Комплект деталей № 1

Перечень деталей, вид заготовки, марка, норма расхода, оптовая цена материала и реализуемых отходов приведены в табл. 3.1. Технологический процесс изготовления деталей, вид (модель) используемого оборудования и нормы времени на выполнение операций представлены в табл. 3.2.

Таблица 3.1

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. Кронштейн 1А
	Прокат
	Ст. А12-В
	0,280
	0,210
	0,150
	0,030

	2. Кронштейн 1Б
	Прокат
	Ст. А12-В
	0,285
	0,215
	0,150
	0,030

	3. Кронштейн 1В
	Прокат
	Ст. А12-В
	0,240
	0,185
	0,150
	0,030


Таблица 3.2

Технологические процессы изготовления деталей и модели оборудования

	Наименование

операции
	Разряд

работы
	Модель

оборудования
	Норма времени (tшт), мин

	
	
	
	Кронштейн 1А
	Кронштейн 1Б
	Кронштейн 1В

	1. Заготовительная 
	2
	8Б66
	  7,0
	  7,1
	  6,0

	2. Штамповочная
	2
	Пресс К2110Б
	  7,0
	  7,1
	  6,0

	3. Токарная 1-я
	3
	1М65
	  7,0
	  7,0
	  6,0

	4. Токарная 2-я
	4
	1М63М
	  7,1
	  7,1
	  6,1

	5. Сверлильная
	3
	2Н125
	  7,0
	  7,1
	  6,1

	6. Фрезерная
	3
	6Р81Ш
	13,9
	14,1
	12,0

	7. Шлифовальная
	4
	3Г71
	  7,0
	  7,2
	  6,0

	8. Контрольная
	5
	НДР-1064
	  7,0
	  7,0
	  6,0

	Итого
	(
	(
	63,0
	63,7
	54,2


Комплект деталей № 2

Перечень деталей, вид заготовки, марка, норма расхода, оптовая цена материала и реализуемых отходов приведены в табл. 3.3. Технологический процесс изготовления деталей, вид (модель) используемого оборудования и нормы времени на выполнение операций представлены в табл. 3.4.

Таблица 3.3

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. Кронштейн 2Г
	Прокат
	Ст. А12-В
	0,260
	0,200
	0,150
	0,030

	2. Кронштейн 2Д
	Прокат
	Ст. А12-В
	0,290
	0,220
	0,150
	0,030

	3. Кронштейн 2Е
	Прокат
	Ст. А12-В
	0,300
	0,225
	0,150
	0,030


Таблица 3.4

Технологические процессы изготовления деталей и модели оборудования

	Наименование

операции
	Разряд

работы
	Модель

оборудования
	Норма времени (tшт), мин

	
	
	
	Кронштейн 2Г
	Кронштейн 2Д
	Кронштейн 2Е

	1. Заготовительная 
	2
	8Б66
	  6,50
	  7,50
	  8,00

	2. Штамповочная
	2
	Пресс К2110Б
	  6,50
	  7,50
	  8,00

	3. Токарная 1-я
	3
	1М65
	  6,50
	  7,45
	  7,90

	4. Токарная 2-я
	4
	1М63М
	  6,55
	  7,55
	  8,05

	5. Сверлильная
	3
	2Н125
	  6,51
	  7,50
	  8,00

	6. Фрезерная
	3
	6Р81Ш
	13,00
	15,00
	16,00

	7. Шлифовальная
	4
	3Г71
	  6,50
	  7,50
	  8,05

	8. Контрольная
	5
	НДР-1064
	  6,45
	  7,45
	  7,95

	Итого
	(
	(
	58,51
	67,45
	71,95


Комплект деталей № 3

Перечень деталей, вид заготовки, марка, норма расхода, оптовая цена материала и реализуемых отходов приведены в табл. 3.5. Технологический процесс изготовления деталей, вид (модель) используемого оборудования и нормы времени на выполнение операций представлены в табл. 3.6.

Таблица 3.5

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. Кронштейн 3Ж
	Прокат
	Ст. А12-В
	0,280
	0,210
	0,150
	0,030

	2. Кронштейн 3З
	Прокат
	Ст. А12-В
	0,240
	0,185
	0,150
	0,030

	3. Кронштейн 3И
	Прокат
	Ст. А12-В
	0,290
	0,220
	0,150
	0,030


Таблица 3.6

Технологические процессы изготовления деталей и модели оборудования

	Наименование

операции
	Разряд

работы
	Модель

оборудования
	Норма времени (tшт), мин

	
	
	
	Кронштейн 3Ж
	Кронштейн 3З
	Кронштейн 3И

	1. Заготовительная 
	2
	8Б66
	  7,0
	  6,0
	  7,50

	2. Штамповочная
	2
	Пресс К2110Б
	  7,0
	  6,0
	  7,50

	3. Токарная 1-я
	3
	1М65
	  7,0
	  6,0
	  7,45

	4. Токарная 2-я
	4
	1М63М
	  7,1
	  6,1
	  7,55

	5. Сверлильная
	3
	2Н125
	  7,0
	  6,1
	  7,50

	6. Фрезерная
	3
	6Р81Ш
	13,9
	12,0
	15,00

	7. Шлифовальная
	4
	3Г71
	  7,0
	  6,0
	  7,50

	8. Контрольная
	5
	НДР-1064
	  7,0
	  6,0
	  7,45

	Итого
	(
	(
	63,0
	54,2
	64,75


Комплект деталей № 4

Перечень деталей, вид заготовки, марка, норма расхода, оптовая цена материала и реализуемых отходов приведены в табл. 3.7. Технологический процесс изготовления деталей, вид (модель) используемого оборудования и нормы времени на выполнение операций представлены в табл. 3.8.

Таблица 3.7

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. Кронштейн 4К
	Прокат
	Ст. А12-В
	0,285
	0,215
	0,150
	0,030

	2. Кронштейн 4Л
	Прокат
	Ст. А12-В
	0,260
	0,200
	0,150
	0,030

	3. Кронштейн 4М
	Прокат
	Ст. А12-В
	0,300
	0,225
	0,150
	0,030


Таблица 3.8

Технологические процессы изготовления деталей и модели оборудования

	Наименование

операции
	Разряд

работы
	Модель

оборудования
	Норма времени (tшт), мин

	
	
	
	Кронштейн 4К
	Кронштейн 4Л
	Кронштейн 4М

	1. Заготовительная 
	2
	8Б66
	  7,1
	  6,50
	  8,00

	2. Штамповочная
	2
	Пресс К2110Б
	  7,1
	  6,50
	  8,00

	3. Токарная 1-я
	3
	1М65
	  7,0
	  6,50
	  7,90

	4. Токарная 2-я
	4
	1М63М
	  7,1
	  6,55
	  8,05

	5. Сверлильная
	3
	2Н125
	  7,1
	  6,51
	  8,00

	6. Фрезерная
	3
	6Р81Ш
	14,1
	13,00
	16,00

	7. Шлифовальная
	4
	3Г71
	  7,2
	  6,50
	  8,05

	8. Контрольная
	5
	НДР-1064
	  7,0
	  6,45
	  7,95

	Итого
	(
	(
	63,7
	58,51
	71,95


Комплект деталей № 5

Перечень деталей, вид заготовки, марка, норма расхода, оптовая цена материала и реализуемых отходов приведены в табл. 3.9. Технологический процесс изготовления деталей, вид (модель) используемого оборудования и нормы времени на выполнение операций представлены в табл. 3.10.

Таблица 3.9

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. Шестерня 5А
	Поковка
	Ст. 45
	0,20
	0,10
	0,100
	0,025

	2. Шестерня 5Б
	Поковка
	Ст. 45
	0,25
	0,12
	0,100
	0,025

	3. Шестерня 5В
	Поковка
	Ст. 45
	0,30
	0,14
	0,100
	0,025


Таблица 3.10

Технологические процессы изготовления деталей и модели оборудования

	Наименование

операции
	Разряд

работы
	Модель

оборудования
	Норма времени (tшт), мин

	
	
	
	Шестерня 5А
	Шестерня 5Б
	Шестерня 5В

	1. Отрезная
	2
	8Б66
	  3,0
	  3,5
	  4,00

	2. Токарная 1-я
	3
	1М65
	  9,0
	11,0
	12,00

	3. Токарная 2-я
	4
	1М65
	12,0
	14,0
	16,00

	4. Токарная 3-я
	5
	1К62
	12,0
	14,2
	15,87

	5. Протяжная
	2
	7Б64
	  2,8
	  3,5
	  3,90

	6. Зуборезная предварительная
	4
	6М10
	12,0
	10,5
	12,00

	7. Зуборезная окончательная
	5
	6М13К
	  3,0
	  3,5
	  4,00

	8. Зубозакругляющая
	5
	5В830
	  3,0
	  3,5
	  4,00

	9. Шлифовальная
	4
	3Г71
	  6,0
	  7,0
	  8,10

	10. Доводочная
	5
	3Б853
	  3,0
	  3,6
	  4,00

	Итого
	(
	(
	65,0
	74,3
	83,7


Комплект деталей № 6

Перечень деталей, вид заготовки, марка, норма расхода, оптовая цена материала и реализуемых отходов приведены в табл. 3.11. Технологический процесс изготовления деталей, вид (модель) используемого оборудования и нормы времени на выполнение операций представлены в табл. 3.12.

Таблица 3.11

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. Шестерня 6Г
	Поковка
	Ст. 45
	0,35
	0,15
	0,100
	0,025

	2. Шестерня 6Д
	Поковка
	Ст. 45
	0,27
	0,13
	0,100
	0,025

	3. Шестерня 6Е
	Поковка
	Ст. 45
	0,35
	0,16
	0,100
	0,025


Таблица 3.12

Технологические процессы изготовления деталей и модели оборудования

	Наименование

операции
	Разряд

работы
	Модель

оборудования
	Норма времени (tшт), мин

	
	
	
	Шестерня 6Г
	Шестерня 6Д
	Шестерня 6Е

	1. Отрезная
	2
	8Б66
	  4,5
	  3,0
	  4,5

	2. Токарная 1-я
	3
	1М65
	18,0
	12,0
	13,5

	3. Токарная 2-я
	4
	1М65
	18,0
	  9,0
	13,5

	4. Токарная 3-я
	5
	1К62
	13,5
	12,0
	13,5

	5. Протяжная
	2
	7Б64
	  4,4
	  3,0
	  4,5

	6. Зуборезная предварительная
	4
	6М10
	13,5
	12,0
	  4,4

	7. Зуборезная окончательная
	5
	6М13К
	  4,4
	  3,1
	  9,1

	8. Зубозакругляющая
	5
	5В830
	  4,5
	  3,0
	  4,6

	9. Шлифовальная
	4
	3Г71
	  9,0
	  6,0
	  9,1

	10. Доводочная
	5
	3Б853
	  4,5
	  3,1
	  4,6

	Итого
	(
	(
	94,3
	66,2
	85,6


Комплект деталей № 7

Перечень деталей, вид заготовки, марка, норма расхода, оптовая цена материала и реализуемых отходов приведены в табл. 3.13. Технологический процесс изготовления деталей, вид (модель) используемого оборудования и нормы времени на выполнение операций представлены в табл. 3.14.

Таблица 3.13

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. Шестерня 7Ж
	Поковка
	Ст. 45
	0,40
	0,20
	0,100
	0,025

	2. Шестерня 7З
	Поковка
	Ст. 45
	0,45
	0,21
	0,100
	0,025

	3. Шестерня 7И
	Поковка
	Ст. 45
	0,48
	0,25
	0,100
	0,025


Таблица 3.14

Технологические процессы изготовления деталей и модели оборудования

	Наименование

операции
	Разряд

работы
	Модель

оборудования
	Норма времени (tшт), мин

	
	
	
	Шестерня 7Ж
	Шестерня 7З
	Шестерня 7И

	1. Отрезная
	2
	8Б66
	  4,0
	2,5
	2,7

	2. Токарная 1-я
	3
	1М65
	  8,0
	5,0
	5,4

	3. Токарная 2-я
	4
	1М65
	12,0
	7,5
	8,1

	4. Токарная 3-я
	5
	1К62
	  8,0
	7,5
	8,1

	5. Протяжная
	2
	7Б64
	  3,9
	2,4
	2,7

	6. Зуборезная предварительная
	4
	6М10
	  8,0
	5,0
	5,4

	7. Зуборезная окончательная
	5
	6М13К
	  4,0
	2,5
	2,7

	8. Зубозакругляющая
	5
	5В830
	  3,9
	2,6
	2,7

	9. Шлифовальная
	4
	3Г71
	  3,9
	2,4
	2,6

	10. Доводочная
	5
	3Б853
	  4,0
	2,5
	2,7

	Итого
	(
	(
	59,7
	39,9
	43,10


Комплект деталей № 8

Перечень деталей, вид заготовки, марка, норма расхода, оптовая цена материала и реализуемых отходов приведены в табл. 3.15. Технологический процесс изготовления деталей, вид (модель) используемого оборудования и нормы времени на выполнение операций представлены в табл. 3.16.

Таблица 3.15

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. Шестерня 8К
	Поковка
	Ст. 45
	0,50
	0,30
	0,100
	0,025

	2. Шестерня 8Л
	Поковка
	Ст. 45
	0,54
	0,31
	0,100
	0,025

	3. Шестерня 8М
	Поковка
	Ст. 45
	0,58
	0,35
	0,100
	0,025


Таблица 3.16

Технологические процессы изготовления деталей и модели оборудования

	Наименование

операции
	Разряд

работы
	Модель

оборудования
	Норма времени (tшт), мин


	
	
	
	Шестерня 8К
	Шестерня 8Л
	Шестерня 8М

	1. Отрезная
	2
	8Б66
	  4,2
	  4,40
	  4,60

	2. Токарная 1-я
	3
	1М65
	  8,4
	  8,85
	  9,20

	3. Токарная 2-я
	4
	1М65
	12,6
	13,20
	13,80

	4. Токарная 3-я
	5
	1К62
	12,6
	13,20
	13,76

	5. Протяжная
	2
	7Б64
	  4,2
	  4,38
	  4,58

	6. Зуборезная предварительная
	4
	6М10
	  8,4
	  8,76
	  9,18

	7. Зуборезная окончательная
	5
	6М13К
	  4,2
	  4,38
	  4,57

	8. Зубозакругляющая
	5
	5В830
	  4,3
	  4,38
	  4,60

	9. Шлифовальная
	4
	3Г71
	  4,2
	  4,41
	  4,60

	10. Доводочная
	5
	3Б853
	  4,2
	  4,40
	  4,61

	Итого
	(
	(
	67,30
	70,36
	73,50


Комплект изделий № 9

Перечень деталей, материалов, полуфабрикатов, комплектующих изделий, оптовая цена единицы продукции, коэффициент транспортно-заготовительных расходов приведены в табл. 3.17. Технологический процесс изготовления изделий, вид (модель) используемого оборудования и инструмента, нормы времени на выполнение операций представлены в табл. 3.18.

Таблица 3.17

Материалы, полуфабрикаты и комплектующие изделия

	Наименование
	Ед. изм.
	Количество на одно изделие
	Оптовая цена единицы продукции, у.е.
	Коэффициент транспортно-загот. расходов

	
	
	Трансформатор
	
	

	
	
	9А
	9Б
	9В
	
	

	1. Шпилька М3(3,5-0,01
	шт.
	2,000
	2,000
	2,000
	0,025
	1,05

	2. Катушка
	шт.
	1,000
	1,000
	1,000
	1,200
	1,05

	3. Скоба
	шт.
	1,000
	1,000
	1,000
	0,035
	1,05

	4. Лента из жести (Ст. ГОСТ 750(1560)
	м
	0,100
	0,150
	0,200
	0,050
	1,05

	5. Прокладка
	шт.
	2,000
	2,000
	2,000
	0,040
	1,05

	6. Сердечник
	шт.
	1,000
	1,000
	1,000
	1,000
	1,05

	7. Рама
	шт.
	2,000
	2,000
	2,000
	0,035
	1,05

	8. Клин
	шт.
	1,000
	1,000
	1,000
	0,025
	1,05

	9. Провод ПЭВ-1-0,74
	кг
	0,050
	0,060
	0,065
	0,350
	1,05

	10. Провод ПЭВ-1-1,25
	кг
	0,050
	0,060
	0,070
	0,300
	1,05

	11. Шнур к/б 1,5
	кг
	0,540
	0,600
	0,600
	0,450
	1,05

	12. Бумага конд. ИП-63, ИП-50
	кг
	0,020
	0,020
	0,020
	0,395
	1,05

	13. Стеклолента изоляционная
	кг
	0,100
	0,100
	0,100
	0,900
	1,05

	14. Стеклоткань
	м2
	0,030
	0,030
	0,030
	0,850
	1,05

	15. Бакелитовый лак
	кг
	0,010
	0,010
	0,010
	0,400
	1,05

	16. Припой ГОСТ 1499-54
	кг
	0,006
	0,006
	0,006
	1,600
	1,05

	17. Прочие (принять 35% от общ. суммы)
	(
	(
	(
	(
	(
	(


Таблица 3.18

Технологический процесс изготовления изделий, оборудование и перечень инструмента

	Наименование

операции
	Разряд работы
	Оборудование
	Инструмент
	Нормы времени по операциям, мин

	
	
	
	
	Трансформатор

	
	
	
	
	9А
	9Б
	9В

	1. Протереть магнитопровод
	3
	Конвейер
	Тампон
	0,65
	0,70
	0,75

	2. Вставить магнитопровод в катушку
	3
	Конвейер
	Вручную
	0,65
	0,70
	0,75

	3. Ленту из жести протянуть через катушку и закрепить
	4
	Конвейер
	Торцовый ключ
	0,65
	0,70
	0,74

	4. Сделать виток вокруг сердечника, продеть через скобу
	4
	Конвейер
	Вручную
	0,66
	0,71
	0,75

	5. Замотать конец ленты в приспособление и затянуть
	3
	Конвейер
	Вручную
	0,67
	0,71
	0,76

	6. Запаять место соединения ленты со скобой
	3
	Конвейер
	Эл. паяльник
	0,65
	0,70
	0,75

	7. Вставить клин между сердечником
	2
	Конвейер
	Вручную
	0,63
	0,69
	0,74

	8. Надеть скобу на прокладку
	3
	Конвейер
	Вручную
	0,64
	0,69
	0,75

	9. Повторить переход № 8
	3
	Конвейер
	Вручную
	0,64
	0,69
	0,75

	10. Наложить рамы на магнитопровод, подложить прокладки, наложить колодки, закрепить шпильки
	5
	Конвейер
	Отвёртка
	0,67
	0,71
	0,76

	11. Подвести выводы к контакту, срезать изоляцию и залудить провод
	4
	Конвейер
	Эл. нож,

эл. паяльник
	1,30
	1,40
	1,51

	12. Закрепить выводы на контакты
	4
	Конвейер
	Эл. паяльник
	0,65
	0,70
	0,75

	13. Уложить и запаять выводы
	4
	Конвейер
	Вручную
	0,65
	0,70
	0,74

	14. Замаркировать трансформаторы
	3
	Конвейер
	Эл. паяльник
	0,65
	0,70
	0,74

	15. Визуальный осмотр трансформатора
	4
	Конвейер
	(
	0,64
	0,68
	0,74

	Итого
	
	
	
	10,40
	11,18
	11,98


Комплект изделий № 10

Перечень деталей, материалов, полуфабрикатов, комплектующих изделий, оптовая цена единицы продукции, коэффициент транспортно-заготовительных расходов приведены в табл. 3.19. Технологический процесс изготовления изделий, вид (модель) используемого оборудования и инструмента, нормы времени на выполнение операций представлены в табл. 3.20.

Таблица 3.19

Материалы, полуфабрикаты и комплектующие изделия

	Наименование
	Ед. изм.
	Количество на одно изделие
	Оптовая цена единицы продукции, у.е.
	Коэффициент транспортно-загот. расходов

	
	
	Трансформатор
	
	

	
	
	10Г
	10Д
	10Е
	
	

	1. Шпилька М3(3,5-0,01
	шт.
	2,000
	2,000
	2,000
	0,025
	1,05

	2. Катушка
	шт.
	3,000
	3,000
	3,000
	1,200
	1,05

	3. Скоба
	шт.
	2,000
	2,000
	2,000
	0,035
	1,05

	4. Лента из жести (Ст. ГОСТ 750(1560)
	м
	0,450
	0,500
	0,500
	0,050
	1,05

	5. Прокладка
	шт.
	2,000
	2,000
	2,000
	0,040
	1,05

	6. Сердечник
	шт.
	2,000
	2,000
	2,000
	1,000
	1,05

	7. Рама
	шт.
	2,000
	2,000
	2,000
	0,035
	1,05

	8. Клин
	шт.
	3,000
	3,000
	3,000
	0,025
	1,05

	9. Провод ПЭВ-1-0,74
	кг
	0,070
	0,080
	0,090
	0,350
	1,05

	10. Провод ПЭВ-1-1,25
	кг
	0,090
	0,090
	0,090
	0,300
	1,05

	11. Шнур к/б 1,5
	кг
	0,250
	0,250
	0,250
	0,450
	1,05

	12. Бумага конд. ИП-63, ИП-50
	кг
	0,030
	0,030
	0,030
	0,395
	1,05

	13. Стеклолента изоляционная
	кг
	0,600
	0,600
	0,600
	0,900
	1,05

	14. Стеклоткань
	м2
	0,040
	0,040
	0,040
	0,850
	1,05

	15. Бакелитовый лак
	кг
	0,060
	0,060
	0,060
	0,400
	1,05

	16. Припой ГОСТ 1499-54
	кг
	0,008
	0,008
	0,008
	1,600
	1,05

	17. Прочие (принять 35% от общ. суммы)
	(
	(
	(
	(
	(
	(


Таблица 3.20

Технологический процесс изготовления изделий, оборудование и перечень инструмента

	Наименование

операции
	Разряд работы
	Оборудование
	Инструмент
	Нормы времени по операциям, мин

	
	
	
	
	Трансформатор

	
	
	
	
	10Г
	10Д
	10Е

	1. Протереть магнитопровод
	3
	Конвейер
	Тампон
	0,80
	0,85
	0,90

	2. Вставить магнитопровод в катушку
	3
	Конвейер
	Вручную
	2,40
	2,55
	2,70

	3. Ленту из жести протянуть через катушку и закрепить
	4
	Конвейер
	Торцовый ключ
	2,37
	2,51
	2,68

	4. Сделать виток вокруг сердечника, продеть через скобу
	4
	Конвейер
	Вручную
	1,60
	1,70
	1,81

	5. Замотать конец ленты в приспособление и затянуть
	3
	Конвейер
	Вручную
	2,41
	2,56
	2,71

	6. Запаять место соединения ленты со скобой
	3
	Конвейер
	Эл. паяльник
	1,60
	1,68
	1,75

	7. Вставить клин между сердечником
	2
	Конвейер
	Вручную
	1,57
	1,65
	1,76

	8. Надеть скобу на прокладку
	3
	Конвейер
	Вручную
	1,60
	1,70
	1,80

	9. Повторить переход № 8
	3
	Конвейер
	Вручную
	1,60
	1,70
	1,80

	10. Наложить рамы на магнитопровод, подложить прокладки, наложить колодки, закрепить шпильки
	5
	Конвейер
	Отвёртка
	0,80
	0,85
	0,90

	11. Подвести выводы к контакту, срезать изоляцию и залудить провод
	4
	Конвейер
	Эл. нож,

эл. паяльник
	2,41
	2,51
	2,71

	12. Закрепить выводы на контакты
	4
	Конвейер
	Эл. паяльник
	1,60
	1,70
	1,80

	13. Уложить и запаять выводы
	4
	Конвейер
	Вручную
	1,58
	1,67
	1,79

	14. Замаркировать трансформаторы
	3
	Конвейер
	Эл. паяльник
	0,80
	0,85
	0,90

	15. Визуальный осмотр трансформатора
	4
	Конвейер
	(
	0,78
	0,84
	0,88

	Итого
	
	
	
	23,92
	25,32
	26,89


Комплект изделий № 11

Перечень деталей, материалов, полуфабрикатов, комплектующих изделий, оптовая цена единицы продукции, коэффициент транспортно-заготовительных расходов приведены в табл. 3.21. Технологический процесс изготовления изделий, вид (модель) используемого оборудования и инструмента, нормы времени на выполнение операций представлены в табл. 3.22.

Таблица 3.21

Материалы, полуфабрикаты и комплектующие изделия

	Наименование
	Ед. изм.
	Количество на одно изделие
	Оптовая цена единицы продукции, у.е.
	Коэффициент транспортно-загот. расходов

	
	
	Трансформатор
	
	

	
	
	11Ж
	11З
	11И
	
	

	1. Шпилька М3(3,5-0,01
	шт.
	2,000
	2,000
	2,000
	0,025
	1,05

	2. Катушка
	шт.
	1,000
	1,000
	3,000
	1,200
	1,05

	3. Скоба
	шт.
	1,000
	1,000
	2,000
	0,035
	1,05

	4. Лента из жести (Ст. ГОСТ 750(1560)
	м
	0,100
	0,200
	0,500
	0,050
	1,05

	5. Прокладка
	шт.
	2,000
	2,000
	2,000
	0,040
	1,05

	6. Сердечник
	шт.
	1,000
	1,000
	2,000
	1,000
	1,05

	7. Рама
	шт.
	2,000
	2,000
	2,000
	0,035
	1,05

	8. Клин
	шт.
	1,000
	1,000
	3,000
	0,025
	1,05

	9. Провод ПЭВ-1-0,74
	кг
	0,050
	0,065
	0,080
	0,350
	1,05

	10. Провод ПЭВ-1-1,25
	кг
	0,050
	0,070
	0,090
	0,300
	1,05

	11. Шнур к/б 1,5
	кг
	0,540
	0,600
	0,250
	0,450
	1,05

	12. Бумага конд. ИП-63, ИП-50
	кг
	0,020
	0,020
	0,030
	0,395
	1,05

	13. Стеклолента изоляционная
	кг
	0,100
	0,100
	0,600
	0,900
	1,05

	14. Стеклоткань
	м2
	0,030
	0,030
	0,040
	0,850
	1,05

	15. Бакелитовый лак
	кг
	0,010
	0,010
	0,060
	0,400
	1,05

	16. Припой ГОСТ 1499-54
	кг
	0,006
	0,006
	0,008
	1,600
	1,05

	17. Прочие (принять 35% от общ. суммы)
	(
	(
	(
	(
	(
	(


Таблица 3.22

Технологический процесс изготовления изделий, оборудование и перечень инструмента

	Наименование

операции
	Разряд работы
	Оборудование
	Инструмент
	Нормы времени по операциям, мин

	
	
	
	
	Трансформатор

	
	
	
	
	11Ж
	11З
	11И

	1. Протереть магнитопровод
	3
	Конвейер
	Тампон
	0,65
	0,75
	0,85

	2. Вставить магнитопровод в катушку
	3
	Конвейер
	Вручную
	0,65
	0,75
	2,55

	3. Ленту из жести протянуть через катушку и закрепить
	4
	Конвейер
	Торцовый ключ
	0,65
	0,74
	2,51

	4. Сделать виток вокруг сердечника, продеть через скобу
	4
	Конвейер
	Вручную
	0,66
	0,75
	1,70

	5. Замотать конец ленты в приспособление и затянуть
	3
	Конвейер
	Вручную
	0,67
	0,76
	2,5

	6. Запаять место соединения ленты со скобой
	3
	Конвейер
	Эл. паяльник
	0,65
	0,75
	1,68

	7. Вставить клин между сердечником
	2
	Конвейер
	Вручную
	0,63
	0,74
	1,65

	8. Надеть скобу на прокладку
	3
	Конвейер
	Вручную
	0,64
	0,75
	1,70

	9. Повторить переход № 8
	3
	Конвейер
	Вручную
	0,64
	0,75
	1,70

	10. Наложить рамы на магнитопровод, подложить прокладки, наложить колодки, закрепить шпильки
	5
	Конвейер
	Отвёртка
	0,67
	0,76
	0,85

	11. Подвести выводы к контакту, срезать изоляцию и залудить провод
	4
	Конвейер
	Эл. нож,

эл. паяльник
	1,30
	1,51
	2,51

	12. Закрепить выводы на контакты
	4
	Конвейер
	Эл. паяльник
	0,65
	0,75
	1,70

	13. Уложить и запаять выводы
	4
	Конвейер
	Вручную
	0,65
	0,74
	1,67

	14. Замаркировать трансформаторы
	3
	Конвейер
	Эл. паяльник
	0,65
	0,74
	0,85

	15. Визуальный осмотр трансформатора
	4
	Конвейер
	(
	0,64
	0,74
	0,84

	Итого
	
	
	
	10,40
	11,98
	25,32


Комплект изделий № 12

Перечень деталей, материалов, полуфабрикатов, комплектующих изделий, оптовая цена единицы продукции, коэффициент транспортно-заготовительных расходов приведены в табл. 3.23. Технологический процесс изготовления изделий, вид (модель) используемого оборудования и инструмента, нормы времени на выполнение операций представлены в табл. 3.24.

Таблица 3.23

Материалы, полуфабрикаты и комплектующие изделия

	Наименование
	Ед. изм.
	Количество на одно изделие
	Оптовая цена единицы продукции, у.е.
	Коэффициент транспортно-загот. расходов

	
	
	Трансформатор
	
	

	
	
	12К
	12Л
	12М
	
	

	1. Шпилька М3(3,5-0,01
	шт.
	2,000
	2,000
	2,000
	0,025
	1,05

	2. Катушка
	шт.
	1,000
	3,000
	3,000
	1,200
	1,05

	3. Скоба
	шт.
	1,000
	2,000
	2,000
	0,035
	1,05

	4. Лента из жести (Ст. ГОСТ 750(1560)
	м
	0,150
	0,450
	0,500
	0,050
	1,05

	5. Прокладка
	шт.
	2,000
	2,000
	2,000
	0,040
	1,05

	6. Сердечник
	шт.
	1,000
	2,000
	2,000
	1,000
	1,05

	7. Рама
	шт.
	2,000
	2,000
	2,000
	0,035
	1,05

	8. Клин
	шт.
	1,000
	3,000
	3,000
	0,025
	1,05

	9. Провод ПЭВ-1-0,74
	кг
	0,060
	0,070
	0,090
	0,350
	1,05

	10. Провод ПЭВ-1-1,25
	кг
	0,060
	0,090
	0,090
	0,300
	1,05

	11. Шнур к/б 1,5
	кг
	0,800
	0,250
	0,250
	0,450
	1,05

	12. Бумага конд. ИП-63, ИП-50
	кг
	0,020
	0,030
	0,030
	0,395
	1,05

	13. Стеклолента изоляционная
	кг
	0,100
	0,600
	0,600
	0,900
	1,05

	14. Стеклоткань
	м2
	0,030
	0,040
	0,040
	0,850
	1,05

	15. Бакелитовый лак
	кг
	0,010
	0,060
	0,060
	0,400
	1,05

	16. Припой ГОСТ 1499-54
	кг
	0,006
	0,008
	0,008
	1,600
	1,05

	17. Прочие (принять 35% от общ. суммы)
	(
	(
	(
	(
	(
	(


Таблица 3.24

Технологический процесс изготовления изделий, оборудование и перечень инструмента

	Наименование

операции
	Разряд работы
	Оборудование
	Инструмент
	Нормы времени по операциям, мин

	
	
	
	
	Трансформатор

	
	
	
	
	12К
	12Л
	12М

	1. Протереть магнитопровод
	3
	Конвейер
	Тампон
	0,70
	0,80
	0,90

	2. Вставить магнитопровод в катушку
	3
	Конвейер
	Вручную
	0,70
	2,40
	2,70

	3. Ленту из жести протянуть через катушку и закрепить
	4
	Конвейер
	Торцовый ключ
	0,70
	2,37
	2,68

	4. Сделать виток вокруг сердечника, продеть через скобу
	4
	Конвейер
	Вручную
	0,71
	1,60
	1,81

	5. Замотать конец ленты в приспособление и затянуть
	3
	Конвейер
	Вручную
	0,71
	2,41
	2,71

	6. Запаять место соединения ленты со скобой
	3
	Конвейер
	Эл. паяльник
	0,70
	1,60
	1,75

	7. Вставить клин между сердечником
	2
	Конвейер
	Вручную
	0,69
	1,57
	1,76

	8. Надеть скобу на прокладку
	3
	Конвейер
	Вручную
	0,69
	1,60
	1,80

	9. Повторить переход № 8
	3
	Конвейер
	Вручную
	0,69
	1,60
	1,80

	10. Наложить рамы на магнитопровод, подложить прокладки, наложить колодки, закрепить шпильки
	5
	Конвейер
	Отвёртка
	0,71
	0,80
	0,90

	11. Подвести выводы к контакту, срезать изоляцию и залудить провод
	4
	Конвейер
	Эл. нож,

эл. паяльник
	1,40
	2,41
	2,71

	12. Закрепить выводы на контакты
	4
	Конвейер
	Эл. паяльник
	0,70
	1,60
	1,80

	13. Уложить и запаять выводы
	4
	Конвейер
	Вручную
	0,70
	1,58
	1,79

	14. Замаркировать трансформаторы
	3
	Конвейер
	Эл. паяльник
	0,70
	0,80
	0,90

	15. Визуальный осмотр трансформатора
	4
	Конвейер
	(
	0,68
	0,78
	0,88

	Итого
	
	
	
	11,18
	23,92
	26,89


Комплект изделий № 13

В комплект изделий № 13 входит изготовление блоков СВ различных типоразмеров.

Перечень изделий, материалов, оптовая цена материалов и реализуемых отходов представлены в табл. 3.25. Полуфабрикаты и комплектующие изделия, оптовая цена за единицу продукции, коэффициент транспортно-заготовительных расходов приведены в табл. 3.26. Технологический процесс изготовления изделий, вид (модель) используемого оборудования и инструмента, нормы времени на выполнение операций представлены в табл. 3.27.

Таблица 3.25

Используемые материалы

	Наименование
	Ед. изм.
	Блок СВ-1
	Блок СВ-2
	Блок СВ-3
	Оптовая цена 1 кг материала, у.е.
	Оптовая цена 1 кг отходов, у.е.

	
	
	Норма расхода
	Чистый вес
	Норма расхода
	Чистый вес
	Норма расхода
	Чистый вес
	
	

	1. Гетинакс
	кг
	0,100
	0,08
	0,150
	0,12
	0,170
	0,13
	0,45
	0,10

	2. Латунь
	кг
	0,065
	0,05
	0,070
	0,06
	0,090
	0,07
	1,20
	0,40


Примечание. Транспортно-заготовительные расходы принять 5-7% от стоимости.

Таблица 3.26

Полуфабрикаты и комплектующие изделия

	Наименование
	Ед. изм.
	Количество на одно изделие
	Оптовая цена единицы продукции, у.е.
	Коэффициент транспортно-загот. расходов

	
	
	Блок СВ-1
	Блок СВ-2
	Блок СВ-3
	
	

	1. Двигатель
	шт.
	    1,0
	    1,0
	    1,0
	4,00; 4,50; 5,00
	1,05

	2. КПК
	шт.
	    1,0
	    1,0
	    1,0
	5,00; 6,00; 6,50
	1,05

	3. Антенна СВ
	шт.
	    1,0
	    1,0
	    1,0
	4,00; 5,00; 5,50
	1,05

	4. Монтажный провод
	м
	    1,0
	    1,3
	    1,5
	0,13
	1,05

	5. Намоточный провод
	м
	100,0
	120,0
	130,5
	0,08
	1,05


Таблица 3.27

Технологический процесс изготовления изделий, оборудование и перечень инструмента

	Наименование

операции
	Разряд работы
	Оборудование
	Инструмент
	Нормы времени по операциям, мин

	
	
	
	
	Блок СВ-1
	Блок СВ-2
	Блок СВ-3

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	1. Укрепить двигатель на планке
	4
	Конвейер
	Отвёртка
	0,45
	0,50
	0,55

	2. Установить и закрепить КПК и антенну на держателе
	4
	Конвейер
	Отвёртка
	0,45
	0,50
	0,55

	3. Установить КПК на плату и антенну СВ
	5
	Конвейер
	Отвёртка
	0,44
	0,48
	0,54

	4. Протянуть провода через отверстия в держатель
	3
	Конвейер
	Пинцет
	0,45
	0,50
	0,55

	5. Свить нач. L1, L2 и заправить на КПК
	4
	Конвейер
	Пинцет
	0,46
	0,48
	0,54

	6. Заправить провод № 10 на лепестке и запаять вместе с L1 и L2
	4
	Конвейер
	Пинцет
	0,44
	0,50
	0,55

	7. Свить концы L1, L2 и заправить на КПК
	3
	Конвейер
	Пинцет
	0,45
	0,51
	0,56

	8. Заправить провод № 9 на лепестке и запаять вместе с L1 и L2
	4
	Конвейер
	Паяльник
	0,45
	0,50
	0,55

	9. Заправить вывод L3 на лепестке КПК
	3
	Конвейер
	Паяльник
	0,44
	0,49
	0,54

	10. Заправить провод № 7 на лепестке КПК и запаять вместе с L3
	4
	Конвейер
	Вручную
	0,45
	0,50
	0,55

	11. Заправить вывод L4 на лепестке КПК
	3
	Конвейер
	Вручную
	0,44
	0,48
	0,55

	12. Заправить вывод № 8 на лепестке КПК и запаять вместе с L4
	4
	Конвейер
	Вручную,

паяльник
	0,45
	0,50
	0,54

	13. Заправить вывод конца L3 на держателе и запаять
	4
	Конвейер
	Вручную,

паяльник
	0,45
	0,50
	0,55

	14. Заправить вывод начала L4 на держателе и запаять
	4
	Конвейер
	Вручную,

паяльник
	0,45
	0,51
	0,56


Окончание табл. 3.27

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	15. Запаять концы проводов на лепестках
	4
	Конвейер
	Вручную,

паяльник
	0,90
	1,00
	1,11

	16. Контроль качества изготовителя
	5
	Конвейер
	Вольтметр,

ваттметр,

миллиампер
	0,45
	0,50
	0,55

	Итого
	
	
	
	7,62
	8,45
	9,34


Комплект изделий № 14

В комплект изделий № 14 входит изготовление блоков СВ различных типоразмеров.

Перечень изделий, материалов, оптовая цена материалов и реализуемых отходов представлены в табл. 3.28. Полуфабрикаты и комплектующие изделия, оптовая цена за единицу продукции, коэффициент транспортно-заготовительных расходов приведены в табл. 3.29.Технологический процесс изготовления изделий, вид (модель) используемого оборудования и инструмента, нормы времени на выполнение операций представлены в табл. 3.30.

Таблица 3.28

Используемые материалы

	Наименование
	Ед. изм.
	Блок СВ-4
	Блок СВ-5
	Блок СВ-6
	Оптовая цена 1 кг материала, у.е.
	Оптовая цена 1 кг отходов, у.е.

	
	
	Норма расхода
	Чистый вес
	Норма расхода
	Чистый вес
	Норма расхода
	Чистый вес
	
	

	1. Гетинакс
	кг
	0,100
	0,08
	0,170
	0,13
	0,200
	0,15
	0,45
	0,10

	2. Латунь
	кг
	0,065
	0,05
	0,090
	0,07
	0,100
	0,08
	1,20
	0,40


Примечание. Транспортно-заготовительные расходы принять 5-7% от стоимости.

Таблица 3.29

Полуфабрикаты и комплектующие изделия

	Наименование
	Ед. изм.
	Количество на одно изделие
	Оптовая цена единицы продукции, у.е.
	Коэффициент транспортно-загот. расходов

	
	
	Блок СВ-4
	Блок СВ-5
	Блок СВ-6
	
	

	1. Двигатель
	шт.
	    1,0
	    1,0
	    1,0
	4,50; 5,00; 5,50
	1,05

	2. КПК
	шт.
	    1,0
	    1,0
	    1,0
	4,50; 5,00; 5,50
	1,05

	3. Антенна СВ
	шт.
	    1,0
	    1,0
	    1,0
	4,00; 5,00; 5,50
	1,05

	4. Монтажный провод
	м
	    1,0
	    1,5
	    1,7
	0,13
	1,05

	5. Намоточный провод
	м
	100,0
	130,5
	140,0
	0,08
	1,05


Таблица 3.30

Технологический процесс изготовления изделий, оборудование и перечень инструмента

	Наименование

операции
	Разряд работы
	Оборудование
	Инструмент
	Нормы времени по операциям, мин

	
	
	
	
	Блок СВ-4
	Блок СВ-5
	Блок СВ-6

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	1. Укрепить двигатель на планке
	4
	Конвейер
	Отвёртка
	0,45
	0,55
	0,60

	2. Установить и закрепить КПК и антенну на держателе
	4
	Конвейер
	Отвёртка
	0,45
	0,55
	0,61

	3. Установить КПК на плату и антенну СВ
	5
	Конвейер
	Отвёртка
	0,44
	0,54
	0,60

	4. Протянуть провода через отверстия в держатель
	3
	Конвейер
	Пинцет
	0,45
	0,55
	0,60

	5. Свить нач. L1, L2 и заправить на КПК
	4
	Конвейер
	Пинцет
	0,46
	0,54
	0,59

	6. Заправить провод № 10 на лепестке и запаять вместе с L1 и L2
	4
	Конвейер
	Пинцет
	0,44
	0,55
	0,60

	7. Свить концы L1, L2 и заправить на КПК
	3
	Конвейер
	Пинцет
	0,45
	0,56
	0,61


Окончание табл. 3.30

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	8. Заправить провод № 9 на лепестке и запаять вместе с L1 и L2
	4
	Конвейер
	Паяльник
	0,45
	0,55
	0,60

	9. Заправить вывод L3 на лепестке КПК
	3
	Конвейер
	Паяльник
	0,44
	0,54
	0,59

	10. Заправить провод № 7 на лепестке КПК и запаять вместе с L3
	4
	Конвейер
	Вручную
	0,45
	0,55
	0,60

	11. Заправить вывод L4 на лепестке КПК
	3
	Конвейер
	Вручную
	0,44
	0,55
	0,60

	12. Заправить вывод № 8 на лепестке КПК и запаять вместе с L4
	4
	Конвейер
	Вручную,

паяльник
	0,45
	0,54
	0,58

	13. Заправить вывод конца L3 на держателе и запаять
	4
	Конвейер
	Вручную,

паяльник
	0,45
	0,55
	0,60

	14. Заправить вывод начала L4 на держателе и запаять
	4
	Конвейер
	Вручную,

паяльник
	0,45
	0,56
	0,61

	15. Запаять концы проводов на лепестках
	4
	Конвейер
	Вручную,

паяльник
	0,90
	1,11
	1,21

	16. Контроль качества изготовителя
	5
	Конвейер
	Вольтметр,

ваттметр,

миллиампер
	0,45
	0,55
	0,60

	Итого
	
	
	
	7,62
	9,34
	10,20


Комплект изделий № 15

В комплект изделий № 15 входит изготовление блоков СВ различных типоразмеров.

Перечень изделий, материалов, оптовая цена материалов и реализуемых отходов представлены в табл. 3.31. Полуфабрикаты и комплектующие изделия, оптовая цена за единицу продукции, коэффициент транспортно-заготовительных расходов приведены в табл. 3.32.Технологический процесс изготовления изделий, вид (модель) используемого оборудования и инструмента, нормы времени на выполнение операций представлены в табл. 3.33.

Таблица 3.31

Используемые материалы

	Наименование
	Ед. изм.
	Блок СВ-7
	Блок СВ-8
	Блок СВ-9
	Оптовая цена 1 кг материала, у.е.
	Оптовая цена 1 кг отходов, у.е.

	
	
	Норма расхода
	Чистый вес
	Норма расхода
	Чистый вес
	Норма расхода
	Чистый вес
	
	

	1. Гетинакс
	кг
	0,150
	0,12
	0,170
	0,13
	0,200
	0,15
	0,45
	0,10

	2. Латунь
	кг
	0,070
	0,06
	0,090
	0,07
	0,100
	0,08
	1,20
	0,40


Примечание. Транспортно-заготовительные расходы принять 5-7% от стоимости.

Таблица 3.32

Полуфабрикаты и комплектующие изделия

	Наименование
	Ед. изм.
	Количество на одно изделие
	Оптовая цена единицы продукции, у.е.
	Коэффициент транспортно-загот. расходов

	
	
	Блок СВ-7
	Блок СВ-8
	Блок СВ-9
	
	

	1. Двигатель
	шт.
	    1,0
	    1,0
	    1,0
	5,00; 5,50; 6,00
	1,05

	2. КПК
	шт.
	    1,0
	    1,0
	    1,0
	5,50; 6,00; 6,50
	1,05

	3. Антенна СВ
	шт.
	    1,0
	    1,0
	    1,0
	4,00; 5,00; 5,50
	1,05

	4. Монтажный провод
	м
	    1,3
	    1,5
	    1,7
	0,13
	1,05

	5. Намоточный провод
	м
	120,0
	130,5
	140,0
	0,08
	1,05


Таблица 3.33

Технологический процесс изготовления изделий, оборудование и перечень инструмента

	Наименование

операции
	Разряд работы
	Оборудование
	Инструмент
	Нормы времени по операциям, мин

	
	
	
	
	Блок СВ-7
	Блок СВ-8
	Блок СВ-9

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	1. Укрепить двигатель на планке
	4
	Конвейер
	Отвёртка
	0,50
	0,55
	0,60


Окончание табл. 3.33

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	2. Устан. и закр. КПК и антенну на держ.
	4
	Конвейер
	Отвёртка
	0,50
	0,55
	0,61

	3. Установить КПК на плату и антенну СВ
	5
	Конвейер
	Отвёртка
	0,48
	0,54
	0,60

	4. Протянуть провода через отверстия в держатель
	3
	Конвейер
	Пинцет
	0,50
	0,55
	0,60

	5. Свить нач. L1, L2 и заправить на КПК
	4
	Конвейер
	Пинцет
	0,48
	0,54
	0,59

	6. Заправить провод № 10 на лепестке и запаять вместе с L1 и L2
	4
	Конвейер
	Пинцет
	0,50
	0,55
	0,60

	7. Свить концы L1, L2 и заправить на КПК
	3
	Конвейер
	Пинцет
	0,51
	0,56
	0,61

	8. Заправить провод № 9 на лепестке и запаять вместе с L1 и L2
	4
	Конвейер
	Паяльник
	0,50
	0,55
	0,60

	9. Заправить вывод L3 на лепестке КПК
	3
	Конвейер
	Паяльник
	0,49
	0,54
	0,59

	10. Заправить провод № 7 на лепестке КПК и запаять вместе с L3
	4
	Конвейер
	Вручную
	0,50
	0,55
	0,60

	11. Заправить вывод L4 на лепестке КПК
	3
	Конвейер
	Вручную
	0,48
	0,55
	0,60

	12. Заправить вывод № 8 на лепестке КПК и запаять вместе с L4
	4
	Конвейер
	Вручную,

паяльник
	0,50
	0,54
	0,58

	13. Заправить вывод конца L3 на держателе и запаять
	4
	Конвейер
	Вручную,

паяльник
	0,50
	0,55
	0,60

	14. Заправить вывод начала L4 на держателе и запаять
	4
	Конвейер
	Вручную,

паяльник
	0,51
	0,56
	0,61

	15. Запаять концы проводов на лепестках
	4
	Конвейер
	Вручную,

паяльник
	1,00
	1,11
	1,21

	16. Контроль качества изготовителя
	5
	Конвейер
	Вольтметр,

ваттметр,

миллиампер
	0,50
	0,55
	0,60

	Итого
	
	
	
	8,45
	9,34
	10,20
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