жущие с ЧПУ:

Условное обозначение 

модели
	2.1
	2.2
	2.3
	2.4
	2.5
	2.6
	2.7
	2.8
	2.9
	2.10

	о

д

н

о

г

о

с

 т

а

 н

к

а
	Балансовая стоимость,

руб./шт.
	1916000
	2235800
	1275500
	851000
	2130000
	2265800
	1905200
	1600000
	1407090
	1436000

	
	Ре-

мон-

то-

сло

жно

сть
	механич. части,Р.Е.
	9
	11
	9,5
	8
	18
	8
	9,5
	8
	26
	10

	
	
	электрич. части,Р.Е.
	14
	12
	7
	10,5
	5
	20
	8
	4
	20
	8

	
	
	электрон. части,Р.Е.
	16,3
	7,2
	16,3
	18,8
	8
	18,8
	16,3
	7,2
	22,6
	7,2

	
	Мощность элект-

родвигателя, кВт


	7,1
	11
	3
	1,5
	30
	10
	5,5
	1,5
	5,5
	3

	Площадь, занимаемая одним станком, м2
	2,5
	3,5
	3
	2,5
	3
	3
	2,5
	2
	4
	4,5

	Норма амортизации оборудования, %
	8,0
	7,5
	7,0
	7,5
	7,0
	7,0
	8,0
	8,0
	7,5
	7,5

	Коэф-т использования оборудования по времени
	0,5
	0,6
	0,5
	0,6
	0,5
	0,6
	0,5
	0,5
	0,5
	0,5

	Коэф-т использования оборудования по мощности 
	0,7
	0,7
	0,8
	0,7
	0,8
	0,7
	0,8
	0,8
	0,8
	0,8

	Коэф-т одновременной работы электродвигателей
	0,5
	0,5
	0,5
	0,5
	0,6
	0,6
	0,5
	0,6
	0,5
	0,6

	Разряд наладчика
	5
	6
	6
	6
	6
	6
	6
	6
	6
	6

	Стоимость приспособления, руб.
	13000
	15000
	14000
	14000
	15000
	15000
	13000
	12000
	15000
	15000

	Срок службы приспособления, лет
	3
	3
	4
	4
	3
	5
	3
	4
	4
	4

	Затраты на тек. ремонт приспособлений,%
	10
	10
	10
	10
	10
	10
	10
	10
	10
	10

	Цена инструмента, р.
	500
	400
	500
	400
	500
	400
	500
	400
	400
	500

	Стойкость инстр-та между переточками, ч
	2
	3
	2,5
	3
	2
	2,5
	2
	3
	2,5
	2

	Число переточек
	10
	15
	20
	10
	15
	10
	20
	15
	10
	10

	Затраты на одну переточку, руб./пер.
	9
	8
	9
	12
	10
	9
	9
	7
	8
	7

	Норма обслуживания оборудования наладчиком, ед.
	7
	6
	6
	8
	7
	7
	7
	8
	6
	6


Таблица 8. Справочные данные для выполнения задания (общие по вариантам)*

	Показатели
	Величина

	1. Режим работы цеха (число смен)
	2

	2. Действительный годовой фонд времени работы оборудования, ч.
	3800



	3. Коэффициент загрузки оборудования по времени (нормативный)
	0,75

	4. Премии, % :

- основных рабочих

- вспомогательных рабочих
	40

30

	5. Дополнительная зар. плата, %
	20

	6. Страховые взносы, %
	30

	7. Норма обслуживания оборудования рабочим
	1

	8. Зональный (уральский) коэффициент, %
	15

	9. Цена одного кВт электроэнергии, руб./кВт.ч.
	4,3

	10. Коэффициент потерь электроэнергии в сети
	1,05

	11. Коэффициент случайной убыли инструмента
	1,3

	12. Стоимость 1 м2 площади, руб.
	15000

	13. Норма амортизации площади, %
	5,0

	14. Стоимость ремонтной единицы

 - механической части

- электрической части

- электронной части
	200

150

150

	15. Коэффициент полезного действия электродвигателя
	0,65

	16. Часовая тарифная ставка 1-го разряда, руб/час
	60

	17. Коэффициент дополнительной площади

для площади, м2:

                               до 2

                               2 ( 4

                               4 ( 6
	4

3,5

3

	18. Цены на материалы, руб./кг

     - стальной прокат

     - поковки из стали

     - чугунная отливка
	50

70

40

	19. Стоимость отходов, руб./ кг

      стали

      чугуна
	5

2


* Примечания. Показатели 5,6,7,8 в расчетных формулах, связанных с определением затрат на заработную плату и отчислений от этих сумм определяются через коэффициенты, т.е. 0,20; 0,35; 0,15. Включать коэффициенты в формулу нужно либо (1+коэффициент) либо только коэффициент в зависимости от определения затрат с учетом коэффициента или только значений затрат, вызванных данным коэффициентом. Например, заработная плата с уральским коэффициентом равна 10000 ( 1,15 = 11500 р.; только уральские = 10000 ( 0,15 = 1500 р.


Таблица 10. Дополнительные сведения для выполнения задания по вариантам

	Номер

варианта
	Общехозяйственные, (общезаводские ) расходы, %
	Коммерческие

(внепроизводственные) расходы %
	Общепроизводст-венные (цеховые)

расходы , %

	1, 16
	310
	2,0
	400

	2, 17
	320
	2,1
	500

	3, 18
	330
	2,2
	600

	4, 19
	340
	2,3
	500

	5, 20
	350
	2,4
	600

	6, 21
	360
	2,5
	500

	7, 22
	370
	2,6
	600

	8, 23
	380
	2,7
	500

	9, 24
	390
	2,8
	400

	10, 25
	400
	2,9
	500

	11, 26
	410
	3,0
	500

	12, 27
	420
	3,1
	400

	13, 28
	430
	3,2
	600

	14, 29
	440
	3,3
	600

	15, 30
	450
	3,4
	600



Таблица 9. Тарифные  коэффициенты

	Разряд
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	Тарифный

коэф-т
	1,0
	1,3
	1,69
	1,91
	2,16
	2,44
	2,76
	3,12
	3,53
	3,99


	Разряд
	11
	12
	13
	14
	15
	16
	17
	18

	Тарифный

коэф-т
	4,51
	5,10
	5,76
	6,54
	7,36
	8,17
	9,07
	10,07


Таблица 11. Калькуляция себестоимости изделия

	№ 
	Калькуляционные статьи
	Значение, р/шт

	1.
	Сырье и материалы (за  минусом возвратных отходов)
	

	2.
	Заработная плата производственных рабочих (основных и вспомогательных)
	

	3.
	Страховые взносы
	

	4.
	Электроэнергия технологическая
	

	5.
	Амортизация производственных зданий
	

	6. 
	Амортизация оборудования
	

	7.
	Затраты на режущий инструмент
	

	8.
	Затраты на приспособления
	

	9.
	Затраты на ремонт оборудования
	

	10.
	Общепроизводственные (цеховые) расходы
	

	11.
	Цеховая себестоимость
	

	12. 
	Общехозяйственные расходы
	

	13.
	Производственная себестоимость
	

	14.
	Коммерческие расходы
	

	15.
	Полная себестоимость
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