2. Исходные данные для разработки плана производства и реализации продукции и финансового развития предприятия

2.1. Открытое акционерное общество «Машиностроительный завод» по производству металлорежущих станков и поточных линий состоит из трех производственных цехов: литейного, механического, сборочного, и четырех вспомогательных цехов: ремонтного, инструментального, транспортного и теплосилового. Электроэнергию ОАО «Машиностроительный завод» получает со стороны.

2.2. Номенклатура изделий и их количество, в соответствии с поступившими заказами на 20...… год (см. задание).
2.3. Остаток незавершенного производства, который может быть на начало планируемого года (на 1.01.20…), средняя длительность производственного цикла и средний коэффициент готовности незавершенного производства в таблице 2.

Таблица 2

	№ варианта
	Незавершенное производство в целом по изделиям   А,Б,М,Н, тыс. д.ед.
	Средняя длитель-ность производст-венного цикла по изделиям А,Б,М,Н, дней
	Средний коэффи-циент готовности незавершенного производства по изделиям А,Б,М,Н
	Изменение остатков по запасным частям для реализации, тыс. д.ед.

	1-5
	450,0
	40
	0,70
	-80,0

	6-10
	530,0
	50
	0,75
	-110,0

	11-15
	570,0
	45
	0,65
	+70,0

	16-20
	620,0
	55
	0,68
	+80,0

	21-25
	540,0
	48
	0,72
	-60,0

	26-30
	645,0
	36
	0,78
	+100,0

	31-32
	630,0
	54
	0,74
	+90,0


2.4. Изменение остатков продукции  на конец планируемого года по сравнению с остатком на начало этого же года определяется в соответствии с установленными нормативами, показано в таблице 3.

Таблица 3

	№ варианта
	По готовой продукции, % от товарной продукции
	По продукции отгружен-ной, но не оплаченной, % от изменения остатка готовой продукции

	1-4
	+1,5
	28

	5-8
	-1,0
	40

	9-12
	+1,7
	35

	13-16
	-1,2
	45

	17-20
	+1,6
	35

	21-24
	-1,4
	30

	25-28
	+1,8
	25

	29-32
	-1,2
	50


2.5. Акционерное общество работает по пятидневной рабочей неделе в 2 смены по 8 часов. Количество дней с сокращенной продолжительностью определяется на соответствующий календарный год. На ремонт оборудования предусматривается планом 5% номинального фонда времени работы оборудования.

2.6. Потребность в нормированном времени работы оборудования на изготовление продукции дана в таблице 4.

Таблица 4

	№ ва-риан-та
	Группа оборудования
	Нормы затрат времени на изготовление единицы продукции, нормо-час.    
	Нормативная трудоемкость годового выпуска, нормо-час в/год

	
	
	А
	Б
	М
	Н
	запасные части
	инструмент собственного изготовления

	1-10
	Токарные станки
	220
	210
	1850
	1920
	3%
	5%

	
	Фрезерные станки
	240
	260
	2300
	2680
	от трудоемкости годового выпуска изделий А,Б,М,Н по каждой группе оборудования

	
	Формовочные машины
	130
	180
	780
	780
	

	
	Сверлильные станки
	100
	120
	320
	540
	

	11-12
	Токарные станки
	160
	195
	1800
	2100
	3%
	5%

	
	Фрезерные станки
	280
	270
	2100
	2600
	от трудоемкости годового выпуска изделий А,Б,М,Н по каждой группе оборудования

	
	Формовочные машины
	130
	210
	750
	760
	

	
	Сверлильные станки
	90
	110
	320
	350
	

	22-32
	Токарные станки
	140
	180
	1900
	1860
	3%
	5%

	
	Фрезерные станки
	210
	260
	650
	760
	от трудоемкости годового выпуска изделий А,Б,М,Н по каждой группе оборудования

	
	Формовочные машины
	150
	170
	610
	430
	

	
	Сверлильные станки
	80
	160
	640
	520
	


2.7. Коэффициент переработки норм по группам оборудования (уровень планируемого выполнения норм, % по группам) приводится в таблице 5.

Таблица 5

	№ варианта
	Группа оборудования

	
	Токарные станки
	Фрезерные станки
	Сверлильные станки
	Формовочные машины

	1-10
	1,12
	1,2
	1,25
	1,15

	11-20
	1,1
	1,15
	1,2
	1,1

	21-28
	1,08
	1,1
	1,15
	1,12

	29-32
	1,15
	1,18
	1,1
	1,11


2.8. Парк оборудования и его количественный состав, имеющийся в акционерном обществе, представлен в таблице 6.

Таблица 6

	№ варианта
	Оборудование, ед.

	
	Токарные станки
	Фрезерные станки
	Сверлильные станки
	Формовочные машины

	1-10
	48
	69
	25
	38

	11-20
	47
	67
	24
	36

	21-28
	45
	68
	23
	35

	29-32
	46
	70
	22
	34


2.9. Нормативы расхода материалов на одно изделие по изделиям А,Б,М,Н, представлены в таблице 7

Таблица 7

	Вид материала
	Цена, 
д. ед./тн.
	Вид изделия
	Норма расхода в одно изделие, тн.

	
	
	
	Вариант

	
	
	
	1-16
	17-32

	Чугунное литье
	780
	Станок А
	3,2
	3,4

	
	
	Станок Б
	4,1
	4,3

	
	
	Линия М
	42,0
	46,0

	
	
	Линия Н
	34,0
	30,0

	Стальное литье
	800,0
	Станок А
	0,520
	0,60

	
	
	Станок Б
	0,640
	0,720

	
	
	Линия М
	6,200
	6,500

	
	
	Линия Н
	5,400
	5,200

	Сталь сортовая
	880,0
	Станок А
	0,350
	0,380

	
	
	Станок Б
	0,420
	0,450

	
	
	Линия М
	8,200
	6,800

	
	
	Линия Н
	6,500
	5,700

	Сталь листовая
	960,0
	Станок А
	0,250
	0,320

	
	
	Станок Б
	0,180
	0,360

	
	
	Линия М
	1,820
	1,650

	
	
	Линия Н
	1,640
	1,400

	Покупные и полуфабрикаты
	1860,0
	Станок А
	1,4
	1,3

	
	
	Станок Б
	1,5
	1,2

	
	
	Линия М
	31,0
	30,0

	
	
	Линия Н
	20,0
	21,0


2.10. Стоимость основных материалов для производства запасных частей для реализации и инструментов собственного производства составляет 0,6% от их потребности на годовую программу по изделиям А,Б,М,Н по предприятию в  целом.

2.11  Стоимость вспомогательных материалов, используемых в механическом и сборочном цехе, в каждом цехе составляет 15% от стоимости основных материалов и покупных изделий.

2.12  Потребность в приспособлениях и инструменте для нужд ОАО устанавливается, исходя из следующего укрупненного норматива:

На 1 тыс. д.ед. валовой продукции расходуется приспособлений и инструмента на сумму, представленную в таблице 8.

Таблица 8

	№ варианта
	Расход инструмента на 1 тыс. д.ед. валовой продукции, д.ед.
	В том числе, %

	
	
	покупных
	Собственного изготовления

	1-16
	580,0
	50,0
	50,0

	17-32
	450,0
	45,0
	55,0


В затратах на инструменты собственного изготовления 23% составляет заработная плата и до 35% затраты на материалы.

Использование инструмента и приспособлений в инструментальном цехе для собственных нужд составляет 15 % от общей потребности в инструменте и приспособлениях для цехов предприятия.

Потребность в инструменте и приспособлениях в механическом цехе составляет 50%, в сборочном - 20%, литейном – 15% и ремонтном – 15% от общей потребности ОАО.
2.13. Расчет потребности в отопительном топливе производится по следующим нормативам:

· Тепловая характеристика зданий – 0,375.

· Кол-во отапливаемых дней в году – 200. 

· Температура внутреннего воздуха помещений- +18°С.

· Средняя температура наружного воздуха помещений -10°С.

· Кубатура отапливаемых помещений ОАО «Машиностроительный завод» представлена в таблице 9.

Таблица 9

	№ вари-анта
	Кубатура помещений ОАО «Машиностроительный завод», тыс. м³

	
	всего
	В том числе по цехам

	
	
	механи-ческий
	сборочный
	литейный
	ремонт-ный
	инструмен-тальный
	общезавод-ские помещения

	1-16
	38,0
	10,0
	8,0
	7,0
	6,0
	4,0
	3,0

	17-32
	37,0
	11,0
	7,0
	6,5
	5,5
	4,0
	3,0


В тепловом цехе, состоящем из одной котельной, работает  6 человек рабочих и 1 руководитель со средней заработной платой этих категорий рабочих в литейном цехе.

2.14. Баланс рабочего времени для рабочих механического и сборочного цехов определяется исходя из того, что продолжительность рабочей недели 5 дней или 40 часов, трудового отпуска 24 дня, планируемое количество невыходов по болезни – 5 дней, 2 дня невыхода из-за выполнения государственных обязанностей. Для рабочих литейного цеха продолжительность трудового отпуска 24 для, невыходов по болезни – 12 дней,  невыхода из-за выполнения государственных обязанностей – 2 дня.

2.15. Данные трудоемкости сборки изделий приведены в таблице 10

Таблица 10

	№ варианта
	Трудоемкость сборки изделий, нормо-час. 

	
	Станок А
	Станок Б
	Линия М
	Линия Н

	1-10
	340
	480
	4600
	3800

	11-21
	360
	420
	4540
	3750

	22-32
	380
	440
	4520
	3690


2.16. Удельные нормы численности вспомогательных рабочих и их средняя зар. плата, определяющиеся процентным соотношением от числен-ности и заработной платы основных рабочих, представлены в таблице 11.
Таблица 11

	№ варианта
	Цехи

	
	Механический
	Сборочный
	Литейный

	1-10
	45/90
	35/85
	58/92

	11-21
	48/92
	36/90
	55/95

	22-32
	44/91
	38/93
	54/94


2.17. Данные для расчета численности руководителей, специалистов и служащих в цехах и их заработная плата представлены в таблице 12.                                             
Таблица 12
	Цехи
	Численность, % от численности основных рабочих
	Зарплата, % от средней зарплаты основных рабочих

	
	руководители и специалисты
	служа-щие
	руководители и специалисты
	служа-щие

	Механичес-кий
	15,8
	2,1
	125,0
	75,0

	Сборочный
	11,5
	1,8
	134,0
	80,0

	Литейный
	10,4
	0,6
	138,0
	76,0


2.18. Численность руководителей, специалистов и служащих заводоуправления составляет от их числа в основных цехах:

· Руководителей и специалистов – 105,0%,

· Служащих – 205,0%,

· Вспомогательных рабочих – 12%,

     Средняя зарплата руководителей и специалистов – 140%, служащих – 130% от средней заработной платы руководителей, специалистов и служащих основных цехов.

Средняя зарплата вспомогательных рабочих з/у – 110% от средней зарплаты вспомогательных рабочих в основных цехах общества.

2.19. Средняя разрядность вспомогательных работ в ОАО показана в таблице 13.

Таблица 13

	№ варианта
	Токарные
	Фрезерные
	Слесарные
	Сверлильные
	Формовочные

	1-11
	4,1
	4,0
	4,8
	3,5
	4,4

	12-22
	4,4
	4,5
	4,6
	3,4
	4,2

	23-32
	4,3
	4,2
	4,1
	3,8
	4,5


2.20. Доплаты до часового фонда оплаты труда в % от тарифного заработка приведены в таблице 14.

Таблица 14

	№ варианта
	Доплаты до часового фонда, % от тарифного заработка по цехам

	
	Механический
	Сборочный
	Литейный

	1-10
	3,5
	4,5
	3,0

	11-21
	3,2
	4,8
	2,5

	22-32
	4,0
	5,0
	3,2


2.21. Доплаты до дневного фонда оплаты труда, в % от часового  приведены в таблице 15.

Таблица 15

	№ варианта
	Доплаты до дневного фонда, % от часового, по цехам

	
	Механический
	Сборочный
	Литейный

	1-10
	0,4
	0,5
	0,9

	11-21
	0,5
	0,6
	1,0

	22-32
	0,6
	0,4
	0,8


2.22. Для оплаты труда рабочих применяются тарифные коэффициенты для рабочих сдельщиков, приведены в таблице 16.

Таблица 16- Тарифные коэффициенты     
	Разряд
	Тарифный коэффициент

	
	

	1
	1

	2
	1,2

	3
	1,35

	4
	1,5

	5
	1,7

	6
	1,94


2.23. Планом предупредительного ремонта примерное количество оборудова-ния, подвергаемое ежегодным ремонтам, представлено в таблице 17.

Таблица 17

	Оборудование
	Вид ремонта
	Процент ежегодно планируемого оборудования

	
	
	Тип производства

	
	
	единичное и мелкосерийное
	серий-ное
	крупносерийное и массовое

	Металлорежущее
	К
	15
	18
	20

	
	С
	25
	30
	35

	
	М
	60
	80
	70

	Литейное
	К
	35
	40
	80

	
	С
	70
	80
	150

	
	М
	120
	60
	180


2.24. Нормативы затрат времени на 1 единицу ремонтной сложности приведены в таблице 18.

Таблица 18

	Вид ремонта
	Трудоемкость выполняемых работ, приходящихся на единицу ремонтной сложности, нормо-час.

	
	Механическая часть
	Электромонтажные работы
	Всего

	
	Слесарные
	Станочные
	Прочие
	
	

	Капитальный
	25,0
	12,0
	4
	17,0
	58,0

	Средний
	18,0
	9,0
	0,8
	8,0
	35,8

	Малый
	6,0
	3,0
	0,3
	1,5
	10,8

	Осмотр
	1,2
	0,25
	-
	-
	1,45


2.24. Затраты материалов, покупных и комплектующих изделий на плановый ремонт на единицу ремонтной сложности представлены в таблице 19.

Таблица 19

	Наименование
	Затраты материалов, покупных и комплектующих по видам ремонта на единицу рем. сложности, в д.ед.

	
	капитальный
	средний
	малый

	1. Металлорежущие станки

	Материалы, покупные и комплектующие изделия
	9,0
	40,7
	86,5

	2. Металлорежущие станки

	Материалы, покупные и комплектующие изделия
	27,0
	156,0
	308,0


2.26. Затраты материалов на осмотр и межремонтное обслуживание в руб. приведены в таблице 20.

Таблица 20

	Наименова-ние
	Вид по технологическому ремонту

	
	Межремонтное обслуживание
	Осмотр
	Осмотр перед кап. ремонтом

	
	Среднегодовое для сложного обору-дования при его работе в две смены
	На 1 ЕРС

	1. Металлорежущие станки

	Материал
	4,3
	4,0
	0,5

	2. Формовочные машины

	Материал
	13,3
	0,5
	0,7


2.27. Затраты на электроэнергию составляют 30% на 1000 д.ед. валовой продукции и разделяются по потребителям:
механическому цеху 30%, сборочному – 17%, литейному – 16%, ремонтному  -16%, инструментальному - 12%, транспортному – 4%, теплосиловому –3%, заводоуправлению – 2%.

2.28. Затраты на транспортировку составляют 5,1 % всех затрат на основные и вспомогательные материалы: покупные изделия и инструмент, топливо. В затратах на транспорт материалы составляют 15%, горючее – 12% и заработная плата – 73%.

 Затраты на транспорт распределяются между потребителями: механическому цеху 30%, сборочному – 20%, литейному – 20%, ремонтному – 10%, инструментальному – 10%, теплосиловому – 5%, заводоуправлению – 5%.

2.29. Норма амортизационных отчислений на реновацию установлена в среднем 10% в год. Среднегодовая стоимость основных производственных фондов ОАО представлена в таблице 21. 
Таблица 21

Среднегодовая стоимость основных производственных фондов ОАО.

	№ вари-анта
	По ОАО

 млн. д.ед.
	По цехам

	
	
	механи-ческий
	литейный
	сбороч-ный
	 инструмен-тальный, транспорт-ный, тепло-вой
	общеза-водские здания
	ре-монт-ный

	1-16
	2,5
	0,8
	0,5
	0,4
	0,2
	0,3
	0,3

	17-32
	2,4
	0,75
	0,65
	0,35
	0,15
	0,25
	0,25


2.30. Общезаводские расходы включают в себя затраты на вспомогательные материалы – 40,0 тыс. д.ед., малоценный инвентарь 30,0 тыс. д.ед., прочие денежные расходы – 35,0 тыс. д.ед.

2.31. Прочие денежные расходы в основных производственных цехах и ремонтном цехе составляют 2,5% от суммы затрат по остальным статьям.

2.32. при составлении сметы косвенных расходов необходимо учесть распределение, % по цехам (механический, сборочный, литейный) расходов, связанных с эксплуатацией оборудования РСЭО, а также общецеховых (см. таблицу 22).

Таблица 22

	Затраты
	РСЭО, %
	Общецеховые расходы, %

	
	меха-ничес-кий
	сбороч-ный
	литей-ный 
	механи-ческий
	сбороч-ный
	литей -ный

	Вспомогательные материалы
	70
	-
	-
	30
	100
	-

	Электроэнергия
	90
	20
	30
	10
	80
	70

	Зар. плата вспомо-гательных рабочих, специалистов, служащих
	30
	10
	10
	70
	90
	90

	Амортизация
	40
	-
	30
	60
	100
	70

	Покупные материалы
	100
	100
	100
	-
	-
	-

	Услуги ремонт-ного цеха
	100
	-
	100
	-
	-
	-

	Услуги транспорт-ного цеха
	20
	5
	30
	80
	95
	70

	Прочие
	-
	-
	-
	100
	100
	100

	Услуги теплосило-вого цеха
	-
	-
	-
	100
	100
	100


