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Задание контрольной работы
по дисциплине «Информационные системы в экономике»
Осуществить постановку задачи для компьютерного решения по методике, описанной в п. 2.5, стр. 49-70 учебного пособия [1].
Вариант задания по учебному пособию [1]:
Таблица 1

	Номер зачётной книжки
	Вариант

	07ФФД61730
	2.10


Необходимо рассчитать нормативную трудоёмкость квартальной и месячной программ предприятия по деталям. Для этого нужно перемножить нормативное штучно-калькуляционное время изготовления одной детали на план производства деталей.
Входная информация: код детали, номер цеха, код оборудования, код профессии, разряд работы, штучно-калькуляционная норма на деталь, план производства деталей на квартал и месяц квартала.

Результирующая информация: код детали, плановое количество деталей на квартал и месяц квартала, нормативная трудоёмкость квартальной и месячной программ предприятия по деталям.

Укажите формулу для расчета.

Первый этап
1. Организационно-экономическая сущность задачи
1.1. Наименование задачи: определение трудоёмкости производственной программы машиностроительного предприятия.
1.2. Место решения задачи: планово-экономический отдел.
1.3. Цель решения задачи: обеспечение бесперебойности выполнения производственной программы по времени.
1.4. Периодичность решения задачи: ежемесячно до 5 числа следующего месяца.
1.5. Для кого предназначено решение задачи: администрация предприятия.
1.6. Источники получения исходных документов: цехи.
Схематично движение документов в процессе их обработки представим следующим образом:

[image: image1]
Рис. 1 Движение документов в процессе обработки
1.7. Информационная модель задачи (рис. 2).
1.8. Экономическая сущность задачи.

Определение трудоёмкости производственной программы машиностроительного предприятия необходимо для контроля ритмичности, выявления отклонений от плана производства продукции и рационального использования фонда рабочего времени и оборудования. На основании производственной программы, получаемой в результате решения данной задачи, принимаются управленческие решения, касающиеся изменения плана производства.

[image: image2]
Рис. 2 Информационная модель задачи
2. Описание входной информации
2.1. Специфика входной информации представлена в таблице 2.
Таблица 2
	Наименование
информации
	Общая характеристика

информации
	Источники
информации
	Сбор
информации
	Способ поступления
	Объёмно-временные характеристики
	Контроль

	Сведения о произведённых деталях
	Текущая информация
	Цехи
	Ежедневно
	Канал связи
	До 40 строк
	Контрольная сумма по количеству произведённых деталей

	Сведения о трудоёмкости на деталь
	Нормативно-справочная информация
	Планово-экономический отдел, технологические бюро цехов
	Хранение в

Базе данных
	Канал связи
	До 20 строк
	Логический контроль по профессии и технологическим картам


2.2. В качестве входной информации используется документ «Расчёт загрузки оборудования на программу» и создаётся аналогичный машинный документ, форма которого приводится в приложении 1.
Структура первичного документа описывается с помощью таблицы 3.
Описание структуры первичного документа

«Расчёт загрузки оборудования на программу»

Таблица 3
	Имя

реквизита
	Идентификатор
	Тип
данных
	Длина
	Ключ

сортировки
	Способ

ввода

реквизита

	
	
	
	Целые
	Дробные
	
	

	№ цеха
	С
	С
	1
	
	
	Вручную

	Дата
	Data
	С
	6
	
	
	Вручную

	Код детали
	KD
	C
	3
	
	1
	Вручную


	Наименование
детали
	ND
	C
	15
	
	
	Автоматически
из справочника

	Единица измерения
	ED
	C
	2
	
	
	Вручную

	Код оборудования
	KO
	С
	4
	
	2
	Вручную

	Код профессии
	KP
	С
	5
	
	3
	Вручную

	Трудоёмкость по коду профессии
	TKP
	Ч
	4
	2
	
	Вручную

	Трудоёмкость по коду оборудования
	TKO
	Ч
	4
	2
	
	Вручную

	Трудоёмкость на деталь
	TD
	Ч
	4
	2
	
	Вручную

	План производства деталей в 1 месяце
	N1
	Ч
	5
	
	
	Вручную

	План производства деталей во 2 месяце
	N2
	Ч
	5
	
	
	Вручную

	План производства деталей в 3 месяце
	N3
	Ч
	5
	
	
	Вручную

	План производства деталей за квартал
	NKB
	Ч
	5
	
	
	Вручную


В таблице 3 представлены два типа данных: символьные С – те, что не поддаются арифметической обработке, и числовые – Ч, которые поддаются таковой.
2.3. Количество документов за период: 1 шт. в день.
2.4. Контроль правильности заполнения и ввода документа:

- код детали: контроль на диапазон значений (101 или 102);

- код оборудования: контроль на диапазон значений (от 1001 до 1003);

- код профессии: контроль на диапазон значений (от 10001 до 10007).

3. Описание условно-постоянной информации
3.1. В данном разделе приводится перечень справочников, используемых для решения задачи, а также описание их структуры.
Для решения задачи используются три справочника:
- справочник деталей, который служит для расшифровки кодов деталей;
- справочник оборудования, который используется для расшифровки кодов оборудования;

- справочник профессий, который используется для расшифровки кодов профессий и описания разрядов работы.

3.2. Описание структуры справочников
Описание структуры документа «Справочник деталей»
Таблица 4
	Имя

реквизита
	Идентификатор
	Тип

данных
	Длина
	Ключ

сортировки

	
	
	
	целые
	дробные
	

	Код

детали
	KD
	C
	3
	
	1

	Наименование

детали
	ND
	C
	15
	
	

	Единица

измерения
	ED
	C
	2
	
	


Описание структуры документа «Справочник оборудования»
Таблица 5
	Имя

реквизита
	Идентификатор
	Тип

данных
	Длина
	Ключ

сортировки

	
	
	
	целые
	дробные
	

	Код

оборудования
	KO
	С
	4
	
	2

	Наименование

оборудования
	NO
	C
	12
	
	


Описание структуры документа «Справочник профессий»
Таблица 6
	Имя

реквизита
	Идентификатор
	Тип

данных
	Длина
	Ключ

сортировки

	
	
	
	целые
	дробные
	

	Код

профессии
	KP
	С
	5
	
	3

	Наименование

профессии
	NР
	С
	35
	
	

	Разряд

работы
	R
	C
	1
	
	

	Трудоёмкость по коду профессии
	TKP
	Ч
	4
	2
	


4. Описание результирующей информации
4.1. Специфика результирующей информации представлена в таблице 7.

Таблица 7
	Наименование

информации
	Потребители

информации
	Периодичность

передачи информации
	Способ

передачи
	Объёмно-временные характеристики
	Контроль

	Производственная

программа
	Администрация
	Один раз в месяц
	Канал связи
	До 40 строк
	Логический контроль по сумме трудоёмкости


2.2. В качестве результирующей информации используется документ «Производственная программа» и создаётся аналогичный машинный документ, форма которого приводится в приложении 2.
Структура результирующего документа описывается с помощью таблицы 8.

Описание структуры результирующего документа

«Производственная программа»

Таблица 8
	Имя

реквизита
	Идентификатор
	Тип
данных
	Длина
	Ключ

сортировки

	
	
	
	Целые
	Дробные
	

	№ цеха
	С
	С
	1
	
	

	Дата
	Data
	С
	6
	
	

	Код детали
	KD
	C
	3
	
	1

	Наименование

детали
	ND
	C
	15
	
	

	Единица измерения
	ED
	C
	2
	
	

	План производства деталей в 1 месяце
	N1
	Ч
	5
	
	

	План производства деталей во 2 месяце
	N2
	Ч
	5
	
	

	План производства деталей в 3 месяце
	N3
	Ч
	5
	
	

	План производства деталей за квартал
	NKB
	Ч
	5
	
	

	Трудоёмкость на деталь
	TD
	Ч
	4
	2
	

	Трудоёмкость в 1 месяце
	Т1
	Ч
	4
	2
	

	Трудоёмкость во 2 месяце
	Т2
	Ч
	4
	2
	

	Трудоёмкость в 3 месяце
	Т3
	Ч
	4
	2
	

	Трудоёмкость на квартал
	ТКВ
	Ч
	4
	2
	

	ИТОГО
	TC1
TC2

TC3

TCKB
	Ч
	4
	2
	


5. Описание алгоритма решения задачи
5.1. Для получения документа «Производственная программа» в задаче используются следующие алгоритмы:
- суммирование трудоёмкости по коду профессии внутри кода оборудования;

- суммирование трудоёмкости по коду оборудования внутри кода детали;

- умножение трудоёмкости на деталь на план производства деталей;

- суммирование трудоёмкости внутри цеха;
5.2. Неформализованная модель взаимодействия показателей:


[image: image3]
Рис. 3 Неформализованная модель взаимодействия показателей
5.3. Инфологическая модель задачи:
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Рис. 4 Инфологическая модель задачи
Расчёты проводятся по формулам, приведённым в инфологической модели, где:
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 - трудоёмкость по коду профессии k, нормо-часов;
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 - трудоёмкость по коду оборудования j, нормо-часов;


[image: image7.wmf]i
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 - трудоёмкость на деталь (по коду детали i), нормо-часов;

N – план производства деталей;
Т – трудоёмкость на план производства деталей, нормо-часов;

[image: image8.wmf]с
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 - трудоёмкость внутри цеха, нормо-часов.
Нормативная трудоёмкость программы предприятия определяется по формуле:
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Второй этап

Реализация постановки задачи на персональном компьютере
Постановка задачи на персональном компьютере реализуется с использованием табличного процессора Microsoft Excel 2003. Результатом реализации является получение таблицы результирующей информации двух видов: с данными и формулами, приведённой в приложении 3.
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Приложение 1

Форма документа «Расчёт загрузки оборудования на программу»
	Расчет загрузки оборудования на программу   ____ квартале 200__ года по ___ цеху
	№ цеха
	Дата

	
	с
	d

	Код детали
	Наименование детали
	Единица измерения
	Код оборудования
	Код профессии
	Трудоемкость, нормо-часов
	План производства деталей

	
	
	
	
	
	Код профессии
	Код оборудования
	На деталь
	1 месяц
	2 месяц
	3 месяц
	Квартал

	i
	
	
	j
	k
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	Подпись ______________________________ 
	
	
	
	
	
	
	
	


Приложение 2

Форма документа «Производственная программа»
	Производственная программа ____ квартале 200__ года по ___ цеху
	№ цеха
	Дата

	
	с
	d

	Код детали
	Наименование детали
	Единица измерения
	План производства деталей
	Трудоемкость, нормо-часов

	
	
	
	1 месяц
	2 месяц
	3 месяц
	Квартал
	На деталь
	1 месяц
	2 месяц
	3 месяц
	Квартал

	i
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Приложение 3
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	Расчет загрузки оборудования на программу   ____ квартале 200__ года по ___ цеху
	№ цеха
	Дата

	
	1
	 

	Код детали
	Наименование детали
	Единица измерения
	Код оборудования
	Код профессии
	Трудоемкость, нормо-часов
	План производства деталей

	
	
	
	
	
	Код профессии
	Код оборудования
	На деталь
	1 месяц
	2 месяц
	3 месяц
	Квартал

	=ВПР('Справочник деталей'!A3;Код_детали;1;0)
	=ВПР('Справочник деталей'!A3;Код_детали;2;0)
	шт.
	=ВПР('Справочник оборудования'!A3;Код_оборудования;1;0)
	=ВПР('Справочник профессий'!A3;Код_профессии;1;0)
	=ВПР('Справочник профессий'!A3;Код_профессии;4;0)
	=F5+F6+F7
	=G5+G8+G11
	20
	35
	45
	=I5+J5+K5

	
	
	
	
	=ВПР('Справочник профессий'!A4;Код_профессии;1;0)
	=ВПР('Справочник профессий'!A4;Код_профессии;4;0)
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	=ВПР('Справочник профессий'!A9;Код_профессии;1;0)
	=ВПР('Справочник профессий'!A9;Код_профессии;4;0)
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	=ВПР('Справочник оборудования'!A4;Код_оборудования;1;0)
	=ВПР('Справочник профессий'!A5;Код_профессии;1;0)
	=ВПР('Справочник профессий'!A5;Код_профессии;4;0)
	=F8+F9+F10
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	=ВПР('Справочник профессий'!A6;Код_профессии;1;0)
	=ВПР('Справочник профессий'!A6;Код_профессии;4;0)
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	=ВПР('Справочник профессий'!A9;Код_профессии;1;0)
	=ВПР('Справочник профессий'!A9;Код_профессии;4;0)
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	=ВПР('Справочник оборудования'!A5;Код_оборудования;1;0)
	=ВПР('Справочник профессий'!A7;Код_профессии;1;0)
	=ВПР('Справочник профессий'!A7;Код_профессии;4;0)
	=F11+F12+F13
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	=ВПР('Справочник профессий'!A8;Код_профессии;1;0)
	=ВПР('Справочник профессий'!A8;Код_профессии;4;0)
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	=ВПР('Справочник профессий'!A9;Код_профессии;1;0)
	=ВПР('Справочник профессий'!A9;Код_профессии;4;0)
	
	
	
	
	
	

	=ВПР('Справочник деталей'!A4;Код_детали;1;0)
	=ВПР('Справочник деталей'!A4;Код_детали;2;0)
	
	=ВПР('Справочник оборудования'!A3;Код_оборудования;1;0)
	=ВПР('Справочник профессий'!A3;Код_профессии;1;0)
	=ВПР('Справочник профессий'!A3;Код_профессии;4;0)
	=F14+F15+F16
	=G14+G17
	30
	45
	55
	=I14+J14+K14

	
	
	
	
	=ВПР('Справочник профессий'!A4;Код_профессии;1;0)
	=ВПР('Справочник профессий'!A4;Код_профессии;4;0)
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	=ВПР('Справочник профессий'!A9;Код_профессии;1;0)
	=ВПР('Справочник профессий'!A9;Код_профессии;4;0)
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	=ВПР('Справочник оборудования'!A5;Код_оборудования;1;0)
	=ВПР('Справочник профессий'!A7;Код_профессии;1;0)
	=ВПР('Справочник профессий'!A7;Код_профессии;4;0)
	=F17+F18+F19
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	=ВПР('Справочник профессий'!A8;Код_профессии;1;0)
	=ВПР('Справочник профессий'!A8;Код_профессии;4;0)
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	=ВПР('Справочник профессий'!A9;Код_профессии;1;0)
	=ВПР('Справочник профессий'!A9;Код_профессии;4;0)
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	Подпись ______________________________ 
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


	Производственная программа ____ квартале 200__ года по ___ цеху
	№ цеха
	Дата

	
	1
	 

	Код детали
	Наименование детали
	Единица измерения
	План производства деталей
	Трудоемкость, нормо-часов

	
	
	
	1 месяц
	2 месяц
	3 месяц
	Квартал
	На деталь
	1 месяц
	2 месяц
	3 месяц
	Квар-
тал

	=ВПР('Справочник деталей'!A3;Код_детали;1;0)
	=ВПР('Справочник деталей'!A3;Код_детали;2;0)
	шт.
	=ВПР('Расчет загрузки оборудования'!A5:A13;Расчет_загрузки_оборудования;9;0)
	=ВПР('Расчет загрузки оборудования'!A5:A13;Расчет_загрузки_оборудования;10;0)
	=ВПР('Расчет загрузки оборудования'!A5:A13;Расчет_загрузки_оборудования;11;0)
	=ВПР('Расчет загрузки оборудования'!A5:A13;Расчет_загрузки_оборудования;12;0)
	=ВПР('Расчет загрузки оборудования'!A5:A13;Расчет_загрузки_оборудования;8;0)
	=H5*
D5
	=H5*
E5
	=H5*F5
	=H5*
G5

	=ВПР('Справочник деталей'!A4;Код_детали;1;0)
	=ВПР('Справочник деталей'!A4;Код_детали;2;0)
	шт.
	=ВПР('Расчет загрузки оборудования'!A14;Расчет_загрузки_оборудования;9;0)
	=ВПР('Расчет загрузки оборудования'!A14;Расчет_загрузки_оборудования;10;0)
	=ВПР('Расчет загрузки оборудования'!A14;Расчет_загрузки_оборудования;11;0)
	=ВПР('Расчет загрузки оборудования'!A14;Расчет_загрузки_оборудования;12;0)
	=ВПР('Расчет загрузки оборудования'!A14;Расчет_загрузки_оборудования;8;0)
	=H6*
D6
	=H6*
E6
	=H6*F6
	=H6*
G6

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	ИТОГО
	 
	=I5+I6
	=J5+J6
	=K5+
K6
	=L5+
L6

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	Подпись ________ 
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


Предприятие





Расчёт загрузки


оборудования





Расчёт загрузки


оборудования





Цех № 3





Цех № 1





Цех № 2





Производственная


программа





Планово-экономический


отдел





Администрация





Расчёт загрузки


оборудования





Производственная


программа





Справочник


профессий





Справочник


оборудования





Справочник


деталей





Расчёт загрузки


оборудования





Трудоёмкость по коду профессии





Трудоёмкость по коду оборудования





Трудоёмкость на деталь





План производства деталей





Трудоёмкость на план


производства деталей





Трудоёмкость внутри цеха





� EMBED Equation.3  ���





� EMBED Equation.3  ���





� EMBED Equation.3  ���





� EMBED Equation.3  ���





� EMBED Equation.3  ���





� EMBED Equation.3  ���
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