Комплект деталей № 1

Перечень деталей, вид заготовки, марка, норма расхода, оптовая цена материала и реализуемых отходов приведены в табл. 4.1. Технологический процесс изготовления деталей, вид (модель) используемого оборудования и нормы времени на выполнение операций и переналадку оборудования представлены в табл. 4.2.

Таблица 4.1

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. Деталь А111-340
	Прокат
	Ст. 45
	3,3
	2,7
	0,100
	0,025

	2. Деталь Б111-341
	Прокат
	Ст. 45
	6,8
	5,0
	0,100
	0,025

	3. Деталь В111-342
	Прокат
	Ст. 45
	8,0
	6,1
	0,100
	0,025


Таблица 4.2

Технологические процессы изготовления деталей и модели оборудования

	Наименование

операции
	Разряд

работы
	Модель

оборудования
	Норма времени (tшт), мин
	Норма времени на переналадку (tн), мин

	
	
	
	Номенклатура деталей
	

	
	
	
	А111-340
	Б111-341
	В111-342
	

	Токарная 1-я
	3
	1А616П
	3,10
	3,20
	6,25
	20

	Токарная 2-я
	4
	16Д20П
	3,00
	3,10
	5,70
	20

	Фрезерная
	4
	6605
	3,20
	3,10
	4,75
	20

	Сверлильная
	4
	2А135
	3,00
	2,90
	6,15
	20

	Шлифовальная
	5
	3У10А
	(
	(
	3,50
	20

	Итого
	(
	(
	12,30
	12,30
	26,35
	(

	Месячная программа (Nj), шт.
	(
	(
	1800
	2400
	3600
	(


Комплект деталей № 2

Перечень деталей, вид заготовки, марка, норма расхода, оптовая цена материала и реализуемых отходов приведены в табл. 4.3. Технологический процесс изготовления деталей, вид (модель) используемого оборудования и нормы времени на выполнение операций и переналадку оборудования представлены в табл. 4.4.

Таблица 4.3

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. Деталь Г111-350
	Прокат
	Ст. 45
	4,7
	3,1
	0,100
	0,025

	2. Деталь Д111-351
	Поковка
	Ст. 45х
	5,9
	3,6
	0,125
	0,027

	3. Деталь Е111-352
	Поковка
	Ст. 45х
	6,1
	3,9
	0,125
	0,027


Таблица 4.4

Технологические процессы изготовления деталей и модели оборудования

	Наименование

операции
	Разряд

работы
	Модель

оборудования
	Норма времени (tшт), мин
	Норма времени на переналадку (tн), мин

	
	
	
	Номенклатура деталей
	

	
	
	
	Г111-350
	Д111-351
	Е111-352
	

	Токарная 1-я
	3
	1М63М
	2,50
	2,30
	2,00
	20

	Токарная 2-я
	3
	16Б16Т
	3,30
	3,10
	2,35
	20

	Фрезерная
	4
	6606
	2,10
	2,20
	2,00
	20

	Сверлильная
	5
	2А85Т
	2,40
	3,20
	2,20
	20

	Шлифовальная
	5
	3А110В
	3,20
	2,70
	2,70
	20

	Итого
	(
	(
	13,50
	13,50
	11,25
	(

	Месячная программа (Nj), шт.
	(
	(
	2000
	2500
	5500
	(


Комплект деталей № 3

Перечень деталей, вид заготовки, марка, норма расхода, оптовая цена материала и реализуемых отходов приведены в табл. 4.5. Технологический процесс изготовления деталей, вид (модель) используемого оборудования и нормы времени на выполнение операций и переналадку оборудования представлены в табл. 4.6.

Таблица 4.5
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. Деталь Ж111-360
	Литьё
	Ст. 45
	5,7
	3,5
	0,100
	0,025

	2. Деталь З111-361
	Литьё
	Ст. 45
	4,3
	2,7
	0,100
	0,025

	3. Деталь И111-362
	Литьё
	Ст. 45
	7,0
	4,5
	0,100
	0,025


Таблица 4.6
Технологические процессы изготовления деталей и модели оборудования

	Наименование

операции
	Разряд

работы
	Модель

оборудования
	Норма времени (tшт), мин
	Норма времени на переналадку (tн), мин

	
	
	
	Номенклатура деталей
	

	
	
	
	Ж111-360
	З111-361
	И111-362
	

	Токарная 1-я
	4
	1К62Д
	2,00
	0,45
	1,34
	15

	Токарная 2-я
	4
	16Б16Т
	2,40
	0,24
	0,76
	15

	Фрезерная
	5
	6605
	2,20
	0,50
	1,24
	15

	Сверлильная
	5
	2А125
	2,20
	0,40
	1,20
	15

	Шлифовальная
	5
	3У10В
	3,10
	0,30
	0,40
	15

	Итого
	(
	(
	11,90
	1,89
	4,94
	(

	Месячная программа (Nj), шт.
	(
	(
	2000
	4000
	2400
	(


Комплект деталей № 4

Перечень деталей, вид заготовки, марка, норма расхода, оптовая цена материала и реализуемых отходов приведены в табл. 4.7. Технологический процесс изготовления деталей, вид (модель) используемого оборудования и нормы времени на выполнение операций и переналадку оборудования представлены в табл. 4.8.

Таблица 4.7

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. Деталь К111-370
	Поковка
	Ст. 45х
	4,5
	2,9
	0,125
	0,027

	2. Деталь Л111-371
	Поковка
	Ст. 45х
	6,2
	4,0
	0,125
	0,027

	3. Деталь М111-372
	Поковка
	Ст. 45х
	3,9
	2,6
	0,125
	0,027


Таблица 4.8

Технологические процессы изготовления деталей и модели оборудования

	Наименование

операции
	Разряд

работы
	Модель

оборудования
	Норма времени (tшт), мин
	Норма времени на переналадку (tн), мин

	
	
	
	Номенклатура деталей
	

	
	
	
	К111-370
	Л111-371
	М111-372
	

	Токарная 1-я
	4
	1К62
	3,20
	2,70
	6,90
	15

	Токарная 2-я
	4
	16К20
	5,17
	3,00
	6,70
	15

	Фрезерная
	5
	6Г608
	2,90
	3,00
	3,40
	15

	Сверлильная
	4
	2Н125
	3,10
	2,50
	3,40
	15

	Шлифовальная
	5
	3У10А
	3,00
	2,70
	3,30
	15

	Итого
	(
	(
	17,37
	13,90
	23,70
	(

	Месячная программа (Nj), шт.
	(
	(
	1000
	2000
	2400
	(


Комплект деталей № 5

Перечень деталей, вид заготовки, марка, норма расхода, оптовая цена материала и реализуемых отходов приведены в табл. 4.9. Технологический процесс изготовления деталей, вид (модель) используемого оборудования и нормы времени на выполнение операций и переналадку оборудования представлены в табл. 4.10.

Таблица 4.9

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. Деталь Н111-380
	Прокат
	Ст. 20-В
	2,8
	2,1
	0,135
	0,028

	2. Деталь О111-381
	Прокат
	Ст. 20-В
	5,2
	3,4
	0,135
	0,028

	3. Деталь П111-382
	Прокат
	Ст. 20-В
	4,4
	2,8
	0,135
	0,028


Таблица 4.10

Технологические процессы изготовления деталей и модели оборудования

	Наименование

операции
	Разряд

работы
	Модель

оборудования
	Норма времени (tшт), мин
	Норма времени на переналадку (tн), мин

	
	
	
	Номенклатура деталей
	

	
	
	
	Н111-380
	О111-381
	П111-382
	

	Токарная 1-я
	4
	1А616П
	4,30
	4,25
	6,90
	20

	Токарная 2-я
	4
	16К20
	3,00
	3,15
	5,20
	20

	Фрезерная
	4
	6306
	3,25
	4,00
	5,85
	20

	Сверлильная
	4
	2А125
	2,30
	2,00
	4,00
	20

	Шлифовальная
	4
	3М151Е
	3,50
	3,70
	5,90
	20

	Итого
	(
	(
	16,35
	17,10
	27,85
	(

	Месячная программа (Nj), шт.
	(
	(
	2000
	2000
	2000
	(


Комплект деталей № 6

Перечень деталей, вид заготовки, марка, норма расхода, оптовая цена материала и реализуемых отходов приведены в табл. 4.11. Технологический процесс изготовления деталей, вид (модель) используемого оборудования и нормы времени на выполнение операций и переналадку оборудования представлены в табл. 4.12.

Таблица 4.11

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. Деталь Р111-390
	Прокат
	Ст. 10
	7,2
	4,5
	0,130
	0,025

	2. Деталь С111-391
	Прокат
	Ст. 10
	3,4
	2,2
	0,130
	0,025

	3. Деталь Т111-392
	Прокат
	Ст. А12-В
	5,9
	3,8
	0,150
	0,030


Таблица 4.12

Технологические процессы изготовления деталей и модели оборудования

	Наименование

операции
	Разряд

работы
	Модель

оборудования
	Норма времени (tшт), мин
	Норма времени на переналадку (tн), мин

	
	
	
	Номенклатура деталей
	

	
	
	
	Р111-390
	С111-391
	Т111-392
	

	Токарная 1-я
	3
	1К62
	3,86
	2,05
	1,32
	20

	Токарная 2-я
	4
	16Д20П
	4,75
	3,10
	3,11
	20

	Фрезерная
	5
	6606
	3,65
	3,33
	2,00
	20

	Сверлильная
	4
	2А135
	5,00
	3,25
	2,13
	20

	Шлифовальная
	5
	3У10В
	5,00
	4,75
	2,94
	20

	Итого
	(
	(
	22,26
	16,48
	11,50
	(

	Месячная программа (Nj), шт.
	(
	(
	1800
	2400
	3600
	(


Комплект деталей № 7

Перечень деталей, вид заготовки, марка, норма расхода, оптовая цена материала и реализуемых отходов приведены в табл. 4.13. Технологический процесс изготовления деталей, вид (модель) используемого оборудования и нормы времени на выполнение операций и переналадку оборудования представлены в табл. 4.14.

Таблица 4.13

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. Деталь У111-400
	Штамповка
	Ст. 45
	6,6
	4,2
	0,100
	0,025

	2. Деталь Ф111-401
	Штамповка
	Ст. 45
	5,0
	3,2
	0,100
	0,025

	3. Деталь Х111-402
	Штамповка
	Ст. 45х
	5,9
	4,0
	0,125
	0,027


Таблица 4.14

Технологические процессы изготовления деталей и модели оборудования

	Наименование

операции
	Разряд

работы
	Модель

оборудования
	Норма времени (tшт), мин
	Норма времени на переналадку (tн), мин

	
	
	
	Номенклатура деталей
	

	
	
	
	У111-400
	Ф111-401
	Х111-402
	

	Токарная 1-я
	3
	1К62Д
	2,50
	2,20
	2,10
	20

	Токарная 2-я
	4
	16К20
	2,70
	2,30
	2,50
	20

	Фрезерная
	4
	6Г610
	2,20
	2,90
	2,15
	20

	Сверлильная
	4
	2А85Т
	2,30
	2,40
	2,10
	20

	Шлифовальная
	4
	3А110В
	2,30
	4,20
	6,13
	20

	Итого
	(
	(
	12,00
	14,00
	14,98
	(

	Месячная программа (Nj), шт.
	(
	(
	1000
	2000
	4000
	(


Комплект деталей № 8

Перечень деталей, вид заготовки, марка, норма расхода, оптовая цена материала и реализуемых отходов приведены в табл. 4.15. Технологический процесс изготовления деталей, вид (модель) используемого оборудования и нормы времени на выполнение операций и переналадку оборудования представлены в табл. 4.16.

Таблица 4.15

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. Деталь Ц111-410
	Прокат
	Ст. 20-Т-В
	2,9
	2,0
	0,140
	0,028

	2. Деталь Ч111-411
	Прокат
	Ст. А12
	5,4
	3,5
	0,120
	0,027

	3. Деталь Ш111-412
	Прокат
	Ст. А12
	7,1
	4,6
	0,120
	0,027


Таблица 4.16

Технологические процессы изготовления деталей и модели оборудования

	Наименование

операции
	Разряд

работы
	Модель

оборудования
	Норма времени (tшт), мин
	Норма времени на переналадку (tн), мин

	
	
	
	Номенклатура деталей
	

	
	
	
	Ц111-410
	Ч111-411
	Ш111-412
	

	Токарная 1-я
	4
	1М63М
	5,00
	1,24
	3,18
	15

	Токарная 2-я
	3
	16Д20П
	5,26
	1,40
	2,82
	15

	Фрезерная
	4
	6306
	2,54
	1,48
	2,63
	15

	Сверлильная
	4
	2Г175Б
	4,50
	1,30
	1,00
	15

	Шлифовальная
	4
	3М151Е
	1,72
	0,52
	0,66
	15

	Итого
	(
	(
	19,02
	5,94
	10,29
	(

	Месячная программа (Nj), шт.
	(
	(
	2000
	4000
	2400
	(


Комплект деталей № 9

Перечень деталей, вид заготовки, марка, норма расхода, оптовая цена материала и реализуемых отходов приведены в табл. 4.17. Технологический процесс изготовления деталей, вид (модель) используемого оборудования и нормы времени на выполнение операций и переналадку оборудования представлены в табл. 4.18.

Таблица 4.17

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. Деталь Q111-420
	Прокат
	Ст. 45х
	5,5
	3,8
	0,125
	0,027

	2. Деталь W111-421
	Прокат
	Ст. 45х
	6,0
	4,1
	0,125
	0,027

	3. Деталь R111-422
	Прокат
	Ст. 45х
	8,1
	5,2
	0,125
	0,027


Таблица 4.18

Технологические процессы изготовления деталей и модели оборудования

	Наименование

операции
	Разряд

работы
	Модель

оборудования
	Норма времени (tшт), мин
	Норма времени на переналадку (tн), мин

	
	
	
	Номенклатура деталей
	

	
	
	
	Q111-420
	W111-421
	R111-422
	

	Токарная 1-я
	3
	1М65
	1,59
	1,24
	2,71
	15

	Токарная 2-я
	3
	16Б16Т
	2,90
	2,31
	2,82
	15

	Фрезерная
	4
	6606
	1,11
	3,78
	3,67
	15

	Сверлильная
	4
	2Н125
	1,29
	2,75
	4,14
	15

	Шлифовальная
	5
	3У10В
	2,11
	2,72
	1,66
	15

	Итого
	(
	(
	9,00
	12,80
	15,00
	(

	Месячная программа (Nj), шт.
	(
	(
	4000
	1800
	4800
	(


Комплект деталей № 10

Перечень деталей, вид заготовки, марка, норма расхода, оптовая цена материала и реализуемых отходов приведены в табл. 4.19. Технологический процесс изготовления деталей, вид (модель) используемого оборудования и нормы времени на выполнение операций и переналадку оборудования представлены в табл. 4.20.

Таблица 4.19

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. Деталь Y111-430
	Прокат
	Ст. 10
	2,7
	1,8
	0,130
	0,025

	2. Деталь U111-431
	Прокат
	Ст. 20-Т-В
	3,8
	2,5
	0,140
	0,028

	3. Деталь I111-432
	Прокат
	Ст. А12-В
	5,0
	3,2
	0,150
	0,030


Таблица 4.20

Технологические процессы изготовления деталей и модели оборудования

	Наименование

операции
	Разряд

работы
	Модель

оборудования
	Норма времени (tшт), мин
	Норма времени на переналадку (tн), мин

	
	
	
	Номенклатура деталей
	

	
	
	
	Y111-430
	U111-431
	I111-432
	

	Токарная 1-я
	4
	1А616П
	1,87
	2,71
	2,34
	20

	Токарная 2-я
	3
	16Б16Т
	0,13
	1,80
	2,82
	20

	Фрезерная
	4
	6605
	0,72
	1,68
	1,92
	20

	Сверлильная
	3
	2А125
	0,73
	1,13
	1,32
	20

	Шлифовальная
	5
	3У10А
	1,73
	1,67
	1,97
	20

	Итого
	(
	(
	5,18
	8,99
	10,37
	(

	Месячная программа (Nj), шт.
	(
	(
	2500
	1500
	2000
	(


Комплект деталей № 11

Перечень деталей, вид заготовки, марка, норма расхода, оптовая цена материала и реализуемых отходов приведены в табл. 4.21. Технологический процесс изготовления деталей, вид (модель) используемого оборудования и нормы времени на выполнение операций и переналадку оборудования представлены в табл. 4.22.

Таблица 4.21

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. Деталь S111-440
	Поковка
	Ст. 10
	7,3
	4,7
	0,130
	0,025

	2. Деталь D111-441
	Поковка
	Ст. А12
	4,7
	3,0
	0,120
	0,027

	3. Деталь F111-442
	Поковка
	Ст. А12
	6,0
	4,1
	0,120
	0,027


Таблица 4.22

Технологические процессы изготовления деталей и модели оборудования

	Наименование

операции
	Разряд

работы
	Модель

оборудования
	Норма времени (tшт), мин
	Норма времени на переналадку (tн), мин

	
	
	
	Номенклатура деталей
	

	
	
	
	S111-440
	D111-441
	F111-442
	

	Токарная 1-я
	3
	1М63М
	1,57
	3,71
	1,85
	20

	Токарная 2-я
	3
	16К20
	2,24
	3,95
	0,82
	20

	Фрезерная
	4
	6Г610
	0,25
	2,68
	1,01
	20

	Сверлильная
	4
	2А85Т
	1,92
	2,93
	0,32
	20

	Шлифовальная
	4
	3М151Е
	1,81
	4,61
	1,45
	20

	Итого
	(
	(
	7,79
	17,88
	5,45
	(

	Месячная программа (Nj), шт.
	(
	(
	2800
	2000
	4000
	(


Комплект деталей № 12

Перечень деталей, вид заготовки, марка, норма расхода, оптовая цена материала и реализуемых отходов приведены в табл. 4.23. Технологический процесс изготовления деталей, вид (модель) используемого оборудования и нормы времени на выполнение операций и переналадку оборудования представлены в табл. 4.24.

Таблица 4.23

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. Деталь G111-450
	Литьё
	Ст. 20-В
	5,8
	3,6
	0,135
	0,028

	2. Деталь L111-451
	Литьё
	Ст. 20-В
	4,2
	2,7
	0,135
	0,028

	3. Деталь Z111-452
	Литьё
	Ст. 20-Т-В
	3,3
	2,1
	0,140
	0,028


Таблица 4.24

Технологические процессы изготовления деталей и модели оборудования

	Наименование

операции
	Разряд

работы
	Модель

оборудования
	Норма времени (tшт), мин
	Норма времени на переналадку (tн), мин

	
	
	
	Номенклатура деталей
	

	
	
	
	G111-450
	L111-451
	Z111-452
	

	Токарная 1-я
	4
	1К62
	3,48
	3,71
	1,96
	20

	Токарная 2-я
	4
	16Б16Т
	3,14
	1,73
	1,68
	20

	Фрезерная
	4
	6Г608
	2,21
	1,48
	1,11
	20

	Сверлильная
	3
	2Н125
	2,74
	1,93
	1,15
	20

	Шлифовальная
	5
	3У10В
	3,53
	1,72
	1,65
	20

	Итого
	(
	(
	15,10
	10,57
	7,55
	(

	Месячная программа (Nj), шт.
	(
	(
	1600
	2400
	8000
	(


Комплект деталей № 13

Перечень деталей, вид заготовки, марка, норма расхода, оптовая цена материала и реализуемых отходов приведены в табл. 4.25. Технологический процесс изготовления деталей, вид (модель) используемого оборудования и нормы времени на выполнение операций и переналадку оборудования представлены в табл. 4.26

Таблица 4.25

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. Деталь Э111-460
	Поковка
	Ст. 45
	4,9
	3,1
	0,100
	0,025

	2. Деталь Ю111-461
	Поковка
	Ст. 45
	3,1
	2,0
	0,100
	0,025

	3. Деталь Я111-462
	Поковка
	Ст. 45
	6,2
	3,9
	0,100
	0,025


Таблица 4.26

Технологические процессы изготовления деталей и модели оборудования

	Наименование

операции
	Разряд

работы
	Модель

оборудования
	Норма времени (tшт), мин
	Норма времени на переналадку (tн), мин

	
	
	
	Номенклатура деталей
	

	
	
	
	Э111-460
	Ю111-461
	Я111-462
	

	Токарная 1-я
	3
	1К62Д
	2,92
	3,84
	2,57
	20

	Токарная 2-я
	4
	16Д20П
	1,32
	1,91
	2,81
	20

	Фрезерная
	4
	6605
	2,56
	2,12
	1,32
	20

	Сверлильная
	3
	2А135
	2,70
	2,39
	2,57
	20

	Шлифовальная
	4
	3М151Е
	2,70
	2,43
	2,93
	20

	Итого
	(
	(
	12,20
	12,69
	12,20
	(

	Месячная программа (Nj), шт.
	(
	(
	2800
	2000
	2400
	(


Комплект деталей № 14

Перечень деталей, вид заготовки, марка, норма расхода, оптовая цена материала и реализуемых отходов приведены в табл. 4.27. Технологический процесс изготовления деталей, вид (модель) используемого оборудования и нормы времени на выполнение операций и переналадку оборудования представлены в табл. 4.28.

Таблица 4.27

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. Деталь Ё111-470
	Прокат
	Ст. А12
	5,3
	3,4
	0,120
	0,027

	2. Деталь Й111-471
	Прокат
	Ст. А12-В
	7,9
	5,0
	0,150
	0,030

	3. Деталь V111-472
	Прокат
	Ст. А12-В
	6,6
	4,2
	0,150
	0,030


Таблица 4.28

Технологические процессы изготовления деталей и модели оборудования

	Наименование

операции
	Разряд

работы
	Модель

оборудования
	Норма времени (tшт), мин
	Норма времени на переналадку (tн), мин

	
	
	
	Номенклатура деталей
	

	
	
	
	Ё111-470
	Й111-471
	V111-472
	

	Токарная 1-я
	3
	1М65
	3,67
	2,45
	2,46
	15

	Токарная 2-я
	4
	16К20
	2,14
	1,91
	3,40
	15

	Фрезерная
	5
	6606
	2,87
	1,31
	3,42
	15

	Сверлильная
	5
	2А125
	2,58
	1,19
	2,98
	15

	Шлифовальная
	5
	3А110В
	3,97
	0,97
	2,97
	15

	Итого
	(
	(
	15,23
	7,83
	15,23
	(

	Месячная программа (Nj), шт.
	(
	(
	2800
	5600
	1600
	(


Комплект деталей № 15

Перечень деталей, вид заготовки, марка, норма расхода, оптовая цена материала и реализуемых отходов приведены в табл. 4.29. Технологический процесс изготовления деталей, вид (модель) используемого оборудования и нормы времени на выполнение операций и переналадку оборудования представлены в табл. 4.30.

Таблица 4.29

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. Деталь N111-480
	Прокат
	Ст. 10
	3,7
	2,5
	0,130
	0,025

	2. Деталь Ы111-481
	Прокат
	Ст. 10
	4,2
	2,9
	0,130
	0,025

	3. Деталь @111-482
	Прокат
	Ст. 45
	6,3
	4,1
	0,100
	0,025


Таблица 4.30

Технологические процессы изготовления деталей и модели оборудования

	Наименование

операции
	Разряд

работы
	Модель

оборудования
	Норма времени (tшт), мин
	Норма времени на переналадку (tн), мин

	
	
	
	Номенклатура деталей
	

	
	
	
	N111-480
	Ы111-481
	@111-482
	

	Токарная 1-я
	3
	1М63М
	1,12
	0,23
	1,69
	20

	Токарная 2-я
	5
	1А616П
	1,26
	1,41
	1,52
	20

	Фрезерная
	4
	6Г610
	1,67
	0,40
	1,46
	20

	Сверлильная
	4
	2Г175Б
	0,58
	0,91
	0,88
	20

	Шлифовальная
	5
	3У10В
	0,97
	1,03
	1,92
	20

	Итого
	(
	(
	5,60
	3,98
	7,47
	(

	Месячная программа (Nj), шт.
	(
	(
	4000
	1800
	1500
	(


Комплект деталей № 16

Перечень деталей, вид заготовки, марка, норма расхода, оптовая цена материала и реализуемых отходов приведены в табл. 4.31. Технологический процесс изготовления деталей, вид (модель) используемого оборудования и нормы времени на выполнение операций и переналадку оборудования представлены в табл. 4.32.

Таблица 4.31

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. Деталь $111-490
	Литьё
	Ст. 20-В
	3,4
	2,2
	0,135
	0,028

	2. Деталь %111-491
	Литьё
	Ст. 20-В
	6,1
	3,9
	0,135
	0,028

	3. Деталь &111-492
	Литьё
	Ст. 20-В
	7,2
	4,9
	0,135
	0,028


Таблица 4.32

Технологические процессы изготовления деталей и модели оборудования

	Наименование

операции
	Разряд

работы
	Модель

оборудования
	Норма времени (tшт), мин
	Норма времени на переналадку (tн), мин

	
	
	
	Номенклатура деталей
	

	
	
	
	$111-490
	%111-491
	&111-492
	

	Токарная 1-я
	4
	1М65
	3,57
	1,26
	1,26
	20

	Токарная 2-я
	4
	16Д20П
	3,96
	0,32
	1,56
	20

	Фрезерная
	5
	6Г608
	4,99
	1,71
	1,38
	20

	Сверлильная
	5
	2А85Т
	4,09
	0,82
	0,64
	20

	Шлифовальная
	4
	3У10А
	3,45
	1,03
	1,43
	20

	Итого
	(
	(
	20,06
	5,14
	6,27
	(

	Месячная программа (Nj), шт.
	(
	(
	2000
	8000
	1600
	(
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