5. ЭКОНОМИЧЕСКАЯ ЧАСТЬ

Экономическая часть является завершающим этапом дипломного проекта и содержит организацию производственного участка производства развертки, экономический эффект новых разработок.

Для выполнения экономической части составляем таблицы 1 и 2 исходных данных.
Данные по производству развертки.                          Табл. 1.

№ п/п
Наименование показателей для расчетов
Единицы измерения
Значение

1
Годовая программа выпуска
Шт.
12000

2
Принятая форма организации производства (по согласованию с консультантом)
Участок серийного производства

по  групповому признаку

3
Годовой фонд времени по номиналу рабочего станка
См/час
2070

4
Удельная площадь на единицу оборудования
М²
18

5
Масса заготовки инструмента
Кг
2,1 в т. ч.

1,6 хвостовик, 0,5 напайка

6
Масса готового инструмента
Кг
1,5 в т.ч.

1,0 хвостовик,

0,45 напайка

7
Марка металла инструмента
-
Сталь 9ХС, пластины ВК6-М



Технологический процесс механической

обработки развертки.                                                             Табл. 2.

№
Наимено-вание операции
Наиме-нование и тип станка
Инстру-мент
Штучное время в мин.
t шт/ t пз
В т. ч.

t маш
Разряд работы
Часов. тариф. ставка руб/час

1
Токарная обработка
16К20Т1
Резец
30 / 0,2
18
4
21,17

2
Фрезер. Зубья и заточить
6В61IP
Фреза
18 / 0,2
10,8
4
21,17

3
Фрезер. Хвостовик
6Н82
Фреза
4 / 0,04
2,4
4
21,17

4
Заточить переднюю грань
3А64
Резец
8 / 0,2
4,8
3
18,73

5
Довести переднюю грань
3А64
Резец
4 / 0,04
2,4
3
18,73

6
Шлифова-ние
3151
Шлиф.

круг
6 / 0,06
3,6
5
23,94

7
Шлифова-

Ние окончат.
3151
Шлиф.

круг
10 / 0,1
6
5
23,94

8
Довести по наруж. Диаметру
3А64
Резец
4 / 0,04
2,4
3
18,73

9
Заточить зубья
3А64
Резец
6 / 0,06
2,4
3
18,73

10
Заточить по диам.
3А64
Резец
13 / 0,12
7,8
3
18,73

11
Довести заборный конус
3А64
Резец
2 / 0,02
1,2
3
18,73

16К20Т1 – токарно-винторезный станок с набором сменных втулок;

6В61 IP – универсально-фрезерный станок с делительной головкой;

6Н82 – универсально-фрезерный станок с делительной головкой и пневматическим приспособлением для фрезерования лапок на конусе Морзе;

3151 – круглошлифовальный станок;

3А64 – универсально-заточной станок. 

Составляется таблица 3 по групповому признаку оборудования.
Технологический процесс механической обработки

Развертки по группам оборудования.                                 Табл. 3.

№
Вид обработки
Тип и вид станка
Инстру-мент
Суммарн. штучн. время
Разряд работы
Часов. тариф. ставка руб.

1
Токарная
16К20Т1
Резец
30
4
21,17

2
Фрезерная
6Н82
Фреза
22
4
21,17

3
Доводка
3А64
Резец
10
3
18,73

4
Заточка
3А64
Резец
27
3
18,73

5
Шлифова-

ние
3151
Шлиф.

круг
16
5
23,94

5.1. РАЗДЕЛ 1.

ОРГАНИЗАЦИЯ ПРОИЗВОДСТВЕННОГО УЧАСТКА

5.1.1. КОЛИЧЕСТВО ОБОРУДОВАНИЯ И ЕГО ЗАГРУЗКА.

Определяем расчетное количество оборудования (Ср), принятое (Спр) и коэффициент его загрузки (Кз).
Cр= (Тшт./к.)/Fg ; ед.

Тшт./к.= n * tшт. + Тпз ; час.

n – годовой выпуск (12000),

Тпз – подготовка рабочего места к работе;

Тт=12000*30+0,2*12000=362400 мин.=6040 час.

Тфр=12000*22+0,2*12000=266400 мин.=4440 час.

Тд=12000*10+0,04*12000=120480 мин.=2008 час.

Тз=12000*27+0,2*12000=326400 мин.=5440 час.

Тш=12000*16+0,2*12000=194400 мин.=3240 час.

Токарная обработка:

Ср=6040/2000=3,02  Спр=3  Кз=3,02/3=1

Фрезерная обработка:

Ср=4440/2000=2,22  Спр=3  Кз=2,22/3=0,7

Доводочная операция:

Ср=2008/2000=1  Спр=1  Кз=1/1=1

Заточная операция:

Ср=5440/2000=2,72  Спр=3  Кз=2,72/3=0,9

Шлифовальная операция:

Ср=3240/2000=1,62  Спр=2  Кз=1,62/2=0,8.

Средний коэффициент загрузки по участку:

Кср=∑Ср / ∑Спр=(3,02+2,22+1+2,72+1,62)/(3+3+1+3+2)=
=10,58/12=0,88,

m – количество операций.

Расчетная характеристика

оборудования участка.                                                Табл.4.

№
Показатели
Ед. изм
Вид группы оборудования
Итого




Ток.
Фрез.
Довод.
Зат.
Шлиф.


1
Трудоемкость выпуска
час
6040
4440
2008
5440
3240
21168

2
Ср.
Ед.
3,02
2,22
1
2,72
1,62
10,58

3
Спр.
Ед.
3
3
1
3
2
12

4
Кз.
-
1
0,7
1
0,9
0,8
-

Средний коэффициент запаса по участку 0,88 

5.1.2. ВЕЛИЧИНА ЗАДЕЛОВ.
Определяем три вида заделов:

- Технологический (Zтех) на рабочих местах:

Zтех=∑Спр.*iшт=12*1=12 шт.

i – количество одновременно обрабатываемых деталей на

одном станке.

Все станки одношпиндельные.

- Транспортный в процессе доставки на участки

Zтр=Q/qз шт.=500/2,1=238 шт.

Q – грузоподъемность электрокары 500 кг,

qз – масса заготовки 2,1 кг.

- Страховое Zстр. Создается для ЧП принимаю равным сменному заданию:

Nсм.=Nг./Fдн.=12000/251=48 шт.
5.1.3. ВЕЛИЧИНА ПАРТИИ ВЫПУСКА.
nз=Тпз/(tшт.*α) шт.=2400/(30*0,03)=2667 шт.

α – коэффициент времени на подналадку = 0,03.

tшт. берем по максимальному значению одной из операций технологического процесса.

Токарная tшт.=30 мин.

Подготовительное заключительное время Тпз= 2400 мин. на партию.

Полученную партию корректируем до удобной для планирования.

nз=3000 шт. обрабатываемая партия 12000 шт. запускается 4 раза.

Данная партия является единой для всех операций тех. процесса.
5.1.4. ЧИСЛЕННОСТЬ И СТРУКТУРА РАБОТАЮЩИХ.
Определяются: производственные рабочие, специалисты, служащие, младший обслуживающий персонал. 

а) Основные производственные рабочие определяются по явочному и списочному количеству:

Ряв.=Тшт/к /Fрабочего

Fр – годовой фонд времени работы одного рабочего (Прил. 1) = 2000 час.

Рт=6040/2000=3,02  Рпр=3  Кзр=3/3=1

Рфр=4440/2000=2,22  Рпр=3  Кзр=2,22/3=0,7

Рд=2008/2000=1  Рпр=1  Кзр=1

Рз=5440/2000=2,72  Рпр=3  Кзр=2,72/3=0,9

Ршл=3240/2000=1,62  Рпр=2  Кзр=2,72/2=0,8

     По коэффициенту загрузки оборудования совмещение профессий не возможно.

     Кср.р.=Ряв/Рпр=10,58/12=0,8

     Списочное количество учитывает 11,5% невыходов по уважительным причинам.

     Рсп=∑Рпр*1,115 чел.=2*1,115=13,38=14 человек.
б). Вспомогательные рабочие определяются по нормам обслуживания (Прил. 2).

· Наладчики 10 ст/см. 12/10=1,2 чел.

· Смазчики 50ст/см. 12/50=0,24 чел.

· Слесари ремонтники 500ерс/см. 

    (12ст*10ерс/см)/500=120/500=0,24 чел.

· Электрики 1500ерс/см. 120/1500=0,1 чел.

Всего вспомогательных рабочих = 1,78 чел.

в). Прочие категории работающих определяется в % от списочного количества основных работающих.

· Специалисты (ИТР) 15%  12*0,15=2 чел.

· Служащие (СКП) 5%  12*0,05=1 чел.

· МОП  2%  12*0,02=0,2 чел.

Сводная ведомость работающих участка.                          Табл. 5. 

В т. ч./

Всего
По категориям работающих


Основных рабочих
Вспомогат. рабочих
Специалистов ИТР
СКП
МОП

18,8
14
1,78
2
1
0,2

5.1.5. ОПРЕДЕЛЕНИЕ ПЛОЩАДИ УЧАСТКА.
Fуч=Fпр+Fобсл.

Fпр=Fст+Fвсп.

Fст=nст*qм²/ед.=12*18=216 м².

Fпр=216+0,5*216=324 м².

Площадь обслуживания определяется по укрупненным нормативам:

2,5 м² на одного работающего.

Fобсл.=18,8*2,5=41 м².

Площадь спроектированного участка.                                Табл.6.

В т. ч. / Всего
Производственная
Обслуживающая

365
324
41

Характеристика спроектированного участка

по производству разверток.                                                 Табл.7.

Тип организации и произв. проц.
Кол-во единиц обору-дования
Кол-во человек
Площадь участка м³
Коэф. загруз-ки



Всего работаю-щих
В т. ч. основ-ных рабочих
Произ-водствен-ная
Обслу-живаю-щая


По группам оборуд.
12
18,8
14
324
41
0,88

5.1.6. ОРГАНИЗАЦИЯ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ОБСЛУЖИВАНИЯ.
     1). Обслуживание заготовками.

Заготовки поступают с ЦИС подготовленные заготовительным отделением: пруток разрублен на размер заготовки. Партия заготовок поступает 1 раз в квартал в количестве 3000 штук по накладной требованию (кол-во, материал, размер, цех, потребитель, изготовитель).

     2). Инструмент определяет кол-во и ассортимент инструмента 2-го порядка.

     Кр=(В∑tмаш.)/(Тизн.(1-α)60) шт.=(12000*61,8)/(300(1-0,02)60)=

=741600/17640=42 шт.

α – случайная убыль (0,02)

Тизн. – стойкость инструмента до полного износа = 5 час. =

= 300 мин.

Классификация режущего инструмента

второго порядка.                                                                   Табл.8.

Общее

 кол-во инструм.
Ед. измерения
Номенклатура



Резцы
Фрезы
Шлифов. круги

42
Шт.
27
9
6

100
%
66
20
14

ТРАНСПОРТ
     За участком закреплена электрокара, грузоподъемностью 500 кг, которая за 1 рейс привозит 238 штук. Развертки изготавливаются в количестве 3000 штук 1 раз в квартал или 1000 штук в месяц. Следовательно, электрокара делает в месяц 4 рейса или 1 раз  в неделю.

     Между рабочими местами используются ручные тележки, грузоподъемностью 100 кг.

4). Ремонт оборудования производится по системе ППР. Для этого определяется длительность ремонтного цикла.

     Тр.ц.=(23000-26000)*βп*βу*βм*βо  час.

Β – соответственно коэффициенты производства, условий, материала, оборудования.

По условиям технического процесса все коэффициенты = 1.

Тр.ц.=24000*1*1*1*1=24000 час. При 1 см / 8час. Тр.ц.=12 лет.

Ремонтный цикл:  Тр=Тр.ц./(nc+nм+1)

Осмотровый цикл: То=Тр.ц./(nс+nм+nо+1)

     Из Приложения 3 определяем количество средних, малых ремонтов и осмотров.

nc=2; nм=6; nо=24.     
Тр.ц.=24000/(2+6+1)=24000/9=2666 час ≈ 1 раз в год.

То=24000/(2+6+24+1)=24000/33=727 ≈ 3 раза в год.

СТРУКТУРА РЕМОНТНОГО ЦИКЛА
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5.2. РАЗДЕЛ II.
ЭКОНОМИЧЕСКИЕ  РАСЧЕТЫ.

5.2.1. ОПРЕДЕЛЕНИЕ СТОИМОСТИ МАТЕРИАЛОВ.

       Зм=(qзаг*Цр/кг-(qзаг-qд)*Цр/отх)*В  тыс. руб.

Стоимость стали 9ХС = 15,7 руб/кг.

Стоимость твердого сплава ВК6-М = 140,3 руб/кг.

Цена отходов = 0,5 руб/кг.

Зм9хс=((1,6*15,7)-(1,6-1)*0,5)*12000=297,9 тыс. руб.

Змвк=((0,55*140,3)-(0,55-0,5)*0,5)*12000=924 тыс. руб.

Всего материалов 1221,9 тыс. руб.
5.2.2. ОПРЕДЕЛЕНИЕ ЗАРАБОТНОЙ ПЛАТЫ ОСНОВНЫХ ПРОИЗВОДСТВЕННЫХ РАБОЧИХ.
     По заработной плате определяется тарифный фонд Фт, основной фонд Фо, годовой фонд Фг и общий фонд Фо.

     Фт=Сi*Тшт/к;

Фток=21,7*6040=127,9 тыс. руб.

Ффр=4440*21,17=94 тыс. руб.

Фд=2008*18,73=37,6 тыс. руб.

Фз=5440*18,73=101,9 тыс. руб.

Фшл=3240*23,94=77,6 тыс. руб.

Итого: Фт=439 тыс. руб.

Фосн=Фт+Доп (40% от Фт на премии) = 439+0,4*439=439+175,6=614,6

Заработная плата на отпуск 10% от Фосн.

Фг=Фосн+Д'=614,6+61,5=676,1 тыс. руб.
Начисление в пенсионный фонд 35,6% от Фосн.

Фоб=Фг+Нач=676,1+35,6*676,1=676,1+241=917,1 тыс. руб.

Фонд заработной платы основных

рабочих участка.                                                                 Табл.9.

Кол-во рабочих
Фт
Доп
Фосн
Д'
Фг
Нач
Фоб
Средне-месячная з/п









Фоб/

Рсм
Фосн/ Рсп

14
439
175,6
614,6
61,5
676,1
241
917,1
5410
3660

5.2.3. ОПРЕДЕЛЕНИЕ НАКЛАДНЫХ РАСХОДОВ.
Затраты по работе оборудования определяются в % по удельным весам.
Определение затрат по накладным расходов.                          Табл.10.

Группа расходов
Какой использ. метод
Какой взят %
Сумма в тыс. руб.
Примечание

Накладн. Расх. в т.ч. 
От Фосн 

Пр-р
300
1843,8
-

РЭО
Соотношен. в н.р.
70
1291
-

ОЦР

30
552,2
-

Калькуляционная цеховая себестоимость развертки.             Табл.11.

№
Стоимость калькуляции
Себестоимость
% к итогу



Выпуск в тыс. руб.
Ед. инструм. в руб.


1
Осн. матер. за вычетом расходов
1221,9
109
31

2
Осн. фонд з/п осн. рабочих
614,6
48
15

3
Дополнит. з/п
61,5
6,6
2

4
Фонд соц. страх.
241
15
5

5
Расходы по РЭО
1291
146
33

6
ОЦР
552,8
6,4
14

Итого:
3982,8
332
100

По данным практики Сб=360руб.

Экономический эффект составил: (условно годовая экономия)

Эуг=(Сб-Спр)Впр=(360-332)12000=336 тыс. руб.

ЭКОНОМИЧЕСКОЕ ОБОСНОВАНИЕ ОРГТЕХ. МЕРОПРИЯТИЯ.
     Можно предусмотреть замену более дешевого материала для изготовления хвостовика.

Использовать сталь 65Г, стоимостью 4,8 руб. кг.

Зм=(1,6*4,8-(1,6-1)0,5)*12000=88,6 тыс. руб.

ΔЗм=Зм.б.-Зм.пр.=297,9-88,6=209,3 тыс. руб.

     Из сэкономленных денег можно выпустить дополнительное количество продукции.

Себестоимость развертки 332.  ΔВ=209300/332=630 штук.

5.3. РАЗДЕЛ III.

ОПРЕДЕЛЕНИЕ ПРИМЕНЕНИЯ САПР В ТЕХНИЧЕСКОЙ ПОДГОТОВКЕ ПРОИЗВОДСТВА.

Основным показателем экономической эффективности создания и внедрения САПР является годовой экономи​ческий эффект, определяемый по формуле
Эпр = Пдоп - Ен  * Кдоп
где   Пдоп - дополнительный рост прибыли;
Ен - нормативный коэффициент эффективности;
Кдоп - дополнительные капитальные вложения.
При определении экономической эффективности САПР имеется некоторая специфика.
Специфика экономической оценки САПР заключается в том, что экономия на текущих затратах (Эу.г) состоит из двух составляющих. Одна составляющая экономии учитывает экономию в сфере подготовки производства (разработка технологических процессов, проектирование оснастки, инструмента, элементов оборудования). Другая часть экономии проявляется при изготовлении деталей, узлов, агрегатов, изде​лий и при разработке технологических процессов и оснаст​ки, спроектированных в САПР:
Эу.г. = Э’+Э’’
Следовательно, формулу годового экономического эффекта можно записать следующим образом:
Эпр = (Э’ + Э’’) – Ен * Кдоп,

где   Э’ - годовая экономия на текущих затратах в cфере

               подготовки производства, руб.;

       Э" - годовая экономия на текущих затратах в основном
производстве.
Вторая особенность заключается в выборе единицы, принимаемой для расчета эффективности. За единицу для расчета эффективности САПР принимается, как правило: «комплект оснастки», «комплект инструмента», технологический процесс. Третья особенность - заключается в составе ста​тей себестоимости и капитальных вложений, учитываемых при расчете.
5.3.1. РАСЧЕТ ЭКОНОМИИ В СФЕРЕ ПОДГОТОВКИ ПРОИЗВОДСТВА.
Экономия  от  снижения себестоимости  проектирования определяется по формуле:
Э’ = (C1 - C2) * А2,
где   C1 - себестоимость проектирования элемента конструкции
или разработки одного   технологического   процесса при существующем способе проектирования, руб.;
С2 - себестоимость проектирования элемента конструкции или разработки одного технологического процесса при автоматизированном проектировании, руб.;
А2 - годовой объем проектирования при   автоматизированном проектировании.
Расчет     себестоимости     проектирования   производится по формуле
С = Т * Сп.р.,
где Т - фактические трудозатраты по элементу конструкции или по разработке одного технологического процесса, час;
 Сп.р. - стоимость часа работы проектирования с учетом затрат по техническому обеспечению САПР, руб.

Стоимость часа работ, выполняемых проектировщиком в рассматриваемых вариантах без помощи технических средств определяется по формуле:
Сп.р. = Фз.п. /  Тпр,

где Фз.п - годовой фонд заработной платы проектировщика с начислениями, руб.;
       Тпр - годовой фонд времени работы проектировщика, час.
В себестоимость автоматизированного проектирования дополнительно включаются затраты, связанные с работой ЭВМ, определенные на основе расчета стоимости машиночаса работы технического обеспечения САПР.
Стоимость одного машино-часа работы технического обеспечения САПР определяется по формул:

                                      См.ч. = Зэк. / Тпол.
где Зэк - затраты, обеспечивающие функционирование

технического обеспечения САПР, которые определяются как годовые текущие расходы и включают в себя затраты, приведенные ниже.
     Тпол- годовой фонд полезной работы технического обеспечения системы.
Затраты (Зэк), обеспечивающие функционирование технического обеспечения САПР определяются по формуле:
                 Зэк = Ззп + За + Зэл + Зм + Зр + Зи + Зпр, 

где   Ззп - основная и дополнительная заработная плата произ​водственного персонала, обслуживающего САПР, с учетом отчислений на социальное страхование;

         За - амортизационные отчисления на основные фонды;

         Зэл - затраты на электроэнергию;

         Зм - затраты на материалы;
         Зр - затраты на текущий ремонт технических средств;

         Зи - возмещение износа малоценных и быстроизнашивающихся предметов;

          Зпр - прочие затраты.
Годовой фонд полезной работы технического обеспечения системы (Тпол) определяется по формуле:
Тпол = Ф * Тном. -  Тпроф.,
где    Ф - количество рабочих дней в году;
          Тном. - номинальное количество часов ежесуточной рабо​ты технического обеспечения САПР;
           Тпроф- годовые затраты времени на профилактические ремонтные работы (принимаются 15% от Тном.). Фонд основной и дополнительной заработной платы с от​числениями на социальное страхование персонала, обслужи​вающего САПР определяется по формуле:
Ззп= l,57 * Зcр* Qп * 12
где    Зср - среднемесячная заработная-плата одного работника; Qп - численность персонала обслуживающего САПР;

         12 - число месяцев в году.
Амортизационные отчисления рассчитываются исходя из первоначальной стоимости основных фондов и утвержденных норм амортизации, дифференцированных по видам основных фондов по формуле:
               Ао  =  Ко  *  ао,
где    Ко - капиталовложения   на   приобретение технического
обеспечения САПР;
ао - годовая норма, амортизационных отчислений от стоимости оборудования.
Затраты на электроэнергию, необходимую при эксплуатации САПР, определяются по укрупненным нормативам в раз​мере 0.4 - 0,7% о от стоимости комплекса технического обеспече​ния САПР.
Затраты на материалы, необходимые при эксплуатации САПР, определяются по укрупненным нормативам в размере 5% от стоимости комплекса технического обеспечения САПР.
Затраты на текущий ремонт технических средств при эксплуатации САПР определяются по укрупненным нормативам в размере 5% от стоимости комплекса технического обеспече​ния САПР.
Прочие затраты составляют 0,5 - 2,5% от стоимости ком​плекса технического обеспечения САПР и включают в себя канцелярские и почтово-телеграфные расходы, расходы на служебные командировки, охрану труда, содержание транспорта и другие затраты, связанные с содержанием админист​ративно-управленческого персонала.
5.3.2. РАСЧЕТ ЭКОНОМИИ В ПРОИЗВОДСТВЕ ОТ ИСПОЛЬЗОВАНИЯ САПР.
Экономия в сфере производства от использования САПР определяется по следующей формуле:
Э''= Э1" + Э2" + Э3" + Э4",
где Э1"- увеличение выпуска продукции за счет ускорения периода освоения производства новых изделий;
       Э2" - сокращения трудоемкости технологических операций;
       Э3"- снижение норм расхода сырья, материалов, энергии;
       Э4" - повышение качества технической документации.
Э1' = Э2" = Э3" =0
Автоматизация проектирования объектов производства обеспечивает улучшение качества технической документации, что приводит к снижению брака в производстве. Экономия от повышения качества техдокументации определяется по формуле:
Э4" = Пб *(1 - Y),
где    По - величина потерь от брака до внедрения САПР из-за
ошибок в технической документации, руб.;

          Y - коэффициент, учитывающий снижение потерь от брака в
                результате внедрения САПР. По опытным данным
                значения коэффициента Y равны:
· по причине нарушения технологического процесса: (0,003 - 0,005);
· из-за ошибок в чертежах и технических документах: (0,006 - 0,008).
5.3.3. РАСЧЕТ ЗАТРАТ НА СОЗДАНИЕ САПР.

Капитальные вложения и единовременные затраты, свя​занные с созданием и применением САПР определяются по формуле:
                      К =Кпп + Кк -Квыс + Н,
где К - капитальные затраты на создание САПР;

     Кпп - предпроизводственные затраты;
      Кк - капитальные вложения в основные фонды предприя​тия на

             создание САПР;
     Квыс - высвобождаемая часть основных фондов, которые будут

             использоваться для другого производства или реализованы на

              сторону;

     Н - изменение величины оборотных средств.

    Предпроизводственные затраты при разработке, отладке и внедрении способов автоматизированного проектирования на предприятии включает в себя затраты на:
· предпроектные и проектные изыскания;
· подготовительные работы по автоматизации проектирования, включающие мероприятия по унификации проектируемых изделий, а также проектной и справочной документации
на них;
· разработку проектной документации САПР;
· привязку типовых подсистем САПР к конкретному объекту
проектирования;
· постановку и алгоритмизацию задач проектирования;
· разработку, отладку и внедрение пакетов прикладных про​грамм проектирования;
· разработку необходимых методических материалов, технологических карт и рабочих инструкций по автоматизации про​ектирования;
· изготовление и отладку нестандартного оборудования и
устройств системы;
· обучение персонала, обслуживающего комплекс технических средств (КТС) САПР и переподготовку ИТР, использую​щих САПР;
· опытную эксплуатацию и внедрение системы.
Предпроизводственные затраты определяются специаль​ными расчетами - калькуляциями по действующей методоло​гии определения сметной стоимости научно-исследовательских и опытно-конструкторских работ на основе определения потребности в материалах, оборудовании, расче​тов трудоемкости работ и др.
Капитальные вложения на создание САПР представляют собой дополнительные вложения в производственные фонды предприятия.
Они включают в себя:
-
затраты на приобретение, доставку, установку, монтаж,
наладку и пуск технических средств САПР (вычислительной
техники, периферийных устройств, средств связи, вспомогательного оборудования и др.) - Коб.;
-
затраты на оборотные средства - Н.
Капитальные вложения на создание САПР определяются по формуле:
Кк = Коб + Н
Стоимость технического обеспечения САПР определяется как сумма затрат на отдельные устройства:
Коб = Ст.с.  *  N,
где    Ст.с. - стоимость устройства, руб.;
          N - число устройств, определяемое на основе расчета не​обходимых

               объемов перерабатываемой информации.

Если приобретаемые технические средства САПР исполь​зуются для решения целого комплекса задач, то затраты на решение  конкретной задачи  оцениваются  пропорционально коэффициенту загрузки технических средств Кз решением этих конкретных задач.
Кз = Тк / Тп,

где   Тк - время работы устройства за год, затрачиваемое на ре​шение    конкретной задачи, час.;

        Тп - полезный годовой фонд времени работы устройства, час.
Стоимость оборотных средств включает в себя расходы на сменные детали и запасные части, вспомогательные материа​лы для обслуживания технических средств (дискеты, CD-ROM диски, картриджи для принтера и графопостроителя и т.д.), ма​лоценные инструменты и инвентарь.
Все необходимые для расчета величины приведены в таб​лице 4.1, а расчетные формулы и результаты вычислений в таблице 4.2.

Табл. 4.1
Наименование исход​ных данных
Условные обозначен.
Единица измере​ния
Исходные данные




по базовому варианту
По ново​му варианту

Годовой фонд заработной платы проектировщика
Фзп
руб.
18000
-

Годовой фонд заработной платы персонала, обслужив-го САПР
Ззп
руб.
-
18000

Годовой фонд времени работы проектировщика
Тпр
час
2080
-

Фактические трудозатраты на проектирование одной развертки
без использования САПР
Т
час
5
-

Номинальное время ра​боты САПР при проектировании одной развертки
Тном
час
-
1,5

Количество проектируемых разверток в год
А
шт.
100
100

Количество рабочих
дней в году
Ф
дн.
260
260

Потери от брака до внедрения САПР
Пб
руб.
1000
-

Коэффициент, учитывающий снижение потерь от брака
Y
-
-
0,011

Капитальные вложения в основные фонды предприятия на созда​ние САПР
Ко
руб.
-
24000

Затраты на оборотные средства
Н
Руб.
260
940

Предпроизводственные затраты
Кпп
руб.
-
4500

Фактический годовой фонд работы САПР
Тк
час
-
150

Годовой фонд работы технических средств САПР
Тп
час
-
2080

Табл. 4.2
Наименование показателя
Едини-ца измере-ния
Расчетная формула
Расчет




до внедрения САПР
после внед​рения САПР

Расчет  затрат на создание САПР

Капитальные затраты на соз​дание САПР
руб.
Кдоп=Кпп+(Ко++Н)*Тк/Тп+Н

80

Расчет изменяющейся части условно - постоянных расходов

Эксплуатаци​онные расходы на систему
руб.
Зэк=3зп+Ао + +3эл+3м+3р+ +Зи+ Зпр
-
25680

- амортизаци​онные отчисле​ния на технические средства
руб.
Ао = Ко  * ао
-
3600

- стоимость
электроэнергии 
руб.
Из расче​та 0,5%  Ко
-
120

- затраты на материалы для функциониро​вания САПР 
руб.
Из расче​та 5% Ко
-
1200

- затраты на текущий ремонт ЭВМ 
руб.
Из расче​та 5% Ко
-
1200

- затраты на износ малоцен​ных предметов 
руб.
Из расче​та 5% Ко
-
1200

- прочие затра​ты 
руб.
Из расче​та 1,5% Ко
-
360

Себестоимость проектирова​ния без САПР 
руб.
С1 = Фзп * *Т/Тпр
43,27
-

Себестоимость проектирова​ния с САПР 
руб.
C2 = Зэк*T/ /[Ф*8*(1-0,15)]
-
21,75

Экономия от снижения себе​стоимости проектирования 
руб.
Э'=(C1--С2)*А
-
2152

Снижение бра​ка вследствие улучшения ка​чества техни​ческой доку​ментации
руб.
Э"=Пб*(1-Y)

989

Экономия на текущих затра​тах
руб.
Э=Э'+Э"

3141

Расчет основных показателей экономической

эффективности

Годовой эко​номический эф​фект
руб.
Эпр=Э - Ен * *Кдоп

2094

5.4. РАЗДЕЛ IV.

 ЭКОНОМИЧЕСКАЯ ЭФФЕКТИВНОСТЬ ПРОЕКТА

ВЫВОДЫ ПО ЭКОНОМИЧЕСКОЙ ЧАСТИ ПРОЕКТА НА ОСНОВАНИИ ПРОДЕЛАННЫХ ЭКОНОМИЧЕСКИХ РАСЧЕТОВ:

1. При данном годовом выпуске разверток получаем оптимальную загрузку оборудования и рабочих (0,8).

2. Использование организацию производства по групповому признаку оборудования получаем экономию себестоимости разверток, которая снижается на 10%.

3. Получается годовой экономический эффект от применения САПР в размере 2094 руб. за счет повышения производительности труда конструктора и устра​нения ошибок в чертежах и документации. 

4. Все затраты, необходимые для создания САПР, окупаются за 3,33 года.
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