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чем больше «ступенек» в кругообороте капитала предприятия, тем более 

сложной и развернутой должна быть технология бюджетного процесса. 

Кроме того, в современных рыночных отношениях, которые 

характеризуются возросшей конкуренцией, планирование экономической 

деятельности предприятия является одним из самых важных показателей 

конкурентоспособности. 

Благодаря планированию достигается равновесие между производством и 

сбытом продукции, спросом и предложением. В этом состоит актуальность 

исследования 

Целью настоящей работы является изучение теоретических основ 

оперативного планирования, проблемных вопросов финансового 

планирования.  

Задачи курсовой работы заключаются в раскрытии построения плана 

выпуска продукции. 

Объект исследования электромеханический завод. 

Предмет исследования календарный план выпуска продукции. 

Задачи, которые решаются при оперативном планировании, самым тесным 

образом связаны со всеми сторонами экономического и социального развития 

коллектива, с процессом непосредственного создания материальных благ. 

Управление оперативным планированием на предприятии 

осуществляется по уровням и зависит от типа производства, характера 

организации производственных процессов, применяются как 

комбинированные, так и унифицированные формы. Эффективность 

оперативного планирования на предприятии зависит от применения наиболее 

приемлемых для данного предприятия, цеха, участка систем и форм 

планирования, которые и ставят своей целью найти наиболее оптимальное 

решение в конкретных производственных условиях. 

В данной работе будут рассмотрены некоторые виды оперативного 

планирования, а именно: обоснование и расчёты и построение оперативно-

календарного плана сборочного цеха. 
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Планирование как особый специфический вид управленческой 

деятельности требует учета ряда обстоятельств и подходов, к основным из 

которых относятся: 

планирование должно начинаться на самых высших уровнях управления 

компаний; 

в организации плановой работы должен быть исключен "случай", так как 

ценность планирования состоит в систематической работе, комплексном 

подходе к решению проблем, в том числе внимательном анализе ситуации и 

учете случайных факторов, которые при определенных условия могут стать 

закономерным явлением; 

планирование должно не только предупреждать негативные явления, но и 

обеспечивать выявление и использование долговременных возможностей; 

основа эффективного плана - надежная информация; 

планирование - это динамичный процесс, что требует постоянной 

корректировки и контроля планов; 

планирование должно обеспечить нормальное взаимопонимание между 

всеми участниками процесса его разработки и реализации; 

эффект планирования связан с обеспечением нормальной адаптации 

плановых решений к конкретной ситуации. 

В системе экономического регулирования деятельности компании одно 

из ключевых мест занимает финансовое планирование, реализуемое на основе 

планирования производства и реализации, а также контроля над 

расходованием средств. В последние годы в большинстве компаний 

традиционные формы планирования направлены на использование его 

современной формы - бюджетирования1. 

В экономической литературе зачастую высказывается точка зрения на 

идентичность «плана» как такового и «бюджета» как инструмента плана. 

                                           
1 Щиборщ К.В. Бюджетирование деятельности промышленных предприятий России. – М.: 

Изд. Дело и Сервис, 2001 
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относительной самостоятельностью движения денежных средств по 

отношению к материально-вещественным, элементам производства; 

активным воздействием опосредованного деньгами распределения на 

производство; 

необходимостью администрирования при принятии решений о 

распределении финансовых ресурсов. 

Финансовое планирование обеспечивает взаимоувязку показателей 

развития предприятия и поэтому является сложным, трудоемким процессом, 

затрагивающим практически все службы и подразделения. 

Финансовое планирование обеспечивает необходимый контроль за 

образованием и использованием материальных, трудовых и денежных 

ресурсов, создает необходимые условия для улучшения финансового 

состояния компании. Оно взаимосвязано с планированием хозяйственной 

деятельности и строится на основе других показателей плана (объема 

производства и реализации, сметы затрат на производство, плана капитальных 

вложений и др.). Однако составление финансового плана не является простым 

арифметическим пересчетом показателей производства в финансовые 

показатели. 

В процессе составления проекта финансового плана осуществляется 

творческий подход к показателям производственного плана, выявляются и 

используются не учтенные в них внутрихозяйственные резервы, находятся 

методы более эффективного использования производственного потенциала 

компании, более рационального расходования материальных и денежных 

ресурсов, повышения потребительских свойств выпускаемой продукции и т.д. 

Разработка финансового плана связана с определением затрат на 

реализуемую продукцию, выручки от реализации, денежных накоплений, 

амортизации, объема и источников финансирования, намечаемых на 

планируемый период инвестиций, потребности в оборотных средствах и 

источниках ее покрытия, распределении и использовании прибыли, 

взаимоотношений с бюджетом, банками. 
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требности в материальных и трудовых ресурсах, так как нормы расхода сырья, 

материалов и т. п. устанавливаются в расчете на единицу продукции и т. д. 

Натуральные измерители наиболее полно и правильно характеризуют рост 

производительности труда, но применимы только для однородной продукции. 

Условно-натуральные измерители позволяют привести все виды 

выпускаемой продукции к одному виду, принятому за базу (микросхемы 

серии X, осциллографы вида Y и т. д.). При этом чаще всего пользуются пере-

водными коэффициентами, рассчитанными исходя из соотношения 

трудоемкости базовых и приводимых к базовым видов продукции. 

Трудовые измерители (часы и минуты, нормо-часы и нормо-минуты 

рабочего времени) применяются в основном во внутризаводском 

планировании. Наиболее распространен такой показатель, как трудоемкость 

или нормированные затраты рабочего времени на изготовление   единицы   

продукции   (услуг),   рассчитываемые   в нормо-часах. Но поскольку не все 

работы (по различным причинам) подлежат нормированию, то показатель 

трудоемкости   может   определяться   в   человеко-часах. Трудоемкость  

производственной   программы,   измеренная в нормо-часах, представляет 

собой объем выпуска, который должен выполнить коллектив цеха, участка.  

Показатель трудоемкости плана выпуска на первый взгляд является 

идеальным для измерения объема выпуска. Однако в связи с постоянным 

снижением трудоемкости продукции он не подходит для оценки объемов 

выпуска в динамике и поэтому чаще всего  применяется  во  вспомогательных 

расчетах. 

Стоимостные измерители плана  выпуска  используются вместе с 

натуральными и трудовыми. Единица измерения - национальная валюта. Для 

характеристики  экспорта  может  применяться  валюта  других стран.   В   

денежном   выражении   рассчитывают   объем выпуска  продукции  

(промышленных  работ  и услуг), объем отгруженной продукции (работ, 

услуг), запасы готовой продукции, стоимость незавершенного выпуска, 

внутризаводской оборот (внутренний оборот). 
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Планируемый объем выпуска продукции (работ, услуг) определяется в 

ценах, действующих в момент составления плана или приравненных к ним 

(без налога на добавленную стоимость, акцизного сбора и других налогов из 

выручки), и может быть рассчитан по следующей формуле: 

 

ОП = 
∑
=

n

j 1 NjЦj      (1) 

 

где ОП - планируемый объем выпуска продукции (работ, услуг), тыс. р.; n 

- номенклатура материальных затрат; Nj - программа выпуска j-х изделий, шт.; 

Ц j -действующая цена j-го изделия, р. 

Как видно из вышеизложенного, понятие объем выпуска продукции 

(работ, услуг) аналогично применявшемуся ранее понятию товарная 

продукция. Кстати, для характеристики объема выпуска это понятие (товарная 

продукция) часто употребляется и сегодня, и не только в литературе, но и в 

методических рекомендациях,  инструкциях  и  на  практике.   Применительно   

к   промышленности,  введение иного   показателя   объема   выпуска   

продукции (работ, услуг), особенно с учетом перехода к рыночным 

отношениям, является оправданным. 

Оценка объема выпуска продукции (работ, услуг) при составлении 

отчетов осуществляется в фактических и сопоставимых ценах без налога на 

добавленную стоимость, акцизного сбора и других налогов из выручки. В 

качестве фактических принимаются цены, которые действовали в отчетном 

периоде. А в качестве сопоставимых принимаются цены на продукцию, сло-

жившиеся на предприятии после первого их изменения в январе отчетного 

года. 

 Если же в январе отчетного года не было изменения цены на изделие, то 

в качестве сопоставимой принимается цена, действовавшая на конец 

предыдущего года. 



 15

Средний коэффициент нарастания затрат в зависимости от 

необходимости определяется методом укрупненного или детального расчета. 

При укрупненном методе расчета предполагается, что все основные материа-

лы, полуфабрикаты и комплектующие изделия выдаются в производство 

одновременно с запуском изделия, а остальные расходы имеют среднюю 50%-

ю готовность изделия в незавершенном производстве. Тогда 

 

Ки.з  = m + 2
1 m−

= 2
1+m

      (5) 

 

где т - удельный вес затрат на основные материалы, полуфабрикаты и 

комплектующие изделия. 

При детальном методе расчета коэффициента нарастания затрат сроки 

возникновения основных видов затрат в производстве дифференцируют. 

В условиях серийного выпуска размер незавершенного выпуска наиболее 

точно можно установить, зная задел по каждому виду детали и ее себестои-

мость, однако если в момент составления плана таких данных нет, его 

определяют методом укрупненного расчета по формуле 

 

НЗП = Тпл
Sn

 Т ц.ср. Ки.з     (6) 

 

где Sn - затраты на производство (производственная себестоимость) 

продукции в плановом периоде, тыс. р.; Тпл – продолжительность планового 

периода, дн.; Тц.ср -средняя продолжительность производственного цикла, дн. 

Внутризаводским оборотом предприятия называется стоимость той части 

выработанных им готовых изделий и полуфабрикатов, которая используется 

внутри данного предприятия на собственные промышленно-

производственные нужды. Для объединений рассчитывается аналогичный 

показатель, который называется внутренним оборотом. Внутренний оборот - 

это стоимость продукции, выработанная структурными единицами данного 
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Аналогичным образом можно сформулировать задачи при заданных 

пределах выпуска изделий и т. д. В настоящее время имеются пакеты 

прикладных программ для планирования плана выпуска предприятия и 

обоснования ее производственной мощностью, запасами материалов и т. д. 

В реальной практике при планировании выпуска тех или иных изделий 

(Nj) количество реально-действующих факторов ограничено - это спрос на 

продукцию (С), наличие производственных мощностей (ПМ). Отсюда 

возможны следующие три ситуации: 

С=ПМ, тогда  Nj=C=ПM.; 

С<ПМ, тогда Nj=C;      

С>ПМ, тогда  Nj=ПM. 

В третьем случае возникает необходимость формирования плана 

производства, обеспечивающего максимальное получение прибыли. 

После определения программы выпуска тех или иных изделий 

осуществляется: 

1.  их группировка по тем или иным признакам; 

2.  расчет объема производства продукции в стоимостном выражении; 

3.  распределение объема производства продукции по кварталам, месяцам. 

4. уровень конкуренции. 

5. человеческие ресурсы и взаимоотношения в коллективе. 

6. уровень предпринимательского и финансового риска. 

7. запасы на складе и оборачиваемость активов. 

8. маркетинговые и рекламные условия - в том числе, долю рынка. 

9. ценообразование на товары или услуги. 

10. потребности в финансировании и наличие средств. 

Возможно выделение отдельных групп продукции, например новая 

продукция, научно-техническая продукция, работы и услуги промышленного 

характера, полуфабрикаты, сертифицированная продукция и т. д., поскольку в 

дальнейшем при составлении отчетности по выпуску продукции может быть 

предусмотрено выделение указанных групп. 
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приспособлений для механизации и автоматизации производства, а также для 

других организационно-технических мероприятий, реализация которых 

возлагается на эти цеха. 

Производственная программа для инструментальных цехов 

разрабатывается на основе потребности в инструменте, выпускаемом 

собственными силами. В производственное задание инструментальному цеху 

могут включаться ремонт и восстановление инструмента, а при 

централизованной заточке инструмента - и данный вид работ. 

При определении плана выпуска энергетических цехов рассчитывается 

потребность в энергии на производственные цели, на отопление, освещение и 

бытовые нужды (столовые, души), а также для обслуживания различных 

хозяйств (ЖКХ, клубов и т. д.). Расчет потребности осуществляется на основе 

норм расхода энергии с учетом сезонности расхода некоторых ее видов (пар 

для отопления, электроэнергия для освещения и т. д.). 

Производственное задание транспортному цеху определяется на основе 

расчета объема работ по видам выполняемых операции, т. е. перевозки 

различных грузов железнодорожными вагонами, автомобилями, автокарами, а 

также с учетом планируемых погрузочно-разгрузочных работ. Единицами 

измерения служат тонно-километры, тонны, кубические метры. Заявки на эти 

работы поступают от цехов и складов. 

Последующий этап - определение объема работ вспомогательных цехов в 

планово-расчетных ценах. 

В валовую продукцию включают: 

a) Трудоёмкость готовых изделий, выработанных за отчётный период 

основными, подсобными и побочными цехами как из своего сырья, так и из 

сырья и материалов заказчика; 

б) Трудоёмкость полуфабрикатов своей выработки и изделий 

вспомогательных цехов, отпущенных в отчётном периоде за пределы 

основной деятельности; 
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2 РАСЧЕТНАЯ ЧАСТЬ 

2.1 Характеристика предприятия 

Открытое акционерное общество «Невинномысский 

электромеханический завод»  образовано в процессе приватизации 

Невинномысского республиканского электромеханического завода, дата 

создания и начала хозяйственной деятельности, которого 1 августа 1963года. 

Сокращенное название – ОАО «Электромехзавод». 

Место нахождения общества − Ставропольский край, г. Невинномысск, 

ул. Гагарина, 162. 

При создании акционерного общества в 1992 году было размещено 

60110 обыкновенных акций для образования уставного капитала в размере 

6011 тыс. руб. После деноминации − 6011 руб. В декабре 2001 года по 

решению совета директоров уставной капитал предприятия был увеличен до 

120220 руб. путем увеличения номинальной стоимости  одной акции до 2 руб. 

Все акции, размещаемые ОАО «Электромехзавод», являются 

именными. Данные об их владельцах регистрируются в документах 

акционерного общества. Продать такие акции владельцы могут, поставив в 

известность общество.  

В настоящее время предприятие осуществляет свою деятельность  на 

условиях самоокупаемости. 

Целями деятельности ОАО «Электромехзавод» являются извлечение 

прибыли, расширение рынков товаров и услуг. 

Предметом деятельности  акционерного общества являются: 

1. Ремонт трамваев, вагонов метро и троллейбусов; 

2. Производство специальных частей и арматуры контактной сети 

городского электротранспорта; 

3. Производство нестандартного оборудования; 

4. Ремонт и производство электрооборудования и запасных частей к 

электрооборудованию городского электротранспорта; 
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Таблица 1- Основные показатели деятельности 

 

Показатели  2003г. 2004г. 2005г. 

Темп 

роста 

2004 к 

2003, 

% 

Темп 

роста 

2005 к 

2004, 

% 

Выручка от реализации 

продукции, работ, услуг, 

тыс. руб. 

70694 82226 105896 1,16 1,29 

Полная себестоимость, тыс. 

руб. 

54777 58098 64771 1,06 1,11 

Затраты на 1 руб. товарной 

продукции, руб. 

0,77 0,71 0,61 0,91 0,87 

Среднесписочная 

численность, чел. 

317 326 405 0,03 1,24 

Основные средства, тыс. 

руб. 

16720 18601 19652 1,11 1,06 

Фондоотдача, руб/руб 0,24 0,23 0,19 0,96 0,82 

Фондоемкостьь, руб/чел 4,23 4,42 5,39 1,05 1,22 

Прибыль от продаж 15463 12173 23974 0,79 1,97 

Прибыль до 

налогообложения 

14749 12142 24192 0,82 1,99 

Чистая прибыль 10456 10087 17796 0,96 1,76 

Рентабельность 

производства, руб/руб 

0,19 0,17 0,27 0,91 1,58 

Рентабельность продаж, % 0,77 0,71 0,61 0,91 0,87 

 

Проанализировав таблицу 1 можно сделать следующие выводы. Итогом 

деятельности ОАО «Невинномысский электромеханический завод»» за 2005 
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Возглавляет данную систему генеральный директор. В его обязанности 

входит: 

- руководство всеми видами деятельности предприятия; 

- организация работы и эффективного взаимодействия производственных 

единиц, цехов и других структурных подразделений предприятия, 

направляет их деятельность на достижение высоких темпов развития и 

совершенствования производства. 

-  принимает меры по обеспечению предприятия квалифицированными 

кадрами, по созданию благоприятных и безопасных условий производства, 

соблюдению требований законодательства  об охране окружающей среды. 

В непосредственном подчинении генерального директора 

находятся: 

- главный инженер; 

- главный бухгалтер; 

- главный экономист; 

- начальник отдела кадров; 

- юрисконсульт. 

Главный инженер определяет техническую политику, перспективы 

развития предприятия и пути реализации комплексных программ по всем 

направлениям совершенствования, реконструкции и технического 

перевооружения действующего производства.  

К подразделениям основного производства  относятся:   

- производственные цеха, которые в свою очередь делятся на: 

  а) литейный цех, где изготавливаются заготовки для дальнейшей 

обработки, осуществляется литье цветных и черных металлов. Литье 

производится двумя способами: литье по выплавляемым моделям и литье под 

давлением. 

  б) штамповочный цех, который производит заготовки для дальнейшей 

обработки деталей с листа путем штамповки. 
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соответствующие меры для повышения экономических показателей работы 

предприятия. 

Плановый отдел. Разрабатывает плановую калькуляцию по изделиям, 

номенклатуру ценник на материалы (совместно с бухгалтерией и отделом 

материально-технического снабжения), рассчитывает проценты косвенных 

затрат. Анализирует суммы и причины допущенных отклонений от норм и 

изменений норм; совместно с прочими отделами и службами предприятия 

составляет нормативные калькуляции на следующий отчетный месяц. 

Отдел кадров. Проводит работу по обеспечению  предприятия кадрами 

рабочих и служащих требуемых профессий, специальностей и квалификаций. 

Обеспечивает составление установленной отчетности по учету личного 

состава и работе с кадрами.  

Юридический отдел. Обеспечивает соблюдение законности в 

деятельности предприятия и защиту правовых интересов. Осуществляет 

контроль за соответствие требованиям законодательства проектов приказов, 

инструкций и других актов правового характера. 

2.2 Расчёт и построение оперативно-календарного плана сборочного 

цеха за месяц 

На предметно-замкнутом участке обрабатываются мелкие детали 

универсально-токарного станка: шкив по чертежу 02-13; вилки по чертежам 

02-35, 02-36, 07-29, 07-31, 07-32; рычаги по чертежам 02-40, 02-41, 07-33. 

Ежемесячный выпуск станков 1250 шт. Каждая деталь входит в станок в 

количестве 1 штуки. Себестоимость изготовляемых деталей колеблется от 0,5 

до 1,5 руб. Режим рабоы участка – двухсменный. Технологический процесс и 

штучное время по операциям (с учётом % выполнения норм) приведены в 

таблице 2. 

Состав обоудования следующий: агрегатно-сверлильный, токарный, 

протяжной, круглошлифовальный, резьбонарезной, слесарный станки. 

Шифры оборудования соответственно 319, 320, 321, 322, 323, 324, 325. 
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n – процент потерь времени на наладку по отношения к длительности 

обработки партии на станке (в данном случае n = 3%). 

Полученные в результате расчётов данные заносим в таблицу 3. 

Для проверки и корректировки намеченного размера партии с целью 

обеспечения необходимых условий для повышения производительности труда 

нужно сопоставить полученную минимальную величину партии по каждой 

детали с размерами сменной выработки по основным операциям 

технологического процесса обработки данной детали. 

Для обеспечения необходимых условий труда на каждом рабочем месте 

размер партии должен быть равен сменной выработке или больше её. По 

отдельным операциям, отличающимся наиболее высокой 

производительностью, размер партии может обеспечить непрерывную работу 

в течение полусмены. 

Сменную выработку по наиболее производительной операции (в данном 

случае – это сверление на агрегатно-сверлильном станке) определяем по 

формуле (10): 

Св = Тсм/Тшт,                               (10) 

где Св – сменная выработка, шт; 

Тсм – длительность смены ( в данном случае 420 минут); 

Тшт – штучное время на обработку одной детали. 

Полученные в результате расчётов по деталям заносим в таблицу 4. 

Для соблюдения строго партионного изготовления деталей при 

выполнении производственного задания необходимо, чтобы размер партии 

укладывался целое число раз в размер месячного задания по каждой детали 

или был кратен этой величине. В данном случае месячное задание составляет 

1250 деталей каждого наименования. Размер партии по деталям 02-13, 07-32, 

07-33 необходимо скорректировать, доведя до 1250 шт. (до месячного 

задания), по остальным деталям – до 625 шт. (до полумесячного задания). 

Периодичность запуска-выпуска деталей в обработку определяется как 

соотношение принятого размера партии в штуках к среднесуточной 
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Полученные данные в часах и рабочих днях заносим в таблицу 4. 

Календарный график показан на рисунке 1 . 

Деталь 
№ 

чертежа 

Партия, 

шт. 

Топ, 

дней 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22

1. Шкив 02-13 1250 1,594                      

2. Вилка 02-35 625 1,529                      

3. Вилка 02-36 625 1,138                      

4. Рычаг 02-40 625 1,659                      

5. 

Рукоятка 
03-15 625 1,995                      

6. Вилка 07-29 625 1,464                      

7. Вилка 07-30 625 1,464                      

8. Вилка 07-32 625 1,5938                      

9. Рычаг 07-33 1250 1,724                      

 

Рисунок 1 - Календарный график агрегатно-сверлильного станка  

Затем определяем длительность производственного цикла обработки 

детали на операциях после сверления по формуле 12: 

 

Тц = 0,7*(П*Тшт сумм/60 + Тпз сумм/60 + 3,5*(Коп-1)),                  (12) 

где Тц, Тшт сумм, Тпз сумм – соответственно длительность цикла, суммарное 

штучное время и суммарное подготовительно-заключительное время на 

операциях после сверления, ч.; 

Коп – общее количество операций; 

0,7 – коэффициент параллельности; 

3,5 – время межоперационного пролёживания в часах. 

Полученные данные в часах и рабочих днях заносим в таблицу 4.  
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Нормативный переходяший задел на первое число определяется 

непосредственно из графика. Задел исчисляется в целых партиях. По условию 

механический цех работает партиями, а сборочный – непрерывно. В этом 

случае на межцеховом складе образуется переходящий задел, размер его 

измеряется количеством деталей, необходимых для работы в сборочном цехе 

до момента поступления на склад первой партии из подающего цеха 

(оборотный задел) плюс установленная величина страхового задела.  

Величина страхового задела устанавливается по практическим 

заводским данным, в среднем, в размере, обеспечивающем 2-3-х дневную 

потребность сборки деталей. 

 Примем в данном случае страховой задел, равным 3-х дневной 

потребности сборочного цеха. Результаты расчёта величины цикловых и 

складских заделов приведены по двум вариантам в соответствии с 

построенными графиками в таблицах 6, 5. 

Таблица 5-Нормативный уровень переходящих и складских заделов на 

первое число месяца (вариант 1) 

Деталь № чертежа Цикловый задел Страховой задел Оборотный задел Всего 

Шкив 02-13 1250 120 1080 1200 

Вилка 02-35 625 120 313 433 

Вилка 02-36 625 120 171 291 

Рычаг 02-40 625 120 512 632 

Рукоятка 03-15 625 120 398 518 

Вилка 07-29 625 120 369 489 

Вилка 07-30 625 120 313 433 

Вилка 07-32 1250 120 1194 1314 

Рычаг 07-33 1250 120 739 859 

Всего 6169 
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Таблица 7- Расчет товарной продукции сборочного цеха на месяц 
Трудоемкость,  нормо-час Наименование 

Работ 
 Коэффициент 
увеличения(+) 

или уменьшения(-) 
остатков 

незавершенного 
выпуска 

по отношению к 
товарной продукции

Программа
выпуска 
(В) шт. Одного 

изделия
(tij) 

Товар- 
ной 

проду- 
кции 
(Тпij) 

Изменение 
остатков 

незавершен-
ного 

производс- 
тва 

Валовой 
продукции 

(Впij) 

1. Токарные       
   3-го разряда 0,08 9100 7 63700 5096 68796 
   4-го разряда 0,08 9100 6,4 58240 4659,2 62899,2 
           Итого:    121940 9755,2 131695,2 
2. Фрезерные       
   3-го разряда 0,08 9100 5,4 49140 3931,2 53071,2 
   4-го разряда 0,08 9100 2,8 25480 2038,4 27518,4 
           Итого:    74620 5969,6 80589,6 
3. Сверлильные       
   3-го разряда 0,08 9100 3,7 33670 2693,6 36363,6 
   4-го разряда 0,08 9100 2 18200 1456 19656 
           Итого:    51870 4149,6 56019,6 
4. 
Шлифовальные 

      

   3-го разряда 0,08 9100 2,6 23660 1892,8 25552,8 
   4-го разряда 0,08 9100 1,6 14560 1164,8 15724,8 
           Итого:    38220 3057,6 41277,6 
         ВСЕГО:    286650 22932 309582 

 

Планируемый объем выпуска продукции (работ, услуг) определяется в 

ценах, действующих в момент составления плана или приравненных к ним 

(без налога на добавленную стоимость, акцизного сбора и других налогов из 

выручки), и может быть рассчитан по следующей формуле: 

 

ОП = 
∑
=

n

j 1 NjЦj      (1) 

 

где ОП - планируемый объем выпуска продукции (работ, услуг), тыс. р.; n 

- номенклатура материальных затрат; Nj - программа выпуска j-х изделий, шт.; 

Ц j -действующая цена j-го изделия, р. 

 

Нормы расхода сырья на изделие шкив приведены в таблице 8. 
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ЗАКЛЮЧЕНИЕ 

Задача оперативного планирования производства заключается в 

организации слаженной и комплектной работы всех звеньев производства по 

изготовлению и выпуску заданной номенклатуры изделий в установленных 

объёмах и сроках при наилучшем использовании всех производственных 

ресурсов.Создавая условия для пропорционального развития производства, 

оперативное планирование должно быть ориентировано на достижение 

конечных результатов – своевременого выпуска продукции высокого качества 

и повышение эффективности производства.  

Оперативное планирование должно отвечать следующим требованиям и 

принципам: базироваться на прогрессивных календарно-плановых 

нормативах, которые в свою очередь являются основой календарных графиков 

изготовления и выпуска продукции; обеспечивать необходимую 

сопряжённость в работе производственных подразделений и насыщенность 

всех стадий производства комплектными заделами; способствовать 

наилучшему использованию производственных фондов; предусматривать 

возможность осуществления вариантных расчётов и получению оптимальных 

решений; обладать гибкостью и возможностью перестройки в связи с 

динамизмом производства; соответствовать организационному типу 

производства; обладать способностью быстрой реакции на все возмущающие 

факторы в ходе производства, сокращая до минимума время между 

возникновением ситуации, требующей принятия решения и осуществлением 

управляющего воздействия. 

Основная особенность системы оперативного планирования 

заключается в увязке частичных процессов, которые выполняются 

отдельными производственными звеньями, благодаря чему достигается 

слаженный ход производства. 

В данной курсовой работе был разработан календарный план выпуска 

продукции сборочного цеза ОАО «Электромеханический завод» 


