Таблица 2.1

Цены и нормы расхода материала по вариантам

для технологического процесса изготовления детали № 2.1

	№ варианта
	Вид

заготовки
	Вес заготовки, кг
	Чистый вес детали, кг
	Оптовая цена 1 кг металла, у.е.
	Оптовая цена 1 кг отходов, у.е.

	1
	Прокат
	0,20
	0,12
	0,16
	0,05

	2
	Прокат
	0,25
	0,17
	0,16
	0,05

	3
	Прокат
	0,28
	0,19
	0,16
	0,05

	4
	Прокат
	0,30
	0,20
	0,16
	0,05

	5
	Прокат
	0,31
	0,21
	0,16
	0,05

	6
	Прокат
	0,33
	0,22
	0,16
	0,05

	7
	Прокат
	0,37
	0,24
	0,16
	0,05

	8
	Прокат
	0,40
	0,26
	0,16
	0,05

	9
	Прокат
	0,42
	0,28
	0,16
	0,05


	10
	Прокат
	0,45
	0,29
	0,16
	0,05

	11
	Прокат
	0,47
	0,32
	0,16
	0,05

	12
	Прокат
	0,50
	0,34
	0,16
	0,05

	13
	Прокат
	0,53
	0,38
	0,16
	0,05

	14
	Прокат
	0,57
	0,39
	0,16
	0,05

	15
	Прокат
	0,60
	0,41
	0,16
	0,05

	16
	Прокат
	0,62
	0,41
	0,16
	0,05


Таблица 2.2

Технологический процесс изготовления детали № 2.1

	Наименование операции
	Разряд работ
	Наименование оборудования и инструмента

	1
	2
	3

	1. Фрезерная
	3
	Универсальный фрезерный станок 6Р82Ш (2470(1250); фреза 0,50; штангенциркуль

ШЦ-1-0-125 ГОСТ 168-63

	2. Шлифовальная
	4
	Плоскошлифовальный станок 3Б71м1 (2600(1550); круг шлифовальный ГОСТ 2424-67; микрометр МКО-25 ГОСТ 6507-60

	3. Слесарная
	3
	Верстак; напильник № 3

	4. Токарная
	4
	Токарно-винторезный станок 1А616П (2135(1225); резец 2103-0017; сверло

2300-0219-р18

	5. Фрезерная
	4
	Универсально-фрезерный станок 6Р82Ш (2470(1950); фреза 0,5; штангенциркуль


Окончание табл. 2.2

	1
	2
	3

	6. Слесарная
	3
	Верстак; напильник №3

	7. Сверлильная
	3
	Настольно-сверлильный станок НС12А (710(360); сверло 2300-0219-р18

	8. Токарная
	4
	Токарно-винторезный станок 1А616П (2135(1225); развёртка 2663-0060А-р18; зенковка 2352-0011


Таблица 2.3

Нормы времени на технологический процесс изготовления детали № 2.1

по вариантам, мин

	№ опер.
	Варианты

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	1
	6,4
	6,8
	6,0
	5,6
	5,8
	6,8
	5,2
	5,6

	2
	8,2
	8,8
	8,4
	8,0
	9,0
	9,2
	9,6
	9,0

	3
	9,2
	9,6
	9,0
	9,2
	9,6
	8,2
	8,8
	8,4

	4
	4,0
	4,4
	4,0
	4,4
	5,0
	5,0
	4,4
	4,0

	5
	7,6
	7,2
	6,8
	7,0
	7,2
	7,0
	7,0
	7,0

	6
	5,0
	5,2
	5,6
	4,8
	4,8
	4,0
	6,8
	6,0

	7
	6,8
	7,0
	7,0
	6,0
	6,2
	6,4
	7,2
	6,8

	8
	7,0
	7,0
	7,2
	9,0
	8,4
	7,6
	7,0
	7,2


Окончание табл. 2.3

	№ опер.
	Варианты

	
	9
	10
	11
	12
	13
	14
	15
	16

	1
	4,8
	5,0
	  6,0
	5,5
	5,0
	5,2
	6,2
	  5,5

	2
	9,2
	9,6
	  9,5
	9,0
	8,8
	8,0
	8,5
	10,0

	3
	9,0
	9,0
	10,0
	8,8
	9,0
	9,2
	9,5
	  9,5

	4
	4,4
	4,8
	  4,0
	3,5
	3,3
	4,5
	3,8
	  4,0

	5
	6,0
	6,2
	  7,5
	7,0
	6,2
	7,3
	6,5
	  6,3

	6
	5,6
	5,8
	  5,5
	6,2
	6,0
	5,8
	5,5
	  6,0

	7
	7,0
	7,2
	  6,3
	7,5
	6,7
	7,5
	6,3
	  6,2

	8
	8,0
	8,4
	  6,2
	7,5
	7,5
	5,0
	3,7
	  7,5


2.2. Втулка

Втулка применяется при изготовлении радиоэлектронных изделий. Материалом для изготовления втулки является Ст. 12ХН3А. Цены на материал и реализуемые отходы, а также нормы расхода материала по вариантам приведены в табл. 2.4. Технологический процесс и перечень используемого оборудования представлены в табл. 2.5, а нормы времени по вариантам – в табл. 2.6.

Таблица 2.4

Цены и нормы расхода материала по вариантам

для технологического процесса изготовления детали № 2.2

	№ варианта
	Вид

заготовки
	Вес заготовки, кг
	Чистый вес детали, кг
	Оптовая цена 1 кг металла, у.е.
	Оптовая цена 1 кг отходов, у.е.

	1
	Прокат
	0,119
	0,069
	0,125
	0,027

	2
	Прокат
	0,125
	0,080
	0,125
	0,027

	3
	Прокат
	0,130
	0,085
	0,125
	0,027

	4
	Прокат
	0,135
	0,090
	0,125
	0,027

	5
	Прокат
	0,140
	0,095
	0,125
	0,027

	6
	Прокат
	0,145
	0,100
	0,125
	0,027

	7
	Прокат
	0,150
	0,110
	0,125
	0,027

	8
	Прокат
	0,155
	0,120
	0,125
	0,027

	9
	Прокат
	0,160
	0,125
	0,125
	0,027

	10
	Прокат
	0,165
	0,130
	0,125
	0,027

	11
	Прокат
	0,169
	0,135
	0,125
	0,027

	12
	Прокат
	0,175
	0,140
	0,125
	0,027

	13
	Прокат
	0,180
	0,145
	0,125
	0,027

	14
	Прокат
	0,190
	0,150
	0,125
	0,027

	15
	Прокат
	0,200
	0,160
	0,125
	0,027

	16
	Прокат
	0,210
	0,165
	0,125
	0,027


Таблица 2.5

Технологический процесс изготовления детали № 2.2

	Наименование операции
	Разряд работ
	Наименование оборудования и инструмента

	1
	2
	3

	1. Токарная
	4
	Токарно-винторезный станок 1А616П (2135(1225); резец 2300-0205

	2. Токарная
	4
	Токарно-винторезный станок 1А616П (2135(1225); резец, сверло 2141-0552-1

	3. Фрезерная
	4
	Фрезерный станок 654 (1600(630); фреза 164хзА ГОСТ 2679-61

	4. Фрезерная
	4
	Фрезерный станок 654 (1600(630)


Окончание табл. 2.5

	1
	2
	3

	5. Слесарная
	3
	Верстак; настольно-сверлильный станок НС12А (710(360); сверло 2, метчик м2

	6. Токарная
	3
	Токарно-винторезный станок; 1А616П (2135(1225); резец 2106-0017

	7. Токарная
	3
	Токарно-винторезный станок 1А616П (2135(1225); резец; напильник, надфиль 80 № 3


Таблица 2.6

Нормы времени на технологический процесс изготовления детали № 2.2

по вариантам, мин

	№ опер.
	Варианты

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	1
	6,4
	5,0
	6,4
	3,7
	4,4
	6,8
	4,6
	4,4

	2
	6,9
	6,4
	7,0
	4,8
	5,1
	4,6
	5,4
	6,5

	3
	5,8
	5,5
	3,5
	5,2
	3,2
	5,0
	5,0
	5,2

	4
	4,8
	4,8
	6,4
	4,1
	6,4
	6,0
	8,0
	8,0

	5
	5,4
	4,0
	5,7
	5,8
	5,3
	5,2
	7,0
	7,5

	6
	4,3
	4,5
	4,8
	5,1
	4,3
	6,4
	6,0
	4,4

	7
	3,2
	3,2
	4,3
	4,8
	4,8
	4,0
	4,0
	6,0


Окончание табл. 2.6

	№ опер.
	Варианты

	
	9
	10
	11
	12
	13
	14
	15
	16

	1
	4,0
	4,2
	3,0
	4,7
	3,0
	4,7
	4,0
	5,0

	2
	6,9
	6,4
	5,0
	5,3
	5,0
	5,2
	5,4
	6,3

	3
	5,4
	4,8
	4,9
	6,0
	5,4
	5,6
	6,9
	7,3

	4
	7,0
	7,6
	2,3
	7,4
	6,6
	7,4
	8,0
	7,5

	5
	8,0
	8,1
	8,0
	8,4
	8,0
	8,4
	7,0
	9,0

	6
	6,5
	5,2
	6,0
	4,0
	6,0
	6,3
	6,5
	8,5

	7
	3,9
	3,8
	4,1
	8,2
	3,9
	4,0
	3,9
	8,2


2.3. Шестерня

Шестерня применяется при изготовлении электронной техники. Материалом для изготовления шестерни является Ст. 45. Цены на материал и реализуемые отходы, а также нормы расхода материала по вариантам приведены в табл. 2.7. Технологический процесс и перечень используемого оборудования представлены в табл. 2.8, а нормы времени по вариантам – в табл. 2.9.

Таблица 2.7

Цены и нормы расхода материала по вариантам

для технологического процесса изготовления детали № 2.3

	№ варианта
	Вид

заготовки
	Вес заготовки, кг
	Чистый вес детали, кг
	Оптовая цена 1 кг металла, у.е.
	Оптовая цена 1 кг отходов, у.е.

	1
	Поковка
	0,20
	0,10
	0,10
	0,025

	2
	Поковка
	0,25
	0,12
	0,10
	0,025

	3
	Поковка
	0,30
	0,14
	0,10
	0,025

	4
	Поковка
	0,35
	0,15
	0,10
	0,025

	5
	Поковка
	0,37
	0,16
	0,10
	0,025

	6
	Поковка
	0,40
	0,18
	0,10
	0,025

	7
	Поковка
	0,43
	0,20
	0,10
	0,025

	8
	Поковка
	0,46
	0,21
	0,10
	0,025

	9
	Поковка
	0,49
	0,23
	0,10
	0,025

	10
	Поковка
	0,52
	0,25
	0,10
	0,025

	11
	Поковка
	0,57
	0,27
	0,10
	0,025

	12
	Поковка
	0,60
	0,30
	0,10
	0,025

	13
	Поковка
	0,65
	0,32
	0,10
	0,025

	14
	Поковка
	0,67
	0,33
	0,10
	0,025

	15
	Поковка
	0,70
	0,35
	0,10
	0,025

	16
	Поковка
	0,75
	0,37
	0,10
	0,025


Таблица 2.8

Технологический процесс изготовления детали № 2.3

	Наименование операции
	Разряд работ
	Наименование оборудования и инструмента

	1
	2
	3

	1. Отрезная
	2
	Дисковый отрезной станок 8В66 (750(500)

	2. Токарная
	3
	Токарный станок 1А616П (2135(1225)

	3. Протяжная
	2
	Протяжной вертикальный полуавтомат 7633 (3950(2100)

	4. Зуборезная
	4
	Полуавтомат зуборезный 5С23П (2040(1255)

	5. Зубозакругляющая
	5
	Полуавтомат зубошевинговальный 5702В (1920(1500)


Окончание табл. 2.8

	1
	2
	3

	6. Шлифовальная
	4
	Полуавтомат зубошлифовальный 5В830 (1950(2000)

	7. Доводочная
	5
	Полировальный станок 3863М (1550(100)


Таблица 2.9

Нормы времени на технологический процесс изготовления детали № 2.3

по вариантам, мин

	№ опер.
	Варианты

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	1
	4,6
	5,4
	5,0
	5,2
	4,8
	5,4
	4,8
	5,4

	2
	7,2
	8,0
	7,6
	7,6
	8,0
	7,6
	9,2
	7,0

	3
	5,4
	4,8
	5,4
	6,0
	5,6
	4,6
	5,4
	5,0

	4
	6,0
	6,6
	6,0
	6,8
	6,0
	6,8
	7,0
	6,6

	5
	8,4
	9,2
	8,4
	8,4
	8,4
	8,4
	7,0
	7,6

	6
	6,8
	7,0
	7,0
	6,8
	7,2
	6,0
	6,6
	8,4

	7
	7,6
	7,0
	6,6
	7,2
	6,0
	7,2
	8,0
	6,0


Окончание табл. 2.9

	№ опер.
	Варианты

	
	9
	10
	11
	12
	13
	14
	15
	16

	1
	5,2
	5,6
	  4,6
	5,2
	5,4
	4,4
	4,7
	  5,7

	2
	7,2
	7,2
	  7,8
	8,3
	7,8
	8,0
	7,2
	  6,8

	3
	6,8
	4,8
	  5,7
	5,2
	5,7
	4,7
	6,2
	  4,6

	4
	6,0
	8,0
	  6,8
	6,8
	6,5
	6,0
	6,8
	  6,2

	5
	8,4
	8,4
	10,4
	9,8
	9,8
	9,1
	7,8
	10,4

	6
	6,8
	6,0
	  6,2
	6,2
	6,5
	5,7
	5,7
	  5,7

	7
	7,6
	6,0
	  5,2
	7,8
	7,5
	6,5
	8,3
	  5,2


2.4. Втулка специальная

Втулка специальная применяется при изготовлении протяжных станков. Материалом для изготовления втулки является Ст. 20-В. Цены на материал и реализуемые отходы, а также нормы расхода материала по вариантам приведены в табл. 2.10. Технологический процесс и перечень используемого оборудования представлены в табл. 2.11, а нормы времени по вариантам – в табл. 2.12.

Таблица 2.10

Цены и нормы расхода материала по вариантам

для технологического процесса изготовления детали № 2.4

	№ варианта
	Вид

заготовки
	Вес заготовки, кг
	Чистый вес детали, кг
	Оптовая цена 1 кг металла, у.е.
	Оптовая цена 1 кг отходов, у.е.

	1
	Прокат
	3,50
	2,45
	0,135
	0,028

	2
	Прокат
	3,38
	2,24
	0,135
	0,028

	3
	Прокат
	3,22
	2,12
	0,135
	0,028

	4
	Прокат
	3,15
	2,05
	0,135
	0,028

	5
	Прокат
	3,05
	2,00
	0,135
	0,028

	6
	Прокат
	2,90
	1,85
	0,135
	0,028

	7
	Прокат
	2,80
	1,75
	0,135
	0,028

	8
	Прокат
	2,75
	1,65
	0,135
	0,028

	9
	Прокат
	2,65
	1,50
	0,135
	0,028

	10
	Прокат
	2,60
	1,50
	0,135
	0,028

	11
	Прокат
	2,50
	1,45
	0,135
	0,028

	12
	Прокат
	2,45
	1,40
	0,135
	0,028

	13
	Прокат
	2,40
	1,40
	0,135
	0,028

	14
	Прокат
	2,37
	1,37
	0,135
	0,028

	15
	Прокат
	2,25
	1,20
	0,135
	0,028

	16
	Прокат
	2,21
	1,20
	0,135
	0,028


Таблица 2.11

Технологический процесс изготовления детали № 2.4

	Наименование операции
	Разряд работ
	Наименование оборудования и инструмента

	1. Токарная 1-я
	3
	Токарно-винторезный станок 16Д2ОП (2880(1270)

	2. Токарная 2-я
	3
	Токарно-винторезный станок 16Д2ОП (2880(1270)

	3. Токарная 3-я
	4
	Токарно-винторезный станок 16Д2ОП (2880(1270)

	4. Токарная 4-я
	4
	Токарно-винторезный станок 16Д2ОП (2880(1270)

	5. Плоскошлифовальная
	3
	Плоскошлифовальный станок 3Е711ВФ3-1 (2000(1770)

	6. Контрольная
	5
	Стол контрольный НДР-1064 (1200(700)


Таблица 2.12

Нормы времени на технологический процесс изготовления детали № 2.4

по вариантам, мин

	№ опер.
	Варианты

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	1
	1,65
	1,60
	1,56
	1,54
	1,50
	1,46
	1,42
	1,40

	2
	1,68
	1,64
	1,60
	1,57
	1,52
	1,48
	1,44
	1,41

	3
	1,25
	1,21
	1,18
	1,15
	1,11
	1,08
	1,04
	0,99

	4
	1,40
	1,36
	1,34
	1,30
	1,28
	1,26
	1,24
	1,20

	5
	1,80
	1,75
	1,70
	1,65
	1,60
	1,55
	1,50
	1,45

	6
	1,08
	1,05
	1,00
	0,98
	0,96
	0,94
	0,92
	0,90


Окончание табл. 2.12

	№ опер.
	Варианты

	
	9
	10
	11
	12
	13
	14
	15
	16

	1
	1,36
	1,34
	1,30
	1,28
	1,25
	1,19
	1,14
	1,10

	2
	1,38
	1,35
	1,31
	1,29
	1,24
	1,20
	1,5
	1,10

	3
	0,96
	0,92
	0,88
	0,84
	0,80
	0,78
	0,73
	0,70

	4
	1,16
	1,12
	1,10
	1,06
	1,02
	0,98
	0,95
	0,90

	5
	1,40
	1,35
	1,30
	1,25
	1,20
	1,15
	1,10
	1,05

	6
	0,86
	0,82
	0,78
	0,74
	0,70
	0,67
	0,62
	0,60


2.5. Транзистор ГТ328

Транзистор ГТ328 применяется при изготовлении радиоэлектронных изделий. Материалы, используемые при изготовлении транзистора, приведены в табл. 2.13. Используемые оборудование и инструмент представлены в табл. 2.15 и 2.16, технологический процесс изготовления транзистора – в табл. 2.17. Нормы времени выполнения операций и проценты выхода годных по вариантам приведены в табл. 2.18.

Таблица 2.13

Используемые материалы

	Наименование

операции
	Наименование

материала
	Единица измерения
	Норма на тысячу физ. ед.

	1
	2
	3
	4

	1. Обезжиривание золочёной ножки
	Трихлорэтилен

Мадаполам

Перчатки резиновые

Перчатки х/б
	кг

м

пар

пар
	0,300000

0,030000

0,110000

0,027000
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	1
	2
	3
	4

	2. Сборка кристалла с ножкой
	Мадаполам

Ножка

Кристалл

Воздух осушенный
	м

тыс. шт.

тыс. шт.

м3 
	0,040000

1,000000

1,000000

0,050000

	3. Напайка кристаллов
	Азот газообразный

Водород газообразный

Вата медицинская

Марля медицинская

Спирт ректифицированный

Мадаполам
	м3

м3

кг

м

л

м
	0,020000

0,020000

0,010000

0,050000

0,015000

0,050000

	4. Контроль после пайки
	Мадаполам
	м
	0,040000

	5. Разгрузка кассет после пайки
	Воздух осушенный
	м3
	0,050000

	6. Термокомпрессия
	Воздух осушенный

Проволока золотая

ЗЛ999,9 0 0,01

Мадаполам

Спирт ректифицированный
	м3
кг

м

л
	0,050000

0,000025

0,100000

0,050000

	7. Проверка после термокомпрессии
	Мадаполам
	м
	0,050000

	8. Проверка по параметрам
	Мадаполам
	м
	0,050000


Таблица 2.14

Дополнительные сведения о материалах, приведенных в табл. 2.13

	Наименование

материала
	Марка, размер, шифр
	Единица

измерения
	Оптовая цена за единицу, у.е.

	1
	2
	3
	4

	1. Трихлорэтилен
	“чда”
	кг
	    0,30

	2. Мадаполам отбел.
	(
	м
	    0,70

	3. Спирт этиловый ректифицированный
	ГОСТ 18300-72
	л
	    1,20

	4. Вата медицинская
	(
	кг
	    1,23

	5. Марля медицинская
	ГОСТ 9412-67
	м
	    0,30

	6. Проволока золотая
	ГОСТ 7222-54
	кг
	369,70

	7. Азот газообразный
	(
	м3
	    0,90

	8. Водород газообразный
	(
	м3
	    0,04

	9. Воздух осушенный
	ФРО.059.01ТУ
	м3
	    0,02

	10. Компаунд
	К139-40
	кг
	    2,10
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	1
	2
	3
	4

	11. Перчатки резиновые
	(
	пар
	    0,30

	12. Перчатки х/б
	(
	пар
	    0,80


Таблица 2.15

Используемое оборудование

	Наименование,

тип или модель оборудования
	Занимаемая площадь, м2
	Потребляемая мощность, кВт
	Оптовая цена за единицу, у.е.

	1. Шкаф вытяжной 2Ш-НЖ
	    2,50
	12,0
	  187,8

	2. Шкаф сушильный 2В-151
	    1,25
	  5,0
	  243,0

	3. Шкаф для хранения ШЗА-2
	    1,56
	(
	  265,0

	4. Печь конвейерная ЖК40-07
	    3,00
	12,5
	  727,7

	5. Установка микросварки “Контакт-1А”
	    1,70
	  6,0
	  727,7

	6. Классификатор
	142,00
	  1,0
	  909,0

	7. Полуавтомат сварки Н-5А
	    2,25
	15,0
	1317,0

	8. Стол монтажный СМ-2
	    1,15
	  0,5
	    60,9

	9. Стол монтажный СМ-3
	    1,30
	  0,5
	    68,7

	10. Стол монтажный СМ-4
	    1,50
	  1,0
	    87,8

	11. Микроскоп МБС-1
	(
	  1,0
	  273,7


Таблица 2.16

Используемые инструменты и приспособления

	Наименование
	Оптовая цена за единицу, у.е.
	Годовой износ на операции, шт.

	1. Кусачки
	  0,60
	1,00

	2. Пинцет
	  0,40
	1,00

	3. Секундомер
	10,90
	1,50

	4. Плитка электрическая
	  1,80
	0,50

	5. Кастрюля эмалированная
	  1,30
	0,50

	6. Стакан стеклянный
	  0,90
	4,00

	7. Кассета для приборов
	  0,60
	0,30

	8. Тара для кристаллов
	  0,03
	0,50

	9. Банка хозяйственная № 33
	  0,04
	0,70

	10. Шприц медицинский “Рекорд”
	  1,80
	0,07

	11. Ротаметр
	  3,20
	0,50

	12. Индикатор расхода
	  6,30
	0,50

	13. Ящик для испытаний
	  1,80
	1,00
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