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АННОТАЦИЯ 

 

Ахтямов В.Т. Разработка рекомендаций 

по улучшению финансовых результатов 

деятельности ПАО «ЧКПЗ».  

– Челябинск: ЮУрГУ, ВШЭУЗ-346,  

99 с., 18 ил., 17 табл., библиограф. 

список – 34 наим. 

 

 

Выпускная квалификационная работа выполнена с целью разработки 

рекомендаций по улучшению финансовых результатов деятельности ПАО 

«ЧКПЗ». Финансовые результаты предприятия оценены как в целом по заводу, 

так и детализированы на примере прессового цеха. 

В работе рассмотрены теоретические основы формирования и оценки 

финансового результата деятельности производственного предприятия, 

предложены мероприятия по его повышению на основе снижения отдельных 

статей себестоимости, произведены расчеты по данным мероприятиям, оценен 

экономический эффект от их внедрения. 
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ANNOTATION 

 

Akhtyamov V.T. Development of 

recommendations for improving the 

financial performance of PJSC "CHKPZ". 

- Chelyabinsk: SUSU, HSEM-346,  

99 p., 18 ill., 17 tables, bibliographer.       

list - 34 nim. 

 

 

The final qualification work was carried out with the purpose of developing 

recommendations for improving financial performance of PJSC "CHKPZ". The 

financial results of the enterprise are estimated as a whole by the plant, and are detailed 

on the example of a press shop. 

The theoretical bases of formation and estimation of the financial result of the 

production enterprise activity are considered in the work, the measures on its increase 

are offered on the basis of the reduction of separate articles of the cost price, 

calculations on these measures were made, the economic effect from their introduction 

was estimated. 
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ВВЕДЕНИЕ 

 

Актуальность темы. Публичное акционерное общество «Челябинский 

кузнечно-прессовый завод» (ПАО «ЧКПЗ») является одним из немногих 

сохранившихся с советского периода машиностроительных предприятий. В 

настоящее время завод старается двигаться «в ногу со временем», удовлетворяя 

стремительно растущие потребности и интересы клиентов. Так, в 2007-2009 года 

предприятие стало обладателем международных сертификатов качества ISO 9001 

и ISO \ TS 16949:2002 для предприятий автомобильной промышленности. 

Сегодня ЧКПЗ производит: поковки, штамповки и детали весом от 0,1 до 400 

кг для автомобилестроения, тракторостроения, железнодорожного 

машиностроения, нефтегазового комплекса; штампованные колесные диски 

диаметром от 16 до 33 дюймов; прицепы и полуприцепы-тяжеловозы. Так же 

изготавливает колеса для автомобилей и автобусов, тракторов и прицепов, 

строительных и дорожных машин, сельхозтехники. С первых дней существования 

завода открывается прессовый цех, который изготавливал и изготавливает детали, 

для грузовых автомобилей, для мотоциклов, кузовное железо для автомобилей,   

швеллеры,  уголки,  детали для железнодорожного транспорта и  для железной 

дороги. Завод изготавливает лонжероны длиной 8 метров для автомобилей 

«Урал» на уникальном прессе К-4548 усилием 6300 тонн сил. 

ПАО «ЧКПЗ» – один из лидеров в СНГ по объему выпуска поковок и 

штамповок. Предприятие ежегодно увеличивает производственные мощности до 

30% в год. 

Спрос на услуги и детали завода с каждым годом растет, все большее число 

клиентов доверяют ПАО «ЧКПЗ». Однако светлые перспективы развития завода 

могут быть омрачены недостатками существующей системы финансового 

планирования и финансовых результатов. В результате некомпетентного 

финансового планирования и увеличения затрат на дополнительные услуги и 

материалы, приводят к уменьшению прибыли предприятия, что способствует 
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уменьшению финансового результата, этим самым обусловливается актуальность 

данной работы. 

Цель работы - разработка мероприятий по увеличению финансового 

результата предприятия.  

Задачи работы: 

1) рассмотреть теоретические аспекты формирования финансового результата на 

предприятии; 

2) оценить состояние внешней и внутренней средыПАО «ЧКПЗ»; 

3) проанализировать структуру себестоимости продукции; 

4) выявить резервы снижения себестоимости продукции; 

5) рассчитать экономический эффект от предложенных мероприятий; 

Объект работы – ПАО «ЧКПЗ». 

В работе описаны выявленные проблемы и предложены рекомендации по их 

решению совместно с расчетом экономического эффекта. 
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1 ТЕОРЕТИЧЕСКИЕ ОСНОВЫ ФОРМИРОВАНИЯ ФИНАНСОВОГО  

РЕЗУЛЬТАТА ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ПРЕДПРИЯТИЯ 

1.1 Понятие и виды финансового результата 

 

Что такое организация? Это систематизированное сознательное объединение 

действий людей, преследующее достижение определенных целей. Основными 

составляющими любой организации являются люди, задачи и управление [1].  

Менеджмент – это процесс планирования, организации, мотивации и 

контроля, необходимый для того, чтобы сформулировать и достичь целей 

организации [2]. 

Финансовый менеджмент - управление всеми финансовыми процессами на 

предприятии, включающее в себя планирование, принятие решений, выработку 

распоряжений и контроль [3]. 

В условиях рынка основной целью производственной, финансовой, 

коммерческой и иной деятельности является получение максимальной величины 

прибыли, так как развитие каждого хозяйствующего субъекта осуществляется за 

счет собственных и привлеченных средств. Принцип самоокупаемости и 

самофинансирования является основой экономического существования 

хозяйствующего субъекта. Реализация цели возможна только при условии 

создания конкретных видов продукции, работ, услуг, удовлетворяющих 

постоянно растущие потребности общества [4] 

Иными словами, главная цель любого коммерческого предприятия – 

получение максимальной прибыли. В общем широком смысле это значит, что 

руководству нужно, во-первых, добиться и, во-вторых, удерживать такое 

устойчивое финансовое состояние предприятия, при котором оно будет 

конкурентоспособным на рынке в любых, даже кризисных условиях, за счет 

наиболее эффективного использования всех имеющихся в распоряжении 

ресурсов.  
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Это основная задача финансового менеджмента, которая реализуется с 

помощью управления формированием финансовых результатов, оптимизации 

размера и состава финансовых ресурсов организации, сбалансированности 

денежных потоков [5]. 

Прибыль  важнейший показатель, характеризующий финансовый результат 

деятельности предприятия. В финансово-экономическом словаре дается такое 

понятие: прибыль – это экономическая категория, характеризующая конечные 

результаты хозяйственной деятельности в процессе расширенного 

воспроизводства и представляющая собой превышение доходов над 

производственными затратами [3]. 

Почему прибыль так важна для предприятия? Во-первых, прибыль является 

финансовым источником удовлетворения социальных запросов работников 

предприятия (наряду с заработной платой). Во-вторых, прибыль является 

финансовым источником удовлетворения экономических и социальных запросов 

собственников предприятия. В-третьих, и это, пожалуй, самое важное для 

функционирования и развития предприятия, прибыль является внутренним 

финансовым источником развития предприятия [7]. 

Различают прибыль бухгалтерскую и чистую экономическую прибыль. Как 

правило, под экономической прибылью – понимается разность между общей 

выручкой и внешними и внутренними издержками. В число внутренних издержек 

включают при этом и нормальную прибыль предпринимателя. (Нормальная 

прибыль предпринимателя  это минимальная плата, необходимая, чтобы 

удержать предпринимательский талант.) Прибыль, определяемая на основании 

данных бухгалтерского учета, представляет собой разницу между доходами от 

различных видов деятельности и внешними издержками. В настоящее время в 

бухгалтерском учете выделяют пять видов (этапов) прибыли: валовая прибыль,  

прибыль (убыток) от продаж, прибыль (убыток) до налогообложения, прибыль 

(убыток) от обычной деятельности,  чистая прибыль (нераспределённая прибыль 

(убыток) отчётного периода) [6]. 
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Другой, не менее важный показатель, это рентабельность, который является 

относительным показателем экономической эффективности. Рентабельность 

предприятия комплексно отражает степень эффективности использования 

материальных, трудовых и денежных и других ресурсов. Коэффициент 

рентабельности рассчитывается как отношение прибыли к активам, ресурсам или 

потокам, ее формирующим. Может выражаться как в прибыли на единицу 

вложенных средств, так и в прибыли, которую несет в себе каждая полученная 

денежная единица [9]. 

Выделяют следующие несколько видов рентабельности. 

1. Рентабельность продаж (формула 1). 

Рентабельностьпродаж =  
Прибыль

Выручка
 (1) 

2. Рентабельность продукции(формула 2). 

Рентабельностьпродукции =  
Прибыль

Себестоимость
 

(2) 

3. Рентабельность активов(формула 3). 

Рентабельностьактивов =  
Прибыль

Среднегодоваястоимостьактивов
 (3) 

4. Рентабельность собственного капитала (формула 4). 

Рентабельностьсобственногокапитала =
Прибыль

СреднегодовоезначениеСК
 (4) 

Рентабельность продаж показывает, сколько прибыли содержит в себе 1 рубль 

выручки. 

Рентабельность продукции отражает количество прибыли, полученной от 

каждого рубля, вложенного в производство. 
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Рентабельность активов отражает то, сколько прибыли приносит каждый 

рубль, вложенный в активы. 

Рентабельность собственного капитала показывает эффективность вложения 

собственных средств. Отсутствие высоких значений ограждает предприятие от 

высоких рисков. 

Низкая рентабельность создает значительную проблему для современных 

фирм, поэтому предприятиям необходимо учитывать все нюансы производства, в 

том числе и уровень рентабельности и платежеспособности. Рассматривая чистую 

прибыль, как итоговый финансовый результат компании, можно отметить, то, что 

она является собственным финансовым источником интенсивного и 

инновационного развития предприятия, реконструкции производства, 

модернизации его материально-технической базы, повышение социальных 

стандартов. 

Следует помнить, что для увеличения прибыли, необходимо сократить статьи 

расходной части баланса, например, такие как транспортные расходы, привести в 

рабочее состояние системы сбыта, увеличить производительность труда в целом. 

Нельзя не отметить, что процесс стимулирования повышения эффективного 

развития производства, подъем и продвижение централизованного денежного 

фонда, дают гарантию совершенства форм и методов распределения прибыли. По 

всей видимости, эффективность производства может также зависеть и от 

заинтересованности предприятий и рабочего персонала в устойчивом росте, в 

увеличении производства и, конечно же, в его эффективном развитии. Бесспорно 

и то, что прибыль служит важнейшим источником материального поощрения 

рабочего персонала компании, а также владельцев акций, предпринимателей, 

менеджеров и других сотрудников. Из всего выше перечисленного следует, что 

показатели рентабельности служат главными помощниками в процессе 

оптимизации и формировании прибыли компании [10]. 

Сущность экономики предприятия заключается в сопоставлении затрат и 

результатов деятельности. Повысить эффективность и рентабельность 
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производства, размеры получаемой прибыли невозможно без системы управления 

затратами.  

 

1.2 Затраты предприятия как фактор формирования финансового результата 

 

В широком смысле затраты - денежная оценка стоимости материальных, 

трудовых, финансовых, природных, информационных и других видов ресурсов на 

производство и реализацию продукции за определенный период времени [11]. 

В.Б.Ивашкевич определяет затраты «как выраженные в натуральной и денежной 

формах совокупные издержки живого и овеществленного труда в процессе 

предпринимательской деятельности в течение определенного периода» [14]. 

В экономической литературе нет единого подхода к классификации затрат. 

Рассмотрим основные. 

Сложность структуры и многообразие процессов формирования затрат 

предполагает подразделение их по ряду признаков (рисунок 1). 

 

 

Рисунок 1 – Классификация затрат предприятия 
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Рассмотрим каждый классификационный признак и его составляющие в 

отдельности.  

Группировка затрат по экономическим элементам позволяет определять и 

анализировать структуру текущих издержек производства и обращения. Для 

проведения такого рода анализа необходимо рассчитать удельный вес того или 

иного элемента в общей сумме затрат.  

Постоянные затраты не зависят от динамики объема производства и продажи 

продукции. К ним относят затраты на амортизацию, заработную плату 

управленческого персонала, арендную плату и т.д.  

Переменные затраты изменяются вместе с уровнем объема производства 

предприятия. По мере ее повышения растут и переменные затраты, и наоборот. К 

таким затратам относят затраты на сырье и материалы, заработная плата 

основных производственных рабочих и др.  

Прямые затраты могут быть начислены на основе первичных документов 

(накладных, нарядов и т.д.) непосредственно на единицу затрат. В отличие от 

прямых затрат, косвенные затраты не начисляются непосредственно на единицу 

продукции, а включаются в себестоимость продукции расчетным путем.  

Одноэлементные затраты – это те затраты, которые не могут быть разделены 

на составляющие и которые состоят из однородных элементов. Например, 

заработная плата основных производственных рабочих.  

Комплексные затраты – затраты, состоящие из нескольких экономических 

элементов. К ним, как правило, относят общепроизводственные и 

общехозяйственные расходы.  

По отношению к производственному процессу, другими словами, по роли в 

процессе производства затраты разделяют на ряд категорий. 

Основные (технологические) – связаны с выполнением технологического 

процесса изготовления продукции. Прямые производственные затраты - это те, 

которые непосредственно можно отнести к услугам, продукции и заказам: прежде 

всего заработная плата за произведенную работу и материалы, израсходованные 
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при ее выполнении. Сюда же входят особые единичные затраты процесса 

изготовления и сбыта, поскольку они могут быть отнесены непосредственно на 

продукт или отдельную трудовую операцию. Прямые производственные затраты 

являются одновременно базой для расчета нижней границы цены продукции. 

Продажа товара по ценам ниже прямых затрат увеличивает риск убытка, равный 

величине затрат на организацию производства [12]. 

Накладные -  связаны с процессом управления производством и фирмы в 

целом (общезаводские, цеховые) [13], связаны с обслуживанием отдельных 

подразделений (цехов, участков) или предприятия в целом [2]. 

Группировка по видам расходов является наиболее распространенной и 

включает в себя две классификации: по экономическим элементам расходов и по 

калькуляционным статьям затрат. 

Первая (по экономическим элементам) используется при определении 

себестоимости в организации в целом и включает в себя пять основных групп 

затрат: 

 материальные затраты; 

 расходы на оплату труда; 

 отчисления на социальные нужды; 

 амортизация основных фондов; 

 прочие расходы. 

Материальные затраты – самый крупный элемент расходов на производство. 

Их доля в общей сумме расходов составляет 55–95 %. Состав материальных 

затрат различен и включает в себя расходы на сырье и материалы (без учета 

стоимости возвратных отходов по цене их возможного использования или 

реализации, учитывая, что отходы одного производства могут служить 

полноценным сырьем для другого). В стоимость сырья и материалов включаются 

также и комиссионные вознаграждения, оплата брокерских и других 

посреднических услуг. Стоимость истраченного на протяжении производства 

сырья и материалов вносится в себестоимость продукции без налога на 
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добавленную стоимость (НДС). Но возможны и исключения: если продукция 

организации освобождена от НДС, то она не может вычесть сумму уплаченного 

НДС из суммы налога, полученного при реализации продукции. В подобных 

случаях организации разрешается отнести уплаченный НДС на себестоимость 

продукции (т. е. в конечном счете НДС оплачивает не производитель продукции, 

а ее покупатель). К материальным расходам также относятся: 

 топливо и энергия, используемые на хозяйственные нужды; 

 закупаемые комплектующие изделия и полуфабрикаты, используемые при 

сборке или дополнительной обработке на данном предприятии; 

 расходы на закупку тары и упаковки, тарных материалов, кроме случаев 

стоимости тары по цене ее возможного использования; 

 запасные части для обслуживания машин и оборудования; 

 производственные услуги сторонних предприятий, а также подразделений, 

не относящихся к основной деятельности предприятия; 

 износ малоценных и быстроизнашивающихся предметов труда со сроком 

службы менее года или стоимостью менее 100-кратного организаций – 50-

кратного размера) минимальной месячной оплаты труда за единицу, 

инструментов, инвентаря, лабораторного оборудования, спецодежды и др.; 

 отчисления, налоги и сборы, связанные с использованием природного 

сырья: отчисления на воспроизводство минерально-сырьевой базы, плата за 

недра, за воду, выбираемую из водохозяйственных систем в пределах 

установленных лимитов, отчисления на рекультивацию земель, оплата работ по 

рекультивации земель и др.; 

 потери от брака в изделиях, простоев по производственным причинам и др. 

Расходы на оплату труда – второй по объему элемент затрат на производство. 

Они включают в себя расходы на оплату труда основного производственного 

персонала организации, в том числе премии за производственные результаты, 

стимулирующие и компенсирующие выплаты, предусмотренные 
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законодательством, а также расходы на оплату труда внештатных работников, 

занятых в основной деятельности. 

Третий по объему элемент расходов – это страховые взносы или отчисления 

вовнебюджетные фонды (пенсионный фонд, фонд социального страхования, 

федеральный фонд обязательного медицинского страхования).  

Следующий крупный элемент расходов – затраты на износ основных 

производственных фондов, равные сумме амортизационных отчислений. В 

элементе «Амортизация основных фондов» отражается объем амортизационных 

отчислений на полное восстановление основных производственных фондов, 

исчисленный исходя из балансовой стоимости данных фондов и утвержденных в 

установленном порядке норм, включая ускоренную амортизацию активной части, 

проводимую в соответствии с законодательством. 

Прочие расходы в составе себестоимости продукции – это отчисления в 

специальные внебюджетные фонды, налоги, сборы, обязательное страхование 

имущества организации, платежи за предельно допустимые выбросы, 

вознаграждения за рационализаторские предложения и изобретения, оплата 

кредитов, оплата затрат по сертификации продукции,расходы на командировки по 

установленным законодательством нормам, оплата работы сторонних 

организаций за пожарную и сторожевую охрану, повышение квалификации 

работников, затраты на организацию набора сотрудников, гарантийный ремонт и 

обслуживание оборудования, оплата связи, вычислительных центров, банков, 

плата за аренду основных производственных фондов, износ нематериальных 

активов и др.  

Группировка по экономически однородным элементам при составлении смет 

расходов на производство отражает, сколько и какие расходы будут или 

фактически проведены по организации в целом. Однако для целей управления 

затратами на уровне предприятия и его подразделений важно знать не только 

общую сумму затрат по данному экономическому элементу, но и объем затрат на 

производство отдельных видов продукции, а также конкретный тип и место 
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возникновения этих расходов. Пользуясь элементным подходом, практически 

невозможно определить себестоимость отдельных видов продукции, поскольку 

при производстве в цехе или на предприятии различных видов продукции бывает 

трудно распределить расходы по элементам на отдельные типы продукции. Также 

группировка по элементам не включает расходов, связанных с реализацией 

продукции. 

Перечисленные недостатки, возможно устранить при классификации затрат 

покалькуляционным статьям расходов, в которой в основу группирования 

расходов положен принцип единства цели и места расходования ресурсов (на 

какую продукцию, на какой стадии производственного процесса и для какой 

цели). Такоегруппирование позволяет, в первую очередь, обеспечивать выделение 

затрат, которые связаны с производством конкретных видов продукции и которые 

прямо или косвенно должны быть занесены в себестоимость этой продукции. 

Группирование затрат по статьям расходов используется для расчета 

себестоимости отдельных видов продукции, что является важным для анализа и 

оперативного руководства работой отдельных элементов производства и 

предприятия в целом, для создания внутризаводского хозрасчета и нахождения 

резервов для снижения себестоимости конкретного вида продукции. 

В качестве типовой группировки используется следующая номенклатура 

статей калькуляции: 

1. Сырье и материалы. 

2..Комплектующие изделия, покупные полуфабрикаты, услуги 

кооперированных организаций. 

3. Возвратные отходы. 

4. Энергия на технологические цели и топливо. 

5. Основная заработная плата производственных рабочих. 

6. Дополнительная заработная плата производственных рабочих. 

7. Отчисления на социальное страхование. 

8. Затраты на подготовку и освоение производства. 
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9. Износ инструментов и приспособлений целевого назначения и прочие 

социальные расходы. 

10. Затраты на содержание и эксплуатацию оборудования. 

11. Цеховые затраты. 

12. Общезаводские затраты. 

13. Потери от брака. 

14. Прочие производственные затраты. 

15. Внепроизводственные затраты [15]. 

В целом экономическая наука выработала несколько теоретических подходов 

квопросам сущности формирования, структуры издержек производства. Каждый 

из них обладает определёнными достоинствами и недостатками. Наличие данного 

фактора объясняется теми особенностями экономических условий, в рамках 

которых проводились исследования, а также теми изменениями в хозяйственной 

среде, которые произошли с момента появления основных положений настоящих 

теоретических воззрений. 

Одним из наиболее интересных подходов к проблемам формирования 

издержек производства в теории рыночного хозяйства, на наш взгляд, является 

классический подход, основанный на приоритете затрат труда, выраженных в той 

или иной форме, перед прочими видами затрат. Причём труд в данном случае не 

исследуется с точки зрения его жизненной потребности, а представляется как 

своеобразный вид издержек, который вынуждены нести субъекты хозяйственной 

деятельности, прежде чем они смогут получить определённое благо. Настоящая 

экономическая категория оказывает огромное влияние на работоспособность 

производственных систем и является одним из ключевых элементов 

формирования издержек производства. Данный факт подтверждается 

исследованиями целого ряда экономистов, рассматривавших затраты труда как 

базовую составляющую стоимости изделий, а значит, и как основу процесса 

формирования издержек производства [16-21]. 
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Следует отметить, что отличительной чертой настоящего подхода является 

положение, основанное на том, что формирование издержек производства, в 

конечном счёте, становится базой естественной цены изделий. Другими словами, 

средняя рыночная цена продукта образуется в первую очередь затратами труда, а 

уже затем всей совокупностью денежных издержек на его производство. 

Денежное выражение всех издержек производства продукции при этом 

приобретает вид естественной цены важнейших первичных ресурсов – труда, 

земли и капитала. Соответственно в денежном выражении эти ресурсы выступают 

в форме заработной платы, ренты и прибыли. 

Основным недостатком указанного подхода с позиции современной рыночной 

экономики, как представляется, является его односторонность, т.е. ограничение 

исследовательского поля при изучении процесса формирования издержек 

производства лишь затратами труда. В связи с этим необходимо обратить 

внимание на существование в настоящее время ряда новых взглядов на сущность 

затратообразования, учитывающих влияние на него различных факторов 

производства и отражающих возможность воздействия на производственный 

процесс элементов как внешней, так и внутренней среды [23,24]. 

В первую очередь следует отметить, что эффективное формирование издержек 

производства требует всестороннего учёта натуральных факторов, 

характеризующих издержки с материальной стороны, и ценовых факторов, 

характеризующих издержки с точки зрения стоимости. При этом определение 

уровня затрат целесообразно производить на основе таких факторов, как технико-

организационные условия производства, цены на средства производства, степень 

загруженности производственных мощностей, оптимальность величины 

предприятий[25]. 

Одним из важнейших подходов к сущности затратообразования, на наш 

взгляд, является подход, основанный на признании при формировании издержек 

производства приоритета не столько за затратами труда, появляющимися в сфере 

производства и лишь проявляющимися при совершении обмена, сколько за 
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степенью полезности конечной продукции, выявляемой спросом и предложением. 

Настоящий подход базируется на том, что процесс приобретения товара на рынке 

обусловлен ни чьей-то оценкой затрат труда на его производство, а 

существованием определённого полезного эффекта для конкретного потребителя. 

Иными словами, в данном случае наблюдается смещение центра тяжести из 

сферы производства в область рыночного обмена. 

Данный подход рассматривался рядом учёных, исследовавших влияние 

экономической категории полезности на результаты хозяйственной деятельности 

экономических субъектов, а следовательно, и на развитие процесса формирования 

издержек производства [24,25]. Одним из ключевых его выводов является вывод о 

том, что непосредственно из понятия полезности проистекает ценность блага, а 

также положение об объективной меновой ценности, что позволяет говорить о 

рыночной цене как равнодействующей субъективных оценок благ 

производителей и потребителей. 

Достоинством указанного подхода является вывод о необходимости 

использования категории полезности при формировании издержек производства 

предприятий. Основным параметром, отражающим уровень её воздействия на 

затратообразование, становится детальная оценка процессов, протекающих в 

рамках внешней среды. 

Вместе с тем следует отметить недостаточность подхода к проблемам 

функционирования затратного механизма лишь через призму степени полезности 

тех или иных благ, так как это не объясняет в полной мере сущности 

формирования издержек производства. Важно также обратить внимание, что в 

данном случае остаются вне поля зрения производственные проблемы и задачи, 

что указывает на наличие односторонности в характере исследований. Кроме 

того, как отмечал Р. Петухов: «В соответствии с требованиями закона стоимости 

цена как денежное выражение стоимости изделия должна соответствовать 

издержкам, связанным с её изготовлением, и одновременно потребительной 

стоимости или полезности изделия» [26], что позволяет сделать вывод о 
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необходимости учёта в процессе затратообразования изменений, происходящих 

не только во внешней, но и во внутренней среде производственных систем. 

Итак, базовые положения рассмотренных походов к сущности формирования 

издержек производства, по нашему мнению, имеют огромное значение для её 

переосмысления с позиций современного рыночного хозяйства. Кроме того, они 

являются основой для определения ключевых принципов совершенствования 

работы затратного механизма. 

 

1.3 Методы наращивания финансового результата предприятия на основе 

снижения себестоимости продукции 

 

Основой для затратного метода ценообразования, согласно которому, 

достоверная информация необходима, насколько это стоит, чтобы организовать 

производство определенного вида продукции, а самая низкая цена продукта, 

который ставит хозяйствующий субъект не понесет убытки по реализации, 

являетсясебестоимость. Себестоимость - это выраженные в денежной форме 

текущие затраты предприятия на производство и сбыт изготавливаемой 

продукции (работ, услуг) [30]. 

Исчисление себестоимости продукции предприятию необходимо для: 

 оценки выполнения плана по данному показателю и его динамики; 

 определения рентабельности производства и отдельных видов продукции; 

 осуществления внутрипроизводственного хозрасчета; 

 выявления резервов снижения себестоимости продукции; 

 определения цен на продукцию; 

 расчета экономической эффективности внедрения новой техники, 

технологии, организационно-технических мероприятий; 

 обоснования решения о производстве новых видов продукции и снятия с 

производства устаревших изделий и т.д. 
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Себестоимость производства позволяет определить уровень 

производительности труда в организации. В себестоимость продукции входят: 

– издержки, связанные с созданием и реализацией продукции; 

– издержки на обеспечение фирмы рабочей силы. 

– отчисления во всевозможные фонды и бюджеты; 

– издержки на содержание, обслуживание и управление организацией; 

– платежи посторонним организациям за оказание услуг по 

производству продукции; 

– издержки на подготовку и освоение новой продукции; 

– прочие затраты. 

В себестоимости продукции показаны также издержки от брака, от простоев 

по внутрипроизводственным причинам, нехватка материальных средствв 

производстве, в лимитах норм убыли, оплата пособий вследствие потери 

трудоспособности на производстве из-за несчастного случая, на основании 

судебного решения. 

Существует три вида себестоимости по объему производства.  

Издержки на производство продукции в пределах цеха – цеховая 

себестоимость. Данный показатель отражает затраты цеха на изготовление 

выпускаемой продукции [31]. Включают в себя амортизацию оборудования, 

оплату труда рабочих, общецеховые расходы, социальные отчисления.  

Производственная себестоимость, которая включает в себя цеховую 

себестоимость и общехозяйственные издержки. Она показывает затраты 

предприятия связанные с производством продукции. Охватывает только затраты, 

связанные с процессом производства продукции – начиная с момента запуска 

сырья в производство и кончая освидетельствованием готовых изделий и сдачей 

их на склад готовой продукции [29]. 

Полная себестоимость. Она включает в себя производственную себестоимость, 

дополненную коммерческими издержками и издержками на сбыт. С помощью 



25 
 

этого показателя проводят анализ между общими показателями предприятия 

связанными как с производством продукции, так и с её реализацией. 

Себестоимость продукции выражает в денежной форме индивидуальные 

издержки предприятия на производство и реализацию единицы или объема 

продукции в действующих экономических условиях. В себестоимости 

возмещаются затраты производственных ресурсов, израсходованных на 

изготовление продукции в конкретных условиях того или иного предприятия, в 

текущих рыночных ценах. На отечественных предприятиях принято различать 

производственную, отраслевую, коммерческую, цеховую и технологическую 

себестоимость изделия, а также готовой продукции и другие ее виды. Все они 

отличаются друг от друга не только составом затрат, но и методами планирования 

как отдельных издержек, так и общей себестоимости. 

Себестоимость продукции устанавливает структуру издержек посредством 

отнесения их определенному периоду. Текущие затраты входят в состав затрат на 

себестоимость продукции выбранного периода, в котором на текущий момент 

происходит производственный процесс.  

Метод определения себестоимости единицы продукции по статьям затрат 

называется калькуляцией. Во внутрифирменном планировании применяются три 

метода калькуляции или расчета себестоимости: 

1) нормативный  наоснове действующих в данный период времени 

прогрессивных нормативов и норм расхода экономических ресурсов, на единицу 

продукции и других рыночных показателей; 

2) плановый  на основании разработанных на определенный период (год, 

квартал, месяц) плановых показателей прямых затрат и комплексныхсмет 

расходов; 

3) отчетный  на основе фактических (бухгалтерских) затрат на производство 

продукции в отчетный период [28]. 

Плановые калькуляции обычно составляются на все виды продукции, 

предусмотренные в годовом плане производства и реализации предприятия. При 
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широкой номенклатуре выпускаемых товаров плановые расчеты себестоимости 

могут производиться на так называемые детали-представители однородных групп 

изделий или работ. 

Издержки будущих периодов характеризуются тем, что производство товаров 

происходит в данный момент, а относится к себестоимости продукции 

следующего периода. К предстоящим издержкам обычно причисляют те 

издержки, которые не осуществлены на текущий момент, но на них уже выделены 

средства.  

Сегодня становится актуальной задача не только для расчета фактической 

себестоимости продукции, а формирования этих данных о себестоимости 

продукции, поскольку в нынешних условиях компаний будет полезна для 

принятия управленческих решений на возможностях управления расхода. С 

целью контроляза расходами, называют оптимизацию структуры затрат, 

сокращение расходов без ущерба для качества продукции и т.д.  

Уровень расходов отражает все аспекты экономической деятельности 

компании. Более эффективно в бизнес-процессах экономических ресурсов, 

рабочей силы, научных достижений, более низкой стоимости и высокой прибыли, 

и, следовательно, большую устойчивость к конкуренции. Себестоимость 

продукции и услуг предприятия тесно связана с прибылью, рентабельностью и 

непосредственно с ценой продукции и услуги. 

Из этого следует, что уровень себестоимости, а также ее динамика 

представляют собой один из важнейших факторов изменения прибыльности и 

рентабельности предприятия. В себестоимость включаются перенесенные на 

продукцию и услуги затраты и расходы на оплату труда работников предприятия. 

Для анализа, учета и планирования затраты, которые включаются в себестоимость 

продукции и услуг, можно классифицировать по признакам. Классификация 

затрат позволяет выявить резервы снижения себестоимости. Рассчитать 

себестоимость услуг можно калькулированием затрат предприятия: 

 по экономическим элементам;  
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 по статьям затрат (калькуляции). 

Для того чтобы рассчитать себестоимость и проверить состав затрат по местам 

их совершения, на предприятии ведется учет по статьям затрат (калькуляции). 

Состав статей калькуляции зависит от производственного процесса конкретного 

предприятия. Калькуляция  это группировка затрат по статьям расходов [27]. 

Себестоимость продукции играет очень важную роль, так как отражает большую 

часть стоимости продукции и зависит от изменения условий производства и 

реализации продукции. 

Виды калькуляций. В зависимости от назначения различают плановую, 

сметную, нормативную, проектную, отчетную и хозрасчетную калькуляции. 

Плановую калькуляцию составляют исходя из прогрессивных норм расхода 

сырья, материалов, топлива, энергии, затрат труда, использования оборудования и 

норм расходов по организации обслуживания производства. Эти нормы расходов 

являются средними для планируемого периода. Плановые калькуляции 

определяют среднюю себестоимость продукции или выполнения работ на 

плановый период (год, квартал). Сметная калькуляция разрабатывается 

аналогично плановойна разовые работы и производство изделий по заказам 

состороны. Она является основой цены при расчетах с заказчиком. 

Нормативная калькуляция  это расчет себестоимости изделия по нормам 

расхода сырья, материалов, топлива, энергии, полуфабрикатов, нормам и 

расценкам по заработной плате, утвержденным сметами расходов по управлению 

и обслуживанию производства. В отличие от плановой нормативная калькуляция 

отражает уровень себестоимости изделия на момент ее составления. Проектная 

калькуляция определяется при подготовке производства продукции и 

предназначена для обоснования эффективности проектируемых новых 

производств и технологических процессов, ее разрабатывают по укрупненным 

расходным нормативам. 

Отчетная калькуляцияпоказывает фактическую себестоимость единицы 

продукции, ее составляют по тем же статьям затрат, что и в плановой, но 
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включают некоторые обоснованные потери и расходы, не предусмотренные 

плановой калькуляцией (например, потери от брака, затраты на гарантийный 

ремонт и гарантийное обслуживание изделий, недостача материальных ценностей 

в производстве и на складе при отсутствии виновных лиц и др.). Хозрасчетную 

калькуляцию разрабатывают на продукцию подразделений предприятия, как 

правило, только по тем статьям, на которые они оказывают влияние [32]. 

Рассмотрим основную классификацию методов калькулирования. 

1. По объектам учета затрат обычно выделяют два основных метода 

калькуляции затрат: 

 позаказный метод; 

 попроцессный метод. 

Эти методы являются основными методами учета затрат и калькулирования 

себестоимости продукции, остальные системы калькулирования, как правило, 

представляют собой разновидности названных методов. В управленческом учете 

объединены отечественные простой (попроцессный) и попередельный методы в 

один- попроцессный. 

При позаказной калькуляции объектом калькулирования является отдельный 

заказ, отдельная работа, которая выполняется в соответствии с особыми 

требованиями заказчика, и срок исполнения каждого заказа относительно 

небольшой. Заказ проходит через ряд операций в качестве непрерывно 

определяемой единицы. Попроцессный метод используется для установления 

средней себестоимости партии одинаковых единиц затрат за период времени. 

2. По оперативности контроля существуют методы учета затрат в процессе 

производства продукции  (к ним относится нормативный метод учета затрат) и 

методы учета и калькулирования прошлых затрат(простой метод). 

Простой метод. Применяется на предприятиях, вырабатывающих однородную 

продукцию, не имеющих полуфабрикатов и незавершенного производства. При 

этом все производственные расходы за отчетный период составляют 

себестоимость выработанной продукции. Себестоимость единицы продукции 
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исчисляется путем деления суммы всех расходов на количество единиц 

продукции. 

Нормативный метод. Применяется там, где имеет место повторение операций 

при производстве. Нормативную себестоимость рассчитывают по цехам и 

предприятию в целом, при оценке брака и остатков незавершенного производства. 

По каждому кварталу и году проверяют соответствие плановой и нормативной 

себестоимости, анализируют и в их методику вносят необходимые коррективы в 

целях  повышения обоснованности плановых расчетов. 

Нормативы затрат устанавливаются или по фактическим данным прошлых 

периодов оценки использования труда и материалов или на основе технического 

анализа. Сущность последнего состоит в изучении каждой операции на основе 

точного учета материалов, труда и оборудования, а затем контрольного 

обследования операций. 

Нормативный метод применяется на предприятиях с массовым и серийным 

производством. 

Задачей нормативного метода учета затрат на производство являются 

своевременное предупреждение нерационального расходования материальных, 

трудовых и финансовых ресурсов. В основе своей он содержит технически 

обоснованные расчетные величины затрат рабочего времени, материальных и 

денежных ресурсов на единицу продукции, работ, услуг. Нормы 

производственных затрат отражают технический и организационный уровень 

развития предприятия, влияют на его экономику и на конечный результат 

деятельности [30]. 

Для любого предприятия, как мы отмечали выше, главной целью является 

максимизация прибыли при рациональном использовании всех имеющихся в 

распоряжении ресурсов. При этом важнейшая проблема – это получение самого 

высокого финансового результата с маленькими затратами. 
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В процессе контроля затрат важными моментами выступают:  

 учет всех затрат, т.к. очень часто выходит так, что в самом начале учета 

расходов их автоматически становится меньше;  

 сотрудники, потому что каждый сотрудник должен действовать в целях 

деятельности предприятия и знать, насколько важна экономия затрат;  

 создание классификации затрат, т.е. выделение постоянных и переменных 

расходов;  

 помимо контролязасамими затратами, необходим и контроль за причинами 

их возникновения;  

 выделение и концентрация наиболее значительных расходов и определение, 

какие из них обязательно нужно скорректировать;  

 детальное планирование мероприятий по снижению расходов.  

Основные условия и факторы снижения себестоимости. Важнейшим условием 

снижения себестоимости является бесперебойный технический прогресс. 

Внедрение современной техники, системная механизация и автоматизация 

процессов на предприятии, совершенствование технологии, внедрение 

прогрессивных видов материалов позволяют значительно снизить себестоимость 

продукции [33]. 

Серьезным резервом для снижения себестоимости продукции выступает 

расширение кооперирования и специализации. В специализированных 

организациях с массово-поточным производством себестоимость продукции 

гораздо ниже, нежели на предприятиях, которые вырабатывают такую же 

продукцию в малых количествах [34]. 

Снижение себестоимости продукции может быть обеспечено за счет 

увеличения производительности труда. С увеличением производительности труда 

уменьшаются затраты труда при расчете на единицу продукции, и  таким образом, 

снижается и удельный вес в структуре себестоимости заработной платы [24]. 

Важным значением в борьбе за понижение себестоимости продукции является 

соблюдение строго режима экономии на каждом участке производственно-
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хозяйственной работы предприятия. Поэтапная реализация на предприятиях 

режима экономии проявляется, в первую очередь, в сокращении расходов 

материальных ресурсов на единицу товара, сокращении расходов в области услуг 

управления и производства, в устранении потерь от брака и иных 

непроизводительных затрат [17]. 

Большой удельный вес в себестоимости товаров занимают материальные 

затраты (в большинстве отраслей). Поэтому даже незначительная экономия 

материалов, сырья и т.д. в процессе производства одной единицы продукции в 

итоге будет приносить предприятию немалые суммы. 

Предприятие обладает возможностью воздействия на размер затрат 

материальных ресурсов, с момента их заготовки. Материалы и сырье включают в 

себестоимость, в соответствии с ценой их приобретения при учете расходов на 

перевозку, в связи с этим важный способ оказывать влияние на себестоимость 

продукции – выбор поставщиков материалов. Главным является обеспечение 

поступления материалов от тех поставщиков, что находятся на недалеком от 

предприятия расстоянии [23]. 

Важнейшим условием снижения затрат материалов и сырья на производство 

единицы товара выступает применение прогрессивных видов материалов, 

внедрение обоснованных технически норм затрат материальных ценностей.          

Выделим следующие наиболее распространенные приемы снижения 

себестоимости продукции:  

В целом для предприятий можно выделить 4 группы мероприятий с целью 

снижения себестоимости. 

Первая группа ‒ снижение материальных расходов. Для этого требуется: 

1. Оптимизировать использование материальных ресурсов и материально-

техническое снабжение, что в себя включает уменьшение расходов на доставку 

материалов и сырья, снижение потерь от брака, введение материалосберегающих 

технологий, а также оптимизация в сфере хранения запасов. 
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2. Усовершенствовать конструкции изделий, а также улучшить технологии 

производства, провести изменения структуры и объема продукции, изменить 

ассортимент и номенклатуру производимой продукции. 

3. Сформировать автоматизированные системы управления, 

комплексное применение компьютерных технологий. 

4. Понизить затраты на освоение и подготовку новых видов продукции и 

новейших технологических процессов, понизить расходы пускового периода по 

вводимым вновь в действие объектам и цехам. 

Вторая группа  уменьшение затрат на сбыт, что предусматривает: 

оптимизацию каналов сбыта, усовершенствование рекламной деятельности, 

введение системы оптовых скидок, уменьшение транспортных затрат на доставку 

продукции. 

Третья группа ‒ уменьшение затрат на оплату труда и включает в себя 

следующее: 

1. Увеличение эффективности кадровой службы, которое заключается в 

совершенствовании качества в сфере подбора персонала, определении 

оптимальной численности персонала, совершенствовании системы мотивации 

персонала, реализацию эффективной социальной политики. 

2. Увеличение производительности труда. Заключается в установлении и 

пересмотре оптимальных норм выработки на одного рабочего, мотивации и 

стимулировании работников, совершенствовании материально-технической базы, 

компьютеризации и автоматизации производственных процессов, пересмотре зон 

по обслуживанию на одного работника. 

Четвертая группа мероприятий тесно связана с уменьшением 

амортизационных отчислений. Для этого необходимо научно подойти к выбору 

метода начисления амортизации, а также снизить период внедрения новой 

техники. Таким образом, важнейшее значение для снижения себестоимости 

продукции имеет соблюдение строжайшего режима экономии на всех участках 

производственно-хозяйственной деятельности предприятия. 
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Последовательное осуществление на предприятиях режима экономии 

проявляется, прежде всего, в уменьшении затрат материальных ресурсов на 

единицу продукции, сокращении расходов по обслуживанию производства и 

управлению, в ликвидации потерь от брака и других непроизводительных 

расходов. 

 

Выводы по разделу один 

 

В условиях рынка основной целью производственной, финансовой, 

коммерческой и иной деятельности является получение максимальной величины 

прибыли при рациональном использовании всех имеющихся в распоряжении 

ресурсов у предприятия. 

Это основная задача финансового менеджмента, которая реализуется с 

помощью управления формированием финансовых результатов, оптимизации 

размера и состава финансовых ресурсов организации, сбалансированности 

денежных потоков. 

Важнейшим показателем, характеризующим финансовый результат 

деятельности предприятия, является прибыль. Другой, не менее важный 

показатель, это рентабельность, комплексно отражающий степень эффективности 

использования материальных, трудовых и денежных и других ресурсов. 

Сущность экономики предприятия заключается в сопоставлении затрат и 

результатов деятельности. Повысить эффективность и рентабельность 

производства, размеры получаемой прибыли невозможно без системы управления 

затратами. 

В широком смысле затраты - денежная оценка стоимости материальных, 

трудовых, финансовых, природных, информационных и других видов ресурсов на 

производство и реализацию продукции за определенный период времени. 

В экономической литературе нет единого подхода к классификации затрат. 

Сложность структуры и многообразие процессов формирования затрат 
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предполагает подразделение их по ряду признаков. За основу было взято 

следующее разделение затрат: по экономическим элементам (сырье и материалы, 

заработная плата, амортизация. прочие расходы), по отношению к объему 

производства (постоянные, переменные), по способу отнесения на себестоимость 

(прямые, косвенные), по однородности состава затрат (одноэлементные, 

комплексные), по технико-экономическому назначению(основные, накладные). 

Основной задачей классификации затрат является формирование 

себестоимости продукции. Себестоимость продукции, а следовательно и затраты 

входящие в нее имеют огромное влияние на прибыль предприятия, его 

рентабельность и другие основные технико-экономические показатели 

эффективности деятельность предприятия. 

При этом важнейшая проблема – это получение самого высокого финансового 

результата с маленькими затратами. Можно выделить такие основные способы 

снижения себестоимости: 

 снижение материальных расходов; 

 уменьшение затрат на сбыт (в том числе и на рекламу); 

 уменьшение затрат на оплату труда; 

 уменьшение амортизационных отчислений. 
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2 АНАЛИЗ ТЕКУЩИХ РЕЗУЛЬТАТОВ ДЕЯТЕЛЬНОСТИ ПАО «ЧКПЗ» 

2.1. Общая характеристика ПАО «ЧКПЗ» 

 

История ЧКПЗ начинается в военные годы. В октябре 1941 года Московский 

автомобильный завод имени Сталина эвакуируют в тыл. В Челябинск вместе с 

оборудованием прибывают 858 рабочих. Здесь предстоит возвести новый завод. 

Уже 8 июня 1942 года в кузнечном цехе выпускают первую поковку, а с 1 

июля приказом директора Московского автозавода И.А. Лихачева Челябинский 

кузнечно-прессовый завод вносится в перечень действующих. Начинают работу 

железнодорожный и автотранспортный цеха. 

В 1944 году построен колесный цех, и к июлю этого же года завод выпускает 

более 25 тысяч автомобильных колес и 35 тысяч тонн автомобильных, 

тракторных и авиационных поковок. 

Послевоенные годы. На заводе начинают осваивать новые виды продукции: 

газогенераторные установки для автомобилей, зерносушилки, холодильники. 

Рядом с заводом возводится поселок, строятся аптеки, поликлиника, для детей 

заводчан открывают детский сад.  

50-е годы. На заводе продолжается рост мощностей и объемов производства. 

Основан рессорный цех и цех продукции широкого потребления. 

В 1955 году при отделе главного технолога создают конструкторское бюро по 

механизации. Начат серийный выпуск деталей и узлов для автомобилей 

«УралЗИС – 352», «УралЗИС – 353» и «УралЗИС – 355», а также производство 

товаров народного потребления. 

Во второй половине пятидесятых годов, помимо основного производства, 

осваивается выпуск деталей и узлов для прицепных орудий и машин 

сельскохозяйственного назначения.  

60-е годы. На ПАО «ЧКПЗ» начинается период модернизации и 

реконструкции цехов, совершенствования технологических процессов. В 1960 
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году строится второй кузнечный цех, который запускается в 1968 году. Освоен 

выпуск 293 наименований новых деталей и узлов. 

70-е годы. В феврале 1971 года коллектив «ЧКПЗ» награждают орденом 

Октябрьской Революции за досрочное выполнение планов и успешное освоение 

новых видов продукции. В эти годы строится корпус вспомогательных цехов, 

открывается цех горячих штампов и вводится в строй первая очередь колесного 

цеха № 2. Завод ведет массовое строительство жилья для рабочих. Открываются 

комбинат бытового обслуживания, магазины, построены база отдыха «Чайка» и 

лагерь «Волшебный городок», начал свою работу спортивный клуб «Торпедо». В 

1979 году создан цех технологического оборудования. 

80-е годы. Номенклатура производимых «ЧКПЗ» деталей, узлов, 

полуфабрикатов и других изделий насчитывает 548 наименований. 

В 1982 году на заводе внедряют новые формы организации труда с 

применением коэффициента трудового участия. В 1986 году завод переходит на 

хозрасчет. В конце восьмидесятых «ЧКПЗ» выходит из состава ПО «УралАЗ». 

90-е годы. 1 декабря 1992 года «ЧКПЗ» становится акционерным обществом 

открытого типа. Акционеры избирают совет директоров и генерального 

директора. Осенью 1996 года завод возглавляет Валерий Карлович Гартунг. 

«ЧКПЗ» вновь начинает наращивать объемы производства. В 1998 году выпущена 

первая опытная партия колес нового типа. 

Объемы производства продолжают расти. Только с 2000 по 2001 год выпуск 

товарной продукции увеличился почти в два раза. Завод осваивает новые 

технологии менеджмента. На предприятии ежегодно увеличиваются объемы 

продаж, их география, номенклатура продукции, количество надежных и 

постоянных партнеров. 

В 2007-2009 года предприятие стало обладателем международных 

сертификатов качества ISO 9001 и ISO \ TS 16949:2002 для предприятий 

автомобильной промышленности. 
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Сегодня ЧКПЗ производит: поковки, штамповки и детали весом от 0,1 до 400 

кг для автомобилестроения, тракторостроения, железнодорожного машино-

строения, нефтегазового комплекса; штампованные колесные диски диаметром от 

16 до 33 дюймов; прицепы и полуприцепы-тяжеловозы. 

ПАО «ЧКПЗ» – один из лидеров в СНГ по объему выпуска поковок и 

штамповок. Предприятие ежегодно увеличивает производственные мощности до 

30% в год. 

 Ключевые преимущества ПАО «ЧКПЗ».Техническое превосходство. На 

предприятии полностью модернизировано кузнечное производство, работают 

лучшие технические специалисты, в том числе из ведущих мировых компаний. 

Качество. Производство сертифицировано по системам ISO 9001; ISO/TS 

16949; ISO 14001. Постоянная работа по улучшению конструкции поковок часто 

предвосхищает потребности заказчиков. 

Собственное производство штампов. Современное производство штампов 

позволяет изготавливать штампы за 7-10 дней. Применяемые новые технологии 

при производстве штампов позволяют увеличить количество их возобновлений и 

получать большую стойкость штампов. 

Ценообразование складывается на основе долгосрочных соглашений и 

прозрачной формулы цены. Мы можем обеспечивать самые низкие цены на 

поковки и оставаться рентабельными. Этому способствует уникальная система 

организации труда, модернизация производства, постоянное сокращение ТЭР на 

единицу продукции и повсеместное применение бережливого производства и 

других общепринятых мировых практик. 

Сроки выполнения заказов. Одновременно на предприятии может осваиваться 

до 30 наименований поковок. Сроки поставки поковок: 

 серийной номенклатуры 45 дней; 

 опытной партии новой номенклатуры не более 60-70 дней. 

Предприятие растет и развивается, набирает обороты и уже занимает 

лидирующие позиции на рынке. Для активного развития и удержания 
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лидирующих позиций на рынке, необходима сильная и сплоченная команда, 

благодаря которой достигается намеченная цель. Команда, как стальная цепь, 

состоит из звеньев, если одно звено сломалось или плохого качества, то оно 

обязательно выйдет из строя и разрушит цепочку. 

 

2.2 Производственная структура ПАО «ЧКПЗ» 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рисунок 2 – Основные отделы ПАО «ЧКПЗ» 

 

Продукция кузнечного производства. Кузнечное производство на ПАО 

«ЧКПЗ» существует с самого основания завода  с 1942 года. Кузнечное 

производство завода в г. Челябинске занимает 47 800 кв.м. производственных 

площадей. Производственные мощности «ЧКПЗ» в г. Челябинске составляют 99,5 

тысяч тонн поковок в год. Поковки производятся методом горячей штамповки для 

изготовления деталей и запчастей: 

 грузовых автомобилей, автобусов, прицепной и специальной техники; 

 трубопроводной арматуры; 

 подвижного состава железной дороги; 
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 горно-шахтного оборудования. 

В настоящее время уже освоено более 1500 наименований горячих и 

холоднолистовых штамповок. И каждый год осваивается более 100 новых 

изделий. Кузнечное производство ПАО «ЧКПЗ» реализует полный 

технологический цикл производства горячештампованных поковок от разработки 

конструкторской документации, изготовления штамповой оснастки до серийного 

производства продукции. 

ПАО «ЧКПЗ» - первое в России кузнечно-прессовое производство, 

получившее сертификат соответствия требованиям ISO/TS 16949. Производство 

поковок для машиностроения, производство комплектующих деталей для 

машиностроения, производство штамповок деталей автомобиля, изделий для 

железнодорожной техники, поковок балансира, звено гусеницы, балки грузового 

автомобиля, клин тягового хомута, кольца подшипников, готовые и полуготовые 

изделия. 

Штамповка  один из наиболее распространенных методов. Штамповки 

используются в самых различных направлениях машиностроения: 

автомобильном, сельскохозяйственном, железнодорожном, горном, нефтегазовой 

отрасли и других. 

ПАО «ЧКПЗ» осуществляет производство штамповок деталей прямоугольного 

и круглого сечения, в том числе: кольца подшипников, звено гусеницы (поковка 

звена гусеницы), поковка клина тягового хомута, поковка клина тягового хомута, 

поковка балки грузового автомобиля, поковка балансира, штампованный 

карданный вал и другие штамповки деталей автомобиля, ж/д и с/х техники. 

Штамповка деталей осуществляется на современном оборудовании. Полуготовые 

изделия подвергаются термической обработке. «ЧКПЗ» в кратчайшие сроки 

осваивает новую продукцию, предлагая производство поковок. 

Продукция колесного производства. ПАО «ЧКПЗ» – один из крупнейших 

производителей колесных дисков в РФ. Завод изготавливает колеса для 

автомобилей и автобусов, тракторов и прицепов, строительных и дорожных 
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машин, сельхозтехники. Дисковые и бездисковые профилированные колеса, 

диски из горячекатаных профилей. Производственные мощности завода 

позволяют изготавливать более 2-х миллионов штампованных колес в год 

диаметром от 13 до 33 дюймов. Колесное производство предприятия расположено 

в цехе площадью 41 200кв.м. В производственном процессе задействовано 219 

единиц технологического оборудования. Качество нашей продукции 

подтверждено международными сертификатами ISO 9000 и ISO TS 16949.  

В состав колесного производства входит прессовый цех. В то время как 

кузнечное производство производит детали только в горячем состоянии (т.е. в 

результате предварительного нагрева), то прессовое производство делает детали 

из листового металла в холодную (холодная штамповка). Прессовый цех 

изготавливает детали толщиной от 1 мм и до 20 мм. Данный вид 

формообразования уникален и на данный момент практически никем не 

применим. Прессовый цех изготавливает детали, для грузовых автомобилей, для 

мотоциклов, кузовное железо для автомобилей, поперечины рам, кронштейны,  

швеллеры,  уголки,  детали для железнодорожного транспорта и  для железной 

дороги. Завод изготавливает лонжероны длиной 8 метров для автомобилей 

«Урал» на уникальном прессе К-4548 усилием 6300 тонн сил. 

Прессовое производство существует на заводе со времен его основания, с 1942 

года. «ЧКПЗ» реализует полный технологический цикл производства холодных 

листовых штамповокот разработки конструкторско-технологической 

документации, изготовления штамповой оснастки до выпуска опытной партии и 

серийного производства продукции. 

Прессовое производство занимает около 20 тыс. м
2
. Численность работников 

прессового производства насчитывала более 160 человек, на данный момент 

объемы производства значительно уменьшились и численность работников цеха 

составляет 40 человек. Мощности производства позволяют изготавливать до 

40000 тонн холодных штамповок в год.  
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Общая номенклатура холодных штамповок в прессовом производстве 

составляет около 300 наименований, поставляемых на другие заводы под 

конвейерную сборку и на запчасти. Штамповка деталей производится на 

механических одно-, двух-, четырехкривошипных прессах простого и двойного 

действия, усилием от 40 тонн сил до 6300 тонн сил. 

Для обеспечения сохранности продукции при транспортировке и хранении, 

механизации погрузочно-разгрузочных работ все мелко- и среднегабаритные 

детали упаковываются в паллеты. Крупногабаритные детали увязываются в пачки 

по согласованным схемам с потребителем. 

Для автоматизации процессов, инженерного анализа и технологической 

подготовки производства, на предприятии применяются современные системы 

компьютерного моделирования и виртуального производства, такие как: CAD/ 

CAM/ CAESuperForge, ProEngineer.  С их помощью специалисты конструкторско-

технологического отдела проектируют чертежи изделий и оснастки, 

разрабатывают технологические процессы, осуществляют симуляцию процесса 

штамповки, рассчитывают и моделируют формоизменение в процессе 

деформации. 

Достигаемая точность изготовления деталей соответствуют 12 … 14 квалитету 

на размеры, получаемые после вырубки и пробивки при толщине металла до 6 мм 

и средний и грубый класс прочности на размеры, получаемые после вытяжки, 

формовки и гибки при толщине металла до 6 мм ОСТ 37.001.246-82. 

В 90-е годы, прессовый цех один из единственных изготавливал игрушечные 

машинки, которыми играли дети от 2 до 13 лет.  

На данный момент прессовое производство имеет небольшую загруженность. 

Основными потребителями прессового производства являются: завод 

изготовитель железнодорожного транспорта, завод «АЗ «УРАЛ». Тем не менее, 

цех выполняет эксклюзивные детали на небольшие предприятия, с большой 

точностью и в больших объемах. 
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Планы производства, составляемые на выпуск месячной продукции около 40 

млн. рублей. При этих планах, прибыль заводу составит около млн. рублей. Что 

составляет примерно 10 процентов от прибыли всего завода. 

В наше время прогресс не стоит на месте, появляются новые технологии, 

новые компактные машины, которые заменяют громоздкие конструкции. В силу 

прогресса, прессовое производство менее загружено, потому что многие детали 

можно выполнять на более маленьком и менее затратном оборудовании. Из-за 

этого прессовое производство менее популярно, но выполняя детали на прессах, 

получаются стабильные изделия, которые практически идентичны, до износа 

инструмента. 

Помимо того, что пресса затрачивают много энергии и большие площади, то 

для них еще и оснастка дорогая. На изготовление одного формовочного штампа 

уходит порядка 700 тысяч рублей. Вот именно поэтому на стадии освоения заказа 

большое количество деталей не берут в производство, потому что маленькая 

ежемесячная программа необходимых деталей. Вот именно поэтому на заводе 

есть специальные отделы, которые осваивают и внедряют в производство новую 

продукцию. 

Прицепная техника HARTUNG. Под торговой маркой HARTUNG в 

Челябинске выпускаются полуприцепы и прицепы, составляющие сильную 

конкуренцию импортным аналогам. Высокое качество комплектующих и сборки 

дополнено усиленной конструкцией для самых суровых российских условий. При 

этом ценовая политика остается лояльной по сравнению с зарубежными 

предложениями. Немаловажно, что производство HARTUNG работает 

индивидуально по каждому заказу, снабжая и дорабатывая технику всем 

необходимым для нужно конкретного заказчика. 

Цех механической обработки.Производит широкий ассортимент плоских и 

воротниковых фланцев, изделий для железной дороги и автомобильных 

запчастей. Цех оснащен высокоскоростными обрабатывающими центрами. 

Являясь производителем и поковок и механически обработанных изделий, 
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«ЧКПЗ» имеет возможность оптимизировать технологию изготовления – поковки 

изготавливаются с минимальными припусками под механическую обработку. 

На предприятии имеется парк универсальных станков для обработки 

крупногабаритных деталей, который позволяет производить следующие 

операции: токарные до 3 000 мм, зуборезные до 3 000 мм, фрезерные, расточные, 

шлифовальные и строгальные. 

Высокое качество продукции обеспечивается высокой квалификацией 

станочников и слесарей - инструментальщиков, имеющих уникальные навыки и 

опыт работы в инструментальном производстве. 

Для оснащения этих команд инструментом, оснасткой и оборудованием, на 

заводе созданы вспомогательные цеха, которые в свою очередь успевают 

оснастить как основное производство, так и выполняют сложные заказы для 

сторонних организаций. 

Производство штампов и пресс-форм.Производство штампов и пресс-форм 

(ПШП) изготавливает весь спектр инструментальной оснастки для нужд ПАО 

«ЧКПЗ», а также предлагает производство пресс-форм и штамповой оснастки 

(штампы на молот, на пресс) для других предприятий. 

ПШП состоит из трех основных участков, сформированных по продуктовым 

линейкам: участок холодных штампов, участок горячих штампов, участок 

запасных частей. Также в состав ПШП входят термический участок, участок 

заготовки и литейный комплекс. Все участки ПШП самодостаточны и оснащены 

полным спектром оборудования, что позволяет оперативно проводить подготовку 

производства любых изделий, а также осуществлять производство пресс-форм, 

штамповой оснастки и кузнечного инструмента для сторонних организаций. 

Станочный парк включает: обрабатывающие центры с числовым программным 

управлением, станки фрезерные, токарные, шлифовальные, проволочно-

вырезные, электроэрозионные. 

Ремонтное производство.В составе предприятия образовано Ремонтное 

производство, которое использует опыт основных мировых производителей в 
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модернизации кузнечно–прессового оборудования. Основные виды работ – 

ремонт прессов, ремонт молотов, модернизация кузнечно-прессового 

оборудования. 

Ремонтное производство ПАО «Челябинский кузнечно-прессовый завод» 

обладает уникальными технологиями по модернизации кузнечно-штамповочного 

производства для сторонних заказчиков и для нужд завода. Предприятие 

выступает системным интегратором при проектировании и строительстве 

кузнечно-прессовых линий и заводов «под ключ». 

В 2014 году руководством ОАО «Челябинский кузнечно–прессовый завод» 

было принято решение о создании отдельного юридического лица на базе 

Ремонтного производства – ООО «Русские кузнечные машины». Часть проектов 

ведется под данным брендом. ООО «Русские кузнечные машины» – одно из 

крупнейших предприятий, занимающихся полным комплексом услуг по ремонту 

прессов, ремонту молотов, модернизации, автоматизации, интеграции, 

сервисному обслуживанию кузнечно-прессового оборудования и поставке 

запасных частей (запчасти для пресса и другое оборудование). Компания обладает 

уникальными компетенциями по модернизации кузнечно-прессового 

оборудования в России, осуществляет экспортные поставки запасных частей и 

оборудования, оказывает инжиниринговые услуги в страны дальнего зарубежья. 

В компании имеется большой штат высококвалифицированных специалистов. 

ПАО «ЧКПЗ» диверсифицировало свои производственные мощности в 

различных направлениях деятельности. В каждом из направлений ведется 

активная работа по освоению и реализации новой продукции, система контроля 

качества позволяет постоянно улучшать процесс производства, что, в свою 

очередь, позволяет предприятию оставаться конкурентоспособным. 
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2.3 Анализ внешней среды ПАО «ЧКПЗ» 

 

Публичное акционерное общество «Челябинский кузнечно-прессовый завод» - 

одно из ведущих предприятий машиностроительной отрасли России. 

Предприятие специализируется на кузнечном производстве (поковки, штамповки 

и другие детали для автомобилестроения, тракторостроения, железнодорожного 

машиностроения, энергетического машиностроения и нефтегазового комплекса), 

производстве колесной продукции (штампованные колесные диски), 

производстве спецтехники (прицепы и полуприцепы-тяжеловозы), производстве и 

модернизации кузнечно-прессового оборудования, включая поставки 

модернизированных кузнечных линий вместе с инжиниринговыми услугами. 

Основными потребителями продукции, являются предприятия автомобильной 

(ПАО «Камский автомобильный завод», Некоммерческое партнерство «КАМАЗ-

Автоспорт», ОАО «Павловский автобусный завод», ООО «Челябинский 

тракторный завод», «Группа ГАЗ», ООО «Ростар НПО», «Ростсельмаш», ОАО 

«Уральский автомобильный завод», GelenkwellenwerkStadilmGmbH, ОАО «Завод 

ДорМаш», ZF KAMA GmbH, ОАО «УралАвтоПрицеп», TROLZA, ОАО 

«Нефтекамский автозавод», RM TEREX, ОАО «Канашский автоагрегатный 

завод», ОАО «Минский автомобильный завод»); железнодорожной (ООО 

«Алтайвагонснаб», ЗАО «Промтрактор-вагон», ОАО «НПК Уралвагонзавод», 

ОАО «Рославльский вагоноремонтный завод», ОАО «Российские железные 

дороги», ОАО «Новокузнецкий вагоностроительный завод», ОАО «Барнаульский 

вагоноремонтный завод», ОАО «Рузхиммаш», ПАО «Стахановский 

вагоностроительный завод», ПАО «Азовмаш», ЗАО «Трансмашхолдинг», ОДО 

«Попаснянский вагоноремонтный завод», ПАО «Днепровагонмаш»); 

нефтегазовой отраслей ОАО АНК «Башнефть», «Газпром трансгаз», ОАО 

«Татнефть», ОАО «Нефтяная компания «Роснефть», ОАО «КЗТА «Икар», ЗАО 

«АРКОР» («Арматурная корпорация»), ОАО «АК «Транснефть», ОАО 

«ПензТяжПромАрматура», ЗАО «Тяжпромарматура», ОАО «Нефтепроммаш», 
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ОАО ФНПЦ «Станкомаш», Арматурный завод ОАО «Армагус», ОАО 

Акционерная Компания «Корвет», ООО НПО «Нефтегаздеталь», «Восточная 

арматурная компания», ОАО «Группа ГМС», ООО «Уралнефтемаш», 

ЭНЕРГОМАШАрматурный завод «Гусар»); , энергетического машиностроения, 

предприятия ВПК, авиационной отрасли, отраслей тяжелого машиностроения. 

Потребителями прессового производства являются предприятия 

автомобильной (ОАО «Уральский автомобильный завод», ООО «Ирбитский 

мотоциклетный завод») и железнодорожной (ОАО «Тихвинский 

вагоностроительный завод», ООО «Алтайвагонснаб», ОАО «НПК 

Уралвагонзавод») отрасли, предприятия ВПК. 

Рыночная конъюнктура на сегодняшний день складывается для предприятия в 

целом благоприятна, это становится,очевидно из анализа основных факторов, 

отвечающих за стабильность развития отраслей-потребителей. Основные отрасли-

потребители показывают стабильный или растущий спрос. Основными 

рыночными факторами, определяющими спрос на продукцию завода, выступают: 

 рыночная цена нефти и газа в мире и в меньшей степени рыночная цена 

других сырьевых ресурсов; 

 развитие экономической ситуации в России; 

 изменение курсов валют; 

 рост в отдельных сегментах, например, в некоторых видах машиностроения; 

 регулирование внешнеэкономической деятельности РФ, развитие экспорта 

машиностроительной продукции. 

Основные факторы развития рынка грузовых автомобилей: 

 изменение условий по экологической безопасности; 

 использование отдельных возможностей по экспорту; 

 повышение степени локализации производства техники иностранных марок 

в России, в том числе колес; 

 увеличение доли профилированных колес. 

Основные факторы развития рынка ж/д машиностроения в РФ: 
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 запрет на продление эксплуатации определенных видов вагонов; 

 уровень списания старых вагонов; 

 изменение объема грузооборота транспорта; 

 обновление тягового подвижного состава; 

 изменение производства техники по странам СНГ. 

Основные факторы развития рынка энергетического машиностроения: 

 импортозамещение; 

 изменение инвестиционных программ основных потребителей 

трубопроводной арматуры; 

 строительство новых трубопроводов; 

 реконструкция нефтеперерабатывающих, химических заводов и других 

производств РФ; 

 строительство и реконструкция ТЭЦ и АЭС в РФ и других странах. 

За 2016 г. производство грузовых автомобилей в РФ увеличилось до 107% от 

аналогичного периода прошлого года. За 2016 г. производство автобусов в РФ 

увеличилось до 119% от аналогичного периода прошлого года. 

За 2016 г. производство грузовых магистральных вагонов в РФ увеличилось до 

129% от аналогичного периода прошлого года. 

За 2015 г. добыча нефти с газовым конденсатом в РФ увеличилась до 102,6% 

от аналогичного периода прошлого года. За 2016 г. добыча природного газа в РФ 

сохранилась на уровне предыдущего года. 

По оценке Федеральной службы государственной статистики РФ, общая 

динамика обрабатывающих производств России в 2016 г. составила 100,5%, 

общая динамика промышленного производства России (включая добычу 

полезных ископаемых, обеспечение электрической энергией и т.д.) – 101,3%. 

В 2016 г. динамика производства и реализации продукции ПАО «ЧКПЗ» по 

отношению к предыдущему году значительно лучше, чем в целом в экономике 

РФ и в отраслях Заказчиков – от 125 до 140% в зависимости от методики подсчёта 

(в том числе при подсчёте объёма производства в тоннах). 
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Рост рынков железнодорожного машиностроения, подкрепленный 

государственными программами и планами производителей, а также применение 

современной системы управления производством ЧКПЗ позволят: 

 по основному производству (кузнечному) - сохранить темпы роста объема 

продаж и полностью загрузить производственные мощности; 

 по колесному производству - увеличить долю рынка в сегменте колес для 

современных моделей грузовых автомобилей и увеличить общий объем продаж в 

том числе за счет импортозамещения. 

 Будет происходить расширение номенклатуры изделий для нефтегазового 

комплекса по программам импортозамещения, развиваться продажа изделий для 

атомной промышленности. Возрастет отгрузка продукции, изготовленной с 

применением механической обработки, в том числе за счет комплекса мер по 

повышению эффективности использования инструмента. Постоянно проводятся 

организационные мероприятия по повышению производительности труда и 

совершенствованию производственной системы. В среднесрочной перспективе 

после восстановления рынков автомобилестроения и ж/д машиностроения 

предприятие будет готово производить для них больше продукции с лучшей 

эффективностью.  

Увеличиваются поставки раздвижных полуприцепов-тяжеловозов. 

Раздвижные (телескопические или с раздвижной платформой) полуприцепы-

тяжеловозы благодаря выдвижной телескопической платформе оптимально 

подходят для перевозки особо длинномерных или негабаритных грузов. 

Расширяется номенклатура полуприцепов-тяжеловозов для различных целей по 

использованию. Дополнительной поддержке продаж должна способствовать 

усиленная конструкция техники, производимая предприятием. Проводится 

активная работа по разработке, испытанию и продвижению специальной техники 

для нужд оборонного комплекса.  

ПАО «ЧКПЗ» в 2017 г. планирует увеличить объем реализации продукции до 

123% относительно уровня 2016 г.  
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Большинство экспертов прогнозируют улучшение в развитии экономики РФ. 

Возможно продолжение роста в железнодорожном машиностроении. Вероятна 

первая стадия восстановления в автомобилестроении. Сохранятся большие 

объемы потребления поковок и деталей из титана, алюминия и спецсталей. В 

целом сохранятся или увеличатся объёмы потребления продукции для атомной 

отрасли. Требуются работы по ремонтам и модернизации кузнечно-прессовых 

линий. ПАО «ЧКПЗ» использует возможности растущих рынков и повысит 

эффективность собственной работы. 

Основные конкуренты завода по кузнечному производству: ОАО 

«Курганмашзавод», ОАО «Ижсталь», ОАО «КамАЗ-металлургия». Основные 

конкуренты завода по прессовому производству: ПО «Начало», «Иж-Авто», ОАО 

«АвтоВАЗ»; Основные конкуренты завода по колесному производству: ООО 

«МефроУилзРуссиа» (г. Заинск), ОАО «Кременчугский колесный завод», 

китайские производители.  

ПАО ЧКПЗ занимает достойные конкурентные позиции на рынках, что 

подтверждается заметным ростом продаж. 

 

2.4 Анализ результатов и перспективных направлений деятельности  

ПАО «ЧКПЗ» 

 

В последние годы завод активно наращивает производство различных видов 

продукции, что подтверждается нижеприведенными факторами. 

1. Увеличился объём производства колёс до 155% к аналогичному периоду 

прошлого года, в том числе профилированных колёс до 300%. Были созданы 

новые мощности и повышена эффективность использования имеющихся 

мощностей. 

2. Более чем в два раза увеличился объём реализации продукции с 

механической обработкой. Для этого завод закупил и установил 10 новых 

обрабатывающих центров. 
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3. Увеличился объём производства поковок из титановых, алюминиевых и 

жаропрочных сплавов. 

4. Более чем в 2 раза увеличился объём выплавки специальных сплавов. 

5. Открыто новое производство нестандартного оборудования (в том числе для 

АЭС), в 2016 г. прошли отгрузки по первым контрактам. 

6. Успешно выполнены контракты на поставку кузнечных линий «под ключ» в 

Мексику и Индию. 

Осуществлены работы по ремонту и модернизации кузнечно-прессового 

оборудования заказчикам в РФ. 

Основные направления развития - развитие продаж на новых рынках. 

Приоритетные рынки – энергетическое машиностроение (готовая продукция и 

заготовки), нефтегазовый комплекс и атомная промышленность, другие растущие 

рынки. 

ПАО «ЧКПЗ» выпускает и планирует расширять номенклатуру технически 

более сложной продукции. 

Это позволяет увеличивать производительность и сокращает металлоемкость 

продукции. При этом планируется сократить сроки постановки на производство 

новой продукции до 45 дней. 

Для приоритетных рынков востребованы штамповки из специальных сталей и 

сплавов. Производимая предприятием номенклатура на эти рынки расширяется. 

Внешнеполитическая ситуация и изменение курсов валют позволяют активно 

развивать поставку продукции для нефтегазового сектора по программам 

импортозамещения и без них. 

Приоритетные направления для производства спецтехники – раздвижные 

(телескопические) полуприцепы-тяжеловозы, другие полуприцепы и прицепы. 

Увеличение продукции, изготовленной механической обработкой. В том числе 

за счет комплекса мер по повышению эффективности использования 

инструмента. 
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Повышение производительности труда.Продолжится увеличение выпуска 

продукции на новых переделах, в частности, за счет поставки модернизированных 

кузнечных линий вместе с инжиниринговыми услугами, дальнейшего увеличения 

продаж продукции с механической обработкой, увеличения продаж продукции из 

спецсталей и объёмов производства нестандартного оборудования для атомных 

станций. ПАО «ЧКПЗ» планирует увеличить объём поставок спецсталей. 

На ПАО «ЧКПЗ» принята масштабная программа повышения эффективности, 

которая позволит экономить не менее 300 млн. рублей в год без значительных 

инвестиционных вложений. 

Совершенствуется система закупок, что позволит повысить эффективность. 

Основные точки приложения усилий на ближайшие 3-5 лет: 

1. Экспорт продукции, в том числе колес. 

2. Производство готовых изделий. Уже сейчас завод поставляем целый ряд 

изделий, которые готовы к установке на технику. Завод будет развивать это 

направление. 

3. Повышение внутренней эффективности. 

4. Новые материалы и технологии. 

В то же время основным негативным моментом в деятельности ПАО «ЧКПЗ» 

является падение показателей финансового результата на фоне подъема 

производства и роста продаж. 

В таблице 1 представлены данные по выручке и прибыли всего завода и 

прессового цеха за 3 года: 

Таблица 1- Сводные данные по прибыли и выручке завода и цеха 

№ п/п Год 

Завод Прессовый цех Доля 

прибыли, 

приносимая 

цехом заводу 

Выручка 

(млн.руб.) 

Прибыль 

(млн.руб.) 

Выручка 

(млн.руб.) 

Прибыль 

(млн.руб.) 

1 2015 4867,64 954,57 240,09 40,96 4,3 

2 2016 6576,22 1210,74 280,16 36,36 3,1 

3 2017 7191,78 619,31 332,53 42,49 6,9 
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Из таблицы видно, что выручка предприятия растет, но прибыль уменьшается, 

это связано с закупкой нового оборудования для кузнечного и колесного 

производства. Графически сравнение трех параметров будет выглядеть, так как 

указано на рисунке 3. 

 

 

Рисунок 3 – График выручки и прибыли завода 

 

 А если посмотреть на прибыль прессового цеха (рисунок 4), то она в свое 

время растет, только в 2016 году было затеяно много ремонтов и было много 

поломок прессов, из-за этого цех не выдал тот объем изготовленных деталей, 

которые были запланированы, а выручка стабильно растет. 

 

 

Рисунок 4 – График выручки и прибыли прессового цеха ПАО «ЧКПЗ» 
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 Доля прибыли и выручки приносимая цехом небольшая, но практически 

стабильная, в среднем за три года 4,75 %. 

В связи с тем, что выручка растет, а прибыль завода уменьшается, то 

необходимо рассчитать рентабельность производства (таблица 2), но для этого 

необходимо дополнить таблицу данными чистой прибыли. 

Таблица 2 – Таблица рентабельности завода 

№ Год 
Выручка, 

млн.руб. 

Прибыль, 

млн.руб. 

Себестои-

мость, 

млн.руб. 

Чистая 

прибыль, 

млн.руб. 

Рентабель-

ность 

продаж 

Рентабель-

ность 

активов 

1 2015 4867,64 954,57 3913,07 126,458 0,03 Х 

2 2016 6576,22 1210,74 5365,48 144,018 0,02 0,03 

3 2017 7191,78 619,31 6572,47 88,25 0,01 0,01 

 

Из таблицы видно, что рентабельность низкая, а низкая рентабельность 

создает значительную проблему для современных фирм, поэтому предприятию 

необходимо учитывать все нюансы производства, в том числе и уровень 

рентабельности и платежеспособности. 

Рентабельность предприятия комплексно отражает степень эффективности 

использования материальных, трудовых и денежных и других ресурсов. 

Следовательно, необходимо рассмотреть возможности увеличения использования 

материальных, трудовых и денежных и других ресурсов. 

Для того, чтобы рассмотреть все способы увеличения способов использования 

ресурсов, необходимо проработать варианты увеличения прибыли:  

 увеличение цены продажи деталей; 

 снижение себестоимости изготовления деталей. 

Большинство деталей производится для крупных предприятий, которые 

проводят отбор контрагентов путем размещения приглашений к участию в 

тендере. Около 70 % номенклатуры завода изготавливается по выигранным 
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тендерам, в связи с этим мы не можем увеличить стоимость детали. Остается 

только один вариант, снижение себестоимости изготовления. 

Для того, чтобы предложить обоснованные рекомендации по улучшению 

рассмотренных показателей рассмотрим более подробно элементы хозяйственных 

процессов, формирующих прибыль.  

Как и на всех предприятиях, прибыль зависит не только от производства и 

выпуска деталей, но и от освоения новых деталей, оснащения деталями и их 

продажами. Поэтому на предприятии есть специальные отделы: конструкторско-

технологический отдел, производственно-диспетчерский отдел, отдел 

обеспечения труда и заработной платы, отдел снабжения, отдел продаж, планово-

экономический отдел и много вспомогательных отделов. 

Все предприятия, до того, как начинать изготавливать детали, сначала их 

просчитывают. Эта процедура происходит в следующем порядке.  

В отдел продаж поступает заказ от заказчика о предложении изготовления той 

или иной детали. Менеджер отдела продаж запрашивает чертежи и технические 

требования и условия эксплуатации детали. Полученные данные менеджер 

отправляет в конструкторско-технологический отдел, где технологи 

рассматривают возможность изготовления данной детали. Технолог должен 

рассмотреть все возможные варианты изготовления детали и написать полный 

временный технологический процесс. Всю недостающую информацию технолог 

запрашивает у менеджера отдела продаж, а он соответственно у заказчика. 

По написанному временному технологическому процессу нормировщик 

рассчитывает нормы времени и расценок на выполнение каждой операции 

отдельно и потом в сумме. Рассчитав норму времени и расценок. Нормировщик 

отдает данные обратно технологам. Технолог анализирует полученные данные, 

составляет исходные данные для расчета себестоимости и отправляет их в 

планово-экономический отдел для расчета себестоимости.  

Рассчитав себестоимость, экономист возвращает данные технологам, они 

рассматривают полученные данные, сравнивают с подобными деталями и отдают 
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расчет в отдел продаж. Отдел продаж делает «накрутку» и выставляет цену за 

заказанную деталь.  

Одной из сложных и первых ступеней является написание временного 

технологического процесса для изготовления той или иной детали. Ведь при 

написании необходимо произвести множество расчетов, учесть все оборудование, 

оснастку, на которой будет изготавливаться деталь. Следующая сложная ступень - 

расчет норм времени и расценка. От этого будет зависеть зарплата рабочего и 

прибыль цеха. 

В планово-экономическом отделе рассчитывается себестоимость 

изготовления, по данным, которые были получены от технологов и 

нормировщиков. 

Расчет себестоимости продукции на производстве определяется для разных 

целей, одна из которых – это ценообразование. Данная величина очень важна для 

предприятия, т.к. точно показывает общую сумму денежных затрат на выпуск 

изделия. В дальнейшем она используется для назначения самой эффективной 

цены при сбыте продукции. 

При этом следует отметить, что большая часть продукции предприятия 

реализуется через тендеры, выиграть которые позволяет выгодное ценовое 

предложение. По прессовому участку основные детали выигрывались на 

тендерах, что привело к малой прибыли завода по этим деталям, а некоторые даже 

убыточные. Практически 60% деталей изготавливается для Тихвинского 

вагоностроительного завода, который раз в два года устраивает тендеры на рынке. 

В данных условиях основным фактором повышения финансовых результатов 

неизбежно становится минимизация затрат при сохранении всех параметров 

качества продукции.  
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Вывод по разделу два 

 

История ПАО «ЧПКЗ» начинается в военные годы, в самые сложные времена. 

Но всеже, завод рос и развивался, выдавая огромные планы производства. И на 

данный момент объемы производства продолжают расти. Только с 2000 по 2001 

год выпуск товарной продукции увеличился почти в два раза. Завод осваивает 

новые технологии менеджмента. На предприятии ежегодно увеличиваются 

объемы продаж, их география, номенклатура продукции, количество надежных и 

постоянных партнеров. 

Предприятие становится обладателем международных сертификатов качества 

ISO 9001 и ISO \ TS 16949:2002 для предприятий автомобильной 

промышленности. 

ПАО «ЧКПЗ» – один из лидеров в СНГ по объему выпуска поковок и 

штамповок. Предприятие ежегодно увеличивает производственные мощности до 

30% в год. 

Предприятие изготавливает детали для: автомобильной, 

железнодорожнойнефтегазовой отраслей, энергетического машиностроения, 

предприятия ВПК, авиационной отрасли, отраслей тяжелого машиностроения. 

С учетом такой расширенности отраслей, предприятие имеет большие 

станочные парки, колоссальное и редкое оборудование, слаженный коллектив.  

Как и у большинства предприятий имеются недостатки. В связи с увеличением 

объемов производства, увеличивается и выручка предприятия, следом за 

увеличением выручки, должна и расти прибыль. Учитывая проведенный анализ за 

три года, предприятие увеличивало выручку, но прибыль уменьшалась. Все 

взаимосвязано, при освоении большинства новых деталей, в кратчайшие сроки, 

изготовление происходит любыми путями. Поэтому на момент запуска в 

серийное производство, возникает множество проблем и добавление 

дополнительных операций.  
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При увеличении операций, соответственно, увеличивается себестоимость 

изготовления детали, что конечно уменьшает прибыль предприятия. С 

уменьшением прибыли предприятия, снижается рентабельность. 

Поэтому для роста показателя рентабельности, нужно увеличить прибыль, а 

это можно сделать двумя путями: увеличивать стоимость детали и уменьшать 

затраты, то есть снижать себестоимость. В нашем случае подходит только 

снижение себестоимости, потому что большинство деталей изготавливается для 

заказчиков по выигранным тендерам. Уменьшив себестоимость изготовления, 

увеличим прибыль, соответственно и изменим финансовый результат. 
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 3 РАЗРАБОТКА РЕКОМЕНДАЦИЙ ПО ПОВЫШЕНИЮ ФИНАНСОВОГО 

РЕЗУЛЬТАТА ПРЕДПРИЯТИЯ 

3.1 Структура затрат на производство продукции  ПАО«ЧКПЗ» 

 

Себестоимость - это стоимостная оценка используемых в процессе 

производства продукции (работ, услуг) сырья, материалов, топлива, энергии, 

основных фондов, трудовых ресурсов и других затрат на её производство и 

реализацию. 

И так в расчет себестоимости входят материальные затраты, трудовые затраты, 

переменные затраты (которые состоя из топлива, брака, спец инструмента в 

нашем случае штамповой оснастки), цеховых расходов, общепроизводственных 

расходов (ОЗР) и коммерческих расходов. 

Материальные затраты - элемент себестоимости продукции (работ, услуг), в 

котором отражается стоимость: приобретаемых со стороны сырья и материалов, 

входящих в состав вырабатываемой продукции или являющихся необходимым 

компонентом при изготовлении продукции (проведении работ, оказании 

услуг);покупных материалов, используемых в процессе производства продукции 

(работ, услуг) для обеспечения нормального технологического процесса и для 

упаковки продукции или расходуемых на другие производственные и 

хозяйственные нужды (проведение испытаний, контроль, содержание, ремонт и 

эксплуатацию оборудования, зданий, сооружений, других основных фондов и 

пр.), а также запасных частей для ремонта оборудования, износа инструментов, 

приспособлений, инвентаря, приборов, лабораторного оборудования и других 

средств труда, не относимых к основным фондам, износа спецодежды и других 

малоценных предметов; покупных комплектующих изделий и полуфабрикатов, 

подвергающихся в дальнейшем монтажу или дополнительной обработке на 

данном предприятии; работ и услуг производственного характера, выполняемых 

сторонними предприятиями или производствами и хозяйствами предприятия, не 

относящимися к основному виду деятельности. В стоимость материальных 
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ресурсов включаются также затраты предприятий на приобретение тары и 

упаковки, полученных от поставщиков материальных ресурсов, за вычетом 

стоимости этой тары. В нашем случае материальные затраты это затраты на 

основной материал (листовой металл), упаковочный материал и металлоотходы. 

Трудовые затраты включают в себя все расходы по оплате рабочей силы, 

которые можно прямо, непосредственно и экономично отнести на определенный 

вид готовых изделий. Это заработная плата операторов машин и других рабочих, 

занятых непосредственным изготовлением изделий. Однако с производством 

связаны и подсобные рабочие, менеджеры и мастера, вспомогательный персонал. 

Их заработная плата входит в состав производственных затрат. Но эти затраты на 

оплату труда нельзя прямо и экономично отнести на определенный вид готовых 

изделий, они называются косвенными (непрямыми) трудовыми затратами. Такие 

расходы, подобно косвенным (непрямым) материальным затратам, 

рассматриваются как часть общепроизводственных расходов. 

Дискуссии возникают в связи с такими расходами, как дополнительная 

заработная плата за время обучения, отпуска, простоев, оплата за сверхурочную 

работу. Обычно эти расходы классифицируются как косвенные. 

Прямые материальные затраты и прямые затраты на оплату труда являются 

переменными, их величина изменяется прямо пропорционально объёму 

производства. 

К переменным затратам относятся затраты на: сумму материальных и 

трудовых затрат, топливо, некачественную продукцию (брак), спец инструмент.  

К топливу относится вид энергии, за счет которой производится продукция, 

перемещается по цеху и отправляется на склад готовой продукции. На топливные 

затраты установлен процент от суммы затрат наматериальные и трудовые 

ресурсы, и он составляет прессовом цехе 37,2%.  

К некачественной продукции относятся детали не соответствующие 

конструкторской документации, а именно детали получаемые в момент наладки 

оборудования. Брак получается очень редко, так как стабильность процесса очень 
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велика. Поэтому коэффициент брака составляет 0,64% от суммы материальных и 

трудовых затрат. 

Кспециальному инструменту относится инструмент необходимый для 

проверки, упаковки и транспортировки детали, а также покупное оборудование.  

В цеховые расходы входит инструмент необходимый для изготовления 

деталей. На данном производстве для изготовления деталей используется 

штамповая оснастка, которая изготавливается в цехе производства штампов и 

пресс-форм. Стоимость штампа рассчитывает экономист цеха ПШП и высылает 

стоимость и калькуляцию на штамп. Получив стоимость штампа, рассчитывается 

цена, входящая в себестоимость изготовления путем деления стоимости штампа 

на годовую программу необходимой детали.  

К общепроизводственным расходам относятся все косвенные (непрямые) 

расходы. Это затраты, связанные с производством, но которые нельзя прямо, 

непосредственно и экономично отнести на конкретные виды готовых изделий. Их 

также называют косвенными производственными расходами. 

Общепроизводственные расходы распределяют по видам продукции 

пропорционально выбранной базе. На производстве заведено что коэффициент 

ОПР равен 8 % от цеховой себестоимости. 

Коммерческие расходы - затраты, связанные с отгрузкой и реализацией 

товаров, и включающие стоимость тары, приобретаемой на стороне, при 

затаривании на складах, оплату упаковки изделий сторонними организациями, 

расходы на доставку продукции до места, обозначенного в договоре, погрузку в 

транспортные средства, оплату транспортно-экспедиционных организаций, 

комиссионные сборы и отчисления, затраты на рекламу, прочие расходы по 

сбыту. 

Для продолжения принесения прибыли заводу и участия в предстоящем 

тендере, необходимо проработать методы снижения себестоимости. 
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Методов для снижения себестоимости известно много, но подходящие для 

нашего участка это: 

1. Метод снижения материальных затрат. 

2. Выбор исполнителя операции при условии минимизации затрат 

2.1. Совмещение нескольких операций в одну. 

2.2. Снижение зависимости и полный отказ от операций в другом цехе. 

3. Снижение распределенных затрат. 

Материальные затраты, в большинстве отраслей промышленности занимают 

большой удельный вес в структуре себестоимости продукции, поэтому даже 

незначительное сбережение сырья, материалов, топлива при производстве каждой 

единицы продукции, дает крупный эффект.  

Таблица 3 - Сводная таблица деталей 

№п

/п 
Наименова-

ние детали 

Годовая 

пр-ма 

(шт.) 

В расчете на единицу В расчете на годовую программу 

Цена для 

заказчи-

ка (руб.) 

Себесто-

имость 

(руб.) 

Прибыль 

(руб.) 
Выручка 

(млн.руб.) 

Себесто-

имость 

(млн.руб.) 

Прибыль 

по пр-ме 

(млн.руб.) 

1 Державка 274 000 134,2 130,42 3,78 36,77 35,74 1,03 

2 
Планка 

поддержи-

вающая 
21 000 1375 1 295,84 79,16 28,88 27,21 1,67 

3 
Лист 

верхний 
18 000 4250 4194,34 55,66 76,5 75,5 1 

4 Рычаг 22000 748 705 43 16,46 15,51 0,95 

5 
Рычаг 

вертикаль-

ный 
22000 481,8 490,52 -8,72 10,6 10,79 -0,19 

6 Упор 27000 415,8 422 -6,2 11,23 11,39 -0,16 

7 
Закладка 

триангеля 
24000 75,9 62,27 13,63 1,82 1,49 0,33 

8 Ступенька 58000 85,8 93 -7,2 4,98 5,39 -0,41 

9 Торсион 50000 181,5 175 6,5 9,08 8,75 0,33 

10 Накладка 43000 179,3 190,35 -11,05 7,71 8,19 -0,48 

Итого: 204,03 199,96 4,06 
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Проанализировав общую таблицу содержащую  план производства, стоимость 

деталей, себестоимостью одной детали и выручку по программе, себестоимость 

программы и прибыль, построили диаграмму, которая явно показывает, какие 

детали выпускают в большинстве случаев: 

 

 

Рисунок 5 – Диаграмма объема производства, шт. 

 

 По диаграмме видно, что больше всего изготавливается деталей Державка, 

Ступенька, Торсион,Накладка, а остальные примерно равны. Для того чтобы 

выбрать детали, необходимо построить диаграмму по выручке деталей и тогда мы 

увидим какие детали более высокооплачиваемые по программе. 

 

 

Рисунок 6 – Диаграмма выручки от продажи деталей, тыс. руб. 
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Построив диаграмму по выручке, мы видим, что детали, которые имеют 

большую годовую программу приносят меньшую выручку, чем детали с 

небольшой годовой программой. Из диаграммы следует, что приносящие выручку 

детали это Лист верхний, Державка и Планка поддерживающая. Но зная выручку 

и зная себестоимость изготовления, мы можем посчитать прибыль по каждой 

детали отдельно и тем самым построить диаграмму, по которой увидим 

убыточные и прибыльные детали: 

 

 

Рисунок 7 – Диаграмма прибыли и убытков деталей по годовой программе 

Из диаграммы видно, что четыре из десяти деталей приносят убыток. В сумме 

убыток равен 1,24 млн. рублей. Все это произошло из-за того, что в момент 

внедрения деталей в производство были упущены дополнительные операции, 

такие как правка и термообработка. На данный момент добавились эти операции, 

добавились трудовые и энергетические затраты, затраты на операции в других 

цехах, вследствие чего увеличилась себестоимость, а стоимость детали увеличить 

нельзя, потому что данные детали участвовали в тендере, который завод выиграл. 

Остальные детали приносят прибыль в сумме 5,31 млн. рублей.  
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Проанализировав все три диаграммы и зная список деталей, которые будут 

участвовать в тендере, пришли к выводу: 

1. Самыми востребованными детали для ТВСЗ являются Державка, 

Планкаподдерживающая и Лист верхний. 

2. Участие в тендере будет именно по этим трем деталям. 

3. Для данных деталей есть возможность уменьшения материальных затрат. 

4.  Уменьшение количества операций, как в нашем цехе, так и в другом. 

5. Остальные семь деталей не востребованы в предстоящем тендере, видимо у 

заказчика нет потребности в данных деталях. 

Для дальнейшего анализа и расчета рассмотрим краткую таблицу 

себестоимости данных деталей (таблица 4). 

Таблица 4 Общая таблица себестоимости 

Наименование изделия Державка 

% от 

полной 

себес. 

Планка 

поддержи-

вающая 

% от 

полной 

себес. 

Лист 

верхний 

% от 

полной 

себес. 

Годовая программа, шт 274 000 х 21 000 х 18 000 х 

Норма расхода, кг 2,578 х 24,150 х 82,692 х 

Чистый вес, кг 1,330 х 21,600 х 75,300 х 

Цена металла за кг, руб. 30,000   30,000   30,000   

Итого материальных затрат, 

руб. 
72,31 55,00  759,51 59,00  2 612,69 62,00  

 Трудовые затраты, руб.  8,94  7,00  115,81  9,00  62,01  1,00  

Сумма мат и труд затрат, 

руб. 
81,25  62,00  875,32  68,00  2 674,70  64,00  

Сумма переменных затрат, 

руб. 
7,85  6,00  56,68  4,00  257,83  6,00  

Итого переменных затрат, 

руб. 
89,10  68,00  932,00  72,00  2 932,53  70,00  

РСЭО, руб. 24,09  18,00  221,20  17,00  771,04  18,00  

Сумма цеховых затрат, руб. 2,92  2,00  0,50  х 30,71  1,00  

 Итого цеховая 

себестоимость, руб. 
116,11  89,00  1 153,70  89,00  3 734,28  89,00  

 ОЗР завод, руб. 9,29  7,00  92,30  7,00  298,74  7,00  

Производственная 

себестоимость, руб. 
125,40  96,00  1 246,00  96,00  4 033,02  96,00  

 Коммерческие расходы, руб.  5,02  4,00  49,84  4,00  161,32  4,00  

 Полная себестоимость, руб.  130,42  100,00  1 295,84  100,00  4 194,34  100,00  
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Проанализировав таблицу4 явно видно, что основными затратами для 

изготовления любой детали являются материальные затраты,  второе место по 

затратам занимаютрасходы на содержание и эксплуатацию оборудования. Третье 

место - это общезаводские расходы (ОЗР) и трудовые затраты.Для проведения 

полного анализа по выбранным деталям, необходимо рассмотреть каждый из 

методов по отдельности и в конце свести все методы в одну общую таблицу и 

сделать вывод. 

 

3.2        Мероприятия по снижению материальных затрат на производство 

 

Рассмотрев карты раскроя и закупаемый металл, пришли к выводу, что есть 

возможность уменьшения нормы расхода материала. При уменьшении нормы 

расхода материала и подбора оптимальных габаритов металлопроката, получили 

снижение нормы расхода. Снижение нормы расхода приводит к уменьшению 

стоимости изготовления детали, так какзатрачиваемого материала меньше, 

отходов меньше, следовательно, основной материал «пойдет в дело». 

Рассмотрим по детально каждый раскрой до проработки и возможный 

оптимальный раскрой. 

 

3.2.1 Мероприятия по снижению материальных затрат на производство 

детали державка 

 

Деталь изготавливается на нескольких прессах и соответственно на 

нескольких штампах. Толщина детали 12 мм, соответственно перемычки от края 

вырубаемой детали и до края карточки заготовки, откуда вырубается деталь, 

должна составлять 90% от толщины детали, примерно 11 мм. Ширина детали 114 

мм, а длина детали 190 мм, но так как деталь ввиде трапеции, то ее можно 

расположить с шагом 177 мм.  
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Расположим три детали подряд и получим раскрой одной карточки, как 

показано на рисунке 8. 

 

Рисунок 8 – Раскрой карточки на вырубаемые заготовки 

При данном расположении деталей вес заготовки (карточки) составит: 

M=S*B*L*ρ/10
6
=12*136*580*7,85/10

6
=7,430 кг. 

По Закону предельно-допустимый вес для поднятия женщиной 7,5 кг, наша 

заготовка допустима для подъема женщиной. 

Подберем габарит металла, так чтобы был наименьший отход из листа. 

Заготовка должна располагаться вдоль листа, а не поперек. Стандартная ширина 

листа прокатываемая на станах горячей прокатки составляют: 1250 мм, 1500 мм, 

1600 мм, 1800 мм. Подбираем такой лист, который используется в производстве, 

это 1250 мм и 1500 мм. Считаем, сколько карточек выйдет из листа, с 

минимальным отходом. 

1250/136=9,191шт~ 9 карточек; 

1250-136*9= 26 мм отход. 

1500/136=11,03 шт~ 11 карточек; 

1500-136*11=4 мм отход, который возможен при резке металла. 

Так как упоры при резке могут сдвигаться, то погрешность на резку 4 мм 

возможно оставить и считать, что отхода нет. 

Подбираем металл по длине. Стандартная длина листа, прокатываемая на 

станах горячей прокатки, составляет: 4500 мм, 4750 мм, 5000 мм, 5500 мм, 5550 

мм. Подбираем такой лист, который используется в производстве, это 5000 мм и 

5550 мм.  
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5000/580=8,62 шт~8 шт 

5000-580*8=360 мм отход, в котором можно расположить еще одну заготовку 

длиной 190 мм и отход составит 170 мм. 

5550/580=9,57 шт~9 шт 

5550-580*9=330 мм отход, в котором можно расположить еще одну заготовку 

длиной 190 мм и отход составит 140 мм. 

И там, и там отход примерно одинаковый, но так как часто используемый 

металл имеет габарит 12х1500х5550 мм, то его и выбрали в действующий 

раскрой. Теперь считаем, сколько деталей можно получить из листа, а раскрой 

будет выглядеть, как показано на рисунке 9.  

 

Рисунок 9 – Раскрой листа на заготовки изделия Державка 

По ширине листа выходит 11 карточек, в длину выходит 8 карточек по 3 

штуки и одна по 4 штуки. Получаем: 

11*(8*3+4)=308 деталей. 

Считаем норму расхода материала, но для этого считаем сначала массу листа с 

половиной допуска на габарит листа. По ГОСТу19903 допуск на ширину 1500 мм 

составляет плюс 30 мм, а допуск на длину 5550 мм составляет плюс 25 мм. Вес 

листа равен произведению объема листа на плотность материала: 

M=S*B*L*ρ/10
6
=12*1515*5562,5*7,85/10

6
=793,841 кг. 
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Норма расхода считается как масса листа, взятая с половиной положительного 

допуска, делится на количество деталей, получаем: 

Нрасх
1/2

=793,841/308=2,578 кг. 

Мое предложение использовать габарит металла 12х1500х5500. И работу на 

вырубном штампе должен осуществлять мужчина. Так как расположение деталей 

будет немного другое, и при такой работе будут нарушаться требования охраны 

труда для женщин. 

Рассмотрим мой вариант.Расположим четыре детали подряд и получим 

раскрой одной карточки как показано на рисунке 10. 

 

Рисунок 10– Раскрой карточки на заготовки детали Державка 

При данном расположении деталей вес заготовки (карточки) составит: 

M=S*B*L*ρ/10
6
=12*136*760*7,85/10

6
=9,737 кг. 

По Закону предельно-допустимый вес для поднятия мужчины15 кг, наша 

заготовка допустима для подъема мужчины. 

Рассчитываем, сколько заготовок выйдет из листа габаритом 12х1500х5500 

5500/760=7,3шт~7шт 

5500-760*7=230 мм отход, в котором можно расположить еще одну заготовку 

длиной 190 мм и отход останется 40 мм. 

Теперь считаем, сколько деталей можно получить из листа.  

По ширине листа выходит 11 карточек, в длину выходит 6 карточек по 4 

штуки и одна по 5 штук. Получаем: 

11*(6*4+5)=319 деталей. 



69 
 

Считаем норму расхода материала, но для этого считаем сначала массу листа с 

половиной допуска на габарит листа. По ГОСТу19903 допуск на ширину 1500 мм 

составляет плюс 30 мм, а допуск на длину 5500 мм составляет плюс 25 мм. Вес 

листа равен произведению объема листа на плотность материала: 

M=S*B*L*ρ/10
6
=12*1515*5512,5*7,85/10

6
=786,705 кг. 

Норма расхода считается как,масса листа, взятая с половиной положительного 

допуска, делится на количество деталей, получаем: 

Нрасх
1/2

=786,705 /319=2,466 кг. 

Разница получилась Нр=2,578-2,466=0,112 кг, но по количеству деталей 

выходит на 11 штук больше. 

Вывод: Экономия металла получилась не сильно большая, но из листа одного 

и того же габарита выходит больше деталей, чем по действующему раскрою. 

Проведя анализ загруженности рабочих и тяжести работ, пришли к выводу, что 

замена местами женщины и мужчины не повлечет дополнительных затрат на 

оплату труда и вреда здоровья рабочего.  

 

3.2.2    Мероприятия по снижению материальных затрат на производство 

детали планка поддерживающая 

 

Деталь, изготавливается на одном прессе и на одном штампе, но в 

изготовлении детали учувствует другой цех. Толщина детали 18 мм, 

соответственно перемычки от края вырубаемой детали и до края карточки 

заготовки, откуда вырубается деталь, должна составлять 90% от толщины детали, 

примерно 16 мм. Ширина детали 300 мм, а длина детали 510 мм, деталь ввиде 

прямоугольника. 

И так получаем, что габариты заготовки 18х545х300 мм. Посчитаем массу 

заготовки: 

M=S*B*L*ρ/10
6
=18*545*300*7,85/10

6
=23,102 кг. 
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По Закону предельно-допустимый вес для поднятия мужчиной15 кг, поэтому 

на загрузку и выгрузку ставят по два мужчины. 

Подберем габарит металла, так чтобы был наименьший отход из листа. 

Заготовка должна располагаться вдоль листа, а не поперек. Стандартная ширина 

листа прокатываемая на станах горячей прокатки составляют: 1250 мм, 1500 мм, 

1600 мм, 1800 мм. Подбираем такой лист, который используется в 

производстве,это 1250 мм и 1500 мм. Считаем, сколько карточек выйдет из листа, 

с минимальным отходом. 

1250/300=4,17 шт.~ 4 карточки; 

1250-300*4= 50 мм отход. 

1500/300=5шт~ 5 карточек, без отхода. 

Подбираем металл по длине. Стандартная длинна листа прокатываемая на 

станах горячей прокатки, составляет: 4500 мм, 5000 мм, 5500 мм, 6000 мм. 

Подбираем такой лист, который используется в производстве, это 4500 мм и 5000 

мм.  

4500/545=8,26 шт~8 шт. 

4500-545*8=140 мм отход. 

5000/545=9,17шт~9шт. 

5000-545*9=95 мм отход. 

И там и там отход примерно одинаковый, но так как часто используемый 

металл имеет габарит 18х1500х4500 мм, то его и выбрали в действующий 

раскрой, который выглядит, как показано на рисунке 11. 

 

Рисунок11 – Раскрой листа на заготовки изделия Планка поддерживающая 
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Теперь считаем, сколько деталей можно получить из листа. 

По ширине листа выходит 5  карточек, в длину выходит 8 карточек по 1 

штуки. Получаем: 

5*8=40 деталей. 

Считаем норму расхода материала, но для этого считаем сначала массу листа с 

половиной допуска на габарит листа. По ГОСТу19903 допуск на ширину 1500 мм 

составляет плюс 30 мм, а допуск на длину 5000 мм составляет плюс 25 мм. Вес 

листа равен произведению объема листа на плотность материала: 

M=S*B*L*ρ/10
6
=18*1515*4512,5*7,85/10

6
=965,989 кг. 

Норма расхода считается как масса листа, взятая с половиной положительного 

допуска, делится на количество деталей, получаем: 

Нрасх
1/2

=965,989 /40=24,150 кг. 

Мое предложение использовать этот же габарит металла. Но работу на 

вырубном штампе должен осуществлять мужчина. Так как расположение деталей 

будет немного другое, и при такой работе будут нарушаться требования охраны 

труда для женщин. 

Рассмотрим мой вариант. 

В ГОСТе указан габарит металла, длинной 6000 мм. Рассчитаем норму расхода 

для габарита листа 18х1500х6000 мм. 

Мы уже знаем, что при ширине 1500 мм получается 5 заготовок. 

При длине 6000 мм необходимо посчитать: 

6000/545=11,01~11 шт. 

6000-545*11=5 мм, что практически не считается отходом. 

Раскрой будет выглядеть, как показано на рисунке 12. 
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Рисунок12– Раскрой листа на заготовки изделия Планка поддерживающая 

Теперь считаем, сколько деталей можно получить из листа.  

По ширине листа выходит 5  карточек, в длину выходит 9 карточек по 1 

штуки. Получаем: 

5*11=55 деталей. 

Считаем норму расхода материала, но для этого считаем сначала массу листа с 

половиной допуска на габарит листа. По ГОСТу19903 допуск на ширину 1500 мм 

составляет плюс 30 мм, а допуск на длину 6000 мм составляет плюс 25 мм. Вес 

листа равен произведению объема листа на плотность материала: 

M=S*B*L*ρ/10
6
=18*1515*6012,5*7,85/10

6
=1287,093 кг. 

Норма расхода считается как масса листа, взятая с половиной положительного 

допуска делится на количество деталей, получаем: 

Нрасх
1/2

=1287,093 /55=23,402 кг. 

Разница получилась Нр=24,150-23,402=0,748 кг. 

Вывод: Экономия металла получилось не сильно большая, но это 

положительно влияет на наш расход материала. Для покупки данного металла нет 

необходимости искать дополнительного поставщика, ведь это гостовский габарит 

и его изготавливает наш поставщик. 
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3.2.2 Мероприятия по снижению материальных затрат на производство 

детали лист верхний. 

 

Деталь изготавливается на одном прессе и на одном штампе, но в 

изготовлении детали участвует другой цех. Толщина детали 12 мм, 

соответственно перемычки от края вырубаемой детали и до края карточки 

заготовки, откуда вырубается деталь, должна составлять 80% от толщины детали, 

примерно 10 мм. Ширина детали 312 мм, а длина детали 2734 мм, заготовка в 

виде прямоугольника.  

И так получаем, что габариты заготовки 12х312х2734 мм. Посчитаем массу 

заготовки: 

M=S*B*L*ρ/10
6
=12*312*2734*7,85/10

6
=80,353 кг. 

На загрузке и выгрузке присутствует транспортерные направляющие, по 

которым заготовку необходимо перемещать с помощью рабочего, для удобства на 

загрузку и выгрузку ставят по два мужчины. 

Подберем габарит металла, так чтобы был наименьший отход из листа. 

Заготовка должна располагаться вдоль листа, а не поперек. Стандартная ширина 

листа прокатываемая на станах горячей прокатки составляют: 1250 мм, 1500 мм, 

1600 мм, 1800 мм. Подбираем такой лист, который используется в производстве, 

это 1250 мм и 1500 мм. Считаем, сколько карточек выйдет из листа, с 

минимальным отходом. 

1250/312=4,01 шт~ 4 карточки; 

1250-312*4= 2 мм отход, который накладывается на погрешность резки. 

1500/312=4,8шт~ 4 карточки; 

1500-312*4=252мм отход, который никуда в дальнейшем не пойдет. 

Подбираем металл по длине. Стандартная длина листа прокатываемая на 

станах горячей прокатки, составляет: 4500 мм, 5000 мм, 5500 мм, 5550 мм. В 

производстве используется лист габаритом 5550 мм. 

5550/2734=2,03шт~2шт 
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5550-2734*2=82 мм отход. 

Используемый металл имеет габарит 12х1250х5550 мм, то его и выбрали в 

действующий раскрой. Теперь считаем, сколько деталей можно получить из 

листа.  

По ширине листа выходит 4заготовки, а в длину выходит 2заготовки. 

Получаем: 

2*4=8 деталей. 

Данный раскрой листа будет выглядеть, как показано на рисунке 13. 

 

Рисунок 13 – Раскрой листа для изделия Лист верхний 

Считаем норму расхода материала, но для этого считаем сначала массу листа с 

половиной допуска на габарит листа. По ГОСТу19903 допуск на ширину 1250 мм 

составляет плюс 30 мм, а допуск на длину 5000 мм составляет плюс 25 мм. Вес 

листа равен произведению объема листа на плотность материала: 

M=S*B*L*ρ/10
6
=12*1262,5*5562,5*7,85/10

6
=661,534 кг. 

Норма расхода считается как масса листа, взятая с половиной положительного 

допуска делится на количество деталей, получаем 

Нрасх
1/2

=661,534 /8=82,692 кг. 

Мое предложение использовать габарит металла 12х1250х5500. Так как 

расположение деталей будет полностью совпадать и указано на рисунке 14, то 

возможно сразу перейти к расчету нормы расхода. 
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Рисунок 14– Раскрой листа для изделия Лист верхний 

Считаем норму расхода материала, но для этого считаем сначала массу листа с 

половиной допуска на габарит листа. По ГОСТу19903 допуск на ширину 1250 мм 

составляет плюс 30 мм, а допуск на длину 5500 мм составляет плюс 25 мм. Вес 

листа равен произведению объема листа на плотность материала: 

M=S*B*L*ρ/10
6
=12*1262,5*5512,5*7,85/10

6
=655,588 кг. 

Норма расхода считается как масса листа, взятая с половиной положительного 

допуска, делится на количество деталей, получаем: 

Нрасх
1/2

=655,588 /8=81,948 кг. 

Разница получилась Нр=82,692 -81,948 =0,744 кг. 

Экономия металла не значительная, но вносит положительный результат для 

расхода материала. 

Произведя расчеты, получили сводную таблицу, где приведены нормы 

расхода,которые используются сейчас и проработаны мной. Так же в таблице 

приведено, сколько денег сэкономит предприятие, уменьшив норму расхода по 

стоимости металла 30 рублей за килограмм и по всей годовой программе. 
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Таблица 5 – Сводная таблица экономии после снижения материальных расходов 

п/п 
Наименование 

детали 

Годовая 

программа, 

шт. 

Норма 

расхода 

реальная, 

кг. 

Норма 

расхода 

расчетная, 

кг 

Экономия 

металла, 

кг. 

Экономия 

металла по 

программе, 

тонн 

Экономия 

денег при 

закупке 

металла, 

тыс.руб. 

1 Державка 274 000 2,578 2,466 0,112 30,688 920,64 

2 
Планка 

поддерживающая 
21 000 24,15 23,402 0,748 15,708 471,24 

3 Лист верхний 18 000 82,692 81,948 0,744 13,392 401,76 

Итого 59,514 1785,42 

 

В итоге пересмотрев раскрой, мы получили годовую экономию на металле по 

трем деталям. Экономия рассчитана с учетом изменения нормы расхода путем 

пересмотра расположение деталей, а для некоторых был подобран оптимальный 

габарит листа, согласно ГОСТу. 

 

3.3 Выбор исполнителя производственных операцийпо критерию 

минимизации затрат 

 

Для изготовления каждой детали, одна из операций обязательно делается в 

другом цехе. Уходя от данной зависимости необходимо изготовление 

дополнительного инструмента. При использовании собственного инструмента и 

изготовлении деталей своими силами, получается экономия. 

И так если мы отказываемся от услуг других цехов, то нам необходимо 

привлечь дополнительных рабочих, что соответственно скажется на трудовых 

затратах. Соответственно при расчете себестоимости необходимо внести 

дополнительную операцию и попросить нормировщика пронормировать, и дать 

расценок на выполнение операции. 

Рассмотрим по отдельности каждую деталь, как и в предыдущем разделе. 
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3.3.1    Выбор исполнителя производственных операций по критерию 

минимизации затрат для изготовления детали державка. 

 

Деталь державка предназначена для удержания крышки люка грузового 

вагона. Деталь изготавливается из листового металла. Привезенный металл 

поступает на гильотинные ножницы, на которых рубится на большие карточки, а 

потом на заготовки. Заготовки в таре транспортируют на пресс, где установлен 

вырубной штамп. Рабочий берет заготовку, устанавливает ее по упорам, путем 

двуручного включения пресса вырубает одну деталь, переворачивает заготовку на 

180
0
 вокруг оси листа, ставит на упор и вырубает вторую деталь, разворачивает 

лист и вырубает третью деталь из одной заготовительной карточки. Детали 

перевозят в таре на второй пресс, где установлен пробивной штамп. Рабочий 

берет одну деталь из тары, устанавливает по упорам и пробивает два отверстия. 

Сам рабочий проверяет диаметр пробитых отверстий и перемычки между 

отверстием и контуром детали. Далее тара с деталями транспортируется на третий 

пресс, на котором установлен гибочный штамп. Рабочий берет деталь с 

пробитыми двумя отверстиями, устанавливает в штамп по упорам и загибает 

деталь, при этом проверяет ширину детали и высоту. Детали транспортируют на 

четвертый пресс, где установлен пробивной штамп. Рабочий берет деталь, 

устанавливает в штамп по упорам и пробивает три отверстия. Далее детали 

транспортируют в Кузнечный цех №2, где их галтуют и привозят обратно. 

Контролер проверяет  2 % от привезенной партии по всем размерам и отправляет 

на упаковку. Рабочие упаковщики устанавливают паллет, на него гофр короб, в 

гофр короб укладывают гофр прокладку, укладывают определенное количество 

деталей в ряд и накрывают гофр прокладкой. Упаковав определенное количество 

деталей, короб закрывают, обматывают стрейч-пленкой и отправляют на склад 

упакованной продукции. 

Схематично технология изготовления детали выглядит следующим образом: 
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Рисунок 15 Схематичное изображение технологического процесса 

  изготовления детали Державка 

 

Все основные операции производятся в прессовом цехе. Единственное, что 

делается в другом цехе, так это галтовка, которую можно выполнять в прессовом 

цехе, если купитьгалтовочный барабаны для прессового цеха. Ориентировочные 

затраты на покупку и установку барабана составят 500 т.р., а срок бесперебойной 

работы барабана составит 3 года. С учетов такой годовой программы 274 тыс. 

штук и срок работоспособности барабана, то на одну штуку придется затрат: 

500000/(3*274000)=0,61 рубля.  

Так как при использовании другого цеха затраты составляют5 рублей, плюс 

перевозка деталей в таре, вместимостью 300 шт, на погрузчике из цеха в цех на 

расстояние 1 км, при расходе топлива 20 л/100км, затраты на одну деталь бензина 

по стоимости 37,55руб./литр составят: 

1*(20/100)*37,55/300 шт.=0,01 руб./шт 

Плюс ко всему этому, мы сможем галтовать другие детали вне зависимости от 

другого цеха. В галтовочный барабан сможет вмещать около 250 штук деталей и 

необходимый абразив. Максимальный вес загрузки барабана составит 1,5 тонны. 

Потребляемая мощность составляет 2 кВт/час, при стоимости 5 руб/кВт. Если 

барабан работает полчаса и загрузка максимальная (250 шт.), то на одну деталь 

необходимо будет добавить топлива: 

1. Резка на 

карточки 

2. Резка на 

заготовки 

3. Вырубка 

по 

контуру 

4. Пробивка 

двух 

отверстий 

5. Гибка 

6. Пробивка 

трех 

отверстий 

7. Галтовка 

(Куз.2) 
8. Контроль 

9. Упаковывание 
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2 кВт/час*5 руб/кВт/(2*250 шт)=0,02 руб./шт 

 Цех работает в две смены по графику 5/2. 

 Рассчитаем сколько деталей необходимо делать в месяц для выполнения 

годового плана: 

274000/12 мес.= 22,84 тыс. штук. 

Если работать при двухсменном режиме по 8 часов в смену, и в месяц 20 смен, 

то в часдолжныпрогалтовать: 

22,84/(20*2*8)=72 шт/час 

Для загрузки полного барабана тратиться 15 минут, соответственно и на 

выгрузку тратиться 15 минут. Цикл галтования составляет 30 минут. 

Следовательно,на галтование 250 штук уйдет ровно 1 час. В 8 часовую смену 

смогут отгалтовать: 

250*8=2000 штук. 

Месячную программу смогут выполнить: 

22840/2000=11,5 смен, грубо говоря, за 6 суток по 2 смены. 

Остальное время галтовочный барабан будет загружен другими деталями. 

При появлении новой операции необходимо задействовать дополнительного 

работника, что своевременно накладывает затраты на трудовые затраты, но к 

счастью,пронормировав данную операцию, нормировщик   сообщил, что 

работник на данную операцию имеет тариф 52,75 рубля/час. Следовательно, при 

максимальной загрузки барабана 250 штук/час, рабочий за одну деталь получит 

0,22 рубля, что и накладывается на себестоимость детали. В итоге мы получаем: 

Таблица6 –  Сводная таблица экономии на операциюпри отказе от другого цеха 

п/п 
Наименова

-ние детали 

Годовая 

программа, 

шт. 

Затраты в 

другом цехе на 

операцию, руб. 

Затраты нашего 

цеха на операцию, 

руб. 

Экономия, 

руб./1 шт. 

Экономия 

по 

программе, 

тыс. руб. 

1 Державка 274 000 5,0+0,01=5,01 0,61+0,22+0,02=0,85 4,16 1137,1 

Помимо изготовления в другом цехе, на данную деталь прорабатывался 

вариант совмещения нескольких операций в одну. Так как в изготовлении детали 
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присутствуют две поочередные операции, а именно вырубка по контуру и 

пробивка двух отверстий, было принято решение на изготовление совмещенного 

штампа. Стоимость штампа составляет 700 тыс. рублей. Стойкость рабочих 

частей штампа составляет 300 тысяч деталей. При изготовлении такой же годовой 

программы, затраты на оснастку составят 2,33 рубля. В данном варианте мы 

практически не выигрываем в экономии, так как при сокращении операции 

уменьшаются затраты  на труд 0,53 рублей, затраты на топливо для пресса, 

затраты на транспортировку тары с заготовками. В сумме уменьшение затрат 

составит около 0,65 рубля. Но очень большой плюс в том, что сокращается поток 

движения детали по цеху и освобождается один пресс, который можно загрузить 

другим изделием. В целом экономии по сокращению операций в нашем цехе не 

будет, а если взять в общем по детали, то получили результаты в таблице 7. 

Таблица7 Сводная таблица экономии прессового цеха при отказе от операциив 

кузнечном цехе и покупке барабана, и уменьшении операций 

п/п 
Наименова-

ние детали 

Годо-

вая 

пр-ма, 

шт. 

Цеховые 

затраты 

другого 

цеха, 

руб. 

Цеховые затраты 

нашего цеха. 
Экономия 

расценка, 

руб./1 шт. 

Экономия по 

программе, 

тыс. руб. 

Затраты 

нашего 

цеха,    

руб. 

Затраты при 

сокращении 

операций, 

руб 

1 Державка 
274 

000 
5,01 0,85 

2,33-

0,65=1,68 

5,0-

(0,85+1,68)

=2,48 

676,78 

 

При сокращении операций в собственном цехе, при помощи изготовления 

нового штампа, и отказ от операций в другом цехе, путем покупки нового 

оборудования в цех, мы получаем экономию по расценку676,78 тысяч рублейпри 

данной  годовой программе, плюс один свободный пресс и оборудование на 

котором можно отчищать другие детали. 
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3.3.2 Выбор исполнителя производственных операций по критерию 

минимизации затрат дляизготовление детали планка поддерживающая 

 

Планка поддерживающая является опорой и соединяет полки хребтовой балки 

сцепного устройства вагона. Деталь ответственная и должна соответствовать 

заданному качеству. 

Деталь изготавливают в прессовом цехе. Поступивший металл 

транспортируется на гильотинные ножницы, где лист рубится на карточки, а 

потом на карточки. Полученные заготовки транспортируют на пресс, где 

установлен формовочно-обрезной штамп. Рабочий берет заготовку из тары, 

устанавливает по упорам и путем двуручного нажатия на пульт пресса штампует. 

Штамповщик, стоящий на выгрузке, снимает деталь и кладет ее на зачистной 

стол. Наждачник обрабатывает деталь шлифовальной машинкой и складывает в 

тару. Тару с деталями транспортируют в ЦМО для сверления отверстий на 

высокоточном станке. Просверленные детали возвращают в прессовый цех, в цехе 

контролер проверяет детали в количестве 5 % от партии и отправляет на 

упаковку. Рабочие упаковщики устанавливают паллет, на него гофр короб, в гофр 

короб укладывают гофр прокладку, укладывают четыре детали в ряд и так 

укладывают пять рядов друг на друга, потом накрывают гофр прокладкой и 

укладывают еще пять рядов. Упаковав определенное количество деталей, короб 

закрывают, обматывают стрейч-пленкой и отправляют на склад упакованной 

продукции. 

Схематично технология изготовления детали выглядит следующим образом: 

 

 

 

 

 

Рисунок 16 – Схематичное изображение технологического процесса 

изготовления детали Планка поддерживающая 

1. Резка на 

карточки 

2. Резка на 

заготовки 

3. Формовка- 

отрезка 
4. Зачистка 

5. Мех.обра

ботка 

(ЦМО) 

6. Контроль 7. Упаковывание 
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Пять операций из шести производятся в прессовом цехе, за исключение 

мех.обработки, которую, можно заменить на чистовую пробивку отверстий в 

прессовом цехе, если изготовить штамп для чистовой пробивки 8 отверстий. 

Ориентировочные затраты изготовление штампа составят 1350 т.р., а стойкость 

штампа составит 30 тыс. штук. Примерно два года штамп должен работать без 

нареканий. С учетов такой стойкости штампа, то на одну штуку придется затрат: 

1350000/30000= 45 рублей. 

 К этим затратам добавятся затраты на топливо для дополнительного 

имеющегося пресса, что примерно составит 0,6 рубля/шт, но уменьшатся затраты 

на транспортировку из цеха в цех, что примерно составит 0,4 рубля/шт. Так как 

при использовании другого цеха расценок  составляет50,03 рублей, то экономия 

будет примерно 2,5 раза по расценку, но в сумме трудовые затраты и затраты на 

оборудование и инструмент в прессовом цехе составят 45,8, а в ЦМО 142,88, то 

экономия получается практически в 3 раза.  

При появлении новой операции необходимо задействовать дополнительно 

четырех работников, что своевременно накладывает затраты на трудовые затраты. 

Пронормировав данную операцию, нормировщик дал данные, что час одного 

рабочего, а именно штамповщика 5 разряда составляет 78,5 рублей, рабочих 

ставят четыре. Для проведения подобной операции уходит 47 секунд, 

следовательно, за одну деталь один штамповщик получит: 

3600/(47*1,19)=64шт/час, где 19% добавочное время на собственные нужды 

работника. 

78,5 руб./час/ 64шт./час=1,22 руб./ шт. 

На операции трудится четыре штамповщика, тогда расценок на одну деталь 

будет составлять: 

1,63*4=4,88 руб./шт. 

Размер полученной экономии приведен в таблице 8. 
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Таблица8 – Экономия по расценкам на изготовление детали Планка 

поддерживающая 

№

п/п 

Наименование 

детали 

Годова

я пр-

ма, шт. 

Затраты 

в другом 

цехе, 

руб. 

Затраты 

нашего цеха,    

руб. 

Экономия,  

руб./1 шт. 

Экономия по 

программе,    

тыс. руб. 

1 
Планка 

поддерживающая 
21 000 142,88 

45+0,6-

0,4+4,88=50,08 

142,88-

50,08=92,8 
1948,8 

 

При отказе от изготовления детали в другом цех и изготовлении нового 

штампа для прессового цеха, экономия получается колоссальная. Большой плюс в 

том, что нет дополнительных перевозок из цеха в цех, появляется, дополнительна 

операция, на которой необходим ручной труд и, который гораздо дешевле, чем 

автоматизированный станок. 

 

3.3.3    Выбор исполнителя производственных операций по критерию 

минимизации затрат дляизготовление детали лист верхний. 

 

Деталь Лист верхний одна из неотъемлемых частей рамы грузового вагона. 

Деталь несет основную нагрузку, поэтому должна соответствовать необходимому 

качеству.  

Деталь изготавливается в нескольких цехах, но основные операции 

производятся в прессовом цехе. Металл поступает в ПСТ и по одному листу 

укладывается на стол плазменной резки, детали вырезаются и отправляются на 

завивочную машину, которая так же находится в ПСТ. Деталь завивают и 

отправляют на погрузчике в прессовый цех. Поступившую пачку завитых деталей 

транспортируют на пресс, где установлен штамп формовочно-вырубной. Двое 

рабочих сталкивают с пачки по одной заготовки на скат и  перемещают по скату 

деталь в рабочую зону штампа. Закладывают деталь и путем двуручного 

включения на пульте штампуют деталь. Разворачивают деталь на 180
0
 и 

проштамповывают повторно. Рабочие, находящиеся на приеме, снимают деталь и 

укладывают ее в пачку. Наждачник снимает заусенец на детали и протирает ее. 
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Контролер проверяет деталь шаблонами в количестве 5% от партии и разрешает 

упаковывать. Зачистник и один из штамповщиков связывают пачку увязочной 

проволокой и транспортируют на склад упакованной продукции. 

Схематично технология выглядит следующим образом: 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рисунок 17 – Схематичное изображение технологического процесса 

изготовления детали Лист верхний 

 

Подготовительные операции, такие как резка и завивка происходят в другом 

цехе, что накладывает большие затраты на изготовление детали. Дело в том, что 

для вырезания на плазменной резки необходимо дополнительные остатки листа, 

плюс часть металла сгорает, а это часть равна толщине металла. Поэтому 

предложенные мной габариты листа не подойдут. Но поэкспериментировав с 

начальником цеха и рабочими, мы пришли к выводу, что возможна резка на 

наших гильотинных ножницах, что дает большой плюс. Единственное приходится 

возить отрезанные заготовки на завивку в ПСТ, но и этому есть решение.  

Деталь изготавливается на самом мощном прессе прессового производства, 

усилием 6300 тонн сил. В момент отрезки детали в чистовой размер по ширине 

возникает большое усилие 3500 тонны сил, а на формовку детали достаточно 1800 

тонн сил. Завивка детали необходима для того чтобы после первой же 

проштамповки получить идеальную плоскостность, но к сожалению на данный 

момент рабочие части изношены и штамповка производится на 4 удара с 

разворотом на 180 градусов. При такой штамповке фигура детали не 

доформовывается, но входит в пределы допуска. 

1. Плазмен

ная резка 

(ПСТ) 

2. Завивка 

(ПСТ) 

3. Формовка- 

отрезка 
4. Зачистка 

5. Контроль 6. Упаковывание 
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Разобрав чертежи штампа и способы наладки для получения детали с 

номинальными размерами, было принято решение изготовить калибровочный 

штамп на 1250 тонныйпресс. Штамповка на калибровочном штампе будет 

производиться за 3 хода пресса, так как длина рабочих частей составляет 950 мм. 

Штамп будет легко наладить, и рабочие части будут легко заменимы, да и 

стоимость рабочих частей будет намного меньше. Стоимость штампа составит 

1300 тысяч рублей, а стойкость штампа составляет 25 тысяч деталей. При данной 

стойкости штампа и годовой программе, штамп окупиться за 1,4 года, и  на 

себестоимость детали добавиться сумма 52 рубля.  

При изготовлении данного штампа изменится технология производства 

детали. Технология была такова: 1 Плазменная резка (ПСТ); 2 Завивка (ПСТ); 3 

Отрезка-формовка; 4 Зачистка; 5 Контроль; 6 Упаковывание. А мы, заменим 

дорогую плазменную резку, на резку на гильотинных ножницах и откажемся от 

завивки, ведь благодаря калибровочному штампу мы сможем получать деталь с 

отличной плоскостью и геометрией фигуры.  

Таким образом, новая технология будет такова: Поступивший металл в 

прессовый цех транспортируется на гильотинные ножницы, где лист рубится на 

карточки, а потом на заготовки. Полученные заготовки транспортируют на пресс, 

где установлен формовочно-обрезной штамп. Деталь не завивается, поэтому 

убирается одна операция. Отформованную деталь укладывают в пачку, а в момент 

укладки зачищают заусенец, и транспортируют на другой пресс, на котором 

установлен калибровочный штамп. Двое рабочих устанавливают деталь на 

кронштейн для подачи заготовки, и постепенно подают деталь в рабочую зону 

штампа. С помощью двурукого включения пресса деталь штампуется. Штамповка 

производится за четыре хода пресса, перемещение детали допустимо только при 

полной остановки пресса в верхнем положении. Откалиброванную деталь 

протирают и укладывают в пачку. Контролер проверяет деталь шаблонами и 

разрешает упаковывать. Штамповщики на стоящие на выгрузке увязывают пачку 

увязочной проволокой и транспортируют тару на склад упакованной продукции. 
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Схематично технологический процесс производства представлен на      

рисунке 18. 

 

 

 

 

 

 

Рисунок 18 – Схематичное изображение технологического процесса 

   изготовления детали Лист верхний 

 

Судя по новой технологии, добавляются три операции и убираются две, 

которые производились в другом цехе. Так как деталь тяжелая то на каждую 

операцию необходимо по 4 человека. Нормировщик расценил операции по 

подобным деталям, полученные результаты представлены в таблице 9. 

Таблица9 – Сводная таблица затрат расценка на операцию 

№  
Наименование 

операции 

Количество 

людей, шт. 

Расценок на 1 

человека, 

руб./шт 

Расценок на 

операцию, руб. 

1. Резка на карточки 4 0,64 2,56 

2. Резка на заготовки 4 0,36 1,44 

3. Калибровка 4 1,26 5,04 

Итого: 9,04 

 

Так как будет задействовано оборудование цеха, то соответственно будут 

затраты на топливо для оборудования и ремонт оборудования. Так как на данном 

прессе изготавливается похожая деталь, то затраты на топливо для калибровки 

составят 3,10 руб./шт. А на резке деталей на гильотинных ножницах затраты в 

сумме составят 4,45руб./шт. 

5. Калибровка 7. Упаковывание 

1. Резка на 

карточки 

2. Резка на 

заготовки 

3. Формовка- 

отрезка 
4. Зачистка 

6. Контроль 
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И так, при изготовлении детали Лист верхний силами и возможностями 

прессового цеха мы получаем экономию, которая указана в таблице 10. 

Таблица10 – Экономия затрат при переводе операций в прессовый цех 

№ 
Наименова-

ние детали 

Годовая 

пр-ма, 

шт. 

Затраты 

в другом 

цехе, 

 руб. 

Затраты нашего цеха 

Экономия, 

руб./1 шт. 

Экономия 

по 

программе, 

тыс. руб. 

На 

оснастку, 

руб. 

Труд.+ 

топлив.за

траты, 

руб. 

Сумма 

затрат, 

руб. 

1 
Лист 

верхний 
18 000 113,94 52 

9,04+3,1

0+4,45= 

17,23 

68,59 

113,94-

68,59=45

,35 

816,3 

Вывод: При отказе от изготовления детали в другом цехе и изготовлении 

нового штампа для прессового цеха, экономия получается колоссальная. 

Рассмотрев все детали по отдельности и, узнав все возможности изготовления 

собственными силами, получаем краткую таблицу экономии такого вида: 

Таблица 11 – Сводная таблица экономии после выбора исполнителя    

производственных операций по критерию минимизации затрат  

№ 
Наименова-

ние детали 

Годовая  

пр-ма, шт 

Затраты 

других 

цехов, руб. 

Затраты 

нашего 

цехов,  руб. 

Экономия, 

руб./шт. 

Экономия в 

стоимостном 

выражении, 

тыс.руб. 

1 Державка 274 000 5,0 2,53 2,47 676,78 

2 

Планка 

поддержи-

вающая 

21 000 142,88 50,08 92,8 1948,80 

3 
Лист 

верхний 
18 000 113,94 68,59 45,35 816,3 

Итого: 3441,88 

 

Проанализировав расчеты и таблицу 11, пришли к выводу, что изготовление 

деталей силами цеха, обходятся гораздо дешевле, даже при закупке нового 

оборудования и оснастки. Несмотря на появление дополнительных операций и 

увеличения трудовых затрат, происходит уменьшение затрат и соответственно 

уменьшение себестоимости. 
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3.4 Оценка экономического эффекта от предложенных мероприятий 

 

В расчете калькуляции принято, что общезаводские расходы рассчитываются 

как 8 % от цеховой себестоимости, а РСЭО как 24 % от суммы материальных и 

трудовых затрат. В цеховую себестоимость входит сумма материальных и 

трудовых затрат. Следовательно уменьшая материальные и трудовые затраты, 

уменьшаются и общезаводские расходы. Процентный расчет остается 

неизменным, а вот число получается меньшее. Разность общезаводских расходов 

видно в таблице 125, которая получилась при сведении данных по уменьшению 

материальных и трудовых ресурсов. 

Таблица 12 – Сводная таблица снижения распределенных затрат 

№ 
Наименование 

изделия 

Годовая 

пр-ма, 

шт. 

ОЗР + 

РСЭО+Ком.рас. 

действующие, 

руб./шт. 

ОЗР + 

РСЭО+Ком.рас. 

расчетная, 

руб./шт. 

Экономия, 

руб./шт. 

Экономия 

по 

программе, 

тыс. руб. 

1 Державка 274 000 9,29+24,09+5,02= 

38,4  

8,64+21,85+ 

4,67= 35,16 
3,24 887,76 

2 
Планка 

поддерживающая 
21 000 92,30+221,20+49,

84= 363,34 

82,98+220,02+ 

44,81= 347,81 
15,53 326,13 

3 Лист верхний 18 000 298,74+771,04+16

1,32=1231,1  

292,94+766,24+

158,19=1217,37 
13,73 247,14 

Итого: 1 290,09 

 

Проработав два метода снижения калькуляции, получаем третий. Исходя из 

этого и зная, что расходы на содержание и эксплуатацию оборудования заведено 

23 процента от суммы материальных и трудовых затрат, то получаем еще одну 

дополнительную экономию, которая получается благодаря уменьшению 

материальных и трудовых затрат. В итоге видим, что общепроизводственные 

расходы и РСЭО в сумме уменьшатся на 1 290,09тысяч рублей. 

Снижение себестоимости в конкретном случае для прессового цеха ПАО 

«ЧКПЗ» возможно тремя путями, которые проработаны в работе, это: 

1. Метод снижения материальных затрат. 
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2. Метод подбора исполнителя операции путем минимизации затрат. 

3. Метод снижения распределенных затрат. 

Проработав все три метода снижения себестоимости, подведем итог и 

рассмотрим сводную таблицу, и посчитаем сумму экономии по годовой 

программе. 

Таблица 13 Сводная таблица экономии методам снижения себестоимости 

№ 
Наименование 

детали 

Снижение 

материаль

ных 

затрат, 

тыс.руб. 

Уменьшение 

операций и 

зависимости от 

других цехов, 

тыс.руб. 

Снижение 

распределенных 

затрат, 

тыс.руб. 

Общая экономия 

по методам 

снижения 

себестоимости, 

тыс.руб. 

1 Державка 920,64 676,78 887,76 2485,18 

2 
Планка 

поддерживающая 
471,24 1948,80 326,13 2746,17 

3 Лист верхний 401,76 816,3 247,14 1465,2 

Итого: 1785,42 3441,88 1 290,09 6 696,55 

 

В итоге получили, что экономия по трем деталям и по трем методам равна 

6 647 320 рулей, что составляет 15,5 процентов от годовой прибыли цеха. 

С учетом всех изменений рассчитаем себестоимостьизготовления деталей с 

уменьшением норм расхода материалов, отказа от операций в других цехах и 

снижение общезаводских расходов. 
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Таблица 14 –  Себестоимость деталей при применении всех трех методов 

снижения себестоимости 

Наименование 

изделия 
Державка 

Планка 

поддерживающая 
Лист верхний 

Годовая программа, 

шт 
274 000 21 000 18 000 

Норма расхода, кг 2,466 23,402 82,692 

Чистый вес, кг 1,330 21,600 75,300 

Цена металла за кг, 

руб. 
30,000 30,000 30,000 

Итого материальных 

затрат, руб. 
69,71 742,19 2 612,69 

Трудовые затраты, 

руб. 
5,64  16,49  29,50  

Сумма мат и труд 

затрат, руб. 
75,35  758,67  2 642,20  

Сумма переменных 

затрат, руб. 
7,91  58,09  253,37  

Итого переменных 

затрат, руб. 
83,26  816,76  2 895,57  

РСЭО, руб. 21,85  220,02  766,24  

Сумма цеховых 

затрат, руб. 
2,92  0,50  0,00  

Итого цеховая 

себестоимость, руб. 
108,03  1 037,28  3 661,80  

ОЗР завод, руб. 8,64  82,98  292,94  

Производственная 

себестоимость, руб. 
116,68  1 120,26  3 954,75  

Коммерческие 

расходы, руб. 
4,67  44,81  158,19  

Полная 

себестоимость, руб. 
121,35  1 165,07  4 112,94  

 

В результате уменьшения норм расхода, отказа от зависимости от других 

цехов, снижения трудовых затрат и общезаводских расходов, получили данную 

себестоимость. Для расчета экономии по всем трем пунктам сведем данные 

себестоимости действующей и расчетной, сравним их, и рассчитаем, какая 

экономия у нас получилась на одну деталь каждого наименования и по годовой 

программе, а потом суммируем и получим экономию себестоимости. 
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Таблица 15 – Сводная таблица экономии при использовании трех методов 

снижения себестоимости 

№ 
Наименование 

изделия 

Годовая 

пр-ма, 

шт. 

Себестоимость 

действующая, 

руб./шт. 

Себестоимость 

расчетная, 

руб./шт. 

Экономия, 

руб./шт. 

Экономия 

по пр-ме,       

тыс. руб. 

1 Державка 274 000 130,42 121,35 9,07 2485,18 

2 

Планка 

поддерживаю-

щая 

21 000 1 295,84 1 165,07 130,77 2746,17 

3 Лист верхний 18 000 4 194,34 4 112,94 81,4 1465,2 

 Итого: 6696,55 

 

Исходя из полученных расчетных данных, рассчитаем на какой процент 

увеличили прибыль, а также путем процентного соотношения и узнаем, на 

сколько можно увеличить прибыль завода, проработав данные методы по цехам. 

В 2017 году прибыль прессового цеха составила 42,490 миллионов рублей, а 

экономия полученная расчетами составляет 6,696 миллионов рублей. Это 15,8 

процентов от прибыли. Учитывая то, что прорабатывалось всего 3 детали и по 

трем методам, то можно предположить, что и по заводу прибыль увеличится на 

15,8 процентов. Для подтверждения составим таблицу 16. 

Таблица 16Сводная таблица увеличения прибыли 

№ Наименование 
Прибыль в 2017 

году, млн.руб. 

Процент 

увеличения 

прибыли, % 

Прогнозируемая 

прибыль, млн.руб. 

1 Прессовый цех 42,49 15,8 49,20 

2 Завод 619,31 15,8 717,16 

 

В результате видно, что прибыль завода увеличится на 100 млн. рублей, тем 

самым увеличится финансовый результат. Увеличение финансового результата 

можно подтвердить не только прибылью, но и увеличением рентабельности цеха 

и завода при той же выручке, которая представлена в таблице 17. 
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Таблица 17 –Расчет рентабельности по прогнозируемой прибыли 

№ 

п/п 

Наименова-

ние 

Выручка, 

млн.руб. 

Прибыль 

до 

расчетных 

методов, 

млн.руб. 

Прогнози-

руемая 

прибыль, 

млн.руб. 

Рентабель-

ность 

продаж до 

расчетов 

Рентабель-

ность 

продаж 

после 

расчетов 

Темп 

прироста 

рентабель

ности 

продаж, 

% 

1 
Прессовый 

цех 
332,53 42,49 49,20 12,78 14,79 15,8 

2 Завод 7191,78 619,31 717,16 8,61 9,97 15,8 

Из таблицы видно, что рентабельность прессового цеха выросла на 2 

процентных пункта, а рентабельность завода выросла на 1,4 п.п., при условии, что 

были произведены расчеты только по трем деталям прессового цеха. Прибыль 

завода была посчитана ориентировочно, и будет иметь такое значение только в 

том случае, если завод проведет подобные мероприятия во всех подразделениях. 

 

Выводы по разделу три 

 

При анализе процесса формирования себестоимости были выявлены 

существенные резервы ее снижения. 

При изготовлении деталей путем холодной штамповки в расчете заготовки 

всегда закладывается припуск на вырубку и на резку, но не всегда в необходимой 

пропорции. Рассчитав полученные раскрои и проработав их на практике, пришли 

к уменьшению нормы расхода материала и подобрали оптимальный габарит 

металла.  

Для изготовления деталей в операциях по технологическому процессу 

участвовали другие цеха. Это происходило из-за того, что в прессовом не было 

необходимого оборудования на момент освоения деталей, поэтому пришлось 

искать обходные пути. На данный момент произведено множество 

экспериментов, благодаря которым цех может отказаться от изготовления 

операций в другом подразделении. Проработав возможности и расчет затрат 



93 
 

получили, что изготовление деталей собственными силами принесет больше 

прибыли, чем изготовление операций в других подразделениях. 

Исследовав два основных фактора и зная, что расходы на расходы на 

содержание и эксплуатацию оборудования (РСЭО), обще производственные 

расходы и коммерческие расходы, задаются в процентном соотношении от суммы 

материальных и трудовых затрат, цеховой себестоимости и производственной 

себестоимости, получили еще экономию по этим показателям, сведя все данные в 

одну таблицу. 

Проведя массу расчетов и подведения итогов по каждым проработкам, 

пришли к выводу, что уменьшение нормы расходов и количество операций, с 

докупкой нового оборудования и увеличения количества рабочих, получаем 

большую экономию в сумме при данной годовой программе в размере 6 648 070 

рублей. Но сравнивая таблицы  для дальнейшего участия в тендере и получения 

заказа, мы сможем снизить цену, но только в том случае, если изготовим, закупим 

оборудование и проработаем данные варианты. Для продвижения остальных 

деталей и получения прибыли, а не убытка от их изготовления, необходимо так 

же проработать варианты снижения себестоимости, либо увеличения цены 

детали. 
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ЗАКЛЮЧЕНИЕ 

 

Проведенный по данным бухгалтерской отчетности 2015-2017 гг. 

анализфинансово-хозяйственной деятельности предприятияПАО «ЧКПЗ», 

позволил на фоне растущей деловой активности выявить негативные тенденции 

снижения показателей рентабельности. Поскольку в сложившихся условиях 

возможности для маневрасущественно ограничены, в качестве меры по 

преломлению выявленных отрицательных тенденций было предложено 

увеличение финансового результата путем снижения затрат производства. 

Подробный анализ и расчет был проведен на примере прессового цеха Колесного 

производства. 

В процессе изучения и рассмотрения финансовых результатов предприятия, 

был высчитан коэффициент рентабельности предприятия. С учетом того, что 

рентабельность достаточно низкая, пришли к выводам: 

1. Цены на детали занижены для участия в предстоящем тендере. 

2. Завышенная себестоимость изготовления деталей. 

В связи с тем, что большинство деталей изготавливаемых на предприятии 

выиграно по тендерам, то увеличивать цену на детали, мы не имеем право, 

следовательно, остается один путь решения, снижать себестоимость изготовления 

деталей. 

Для решения данной проблемы, были рассмотрены детали прессового цеха, 

которые изготавливаются по условиям выигранного тендера.Для снижения 

себестоимости были выбраны детали имеющие наибольший вес в 

производственной программе.  

Снижение себестоимости в данном цехе возможно по нескольким 

направлениям: 

1. Метод снижения материальных затрат. 

2. Выбор исполнителя операции при условии минимизации затрат. 

3. Снижение распределенных затрат. 
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При снижении материальных затрат сравнивались действующие раскрои и 

расчетные данные, благодаря которым уменьшилась норма расходов материала, 

подобраны оптимальные габариты листов и увеличилось количество деталей из 

листа.В сумме при снижении материальных затрат, за год экономится 59,514 тонн 

металла, что составляет 1 785 420 рублей. 

При снижении количества операций и отказе от зависимости других цехов 

сравнивались затраты цехов и расценки. В результате отказа от операций в 

собственном цехе, уменьшались трудовые затраты и затраты на топливо. А вот 

при отказе от других цехов, появлялась необходимость в новом оборудовании и 

трудовых ресурсах. При расчете затрат на одну деталь, изготавливаемую на 

данном оборудовании, учитывался срок полезного действия оборудования и 

оснастки, что сыграло большую роль, при составлении себестоимости. Для 

подсчета результата рассчитывалась себестоимость изготовления для каждой 

детали с учетом действующих норм расхода, за вычетом убранных операций и 

измененных расценков. В  результате суммарная экономия по данному методу 

получилась не сильно большая, но результативная, 3 571 810 рублей по 

программе. 

Рассчитав два метода и зная, что общезаводские расходы принято 

рассчитывать как 8 процентов от цеховой себестоимости, расходы на содержание 

и эксплуатацию оборудования 24 процента от суммы материальных и трудовых 

затрат и  коммерческие расходы 4 процента от производственной себестоимости, 

то мы свели два метода в общую себестоимость и получили снижение 

распределенных расходов. Данные расходы по годовой программе снизились на 

1 290 090 рублей. 

Сведя все данные в одну таблицу, измененную норму расхода, измененное 

количество операций и снижение ОЗР, РСЭО и коммерческие расходы, получили 

финальную экономию 6 648 070 рублей. Рентабельность продаж может быть 

повышена с 12,8 пунктов до 14,8 пунктов, что составляет 15.5 % по прессовому 
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цеху. Для завода рентабельность может быть повышена с 8,6 пунктов до 10, что в 

свое время составляет 16,3 %. 

Для увеличения финансового результата ПАО «ЧКПЗ» необходимо: 

1. Делать подробные расчеты изготовления детали и прорабатывать 

дополнительные варианты изготовления. 

2. Выявлять резервы снижения цены на изготовление операций для 

собственных цехов. 

3. Рассматривать более выгодные тендеры. 

4. Предусмотреть в договорах поставки гибкие условия ценообразования и 

отпуска продукции в зависимости от производственных факторов. 

Таким образом внедрение предложенных рекомендаций позволит повысит 

финансовый результат и эффективность ПАО «ЧКПЗ».  
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