Технико-экономическое обоснование проектируемого варианта технологического процесса ремонта поршневого компрессора на примере 3С5ГП30/8.

Исходные данные.

N

П

/

п
Показатели

Ремонт.

Модели станков.




3П756Л
6М81Ш
1А64
3Б833
1К62
2Е78Л
2620ГФ1
2Н112П
3А164Б

1
Год. прив.

прогр., шт.
11165

2
Трудоемкость,

tшт-к, мин.:

-гильзы;

-поршни;

-поршневые

 кольца;

-колен. вал.
19,1
4,04
68,3
14,6
26,2

9,64

3,3


101
18,9
15,4
14,7

2,2


Итого tшт-к, мин.
                 298,37

3
Класс точности

станка
  Н
  П
  Н
  Н
  Н
  П
  Н
  Н
  Н

4
Габариты станка

дл.(шир.[м(м]
2,35                *

1,97
2,02

*

2,48
5,83

*

2,00
1,75

*

1,56
2,62

*

1,17
1,25

*

1,26
5,7

*

3,65
0,8

*

0,5
4,85

*

2,55

5
Площадь под

станок   S, м2
4,63
  5
11,7
2,73
3,0
1,51
20,8
0,4
12,4

6
Площадь под уст.с ЧПУ S, м2
  -
  -
  -
  -
  -
  -
 1,23
  -
  -

7
Установленная

мощность всех

эл.дв. Nд, кВт
11
4,5
17
2,8
7,5
2,2
10,2
0,6
13

8
Ед. сложности

рем. станка

-мех. части

-эл. части
24

16
14

24
11

8,5
11

8,5
11

8,5
9

6,5
14

24
6

2
8,5

10

9
Срок службы

станка до кап.

ремонта, лет
7
7
8
8
8
9
6
8
7

10
Оптовая цена 

станка, тыс. руб.
30
32
11,7
10
8,9
16
12,9
14,6
25

Определение капитальных вложений на оборудование для изготовления и ремонта деталей компрессора.
Коэффициент занятости технологического оборудования

Кз.о. = Qг.раб/Qг.раб.общ, где

Qг.раб – годовой объем работы оборудования по выполнению операции изготовления данной детали, маш-ч/год;

Qг.раб.общ – общее время работы оборудования за год, маш-ч/год;

Qг.раб.i = tш-к i*В/(Кв.н.*60);

Qг.раб.общ.i = Fд*Кз , где

В – годовой выпуск детали;

Кв.н. – коэффициент, учитывающий выполнение норм времени;

Кв.н. = 1,18.

Плоско-шлифовальная.

- обработка поршневых колец Кнз.о. = 19,1*4060/(1,18*60*2030*0,8) = 0,67.

Вертикально-фрезерная обработка.

· обработка поршневых колец Кнз.о. = 4,04*4060/(1,18*60*2030*0,8) = 0,14.

Хонинговальная.

обработка гильзы Кнз.о. = 14,6*4060/(1,18*60*2030*0,8) = 0,52.

Токарная обработка.

· обработка гильзы Кнз.о. = 26,2*4060/(1,18*60*2030*0,8) = 0,92;

· обработка поршня Кнз.о. = 9,64*2030/(1,18*60*2030*0,8) = 0,17;

· обработка поршневых колец Кнз.о. = 3,3*4060/(1,18*60*2030*0,8) = 0,12;

· обработка колен. вала Кнз.о. = 68,3*1015/(1,18*60*2030*0,8) = 0,6.

Вертикально-расточная.

- обработка гильзы Кнз.о. = 101*4060/(1,18*60*2030*0,8) = 3,57.

Горизонтально-расточная.

- обработка поршня Кнз.о. = 18,9*2030/(1,18*60*2030*0,8) = 0,33.

Вертикально-сверлильная.

- обработка гильзы Кнз.о. = 15,4*4060/(1,18*60*2030*0,8) = 0,54.

Кругло-шлифовальная.

· обработка гильзы Кнз.о. = 14,7*4060/(1,18*60*2030*0,8) = 0,52;

· обработка поршневых колец Кнз.о. = 2,2*4060/(1,18*60*2030*0,8) = 0,08.

Балансовая стоимость оборудования, используемого для изготовления и ремонта компрессора.

Кбо = (*(mi=1(nd=1Цоб id*Co id*Кз.о.id , где

( - коэффициент, учитывающий затраты по доставке и монтажу оборудования (для металлорежущих станков ( = 1,1);

m – количество операций техпроцесса;

n – количество типоразмеров оборудования, занятого выполнением i-й операции изготовления детали;

Цоб id – оптовая цена единицы оборудования d-го типоразмера, занятого выполнением i-й операции;

Со id – принятое количество технологического оборудования d-го типоразмера, занятого выполнением i-й операции;

Кз.о. id – коэффициент занятости технологического оборудования d-го типоразмера, занятого выполнением i-й операции изготовления данной детали.

Кнбо = 1,1*(30000*1*0,67 + 32000*1*0,14 + 11700*1*0,6 + 10000*1*0,52 + 

      + 8900*2*1,21 + 16000*4*3,57 + 12900*1*0,33 + 14600*1*0,54 + 

      + 25000*1*0,6) = 313959 руб.

Стоимость здания, занимаемого оборудованием.

Кпл = (mi=1(nd=1Цпл*Sid*(id*Кзп.id , где

Цпл – средняя стоимость 1м2 общей площади здания, 500 руб за 1 м2;

Sid – габариты оборудования d-го типоразмера, занятого выполнением i-й операции, м2;

(id – коэффициент, учитывающий дополнительную площадь, приходящуюся на оборудование d-го типоразмера, занятого выполнением i-й операции;

Кзп.id – коэффициент занятости площади для изготовления данной детали (по величине равен Кзо.id)

Кнпл = 500*[4,63*4,5*0,67 + 5*4,5*0,14 + 11,7*5*0,6*1 + 2,73*5*0,52 +

    + 3*4,5*1,21*2 + + 1,51*4*3,57*4 + 20,8*4*0,33 + 0,4*4*0,54 +

    + 12,4*4,5*0,6] = 120014,3 руб.;

Стоимость приспособлений.

Кпр = (mi=1(nd=1Цпр*Пid , где

Цпр id – стоимость приспособления d-го типоразмера, используемого на i-й операции, руб;

Пid – количество приспособлений d-го типоразмера, используемых на i-й операции.

Приспособления для выпрессовки.

Кнпр = 250 руб.

Приспособление для заливки баббитом.

Кнпр = 420 руб.

Приспособление для фрезерования.

Кнпр = 480 руб.

Приспособления для шлифования шеек колен. вала.

Кнпр = 800 руб.

Общая стоимость приспособлений.

(Кнпр = 250 + 420 + 480 + 800 = 1950 руб.

Затраты на разработку программ.

Ктп = Sп*в , где

Sп – стоимость подготовки программы на одно наименование детали, руб;

в – число наименований деталей, обработанных на станке за год, шт.

Кнтп = Sп*в = 200*1 = 200 руб.

Капитальные затраты при изготовлении и ремонте деталей компрессора.

К = Кбо + Кпл + Ксб + Кпр + Ктп,

Кн = 313959 + 120014,3 + 1950 + 200 = 436123 руб.
   Кб = 2501300 руб.

Расчет себестоимости изготовления и ремонта деталей компрессора.

1.Расчет затрат на основные материалы.

Sом = (Gм*Цм*Ктз - q0*Ц0)*В , где

Gм – масса заготовки, кг;

Цм – цена 1кг заготовки или материала, руб;

Ктз – коэффициент, учитывающий транспортно-заготовительные расходы; q0 – количество реализуемой стружки в кг:

q0 = Gм - q; q – чистая масса готовой детали, кг;

Ц0 – цена 1кг стружки, руб.

Затраты на изготовление гильзы:

Sном = (49,4*0,62*1,05 - 42*0,12)*4060 = 94758 руб.

Затраты на изготовление поршневых колец:

Sном = (3,87*0,62*1,05 – 2,9*0,12)*4060 = 8815,8 руб.

Затраты на ремонт поршней:

Sном = 3340 руб. (по данным завода “Борец”)
Затраты на ремонт колен. вала:

Sном = 8670 руб. (по данным завода “Борец”)
Общие затраты:

(Sном = 94758 + 8815,8 + 3340 + 8670 = 115584 руб.

2.Расчет себестоимости механической обработки.

Заработная плата основных рабочих.

L = Lo*(o*(cc, где

L0 = Кпр*В*(mi=1tш-к i*li, где

(o , (cc – коэффициенты,учитывающие соответственно дополнительную заработную плату и отчисления на социальное страхование;

(o = 1,2; (cc = 1,37.

В – годовая приведенная программа, шт. В = 11165 шт.

Кпр – коэффициент, учитывающий приработок рабочих (Кпр = 1,2);
li – часовая тарифная ставка работы, выполняемой на i-й операции, руб/ч.

Lн0 = 1,2*11165*(298,37/60)*8,85 = 589640 руб;

L = 589640*1,2*1,37 = 969369 руб.

Зарплата вспомогательных рабочих.

Lв = Кпр*В*(mi=1(tш-к i/Соб)*lнi *(o *(cc, где

Lнi – часовая тарифная ставка наладчика;

Соб – нормы обслуживания по данным предприятий.

Lнв = 1,2*11165*(298,37/60*12)*6,13*1,2*1,37 = 80573 руб.

Амортизационные отчисления на оборудование.

А0 = Кбо*а/100 , где

а – норма амортизационных отчислений.

Ан0 = 313959*10,9/100 = 3422 руб.
Амортизация и затраты на ремонт приспособлений.

Sпр = ( 1/Тпр+(р/100)(mi=1(nd=1Цпр.id*Пid , где
Тпр – срок службы приспособлений, год;

(р – процент расходов на ремонт приспособлений (10-20 %).
Sнпр = (1/4 + 20/100)*1950 = 878 руб;

Затраты на износ и содержание управляющих программ.

Sу = Ктп*Rп/Z , где

Rп – коэффициент, учитывающий возобновление перфоленты; Rп = 1,1;

Z – продолжительность выпуска детали одного наименования, год.

Sну = 200*1,1/4 = 55 руб.

Затраты на силовую и технологическую электроэнергию;

Sэ = Nд*КN*Код*Кw*tм*Цэ*В/(н , где

Nд – суммарная установленная мощность электродвигателей, кВт;

КN – коэффициент загрузки электродвигателей по мощности;

Код – коэффициент одновременности работы электродвигателей (Код = 0,8);

Кw – коэффициент, учитывающий потери электроэнергии в сети (Кw = 1,05);

tм – машинное время на операцию, час;

Цэ – стоимость 1 кВт/час электроэнергии по двухст. тарифу, руб.;

(н – коэффициент полезного действия электродвигателей ((н = 0,65).

Sнэ = [0,6*11 + 0,7*4.5 + 0,65*17 + 0,6*2,8 + 0,65*7,5*2 + 0,65*2,2*4 +

   + 0,5*10,2 + 0,7*0,6 + 0,7*13]*0,8*1,05*(298,37/60)*0,35*11165/0,65 =

   = 1320184 руб.

Затраты на ремонт оборудования.

Sр = (Wмрем*Кмех + Wэрем*Кэ)*(т*Кзо, где

Wмрем, Wэрем – нормативы годовых затрат на все виды ремонта (капитальный, средний, малый), осмотры и межремонтное (техническое) обслуживание соответствующих механических и электрических частей оборудования;

Кмех, Кэ – категория сложности ремонта механической и электрической части;

(т – коэффициент, учитывающий класс точности ремонтируемого оборудования.

                                                          Таблица 2.1.

станок
Wмрем 

[руб.]
Кмех
Wэрем

[руб.]
Кэ
(т
Кзо

3П756Л
30,8
24
7,3
16
1,0
0,67

6М81Ш
33,2
14
7,9
24
1,2
0,14

1А64
40,9
11
9,7
8,5
1,0
0,60

3Б833
28,8
11
6,9
8,5
1,0
0,52

1К62
40,9
11
9,7
8,5
1,0
1,21

2Е78Л
33,2
9
7,9
6,5
1,2
3,57

2620ГФ1
30,8
14
7,3
24
1,0
0,33

2Н112П
33,2
6
7,9
2
1,0
0,54

3А164Б
28,8
8,5
6,9
10
1,0
0,6

Sнр = [(30,8*24 + 7,3*16)*0,67 + (33,2*14 + 7,9*24)*1,2*0,14 +

    + (40,9*11 + 9,7*8,5)*0,6 + (28,8*11 + 6,9*8,5)*0,52 + 

    + (40,9*11 + 9,7*8,5)*1,21*2 + (33,2*9 + 7,9*6)*1,2*3,57*4 + 

    + (30,8*14 + 7,3*24)*0,33 + (33,2*6 + 7,9*2)*0,54 + 

    + (28,8*8,5 + 6,9*10)*0,6] = 8923 руб.

Затраты на техобслуживание и ремонт устройств с ЧПУ.

Sнру = 300 руб.

Затраты, связанные с эксплуатацией режущего инструмента.

И = Сср эк и*to, где

Сср эк и – средняя стоимость эксплуатации металлорежущего инструмента за 1 станко-мин.;

to – основное время, мин.

И = 50*99,46 = 4973 руб.

Амортизация и содержание площади.

Апл = П*S*Кзо , где

П – годовые затраты на амортизацию и содержание площади в расчете на 1м2 площади, руб.(затраты на освещение, отопление, вентиляцию, ремонт и уборку).

S – площадь участка, м2.

Анпл = 44*[4,63*0,67 + 5*0,14 + 11,7*0,6 + 2,73*0,52 + 3*2*1,21 +

    + 1,51*4*3,57 + (20,8 + 1,23)*0,33 + 0,4*0,54 + 12,4*0,6] =

    = 2464 руб.

Себестоимость изготовления и ремонта деталей компрессора.

С = Sом + l0 + lв + А0 + Sпр + Sу + Sэ + Sр + Sру + И + Апл;

Сн = 115584 + 969369 + 80573 + 3422 + 878 + 55 + 1320184 +

  + 8923 + 300 + 4973 + 2463 = 2506724 руб.; [см. табл. 5.1.]

Сб = 24360000 руб.

Годовой экономический эффект.

Э = (С1 + Ен*К1) - (С2 + Ен*К2);

(С1+Ен*К1) и (С2+Ен*К2) – приведенные затраты на годовой выпуск деталей по базовой и новой технологии, руб.;

С1 и С2 – себестоимость годового выпуска деталей по базовой и новой технологии, руб.;

К1 и К2 – капитальные вложения по базовой и новой технологии, руб.;

Ен – нормативный коэффициент эффективности капиталовложений (Ен = 0,2).

Э = 24360000 - (2506724 + 0,2*436123) = 21766051 руб.

Срок окупаемости капиталовложений.

Т0 = Кдоп/Э = 2065177/21766051 = 0,1 года.

Экономические показатели проектируемого техпроцесса изготовления и ремонта деталей компрессора.
                                                       Таблица 5.1.

Наименование

показателей
Единица измерения
Проектируемый техпроцесс

Годовой выпуск компрессоров

Кап. вложения, всего, в том числе стоимость

А) оборудования,

Б) здания, занимаемого

оборудованием,

В) приспособлений,

Г) подготовки программы
шт.

руб.

руб.

руб.

руб.

руб.
1015
436000
314000
120000
2000
200

Себестоимость годового выпуска деталей по статьям затрат,

всего в том числе:

а) материал,

б) зарплата,

в) аморт. оборудования,

г) аморт. и ремонт приспособлений,

д) износ и содержание УП,

е) ремонт оборудования,

ж) техобслуживание и ремонт устройств ЧПУ,

з)реж. инструмент,

и) аморт. и содержание площадей,

к)силовая и технологическая электроэнергия 
руб.

руб.

руб.

руб.

руб.

руб.

руб.

руб.

руб.

руб.

руб.
2507000
115600
970000
3400
900
55

9000
300

5000
2500
1320000



3. Технико-экономические показатели проектируемого цеха.

А) Смета затрат на оборудование.
N
наименование

оборудования
тип,

модель

оборуд.
габ.

Д(Ш
мощн.

кВт
потр.кол.

шт.
общ.уст.мощн.

кВт
отп.цена 

ед.обор.

тыс руб.
перв. ст. обор.

тыс. руб.

1
Плоско-шлифовальный

станок
3П756Л
2350

1970
11
1
11
30
30

2
Вертикально-фрезерный

станок
6М81Ш
2020

2480
4,5
1
4,5
32
32

3
Токарно-винторезный

станок
1К62
2620

1170
7,5
2
15
8,9
17,8



1А64
5830

2000
17
1
17
11,76
11,7

4
Хонинговаль-

Ный станок
3Б833
1750

1560
2,8
1
2,8
10
10

5
Вертикально-

расточной

станок
2Е78Л
1250

1260
2,2
4
8,8
16
56

6
Горизонтально-расточной

станок
2620ГФ1
5710

3650
20,8
1
20,8
12,9
12,9

7
Вертикально-сверлильный

станок
2Н112П
800

500
0,6
1
0,6
14,6
14,6

8
Кругло-

шлифовальный

станок
3А164Б
4850

2550
13
1
13
25
25

9
Вертикально-фрезерный

станок
6Р12
2305

1950
7,5
1
7,5
14,2
14,2

10
Моечный

стенд

2225

1775
0,76
1
0,76
3,08
3,08

11
Стенд для

выпрессовки

колен. вала

2350

1870

1

0,92
0,92



Б) Расчет затрат на материалы, энергию, инструменты.

Затраты на основные материалы.

Затраты на основные материалы М по одному изделию равны

М = Ктз*((n1mм*Цм + (р1Цпф) - (r1m0Ц0, руб/шт, где

Ктз – коэффициент, учитывающий транспортно-заготовительные расходы;

n – число позиций в номенклатуре основных материалов, входящих в изделие; mм – норма расхода основного материала на единицу продукции, кг;

Цм – оптово-отпускная цена единицы основного материала, руб/кг;

р – число позиций в номенклатуре покупных изделий и полуфабрикатов, входящих в изделие;

Цпф – оптово-отпускная цена покупного изделия и полуфабриката, руб/шт;

m0 – норма реализуемых отходов на единицу продукции, кг;

Ц0 – оптовая цена единицы отходов, руб/кг; r – число позиций в номенклатуре отходов.

М = 10 руб.

Потребность во вспомогательных материалах.

Wвм = (n1Sвм i*tшт i, руб., где

Sвм i – расходы на вспомогательные материалы, потребные на 1 час работы машины, руб/час;

tшт i – норма штучного времени на обработку изделия на данном оборудовании, час;

n – число единиц оборудования.

Sвм = Кп*(вм*Rм
Кп – коэффициент, учитывающий тип производства (для м/с – 0,85);

(вм – затраты на вспомогательные материалы для станков первой категории сложности ремонта механической части;

Rм - категория сложности механической части машин.

Wвм = 0,85*(0,22*24*19,1 + 0,22*14*4,04 + 0,28*11*68,3 + 0,22*11*14,6 +

    + 0,28*11*2*39,14 + 0,22*9*4*101 + 0,24*14*18,9 + 0,22*6*15,4 +

    + 0,24*8,5*16,9)/60 = 22 руб.

Затраты на электроэнергию.

Wс = Nуст*Fэф*(з*Код/((с*(м), кВт*ч, где

Nуст – установленная мощность электродвигателей всего оборудования, кВт;

Fэф – эффективный годовой фонд времени работы единицы оборудования (с учетом сменности и потерь), ч;

(з – средний коэффициент загрузки оборудования по участку;

Код – коэффициент одновременности работы оборудования

(для станков 0,6(0,7);

(с – коэффициент, учитывающий потери в сети (0,96);

(м – КПД для моторов (0,90(0,95).

Wс = 101,76*2000*0,68*0,65/(0,96*0,93) = 100757 кВт*ч.

Затраты на электроэнергию (силовую):

Sэ = Wс*Цэ = 100757*0,35 = 35265 руб.;

Расход электроэнергии для освещения:

W0 = 1,05*Wу*t*V/1000 , где 

Wу – удельный расход электроэнергии на освещение;

t – продолжительность освещения в год, ч;

V – площадь цеха, м2.

W0 = 1,05*15*2400*6658/1000 = 251672 кВт*ч;

Годовые затраты на освещение

Sосв = W0*Ц0 = 251672*0,35 = 88085 руб.;

Затраты на воздух.

Sвозд = в*Fэф*n*(з*(1+(/100)*Свозд , где 

в – норма расхода сжатого воздуха за 1 час работы;

Fэф – эффективный годовой фонд; n – количество однородных единиц оборудования, потребляющих сжатый воздух (10(15 %);

( - коэффициент потерь воздуха (5 %);

Свозд – цена 1м3 воздуха.

Sвозд = 1*2000*6*0,68*(1+5/100)*1,4 = 11995 руб.;

Затраты на воду.

Qох л = q0*Fэф*n*(з/1000, м3, где 

q0 – норма расхода воды для охлаждающих смесей на 1 станок в час;
n – число станков.

Qохл = 0,6*13*0,68*2000/1000 = 10,6 м3.

Для бытовых нужд.

Qбыт = qн*F*К/1000,м3, где

qн – норма расхода воды в смену;

F – количество рабочих дней в году;

К – общее количество работающих.

Qбыт = 12*171*253/1000 = 519 м3;

Годовые затраты на воду (охлаждение и бытовые нужды).

Sвод = (Qохл+Qбыт)*Цвод = (10,6 + 519)*0,06*3,5 = 111 руб.

Затраты на пар.

Sпар = Wпар*Цпар;

Wпар = Нп*Ф0*V/(i*1000), где

Нп – удельный расход тепла ккал*ч на 1м3 ;

Ф0 – число часов отпительного сезона (4320);

V – объем здания, м3;

i – теплота испарения, 540 ккал/кг.

Wпар = Нп*Ф0*V/(i*1000) = 15*4320*74649,6/(540*1000) = 8958 т;

Sпар = 8958*4*3,5 = 125411 руб.

В) Расчет годового фонда заработной платы и состава работающих.

Численность рабочих-станочников.

Rст = 46 чел. (см. ранее);

Годовой фонд основной зарплаты производственных рабочих:

Фосн = 969369 руб. (смотри ранее);

Годовой фонд зарплаты вспомогательных рабочих:

Фвсп = 80573 руб. (смотри ранее);

Годовой фонд зарплаты ИТР:

ФИТР = Фосн*0,15 = 969369*0,15 = 145405 руб.;

Г) Определение цеховых расходов.

N
Наименование статей расходов
Сумма в руб.

1
1.Расходы, связанные с работой оборудования:

(энергия и вода для производственных целей)

а) затраты на силовую энергию;

б) затраты на сжатый воздух;

в) затраты на воду; 

г) затраты на пар.
35300
12000
111

125000

2
Вспомогательные материалы:
22

3
Основная зарплата: - производственных рабочих,

                   - вспомогательных рабочих.
970000
80600

4
Амортизационные отчисления:

                         а) основное оборудование;

                         б) приспособления.
3400
900

5
Содержание оборудования: (0,5 %)
17

6
Текущий ремонт: а) оборудования;

                б) устройств с ЧПУ;

                в) приспособлений (5% от ст. обор.)
9000
300

171

1
2.Общецеховые расходы:

дополн. зарплата производственных рабочих (18-25 %);
     194000

2
дополн. зарплата вспомогательных рабочих (15-20 %);
16000

3
основная зарплата ИТР;
145400

4
содержание зданий и сооружений:

                   а) электроэнергия для освещения;

                   б) пар для отопления;

                   в) вода на бытовые нужды.
34300
125000
111

5
Амортизационные отчисления:

                   а) здания и сооружения;

                   б) техоснастка и инвентарь.
2500
900

Технико-экономические показатели цеха:
N
Наименование показателей
Ед.

измерения
Показатели

1

2


1.Основные данные.

Годовой выпуск продукции.

Состав работающих цеха.

Всего работающих, в том числе

а) производственных рабочих

б) вспомогательных рабочих

в) ИТР и СКП

г) МОП
шт.;

руб.

человек

человек

человек

человек
1015;

2943000
171

121

28

14

6

3
Общая площадь цеха
кв м
10368

4
Количество единиц оборудования,

в том числе металлорежущих станков
шт

шт
55

47

5
Установленная мощность эл.привода.
кВт
101,76

6
Капитальные вложения в основные производственные фонды.

 Всего 

а) здания и сооружения

б) оборудование

в) инструмент и инвентарь
руб.

руб.

руб.

руб.
436000
120000
314000
7000

1
2.технико-экономические показатели

годовой выпуск продукции на

а) 1 работающего

б) 1 рабочего

в) 1 руб. основных производ. фондов

г) 1 кв. м производственной площади

д) единицу оборудования
руб.

руб.

руб.

руб.

руб.
17200
24300
0,7
300

54000

2
Структура основных производ. фондов:

а) здания и сооружения

б) оборудование

в) инструмент и инвентарь
%

%

%
27,52

71,99

0,49

3
Структура работающих.

а) кол-во вспом. рабочих к производ.

б) кол-во ИТР, служащих и МОП к общему кол-ву рабочих
%

%
16,4

11,7

4
Трудоемкость ремонта
нормо*час
5,97

5
Себестоимость единицы продукции
руб.
2900


Выводы:

В условиях интенсификации машиностроительного производства и увеличения удельного веса сложных изделий, особое значение приобретает проблема поддержания их в постоянной эксплутационной готовности, зависящей как от условий изготовления, так технического обслуживания и ремонта.


Технология производства наряду с обеспечением высокого качества, производительности и низких затрат в производстве изделий, должна обеспечивать такие же показатели и в условиях эксплуатации. Опыт работы изделий показывает, что все этапы жизненного цикла изделия, начиная от разработки конструкций, проектирования технологических процессов, изготовления, технического обслуживания и ремонта, взаимосвязаны. Общая структура взаимосвязи представлена на листе 10 . Входным сигналом системы является поток заказов, который после принятия решений управления, организации поступает на вход подсистемы конструкторской подготовки, в которой осуществляется анализ технологичности изделий  с точки зрения ремонтопригодности. Далее информация поступает в подсистему технологической подготовки. Здесь решаются вопросы анализа имеющихся дефектов, их устранение, расчет затрат на изготовление и ремонт, их сопоставление и выбор вариантов. Выходом подсистемы является конкретное изделие, поступающее в эксплуатацию.


В связи с тем, что разработка каждого этапа требует больших трудовых затрат, материалов, оборудования, организационных мероприятий, возникает необходимость в их расчетах и их сопоставлениях.


Особенно актуальным является выявление взаимосвязи изготовления и ремонта, а также целесообразности этих работ. В общем виде эта взаимосвязь представлена на листе 10, из которого видно, что кривая стоимости ремонта и кривая стоимости изготовления нового изделия с течением времени пересекаются в точке А, что указывает на равенство стоимости работ. Выбор изготовления или ремонта будет зависеть от затрат на эти работы и цены нового изделия. Далее, если затраты на ремонт больше (точка А(), следует изготавливать изделие. Если затраты на ремонт меньше (точка А((), изделие следует ремонтировать. Если изделие снято с производства, но продолжает эксплуатироваться, его необходимо ремонтировать независимо от затрат.


Различные технологические процессы восстановления деталей, узлов компрессоров, а также организация ремонтных работ обуславливают их стоимость, что вызывает необходимость их сопостановления и выбора наиболее оптимального и дешевого способа ремонта. Кроме того, стоимость ремонтных работ может оказаться намного выше стоимости изготовления нового компрессора и целесообразность ремонта вообще может оказаться сомнительной. Выбор оптимального варианта ремонта зависит также от того, находятся данные компрессоры в производстве или сняты с производства, но еще эксплуатируются.


 Задачей экономического анализа является сопоставление различных вариантов ремонта и выбор наиболее эффективного. Для компрессоров, не снятых с производства, расчет показателей проводят с целью выбора такого способа ремонта, стоимость которого не превышала бы стоимости изготовления нового компрессора. При ремонте компрессоров, снятых с производства, но находящихся в эксплуатации, особенно актуальна задача проведения ремонта в кратчайшие сроки с минимальными затратами труда и материалов.[5].
