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ВВЕДЕНИЕ 

В рамках экономического обоснования предложенного технического решения 
предлагается произвести экономическую оценку его эффективности путем сравнения 
проектируемого и базового вариантов технологического процесса по критерию техно-
логической себестоимости, включающей в себя  затраты, меняющиеся в разных вари-
антах технологического процесса, с учетом приведенных капитальных вложений. В 
зависимости от изменений, внесенных в технологический процесс, обоснованию могут 
подлежать: технологический процесс в целом, оборудование по отдельным операци-
ям, предлагаемый для обработки инструмент и приспособления. 

Методика сравнительной экономической эффективности используется для оцен-
ки технических решений, которые являются альтернативными для обеспечения оди-
наковых конечных результатов деятельности, то есть конечные результаты (произ-
водство конкретной продукции с определенными характеристиками в заданном объе-
ме) уже известны. Возникает необходимость определить, какой способ изготовления 
продукции на том или ином этапе деятельности предприятия является более выгод-
ным. Таким образом, при одинаковых конечных результатах экономия по себестоимо-
сти равноценна дополнительной прибыли, получаемой в случае выбора оптимального 
с точки зрения затрат варианта. Расчеты, выполняемые на основе экономии на затра-
тах, имеют существенное преимущество — снижение трудоемкости благодаря сниже-
нию количества исходных данных и объемов расчетов. В этом случае в процессе рас-
чета нет необходимости в использовании цен на продукцию и выручки от реализации, 
нет необходимости включать в расчеты виды затрат, которые остаются одинаковыми 
в сравниваемых вариантах, так как при расчете экономии (разность затрат по вариан-
там) они не влияют на результат. Достаточно сравнить сумму затрат, меняющихся в 
разных вариантах технологического процесса, т.е. технологическую себестоимость. 

 
Показатели сравнительной экономической эффективности 

 
1) Технологическая себестоимость рассчитывается, в отличие от принятого по- 

рядка расчета себестоимости, только по тем видам затрат, которые различаются в 
рассматриваемых вариантах, в целях выполнения экономического обоснования ВКР 
расчет ведется на единицу продукции по изменяемым операциям. 

2) Удельные капитальные вложения, необходимые для осуществления каждого 
из рассматриваемых вариантов, т.е. вложения, приходящиеся на одну детале-
операцию, расчеты ведутся по каждой операции, а результаты по вариантам в целом 
получаются их суммированием.  

3) Приведенные затраты по вариантам — приведенные к одному году и текущие 
(технологическая себестоимость), и единовременные (удельные капитальные вложе-
ния ) затраты.  

4) Годовой экономический эффект рассчитывается для определения величины 
преимущества наилучшего варианта в сравнении с альтернативным по всем видам за-
трат (как текущего, так и единовременного характера)  

 
Этапы выполнения экономического обоснования 

1.  Заполнение таблиц с исходными данными. 
2. Расчет затрат, включаемых в  технологическую себестоимость по предлагае-

мым вариантам технологических процессов. 
3. Расчет технологической себестоимости детали по предлагаемым вариантам 

технологических процессов.  



 

Управление дистанционного обучения и повышения квалификации 

Конструкторско-технологическое обеспечение машиностроительных 
производств 

 

 
 

 

5 

4. Расчет капитальных вложений в оборудование и приведенных затрат по пред-
лагаемым вариантам технологических процессов.  

5. Расчет годового экономического эффекта.  
6. Формулирование выводов. 
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1. ИСХОДНЫЕ ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ЭКОНОМИЧЕСКИ 

ЭФФЕКТИВНОГО ВАРИАНТА ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО ПРОЦЕССА 

 

Исходные данные вносятся в таблицы в соответствии с информацией, содержа-
щейся в основной части ВКР, а также полученной в процессе прохождения производ-
ственной или преддипломной практики. Некоторые сведения справочного характера 
могут быть получены из соответствующих литературных источников, либо из Прило-
жения. 

 Необходимые для расчета данные по изменяющимся операциям базового и про-
ектируемого технологических процессов представлены в таблице 1.1. 

 
Таблица 1.1. Данные по базовому и проектируемому технологическим процессам 

 
Необходимые для расчета сведения об оборудовании по базовому и проектиру-

емому технологическим процессам представлены в таблице 1.2.  

Таблица 1.2. Сведения об оборудовании по базовому и проектируемому техно-

логическим процессам 
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Базовый технологический процесс Проектируемый  технологический процесс 

 № 

опер 

Наименова-

ние опера-

ции 

Наименова-

ние и модель 

оборудования 

Время, мин № 
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Необходимые для расчета сведения о рабочих по  базовому и проектируемому 

технологическим процессам представлены в таблице 1.3. 

Таблица 1.3. Сведения о рабочих по базовому и проектируемому технологиче-

ским процессам 

 

Необходимые для расчета сведения об оснастке и инструменте по базовому и 

проектируемому технологическим процессам представлены в таблицах 1.4. и 1.5. 

Таблица 1.4. Сведения об оснастке и инструменте по базовому технологическо-

му процессу 

№ 

опе
р 

Наимен- 

ование приспо-
со- 

бления 

Цена 

при-
спосо- 

бле-
ния 

Цпр, 

руб. 

Срок 
служ-

бы 
при-

спосо- 
бле-

ний 
Тсл, 
год 

Среднегодовые 

затраты на те-

кущий ремонт 
приспособле-

ний, руб. (10% 
от Цпр) 

Наименование 
инструмента 

Цена 

инстру-
мента 

Цин, руб. 

Число 
пере-

точек 
до пол-

ного 
износа 

ин-

стру-
мента n 

Пери-
од 

стой-
кости 

ин-
стру-

мента 

T, час. 
 

         

         

         

         

 

Базовый технологический процесс 
 

Проектируемый  технологический процесс 
 

№ 
опер 

Норма об-
служивания 

оборудова-

ния, шт.: 
-станочника  

Нос 

Разряд рабо-

ты 
 

 

-станочника 

Часовая та-
рифная 

ставка, 

руб./час: 
-станочника 

Чс 

№ 
опер 

Норма об-
служивания 

оборудова-

ния, шт.: 
-станочника  

Нос 

Разряд ра-

боты 
 

 

-станочника 

Часовая та-
рифная 

ставка, 

руб./час: 
-станочника 

Чс 

- наладчика 
Нон 

- наладчика 
- наладчика  

Чн 
- наладчика 

Нон 
- наладчика 

- наладчика  
Чн 
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Таблица 1.5. Сведения об оснастке и инструменте по проектируемому техноло-

гическому процессу 

№ 

опе
р 

Наимен- 

ование приспо-
со- 

бления 

Цена 

при-
спосо- 

бле-
ния 

Цпр, 

руб. 

Срок 
служ-

бы 
при-

спосо- 
бле-

ний 
Тсл, 
год 

Среднегодовые 

затраты на те-

кущий ремонт 
приспособле-

ний, руб. (10% 
от Цпр) 

Наименование 
инструмента 

Цена 

инстру-
мента 

Цин, руб. 

Число 
пере-

точек 
до пол-

ного 
износа 

ин-

стру-
мента n 

Пери-
од 

стой-
кости 

ин-
стру-

мента 

T, час. 
 

         

         

         

         

Прочие необходимые для расчета исходные данные представлены в таблице 

1.6. 

Таблица 1.6. Исходные данные для расчета технологической себестоимости 

 

Наименование показателя Величина 

Годовой объем выпуска деталей NД, шт.  

Годовые затраты на техническое обслуживание и ремонт оборудования, 

руб./рем.ед.: 
 

- механической части Зр.м.  

- электрической части Зр.э  

Цена 1 Квт/ч электроэнергии Цэ, руб.  

Коэффициент загрузки двигателей по мощности, Кw  

Коэффициент, учитывающий потери электроэнергии в сети, Кп  

Коэффициент, учитывающий дополнительные затраты электроэнергии во 
время холостого хода, Кд 

 

Км и Ктр– затраты на монтаж и транспортировку, % 10 

Коэффициент, учитывающий 

дополнительную заработную плату, α 
1,4 

Коэффициент, учитывающий 

страховые взносы, β 
1,3 

Фонд времени работы рабочего при 40-час. раб. неделе Fp, ч.  

 

2. РАСЧЕТ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОЙ СЕБЕСТОИМОСТИ 

Для сравнения проектируемого и базового вариантов технологического процес-
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са по критерию технологической себестоимости необходимо рассчитать статьи, при-

веденные в таблице 2.1. 

Таблица 2.1. Статьи затрат технологической себестоимости 

№ Показатели Расчетная формула Условные обозначения 

1.  Затраты на 
основные ма-

териалы М (за 
вычетом отхо-

дов) или стои-

мость заготов-
ки Sзаг 

      1m ТЗ оm оmM m Ц K m Ц

 

m - расход материала на единицу изделия, кг; 

Цm - цена единицы массы материала, руб./кг; 
Ктз- коэффициент транспортно-

заготовительных расходов (0,05 - 0,15); mоm - 
масса реализуемых отходов, кг; Цоm - цена от-

ходов, руб./кг. 

2.  

Заработная 
плата основ-

ных производ-
ственных ра-

бочих 30 

      ,
60

с
о шт мн

Ч
З t К  

tшт - норма штучного времени на выполнение 

операции, мин; Чс – часовая тарифная ставка 

станочника соответствующего разряда , руб.; 
Кмн - коэффициент, учитывающий оплату ос-

новного рабочего при многостаночном обслу-
живании; α - коэффициент, учитывающий до-

полнительную заработную плату; β - коэффи-

циент, учитывающий отчисления на социаль-

ные нужды.   

Расчет данной и всех последую-
щих статей производится по 

всем изменяемым операциям 
базового и проектируемого тех-

нологических процессов.
 

3.  

Заработная 

плата вспомо-
гательных ра-

бочих (налад-

чиков) Звн 

      ,в н рЗ Ч Р F
 

 


 
,

60
в шт см

вн

он Д

З t n
З

Н F
 

Чн – часовая тарифная ставка наладчика соот-

ветствующего разряда, руб.; P – количество 

вспомогательных рабочих соответствующего 
разряда; Fp – фонд времени работы рабочего, 

ч. 
nсм - число смен работы станка (nсм = 2); Нон - 

число станков, обслуживаемых наладчиком в 

смену. 

Для этой категории рабочих 
прямой фонд заработной платы 

включает оплату по тарифу за 

отработанное время (Зв)
 

4.  

Затраты на 
технологиче-

скую энергию 

SЭ 



 
   ,

60
Э N W шт

Э х

Э

Ц k k t
S N k  

Цэ – цена 1кВт/ч электроэнергии, руб/кВт/ч; kN 

– коэффициент загрузки электродвигателя по 
мощности; kw – коэффициент, учитывающий 

потери электроэнергии в сети; ȵэ –КПД элек-

тродвигателей оборудования; N– суммарная 
установленная мощность электродвигателей 

оборудования, кВт; kx – коэффициент, учиты-
вающий дополнительные затраты электро-

энергии во время холостого хода. 

5.  Расчет затрат 

на режущий 

инструмент Sин 
 



  

,
60 1

ин о
ин

Ц t
S

Т n
 

Цин - цена инструмента, руб./ шт.; tо - основное 
время операции, мин.; Т - период стойкости 

инструмента, ч.; n - число переточек инстру-

мента до полного износа. 
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№ Показатели Расчетная формула Условные обозначения 

6.  
Расчет затрат 
на эксплуата-

цию приспо-

соблений Sпр 

 


  
3

( )
,

60

пр пр шт

пр

Д сл

Ц Р t
S

F k Т
 

Цпр- цена приспособления в руб.; Рпр- средне-

годовые затраты на текущий ремонт приспо-

соблений, руб.; Тсл- срок службы приспособле-
ния в годах; kз- коэффициент загрузки обору-

дования. 

7.  

Затраты на 
обслуживание 

и ремонт обо-

рудования Sp 

   


 

( )
,

60

рм м рэ э шт

р

Д з

З Р З Р t
S

F k

 

Зрм и Зрэ - годовые затраты на техническое об-
служивание и ремонт оборудования на едини-

цу ремонтной сложности механической и, со-

ответственно, электрической части, руб./год; 
Рм и Рэ - категория ремонтной сложности ме-

ханической и электрической части оборудова-

ния. 

8.  

Амортизаци-

онные отчис-

ления по обо-

рудованию Аоб 

 


 

. . ,
100 60
п об а об о

об

Д

Ц Н t
А

F

 
  

 
.

1 ,
100

м тр

п об

К К
Ц Ц  

Цп.об – первоначальная стоимость оборудова-
ния, руб.; Нa.об  - годовая норма амортизацион-

ных отчислений на оборудование,%; Ц – опто-
вая цена единицы оборудования руб., Км и Ктр– 

затраты на монтаж и транспортировку, %  

 

Расчет затрат технологической себестоимости по вариантам производится в 

таблице 2.2. 

 

Таблица 2.2. Расчет статей затрат технологической себестоимости 

№ 

Базовый технологический процесс Проектируемый  технологический процесс 

№ 

опер 
Расчет 

№ 

опер 
Расчет 

1.   М = или  Sзаг= 
 М = или  Sзаг= 

2.  

 30=  30= 

 30=  30= 

 30=  30= 

3.  

 Звн =  Звн = 

 Звн =  Звн = 

 Звн =  Звн = 

4.  

 SЭ= 
 

SЭ= 

 SЭ= 
 

SЭ= 

 SЭ= 
 

SЭ= 

5.   Sин= 
 

Sин= 
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№ 

Базовый технологический процесс Проектируемый  технологический процесс 

№ 

опер 
Расчет 

№ 

опер 
Расчет 

 Sин= 
 

Sин= 

 Sин= 
 

Sин= 

6.  

 Sпр=  Sпр= 

 Sпр=  Sпр= 

 Sпр=  Sпр= 

7.  

 Sp=  Sp= 

 Sp=  Sp= 

 Sp=  Sp= 

8.  

 Аоб=  Аоб= 

 Аоб=  Аоб= 

 Аоб=  Аоб= 

 

Результаты расчета затрат технологической себестоимости по вариантам для 

дальнейшего анализа сводятся в таблицу 2.3. 

 

Таблица 2.3. Результаты расчета элементов технологической себестоимости, 

руб. 

Nп/п Элементы технологической себестоимости 
Затраты по вариантам, руб. 

Базовый Проектируемый 

1.  Затраты на основные материалы М (за вычетом отхо-

дов) или стоимость заготовки Sзаг 
  

2.  
Заработная плата основных производственных рабо-

чих 30   

3.  
Заработная плата вспомогательных рабочих (наладчи-

ков) Зв   

4.  
Затраты на технологическую энергию SЭ   

5.  Расчет затрат на режущий инструмент Sин   

6.  Расчет затрат на эксплуатацию приспособлений Sпр   

7.  Затраты на обслуживание и ремонт оборудования Sp   

8.  Амортизационные отчисления по оборудованию Аоб   
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9.  
Технологическая себестоимость Sт   

 

 

3. СРАВНЕНИЕ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРОЦЕССОВ ПО ПРИВЕДЕННЫМ 

ЗАТРАТАМ 

 

Для определения приведенных затрат рассчитываются удельные капитальные 

вложения, т.е. вложения, приходящиеся на одну детале-операцию, расчеты ведутся 

по каждой операции, а результаты по вариантам в целом получаются их суммирова-

нием. Лучший из числа сравниваемых вариантов техпроцессов определяется по 

наименьшим приведенным затратам. Расчет приведенных затрат осуществляется по 

формуле: 

   ,пр Т общ нЗ S К Е     (3.1) 

где SТ — технологическая себестоимость изготовления детали; Ен - норматив-

ный коэффициент эффективности капитальных вложении; Кобщ — удельные капиталь-

ные вложения, отнесенные к единице продукции. 

Капитальные вложения в оборудование, отнесенные к единице продукции, по 

каждой операции определяются по формуле: 

 
 

.
,

60
шт

п об

Д з

t
К Ц

F k
,   (3.2) 

где  Цп.об – первоначальная цена единицы оборудования, установленного на 

операции, руб. 

Расчет капитальных вложений в оборудование, отнесенных к единице продук-

ции и приведенных затрат произведен в таблице 3.1. 

Таблица 3.1. Расчет капитальных вложений в оборудование и приведенных за-

трат 

Базовый технологический процесс Проектируемый  технологический процесс 

№ 

опер 
Расчет 

№ 

опер 
Расчет 

 К=  К= 

 К=  К= 

 К=  К= 
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Базовый технологический процесс Проектируемый  технологический процесс 

№ 

опер 
Расчет 

№ 

опер 
Расчет 

Итого  Кобщ.б= Итого
 

Кобщ.п= 

 Зпр.б=  Зпр.п= 

 

4. РАСЧЕТ ГОДОВОГО ЭКОНОМИЧЕСКОГО ЭФФЕКТА 

 

После выбора варианта техпроцесса и только в том случае, если принят пред-

лагаемый вариант, рассчитывается годовой экономический эффект по формуле: 

   
. .

,г пр б пр п ДЭ З З N    (4.1) 

где Зпр.б и  Зпр.п  - приведенные затраты, соответственно, по базовому и проек-

тируемому технологическим процессам, руб.; NД - годовой объем выпуска деталей, шт. 

 
После проведения расчетов делается вывод о целесообразности применения то-

го или иного варианта технологического процесса.  
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ПРИЛОЖЕНИЕ 

 

Примерные часовые тарифные ставки основных производственных рабочих, 
применяемые на предприятии промышленности, руб./ч [2] 

 

Разряд 1 2 3 4 5 6 7 

 57,72 61,76 75,15 86,58 115,44 129,87 147,19 

 
Примерные часовые тарифные ставки вспомогательных рабочих, применяемые 

на предприятии промышленности, руб./ч [2] 
 
 
 
 

 

Годовые затраты на техническое обслуживание и ремонт оборудования, 
руб./рем.ед. [4] 

 

Масса станка, т 
Ремонтируемая или обслуживаемая часть 

станка 

 Механическая Зр.м. Электрическая Зр.э. 

До 10 789 204,6 

 
Данные для определения нормы амортизации оборудования* [6] 

 

Код ОКОФ 
 

Наименование 
 

Примечание 
 

Пятая группа 
(имущество со сроком полезного использования свыше 7 лет до 10 лет включительно) 

 

330.28.41.3 Станки 
металлообрабатывающие 

прочие 

токарные группы, свер-
лильно- 

расточные группы, 
зубообрабатывающие, 

фрезерные; 
строгальные и долбежные; 

болто- и 
гайконарезные: станки от-

резные, 
специальные и специали-

зированные 
 

 
*Норма амортизации в % может быть определена делением единицы на срок полезного ис-
пользования оборудования и умножением на 100%. 

 
 
 

Разряд 3 4 5 

 69,3 79,69 103,88 
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Нормативные коэффициенты эффективности капитальных вложений [5] 
 

 Машиностроительный комплекс  

 

 
Энергетическое машиностроение 0,15  

 

 
Тяжелое и транспортное машиностроение 0,18  

 

 
Электротехническая промышленность 0,2  

 

 
Химическое и нефтяное машиностроение 0,17  

 

 
Станкостроительная и 

инструментальная промышленность 
0,21  

 

 
Приборостроение 0,24  

 

 
Автомобильная промышленность 0,23  

 

 
Тракторное и сельскохозяйственное 

машиностроение 
0,16  

 

 
Машиностроение для животноводства 

и кормопроизводства 
0,16  

 

 
Строительное, дорожное и 

коммунальное машиностроение 
0,16  

 

 

Машиностроение для легкой и 

пищевой промышленности и бытовых 
приборов 

0,18  
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