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1. Организационно – экономическая сущность задачи

1.1 Наименование задачи: расчет нормативной трудоемкости производства изделий по отдельным профессиям.

1.2 Место решения задачи: плановый отдел ООО «Снежок».

1.3 Цель задачи: определение затрат рабочего времени, которые осуществляет работник для производства единицы продукции, а также сокращение затрат на составление ведомости «Нормативная трудоемкость производства изделий» (по кварталам/за год)
1.4 Периодичность решения задачи: ежеквартально до 6-го числа следующего месяца. 

1.5 Для кого предназначено решение задачи: планово-экономический отдел, руководство фирмы.
1.6 Источники получения исходных документов: отдел маркетинга
перечень и общее описание документов
	Наименование документа
	Вид документа
	Источник поступления документа
	Приемник документа
	Кол-во экземпляров документа за период
	Объём документа в знаках
	Метод контроля

	План производства изделий
	Неунифици-рованный
	Отдел маркетинга
	Плановый отдел
	1 в квартал, 4 в год
	10
	Метод «вилки»


Схематичное движение документов в процессе их обработки представлена следующим образом:







1.7. Модель бизнес-процесса «Нормативная трудоемкость»




1.8 Информационная модель задачи:






1.9 Экономическая сущность задачи. Расчёт нормативной трудоёмкости годовой и квартальной производственной программы в разрезе изделий необходим для установления норм выработки изделий, выявления отклонений от плана. На основании ведомостей, полученных в результате решения данной задачи можно производить расчёт заработной платы; управленческие решения, касающиеся норм выработки и закупки необходимого оборудования.

2. Описание входной информации

2.1 В качестве входной информации используется документ «План производства изделий», форма которого приводится в приложении. На основании этого документа создается следующий машинный документ:

План производства изделий

ПЛАНИЗД
	Код
изделия
	Код
детали
	Номер 
цеха
	Код 
операции
	Код 
оборудования
	Код профессии
	Плановый
период
	Плановое 
количество изделий
за год
	Плановое 
количество изделий
за квартал

	i
	
	
	
	
	p
	ψ
	Hipo
	Hipoψ

	
	
	
	
	
	
	
	
	


Структура документа описывается с помощью следующей таблицы:

Описание первичного документа 

 «План производства изделий»
	Имя реквизита
	Идентифи-катор
	Система кодирования
	Тип данных
	Длина
	Ключ сортировки

	
	
	
	
	целые
	дробные
	

	Код изделия
	KI
	Позиционная
	С
	3
	
	1

	Код детали
	KD
	Позиционная
	С
	3
	
	

	Номер  цеха
	NC
	
	С
	1
	
	

	Код 
операции
	KOP
	
	C
	2
	
	

	Код 
оборудования
	KO
	
	С
	3
	
	

	Норма времени 
работы оборудования
	NRO
	
	Ч
	3
	
	

	Код профессии
	КР
	Порядковая
	С
	4
	
	2

	Плановый
период
	PER
	Порядковая
	С
	
	
	

	Единица
измерения
	EI
	Порядковая
	С
	2
	
	

	Плановое 
количество изделий
за год
	KGI
	
	Ч
	6
	
	

	в том числе на квартал
	KKI
	
	Ч
	6
	
	


2.2 Количество документов за период: 1 в квартал, 4 в год.
2.3 Количество строк в документе (в среднем): 10.

2.4. Контроль правильности заполнения и ввода документа:

· код изделия: контроль на диапазон значений (от 100 до 108);

· код детали: контроль по справочнику.

3. Описание результирующей информации

3.1 В результате решения задачи следует получить ведомость: 

Нормативная трудоемкость производства изделий
	Код профессии
	Нормативная трудоемкость на год
	Нормативная трудоемкость на квартал

	p
	Hip
	Hipψ


НОРМТРУД
3.2. Описание структуры результирующего документа «Нормативная трудоёмкость производства изделий»:

	Имя

реквизита
	Идентифи-

катор
	Система кодирования
	Тип

данных
	Длина
	Ключ сортировки

	
	
	
	
	целые
	дробные
	

	Код

профессии
	КР
	Порядковая
	С
	1
	
	

	Нормативная трудоемкость на год
	TG
	
	Ч
	
	
	

	Нормативная трудоемкость на квартал
	TK
	
	Ч
	
	
	


3.3. Количество документов за период: ежеквартально 1 шт.

3.4  Количество строк в документе (в среднем): 20.

3.5 Программный контроль правильности получения документа: логический контроль полученных результатов (плановое количество изделий ежеквартально и в целом на год по профессиям).

4. Описание условно-постоянной информации

Для решения задачи используются два справочника:

· справочник изделий (НАИМИЗД), служащий для расшифровки кодов изделий, и кодов деталей;

· справочник профессий (НАИМПРОФ), служащий для расшифровки кодов профессий;

Описание структуры документа «Справочник изделий» (НАИМИЗД):

	Имя 

реквизита
	Иденти-фикатор
	Система кодирования
	Тип

данных
	Длина
	Ключ сортировки

	
	
	
	
	целые
	дробные
	

	Код

изделия
	KI
	Позиционная
	C
	3
	
	1

	Наименование изделия
	NI
	
	C
	26
	
	

	Норма времени работы оборудования
	NRO
	
	Ч
	3
	
	

	Единица измерения
	EI
	Порядковая
	C
	2
	
	


Описание структуры документа «Справочник профессий» (НАИМПРОФ):

	Имя 

реквизита
	Иденти-фикатор
	Система кодирования
	Тип

данных
	Длина
	Ключ сортировки

	
	
	
	
	целые
	дробные
	

	Код

профессии
	КР
	Порядковая
	С
	1
	
	1

	Название профессии
	NP
	
	С
	13
	
	


5. Описание алгоритма решения задачи

5.1. Для получения ведомости «Нормативная трудоемкость производства изделий» необходимо рассчитать два показателя:
· годовая нормативная трудоемкость производственной программы;
· нормативная трудоемкость квартальной производственной программы.
Расчет выполнятся по следующим формулам:

Hip=( Hipo;   Hipψ= HipKiψ; ψ = 1,2,3,4,
где ψ – номер квартала.

Hip –годовая нормативная трудоемкость производственной программы изделия i, выполняемой профессией p.
Hipo – плановое количество изготовления изделия i на год профессией p и разрядом о.

Hipψ – годовая трудоемкость изделия i, выполняемого профессией p за период ψ.
Kiψ – количество по плану изготовления изделия i на год.
Ki1, Ki2, Ki3, Ki4 – количество по плану изготовления изделия i соответственно на первый, второй, третий и четвертый квартал года.
6. Контрольный пример

ПЛАН ПРОИЗВОДСТВА ИЗДЕЛИЙ

ПЛАНИЗД
	Код изделия
	Код
 детали
	Номер цеха 
	Код операции
	Код оборудования
	Норма времени работы оборудования
	Код профессии
	Плановый период
	Плановое количество изделий за год
	Плановое 
количество изделий 
за квартал

	101
	111
	1
	12
	112
	0,2
	1
	1
	214800
	53700

	101
	121
	2
	45
	245
	0,2
	2
	1
	228440
	57110

	102
	112
	2
	40
	215
	0,12
	3
	1
	216500
	54125

	103
	113
	3
	15
	318
	0,15
	4
	1
	365900
	91475

	103
	123
	1
	17
	112
	0,15
	1
	1
	269420
	67355

	103
	133
	3
	23
	374
	0,15
	2
	1
	175200
	43800

	104
	114
	2
	28
	228
	0,4
	3
	1
	354500
	88625

	105
	115
	1
	32
	132
	0,3
	4
	1
	258200
	64550

	106
	116
	1
	24
	159
	0,5
	3
	1
	121000
	30250

	107
	117
	2
	25
	293
	0,08
	4
	1
	448700
	112175


             СПРАВОЧНИК ИЗДЕЛИЙ                                    СПРАВОЧНИК 
                                                                                                ПРОФЕССИЙ

НАИМИЗД                                                                     НАИМПРОФ
	Код изделия
	Наименование изделия
	Норма времени работы оборудования
	Единица измерения

	101
	Вилка штепсельная
	0,2
	шт

	102
	Выключателъ
	0,12
	шт

	103
	Розетка
	0,15
	шт

	104
	Контактор полупроводниковый
	0,4
	шт

	105
	Амперметр
	0,3
	шт

	106
	Электросчетчик
	0,5
	шт

	107
	Лампа накаливания
	0,08
	шт

	Код профессии
	Наименование профессии

	1
	Слесарь

	2
	Электромонтер

	3
	Механик

	4
	Наладчик


НОРМАТИВНАЯ ТРУДОЕМКОСТЬ ПРОИЗВОДСТВА ИЗДЕЛИЙ
НОРМТРУД

	Код
изделия
	Единица измерения
	Плановое количество изделий на год
	Плановое количество изделий на квартал
	Нормативная трудоемкость на единицу изделия
	Нормативная трудоемкость на год
	Нормативная трудоемкость на квартал
	Код профессии

	101
	шт
	214800
	53700
	0,2
	42960
	10740
	1

	101
	шт
	214800
	53700
	0,2
	42960
	10740
	2

	102
	шт
	216500
	54125
	0,12
	25980
	6495
	3

	103
	шт
	365900
	91475
	0,15
	54885
	13721
	4

	103
	шт
	365900
	91475
	0,15
	54885
	13721
	1

	103
	шт
	365900
	91475
	0,15
	54885
	13721
	2

	104
	шт
	354500
	88625
	0,4
	141800
	35450
	3

	105
	шт
	258200
	64550
	0,3
	77460
	19365
	4

	106
	шт
	121000
	30250
	0,5
	60500
	15125
	3

	107
	шт
	448700
	112175
	0,08
	35896
	8974
	4


Приложение 

ФОРМА ДОКУМЕНТА «ПЛАН ПРОИЗВОДСТВА ИЗДЕЛИЙ»
Предприятие

	Код операции
	№ цеха
	Код

профессии

	
	
	


"    "
2008 г.

	Код

изделия
	Код 

детали
	Единица измерения
	Плановое количество изделий на квартал
	Плановое количество изделий на год

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	


Подпись ______________________
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