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1 – цилиндрическая стенка кокона; 2 – узлы стыковки 

двигателя; 3 – узел крепления соплового блока; 4 – узел 

крепления передней крыши; 5 – днище; 6 – эластичный 

клин

Рисунок 1 – Схема конструкции корпуса типа 
«Кокон»

1 – силовая оболочка; 2 – теплозащитное покрытие (ТЗП); 

3 – защитно-крепящий слой (ЗКС); 4 – герметизирующий 

слой

Рисунок 2 – Стенка цилиндрической части корпуса



1 – верхняя ступень ракеты; 2 – передний шпангоут корпуса; 
3 – силовая оболочка корпуса (первый кокон); 4 – оболочка 

корпуса (второй кокон); 5 – нижняя ступень ракеты.
Рисунок 3 – Схема стыков несущей конструкции 

корпуса
1 – фланец передний; 2 – фланец задний; 3- эластичный клин; 4 – 
узел крепления передней крышки; 5 – узел крепления соплового 

блока
Рисунок 4 – Исходный корпус РДТТ







Рисунок 7 – Песчано-полимерная оправка Рисунок 8 – Пятикоординатный намоточный станок 
для геодезической намотки 



Наименование 

показателей

Годы пятилетки
1 2 3 4 5

1 2 3 4 5 6
1 Численность рабочих 

(Р), чел.

218 218 220 221 223

2 Стоимость основных 

производственных 

фондов (Ф), тыс. руб.

3800 3800 3970 4110 4250

3 Материальные затраты 

(М), тыс. руб.

1550 1570 1590 1600 1600

4 Годовой объем 

реализации продукции 

(В), тыс. руб.

2390 2430 2450 2400 2450

Таблица 1 – Исходные данные

Тема 1. Система показателей эффективности производства



Наименование 

показателя

Условное 

обозначе-

ние

Ед. изме-

рения

Значения показателей по годам Средне-

годовой 

темп, %1 2 3 4 5

1 2 3 4 5 6 7 8 9

1 Численность 

рабочих

Р чел. 2

1

8

2

1

8

2

2

0

2

2

1

2

2

3

 

Индекс 

изменения 

показателя

% 100
,00

10
0,0
0

10
0,
92

10
0,
45

100
,90

 

Темп изменения 

показателя

% 0,0
0

0,0
0

0,
92

0,
45

0,9
0

0,454

2 Стоимость 

ОПФ

Ф тыс. руб. 3

8

0

0

3

8

0

0

3

9

7

0

4

1

1

0

4

2

5

0

 

Индекс 

изменения 

показателя

% 100
,00

10
0,0
0

10
4,
47

10
3,
53

103
,41

 

Темп изменения 

показателя

% 0,0
0

0,0
0

4,
47

3,
53

3,4
1

2,282

3 Материаль-

ные затраты

М тыс. руб. 1

5

5

0

1

5

7

0

1

5

9

0

1

6

0

0

1

6

0

0

 

Таблица 2 – Технико-экономические показатели работы цеха

1 2 3 4 5 6 7 8 9

Темп изменения 

показателя

% 0,
0
0

1,
29

1,
27

0,
63

0,0
0

0,63
8

4 Годовой объем 

реализации 

продукции

В тыс. 

руб.

2

3

9

0

2

4

3

0

2

4

5

0

2

4

0

0

2

4

5

0

 

Индекс изменения 

показателя

% 1
0
0,
0
0

10
1,
67

10
0,
82

97
,9
6

11
2,5

 

Темп изменения 

показателя

% 0,
0
0

1,
67

0,
82

-2,
04

12,
5

2,59

5 Исследуемый 

показатель 

Материало-емкость 

труда

М/

Р

тыс. 

руб./ 

чел.

7,
1
1

7,
20

7,
23

7,
24

7,1
7

 

Индекс изменения 

показателя

% 1
0
0,
0
0

10
1,
27

10
0,
42

10
0,
14

99,
03

 

Темп изменения 

показателя

% 0,
0
0

1,
27

0,
42

0,
14

-0,
97

0,17
2

Индекс 

изменения 

показателя

% 100
,00

10
1,2
9

10
1,2
7

10
0,6
3

100,
00

 



Рисунок 9 – График изменения материалоемкости труда по 
годам исследуемого периода



Наименование 
оборудования

Рыночная цена, тыс. руб. Число станков

1 Обрабатывающий центр 
CW-1000

4500 2

2 Обрабатывающий  центр 
CW-800

4350 2

3 Роботизированный 
комплекс АТМ-002

1600 3

Таблица 3 – Исходные данные

4 Вертикально-фрезерный 
станок 65А80Ф4

1280 2

5 Фрезерный станок 
ВМ-130В

1770 1

6 Токарно-револьверный 
станок IВ340ФЗО

480 2

7 Полуавтомат токарный 
IП756Ф411

2020 1

8 Полуавтомат токарный 
16К20Ф365

450 1

Итого  14

Тема 2. Основные производственные фонды (ОПФ) и их амортизация



Наимен
ование 

оборудо
вания

Тип, 
моде

ль

Мас
са, 

т/шт

Мощн
ость 
элект
родви
гателя
, кВт

Заним
аемая 
площ
адь, 
м2

Рыно
чная 
цена, 
т. руб.

Затраты на, т. 
руб.

Балан
совая 
стоим
ость 
ед., 
тыс. 
руб.

Колич
ество, 

шт.

Балан
совая 
стоим
ость 
всех 
ед., 
тыс. 
руб.

Норм
а 

аморт
изаци
и, %

Сумм
а 

аморт
изаци

и, 
тыс. 
руб.

Монт
аж, 
5%

Доста
вку, 
5%

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13

1 
Обрабатыва
ющий центр

CW-1000 28 8 5,2 4500 225 225 5000 2 10000 6,7 301,5

2 
Обрабатыва
ющий центр

CW-800 20 6 4,8 4350 217,5 217,5 4785 2 9570 6,7 291,45

3 
Роботизиров

анный 
комплекс

АТМ-002 12 5 4,5 1600 80 80 1760 3 5280 8,3 132,8

Таблица 4 – Технико-экономическая характеристика оборудования



1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13

4 Вертик. –фрезер. 
станок 65А80Ф4 3 2 3 1280 64 64 1408 2 2816 5 140,8

5 Фрезерный 
станок ВМ-130В 3,6 2 3,2 1770 88,5 88,5 1947 1 1947 5 97,35

6 Токарно-
револьвер. станок IВ340ФЗО 3,6 12 3,4 480 24 24 528 2 1056 5 52,8

7 Полуавтомат 
токарный

IП756Ф41
1

2 2 2,8 2020 101 101 2222 1 2222 6,7
148,87

4

8 Полуавтомат 
токарный

16К20Ф36
5

3,6 2 2,5 450 22,5 22,5 495 1 495 6,7 33,165

Итого на начало 
текущего года   39 29,4 16450 822,5 822,5 18145 14 33386 50,1

1198,7
39

Таблица 4 – Продолжение



1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13

Исклю
чаются 

(-)

ВМ-13
0В

3,6 2 3,2 1770 88,5 88,5 1858,5 1 1858,5 5 88,5

Вновь 
вводят
ся (+)

16К20
Ф365

3,6 2 2,5 450 22,5 22,5 495 2 990 6,7 66,33

Итого 
на 

конец 
текуще
го года

  41 30,9 15580 756,5 756,5 16781,5 15 33507,5 58,5
1242,89

9

Таблица 4– Продолжение













Заключение

1   Проведен анализ конструкции корпуса РДТТ. Выявлены основные требования, предъявляемые к корпусу      
РДТТ. Использование неразъемного типа корпуса наиболее эффективно.

2 Проведен анализ технологической подготовки производства. Определены основные материалы для 
изготовления корпуса РДТТ. 

3  Определен тип производства – крупносерийное. 
4  В результате сравнительного анализа «сухого» и «мокрого» методов изготовления корпусов РДТТ 

посредством намотки, был выбран метод «мокрой» намотки двигателя.
5 Разработан технологический процесс изготовления корпуса РДТТ методом «мокрой» намотки. 

Основным достоинством данного метода является возможность плотной упаковки армирующего 
материала в процессе намотки и, следовательно, меньшая пористость готового пластика, что играет 
основную роль в вопросах прочности конструкции корпуса РДТТ.

6   Произведено решение задач из учебного пособия на темы «Система показателей эффективности 
производства» и «Основные производственные фонды и их амортизациия», освоены методики оценки 
показателей эффективности  и расчета амортизации основных производственных фондов, сделаны 
выводы по решенным задачам.
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Спасибо за внимание!


