6. Объекты производства, исходные данные и технологические процессы производства продукции на ПЗУ

Для всех вариантов выполнения курсовой работы по данной теме необходимо принять: 1) режим работы ПЗУ двухсменный; 2) продолжительность рабочей смены 8 ч; 3) число рабочих дней в плановом периоде 20, 21, 22; 4) допустимый процент потерь времени на текущий ремонт и переналадку оборудования аоб = 2-5%.

Наименование оборудования, используемого для изготовления продукции, модель, габаритные размеры, установленная мощность, оптовая цена, нормы амортизации и категории ремонтной сложности – см. прил. 3 (Организация производства и управление предприятием: Метод. пособие для выполнения курс. работы. В 2 ч. Ч. 1: Комплексная автоматизация производства. – Мн.: БГУИР, 2003).

Комплект деталей № 1

Перечень деталей, вид заготовки, марка, норма расхода, оптовая цена материала и реализуемых отходов приведены в табл. 6.1. Технологический процесс изготовления деталей, вид (модель) используемого оборудования, нормы времени на выполнение операций, подготовительно-заключительное время и время на переналадку оборудования (рабочего места) представлены в табл. 6.2.

Таблица 6.1

Исходные данные

	Наименование

детали
	Вид

заготовки
	Материал (марка)
	Норма

расхода, кг
	Чистый вес детали, кг
	Оптовая цена

1 кг материала, у.е.
	Оптовая цена

1 кг отходов, у.е.

	1.Шестерня № 88 КШ
	Поковка
	Ст. 45
	2,00
	1,25
	0,100
	0,025

	2.Шестерня № 89 КШ
	Поковка
	Ст. 45
	2,50
	1,65
	0,100
	0,025

	3.Шестерня № 90 КШ
	Поковка
	Ст. 45
	3,50
	2,00
	0,100
	0,025


Таблица 6.2

Технологический процесс изготовления деталей и модели оборудования

	Наименование

операции
	Разряд

работы
	Модель

оборудо​вания
	Номенклатура деталей

	
	
	
	Шестерня № 88 КШ
	Шестерня № 89 КШ
	Шестерня № 90 КШ

	
	
	
	Норма времени на операцию, мин

	
	
	
	tшт
	tп.з
	tн.о
	tшт
	tп.з
	tн.о
	tшт
	tп.з
	tн.о

	1.Зенкеровать
	3
	2Г175Б
	0,71
	20,0
	10,0
	0,91
	20,0
	10,0
	1,10
	20,0
	10,0

	2.Протянуть шлицевое отверстие
	3
	7Б569
	0,76
	20,0
	10,0
	0,95
	20,0
	10,0
	1,20
	20,0
	10,0

	3.Обточить предварительно диаметр, подрезать торцы венца и ступицы
	4
	1А120
	2,00
	20,0
	10,0
	2,50
	20,0
	10,0
	3,00
	20,0
	10,0

	4.Обточить окончательно диаметр, подрезать торцы венца и ступицы
	5
	1А120
	1,90
	20,0
	10,0
	2,00
	20,0
	10,0
	2,20
	20,0
	10,0

	5.Фрезеровать зубья
	4
	53А30
	4,50
	20,0
	10,0
	5,00
	20,0
	10,0
	5,50
	20,0
	10,0

	6.Шлифовать
	5
	5В830
	2,50
	20,0
	10,0
	2,80
	20,0
	10,0
	3,00
	20,0
	10,0


Комплект деталей № 2

Перечень деталей, вид заготовки, марка, норма расхода, оптовая цена материала и реализуемых отходов приведены в табл. 6.3. Технологический процесс изготовления деталей, вид (модель) используемого оборудования, нормы времени на выполнение операций, подготовительно-заключительное время и время на переналадку оборудования (рабочего места) представлены в табл. 6.4.


Таблица 6.3

Исходные данные

	Наименование

детали
	Вид

заготовки
	Материал (марка)
	Норма

расхода, кг
	Чистый вес детали, кг
	Оптовая цена

1 кг материала, у.е.
	Оптовая цена

1 кг отходов, у.е.

	1.Валик 138А
	Прокат
	Ст. 45
	  6,0
	  5,0
	0,100
	0,025

	2.Валик 139А
	Прокат
	Ст. 45
	  8,0
	  6,5
	0,100
	0,025

	3.Валик 140А
	Прокат
	Ст. 45
	12,0
	10,0
	0,100
	0,025


Таблица 6.4

Технологический процесс изготовления деталей и модели оборудования

	Наименование

операции
	Разряд

работы
	Модель

оборудо​вания
	Номенклатура деталей

	
	
	
	Валик 138А
	Валик 139А
	Валик 140А

	
	
	
	Норма времени на операцию, мин

	
	
	
	tшт
	tп.з
	tн.о
	tшт
	tп.з
	tн.о
	tшт
	tп.з
	tн.о

	1.Обточить начисто
	3
	1К62
	3,2
	15,0
	15,0
	4,2
	15,0
	15,0
	  5,4
	15,0
	15,0

	2.Фрезеровать шлицы
	4
	6М10
	7,2
	15,0
	35,0
	9,3
	15,0
	35,0
	11,0
	15,0
	35,0

	3.Фрезеровать плоскости
	3
	6Р81Ш
	6,3
	15,0
	30,0
	8,1
	15,0
	30,0
	  9,3
	15,0
	30,0

	4.Сверлить отверстия
	3
	2А135
	1,5
	15,0
	10,0
	2,0
	15,0
	10,0
	  2,3
	15,0
	10,0

	5.Шлифовать поверхности
	4
	3У10А
	4,4
	15,0
	25,0
	5,0
	15,0
	25,0
	  5,3
	15,0
	25,0


Комплект деталей № 3

Перечень деталей, вид заготовки, марка, норма расхода, оптовая цена материала и реализуемых отходов приведены в табл. 6.5. Технологический процесс изготовления деталей, вид (модель) используемого оборудования, нормы времени на выполнение операций, подготовительно-заключительное время и время на переналадку оборудования (рабочего места) представлены в табл. 6.6.

Таблица 6.5

Исходные данные

	Наименование

детали
	Вид

заготовки
	Материал (марка)
	Норма

расхода, кг
	Чистый вес детали, кг
	Оптовая цена

1 кг материала, у.е.
	Оптовая цена

1 кг отходов, у.е.

	1.Корпус 13АК
	Литьё
	Ст. 45л
	35,0
	30,0
	0,125
	0,028

	2.Корпус 15АК
	Литьё
	Ст. 45л
	42,0
	35,0
	0,125
	0,028

	3.Корпус 18АК
	Литьё
	Ст. 45л
	55,0
	45,0
	0,125
	0,028


Таблица 6.6

Технологический процесс изготовления деталей и модели оборудования

	Наименование

операции
	Разряд

работы
	Модель

оборудо​вания
	Номенклатура деталей

	
	
	
	Корпус 13АК
	Корпус 15АК
	Корпус 18АК

	
	
	
	Норма времени на операцию, мин

	
	
	
	tшт
	tп.з
	tн.о
	tшт
	tп.з
	tн.о
	tшт
	tп.з
	tн.о

	1.Фрезеровать нижнюю плоскость
	3
	6306
	5,1
	15,0
	36,0
	  6,3
	15,0
	36,0
	11,3
	15,0
	36,0

	2.Предварительно расточить отверстия, подрезать передний и задний торец
	3
	16Б16Т
	9,1
	15,0
	14,0
	10,1
	15,0
	14,0
	  7,5
	15,0
	14,0

	3.Расточить отверстия окончательно
	3
	2620Г
	9,7
	15,0
	21,0
	11,4
	15,0
	21,0
	12,0
	15,0
	21,0

	4.Сверлить и нарезать резьбу трёх отверстий
	4
	2А53
	8,6
	15,0
	21,0
	  9,3
	15,0
	21,0
	  9,8
	15,0
	21,0

	5.Протянуть шпоночный паз
	3
	7545
	4,2
	15,0
	30,0
	  4,8
	15,0
	30,0
	  5,2
	15,0
	30,0




Комплект деталей № 4


Перечень деталей, вид заготовки, марка, норма расхода, оптовая цена материала и реализуемых отходов приведены в табл. 6.7. Технологический процесс изготовления деталей, вид (модель) используемого оборудования, нормы времени на выполнение операций, подготовительно-заключительное время и время на переналадку оборудования (рабочего места) представлены в табл. 6.8.

Таблица 6.7

Исходные данные

	Наименование

детали
	Вид

заготовки
	Материал (марка)
	Норма

расхода, кг
	Чистый вес детали, кг
	Оптовая цена

1 кг материала, у.е.
	Оптовая цена

1 кг отходов, у.е.

	1.Валик 131Б
	Прокат
	Ст. 45
	3,5
	3,0
	0,100
	0,025

	2.Валик 132Б
	Прокат
	Ст. 45
	4,2
	3,5
	0,100
	0,025


	3.Валик 133Б
	Прокат
	Ст. 45
	4,9
	4,0
	0,100
	0,025


Таблица 6.8

Технологический процесс изготовления деталей и модели оборудования

	Наименование

операции
	Разряд

работы
	Модель

оборудо​вания
	Номенклатура деталей

	
	
	
	Валик 131Б
	Валик 132Б
	Валик 133Б

	
	
	
	Норма времени на операцию, мин

	
	
	
	tшт
	tп.з
	tн.о
	tшт
	tп.з
	tн.о
	tшт
	tп.з
	tн.о

	1.Точить начисто три диаметра, прорезать три канавки
	3
	16Д20П
	3,9
	15,0
	15,0
	4,1
	15,0
	15,0
	4,5
	15,0
	15,0

	2.Фрезеровать шлицы
	3
	6М13К
	6,0
	15,0
	35,0
	6,5
	15,0
	35,0
	7,0
	15,0
	35,0

	3.Сверлить отверстия и зенкеровать под углом 45(
	4
	2А135
	1,2
	15,0
	10,0
	1,5
	15,0
	10,0
	1,7
	15,0
	10,0

	4.Нарезать резьбу
	3
	16Д20П
	3,0
	15,0
	15,0
	3,2
	15,0
	15,0
	3,5
	15,0
	15,0

	5.Шлифовать поверхн. валика
	4
	3У10А
	4,0
	15,0
	25,0
	4,4
	15,0
	25,0
	5,0
	15,0
	25,0


Комплект деталей № 5

Перечень деталей, вид заготовки, марка, норма расхода, оптовая цена материала и реализуемых отходов приведены в табл. 6.9. Технологический процесс изготовления деталей, вид (модель) используемого оборудования, нормы времени на выполнение операций, подготовительно-заключительное время и время на переналадку оборудования (рабочего места) представлены в табл. 6.10.

Таблица 6.9

Исходные данные

	Наименование

детали
	Вид

заготовки
	Материал (марка)
	Норма

расхода, кг
	Чистый вес детали, кг
	Оптовая цена

1 кг материала, у.е.
	Оптовая цена

1 кг отходов, у.е.

	1.Винт 6АВ
	Прокат
	Ст. легир.
	0,4
	0,3
	0,110
	0,026

	2.Винт 8АВ
	Прокат
	Ст. легир.
	0,5
	0,4
	0,110
	0,026

	3.Винт 10АВ
	Прокат
	Ст. легир.
	0,6
	0,5
	0,110
	0,026


Таблица 6.10

Технологический процесс изготовления деталей и модели оборудования

	Наименование

операции
	Разряд

работы
	Модель

оборудо​вания
	Номенклатура деталей

	
	
	
	Винт 6АВ
	Винт 8АВ
	Винт 10АВ

	
	
	
	Норма времени на операцию, мин

	
	
	
	tшт
	tп.з
	tн.о
	tшт
	tп.з
	tн.о
	tшт
	tп.з
	tн.о

	1.Точить под резьбу, нарезать канавки
	3
	1К62Д
	1,25
	10,0
	15,0
	1,60
	10,0
	15,0
	1,95
	10,0
	15,0

	2.Фрезеровать шпоночный паз
	3
	6Р81Ш
	0,75
	10,0
	30,0
	0,85
	10,0
	30,0
	0,90
	10,0
	30,0

	3.Нарезать резьбу
	4
	1К62Ш
	2,55
	10,0
	15,0
	2,75
	10,0
	15,0
	2,95
	10,0
	15,0

	4.Подрезать торец
	3
	1К62Ш
	0,45
	10,0
	15,0
	0,55
	10,0
	15,0
	0,65
	10,0
	15,0

	5.Шлифовать шейки
	4
	3У10В
	3,45
	10,0
	25,0
	4,15
	10,0
	25,0
	4,55
	10,0
	25,0


Комплект деталей № 6

Перечень деталей, вид заготовки, марка, норма расхода, оптовая цена материала и реализуемых отходов приведены в табл. 6.11. Технологический процесс изготовления деталей, вид (модель) используемого оборудования, нормы времени на выполнение операций, подготовительно-заключительное время и время на переналадку оборудования (рабочего места) представлены в табл. 6.12.

Таблица 6.11
Исходные данные

	Наименование

детали
	Вид

заготовки
	Материал (марка)
	Норма

расхода, кг
	Чистый вес детали, кг
	Оптовая цена

1 кг материала, у.е.
	Оптовая цена

1 кг отходов, у.е.

	1.Вал вторичный 2А
	Штамповка
	Ст. 12ХН3А
	0,52
	0,30
	0,125
	0,027

	2.Вал вторичный 2Б
	Штамповка
	Ст. 12ХН3А
	0,61
	0,41
	0,125
	0,027

	3.Вал вторичный 2В
	Штамповка
	Ст. 12ХН3А
	0,69
	0,45
	0,125
	0,027


Таблица 6.12

Технологический процесс изготовления деталей и модели оборудования

	Наименование

операции
	Разряд

работы
	Модель

оборудо​вания
	Номенклатура деталей

	
	
	
	Вал вторичный 2А
	Вал вторичный 2Б
	Вал вторичный 2В

	
	
	
	Норма времени на операцию, мин

	
	
	
	tшт
	tп.з
	tн.о
	tшт
	tп.з
	tн.о
	tшт
	tп.з
	tн.о

	1.Точить начисто
	3
	1А124М
	2,1
	10,0
	20,0
	2,5
	10,0
	20,0
	3,0
	10,0
	20,0

	2.Сверлить отверстия
	3
	2Н125
	0,3
	10,0
	10,0
	0,3
	10,0
	10,0
	0,4
	10,0
	10,0

	3.Фрезеровать паз
	4
	6М82Ш
	0,7
	10,0
	15,0
	0,9
	10,0
	15,0
	1,1
	10,0
	15,0

	4.Слесарная
	3
	Верстак
	0,5
	10,0
	10,0
	0,5
	10,0
	10,0
	0,5
	10,0
	10,0

	5.Шлифовать поверхность
	3
	3М151Е
	0,9
	10,0
	15,0
	1,2
	10,0
	15,0
	1,5
	10,0
	15,0

	6.Нарезать резьбу
	4
	6М82Ш
	1,9
	10,0
	15,0
	2,3
	10,0
	15,0
	2,6
	10,0
	15,0

	7.Фрезеровать зубья
	4
	5304П
	2,0
	10,0
	15,0
	2,5
	10,0
	15,0
	3,0
	10,0
	15,0

	8.Фрезеровать шлицы
	3
	692А
	1,3
	10,0
	10,0
	1,5
	10,0
	10,0
	1,8
	10,0
	10,0

	9.Шевинговать зубья
	4
	5701
	0,6
	10,0
	10,0
	0,7
	10,0
	10,0
	0,8
	10,0
	10,0


Комплект деталей № 7

Перечень деталей, вид заготовки, марка, норма расхода, оптовая цена материала и реализуемых отходов приведены в табл. 6.13. Технологический процесс изготовления деталей, вид (модель) используемого оборудования, нормы времени на выполнение операций, подготовительно-заключительное время и время на переналадку оборудования (рабочего места) представлены в табл. 6.14.



Таблица 6.13

Исходные данные

	Наименование

детали
	Вид

заготовки
	Материал (марка)
	Норма

расхода, кг
	Чистый вес детали, кг
	Оптовая цена

1 кг материала, у.е.
	Оптовая цена

1 кг отходов, у.е.

	1.Вал шлицевый 12А
	Прокат
	Ст. 40х
	2,1
	1,3
	0,124
	0,027

	2.Вал шлицевый 12Б
	Прокат
	Ст. 40х
	2,3
	1,5
	0,124
	0,027

	3.Вал шлицевый 12В
	Прокат
	Ст. 40х
	2,4
	1,7
	0,124
	0,027


Таблица 6.14

Технологический процесс изготовления деталей и модели оборудования

	Наименование

операции
	Разряд

работы
	Модель

оборудо​вания
	Номенклатура деталей

	
	
	
	Валик шлицевый 12А
	Вал шлицевый 12Б
	Вал шлицевый 12В

	
	
	
	Норма времени на операцию, мин

	
	
	
	tшт
	tп.з
	tн.о
	tшт
	tп.з
	tн.о
	tшт
	tп.з
	tн.о

	1.Нарезать заготовки
	2
	8Б66
	0,6
	10,0
	  5,0
	0,6
	10,0
	  5,0
	0,7
	10,0
	  5,0

	2.Фрезеровать паз
	3
	6М83Ш
	0,8
	10,0
	10,0
	0,9
	10,0
	10,0
	0,9
	10,0
	10,0

	3.Точить начисто
	4
	С193Н
	5,1
	10,0
	25,0
	7,0
	10,0
	25,0
	9,1
	10,0
	25,0

	4.Фрезеровать шпонку
	4
	692А
	1,5
	10,0
	15,0
	1,5
	10,0
	15,0
	1,6
	10,0
	15,0

	5.Фрезеровать шлиц
	4
	6М82Ш
	6,4
	10,0
	20,0
	7,8
	10,0
	20,0
	9,6
	10,0
	20,0

	6.Шлифовать поверхность вала
	4
	3А110В
	3,1
	10,0
	10,0
	3,8
	10,0
	10,0
	4,1
	10,0
	10,0

	7.Шлифовать шлиц
	3
	3453А
	0,7
	10,0
	10,0
	0,8
	10,0
	10,0
	0,9
	10,0
	10,0


Комплект деталей № 8

Перечень деталей, вид заготовки, марка, норма расхода, оптовая цена материала и реализуемых отходов приведены в табл. 6.15. Технологический процесс изготовления деталей, вид (модель) используемого оборудования, нормы времени на выполнение операций, подготовительно-заключительное время и время на переналадку оборудования (рабочего места) представлены в табл. 6.16.

Таблица 6.15

Исходные данные

	Наименование

детали
	Вид

заготовки
	Материал (марка)
	Норма

расхода, кг
	Чистый вес детали, кг
	Оптовая цена

1 кг материала, у.е.
	Оптовая цена

1 кг отходов, у.е.

	1.Шлицевый конец 20А
	Поковка
	Ст. 45х
	4,0
	3,1
	0,125
	0,027

	2.Шлицевый конец 20Б
	Поковка
	Ст. 45х
	4,3
	3,5
	0,125
	0,027

	3.Шлицевый конец 20В
	Поковка
	Ст. 45х
	4,5
	3,7
	0,125
	0,027




Таблица 6.16

Технологический процесс изготовления деталей и модели оборудования

	Наименование

операции
	Разряд

работы
	Модель

оборудо​вания
	Номенклатура деталей

	
	
	
	Шлицевый конец 20А
	Шлицевый конец 20Б
	Шлицевый конец 20В

	
	
	
	Норма времени на операцию, мин

	
	
	
	tшт
	tп.з
	tн.о
	tшт
	tп.з
	tн.о
	tшт
	tп.з
	tн.о

	1.Фрезеровать шлицы
	4
	FNK-25
	1,1
	10,0
	5,0
	1,3
	10,0
	5,0
	1,4
	10,0
	5,0

	2.Центровать
	4
	FNK-25
	0,5
	10,0
	5,0
	0,7
	10,0
	5,0
	0,8
	10,0
	5,0

	3.Точить начисто
	5
	1А136М1
	4,1
	10,0
	5,0
	6,4
	10,0
	5,0
	7,5
	10,0
	5,0

	4.Фрезеровать паз
	4
	6М13К
	0,9
	10,0
	5,0
	1,5
	10,0
	5,0
	1,9
	10,0
	5,0

	5.Слесарная
	3
	Верстак
	0,3
	10,0
	5,0
	0,3
	10,0
	5,0
	0,4
	10,0
	5,0

	6.Шлифовать поверхность конца
	4
	3А110В
	3,9
	10,0
	5,0
	5,0
	10,0
	5,0
	6,6
	10,0
	5,0

	7.Шлифовать шлицы
	4
	345А-01
	5,7
	10,0
	5,0
	5,9
	10,0
	5,0
	6,2
	10,0
	5,0


Комплект деталей № 9

Перечень деталей, вид заготовки, марка, норма расхода, оптовая цена материала и реализуемых отходов приведены в табл. 6.17. Технологический процесс изготовления деталей, вид (модель) используемого оборудования, нормы времени на выполнение операций, подготовительно-заключительное время и время на переналадку оборудования (рабочего места) представлены в табл. 6.18.

Таблица 6.17

Исходные данные

	Наименование

детали
	Вид

заготовки
	Материал (марка)
	Норма

расхода, кг
	Чистый вес детали, кг
	Оптовая цена

1 кг материала, у.е.
	Оптовая цена

1 кг отходов, у.е.

	1.Каретка 18А
	Отливка
	СЧ21-40
	52,5
	41,0
	0,110
	0,026

	2.Каретка 18Б
	Отливка
	СЧ21-40
	53,4
	42,3
	0,110
	0,026

	3.Каретка 18В
	Отливка
	СЧ21-40
	54,7
	43,7
	0,110
	0,026


Таблица 6.18

Технологический процесс изготовления деталей и модели оборудования

	Наименование

операции
	Разряд

работы
	Модель

оборудо​вания
	Номенклатура деталей

	
	
	
	Каретка 18А
	Каретка 18Б
	Каретка 18В

	
	
	
	Норма времени на операцию, мин

	
	
	
	tшт
	tп.з
	tн.о
	tшт
	tп.з
	tн.о
	tшт
	tп.з
	tн.о

	1.Фрезерная 1-я
	3
	6306
	10,4
	15,0
	20,0
	12,3
	15,0
	20,0
	13,7
	15,0
	20,0

	2.Фрезерная 2-я
	3
	6306
	  8,8
	15,0
	20,0
	  9,7
	15,0
	20,0
	10,4
	15,0
	20,0

	3.Фрезерная 3-я
	3
	6306
	12,5
	15,0
	20,0
	14,0
	15,0
	20,0
	16,0
	15,0
	20,0

	4.Фрезерная 4-я
	3
	6306
	13,1
	15,0
	20,0
	15,5
	15,0
	20,0
	18,1
	15,0
	20,0

	5.Сверлильная 1-я
	4
	2Н55
	19,8
	15,0
	15,0
	21,7
	15,0
	15,0
	24,0
	15,0
	15,0

	6.Сверлильная 2-я
	4
	2Н55
	17,1
	15,0
	15,0
	18,4
	15,0
	15,0
	21,0
	15,0
	15,0

	7.Шлифовальная 1-я
	3
	3Г71
	  9,7
	15,0
	25,0
	11,2
	15,0
	25,0
	12,0
	15,0
	25,0

	8.Шлифовальная 2-я
	4
	3Г71
	10,0
	15,0
	25,0
	12,5
	15,0
	25,0
	13,4
	15,0
	25,0

	9.Шлифовальная 3-я
	4
	3Г71
	12,2
	15,0
	25,0
	13,4
	15,0
	25,0
	16,1
	15,0
	25,0

	10.Упрочнения
	4
	6306
	  5,3
	15,0
	20,0
	  6,4
	15,0
	20,0
	  7,1
	15,0
	20,0



Комплект деталей № 10


Перечень деталей, вид заготовки, марка, норма расхода, оптовая цена материала и реализуемых отходов приведены в табл. 6.19. Технологический процесс изготовления деталей, вид (модель) используемого оборудования, нормы времени на выполнение операций, подготовительно-заключительное время и время на переналадку оборудования (рабочего места) представлены в табл. 6.20.

Таблица 6.19

Исходные данные

	Наименование

детали
	Вид

заготовки
	Материал (марка)
	Норма

расхода, кг
	Чистый вес детали, кг
	Оптовая цена

1 кг материала, у.е.
	Оптовая цена

1 кг отходов, у.е.

	1.Пиноль (-65
	Прокат
	Ст. 45
	10,0
	6,0
	0,100
	0,025

	2.Пиноль (-68
	Прокат
	Ст. 45
	11,0
	6,5
	0,100
	0,025

	3.Пиноль (-70
	Прокат
	Ст. 45
	12,5
	7,0
	0,100
	0,025


Таблица 6.20

Технологический процесс изготовления деталей и модели оборудования

	Наименование

операции
	Разряд

работы
	Модель

оборудования
	Номенклатура деталей

	
	
	
	Пиноль (-65
	Пиноль (-68
	Пиноль (-70

	
	
	
	Норма времени на операцию, мин

	
	
	
	tшт
	tп.з
	tн.о
	tшт
	tп.з
	tн.о
	tшт
	tп.з
	tн.о

	1.Нарезать заготовки
	2
	8Б72К
	    2,0
	10,0
	  5,0
	    2,3
	10,0
	  5,0
	    2,5
	10,0
	  5,0

	2.Точить начисто
	3
	16Б16Ф3-31
	100,0
	20,0
	25,0
	115,0
	20,0
	25,0
	125,0
	20,0
	25,0

	3.Фрезеровать шлиц
	4
	6720ВФ2
	  16,5
	15,0
	20,0
	  18,7
	15,0
	20,0
	  24,2
	15,0
	20,0

	4.Шлифовать поверхность
	4
	3М152МФ2-01
	  30,0
	15,0
	20,0
	  35,0
	15,0
	20,0
	  40,0
	15,0
	20,0

	5.Шлифовать шлиц
	5
	345А-01
	    5,0
	10,0
	10,0
	    6,0
	10,0
	10,0
	    7,0
	10,0
	10,0


Комплект деталей № 11

Перечень деталей, вид заготовки, марка, норма расхода, оптовая цена материала и реализуемых отходов приведены в табл. 6.21. Технологический процесс изготовления деталей, вид (модель) используемого оборудования, нормы времени на выполнение операций, подготовительно-заключительное время и время на переналадку оборудования (рабочего места) представлены в табл. 6.22.

Таблица 6.21
Исходные данные

	Наименование

детали
	Вид

заготовки
	Материал (марка)
	Норма

расхода, кг
	Чистый вес детали, кг
	Оптовая цена

1 кг материала, у.е.
	Оптовая цена

1 кг отходов, у.е.

	1.Ось 111-341-1713
	Прокат
	Ст. 20-Т-В
	0,072
	0,032
	0,140
	0,028

	2.Ось 111-341-1714
	Прокат
	Ст. 20-Т-В
	0,043
	0,023
	0,140
	0,028

	3.Ось 111-341-1737
	Прокат
	Ст. А12-В
	0,024
	0,014
	0,150
	0,030

	4.Ось 111-341-1739
	Прокат
	Ст. А12-В
	0,025
	0,015
	0,150
	0,030


Таблица 6.22

Технологический процесс изготовления деталей и модели оборудования

	Наименование

операции
	Разряд

работы
	Модель

оборудо​вания
	Номенклатура деталей

	
	
	
	Ось

111-341-1713
	Ось

111-341-1714
	Ось

111-341-1737
	Ось

111-341-1739

	
	
	
	Норма времени на операцию, мин

	
	
	
	tшт
	tп.з
	tн.о
	tшт
	tп.з
	tн.о
	tшт
	tп.з
	tн.о
	tшт
	tп.з
	tн.о

	1.Автоматно-токарная
	4
	1Г140П
	0,68
	10,0
	10,0
	0,66
	10,0
	10,0
	1,10
	10,0
	10,0
	1,04
	10,0
	10,0

	2.Обдирочно-шлифовальная
	2
	3У10В
	0,08
	10,0
	15,0
	0,08
	10,0
	15,0
	0,17
	10,0
	15,0
	1,17
	10,0
	15,0

	3.Вертикально-сверлильная
	3
	2А125
	0,84
	10,0
	10,0
	0,84
	10,0
	10,0
	1,08
	10,0
	10,0
	0,95
	10,0
	10,0

	4.Бесцентрово-шлифовальная
	4
	3М182
	0,70
	10,0
	15,0
	0,65
	10,0
	15,0
	0,35
	10,0
	15,0
	0,70
	10,0
	15,0

	5.Резьбонарезная
	4
	1К62Д
	0,60
	10,0
	10,0
	0,55
	10,0
	10,0
	0,50
	10,0
	10,0
	0,65
	10,0
	10,0


Комплект деталей № 12

Перечень деталей, вид заготовки, марка, норма расхода, оптовая цена материала и реализуемых отходов приведены в табл. 6.23. Технологический процесс изготовления деталей, вид (модель) используемого оборудования, нормы времени на выполнение операций, подготовительно-заключительное время и время на переналадку оборудования (рабочего места) представлены в табл. 6.24.

Таблица 6.23

Исходные данные

	Наименование

детали
	Вид

заготовки
	Материал (марка)
	Норма

расхода, кг
	Чистый вес детали, кг
	Оптовая цена

1 кг материала, у.е.
	Оптовая цена

1 кг отходов, у.е.

	1.Винт продольной подачи – 473
	Прокат
	Ст. 45
	3,0
	2,6
	0,100
	0,025

	2.Винт поперечной подачи – 675
	Прокат
	Ст. 45
	3,8
	3,0
	0,100
	0,025


Таблица 6.24

Технологический процесс изготовления деталей и модели оборудования

	Наименование

операции
	Разряд

работы
	Модель обо​рудования
	Номенклатура деталей

	
	
	
	Винт продольной

подачи – 473
	Винт поперечной

подачи – 675

	
	
	
	Норма времени на операцию, мин

	
	
	
	tшт
	tп.з
	tн.о
	tшт
	tп.з
	tн.о

	1.Нарезать заготовки
	2
	8Г662Ф
	  1,6
	15,0
	10,0
	  3,0
	15,0
	10,0

	2.Обточить начисто
	4
	1М63МФ101
	40,0
	15,0
	25,0
	50,0
	15,0
	25,0

	3.Фрезеровать паз
	3
	6720ПФ
	  7,0
	15,0
	30,0
	  5,0
	15,0
	30,0

	4.Шлифовать поверхность винта
	4
	3У12АФ-11
	27,0
	15,0
	25,0
	37,0
	15,0
	25,0


Комплект деталей № 13

Перечень деталей, вид заготовки, марка, норма расхода, оптовая цена материала и реализуемых отходов приведены в табл. 6.25. Технологический процесс изготовления деталей, вид (модель) используемого оборудования, нормы времени на выполнение операций, подготовительно-заключительное время и время на переналадку оборудования (рабочего места) представлены в табл. 6.26.

Таблица 6.25

Исходные данные

	Наименование

детали
	Вид

заготовки
	Материал (марка)
	Норма

расхода, кг
	Чистый вес детали, кг
	Оптовая цена

1 кг материала, у.е.
	Оптовая цена

1 кг отходов, у.е.

	1.Гайка 3.115-14128
	Прокат ГОСТ 2524-70
	Ст. 10
	0,135
	0,067
	0,130
	0,025

	2.Гайка 3.115-12025
	Прокат ГОСТ 8733-87
	Ст. 20-В
	0,277
	0,110
	0,135
	0,028

	3.Гайка 3.115-14532
	Прокат ГОСТ 8733-87
	Ст. 20-В
	0,234
	0,098
	0,135
	0,028

	4.Гайка 111-342-1753
	Прокат ГОСТ 1051-73
	Ст. 20-Т-В
	0,070
	0,030
	0,140
	0,028

	5.Гайка 111-341-1701
	Прокат ГОСТ 1414-75
	Ст. А12-В
	0.080
	0,035
	0,150
	0,030



Таблица 6.26

Технологический процесс изготовления деталей и модели оборудования

	Наименование

операции
	Разряд

работы
	Модель

оборудо​вания
	Номенклатура деталей

	
	
	
	Гайка 3.115-14128
	Гайка 3.115-12025
	Гайка 3.115-14532

	
	
	
	Норма времени на операцию, мин

	
	
	
	tшт
	tп.з
	tн.о
	tшт
	tп.з
	tн.о
	tшт
	tп.з
	tн.о

	1.Нарезать заготовки
	2
	НА3222Ф
	0,0035
	
	
	0,0025
	
	
	0,0025
	
	

	2.Обточить начисто
	4
	1К62Д
	0,6500
	
	
	0,8000
	
	
	0,7500
	
	

	3.Просверлить отверстие
	4
	2А135
	0,1700
	
	
	0,1680
	
	
	0,1360
	
	

	4.Нарезать резьбу
	3
	2А135
	0,4000
	
	
	0,4350
	
	
	0,4650
	
	


                                                                                                                                  Окончание табл. 6.26

	Наименование

операции
	Разряд

работы
	Модель

оборудо​вания
	Номенклатура деталей

	
	
	
	Гайка 111-342-1753
	Гайка 111-341-1701

	
	
	
	Норма времени на операцию, мин

	
	
	
	tшт
	tп.з
	tн.о
	tшт
	tп.з
	tн.о

	1.Нарезать заготовки
	2
	НА3222Ф
	0,0015
	
	
	0,0015
	
	

	2.Обточить начисто
	4
	1К62Д
	0,7500
	
	
	0,7500
	
	

	3.Просверлить отверстие
	4
	2А135
	0,1310
	
	
	0,1310
	
	

	4.Нарезать резьбу
	3
	2А135
	0,4650
	
	
	0,4100
	
	


Комплект деталей № 14

Перечень деталей, вид заготовки, марка, норма расхода, оптовая цена материала и реализуемых отходов приведены в табл. 6.27. Технологический процесс изготовления деталей, вид (модель) используемого оборудования, нормы времени на выполнение операций, подготовительно-заключительное время и время на переналадку оборудования (рабочего места) представлены в табл. 6.28.

Таблица 6.27

Исходные данные

	Наименование

детали
	Вид заготовки
	Материал (марка)
	Норма

расхода, кг
	Чистый вес детали, кг
	Оптовая цена

1 кг материала, у.е.
	Оптовая цена

1 кг отходов, у.е.

	1.Кронштейн К-111-01
	Прокат
	Ст. А12-В
	0,25
	0,20
	0,150
	0,030

	2.Кронштейн К-111-02
	Прокат
	Ст. А12-В
	0,25
	0,19
	0,150
	0,030

	3.Кронштейн К-111-03
	Прокат
	Ст. А12-В
	0,26
	0,21
	0,150
	0,030


Таблица 6.28

Технологический процесс изготовления деталей и модели оборудования

	Наименование

операции
	Разряд

работы
	Модель

оборудо​вания
	Номенклатура деталей

	
	
	
	Кронштейн

К-111-01
	Кронштейн

К-111-02
	Кронштейн

К-111-03

	
	
	
	Норма времени на операцию, мин

	
	
	
	tшт
	tп.з
	tн.о
	tшт
	tп.з
	tн.о
	tшт
	tп.з
	tн.о

	1.Нарезать заготовки
	1
	8Б66
	1,5
	10,0
	10,0
	1,5
	10,0
	10,0
	1,5
	10,0
	10,0

	2.Штамповать кронштейн
	2
	К2110Б
	5,0
	15,0
	15,0
	5,1
	15,0
	15,0
	5,3
	15,0
	15,0

	3.Обточить начерно
	3
	16Б16Т
	7,0
	15,0
	15,0
	7,2
	15,0
	15,0
	7,5
	15,0
	15,0

	4.Обточить начисто
	4
	16Б16Т
	4,0
	15,0
	15,0
	4,0
	15,0
	15,0
	4,2
	15,0
	15,0

	5.Сварить конструкцию
	4
	Сварочн. аппарат
	8,4
	20,0
	20,0
	8,4
	20,0
	20,0
	8,6
	20,0
	20,0

	6.Фрезеровать
	2
	6М83Ш
	8,0
	15,0
	20,0
	8,0
	15,0
	20,0
	8,2
	15,0
	20,0

	7.Шлифовать
	4
	3Г71
	7,0
	15,0
	20,0
	7,1
	15,0
	20,0
	7,2
	15,0
	20,0

	8.Выполнить контроль
	5
	Верстак
	6,0
	15,0
	10,0
	6,0
	15,0
	10,0
	6,0
	15,0
	10,0




Комплект деталей № 15


Перечень деталей, вид заготовки, марка, норма расхода, оптовая цена материала и реализуемых отходов приведены в табл. 6.29. Технологический процесс изготовления деталей, вид (модель) используемого оборудования, нормы времени на выполнение операций, подготовительно-заключительное время и время на переналадку оборудования (рабочего места) представлены в табл. 6.30.

Таблица 6.29

Исходные данные

	Наименование

детали
	Вид заготовки
	Материал (марка)
	Норма

расхода, кг
	Чистый вес детали, кг
	Оптовая цена

1 кг материала, у.е.
	Оптовая цена

1 кг отходов, у.е.

	1.Кронштейн К-111-04
	Прокат
	Ст. А12-В
	0,270
	0,210
	0,150
	0,030

	2.Кронштейн К-111-05
	Прокат
	Ст. А12-В
	0,280
	0,215
	0,150
	0,030

	3.Кронштейн К-111-06
	Прокат
	Ст. А12-В
	0,290
	0,220
	0,150
	0,030


Таблица 6.30

Технологический процесс изготовления деталей и модели оборудования

	Наименование

операции
	Разряд

работы
	Модель

оборудо​вания
	Номенклатура деталей

	
	
	
	Кронштейн

К-111-04
	Кронштейн

К-111-05
	Кронштейн

К-111-06

	
	
	
	Норма времени на операцию, мин

	
	
	
	tшт
	tп.з
	tн.о
	tшт
	tп.з
	tн.о
	tшт
	tп.з
	tн.о

	1.Нарезать заготовки
	1
	8Б66
	1,50
	10,0
	10,0
	1,50
	10,0
	10,0
	1,50
	10,0
	10,0

	2.Штамповать кронштейн
	2
	К2110Б
	5,35
	15,0
	15,0
	5,35
	15,0
	15,0
	5,40
	15,0
	15,0

	3.Обточить начерно
	3
	16Б16Т
	7,55
	15,0
	15,0
	7,55
	15,0
	15,0
	7,60
	15,0
	15,0

	4.Обточить начисто
	4
	16Б16Т
	4,25
	15,0
	15,0
	4,25
	15,0
	15,0
	4,30
	15,0
	15,0

	5.Сварить конструкцию
	4
	Сварочн. аппарат
	8,65
	20,0
	20,0
	8,65
	20,0
	20,0
	8,70
	20,0
	20,0

	6.Фрезеровать
	2
	6М83Ш
	8,25
	15,0
	20,0
	8,25
	15,0
	20,0
	8,30
	15,0
	20,0

	7.Шлифовать
	4
	3Г71
	7,25
	15,0
	20,0
	7,25
	15,0
	20,0
	7,30
	15,0
	20,0

	8.Выполнить контроль
	5
	Верстак
	6,50
	15,0
	10,0
	6,50
	15,0
	10,0
	6,50
	15,0
	10,0


Комплект изделий № 16

Наименование изделий, затраты на материалы и комплектующие изделия, транспортно-заготовительные расходы приведены в табл. 6.31. Технологический процесс сборки изделий, вид используемого оборудования, нормы времени на выполнение операций, подготовительно-заключительное время и время на переналадку рабочих мест представлены в табл. 6.32.



Таблица 6.31

Исходные данные

	Наименование затрат
	Затраты на одно изделие, у.е.

	
	Статив РСЛ-ДШ-АТС
	Плата РСЛИ-Д

	1.Затраты на основные материалы
	55,62
	  5,88

	2.Затраты на вспомогательные материалы
	39,50
	  3,96

	3.Затраты на комплектующие изделия
	97,50
	50,10

	4.Транспортно-заготовительные расходы, % к сумме заданных
	  9,73
	  5,00

	Итого
	202,35
	64,94


Таблица 6.32

Технологический процесс сборки изделий и данные о рабочих местах

	Наименование

операции
	Разряд работы
	Оборудование
	Инструмент
	Нормы времени, нормо-ч

	
	
	
	
	Статив

РСЛ-ДШ-АТС
	Плата РСЛИ-Д

	1.Сборочная 1-я
	3
	Верстак
	Отвёртка
	16,0
	  9,0

	2.Сборочная 2-я
	4
	Верстак
	Отвёртка
	16,0
	(

	3.Сборочная 3-я
	5
	Верстак
	Отвёртка
	16,0
	(

	4.Монтажная 1-я
	4
	Монтажный стол
	Пинцет
	50,0
	26,0

	5.Монтажная 2-я
	5
	Монтажный стол
	Эл. паяльник
	53,0
	(

	6.Намоточная
	3
	ПР-159М
	Эл. паяльник
	  3,0
	  0,9

	7.Регулировочная 1-я
	4
	Стенд для испытаний
	Эл. паяльник
	10,0
	(

	8.Регулировочная 2-я
	5
	Стенд для испытаний
	Эл. паяльник
	11,0
	15,0

	9.Упаковочная
	3
	Верстак
	Эл. паяльник
	13,0
	  2,0


Примечание. На каждой операции принять tп.з = 10 мин, tн.о = 15 мин.

Комплект изделий № 17

Наименование изделий, затраты на материалы и комплектующие изделия, транспортно-заготовительные расходы приведены в табл. 6.33. Технологический процесс сборки изделий, вид используемого оборудования, нормы времени на выполнение операций, подготовительно-заключительное время и время на переналадку рабочих мест представлены в табл. 6.34.

Таблица 6.33

Исходные данные

	Наименование затрат
	Затраты на одно изделие, у.е.

	
	Статив РСЛ-ДШ-АТС
	Плата РСЛУТ-Д

	1.Затраты на основные материалы
	55,62
	  5,88

	2.Затраты на вспомогательные материалы
	39,50
	  4,00

	3.Затраты на комплектующие изделия
	97,50
	44,00

	4.Транспортно-заготовительные расходы, % к сумме заданных
	  9,73
	  3,12

	Итого
	202,35
	57,00




Таблица 6.34

Технологический процесс сборки изделий и данные о рабочих местах

	Наименование

операции
	Разряд работы
	Оборудование
	Инструмент
	Нормы времени, нормо-ч

	
	
	
	
	Статив

РСЛ-ДШ-АТС
	Плата РСЛУТ-Д

	1.Сборочная 1-я
	3
	Верстак
	Отвёртка
	16,0
	(

	2.Сборочная 2-я
	4
	Верстак
	Отвёртка
	16,0
	11,0

	3.Сборочная 3-я
	5
	Верстак
	Отвёртка
	16,0
	(

	4.Монтажная 1-я
	4
	Монтажный стол
	Пинцет
	50,0
	28,0

	5.Монтажная 2-я
	5
	Монтажный стол
	Эл. паяльник
	53,0
	(

	6.Намоточная
	3
	ПР-159М
	Эл. паяльник
	  3,0
	  1,5

	7.Регулировочная 1-я
	4
	Стенд для испытаний
	Эл. паяльник
	10,0
	(

	8.Регулировочная 2-я
	5
	Стенд для испытаний
	Эл. паяльник
	11,0
	16,0

	9.Упаковочная
	3
	Верстак
	Эл. паяльник
	13,0
	  2,0


Примечание. На каждой операции принять tп.з = 10 мин, tн.о = 15 мин.

Комплект изделий № 18

Наименование изделий, затраты на материалы и комплектующие изделия, транспортно-заготовительные расходы представлены в табл. 6.35. Технологический процесс сборки изделий, вид используемого оборудования, нормы времени на выполнение операций, подготовительно-заключительное время и время на переналадку рабочих мест представлены в табл. 6.36.

Таблица 6.35

Исходные данные

	Наименование затрат
	Затраты на одно изделие, у.е.

	
	Статив РСЛ-ДШ-АТС
	Плата ТИН-2

	1.Затраты на основные материалы
	55,62
	  4,08

	2.Затраты на вспомогательные материалы
	39,50
	  3,10

	3.Затраты на комплектующие изделия
	97,50
	23,10

	4.Транспортно-заготовительные расходы, % к сумме заданных
	  9,73
	  1,72

	Итого
	202,35
	32,00


Таблица 6.36

Технологический процесс сборки изделий и данные о рабочих местах

	Наименование

операции
	Разряд работы
	Оборудование
	Инструмент
	Нормы времени, нормо-ч

	
	
	
	
	Статив

РСЛ-ДШ-АТС
	Плата ТИН-2

	1.Сборочная 1-я
	3
	Верстак
	Отвёртка
	16,0
	  6,5

	2.Сборочная 2-я
	4
	Верстак
	Отвёртка
	16,0
	(

	3.Сборочная 3-я
	5
	Верстак
	Отвёртка
	16,0
	(

	4.Монтажная 1-я
	4
	Монтажный стол
	Пинцет
	50,0
	14,0

	5.Монтажная 2-я
	5
	Монтажный стол
	Эл. паяльник
	53,0
	(

	6.Намоточная
	3
	ПР-159М
	Эл. паяльник
	  3,0
	  1,5

	7.Регулировочная 1-я
	4
	Стенд для испытаний
	Эл. паяльник
	10,0
	(

	8.Регулировочная 2-я
	5
	Стенд для испытаний
	Эл. паяльник
	11,0
	  2,0

	9.Упаковочная
	3
	Верстак
	Эл. паяльник
	13,0
	  2,8


Примечание. На каждой операции принять tп.з = 10 мин, tн.о = 15 мин.
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