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Б книге излагаются прикладные вопросы проектирования информа­
ционного и математического обеспечения наиболее трудоемких задач 
подсистемы технико-экономического планирования на машиностроители 

ных заводах с мелкосерийным и индивидуальным производством. IIpiuJ 
дится описание постановки и программного обеспечения для зада!^ Н  
формирования портфеля заказов и расчета нормативно-плановых^^Н 

ляций примеяжтельно к ЭВМ "М м ск-32".

Описывается также система информационного обеспечения 

технико-экономического планирования на основе калькуляционного^^ 

детально-операционного справочника. Приводятся алгоритмы формирИ 

ния и программное обеспечение для создания калькуляционного спра­

вочника. Изложение материала иллюстрируется конкретными примерами 

системного решения задач технико-экономического планирования на 

основе единой информационной базы.
Книга предназначена в качестве учебного пособия для студентс 

специализирующихся в области разработки автоматизированных систе! 

управления машиностроительными предприятиями, а также может быть 
полеэна инженерно-техническим работникам при проектировании АСУП.

Р е к о м е н д о в а н о  

научно-методическим ооветом Тульского политехнического института 
в качестве учебного' пособия для студентов экономических специаль­
ностей.

Тульский политехнический институт, 1976.
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В в е д е н и е

Автоматизированные системы управления имеют особенно большое 
значение для машиностроительных предприятий, сложность управления 
которыми возрастает в условиях мелкосерийного и индивидуального про­
изводства .

Для управления крупным машиностроительным заводом необходимо 
увязывать данные о десятках и даже сотнях тысяч различных деталей 
и материалов с возможностями тысяч наименований .и единиц оборудована. 
Как было показано в первой части книги, информационная модель управ­
ления заводом является чрезвычайно сложной.

Одной из важнейших областей, требующих эффективного и скорейше­
го внедрения экономико-математических методов и электронной вычисли­
тельной техники, является внутризаводское технико-экономическое пла­
нирование, которое связано с выполнением большого количества расчетов.

Внедрение автоматизированной подсистемы технико-экономического 
планирования позволяет ускорить процесс многочисленных трудоемких 
плановых расчетов, обеспечить их большую точность, добиться необходи­
мой последовательности и синхронности расчетов., производить перерасчет 
всех показателей плана при изменении цен, замене материалов и т .д .  • 

(что неизбежно в практике планирования), широко реализовать вариантное 
планирование и тем самым добиться оптимизации п л э н о е  производства.

В процессе выполнения плана и регулирования производства особое 
внимание должно уделяться контролю за уровнем качественных показате­
лей работы предприятия, таких, как затраты трудовых и материальных 
ресурсов на изготовление деталей; сборочных единиц и изделий. Поэтому 
комплекс калькуляционных задач, и в частности расчет нормативно-пла­
новых задач, в подсистеме технико-экономического планирования должен 
занимать важное место.

Разработка производственной программы является одним из этапов 
технико-экономического планирования. В условиях мелкосерийного и ин­
дивидуального производства она связана с необходимостью реализации 
заказ-нарядов на изготовление изделий. Поэтому правильное формирова­
ние портфеля заказов предприятия позволяет обеспечить ритмичную рабо­
ту цехов завода и без существенной перестройки производства выполнить 
плановые задания. ^

Решение в условиях АСУ задач технико-экономического планирования 
требует создания единой информационной базы и системы управления этой 
базой данных. Одним из методов создания единой информационной базы 
для решения задач АСУ машиностроительного завода является разработка 
калькуляционного подетально-операционного справочника, в котором объ­
единены массивы нормативно-справочной информации и некоторые расчетные



данные статей калькуляция. При последовательной обработке записан­
ных на магнитную ленту (MI) документов этого массива выполнятся 

. все необходимые расчеты только эа один просмотр МЛ, что значительно 
сокращает затраты машинного времени на операции с US и упрощает про­
граммирование задач, привязанных к единой информационной базе.

Рассмотренные в книге алгоритмы и программы формирования кальку­
ляционного подетально-операционного справочника ориентированы в ка­
честве примера на его использование при решении калькуляционных задач 
подсистемы технико-экономического планирования. При соответствующем 
расширении калькуляционный подетально-операционный справочник будет 
содержать всю нормативно-справочную информацию, необходимую для ре­
шения полного комгГда.кса задач АСУ машиностроительного завода. В опи­
санном варианте справочник может быть использован как информационная 
бава не только для технико-экономического планирования, но и для дру- 

. гих подсистем, например подсистемы бухгалтерского учета и отчетности.■ 
г Из множества 8адач, решаемых в АСУ машиностроительного завода,

подробно рассмотрены только вопросы постановки и программного обеспе­
чения применительно к ЭВМ "Минск-32* для упомянутых выше калькуляцнон- 

' ■ ных вадач в увязке с созданием единой информационной базы, а также 
для задачи формирования портфеля заказов (ПЗ). Эти задачи подсистемы 
технико-экономического планирования являются наиболее характерными для 
заводов с мелкосерийным и индивидуальным производством и требуют для 
своего решения системного подхода, реализация которого возможна на 
основе калькуляционного подетально-операционного справочника.

Практическая реализация задач АСУ в значительной степени зависитч 
от специфики конкретного машиностроительного предприятия. В данном 
случае в качестве примера реализации задач АСУ рассматривается Узлов- 
ский машиностроительный завод (предприятие с мелкосерийным и индиви­
дуальным производством).



Г Л А В A I
ФОРМИРОВАНИЕ ПОРТФЕЛЯ ЗАКАЗОВ И ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ 

ПРОГРАММ МАШИНОСТРОИТЕЛЬНОГО ЗАВОДА

§ I .  Особенности календарного планирования _  
на машиностроительных заводах с мелкосерийным 

I  индивидуальным производством

Предприятие с индивидуальным (единичным) производством характе­
ризуется тем, что его производственная програша соотоит из заказов, 
содержащих одно изделие, причем в процессе изготовления разные зака­
зы, если и объединяются, то только на уровне деталей и сборочных еди­
ниц широкой применяемости, а в остальных случаях выполняются раздель­
но. Мелкосерийное производство также может быть сведено к единичному.
В таком производстве заказ принимается на небольшую партию изделий, 
вся партия запускается сразу и в процессе производства не разделяется.

В рассматриваемом производстве предполагается частая сменяемость 
и частая замена изделий их модификациями даже в пределах одного пла­
нового периода. Одновременно не исключается наличие деталей и сбороч­
ных единиц широкой применяемости, изготовление которое носит черты се­
рийного производства. Однако основная масса сборочных единиц предпо­
лагается оригинальной.

В настоящее время имеются определенные тенденции к увеличению се­
рийности производства за счет специализации, кооперирования и т .д . Од­
нако, рассматриваемый тип мелкосерийного и единичного производства 
имеет значительный удельный в е с , и тенденции к увеличению серийности * 
не могут перевести в разряд крупносерийных предприятий судостроитель­
ные заводы, заводы,тяжелого машиностроения и другие.

Система календарного планирования на машиностроительном предприя­
тии имеет иерархическую структуру. На верхнем уровне планирования ре­
шается задача формирования производственной программы предприятия на 
основании портфеля заказов. Сформированная производственная программа 
служит исходной информацией для решения задачи среднего уровня -  
распределения производственной програмш по плановым периодам. Резуль­
таты решения задачи среднего уровня -  месячные календарные планы под­
разделения -  служат исходной информацией для решения многочисленных 
задач нижнего уровня, т .е .  задач календарного планирования работы це­
хов и участков.

Если считать, что критерии работы предприятия и отрасли согласо­
ваны, то решение задачи верхнего уровня должно в общих чертах совпа­
дать с решением задачи распределения плана отрасли по предприятиям.
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В условиях мелкосерийного и единичного позаказного производства 

вопрос постоянного анализа поступающих на завод заказов, и, как 
следствие этого, формирование оптимальной производственной програм­
мы приобретают особо важное значение. При обработке поступившего за­
каза принимают участие как технические,так и планово-экономические 
службы завода.Одной из целей технических служб завода, в частности 
конструкторской, является определение возможности изготовления ука­
занного в заказе изделия без существенной перестройки производства.

В приводимом ниже примере формирования ПЗ с помощью матриц 
условно-полных изделий основной номенклатуры продукции завода пре­
дусмотрена автоматизированная оценка этой возможности на основе тех­
нических характеристик заказываемых изделий. Кроме того, группиров­
ки, проводимые внутри получаемого массива, значительно облегчают про­
цесс привязки комплекса задач подсистемы технико-экономического пла­
нирования к условиям конкретного предприятия.

§ 2 . .Классификация и схема обработки заказ-нарядов
Рассматривая взаимосвязь формирования портфеля з аказов и про­

цесса производства, поступающие на завод^заказы можно классифици­
ровать но следующим признакам:-

-  вариантности производства изделий;
-  переменности состава.
Гие изделия, выпускаемые Узловским машиностроительным заводом^ 

можно разделить на следующие группы:
1. Подъемно-транспортное оборудование,
2 . Горно-шахтное оборудование.
3 . Велосипеды.
4 . Запчасти.
5 . Прочие.
К первой группе относятся козлоЕые и мостовые краны и конвейеры, 

ко второй группе -  очистные комплексы, к третьей группе -  детский 
велосипед, к пятой группе -  различные заказы, не входящие в основную 
номенклатуру го т о р о й  продукции завода. О учетом вышеуказанных призна­
ков все  изделия классифицируются следующим образом:

Ctj -  одновариантные с постоянным составом;
Of -  одноЕяриантные с переменным составом *,
Oj -  многовариаятные с постоянным составом;

-  многсвариантные с переменным составом.
Так, в условиях У з л о е с к о г о  машиностроительного завода к изделиям 

одновариантным с постоянным составом относятся козловые кр-птч и вело­
сипед детский, к изделиям одноварипнтным с переменным составом (состав



определяется заказчиком) -  конвейеры и запчасти, к изделиям много­
вариантным с постоянным составом, определяемым заводом-изготовителем,
-  комплексы и краны мостовые, к последней группе -  изделия, не вхо­
дящие в основную номенклатуру изделий завода.

Указанная классификация определяет организационные схемы форми­
рования портфеля заказов. Заказ-наряды должны также рассматриваться 
по имеющимся приоритетам (приоритет -  отметка на наряд-эаказе "спец­
заказ " или "пусковая стройка") и по срокам поставки указанных в них 
изделий.

ПЗ -  сводный документ, формируемый по мере поступления на за­
вод нарядов и заключения договоров и содержащий в себе информацию 
экономического и технического характера. Формированию * ПЗ предшест­
вует строго определенный перечень работ по подготовке и созданию 
исходной информации. у

Непосредственная работа по составлению ПЗ ‘ начинается с момен­
та поступления на гавод нарядов. Однако заявки на получение фондов 
на комплекту щ ее оборудование под поступащие наряды делаются- ваводокГ 
на основании так называемого проекта плана. Проект плана форми­
руется заводом в начале года, предшествующего плановому, и утверж­
дается Главком. '

Наряд на изготовление 8аводом изделий высылается Союзглавмашем, 
поступает в отдел сбыта ж содержит основные технико-экономические 
признаки изделия: I )  номер; 2) приоритет; 3) фондодержатель; 4 ) за­
казчик; 5) наименование изделия; 6) основные технические характеристи­
ки; 7) количество; 8) единицы измерения; 9) количество по строкам.

На краны, велосипеды и запчасти, кроме наряда, фондодержателя­
ми высылаются разнарядки, в которых перечислены заказчики, по зап­
частям -  необходимый перечень по номенклатуре кацдого заказа . '

Вместе с нарядом заводу высылается габаритный чертеж о запол- - 
неннымж заказчиком таблицами технических характеристик (на краны и 
комплексы), или опросный лист по форме СБ-58 (на ленточные конвей­
еры). При этом возможны два варианта: :

а ) технические характеристики, указанные в габаритном чертеже 
(опрооном л и сте), по своим параметрам соответствуют заводской гамме 
издели!;

б) технические характеристики по своим параметрам явно не со­
ответствуют заводской гамме изделий.

Следующим этапом обработки гаказ-наряда является издание при­
каза на проработку техдокументации и заключение договора (по кранам, 
комплексам и конвейерам) и пересылка габаритного чертежа (опросного
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листа) в специальный конструкторский отдел (СКО). При атом СКО 
может: . -

-  согласиться с конструкторскими параметрами габаритного черте­
жа (опросного л и ста); •

-  не согласиться с конструкторскими параметрами габаритного чер­
тежа (опросного ли ста);

В первом случае габаритный чертеж (опросный лист) остается в 
конструкторском отделе и является техническим документом, на основании 
которого предприятие приступает к производству донного изделия. Приказ 
на проработку техдокументации и заключение договора возвращается в о т - 

, дел сбита с отметкой номере формы, что является основанием для заклю­
чения договора.

В случаях явного несоответствия заводской гамме изделий или не­
согласия конструкторского отдела с техническими характеристиками габа­
ритный чертеж (опросный лист) направляют обратно заказчику, с сопроводи­
тельным письмом, в котором указывается причина возврата и номер габа­
ритного чертежа (опросного ли ста).

Таким образом, при существующей схеме обработки заказ-нарядов на 
заводе имеют место д е з  трудоемких этапа: предварительная обработка в 
отделе сбыта и конструкторская обработка в СКО. Автоматизация формиро­
вания портфеля заказов существенно уменьшает трудоемкость ручной обра­
ботки наряд-заказов в этих отделах.

§ 3 . Исходная информация душ формирования портфеля 
заказов и ее кодирование

Получив наряд с габаритным чертежом (опросным листом), отдел сбы­
та формирует промеруточный документ на каждый вид изделия, который на­
правляется в вычислительный центр предприятия для последующей обработ­
ки. Промежуточный документ должен содержать следу идие реквизиты:

1) для изделий типа (fy :
-  номер наряда;
-"номер заказа ;
-  срок поставки;

‘ • . -  количество;
2 ) для изделий типа Qg :

-  номер наряда; , .
-  номер ваказа;
-  срок поставки; * .
-  количество;
-  номенклатуру;



3) для изделий типа (jj  ;
-  номер наряда;
-  номер заказа;
-  срок поставки;
-  количество;
-  признак технологической смежности;
-  коды технических характеристик.

Для изделий группы количество и вид реквизитов определяются 
в каждом конкретном случае. Промелдгточные документы представляются в 
ИВЦ в виде приведенных ниже форм 1 ,2 ,3 ,4 .

УМЗ , Форма I
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УМЗ .• ~ Форма 4

Ведомость
поступления нарядов на конвейеры (аапчаоти)

. м .< . 
№

п.п.
Наименова­
ние изделия
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да

№ за ­
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Обо8нач. 
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I 2 3 h 5 6 7 8

' Нач. отдела сбыта
(Дата)

Кроме того , исходной информацией являются также матрицы условно- 
полных изделий. Вся указанная информация служит для формирования пред­
варительного массива портфеля заказов, в котором производится регистра­
ция всех заказов, поступающих на завод. '

После заключения договора с соответствующим заказчиком отдел сбы­
та завода направляет на ИВЦ документ, содержащий следующие реквизиты:



1) номер заказа;
2) номер договора;
3) срок поставки по договору;
4) количество;
б) цену за I  шт. .
Этот документ является одинаковым для всех типов изделий и 

представляется в виде формы 5.
"‘"""У.ч.л' *     у.,* / V-li' ••---- ---------

УМЗ Форма 5
(для ИВЦ)

Ведомость 
поступления договоров

N°
т п .

Наименование
изделия

te дого­
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Срок по­
ставки по 
договору

fe за ­
каза

Количество 
по договору

Цена,
руб.

I 2 3 4 5 6 7

;

Нач. отдела сбыта 
(Дата)

После проработки заказ-нарядов из конструкторского отдела по­
ступает документ, содержащий следующие реквизиты:

1) номер заказа;
2) номер чертежа.
При снятии заказа с производства он изымается из массива ПЗ . 

Исходной информацией для этого служат те же промежуточные документы,, 
которые должны содержать следующие реквизиты:

1) номер наряда; ____
2) номер заказа (для изделий типа CtJ t Gg).
Для изделий типаd g кроме этих реквизитов, указывается со­

став заказа в обозначениях сборочных единил (форма 4 ) .
При поступлении каких-либо изменений на заказы, зарегистрирован­

ные в предварительном портфеле заказоЕ, составляются корректировочные 
ведомости по формам 1 ,2 ,3 ,4  , которые. должны содержать, как и для слу­
чая первоначальной записи, все исходные реквизиты. В случае поступле­
ния изменений ка заказы, включенные в окончательный портфель ягчкяг^ог,



также составляется корректировочная ведомость (по формам 1 ,2 ,3 ,4 ) .  
Каждая строка в корректировочных ведомостях должна содержать све­
дения для корректируемого заказа из соответствующей входной формы.

При помещении в предварительный или окончательный массив порт­
феля заказов пропущенных или директивно включаемых заказов исходная 
информация также готовится согласно содержанию соответствующих вход­
ных форм.

Все реквизиты,, участвующие в формировании массива П3# кодируют­
ся по нижеприведенной схеме..

Номер наряда имеет следующую структуру: 
00 О ООО

Порядковый'номер пойддцрнвя нарядаI 
I
I Год изготовления

Шифр аавода-изготовителя

Нсмер эаказа имеет структуру:

00
Т

От 0 т
1 
I

от о
т

ООО
т
I
I
I
I
I
I

0 о 
Т  Т
1 I
1 I 
I I

0 
г
1 Признак приорит.

Признак серийности 

Исполнение

Порядковый регистр.номер 

Год изготовления______________

I Вид изделия

I Подгруппа

t lE H S L
Подкяасс

Класс'

Первые шесть разрядов включают в себя шифры всей номенклатуры 
изделий, выпускаемых на заводе, и разработаны согласно Всесоюзному’ 
классификатору группировок общеотраслевого классификатора продукции 
(ВКГОКП). УП разряд отводится под последнюю цифру, характеризующую 
гол изготовления изделия. УШ, IX Д  разряды -  под порядковый регистра-



щонный номер, который аатем проставляется на готовом изделии и на 
5го паспорте. Этот регистрационный номер относятся к еиду ВГКОКП по 
году, указанному в УП разряде. J • ич

XI разряд характеризует исполнение:
0 -  нормальное;
1 -  экспортное; '
2 -  тропическое.
ХП разряд характеризует признак серийности:
0 -  изделие единичное;
1 -  изделие серийное.
ХЛ1 разряд характеризует признак приоритета:
1 -  заказ с отметкой "спецзаказ";
2 -  заказ с отметкой "пусковая стройка";
3 -  заказ без отметки.
Срок поставки по наряду (идентичен с обозначением срока постав­

ки по договору) имеет структуру
• -0 0  — - — -------------  — ■ ' ГТ

т т т . ■ I . - { ■ ■■
• 1 ! Год поставки • • iI I  ------- 3 ......... ........ ..
J ! Квартал______________  . f

№

Под реквизит "количество” отводится шесть десятичных разрядов, 
под реквизит "цена" -  шесть десятичных разрядов под целую часть и 'два _ 
разряда -  под дробну ю.Номёр^ертёжа записывается девятыГсимволами. Но- 
менклатура для изделий типа записывается в следующем виде: обозна­
чение детали сборочной единицы -  пятнадцать символов, количество -  • 
шесть десятичных цифр, номер договора записывается шестью символами..

§ 4 . Организационная схема решения задачи

Заполненные в отделе сбыта документы -  ведомости поступления на­
рядов -  передаются на вычислительный центр для обработки. На ВЦ данные 
документов по соответствующим схемам перфорации переносятся на перфо­
карты, и затем реквизиты фиксируются блоком первичной регистрации за­
казов в массиве ППЗ . В атом блоке определяется вид изделия, и для 
иэделий типа данные ведомости переносятся в окончательный массив 
ПЗ , * 1 0  Ш поступают в соответствующие службы завода необходимые до­
кументы или их условные обозначения. Для изделий вида

Месяц в году



их регистрации в ППЗ производится поиск и выработка их состава в 
матрицах условно-полных изделий. В случае полной выборки конструк­
торской спецификации этот заказ регистрируется в окончательном масси­
ве ПЗ и необходимые данные, как и для и зд е л и я ^ , направляются в 
производство. В случаях неполной выборки или отсутствия данного сост£ 
ва в матрице условно-полного изделия техдокументация направляется в 
конструкторский отдел, где она проходит соответствующую обработку. П] 
согласии СКО с заказом в ВЦ направляются скорректированные матрицы 
условно-полных изделий и сообщения о выдаче в производство необходи­
мых сведений, что служит основанием для регистрации заказа в массиве 
ПЗ . В случае отказа заказчика от предлагаемых вариантов изготовление 
изделий никакие сведения на ВЦ не поступают и заказ в массиве ПЗ не 
регистрируется.

При окончательной регистрации заказа в ПЗ' в отдел сбыта посту­
пает сообщение, которое является основанием для заключения договора.

После заключения договора из отдела сбыта в ИВЦ поступает сооб­
щение с реквизитами экономического характера, которые переносятся в 
документ массива ПЗ , характеризующий данный заказ.

Таким образом, формирование документов массива ПЗ проходит в~ 
два этапа: занесение в документы ПЗ реквизитов наряда и габаритного 
чертежа (опросного листа) и пополнение его реквизитами, снимающимися 
с договора. Эти этапы могут выполняться через 2 - 3  месяца.

После сдачи готовой продукции на склад согласно актам происходи1] 
изъятие из массива ПЗ соответствующего заказа.

Организационная схема решения задачи представлена на рис. I .

§ 5 . Принципы формирования выходного массива 
и выходные документы

Структуры" предварительного массива ППЗ и окончательного ПЗ иде! 
тичны и отличаются только содержанием документов. Поэтому все сказан­
ное в дальнейшем о массиве ПЗ будет относиться и к массиву ППЗ.

Массив ПЗ организуется на магнитной ленте в виде отдельного мас- 
.си ва , внутри которого согласно ВКГОКП производятся группировки по 
классам, подклассам, группам, подгруппам и видлм изделий, а также по 
приоритету и сроку поставки. Таким образом, этот массив можно предел 
вить в виде отдельных подмассивов согласно основным группам изделий 
из номенклатуры готовой продукции. Каждый подмассив состоит из четы­
рех групп, определяемых кварталом поставки. Каждая группа состоит и; 
подгрупп, определяемым сроком поставки внутри квартала. В каждой пс 
группе документы родмассива располагаются в строгой последовательное!



- I 5 -  • :
определяемой видом изделия, приоритетом и сроком поставки. На Уэ- 
ловском машиностроительном заЕоде массив ПЗ можно представить сле­
ду гадами подмассивами:

-  "Краны" (оборудование ПТО);
-  "Конвейеры" (оборудование ПТО); t
-  "Комплексы" (оборудование ПТО)]
-  "Велосипед" (изделия автомобильной промышленности);
-  "Запчасти";
-  "Прочие"

С и м  rOTOJOl
ороуцщи

ага | врапмжтао |
Ц»Х O n “ я а г -

• ■ М П • п а и U W Ч* д а  л.

т
. ''Уф

‘ vWv

Жг.-Ы'

, *т («оркЗ)

упяор» W?A-r-i

Рис. I .  Организационная схема ревения 
задачи формирования портфеля заказов

Общая структура подмассивов одинакова для всех  изделий и приве­
дена на рис. 2 .

Принципиальная схема группировки’документов внутри каадой груп­
пы для каждого вида изделий изображена на рис. 3 , где цифрами обозна­
чен порядок расположения документов в группе.
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Имедая е яефжксяроваяюш срокам по­
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Р ис.2 . Общая структура подмассивов 
v портфеля заказов

Р и с.З . Принцшшальная схема группировки документов



Структура группы для каадого подмассива представлена на р и с .' 
Порядок расположения в»и*ов изделий внутри группы определяете ’ 

cnocc-lott группировок при математическом обеспечении -задачи и не • 
ет существенного значения.

I
1

ш а х  вив Av е прмрттси е фккссромшан 
1 •г'Ч» состава ■ I ме«ш  j- r o  киртэт

2
Kitt и *  вив Ai J  врторвтгта с -t икс хр ом ом  
срока) поставят *  I м еж е j-ro  i i j -тала

3 11аде<в« I  . "  Ai е г loprreroi с фиовромаш 
срогги поетивп вс <>• w -япе ъ -t-ofctijjvn.ia

1 t 1 Изведя» вив М Ом прворвтста р «шсироишм
1 , ~t>. * Z?“rLSTT ЬС MCP3I >-ГО кы: 7JM

5
В н и к  виа А; с прворвтмш е фповровммш , 
ероясш joctbbkb 1  э-ц кееяря ,*-го кмгтеня |

Q

6
Ивяиве г * и  А, 6*» праорггетве ^ю гсвромат 
срост подтип в Э-« нкя ;* 1- гс гаартала

7 Яиелве в х а  A i с opeoprtet* е вс£яжсарйммш 
м*сюе« постава (-го  квартала

в
Ммвдо выа Ai бе» орморатета о ва^отв^овмшJ
авсяыв поставив j-ro  квартала J

9
Иэвадае вжяе А* е ваНхсвровавшш ивартвло*
ПООТВВО

j • I ♦ i - i  ♦,**

Рис.4 . Структура группы

Кроьс вышеуказанных группировок, производится также группировка 
по признаку технологической смежности.

Документы подмассивов по дайне в содержание различаются только 
реквиаите.ди, характеризующими технические характеристики изделия, к о - 
то p ie  для изделий вида Л  ̂  могут представлять набор деталей и сбороч­
ных единиц. Поэто»цу документы, характеризуемте конвейера, запчасти иг 
прочее, могут иметь переменную длину, по остальным ивделияы ялина до­
кументов постоянна,

В качестве выходных документов на устройстве широкой печати 
распечатываются выдаваемые по требованию форш 5,характеризупцио 
составы массивов ППЗ и ПЗ. ,

Вид выходных форм приводится ниже.



ИВЦ УМЗ __ _  ;-. г. ..  ' Форма I  вых.
— -----  •* Ведомость''.' ’

;У
поступления заквэов на месяц '  года

1а имь но­
ва ние 
пэделия

Признак
техр.
смежнос­
ти

Ноиер
наряда

Номер Срок 
38K888 'пост.

' - 1

Колич. It чер­
тежа

. . • {'Ч ;

С ост.8а- Техн.
харак
те-
рист.

jooS-
качен.

И>-
лич.

I .  J » .
6 7 8 9 10

Щ -,:
■ . 4 ’ . . %£

Дата расчета

ИВЦ УМЗ
Ведомость 

поступления договоров нг

Нач. ИВЦ ;
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ИВЦ УМЗ Форма h вых.

Ведомость заказог, 
принятых к производству на__________ месяц_______года

№
п.п.

Наимено­
вание

Номер
наряде

Номер
звказа

Номер
дого­
воре

Колич. 
по до- ■ 
говору

Срок по­
ставки по 
договору

Су.'ма
поставки,

руб.

I 2 3 4 5 6 7 8

Дата ргсчета ’ Нач* ИВЦ
Оператор ИЬЦ

Кроме того, основной выходной информацией явля< : ся сформирован­
ный на МЛ массив ПЗ, который содержит входные данные для задача "Фор­
мирование производственной программы предприятии в разрезе квартала, 
год а .м еащ а", а также доя задач по учету и реализации готовой продук­
ции.

Массив ППЗ обычно сиг?жет основой для ана'.йэй поступапцих яа за ­
вод заказов, а  также может быть использован для перспективного ш гн в - 
рования.

§ 6. Блок-схема программного̂  обеспечения задачи 
"формирования ьортфеля заказов'1

Программное обеспечение задачи "Формирование ПЗ" представляв* 
о о й  пакет программ, х р а н я т с я  на системной МЛ.

При программирование задачи был использован модульный принцип* 
при котором задача представдяетгч в виде ряда связанных между собой 
модулей.

Управление комплексом программ осуществляется злравлявдей про»- 
грашой УПРАВ в соотЕетствки со схекой, приведенной на рио. 5,

В зависимости от ответа оператора о системной магнитной л е н т  
вызывается требуемая прогрзд?'?, реализуйся" очереди.эй шаг решение з а ­
дачи, осуществляется переход к дыполнедью того или *. юго этапа* реше­
ния задачи в зависимости от анализа результатов предыдущего шр^а,осу­
ществляется остановка вычислительного процеоса в указанном пользошатда- 
лем месте. На ищущую мапинк* выдаются сообщения о ходе вычмелитеиб- 
ного процеоса и управяяпцие сообщения,оператор.
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Программа ФОРМИ формирует ПЗ, обрабатывая массив ППЗ и массив 
заключенные с заказчиками договоров. Сообщения об ошибках в'массиве 
договоров выдаются на УПЧ. ' > ^

Исключение принятых к производству заказов из ППЗ осуществляется 
программой АННУЛ. ^

Дозапись в ПЗ и ППЗ вновъ поступивших заказов осуществляется про- 
х’раммами ДЗПЗ и ДЗППЗ.

Программы КОРПП и КОРПЗ вносят изменения в ППЗ и ПЗ согласно мао- 
сивам корректур. ( •

Программы печати ПЧЗАК, ПЧДОГ, ПЧПЗ, ПЧППЗ выдают на УПЧ ведомость 
поступления заказов, ведомость заключенных с заказчиками договоров, ве­
домость заказов , принятых к производству, регистрационную ведомость за­
казов.

Ввод с перфокарт таких масоивов, как "зарегистрированные заказы", 
"заключенные договора", "корректура ППЗ", а также контроль, компоновка 
и запись на МЯ массивов ППЗ и ДОГ (заключенные с заказчиком договора) 
осуществляюгся стандартной программой ВВОДК.

Корректура к ПЗ вводится с перфоленты и контролируется, компонует­
ся и записывается на МЛ стандартной программой ВВОДЯ. '

Програмш сортировки массивов на магнитных лентах загружают стан­
дартную программу МСОРТ, запрашивают имена лент с исходным массивом П 
для ваписи копии упорядоченного массива, а также содержат параметры, 
необходимые для работы программы МСОРТ. К этим программам относятся:

CPTI -  сортировка ППЗ по номеру заказа ; ,, >.
СРТ2 -  сортировка массива договоров по номеру заказа;

SORT-? -  сортировка ПЗ по номеру заказа и сроку поставки по дого-

В°РГ» „
J 0 R T 4  -  сортировка ППЗ по номеру заказа и сроку поставки по на- ’ 

ряду;
i  S0KX5 -  сортировка ПЗ по номеру заказа.

§ 7 .  Принципы формирования производственной . 1 "  '
Л ,- программы предприятия

Формирование производственной программы предприятия является од­
ной ив наиболее изученных задач в системе планирования основного произ­
водства. В ее постановке совершенно не учитывается такой фактор, как 
технология изготовления изделий, поэтому она приводится к относитель­
но нетрудоемким вычислительным схемам линейного программирования.

Общие положения формирования производственной программы и ее 
распределения по плановым периодам сводятся к следующему.



Формирование производственной программы предприятия осуществля­
емся на ооновании ПЗ. Обычно предприятие з а д о т о  до начала следующего 
планового периода имее. набор заказов,который обеспечивает, а часто 
превышает объем производственной программы.

"  " С  точки зрения предприятия заказы можно разделить на более вы­
годные и менее выидные. Завод получает заказы на изделия ухе вьщуо- 
кав^иеся ранее и совершенно новые, на изделия с бо.тьлим числом типо­
вых деталей и уникальные.

Задачи форм:.рованил производственной програнаы предприятия заклю­
чается в выборе таких ааказов, которые обеспечат достижение заданно­
го уровня техник о- i  юномических показателей работы предприятия.

Доя многих предприятий машиностроения но только объем; но и но­
менклатура выпускаемой продукции, т .о .  производственная программа, . 
устанавливается вы:1 эстоящным организациями. Эта производственная про­
грамма базируется больше а а потребностях заказчиков, чем на реальиых 
возможноотях предприятия, а она обычно формируется то объемным пока­
зателям предыдущэЙ работы. После получены такой программы предприя­
тие отправляет в выстзстоящую организацию возражения и предложения по 
ее иамеленню.' В таком процессе стандартная процедура построения опти­
мально? производственной программы предприятия может бы^ь очень по-. 
леаноЙ. Кроме того , на ряде предприятий не веч номенклатура планирует- 
сь сверху, некоторые объьмы производства формируются по у смотрению 
завода. .

Общая схема различных внономико-математических моделей формиро­
вания производственной программ предприятия обычно принимается сле­
дующей. р

В качестве переменных Jtc рассматриваются количества изделий , 
t  -г о  наименования» и  I , 2 , 3 , . . . , / j ri , где т  -  число видов про­

екции, выпускаемых предприятием. Ограничения задачг обы до соотоят 
из нескольких групп. .д

t.
I .  Ограничения, накладываемое на выпуск изделий

 Эти ограничения могут быть ос'ьемные м и  ут~^яю,л^гияпт на выпуск
изделий каждого вйдаГ

Объемные ограничения устанавливают верхнюю и нигаюю границы 
суммарного ччела запланированных к выпуску за .год изделий.

И Г * & Х ( * М .  T i i .

У?•
/'



Ограничения на выпуск изделий £  -го  вида устанавливал? верх- 
ние Jt/'j*. и ниюше Щ  границы годового плана в натуральном выражении:

A/j- может являться также общим числом изделий i  -г о  вида, на 
которые поступили заказы.

Иногда ассортимент выпускаемой продукции включает различные мо­
дификации. В этом изучав добавляются соответствуюцие ограничения, ко­
торые по структуре повторяют ограничения ( 2 ) .

2 . Ограничения по технико-экономическим показателям

, При формировании производственной программы объемные технико- 
экономические показатели работы предприятия должны оптимизироваться. 
Для ликвидации много экстремальности задачи эта оптимизация -обычно вы­
ражается в том, что устанавливается ^ «-ур овен ь р -г о  показателя, 
который должен быть доотигнут. Тогда ограничения по технико-экономи­
ческим показателям г^лучатся в виде

• * i j ^  О )
где С ? -  р  -  технико-экономическая характеристика I  -г о  изделия. 

Тек, ограничение на товарный выпуск продукции запишется

v  % ~ Р & * Т >  Ил)
  ̂  1*1        >

ь.

где Pi -  оптовая цена одного изделия 'i -г о  типа; 
' Р  -  плановый годовой тоззерннй выпуск.

3 . Ограничения по ресурсам

Если Т ц -  трудоемкость ог^асотки ода<-го изделия С гго  типа 
на У -м  виде оборудования < j   ̂ 1 ,2 , . , . ,/ г  ) , p j -  действительный 
фонд времени работы у'-йгруппы ?-боуу дотекая, ?с г р е ^ , истраченное 
кпждим видом оборудования на вь’ЬчЧгТЬ'.пс ; -j.-'.-ioi; хфограмш, не должно 

“ превышать фонда времени работы с(отвэтствупцего оборудования.

, р г</ *i*Pi   «в).
I —/

Иногда ограничения'поПресурсам~име0г более сложный вид. Если 
имеется возможность увеличить фонд времени работы j  - г о  оборудова­
ния за счет установки дополнительно U>(’ единиц оборудования о дей­
ствительным фондом времени работы каждой единицы О/ , то ограниче­
ния (5 )  для этих видов оборудования запишутся в виде

(6)



В в том случае члсло едшшц дополнительного оборудования, входит 
в число переменных и на них устанавливаются ограничения сверху. Число 
дополнительных единиц оборудования лимитируется:  ̂ _  , ,{

-  либо возможностями приобретения 4: tUj t (7У

- t либо наличием производственных площадей

9 * 0 ' ^ ' * ,  (в )J  ■ • ' * 1V
где S .  -  свободная производственная площадь~~ t  ^TO*"uexaf

j . -  площадь, необходимая для установки единицы оборудования в 
J  I  -  м цехе. №

В качестве целевой функции может быть использована оптимизация 
одного из технико-экономических показателей. Для этого достаточно 
ввести переменную r  f у  , которая является уровнем достиже-

Ъ n « * i  * * Л *  -ния оптимизируемого г  - го показателя в сформированной производствен­
ной программе, и минимизировать или максимизировать целевую функцию

? л ш у .  ,  Щ  1

Очень часто при постановке 8 а дачи формирования производственной 
программы бывает трудно решить, какие из технико-экономических показа­
телей "желательно оптимизировать.

'■h Решение такой многоэкстремалъной задачи обычно осуществляется по 
следующей методике: ^

а) делается попытка оценить значимость каждого критерия; для
этого'.вводятся некоторые весовые коэффициент qU" и вырабатывается _
синтетический критерий, например в виде линейной формы - 2 2  0(р^р  } 
где С/p  указывают на вклад, который каадий технико-экономический по­
казатель вносит в общий критерий; 1 ,

б) решается задача оптимизации одного технико-экономического по­
казателя, например j( t t аатем разрешается некоторое отклонение^ от 
оптимального значения ^  , и в  рамках этого отклонения £ i -j$ 
решается задача оптимизации критерия и т . д . ; * " \

в ) находится одно из решений, в котором ни один из технико-эко­
номических показателей не может быть улучшен без ухудшшля значения ■ 
другого показателя, и это решение выбирается в качестве оптимального.
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ИНФОРМАЦИОННОЕ ОБЕСПЕЧЕНИЕ ШЬШЯЦИСННЫХ ЙАДАЧ
• ПОДСИСТИОД ТЕШШ-ЭКОНОМИЧЕСКОГО ПЛАНИРОВАНИЯ

МАШИНОСТРОИТЕЛЬНОГО ЗАВОДА

 ̂ I .  Характеристика калькуляционных задач подсиотемы 
технико-эконом^ веского планирования

Подсистема телнико-эконимического планирования вклш ает комплекс 
8 а дач калъкуг w o h h o : о характера, свя зан н а с обработкой массивов нор­
мативно-справочной информации. К этим задачам, в частности, относятся 
расчет нормативно-плановых калькуляций на изделия, сборочные единицы 
и детали, расчет оптовых цен и формирование расшифровок трудовых и ма­
териальных затрат на изделие, расчет глаповой прибыли. Их решение свя­
зано с расчетом отдельных затрат и определенной 1руппировкой этих 
затрат.

Все названные задачи используют в качестве исходных данных мас­
сивы яооматжвно-справочной информации, причем ряд подготовительных 
опера)гиЙ птш обработка массивов одинаков. К ним относятся расчет стои­
мости основных материалов на детали, вклкная чугунное и стальное 
литьо, расчет заработной платы на доталеоперацию, расчет стоимости 
вспомогательных материалов на деталеенерацию и ряд других расчетов и 
bh6ojx>k . Денале для расчетов содержатся в исходных массивах норкатив- 
яо-справочной информации; вклкяаодих пооперационные трудовые нормати­
вы Т , норш расхода, основных и вспомогательных материалов М, пере­
чень покупных комплектующих изделий МГШ, номенклатуру-ценник на оырье, 
материалы и комплекту щи е Q, перечень наименований изделий СЛ, а 
также и~ некоторые условно-постолнные плановое коэффициенты.

Это предопределяет необходимость создания единой информационной 
базы как до- всего комплекса калькуляционных задач, так и доя осталь­
ных задач подсистемы технико-экономического' дланироваяшь

В качестве единой информаций,лой базы может служить калькуляцион­
ные поде тал: но-операционный справочник (КГСОС), содержащий в себе, кро­
ме затрат на каадую деталеоперашго в разрезе статей калькуляции, такие 
справочные данные, как весовые харакгеристикг деталей и затраты на 
деталеоперацию в нормо-часох (трудоемкость изготовления). Прл втом 
обеслечивается рациональный подход к использованию норьлтивио-спра- 
вочной информациг о трудовнх и нормативных затратах и разработка 6о- > 
лэе простого программного обеспечения для звдач калькул/г^юнного ха­
рактера. *
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§ 2 . Исходная информация для решения калькуляционных 
задач и принципы формирования калькуляционного 

подетально-операционного справочника и

В соответствии с принятыми на Узловоком машиностроительном заво­
де содержанием и структурой нормативно-справочной информации исходны­
ми данными для информационного ^обеспечения комплекса калькуляционных 
задач служат следувдие массивы:

-  трудовые пооперационные нормативы; ; ;
-  норми раоходв материалов; с ■
-  номенклатура-ценник на сырье, материалы и комплектующиеу
-  наименования изделий; г,- у
-  плановые* постоянные величины; ^,v 1 * ^
-  прямая конструкторская применяемость на конкретные изделия.
Дня калькуляционных задач используются маосивы Т , М, Ц, МСБ, СЛ,:

П, а также производный массив покупных изделий (ШИ).
Все массивы, кроме-И, подготавливаются на перфокартах, а затем 

^записываются на МЛ. ^ '' v
Так, макет перфорации документов маосива Т содержит следующие 

реквизиты: номер макета, номер цеха, признак запчасти, обозначение 
детали, группу стоимости, номер участка, номер оперррж, шифр обору­
дования, коэффициент штучного времени,'количество рабочих, шифр про­
фессии, разряд, тарифную сетку, вид норм, единицу нормирования, тру­
доемкость подготомгаольно-зоклкяительных операций, расценку подгото-. 
вительно-заключительных операций,штучную трудоемкость, штучную раоценку, 
количество деталей из заготовки, пропуск. v ^

В массиве М содержатся два типа документов, характеризующих рас­
ход основных и вспомогательных материалов на детали, сборочные едини­
цы. Этот массив может задаваться также в укрупненном виде, т .е .  его 
документы могут содержать данные о расходе материалов на сборочные 
единицы в целом. • >j _ р ___

Массив П СОСТОИТ ИЗ УСЛОВНО-ПОСТОЯННЫХ величин 
которые перфорируются на перфоленту (см .1 § I I ) .  4.

Структура записей массивов и машинные документы приведены на 
рис. 6 ,7 ,8 ,9 ,1 0 .  '•

Массив Т упорядочен по возрастанию шифра детали (ЩД) и внутри каж­
дого ЩД -  по шифру операции.^ Трудовые массивы для видов изделий при­
менительно к рассматриваемому заводу записываются на одной магнитной 
ленте. Массив М упорядочен по возрастанию шифра детали, шифра материа­
ла и шифра операции, массив Ц -  по возрастанию обозначения материала. 
Массивы СЛ и МНИ упорядочены по’ возрастанию шифра детали.

о
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Принятая на заводах с мелкосерийным а единичным производством
система подготовки нормативно-справочной информации на отдельны вид 
изделий не псзволяет создать единый непрерывный справочный массив.*Поэ­
тому в програшах, реализующих отдельные задачи, необходимо распозна­
вать вид изделия и требовать установки справочного массива1* определенно­
го вида, что в некоторой степени является недостатком рассматриваемой 
единой информационной'бас. 1 , Однако, :системный подход в использовании 
исходной информации при этом сохраняется. '

Все исходные массивы долгой выдаваться на обработку сформирован­
ными на Ш отдельно на каждое условно-полное изделие . Состав и структур 

■ра"массивов должны бы:’Ь варанее проверены и не должны содержать гру- 
бнх о п б о к л  Структуры мавиыных документов долж̂ ы̂ быть жестко опреде­
лены и не должны подлежать изменена. П п  изменениях в структурах ма­
линных документов глл в сод&ржачии отдзльных реквизитов программное 
обеспечение единой информационной базы в виде калькуляционного поде- 
тальяо-оиврациоиного справочника потребует значительной коррекчщювки.

' • > >Д > * __( * '

"!V ;? •
. . .  - й | ' € Й

• г- «. • ,;>> > V„l Г : '  7 ; •_ . S ,Л. > ' _'■



На первом этапе КПОС обрабатывается массив норм расхода основ­
ных и вспомогательных материалов. При этом используется массив Ц и 
некоторые плановые постоянные. Этот отаа является достаточно сложным 
и з-за  больших размеров массивов и необходимости логической проработки 
каждого док^ юнта массива М. В результате расчетов формируется первая 
версия КПСС, содержащая материальные затрата в стоимостном выражении 
на изготовление деталей и весовые характеристики. Кроме этого, рас­
считывается собственные стоимостные затраты на основные и вспомога­
тельные материалы при изготовлены сборочных единиц. Все затраты на 
основные материалы относятся к первой операции технологического марш­
рута изготовления деталей и сборочных единиц, а затраты на вспомога­
тельные маг эриалы -  к тем технологическим операциям, на которых они 
расходуются. В зависимости от вида заготовки, кроме стоимостей мате­
риалов, могут быть рассчитаны сиимостные выражения топлива и энергии 
ка техноло'тгческие нуады, а также плановый брак производства 1фи из­
готовлении литья. ЕЬли технологическим маршрутом предусмотрены опера­
ции, ъыполняпртеся в термогальваническом цехе, то рассчитываются так­
же дополнительные затрать на энергию.

На следующем этапе производила обработка массжьй Т , из которо­
го извлекаются г'шные о трудозатратах на каж^ю деталеоперацию, рас-



считываются заработная плата и с помощью условно-постоянных величин -  
ряд косвенных элементов калькуляции. При этом формируется вторая вер­
сия КПОС, содержащая все  собственные затраты на изготовление деталей 
и сборочных единиц. Структура второй версии эквивалентна структуре 
массива Т, причем количество документов КПСС строго совпадает с коли­
чеством документов массива Т. Предполагается, что массив Т не содержит 
лишних операций и его структура и содержание наиболее тщательно прове­
рены перед выдачей его на обработку.

Третий этап в формировании КПОС заключается в обработке масси­
ва покупнчх комплектующих изделий и пополнения второй версии КПОС *• 
документами, содержащими рассчитанные значения стоимостей покупных 
комплектующих изделий. Предполагается, что “покупными комплекту щимж 
изделиями считаются т е , которые не проходят ‘никакой предварительной 
обработки перед передачей их на сборку. Дня расчета их стоимостей, 
кроме исходного массива покупных комплекту г  тих изделий, используются 
массив Ц, и некоторые условно-постоянные плановые величины. '

На четвертом этапе в документы последней версии КПОС вносятся 
наименования каждой детали и сборочной единицы из массива наименова­
ний изделий. Одновременно окончательно формируется массив КПОС, т .е .  
упорядочивался его структура и содержание, формируются имена масси­
ва и МЛ. *.

Организационной схемой (рис. I I )  предусматривается разделение 
каждого этапа на самостоятельные часги с фиксацией каадоЙ в е р е е  • .
КПОС на МЛ.



Обработка массива норм рас­
хода ” атериалов на условно- 
полное нзгелие одного вида I Обработка массива трудо­
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Кроме сформированного на МЛ массива КПОС, организационная схе­
ма предусматривает такие его распечатку на устройстве печати.

Одновременно о формированием КПОС производится подготовка бедо­
вого массива собственных затрат МСЗ для подключения блоков расчета 
калькуляции не* конкретные изделия. Причем сам массив КПОС служит 
исходным для решения различных калькуляционных вадвч. ’

Работа по формиро?чнию КПОС производится опин рае на условно- 
полное изделие. Уоловно-потшое изделие содержит вею номенклатуру де­
талей и сборочных единиц, содержащихся л конкретных М8делиях, отне­
сенных к определенному i-иду. Таким обраяом, по каждому "онкретному 
изделию можно произвести калькуляционные расчеты, используя в качест­
ве исходной информации вместо исходных но рма т \ :в но-с прав очных масси­
вов только два подмассива КПОС и конкретный массив состава изделия.

В случае изменен^ в сгдержании и,значениях нормативно-справоч­
ной информации массив КПОС должен быть откорректирован или весь  рас­
чет повторен заново. ^  -Я' . '■

§ 3 . Структуры и в*л  калькуляционного TV 
, снраьочника

Выходным документом системы информационного обеспечения явля- 
ется КПОС,сформированный на МЛ и расиечатаиньЛ на АЦПУ. В связи с '" '^  
тем, что в условиях рассматриваемого завода действует система под­
готовки нормативно-справочной информации на каящый вид изделия, к о -, 
торых на з гводе шесть, то выходных документов, сформированных на 
МЯ и распечатанных на АЦПУ, будет также шесть. Каждый к/TOC имеет v
имя, закрепленное за соответствующим видом: 7 "

-  велосипед -  мессия КП0С1; ^
-  ГИЮ -  массив КПОСГ; . r ..V1*’
-  козловые краны -  массив КПОСЗ; .* ' ?■
-  конвейеры -  массив КП0С4;  ̂ 7  ^
-  грейферы -  массив КПСС5; #
-  мостовье краны -  массив 1Ш0С6.   . ,
КПОС представляет собой набор групп документов. Ко-

личеотЕо этих rpvr I определяется номенклатурой деталей и 
сборочных единиц условно-полного изделия определенного ви­
да. Размер группы документов на каадую деталь или сборочную 
едлницу определяется колгчеством операгпЧ, выполняемых д о  полного 
изготовления детали, сборочной единицы. Документы одной группы обя­
зательно имеют одинаковый реквизит (М ). В первом документе группы 
помещаются рассчитанные значения стоимостей основных материков в

Я



зависимости от вида эьготовки, нормы расхода и т .д . ,  а такие значе­
ния стоимости вспомогательных материалов, заработной платы на пер­
вую опэрацию и ее производных (расхода на эксплуатацию и содержите 
оборудования и цеховые р а с х о д ) . В последу ките документы группы за­
носятся значения стоимостей вспомогательных материалов'на операцию; 
зарплата на операцию и т д . Причем, если вспомогательные материалы 
на оперении не используются, то в документ заносятся только трудовые 
затраты.

В м«сс*^е KLOC наргду с группами документов, характеризующих 
затраты на собственное производство, находятся отдельные документы, 
характеризующие покупные изделия, которые на заводе не подвергаются 
никакой обработке, но входят в соотав услопо-полного изделия.

ЧПОС упорядочен по возрастанию шифра детали, а внутри группы 
локу*внтов.одного шифра детали -  по возрастанию номера операции.

Структура машинного документа КПОС приведена на j.hc. 12.

§ 4.' Процедуры расчетов при формировании 
калькуляционного спраючника

При решении кч тькуляшюнннх задач производится определенная 
группировка затаит на производство одного изделия (детали или узла) 
по отдельным статьям расходов, а также расчет реличин, используемых 
для соотвстствуодих анализов. При создании калькуляционного поде- 
^ ' . .  _5ю справочника осуществляется расчет р рублях сле­
ду щих статей калькуляции: '

-  стоимос'ж’ь покупных полу(рабрикатов;
-  стоимость основных мг.тер^элов;
-  сгопмоото яомш1екг,ущих изделий;
-  стоимость вспомогательных материалов;
-  стоимость топлива на технологические нужны;
-  стоимость энергии на технологические нужды;
-  основная заработная ш п та;
-  расходы на содержание и эксплуатацию оборудования;
-  цеховые расходы;
-  потери от брака.
Кроме перечисленных калькуляционных статей, в КПОС помещаются 

следупцче справочные данные
- черный вес - $  ч е р н  кг;
- чиотый вес -- S e t t e r  '  ^
-  норма расхода, кг;
-  трудоемкость, нормо-ч.
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Эти данные выбираются вс соо- ветотвуюащх документов массивов 
М ж Т.

По способам определения калькуляционные статьи делятся не две 
группы:

-  статьи расходов, определяемые по нормативам;
-  статьи расходов, определяемые по установленным плановым про­

центам;
Расчет статей калькуляции пригодится в разрезе деталеопвраш^т.
К статье "основные материалы" относится стоимость материалов 

для ив!\ говлення детали. Их стоимость  __

• . М{ *  WiUu+HiAi *Щ(Им *Л() (9)
где i  -  шифр детали;

, Ц -  цена одного кклограи. а основногоv матешала / р у б .;
A j ~ стоимость транодортао-ааготогитет'ьннх расходов, приходя- 

щаяся на I  К.Г веса основных матераялоЕ, руб4 
Нi  -  норма расхода на деталь, кг*.
К стятье "пою/иные" относится стоимость приобретенных со сторо- 

нн деталей, сборочных единиц,приоров и ,т .д .. . Язе стоимость

М „ "! Ц/t + Ця f A j *  It# I t  + A j), ( io )
где и , -  цена покупного изделия С да прейскуранта цея нь покупные 

ивделия), руб.;
А ,  -  доля стоимости транспортно-зг.готовмтвлышх расходов на 

щ «обретение покупного изделия.
К статье "вспомогательные материалы" относится стоимость вспомо­

гательных материей jb ' с начисленными тпанспортно-заготсвительгайа рас­
ходами. Их стоимооть _________________   —

: Ж 1 ' :. ¥ a i s ^ i Ц* +НъЦА9*Ц 411ц ( 1 +Ал1  i l l )
где -  норма расхода вспомогательных материалов на деталь;

-  цена вспомогательного материала, на деталь, руб./шт.;
А -  доля транспортно-заготовительных расходов от стоимости 

вспомогательных материпоа. 1 
> • К статье "топливо" относится стоимость топлива, необходимого 

н& технологически нузды при производстве изделий. Топливо расходует­
ся при изготовле иг деталей штамповкой, поковкой и при чугунном л ат* 

Стоимост*. топлива для изготовления детали поковкой мш §тю.лоз-

КОв

где J v -  черней тес детали, "кг; • >
A f / ~  удельный расход газа на I  кг черного веса поковкй жля 

штамповки, m'VkT; *<-. '*



-  37 -
A f g -  цена I  газа для топливе, руб./м3 «

A tf  и Д  имеют различные значения для штамповки и поковка.
Стоимость топливе при чугунном литье г  вГ{ -ВцА  ̂, (13)

где стоимость топлива для чугунного литья на I  ,кг чернело
веса , руб. /кР.

К статье " энергии" относится стоимость электроэнергии, расхо­
дуемой на технологическиj  цели при изготовление деталл.

Различают следутие вида расхода электроэнергии:
-  душ стального литья;
-  для термообработки деталей;
-  для сварки.
Стоимость электроэнергии для изготовления детали:
-  при стальном литье о _  о /•

* 4  ^4^23 f ^14)

где A j j  ~ стоимость ллектроэнергии на статн о е  литье на I  кг чёрно~ 
го веса детали, PVб./кг;

-  при термообработке V  Я А А /Тсч
9i = 3 4Aii>AtQ, < К )

где А ц  -  удельный расход электроэнергии для термообработки на I  кг 
черного веса, кВт.-ч/кг;

A J0  -  стоимость I  кВт.-ч  алектроэнергии, руб.;-
-  при сварке о д/ л л

J i ~ ^ i Ai o Ai7> (16)
где — норма расхода сварочного материала на деталь, к г ;

A t f -  норма расхода электроэнергии на I  кг сварочного материала, 
кВт.-ч/кг.

К статье "основная зарплата" относится стоимость заработной пла­
ты основных производственных рабочих. Заработная плата на деталеопе­
рацию „ л ~~7, л \
L Л ' . (Х7)

где ^WTjb -  штучно-калькуляционная расценка за операцию обработки 
детали руб.;

А  зд -  доля отчислений на премирование.
Сумма расходов по статье калькуляции "расходы на содержание и 

эксплуатацию оборудования" определяется в процентах от основной за­
работной платы. Величина доли расходов по содержанию и эксплуатации 
оборудования устанавливается каждому цеху от основной зарплаты и со­
ставляет



где At (w) -  доля расходов по содержанию и эксплуатации оборудова- 
ниг от основной заработной платы по цеху с номером 

о/кма расходов по Ьтатье калькуля'иш "цеховые расходы" опреде­
ляется для каждого цеха в процентах от величдаы основной зарплаты.

(19)
где А л (и)) ~ ^оля Ценовых расходов от основной зарплаты по цеху с 

• *  номером СО .
К стат* е "потери от брака" отнооитоя стоимость плановых потеръ . 

от брака при литьь. Потери от брака при читъе планируются только по 
литейному :,еху.

Сумма потерь от этого вида брака, приходящаяся нь деталь,

f i i s A rtrAf<,AISA f6  ,  (20)
хДв.-Ац -  коэффициент потерь от браке при литье;

A j f  -  коэффициент для специальны'. целей, равный единице;
А  стоимость I  к г  бракованного литьь, руб. 

г >у до емкость не является статьей келькуляшш и при формирова- 
ниг .\flOC используется для контроля расчетов и проведения некоторых 
' ллиаов. г

/  > 1 i  ~ 1 штд > (21 )
—   ♦

где ТШг £  -  ютучно-килькуляционное время на операцию .

, § 5 . Алгоритм формирования калькуляционного
1 справочника . *

Процедуры обработки массивов исходной информанта при формиро­
вании КПОС с точки ярения ло^иче:кой сложности относятся к классу 
средних. Поэтому при разработке алгоритма определяй©»! является про­
цесс организации непосредственной работы на Э£М.

Приведенный ньже алгоритм формирования КПОС учитывает ограни­
чение , нлшадываеше внешними устройствами ЭВМ " ’Аш ск-о2", а также 
требования по упрощению управазния комияе^.сом программ о тем, чтобы 
воя рэбота могла быть выполнена оператором.

Первым этшом алгоритма ягляется расчет стоимостей основных 
и вспомогательных материалов на каждую деталь в разрезе технологи­
ческих операци*. Так как документы, характеризуйте затраты основ­
ных п вспомогательных материалоь, находятся в одном исходном масси­
ве М, то их выборка осуществляется по реквизиту "номер макета", раз­
ному для основных и вспомогательных материалов (соответственно 0 5 ,0 6 ,



D7,50 и 2 0 ). При расчете стоимостей материалов используется спра­
вочный массив Ц, который упорядочен по реквизиту "обозначение мате­
риала " .  Поэтому первой является операция сортировки по клтаевоцу 
реквизиту "обозначение материала" из документов масства Ы.

Б документах массива М содержатся сведения о нормах расхода ма­
териалов, которые могут быть заданы из расчета на одну,десять,сто или 
тысячу деталей. Поиск осуществляется по рекгизиту единиц измерения 
нормы расхода. Соответствие мевду единицей измерения нормы расхода 
и количеством деталей приведено в тай;.. I .

Таблица I

Соответствие межцу рдиниц^й измерения норш расхода; 
и количеством деталей

\

Единицы измерения 
нормы расхода I 2 3

'■ - 
4 5 6

Количество деталей, 
учитываемых нормой I I I 10 100 I0C0

_ I г-
Поэтому в каждом обрабатываемом документе необходимо проанали­

зировать единицу измерения нормы и по результатам анализа вычислить 
норг/ расхода материалов в расчете не одлу деталь.

Затем бнатазируется реквизит "вид заготовки" для основных ма­
териалов. В зависимости от результата анализа, который определяет 
вид работ,_раочет стоимостей может бить различным.

Если •ви’’. заготовки" 70 (вид работ -  сварка, материал -  элект­
роды), то рассчитывается стоит/'сть алектроанергии для оварги,а за­
тем ао рассчитанной выше норме -• стоимость алектрсдов и формируется 
документ по структуре машинного документа ЛЮС, который догчен быть 
переслан в область вывода.

Если "вид заготовки" 10 (вид работ -  поковка), то рассчитывают­
ся дополнительные затраты на горючее, затем -  стоимость материала и ~i 
сформированный документ отправляется в первую версию КПОС.

Если "вид заготовки" 21 (вид реЧ»т -  штамповка), .о  рассчиты­
ваются затраты на ropLiee доя штамповки, затем определяется стоимость| 
материала и осуществляется nepeci хкя. разработанного доку» ита в пер- | 
вую версию КПОС.

^сли "вид заготовки" 30 (вид работ -  стгчьное литье, материал -  
годное т е )  , то рассчитываются бае масожва Д стоимости ocholhux



и вспомогательных материалов, энергия к брака в документ отправля­
ется в область вывода.

Такой хе расчет, но с другими значениями плановых коэффициентов 
из массива П выполняемая для "вида заготовки" 31 (вид работ -  чугун­
ное ли тье). В атом случае вместо стоимости электроэнергии рассчиты­
вается стоимость горючего. Выбор плановых постоянных из массива П 
производится с англиаом вида работ.

Длк всех  остальных значений реквизита "вид заготовки" расчет 
начинается с поиска цены к^териала в массиве Ц и расчета его стои­
мости по норме расхода.

Во всех  слуяаяг при организации поиска цен £ массиве Ц лоиско- 
ыши реквизитами являются "обозначение материала" из документов мао- 
сивов Ц и М. При нахождении цены на материал проверяется соответствие 
мевду шифром единицы нормирования цены (реквизит документа Ц) и ншф- 
рэм единицы измерения материала (реквизит документа М). При совпаде­
нии этих шифг о в в дальнейшем расчете участвует ктлич«стаенное выраке-т 
ние дены документа Ц без изменений. При несовпадении единица измере­
ния из ма̂  сива Ц сопоставляется с константой 20 : если она равна 2 0 ,
.о  предполагается, что норма расхода материала в маооиве й измеряет­
ся в килограммах, а цена г массиве Ц указана за одну тонну материала, 
и в дальнейием расчете количептвеьлое значение цены умек<>шается в 
1000 раз.

Лля всех деталей, зафиксированных в массиве М документами с рек­
визитом "номер макета" 0 5 , 0 2 , 0 7 , прохождение через термогальвани­
ческий цех проверяется по технологическому маршруту. Если такое про- 
хоаден- з установлено, то рассчитываются дологштельиые затраты на 
алектроэнергию 'три термической или гальванической обраг^тке дня всех 
документов массива М с "номером макета" 05 , 06 , 07 за исключением до­
кументов с "видом заготовки" 3 °  или 31 , в которых проверяется рекви­
зит "номер балансового счета” . Вели ©тот рекхиаит совпадает с констан­
той 0520, то рассчитанное значение стоимости основного материала Пе­
ресы/. )ется в до1-умент КПОС на место' "покупгые полуфабрикаты". Во всех 
остальных случаях заполняется статья кал~куляции %,птериалн основные".

„ Обработка документов iv.eeива М с "номером пакета" 20 , х ар г- ери- 
гущих затраты на вспомогательные материалы, эаключавтоя в расчете 
стоихгсти материалов на дс галеоаершшю о помощью лпссива Q. Поиско­
вым реквпитоы служит "обозначение материала*. Расчет производится с 
анализом единиц ..змерения материалов и единиц измерения нормы расхода. 
При пересылке в область вывода гдоверявтел, обрабатывался ли ранее 
документ о такими же реквизитами "шифр детали" ч "номер опер щш".



Если такс., документ уже был, то новый документ не формируется, а рас­
считанное значение Ыв суммируется с предмущим. Сели внутри Ид нет 
документа с таким номером операции, тс формируется новый документ, ко­
торый переоылается в область вывода.

После обработки массива М первая версия КПОС фиксируется на МЯ 
и производится его сортировка по возрастанию реквизита ЩД.

Следующим этапом алгоритма является совместная обработка масси­
вов Т и перкой версии КПП. При этом считается, что на каадую деталь, 
сборочную единицу4 входящую в состав условно-полного п д ели я , обяза­
тельно имеются трудовые затраты. В некоторых случаях они могут быть 
нулевыми. Поэтому деталь (сборочная единица), не имеющая соответствую­
щего документа в массиве трудовых пооперационных затр ат, должна быть 
отнесена к noKj-шим комплектующим изделиям. В противном случае будет 
выдано сс^бценяе об ошибке, и документ на дальнейшей обработки исклю­
чается.

При обработке массива ?  по кавдой операции технологического марш­
рута заработной платы расчет трудоемкости производится и по формулам 
§ 4 расходов на эксплуатацию оборудования и цехоЕых расходов. Затем 
проверяется наличие материальных затрат на данную операцию. Если та­
ковые имеются, то они переносятся из соответствующего документа пер­
вой версии КПОС в сформированный документ. Если материальных затрат 
н ет, то во вторую версию ПОС перосклаегся документ, содержащий толь­
ко грудовыб затратн ы производные от этой величины. v

При обработке документов массива Т в .с ь  расчет необходимо вести 
с анализом единицы нормирования, которая характеризует количесио дс * 
тале операций, учитываемых нормами времени и расценками. Соответствие 
между количеством деталеопераци" и единицей нормирования пргеедено 
в табл. 2 . ' ,

' г Т аблг’а 2 
, . у Соответствие между единицей нормирования 
• - и количеством ^еталеояврацкй

Единица
нормирования 0 I 2, 3 4 о 6

Количество
деталвопе-^эд
раций

--------------Ш 1

I 10 100 гало 10000 югюоо 0 .x



Как было указано вишь, в результате обраоотки массивов Т и 
первой версии КПОС формируете вторая версия КПОС, по своей струк­
туре идентичная массиву Т. Если в массиве Т не находится документа 
с таким же номером операции, как в первой версии КПОС, то все мате­
риал ьнне затраты, содержащиеся в документе КПОС, относятся к послед­
ней операции технологического маршрута, данного мД,и выдается сооб­
щение o f ошибке.

Если в сослав условно—полноiv. изделия входят покупные комплек­
ту тцие изделия, то сле^/ищи втапо*' алгоритма является обработка 
мэложва МШ. Его обработка заключается в поиске цен комплекту щих 
изделий в Mt^cfaBe Ц, формировании докуме..та КПОС и его запись в мас­
сив. Б случае отсутствия цены на комплектующее изделие оно из даль­
нейшей обработки исключается, к печатается сообщение об ошибке, Поис- 
/оеым реквизитом г рассматриваемом случае являются десять младших * 
разрядов шифра детали.

Блок-схема алгоритма обработки массивов Г, Т и МПИ при формиро­
вании КПОС приведена на рис. 13.

Остальные этапы формирования КПОС и тесно связанною с ним 
м ассп а  МСЗ огшсанг в § 2 , причем каждая деталь и сборочная единица 
представл.иотся в массивах КПОС и МСЗ только одной последовательной 
группой документов без повторений.

. )
§ 6 . Блок-схемы программного обеспечения комплекса задач 

по формированию кгтькуляциоиных справочников

В состав мате этического обеспечения рассматриваемого комплекса 
эадач входят супдуадие программы:

ТУПКИ -  управление комплексом програш по расчету нормативно­
плановой калькуляции;

ГОМКИ -  расчет материальных затрат по деталям и операциям 
(ЗАТРМ);

ГОТКИ -  фс̂  .voipoBaHHe массива собственных эатрат (КПОСи);
ПШКИ -  расчеа материальных затрат па покупные комплектующие 

изделия и деть.:и по кооперации (КМПИи);
П4>КИ -  объединение массивов КПОСил и КМПИ i_ j ;
ТТКПКИ -  Нормирование калькуляционного подетально-пооперационно­

го справочника (KTIOC^j;
ПМСЗИ -  формирование массива собственных затрат 'МСЗ Nj ) ;
ГОШКИ -  печать ведомости 31 грат и калькуляционного справочника;



:* 4 ^ #  « Я Н  
T ' :f
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Р и с.13. Окончание



ГСЫСТ1 -  сортировка материалы.ого подетального массива и массива 
покупных ив^али^ в порядке возрастания номеров > сер и ала;

ГСЗСИ -  оортировкв массивов ЗАТРМ, КМГШ ■ , , КПОС г  в порядке
возрастания шифра детали и номера операции.

Пакет программ хранится на системной магнитной л е ы е .
При програщлировании был ислользован модульный принцип, при ко­

тором задача представляется в веда ряда с вязан ы х меилу собой модулей*
Удрашге ше комплексом программ осуществляется управлящей про­

граммой ГУП̂ И. ГУТТШ вызывает и организует программы Нормирования 
НЙОС, массива собственных затрат (МСЗ); формирует имена иjccbbob и 
магнитных лент; вводят массив плапорых постоянных с ПЛ| органивуе? 
передачу пар»мет^эв и нсход и х  данных вызываемым программ )v через 
общие области.

£ агпмсимости от ответа оператора м* жяо создать массив КПОС 
или МСЗ; напечатать на УПЧ справочники КПОС или МСЗ V  соответствующие 
тафляграмш. Технология управления пакетом программ приведена на 
рас. 14.

Программа ГОДКИ рассчитывает материальные затраты по д етал и  
и операциям, обрабатывая массыы номенклатуры ценника на сырье, ма­
териалы и комплектующие изделия Ц и материально-подетальный и 
формирует промежуточный маосив ЗАТРМ.

Программа ГОТКИ расс^итыреет трудовые затраты, обрабатывая мас- 
сит> трудовых пооперационных нормативов (Т ) ; производит слияние ме в - 
риальяых (из массива ЗАТРМ) и трудовых затрат; формирует проезжуточ­
ный массив КПОС^.

Программа ЛШКИ рнсгчитывает материальные затраты на покупные 
комплектушие изделия и детали по кооперации, обрабатывая массивы 
по] упннх изделий (ШИ) и Hj Армирует промеиуточный маосив НШИ , , .’

Прс рамма объединяет массивы КПОС • . и КМПИ (— ( и фор­
мирует промежуточный массив КЛОС

Программа 1КПКИ формурует калькуляционные подетально-операцион­
ные справочники (КПОС*; ) по каадому гаду издолия, обрабатывая масон-; 
вы КПОС 2. и массив наименований изделий СЛ.

Программ ПМСЗИ формирует МСЗ по кавдомг виду и~палия (МС8Н  ̂ ) ,  
обрабатывал маоонв КПОС t* .

Прогрглла ППВКИ осуществляет печать. ведомости затрят и кальку­
ляционного подетальяо-опер'ционного справочника, В зависимости от 
ответе оператора на вепрос "Печать КПОС или МСЗ" программа формирует 
"мена входных массивов| проьеряе» имена Ш о массивами КПОСу ч 
MC3Hii печатав! на УПЧ в виде табуляграмм калькуляцюУнмй подёталь- 
no-onep iuioRinfft справочник жля ве-рмость собственных эатрат. Лис­
ты справочника видаются на УПЧ построчно.
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Рис. 14 . Окончание

Водуяьный принцип программирования, сложная логика внутри 

опвсанных программ реализуются яа уровне входного явыва с ис­

пользованием операторов, обеспечиваниях межпрограммную свияь, 

подпрограмм решения частных процедур я индексирования.

В качестве примера на рио; 15, 16, 17 приведены блок- 

схемы программ ПМПКИ, ПФЖЙ, ПКПМ.

Программы сортировки РСМСЙ и ГСЗСй формируют имена магнит­

ных лент о неотсортированным и сортированным №осияями, F 8 -  

грумю? стандартную программу HCCPl, производят обращение к Р".’* . 1'
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РАСЧЕТ НОРМАТИВНО-ПЛАНОВЫХ КАЛЬКУЛЯЦИЙ 

t НА МАШИНОСТРОИТЕЛЬНОМ ЗАВОДВ

§ I .  Общие ^ведения
.V

На машиностроительных ввводах в зависимости о? характера про­
дукции, особенностей организации и технологии производства применяют­
ся различные методы калькулирования себестоимости продукции. Нвчваво- 
дах, где преобладает единичное и мелкосерийное проиэродотво, целесооб­
разно применять нормативно-позаказный вариал*' нормативно-планового ме-| 
тода о организацией оперативного учета изменения норм и отклонений от .* 
них в пропесое производства. Этот комбинированный метод способствует 
внедрению прогрессивных расходных норм, выявлению резервов производ­
ства и контролю уровня себестоимости продукции.

Нормативные калькуляции составляются на все наименования изде­
лий производственной программы ло действующим норкам расхода мате­
риалов и расценкам,' но] леи обслуживания и плановым коэффициентам 
косвенных расходов, и.

При нормативном методе учета и калькулирования отклонения факти­
ческих затрат от соответствующих норм фиксируются в отдельных доку­
ментами отчетная калькуляция себестоимости изделия представляет со­
бой алгебраическую сумму нормативных затрат на данное изделие по к г *-  
дой статье калькуляции и затрат по отклонениям от этих норм. Норма­
тивный метод калькулирования имеет существенные преимуществ перед 
остальными, так как уч~т ет х отклонений и причины их возникновения 

' позволяют обнаруживать и устранять недочеты е производственно-хозяй­
ственной деятельностт предприятия. Нормативный метод учета и кальку­
лирования себестоимости щ.эду:ции способствует также совершенствова­
нию и поддержанию на надлежащем уровне нормативной базы предприятие 
и создает наиболее благоприятные условия для механизации плановых и 
учетных работ. Одновременно плановая калькуляция охвг-ывает совокуп- 
ность затрат на изделие по прохрэссив’^ш (плановым) кормам и обеспе- 
чивает выполнение заданий по прибыли и рентабельности.

Расчет нормативно-плановых калькуляций имеет первостепенное - 
значение при планировании, так как исходя из них и плана произвол-* ' 
ства определяются суммарные затраты на тс зарную продукцию данного 
пегчода в калькуляционном разрезе.



Комплекс задач по расчету нормативно-плановых калькуляций по­
зволяет определить предполагавшие затраты предприятия в денежном 
е решении на производстве продукции. Группировка затрат по кальку­
ляционным статьям отражает состав затрат в зависимости от направле­
ния раоходов (производство и его обслуживание) и месте возникновения 
(основное производство, вспомогательные службы, обслуживание хозяй­
ст в а ). Решение этой задачи основывается единой 1..к|ормационной баг- 
зе  калькуляционных задач -  калькуляционном подетально-операционном 
справочнике. Расчет нормативно-плановых калькуляций на конкретные 
изделия должен осуществляться с учетом плановгх возвратных отходов.

§ 2 . Организационная схема решения задачи

При расчете нормативно-плановых к&лп куляций определятся сум­
марные плановые затраты на товарную продукцию для конкретных изделий 
или их составляющих (сборочных единиц). Для этой цели производится 
выборка, расчет и группировка затрат цехов и заводе л целом на изго­
товление деталей и сборочных единиц, входящих в оострв прямой n^A.ie- 
няемости конкретного изделия, представленного к расчету. Затраты це­
хов и эавода группируются по статьям калькуляции, вместе с рассчитан­
ными значениями статей калькуляции в выходные документы ьометаюгся не­
которые справочные данные, используемые при экономическом анализе рас­
хода материальных и трудовых ресурсов.

Решение задачи можно представить в вгще следу щих ооновых бло­
ков :

-  формирования на основе содержания калькуля донного подеталь- 
но-операционного справочника подготовительного массива исходной инфор­
мации для расчета, т .с .  формирование массива МСЗ \

-  Формирования рабочего массива собственных затрат на производ­
ство оборочных единиц, учитывающего их конкретные сосгавы, т .е .  форми­
рование массива ’ЛЛСЗ;

-  наработки калькуляционных справочников на детали, сборочные 
единицы в разрезе цехов и завода в целом, т .е .  формирование массивов « 
КСЦ и КСЗ и выдача на печать калькуляционных подеталг'чх справочников; 
одновременно решаете-  задача расчета возвратных плановых отходов с 
выдачей на печать отдельной форм;

-  формирования кальку;.шионных справочников в разрезе сборочных 
единиц КСЦУ и КСЗУ. с

Это» этап работы является подготовительным и служит для формиро­
вания подетальньх калькуляционных справочников на сборочлые единицы
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на состава услоено- полного излалиг и выдачи их на аечать, а так­
же дяь формирования укрупне.шых калькуляционных справочников КОЦУ 
и КС ЗУ в раареае оборонных единиц на условно-полкое изделие. 1адо- 
ление подготовительного этапа выаываетсл тем, что, как правтдо, нет 
необходимости всякий раа приводить в выходной информации полный по­
детальный ооотав и а далия, так как, во-первых, э'^о значительно увели­
чивает пбъег. выхс.шой информации., и, во-вторых,, в различных изделиях 
наблсдается большой процент повторяемости деталей и сборочных единиц. 
Воя номенклатура услоыо-полного изделия на уровне деталей будет при­
ведена в подетальных калькуляционных справочниках. Поэтому целесооб- 
раано выделить оптимальный уровень вход лости в изделие дяя сбороч­
ных единиц, и массив прямой ирименяемости для расчета нормативно- 
плановых калькуляций задавать не ь полной подетальной форме, а на 
уровне, сборочных единиц выделзнного уровня.

Подготовительный этап должен проводитьоя один пае на условно­
полное изделие. Дяя включении в справочники К'ЦУ и КСЗУ новых о б о -; 
рочных единиц необходимо выполнить для конкретного состава рассчиты­
ваемых соорочных едыщц все операции под1 отопительного "таяа.

Следующий этап решения задачи можно представить в виде блоков:
-  ф. рмирования на основе содержания лаосива прямой конструктора: 

ской применяемости (МПКП) укрупненных калькутяций на изделие в раз- 
ре: з цехов и завода в целом; 1 X '

-  анализа наличия в сппавочниксх КСЦУ и КСЗУ заданных сборочных 
едгт?иц. Бел* заданные обсрочяые единицы отсутствует в "справочниках, 
то производятся соответствуй те ра'четы, включение оборочкых единиц 
в справочники и продолжение работы.

Результаты решения задачи предназначаются для руководства заво­
да, служб, цехов. Задача гожет решаться для различных видов жзд**г,й 
т неопределенный дискрет реального временм: для издал irit о^човапиант- 
hl.v с постоянным составом -  один раз на изделие, для изделий одно- 
вариянтных с проеменным составом, многовариантных с постоянным и пе­
ременными составам** -  на каждое вновь запускаемое иьделив. Кроме 
этого, задача может пересчитавгься при изменениях в нормативно- 
справочной информации, касающихся трудовых и материальных ресурсов.

§ 3 . Исходная информации и выходные дс у менты
*  •• •

Исходными глссивами для расчета нормативно-плановых калькуля­
ций служат: *'*• 4 . _ .

-  массив К»ЮС; ~ . ^  ^  . . .  Г



-  масоивы ирямс-1 конструкторской применяемости кэ конкретные 
изделия или сборочные едиюаш МСЬ;

-  массив укрупненной пряк^й кс ютрукторской применяемости МПКП.
Описание массива КПОС приведено зво втпроЙ главе, . „
Массивы прямой конструкторской применяемости оформляются зн а к о ­

в о й  имеет равличие только в логическом смысле реквизитов документов. 
Документа массивов МСБ характеризуют трименяемооть как деталей, так в 
сборочных единиц в изделии. Документы массивов М»ПШ характеризуют при­
меняемость только сборочных рциниц в изделии.

Массивы МСР зйлиоивовотся нг- магнитную ленту. Структура машинных 
документов приведена на рис. 18.
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Р и с.18. Структура машинного документа массива МСБ

Этот массив упор^очен по возрастанию, реквизита ПС, котопый ука­
зывает номер строки на деталь (строчную единицу) в конструкторских 
спецификациях и служит для контроля правильности расположения докумен­
тов в массиве. Реквизит ПС задает конечный ориентировочный граф, пред­
ставляющий формальное описание состава изделйя прямой применяемости.

Роквлзит ЩД ппедставллет условный номер детали, строчной единицы 
или изделия из конкретного конструкторского состава. Этот реквизит 
является основным поисковым логическим влементсм для рассматриваемой 
зядачи.

Реквизит КУ указывает количество деталей (сборочных единиц), со ­
держащихся в сборочной единице высшего уровня, ближайшего к данному, 
и применяется в расчетах.



Реквизит ГР указывает вид изделия, описанного в документе: де­
таль, сборочная ед"'.пща или само изделие. Кроме того, этот реквизит 
является основным в процессе логической сборки сборочных единиц и из­
делий при обработке массива МСБ и формирования справочников КСЦ и 
КСЗ. Он может принимать следующие цифровые значения: 0 -  для описания 
деталей, 1 -8  -  для описания сборочных единиц, 9 -  для конечного из­
делия. При "описании сборочных единиц уровень вхождения тем ниже, чем 
больше его цгйрово® обозначение. Конечный ориентированный граф,.опи­
сывавший конструктерский состав прямой применяемости на изделие, за­
дается в обработку в лиде таблицы, каядая строка которой содержит опи­
сание одной детали или сборочной единицы из рассматриваемого состава. 
Такой способ представления сос-.ава и?делия применительно к графу, 
изображенному на рис. 19, приведен в табл. 3 .
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Рис .'19. Граф состава изделия

Кроме массивов КПОС и МСБ, исходными данными при решении зада­
чи являются некоторые условно-постоянныё коэффициенты, оформленные 
в виде упомянутого вш е массива плановых постоянных П.

выходной информацией при расчете норгчтивно-плановых калькуля­
ций, в частности, являются:



-  массив КСЦ на MS;
- массив КСЗ на МЛ; 4
- форма I - Плановые отходы на изготовление деталей и у м о в

Н8 *
ММШЛ6МГ ТЮ)тЮТ *

-  форма 2 -  Калькуляционный справочник на _______________ .
( наиьеновадоОТле&ю)

-  форма 3 -  Калькуляция на :
Гнаймёвовьниё~ йзДёлйя!"

• -  форм1» 4 -  Цех . > Калькуляционный справочник
Ш 1 Р Ш Г  

на .
T S S F e i o F ? W T 9 W t f f r

Процедура фсрмкрования остал-ных документов, описанных в § 2 ,
в  w a re  не пригодятся.

Таблица 3

Табличный способ представления состава ивделяя

Порядок вледо- 
ваняя

т
г . ...... . .. .а

Количество 
he увел

jfsosenx 
входное ги

000010 8 . I ‘ 9
000020 2 ♦ 0
000030 . 3 10 0
000040 б 5 I
000050 I 2 0
000060 2 3 0
000070 . 4 30 0
000080 * 7 7 I “
000090 г 20 0
000100 3 16 о •
0001ю 5 15 •. 0
000120

Масоивы КОЦ и КОЗ используются в дальнейших расчетах. Вид вы­
ходных форм приводится ниже.



ИВЦ уиз форма I  вых.
>

Плановые отходы на изготовление деталей
г узлов  ______

(наименование иаделйя)

и»
П.П.

Наименование 
и шшЪр дета­
лей

Номер
мате­
риала
V

Наименова- 
ИЯ№ мате­
ри ка

Ш 0 *

Ид.
И8М.
*'/ . «. ■

ВМм
отхо­
дов

Вес
отхо-
зов,
кг

Стоимость
отходов,

руб.

■I ■[&!' 2 ч " " 4 , 5 " ' 1 6 7 8

-А?:- а)Tj&«|SH§®V#ггг :■? •• . Г, .*• 1

.Лата 1)804678
.'..«t-v К Г 
. • ' £. \

■ЖЛ/, >.

ивп УМЗ>

&

ш.ч. ивц 
Оператор ИВЦ

Форма 2 вых.

Г4 Калькуляционный справочник
на ____________ ,

(явмменоваиие изделия)

Дан а расчета
I- . J ч>| < ,J V

Нач. ИВЦ 
Оператор ИВЦ



Калькуляция на

п.д ,

ТйаШЩоШВё изделий)"

Статьи калькуляции и справочные 
данные

Значе- Примеча- 
низ ние

1
2
3

4
5

6
7
8 
9

Ю
11

12 
13 
J.4
15
16 
Г7 
18 
19 
2и

21
22

23
24
25
26
27
28

Л

Норма расхода, кг
кг

□о покупным полуфабрика­

нт
по поку!ишм полуфабрика-

Вес черный,
Вес черный 
там, кг
Вес чис.«!й,
Вес чьотый 
там, кг
Материалы основные, руб.
Покупные комплектупцие изделия, руб.
Покупные полуфабрикаты, руб.

j Итоге покупных полуфабрикатов и комплек­
ту пцях, руб.
Возвратные отхэды, руб.
Возвратные отходы по покупным полуфабри­
катам, РУ<5.
Материалы основные за  вычетом зтходов.ру
Вспомогательные материалы, руб.
Топливо на технологические иукда, руб.
Энергия на технологические н уты , руб.
Трудоемкость, нормо-ч.
Основ эл зарплата, руб.
Дополнительная зарплата, руб.
Отчисления на социальное страхование,руб.
Расхода на содержани" и эксплуатацию обо­
рудования, руо.
Цеховые исходы , руб.
Расходы на внутризаводское перемещение 
сырья и материалов, руб. . v
Потери от брака, руб. т*
Цеховая себестоимость, руб. ..
Общезаводские расхода, руб.
Заводская себестоимос:ь, руо.
Расхода но сбыту, руб.
Внепроизводственные расходы, руб.
H ftn .a n  г ш и ш и д .  Д С . __________________

iй

%

I
*л:
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Цата расчета Началышк ИВЦ 
Отератор ИВЦ
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§ 4 . Алгоритм распето н~рмативно-пл -новых 
калькуляций

Алгоритм решения описанной пасти вадачи в укрупненном виде мо­
жет быть представлен охемой, приведенной не рис. 20. Из схемы вид­
но , что задача состоит из отдельных взаимосвязанных блоков, алгорит­
мы формирования которых являются доотаточно сложными и требуют само­
стоятельного описания.

Алгоритм формирования массива WTJ3 
Так ^ к  исходный массив КПОС формируется ьа ;  словно-яолн - изде 

лне одного ввда, внутри которого может быть л  конкретных изделий, 
где .-j а  ~ , то всю подготовительную рчбот* \яя проведения рас­
четов ™ ^ативно-плаьэвгх'калькуляций целесообразно выполнять также, 
на условно-полное изделие. ’ . v .



внх калькуляций

Эта подготовительная работа заключается в формировании из техно- 
гогического маршрута итоговых документов по каждому иеху для каадой 
(диницы условно-полного состава. Таким образом, в массиве МСЗ <?юрми- 
>уются документы, характеризующие полные затраты на изготовление де­
талей, если они проходят полный технологический цикл изготовления толь- 
со в одном цехе, полные затраты собственно на сборку й затраты отдел!г- 
шх цехов, если в технологическом маршруте предусмотрено прохождение 
1еталей или сборочнгх эдиниц через <<ти цехи. Одновременно формируются 
Т)уппы документов по виду исполнения деталей или сборочных единиц,так 
сак они могут быть в обычном и экспортном исполнении, а также в виде 
tan частей и экспортных загтчастей.

Содержание и структура документов, массива МСЗ аналогичны доку- 
юнтам массива КПОС.



Блок-схема алгоритма формирования массива МСЗ приведена на 
рис. 2 1 . ___ _

Р и с.21 . Едок-схема алгоритма 
формирования массива МСЗ

. .  Алгоритм формирования массива РМСЗ ,

При формировании этого мвгсига начинается работа по созданию 
калькуляционных спрслочн^.ов, связанная с конкретндаи изделиями с о ­
став которых определяется массивом МСБ.

Этот-этап рас'оты также является подготовительным и гпугат для 
исключения многократных прсомотроЕ исходных массивов на магнитных 
лентах. ^

Сущность формирования массива РМСЗ заключается в следующем:
-  из массива МСЗ отбираются группы документов ла ю. ддый доку­

мент массива МСБ с учетом повторен* ’ ШД в документах МСБ и вида 
исполяг:шя конкретного изделия;

-  полученные группы расположатся в порядке, определяемом 
структурой массива МСБ. .

Кроме этого, в документы массиве PLC3 должны быть включены 
реквизиты УР и КУ из документов массива МСБ.



Подготовленный таким образам рабочий массив собственных ватрат 
(РМСЗ) содержит в себе всю необходимую информацию для фогмирогания 
калькуляционных справочников. .•>

Так как массиь МСЗ упорядочен по возрастанию UU, а массив МСБ 
-  по реквизит} "порядок следования", то первой операцией; выполняется 
сортировка МСВ по UF,. Перед выполнением операции отбора из MCS групп 
документов запрашивается вид исполнения издел.л и весь отбор прслэво- 
дится с учетам заданного *»ида. После отбора и включения в документы 
массива РМСЗ реквизитов УР и КУ выполняется сортировка РМСЗ по убыва­
нию реквизита "порядок следования". При атом первым докум- нтом масси­
ва РМСЗ является документ, содвржщий налгенование конечного изделия, 
которое включаете.: в печать титульчых листов калькуляционных'справоч­
ников. ^ Г*

Еяот'-схема алгоритма формирования у юсива РМСЗ приведена на

Р ис.22. Блок-схема алгоритма
формирования маоомва РМСЗ i ^

- ■ -1



3 . Алгоритм расчета плапвых возвратных отходов

Плановые возвратные отхопы рассчитываются на детали и на кавду* 
сборочную единицу в весовом и стоимостном выражениях. При этом провс 
дится анализ клаоса мгтериала (цветной или черннй) и внделечие отхо­
дов по покупным полуфабрикатам. Полученная стоимость роэвратньг отхс 
дов относится на s )Водскую себестоимость изготовления деталей или 
сборочных единиц.

Вес плановых возвгчтных отходов соответ'тненно на деталь и сбо­
рочную единицу par считывается по формулам

й о т л - Н - Ь о  р (22) 

•. . Ь о т ш Ф Ш м # ;  (аз»
_ « * / ; '  г 

где R -  вес отходов на дгталь, к г ; отх -  вес отходов на сборочную единиц, к г ; '
**Гхи  “ норма расхода на деталь, (алгоритмом предусматривается

-  переход на вес черный "  З у  при отсутствии / /  ), кг;
-  вес дет; ли чиотыйf ч г ;

Л  -  количество деталей, входящих в сборочную единицу;
i  . -  порядковый номер детали (у зл ~ ), входящей в сборочную
~  единицу;
У* -  количество входимости данной детали (сборочной единицы] 

Стоимость плановых возвпэтных отходов соответственно на деталь 
и сборочную здиницу рассчитывается по формулам

С'огл отх A j t (24)

СоTx.c5~^orx,c6J^J ' (2 5 *

где A j  -  стоимость I  кг отходов ( ~J -  4 -  для отходов из черных 
металлов, j  -  26 -  для отходов из цветных металлов^ ру< 

j\j  выбирается из массива "П".
Класс материала определяется первыми ;;вумя разрядами в реквизич 

„ ’ обозначение материала", место изготовления (собственного изготовл* 
ния или покупной полуфабриыт) -  по рекгизиту "..ри-!нак п о к у п н г^ .

Признак покупного" формируется на основании анализа номера балан- 
~ со в о г ' счета'(Н ЕС), на коуорый отнёсеип стоимость чанноиПЙтёриаля! 

Если НБС = 0520, то материал считается покупным полуфабрикатом. По­
купные комплектующие изделия и собственно затраты на оборку в расче­
те не участвуют. * •••

Блок-схема алгоритма приведена на рис. 23.



. ' Рис.23. Блок-схема алгоритма расчёта
возрратных плановых отходов
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Алгоритм формирования калькуляционного справочника 
на изделие по заводу

Процесс формирования калькуляционного справочника на изделие 
по заводу заключается в определении полных затрат на изготовление де­
талей, затрат собственно ня сборку и полных затрат на сборочные едини­
цы и изделия.

Ир группы документов на деталь или ва собственно сборку форми­
руется один и^оговг! документ, содержащий все необходимые данные для 
вывода. При этом рассчитываются некоторые чосвенные статьи калькуля­
ции.

Расчет ведется по формулам:
-  материалы основные за вычетом отходов

М [ =*М0 -Сотх i
-  итого:материалы.

М"= 52 {МО +МПК+МПП+М1-СШ); (.27)
-  8врплата дополнительная пп к , vЗД • 3 0As ; (28)
-  отчисления на социальное страхование

ОС =• (30 *ЗД)А6; (29)
- -  расхода на внутризаводское перемещение сырья и материалов

Р О -ЗО А н ; ру(з7 ‘ (30)-  цеховая себестоимость **
С/(*ЯМ"+301-Т *Г>ЗД*0~С+РЗ*РЦ+РЛ+Б; (31)

• . -  общезаводские расходы пп ,UP = JUA7 , (32)

-  заводская себестоимость
ЗС=СЦ+ОР; (з з )

- расходы по Сбыт) PC-JCAU ; (34)
-  внепроизводственный расходы

З Р = Р С - (35)
-  полная себестоимость ^ Л

п с * з с + в р . (36)
I) этих формулах коэффициенты A j  принадлежат массиву II, МО - 

стоимость основных материалов, КПК -  стоимость покупных комплектую­
щих, МШ -  стои..гость покупных полуфабрикатов, MB -  стоимость вспомо­
гательных материалов, 30 -  основная зарплата, Т -  топливо ив техно­
логические нуады, Г  -  энергия на технологические нувды, РЭ -  расходы 
на содержание и эксплуьгйцию оборудования, РЦ -  цеховые расходы,
РП -  расходы из внутризаводское перемещение сырья и материалов, Б -
потери от планового брака.



" " В  заключение проводится анализ вида итогового документа. Для"' 
детали формирование документа заканчивается, и он выдается в массив 
КСЗ, для сборочной единит проводится ряд дополнительныхпреобразо- 
ваний.

Блок-схема алгоритме приведена на рис. 24 . По этому алгоритму 
формируются выходные документы по формам 2 и 3 .

Алгоритм формирования калькуляционного справочника 
на изделие в разрезе цехов

При формировании калькуляционного справочника затраты каждого 
цеха, принямавдего участие в изготовлении изделия, выделяются и пе­
чатаются в виде отдельной ведомости. Выделение затрат цехам произ­
водится программно на основе сведений в документах массива МСЗ.

Алгоритм расчета аналогичен предыдущему. В расчет не включает­
ся только стоимость возвратных плановых отходов, так как в исходных 
документах не присутствует информация, указывающая место возникнове­
ния отходов. Итоговой строкой в документе является "цеховая себестои­
мость” , остальные статьи не рассчитываются.

калькуляционного справочника по зягоду



В выходную ведомость по каадому цеху помещаются даннне~о сб<ь 
рочных единицах, которые непосредственно через этот цех не проходят. 
Наличие этих давних говорит о том, что цех принимал участие в Изго1  

>товленин для сборочной единицы некоторых деталей,и в ведомости про­
ставляются итоговые затраты цеха на ату сборочную единицу.

§ 5 . Блок-схемы программного обеспечения комплекса задач 
по расчету нормативно-плановых калькуляций

J 1'
Программное обеспечение расчета нормативно-плановых калькуляций 

по заводу выполнено в виде отдельных блоков, включающих в себя, как 
правило, несколько программ. Содержание блоков приведено на рис. 25,
26.V Ь
д  ' Программа ЮОССИ готовит рабочий массив собственных затрат. Этой 
программой сортируется по шифру детали массив состава иэделий МСБ . 
Кавдому документу массива МСВ ставится в соответствие группа докумен­
тов массива собственных затрат МСЗ с тем ка шифром детали.

if - - , .г

р1.с.25.й ок-схем а программного обеспечения 
задачи расчета нормативно-плановых калькуляций «,
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Реквизиты "номер сл е д о в а т ь ", "уровень" и "количество" из доку­
мента массива МСБ пересылаются в кавдый документ отобранной группы 
массива МСБ, и полуденные документы записываются в массив РМСЗ. Если 
в массиве МСЗ нет документа с тем же шифром детали, что и в массиве 
МСВ, то документ массива МСЗ печатается на АЦПУ е виде строки ведо­
мости ошибок. Сформированный массив РМСЗ сортируется по номеру ~ледо­
ва ния.

Программа ЮТОСИ на основе массива РМСЗ рассчитывает и записывает 
на магнитную ленту масоивк для печати выходных ведомостей.

Програша КПКСИ печатает титульный лист ведомости "Калькуляцион­
ный справочник и каждый документ массива КСЗ.

Программа ШОСИ печатает построчно на УПЧ ведомость плановых 
возвратных отходов на изготовление дет£пей и узлов, г

Программа ШПСИ лроиаводит поиск последнего документа массива 
КСЗ и вывод его на печать в форме ведомости "Калькуляция на изделие".

Программное обеспечение расчета и формирования затрат по статьям 
калькуляции в разреае цехов завода првдотав,-яет ообой пакет программ, 
хранящихся на МЛ.

В пакет входят прогреми! — —— -п-------------- —
1. ПКПКР (рис. 27) -  формирование массива КСЦ. Программа ПКЦКР 

вводит с перфоленты массив плановых постоянных, формирует массив КСЦ, 
обрабатывая рабочий массив собственных затрат; вывивает и организует 
программу оортировки массива КОД и программу печати калькуляционного 
справочника да детали, сборочные едишщы в разрезе цехов; организует 
передачу параметров и исходных данных вызываемым программам'черев о б - , 
щве области.

2 . ППККР -  печать кальку, шционного справочника на цета и и сбо- V 
рочные единицы в раврезе цехов. Листы справочнике выдаются на УПЧ 
построчно.

Программ ПКЦКР и ППККР напасены на языке КОБОЛ ЭВМ "Минок-Зг*. 
Модульный принцип программирования, олокиал логика внутри программ 
реализуется на уровне ьходн ос языка. v

3 . ПСКСР -  сортировка массива КОД в порядке возрастания номеров 
цеха и номеров расчета. Программа’ ПСКСР ф'рмирует имена ICI с неотсор­
тированным и отсортированным ' маосивамь, загружает сгандартную прог- 
грамму МООРГ и формирует обращение к ней.







Остальные особенности ппограшного обеспечения комплекса задаТ*" 
по расчету нормативно-плановых калькуляции подробно расшифровывает­
ся на соответствующих схемах.
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