Введение

В данном приложении приведены объекты производства, изготавливаемые на ОНПЛ, ОППЛ, МНПЛ, МППЛ, УСС, ПЗУ. Даются наименование каждого объекта производства и краткое его описание.

Если объектом производства является деталь, то указываются материал, из которого она изготавливается, (марка), вид заготовки (отливка, поковка, штамповка), черновой и чистовой вес детали, оптовая (условная) цена материала и реализуемых отходов производства.

Если же объектом производства является изделие, то приводятся перечень и нормы расхода всех видов материалов, комплектующих изделий и полуфабрикатов, а также оптовые (условные) цены на их приобретение.

После краткого описания объектов производства приводятся технологические процессы, в которых для каждой операции указываются наименования используемого оборудования, приспособлений и инструментов, разряды работ, даются варианты по затратам норм времени. Количество вариантов по объектам производства выбрано произвольно.

В случае если имеет место технологический брак в операциях производства, то по вариантам производства приводятся процент брака и нормы времени.

В задании на выполнение курсовой работы указываются номер технологического процесса и соответственно номер варианта.

Выполнение курсовой работы по всем темам, включающим производство на ОНПЛ, ОППЛ, МНПЛ, МППЛ, УСС, ПЗУ, осуществляется в соответствии с пособием: “Организация производства и управление предприятием”: Метод. пособие по выполнению курс. работы. В 2 ч. Ч. 2: Поточное и непоточное производства. – Мн.: БГУИР, 2003.

1. Объекты производства, исходные данные и технологические процессы производства продукции на ОНПЛ

Для всех вариантов выполнения курсовой работы по данной теме необходимо принять: 1) режим работы линии двухсменный; 2) продолжительность рабочей смены 8 ч; 3) число рабочих дней в плановом периоде 20, 21, 22; 4) потери времени на плановые ремонты рабочих мест (оборудования) 2-6%; 5) коэффициент выполнения норм времени 1-1,2.

В качестве рабочих мест использовать верстаки, монтажные столы; затраты на инструмент и приспособления принять в размере 25% от стоимости рабочих мест.

1.1. Плата АРУ

Плата АРУ применяется в производстве телевизоров и приёмников. Габаритные размеры 45(70 мм. Вес 0,18 кг. Используемые материалы, комплектующие изделия и полуфабрикаты приведены в табл. 1.1 и 1.2. Технологический процесс представлен в табл. 1.3, а нормы времени по вариантам – в табл. 1.4.

Таблица 1.1

Цена и норма расхода материалов

для технологического процесса сборки изделия № 1.1

	Наименование
	Марка, профиль
	Единица измерения
	Норма расхода на комплект
	Оптовая цена за единицу, у.е.

	1. Провод
	ПЭЛ-041
	м
	0,0800
	0,225

	2. Провод
	ПЭЛ-031
	м
	0,0900
	0,225

	3. Провод
	ПЭЛ-063
	м
	0,1000
	0,225

	4. Бумага
	КТ-05
	кг
	0,0008
	0,350

	5. Бумага
	КТ-120
	кг
	0,0033
	0,350

	6. Нитки
	к/б
	кг
	5,0000
	0,150

	7. Трубка
	ТЛВ-1
	м
	1,5000
	0,950

	8. Припой
	ПОС-61
	кг
	0,0500
	1,362

	9. Канифоль
	(
	кг
	0,0200
	0,320

	10. Флюс спиртовой
	(
	кг
	0,0037
	0,350


Таблица 1.2

Цена и норма расхода комплектующих изделий и полуфабрикатов

для технологического процесса сборки изделия № 1.1

	Наименование
	ГОСТ, марка
	Кол-во на комплект, шт.
	Оптовая цена за единицу, у.е.

	1. Переключатель
	2ПК-182
	1
	1,365

	2. Транзистор
	КТЗ15Г
	1
	2,115

	3. Диод
	Д183
	1
	1,365

	4. Резистор
	IR10
	2
	0,910

	5. Резистор
	IR11
	1
	0,920

	6. Конденсатор
	R50-12
	1
	1,100

	7. Плата гетинаксовая
	ЮК66.72.111
	1
	0,950

	8. Заклёпка пустотелая
	(
	5
	0,315


Таблица 1.3

Технологический процесс сборки изделия № 1.1

	Содержание операции
	Разряд работ
	Приспособление, инструмент, оборудование

	1
	2
	3

	1. Вставить в приспособление 5 заклёпок 2,5(3. Надеть на заклёпки плату. Распальцевать заклёпки до неподвижного состояния
	3
	Вручную

	2. Установить на плату модульный переключатель 2ПК-182, проверив предварительно его срабатывание
	3
	Вручную

	3. Вставить резисторы IR10, IR11 на плату согласно чертежу
	3
	Пинцет, вручную

	4. Вставить транзистор КТ315Г, конденсатор К50-12 и диод Д813, соблюдая полярность, согласно чертежу
	3
	Пинцет, вручную

	5. Произвести пайку плат на установке “Волна”. При обслуживании установки следить:

а) за флюсованием и наличием флюса;

б) за режимом пайки согласно инструкции;

в) за промывкой плат;

г) за сушкой плат
	3
	Установка “Волны”, вручную


Окончание табл. 1.3

	1
	2
	3

	6. Очистить платы от припоя, пользуясь приспособлениями. Периодически очищать поверхность расплавленного припоя ванны установки “Волна” от шлака
	3
	Вручную, паяльник 50 Вт, 36 В, совок-скребок

	7. Провести проверку качества паек и допаять вручную до 10 паек. Проверить прочность паевых соединений путём натягивания вывода детали
	3
	Вручную, паяльник 50 Вт, 36 В, пинцет с изоляцией

	8. Очистить плату от флюса. Протереть плату обтирочной ветошью. Протереть плату со стороны печатного слоя кистью, смоченной в спирте. Протереть сухой щёткой поверхность платы
	3
	Вручную

	9. Осуществить контроль платы на стенде
	3
	Испытат. стенд


Таблица 1.4

Нормы времени на технологический процесс сборки изделия № 1.1, мин

	№ опер.
	Варианты

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	1
	1,42
	0,91
	0,52
	0,40
	0,21
	1,24
	0,70
	0,80

	2
	0,70
	0,62
	0,51
	0,81
	0,60
	0,60
	0,70
	1,63

	3
	0,68
	0,30
	1,00
	0,80
	0,20
	0,60
	2,10
	0,80

	4
	0,70
	0,27
	0,50
	0,39
	0,79
	0,61
	2,06
	0,80

	5
	2,11
	0,30
	0,50
	0,41
	0,20
	0,58
	0,70
	2,35

	6
	0,72
	0,90
	0,49
	0,40
	0,61
	1,20
	0,70
	1,62

	7
	0,67
	0,59
	1,48
	0,40
	0,40
	0,59
	2,11
	0,80

	8
	2,10
	0,60
	2,0
	1,58
	0,19
	1,78
	0,73
	0,80

	9
	0,70
	0,31
	0,5
	0,81
	0,20
	1,20
	0,70
	1,60


Окончание табл. 1.4

	№ опер.
	Варианты

	
	9
	10
	11
	12
	13
	14
	15
	16

	1
	0,89
	3,05
	4,42
	1,20
	1,27
	2,38
	1,50
	3,20

	2
	1,82
	0,98
	3,31
	1,20
	3,93
	1,36
	3,07
	1,60

	3
	0,90
	2,00
	1,10
	2,40
	1,30
	1,40
	1,50
	6,42

	4
	1,80
	1,00
	1,10
	1,21
	1,31
	5,63
	4,40
	1,60

	5
	0,88
	2,98
	1,07
	3,56
	3,87
	1,40
	1,60
	3,18

	6
	0,90
	1,02
	1,10
	1,19
	1,30
	1,43
	3,00
	1,58

	7
	0,90
	0,97
	2,22
	1,20
	1,32
	2,80
	1,43
	1,62

	8
	2,71
	1,00
	1,10
	1,21
	3,90
	2,78
	1,50
	6,40

	9
	0,90
	2,00
	1,08
	2,43
	1,30
	1,42
	3,00
	1,60


1.2. Блок питания

Блок питания используется в производстве радиоэлектронной аппаратуры. Габаритные размеры 80(100 мм. Вес 0,78 кг. Используемые материалы, комплектующие изделия и полуфабрикаты приведены в табл. 1.5 и 1.6. Технологический процесс представлен в табл. 1.7, а нормы времени по вариантам – в табл. 1.8.

Таблица 1.5

Цена и норма расхода материалов

для технологического процесса сборки изделия № 1.2

	Наименование
	Марка, профиль
	Единица измерения
	Норма расхода на комплект
	Оптовая цена за единицу, у.е.

	1. Эмаль 
	НЦ-25
	кг
	0,010
	0,78

	2. Растворитель
	Р646
	л
	0,015
	0,30


Таблица 1.6

Цена и норма расхода комплектующих изделий и полуфабрикатов

для технологического процесса сборки изделия № 1.2

	Наименование
	ГОСТ, марка
	Кол-во на комплект, шт.
	Оптовая цена за единицу, у.е.

	1. Корпус 
	ЮК6.675.016
	1
	1,365

	2. Трансформатор
	ОФО470.003.ТУ
	1
	2,250

	3. Накладка 
	ЮК8.604.047
	1
	0,130

	4. Винт
	М3(10-0,01
	3
	0,010

	5. Шайба
	3-0,16
	1
	0,050

	6. Винт
	МЗ(8-0,16
	1
	0,010

	7. Выпрямитель
	ЮК5.121.020
	1
	1,365


Таблица 1.7

Технологический процесс сборки изделия № 1.2

	Содержание операции
	Разряд работ
	Приспособление, инструмент, оборудование

	1. Взять корпус ЮК6.675.016 и закрепить его на подставке
	2
	Вручную

	2. Вложить трансформатор ОФО470.003.ТУ в гнездо и прижать к корпусу
	2
	Вручную

	3. Положить накладку ЮК8.604.047 на внутренний выступ корпуса. Совместить два отверстия накладки с двумя отверстиями в корпусе
	2
	Вручную

	4. Вставить винт М3(10 в совмещенные отверстия и завернуть до упора на 5 мм
	2
	Отвёртка L = 150

	5. Вставить винт М3(8 в отверстие хомутика, закрепленного на корпусе, наживить винт на две-три нитки резьбы
	2
	Отвёртка

	6. Взять выпрямитель ЮК5.121.020 и вставить конденсатор выпрямителя в хомутик на корпусе
	2
	Вручную

	7. Взять винт М3(10, шайбу-3 и надеть на винт
	2
	Вручную

	8. Вставить винт в совмещённое отверстие выпрямителя и корпуса, завернуть винт до упора. Винт стопорить эмалью НЦ-25
	2
	Отвёртка, кисть художественная № 4

	9. Снять сборку с подставки, произвести контроль сборки
	2
	Вручную


Таблица 1.8

Нормы времени на технологический процесс сборки изделия № 1.2, мин

	№ опер.
	Варианты

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	1
	5,10
	8,00
	  2,80
	11,60
	  6,00
	  9,30
	  3,20
	3,27

	2
	2,60
	2,80
	  5,50
	  3,00
	  3,00
	  3,15
	  6,40
	9,80

	3
	5,30
	8,15
	  8,40
	  2,90
	12,00
	  3,10
	  9,50
	9,90

	4
	7,80
	2,70
	  2,90
	  2,90
	  3,20
	  3,05
	  3,30
	3,33

	5
	2,60
	2,65
	  2,83
	  5,85
	  3,00
	  3,10
	  3,10
	3,40

	6
	2,65
	2,70
	11,15
	  5,75
	  3,00
	  3,10
	12,80
	3,30

	7
	2,60
	8,10
	  2,85
	  5,80
	  6,20
	  9,28
	  6,40
	9,90

	8
	5,15
	2,70
	  2,77
	  2,80
	  5,80
	12,42
	  3,30
	3,30

	9
	2,60
	2,70
	  2,80
	  2,90
	  2,80
	  3,10
	  3,20
	3,00


Окончание табл. 1.8

	№ опер.
	Варианты

	
	9
	10
	11
	12
	13
	14
	15
	16

	1
	  6,80
	10,50
	  7,22
	14,80
	  3,80
	  4,00
	12,07
	  8,08

	2
	  3,42
	  3,50
	  3,58
	  3,70
	  3,80
	  3,80
	  3,80
	  8,20

	3
	  3,40
	  7,10
	  3,60
	  3,70
	  3,82
	  3,90
	  4,00
	  4,10

	4
	16,60
	10,50
	10,80
	  3,80
	11,40
	11,76
	  3,93
	  4,22

	5
	  3,40
	  3,50
	10,60
	  3,70
	11,38
	11,64
	  4,20
	  8,20

	6
	  3,40
	  3,40
	  3,80
	11,00
	  3,79
	  3,90
	12,00
	  4,10

	7
	  6,70
	  3,50
	  3,60
	  5,50
	  3,80
	  4,00
	11,80
	  4,20

	8
	  6,90
	  7,00
	  7,28
	  3,70
	  7,61
	11,70
	12,00
	12,30

	9
	  3,38
	  3,50
	  3,52
	  3,60
	  3,80
	  3,80
	  4,20
	  4,00


1.3. Плата УПЧИ

Плата УПЧИ используется в производстве радиоэлектронной аппаратуры. Габаритные размеры 85(100 мм. Вес 1 кг. Используемые материалы, комплектующие изделия и полуфабрикаты приведены в табл. 1.9 и 1.10. Технологический процесс представлен в табл. 1.11, а нормы времени по вариантам – в табл. 1.12.

Таблица 1.9

Цена и норма расхода материалов

для технологического процесса сборки изделия № 1.3

	Наименование
	Марка, профиль
	Единица измерения
	Норма расхода на комплект
	Оптовая цена за единицу, у.е.

	1. Припой трубчатый 
	ПОС-61
	кг
	0,050
	1,53

	2. Флюс канифольный
	(
	кг
	0,012
	0,32

	3. Флюс спиртоканифольный
	ФКСА
	кг
	0,001
	0,35

	4. Канифоль сосновая
	(
	кг
	0,008
	0,32

	5. Спирт этиловый
	ГОСТ 18300-72
	л
	0,015
	1,20

	6. Вата медицинская
	(
	кг
	0,006
	1,23


Таблица 1.10

Цена и норма расхода комплектующих изделий и полуфабрикатов

для технологического процесса сборки изделия № 1.3

	Наименование
	ГОСТ, марка
	Кол-во на комплект, шт.
	Оптовая цена за единицу, у.е.

	1. Резистор
	МЛТ-0,25
	5
	0,65

	2. Резистор
	МЛТ-0,5
	7
	0,70

	3. Резистор
	МЛТ-2
	5
	0,85

	4. Потенциометр
	СП-3
	3
	0,97

	5. Конденсатор
	БМТ
	1
	1,10

	6. Электролит
	К5С-12
	1
	1,45

	7. Конденсатор
	КД
	10
	1,15

	8. Конденсатор
	КТ
	7
	1,35

	9. Радиолампа
	6К13П
	1
	2,15

	10. Радиолампа
	6Ж51П
	3
	2,40

	11. Радиолампа
	6Ф1П
	2
	2,45

	12. Радиолампа
	6Ф4П
	1
	3,45

	13. Диод
	Д226
	4
	1,35

	14. Дроссель
	Д0,1
	5
	0,15

	15. Фильтр
	П4
	7
	2,51

	16. Панель ламповая
	ППК-7
	7
	1,45

	17. Заклёпка гетинаксовая
	П3-1
	43
	0,30

	18. Плата
	ЮК66.72.111
	1
	0,95


Таблица 1.11

Технологический процесс сборки изделия № 1.3

	Содержание операции
	Разряд работ
	Приспособление, инструмент, оборудование

	1
	2
	3

	1. Расклепать в печатной плате 43 заклепки. Оснастить ламповые панели лепестками
	2
	Пневмопресс, пинцет

	2. Вставить в отверстие платы 7 панелек, 3 потенциометра и закрепить их гайкой с винтом
	2
	Пинцет, гаечный ключ, отвёртка

	3. Установить на плату ФП41-47 в сборе с экраном и закрепить
	2
	Пинцет

	4. Вставить в отверстия платы диоды, отогнуть выводы и вставить дроссели
	2
	Пинцет


Окончание табл. 1.11

	1
	2
	3

	5. Вставить в отверстия резисторы МЛТ по 0,25; 0,5 и 2 Вт и отогнуть их выводы
	2
	Пинцет

	6. Вставить в отверстия платы конденсаторы типа КТ, БМТ, КД и отогнуть их выводы
	2
	Пинцет

	7. Произвести пайку платы на установке “Волна”. Откусить излишки выводов кусачками
	2
	Установка “Волна”, кусачки

	8. Произвести допайку и проверку пайки. Протереть пайку ватным тампоном, смоченным в спирте
	2
	Паяльник, пинцет, тампон

	9. Укомплектовать плату семью лампами. Произвести контроль платы на стенде
	2
	Пинцет, испытательный стенд


Таблица 1.12

Нормы времени на технологический процесс сборки изделия № 1.3, мин

	№ опер.
	Варианты

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	1
	1,20
	1,92
	0,53
	0,50
	2,44
	0,65
	1,40
	0,73

	2
	0,42
	1,40
	1,00
	2,28
	0,61
	1,30
	0,79
	2,19

	3
	0,50
	0,48
	0,52
	0,64
	1,20
	1,95
	0,68
	2,92

	4
	0,72
	0,48
	0,50
	1,14
	0,57
	0,65
	2,07
	0,73

	5
	1,32
	0,56
	1,60
	0,60
	1,22
	0,65
	1,38
	0,82

	6
	0,34
	1,48
	0,56
	0,57
	1,22
	1,38
	2,07
	1,40

	7
	0,42
	0,48
	1,59
	1,14
	0,63
	0,65
	0,69
	0,79

	8
	1,26
	1,44
	0,59
	1,14
	0,61
	1,30
	0,59
	2,10

	9
	0,42
	0,40
	0,53
	0,54
	0,65
	0,57
	0,69
	0,73


Окончание табл. 1.12

	№ опер.
	Варианты

	
	9
	10
	11
	12
	13
	14
	15
	16

	1
	1,50
	0,84
	2,64
	0,92
	1,90
	1,10
	2,28
	1,20

	2
	1,52
	2,50
	0,88
	0,92
	0,95
	3,20
	1,14
	2,36

	3
	0,76
	2,52
	0,88
	2,76
	3,81
	2,14
	1,10
	2,30

	4
	0,80
	0,90
	2,60
	0,94
	0,95
	1,07
	3,40
	1,18

	5
	3,04
	0,86
	2,64
	0,96
	0,94
	1,04
	1,18
	1,16

	6
	0,78
	0,78
	0,92
	2,76
	0,98
	2,14
	1,16
	4,72

	7
	0,76
	2,52
	0,88
	0,90
	3,80
	1,08
	2,28
	1,24

	8
	2,28
	0,84
	0,90
	2,72
	1,87
	3,21
	2,28
	3,54

	9
	0,72
	0,84
	0,86
	0,92
	0,95
	1,07
	1,14
	1,18


1.4. Блок питания А

Блок питания А применяется в радиоэлектронной аппаратуре. Габаритные размеры 320(180 мм. Вес 3 кг. Используемые материалы, комплектующие изделия и полуфабрикаты приведены в табл. 1.13 и 1.14. Технологический процесс представлен в табл. 1.15, а нормы времени по вариантам – в табл. 1.16.

Таблица 1.13

Цена и норма расхода материалов

для технологического процесса сборки изделия № 1.4

	Наименование
	Марка, профиль
	Единица измерения
	Норма расхода на комплект
	Оптовая цена за единицу, у.е.

	1. Провод
	НВ-020
	м
	0,500
	1,455

	2. Флюс
	ФКСН
	кг
	0,001
	0,350

	3. Олово
	(
	кг
	0,003
	4,450

	4. Спирт
	ГОСТ 18300-72
	л
	0,001
	1,200

	5. Припой
	ПОС-61
	кг
	0,080
	1,362


Таблица 1.14

Цена и норма расхода комплектующих изделий и полуфабрикатов

для технологического процесса сборки изделия № 1.4

	Наименование
	ГОСТ, марка
	Кол-во на комплект, шт.
	Оптовая цена за единицу, у.е.

	1. Трансформатор
	THI46/220
	2
	8,55

	2. Реле
	РЭН29-11
	3
	1,50

	3. Вилка
	РШIП
	1
	0,95

	4. Транзистор
	КТ603В
	4
	1,45

	5. Конденсатор
	К50-6
	2
	1,00

	6. Печатная плата
	ЮК66.72.111
	1
	0,95


Таблица 1.15

Технологический процесс сборки изделия № 1.4

	Содержание операции
	Разряд работ
	Приспособление, инструмент, оборудование

	1. Изготовить шаблон вязки жгута. Количество штырьков 51. Закрепить узлы начала провода за штырёк на жгуте согласно чертежу и таблице соединений
	3
	Гаечный ключ, пинцет

	2. Развести провод по трассе на жгут согласно чертежу и таблице соединений
	3
	Вручную

	3. Закрепить второй конец провода за соответствующий штырёк узлом, оставив бирку с порядковым номером на конце провода. Обрезать излишек провода, оставив запас на 1-2 перепайки
	3
	Пинцет,

острогубцы

	4. Завязать на обоих концах провода по узлу
	3
	Вручную

	5. Снять изоляцию с концов проводов на длину 5-8 мм
	3
	Эл. обжигалка

	6. Скрутить жилы проводов вдоль продольной оси. Флюсовать жилы проводов
	3
	Пинцет, ванна для флюсования

	7. Лудить жилы проводов погружением в припой ПОС-40. Температура припоя 250 (C
	3
	Эл. лудилка

	8. Уложить жгут в раму блока согласно монтажному чертежу. Отрегулировать положение жгута
	3
	Пинцет


Таблица 1.16

Нормы времени на технологический процесс сборки изделия № 1.4, мин

	№ опер.
	Варианты

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	1
	1,55
	3,20
	1,70
	5,13
	3,54
	5,49
	5,67
	7,64

	2
	6,23
	1,62
	5,64
	1,71
	3,50
	3,66
	1,89
	5,73

	3
	1,52
	3,04
	5,64
	1,71
	1,77
	1,83
	1,88
	1,90

	4
	4,65
	3,30
	1,68
	5,10
	1,77
	1,83
	5,70
	3,82

	5
	3,00
	1,66
	1,66
	5,13
	1,81
	5,48
	5,64
	1,92

	6
	1,52
	1,56
	3,36
	1,74
	5,31
	1,80
	1,89
	1,91

	7
	4,68
	3,24
	3,36
	5,13
	3,54
	5,50
	1,90
	3,82

	8
	1,65
	1,62
	1,68
	1,71
	1,77
	1,86
	1,89
	1,91


Окончание табл. 1.16

	№ опер.
	Варианты

	
	9
	10
	11
	12
	13
	14
	15
	16

	1
	3,88
	2,00
	2,05
	6,45
	6,60
	  2,20
	5,10
	13,80

	2
	3,88
	2,12
	6,27
	2,15
	2,17
	13,26
	2,25
	  2,29

	3
	1,90
	6,20
	6,27
	6,50
	6,50
	  2,21
	4,50
	  4,58

	4
	1,94
	2,06
	2,13
	6,45
	4,34
	  4,42
	6,75
	  6,87

	5
	7,76
	4,12
	2,06
	2,10
	2,17
	  6,63
	2,20
	  2,29

	6
	1,94
	6,18
	6,27
	2,15
	6,57
	  2,21
	2,15
	  4,58

	7
	3,88
	2,04
	6,30
	2,15
	2,14
	  2,22
	6,75
	  2,29

	8
	1,98
	2,06
	2,09
	2,15
	2,10
	  2,21
	2,30
	  2,25


1.5. Плата РЛ

Плата РЛ применяется в производстве электронной аппаратуры. Габаритные размеры 200(150 мм. Вес 0,96 кг. Используемые материалы, комплектующие изделия и полуфабрикаты приведены в табл. 1.17 и 1.18. Технологический процесс представлен в табл. 1.19, а нормы времени по вариантам – в табл. 1.20.

Таблица 1.17

Цена и норма расхода материалов

для технологического процесса сборки изделия № 1.5

	Наименование
	Марка, профиль
	Единица измерения
	Норма расхода на комплект
	Оптовая цена за единицу, у.е.

	1. Припой
	ПОС-61
	кг
	0,0200
	1,362

	2. Припой трубчатый
	ПОС-61
	кг
	0,0030
	1,530

	3. Канифоль сосновая
	(
	кг
	0,0040
	0,320

	4. Флюс канифольный
	(
	кг
	0,0060
	0,320

	5. Флюс спиртоканифольный
	(
	кг
	0,0006
	0,350

	6. Вата медицинская
	ФКСН
	кг
	0,0030
	1,230

	7. Спирт гидролизный
	(
	кг
	0,0075
	1,200

	8. Трубка полихлорвиниловая
	(
	м
	0,2100
	0,350

	9. Провод
	МШВ
	м
	0,1000
	0,450


Таблица 1.18

Цена и норма расхода комплектующих изделий и полуфабрикатов

для технологического процесса сборки изделия № 1.5

	Наименование
	ГОСТ, марка
	Кол-во на комплект, шт.
	Оптовая цена за единицу, у.е.

	1. Резистор
	ОМЛТ-0,25
	5
	0,70

	2. Плата гетинаксовая
	ЮК66.72.111
	1
	0,95

	3. Резистор
	ОМЛТ-0,5
	3
	0,70

	4. Транзистор
	МП-26
	4
	0,35

	5. Радиатор
	РОЕ7КС8650007
	1
	1,95

	6. Транзистор
	П605
	1
	0,45

	7. Диод
	ДЭЖ
	5
	1,25

	8. Дроссель
	ДIК
	2
	0,85

	9. Конденсатор
	КМ5А
	4
	1,35

	10. Трансформатор
	ТОТ-124
	1
	7,55

	11. Вывод
	(
	12
	0,10


Таблица 1.19

Технологический процесс сборки изделия № 1.5

	Содержание операции
	Разряд работ
	Приспособление, инструмент, оборудование

	1. Запрессовать в плату 12 выводов
	2
	Пресс ручной

	2. Установить на плату 6 держателей
	2
	Молоток

	3. Установить на плату 4 конденсатора, 8 резисторов, 4 транзистора МП-26 и отогнуть выводы
	2
	Плоскогубцы, пинцет

	4. Установить на плату 2 дросселя, 5 диодов
	2
	Вручную

	5. Установить на плату 5 перемычек и один трансформатор
	2
	Вручную

	6. Произвести пайку платы окунанием через трафарет
	2
	Установка для пайки

	7. Установить на плату транзистор П605 с радиатором
	2
	Ключ торцовый, отвёртка

	8. Проверить качество паек и при необходимости допаять вручную
	2
	Паяльник, пинцет

	9. Очистить, промыть и просушить платы
	2
	Кисть № 2


Таблица 1.20

Нормы времени на технологический процесс сборки изделия № 1.5, мин

	№ опер.
	Варианты

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	1
	  4,1
	14,0
	  5,7
	17,0
	12,4
	  6,1
	  7,0
	21,3

	2
	17,0
	  4,5
	10,6
	17,1
	  5,9
	  6,6
	20,4
	14,2

	3
	  4,1
	18,0
	10,6
	  5,7
	13,0
	26,4
	  6,8
	  7,1

	4
	  4,1
	  4,0
	  5,3
	  5,8
	24,8
	  6,6
	  6,8
	  7,2

	5
	  4,5
	  4,5
	11,0
	  5,7
	  5,6
	13,0
	27,2
	14,2

	6
	  8,2
	13,5
	  4,9
	17,3
	  6,2
	13,2
	  7,4
	  7,1

	7
	  8,0
	  4,3
	15,9
	  5,7
	12,4
	  7,1
	13,0
	21,0

	8
	  4,1
	  9,0
	  4,9
	17,1
	  6,2
	13,2
	13,6
	  7,0

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


Окончание табл. 1.20

	№ опер.
	Варианты

	
	9
	10
	11
	12
	13
	14
	15
	16

	1
	14,6
	27,3
	  8,3
	52,8
	  9,2
	22,8
	10,0
	21,2

	2
	  7,3
	  7,9
	24,9
	  8,8
	36,8
	23,0
	30,3
	42,0

	3
	14,8
	  7,9
	  8,0
	26,4
	  9,2
	  9,6
	10,2
	10,6

	4
	  7,3
	27,0
	  8,3
	17,6
	  9,4
	22,8
	10,1
	11,0

	5
	  7,5
	  8,0
	25,0
	  9,0
	18,0
	  9,4
	30,0
	21,2

	6
	  7,3
	27,3
	  8,3
	  8,8
	18,4
	22,8
	10,1
	10,8

	7
	29,0
	27,2
	  8,3
	26,0
	  9,0
	10,0
	30,6
	10,6

	8
	29,2
	  7,9
	24,8
	  9,2
	18,4
	  9,6
	10,1
	21,0

	9
	  7,1
	  8,2
	  8,6
	  8,6
	  9,6
	  9,2
	10,1
	10,6


1.6. Трансформатор

Трансформатор применяется в производстве радиоэлектронной аппаратуры. Используемые материалы, комплектующие изделия и полуфабрикаты приведены в табл. 1.21. Технологический процесс представлен в табл. 1.22, а нормы времени по вариантам – в табл. 1.23.

Таблица 1.21

Цена и норма расхода материальных затрат

для технологического процесса сборки изделия № 1.6

	Наименование
	Марка, профиль
	Единица измерения
	Норма расхода на комплект
	Оптовая цена за единицу, у.е.

	1. Шпилька
	Изх3,5(0,01
	шт.
	2,00
	0,025

	2. Катушка
	(
	шт.
	1,00
	1,200

	3. Скоба
	(
	шт.
	1,00
	0,035

	4. Лента
	Ст. ГОСТ 750.83
	м
	0,20
	0,050

	5. Прокладка
	(
	шт.
	2,00
	0,040

	6. Сердечник
	(
	шт.
	1,00
	1,000

	7. Рама
	(
	шт.
	2,00
	0,035

	8. Клин
	(
	шт.
	3,00
	0,025

	9. Провод
	ПЭВ-1-0,74
	кг
	0,07
	0,350

	10. Провод
	ПЭВ-1-1,25
	кг
	0,09
	0,300

	11. Шнур х/б
	х/б-1,5
	кг
	0,25
	0,450

	12. Бумага конд.
	ИП-63
	кг
	0,03
	0,395

	13. Стеклолента
	(
	кг
	0,30
	0,900

	14. Стеклоткань
	(
	м2
	0,04
	0,850

	15. Бакелитовый лак
	(
	кг
	0,01
	0,400

	16. Припой
	ГОСТ 1499-54
	кг
	0,01
	1,600

	17. Прочие материалы (принять 35% от общей суммы)
	
	
	
	


Таблица 1.22

Технологический процесс сборки изделия № 1.6

	Содержание операции
	Разряд работ
	Приспособление, инструмент, оборудование

	1. Протереть и вставить магнитопровод в катушку
	3
	Тампон

	2. Ленту из жести протянуть через катушку и закрепить
	4
	Торцовый ключ

	3. Сделать виток вокруг сердечника, продуть через скобу
	4
	Вручную

	4. Замотать конец ленты в приспособление и затянуть
	3
	Вручную

	5. Опаять место соединения ленты со скобой. Вставить клинья
	3
	Электропаяльник

	6. Надеть скобу на прокладку. Повторить переход ещё раз
	3
	Вручную

	7. Наложить рамы на магнитопровод, подложить прокладки, наложить колодки, закрепить шпильки
	5
	Отвёртка

	8. Подвести выводы к контакту, срезать изоляцию, залудить провод. Закрепить выводы на контакты. Уложить и запаять выводы
	4
	Электропаяльник

	9. Замаркировать и визуально осмотреть трансформатор
	3
	Вручную


Таблица 1.23

Нормы времени на технологический процесс сборки изделия № 1.6, мин

	№ опер.
	Варианты

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	1
	  8,10
	  5,12
	15,50
	18,21
	  6,40
	  6,60
	21,09
	22,70

	2
	  4,14
	10,30
	  5,17
	12,10
	19,10
	26,20
	  7,03
	22,68

	3
	16,20
	  5,04
	15,51
	  6,07
	  6,35
	  6,52
	  7,03
	  7,56

	4
	  8,14
	10,24
	  5,17
	  6,00
	12,74
	  6,64
	21,15
	  7,54

	5
	  4,00
	20,50
	  5,18
	24,30
	  6,37
	19,80
	  7,03
	22,60

	6
	  5,11
	  5,06
	15,51
	  6,05
	24,50
	26,24
	  7,02
	  7,64

	7
	12,21
	  5,20
	15,60
	18,21
	19,11
	  6,58
	21,10
	  7,56

	8
	  4,07
	10,24
	  5,17
	  6,14
	  6,38
	13,12
	21,09
	22,68

	9
	  4,15
	  5,10
	  5,08
	  6,11
	  6,34
	  6,56
	  6,97
	  7,56


Окончание табл. 1.23

	№ опер.
	Варианты

	
	9
	10
	11
	12
	13
	14
	15
	16

	1
	16,08
	16,34
	62,30
	  9,14
	  9,60
	  2,92
	29,60
	10,10

	2
	42,24
	  8,07
	  8,70
	24,36
	51,66
	  9,70
	39,44
	30,21

	3
	  8,00
	32,70
	  8,73
	  9,12
	  9,61
	  9,73
	  9,86
	10,03

	4
	24,12
	16,34
	17,46
	18,24
	  9,62
	  9,72
	  9,82
	20,14

	5
	  8,08
	  8,14
	  8,76
	24,30
	19,22
	29,10
	19,70
	10,07

	6
	  8,04
	  8,07
	  8,73
	  9,12
	  9,61
	29,19
	  9,92
	10,04

	7
	16,00
	32,68
	34,92
	  9,10
	25,80
	  9,76
	29,58
	20,10

	8
	  8,04
	  8,20
	  8,73
	18,24
	  9,64
	29,19
	  9,86
	20,14

	9
	  8,12
	  8,15
	  8,81
	  9,18
	  9,61
	  9,82
	  9,80
	10,07


2. Объекты производства, исходные данные и технологические процессы производства продукции на ОППЛ

Для всех вариантов выполнения курсовой работы по данной теме необходимо принять: 1) режим работы линии двухсменный; 2) продолжительность рабочей смены 8 ч; 3) число рабочих дней в плановом периоде 20, 21, 22; 4) потери времени на плановые ремонты рабочих мест 2-6%, оборудования – 8-10%; 5) коэффициент выполнения норм времени 1-1,2.

Основные технико-экономические характеристики технологического оборудования – 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).

2.1. Кронштейн

Кронштейн применяется при изготовлении радиоэлектронных изделий. Материалом для изготовления кронштейна является Ст. А12-ТВ. Цены на материал и реализуемые отходы, а также нормы расхода материала по вариантам приведены в табл. 2.1. Технологический процесс и перечень используемого оборудования представлены в табл. 2.2. Нормы времени по вариантам – в табл. 2.3.
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