5. Объекты производства, исходные данные и технологические процессы производства продукции на УСС

Для всех вариантов выполнения курсовой работы по данной теме необходимо принять: 1) режим работы участка двухсменный; 2) продолжительность рабочей смены 8 ч; 3) число рабочих дней в месяце 20, 21, 22; 4) потери времени на плановые ремонты рабочих мест 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.

5.1. Шасси АТК

Веерная схема сборки шасси АТК представлена на рис. 5.1. Перечень материалов, используемых при изготовлении изделия, приведен в табл. 5.1, перечень комплектующих изделий и полуфабрикатов – в табл. 5.2. Технологический процесс сборки шасси АТК представлен в табл. 5.3. Дополнительные нормативные данные приведены в табл. 5.4. Нормы времени по вариантам представлены в табл. 5.5.
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Рис. 5.1. Веерная схема сборки изделия № 5.1

Таблица 5.1

Цена и норма расхода материалов

для технологического процесса сборки изделия № 5.1

	Наименование и марка
	Единица измерения
	Норма расхода на 1 изделие
	Оптовая цена за еди​ницу, у.е.
	Примечание

	1. Клей 88-11

2. Лак ЭП-730
	кг

кг
	0,003

0,001
	3,200

4,300
	Нормы расхода – для первого варианта;

для каждого последующего варианта расходы возрастают на 0,0005


      Таблица 5.2

Цена и норма расхода комплектующих изделий и полуфабрикатов

для технологического процесса сборки изделия № 5.1

	Наименование
	Кол-во на единицу изделия, шт.
	Оптовая цена за единицу, у.е.

	1. Корпус
	1
	0,320

	2. Контакты
	4
	0,050

	3. Пружина
	1
	0,136

	4. Затыкатель
	1
	0,064

	5. Тормозная колодка
	2
	0,050

	6. Шайба
	12
	0,010

	7. Заклёпка
	4
	0,014

	8. Втулка
	4
	0,021

	9. Кронштейн
	1
	0,017

	10. Клавиша
	4
	0,014

	11. Ось
	4
	0,110

	12. Скоба
	1
	0,018

	13. Гнездо
	4
	0,013

	14. Угольник
	2
	0,015

	15. Подшкальник
	1
	0,017

	16. Панель
	1
	0,116

	17. Ролик
	2
	0,110

	18. Резистор МЛТ
	1
	0,136


Таблица 5.3

Технологический процесс сборки изделия № 5.1

	Содержание операции
	Разряд работ
	Подготовительно-заключительное время, мин
	Приспособление, инструмент

	1. Сборка переключателя: в стальной корпус вставляются контакты 1, 2, 3, 4, пружина и замыкатель, насаженный на ось. Затем контакты крепятся к корпусу и корпус закрывается
	3
	6
	Плоскогубцы

	2. Установка фиксатора: на краях шкалы закрепляются тормозные колодки с помощью шайб
	3
	6
	Плоскогубцы

	3. Установка клавиш (клавиши вставляются в углубление панели и приклеиваются)
	2
	6
	Плоскогубцы, кисть

	4. Сборка осей с подшкальниками: к подшкальникам на стойках крепятся оси
	4
	8
	Пинцет, молоток

	5. Установка роликов: разметка оси и прикрепление роликов
	3
	6
	Пинцет, кисть, плоскогубцы

	6. Установка втулок с кронштейнами: крепление втулок к кронштейнам, закрепление кронштейнов на подшкальнике с помощью заклёпок
	4
	8
	Плоскогубцы

	7. Установка скобы на подшкальник
	2
	6
	Отвёртка

	8. Установка резистора на подшкальник
	3
	6
	Отвёртка

	9. Установка переключателя на подшкальник
	4
	8
	Плоскогубцы

	10. Сборка задней панели: в отверстия 1, 4, 6, 8 вклеиваются гнёзда
	2
	6
	Пинцет, пневмопресс

	11. Сборка панели с угольником
	3
	6
	Плоскогубцы

	12. Сборка шасси: подшкальник и задняя панель соединяются с угольниками
	4
	6
	Плоскогубцы


  Таблица 5.4

Дополнительные нормативные данные

к технологическому процессу сборки изделия № 5.1

	Условные обозначения
	Номера операций сборки
	Сроки подачи сборочных элементов

	АД
	1, 2, 3
	К 12-й операции

	АС
	4, 5, 6
	К 10-й операции

	АБ
	7, 8, 9
	К 10-й операции

	АА
	10, 11
	К 12-й операции

	А
	12
	


Таблица 5.5

Нормы времени на технологический процесс сборки изделия № 5.1

по вариантам, мин

	№ опер.
	Варианты

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

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

	2
	4,3
	4,6
	4,9
	5,2
	5,5
	4,0
	3,7
	3,6

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

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

	5
	4,0
	4,3
	4,6
	4,9
	5,2
	3,7
	3,4
	3,3

	6
	4,6
	4,9
	5,2
	5,5
	5,8
	4,3
	4,0
	4,0

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

	8
	4,3
	4,6
	4,9
	5,2
	5,5
	4,0
	3,7
	3,6

	9
	4,1
	4,4
	4,7
	5,0
	5,3
	3,8
	3,5
	3,4

	10
	4,4
	4,7
	5,0
	5,3
	5,6
	4,1
	3,8
	3,7

	11
	3,9
	4,2
	4,5
	4,8
	5,1
	3,6
	3,3
	3,2

	12
	3,8
	4,1
	4,4
	4,7
	5,0
	3,5
	3,2
	3,1


Окончание табл. 5.5

	№ опер.
	Варианты

	
	9
	10
	11
	12
	13
	14
	15
	16

	1
	6,3
	6,6
	6,5
	6,4
	6,9
	6,8
	6,7
	7,0

	2
	5,8
	6,1
	6,0
	5,9
	6,4
	6,3
	6,2
	6,5

	3
	5,9
	6,2
	6,1
	6,0
	6,5
	6,4
	6,3
	6,6

	4
	5,6
	5,9
	5,8
	5,7
	6,2
	6,1
	6,0
	6,3

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

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

	7
	3,2
	5,4
	5,7
	5,6
	6,0
	5,9
	5,8
	6,1

	8
	5,8
	6,1
	6,0
	5,9
	6,4
	6,3
	6,2
	6,5

	9
	5,6
	5,9
	5,8
	5,7
	6,2
	6,1
	6,0
	6,3

	10
	5,9
	6,2
	6,1
	6,0
	6,5
	6,4
	6,3
	6,6

	11
	5,4
	5,7
	5,6
	5,5
	6,0
	5,9
	5,8
	6,1

	12
	5,3
	5,6
	5,5
	5,4
	5,9
	5,8
	5,7
	6,0


5.2. Шасси радиоприёмника

Веерная схема сборки шасси радиоприёмника представлена на рис. 5.2. Перечень комплектующих изделий и полуфабрикатов приведен в табл. 5.6, перечень материалов, используемых при изготовлении изделия, – в табл. 5.7. Технологический процесс сборки шасси радиоприёмника представлен в табл. 5.8. Дополнительные нормативные данные приведены в табл. 5.9. Нормы времени по вариантам представлены в табл. 5.10.
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Рис. 5.2. Веерная схема сборки изделия № 5.2

      Таблица 5.6

Цена и норма расхода комплектующих изделий и полуфабрикатов

для технологического процесса сборки изделия № 5.2

	Наименование
	Кол-во на единицу изделия, шт.
	Оптовая цена за единицу, у.е.

	1. Блок питания
	1
	  7,270

	2. Блок УКВ
	1
	10,900

	3. Стойка блока УКВ
	1
	  0,545

	4. Поворотный узел верньерного устройства
	3
	  1,090

	5. Ведущий узел верньерного устройства
	1
	  2,725

	6. Основание шасси
	
	  1,800

	7. КПЕ-3
	1
	  3,630

	8. Скоба переноски
	2
	  0,013

	9. Блок УНЧ
	1
	  4,540

	10. Плата ВЧПЧ
	1
	  5,450

	11. Блок КСДВ
	1
	13,630

	12. Индикатор настройки
	1
	  5,450

	13. Система подсвета шкалы
	1
	  0,725


      Таблица 5.7

Цена и норма расхода материалов

для технологического процесса сборки изделия № 5.2

	Наименование
	Единица измерения
	Норма расхода на 1 изделие
	Оптовая цена за единицу, у.е.

	1
	2
	3
	4

	1. Шарнир
	шт.
	4
	0,027

	2. Винт
	шт.
	3
	0,010

	3. Стойка
	шт.
	1
	0,036

	4. Винт
	шт.
	2
	0,014

	5. Винт
	шт.
	3
	0,009

	6. Скоба
	шт.
	2
	0,010

	7. Винт
	шт.
	4
	0,009

	8. Винт
	шт.
	3
	0,014

	9. Крышка
	шт.
	1
	0,010

	10. Винт
	шт.
	3
	0,013


  Окончание табл. 5.7

	1
	2
	3
	4

	11. Лампочка
	шт.
	1
	0,045

	12. Винт
	шт.
	1
	0,014

	13. Шайба
	шт.
	2
	0,045

	14. Провод
	м
	2
	0,045

	15. Провод
	м
	29
	0,045

	16. Винт
	шт.
	3
	0,010

	17. Провод
	м
	17
	0,036

	18. Нить
	м
	1
	0,010

	19. Стрелка
	шт.
	1
	0,014

	20. Краска
	г
	80
	0,136

	21. Винт
	шт.
	8
	0,014

	22. Винт
	шт.
	1
	0,010

	23. Шайба
	шт.
	1
	0,009

	24. Припой
	кг
	0,05
	1,362

	25. Канифоль
	кг
	0,02
	0,726

	26. Спирт
	кг
	0,04
	9,085


Таблица 5.8

Технологический процесс сборки изделия № 5.2

	Содержание операции
	Разряд работ
	Подготовительно-заключительное время, мин
	Приспособление, инструмент, оборудование

	1
	2
	3
	4

	1. Набить номер на основание шасси
	2
	6
	Пн/штамп

	2. Установить шарниры верньерного устройства на основание и запрессовать их
	2
	6
	Пн/пресс

	3. Установить КРЕ с креплением тремя винтами
	2
	3
	Пн/отвёртка

	4. Закрепить стойку блока УКВ винтами
	2
	5
	Пн/отвёртка

	5. Установить блок УКВ и закрепить винтами
	2
	5
	Пн/отвёртка

	6. Укрепить скобы переноски винтами
	2
	5
	Пн/отвёртка

	7. Установить блок УНЧ и закрепить его винтами
	2
	4
	Пн/отвёртка


Окончание табл. 5.8

	1
	2
	3
	4

	8. Собрать и установить отсек питания с креплением винтами
	3
	4
	Пн/отвёртка

	9. Установить лампочку подсветки шкалы
	3
	4
	Пинцет

	10. Установить блок ВЧПЧ с креплением его винтом
	2
	4
	Пн/отвёртка

	11. Разнести провода отсека и блока УНЧ
	2
	4
	Пинцет

	12. Крепить провода на лепестках блока УКВ обжатием
	2
	4
	Пинцет

	13. Припаять провод к лепестку

(оба конца)
	4
	4
	Электропаяльник

	14. Установить блок КСДВ с закреплением его винтами
	3
	4
	Электроотвёртка

	15. Припаять провод к лепестку

(оба конца)
	4
	4
	Электропаяльник

	16. Собрать верньерное устройство
	4
	4
	Пинцет, кусачки

	17. Настроить верньерное устройство и установить стрелку-указатель
	3
	4
	Пинцет

	18. Зафиксировать отдельные узлы с нанесением краски
	2
	4
	Кисть

	19. Окончательно закрепить блоки
	2
	4
	Пн/отвёртка

	20. Осмотреть качество сборки и установить мелкие дефекты сборки
	5
	4
	Пинцет, кусачки, отвёртка, паяльник


  Таблица 5.9

Дополнительные нормативные данные

к технологическому процессу сборки изделия № 5.2

	Условные обозначения
	Номера операций сборки
	Сроки подачи сборочных элементов

	Д
	  1, 2, 3
	К 12-й операции

	Г
	  4, 5, 6, 7
	К 14-й операции

	В
	  8, 9, 10, 11
	К 15-й операции

	Б
	  12, 13, 14, 15
	К 16-й операции

	А
	16, 17, 18, 19, 20
	


Таблица 5.10

Нормы времени на технологический процесс сборки изделия № 5.2

по вариантам, мин

	№

опер.
	Варианты

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13
	14
	15

	1
	0,2
	0,3
	0,4
	0,5
	0,6
	0,7
	0,8
	0,9
	1,0
	1,1
	1,2
	1,3
	1,4
	1,5
	1,6

	2
	0,6
	0,7
	0,8
	0,9
	1,0
	1,1
	1,2
	1,3
	1,4
	1,5
	1,6
	1,7
	1,8
	1,9
	2,0

	3
	0,4
	0,5
	0,6
	0,7
	0,8
	0,9
	1,0
	1,1
	1,2
	1,3
	1,4
	1,5
	1,6
	1,7
	1,8

	4
	0,2
	0,1
	0,3
	0,4
	0,5
	0,6
	0,7
	0,8
	0,9
	1,0
	1,1
	1,2
	1,3
	1,4
	1,5

	5
	0,3
	0,4
	0,5
	0,6
	0,7
	0,8
	0,9
	1,0
	1,1
	1,2
	1,3
	1,4
	1,5
	1,6
	1,7

	6
	0,5
	0,6
	0,7
	0,8
	0,9
	1,0
	1,1
	1,2
	1,3
	1,4
	1,5
	1,6
	1,7
	1,8
	1,9

	7
	0,8
	0,9
	1,0
	1,1
	1,2
	1,3
	1,4
	1,5
	1,6
	1,7
	1,8
	1,9
	2,0
	2,1
	2,2

	8
	0,3
	0,4
	0,5
	0,6
	0,7
	0,8
	0,9
	1,0
	1,1
	1,2
	1,3
	1,4
	1,5
	1,6
	1,7

	9
	0,2
	0,1
	0,2
	0,3
	0,4
	0,5
	0,6
	0,7
	0,8
	0,9
	1,0
	1,1
	1,2
	1,3
	1,4

	10
	0,3
	0,4
	0,5
	0,6
	0,7
	0,8
	0,9
	1,0
	1,1
	1,2
	1,3
	1,4
	1,5
	1,6
	1,7

	11
	0,2
	0,1
	0,3
	0,4
	0,5
	0,6
	0,7
	0,8
	0,9
	1,0
	1,1
	1,2
	1,3
	1,4
	1,5

	12
	3,0
	2,0
	1,0
	4,0
	3,1
	3,2
	3,3
	3,4
	3,5
	2,8
	2,9
	3,0
	3,1
	3,2
	3,3

	13
	0,8
	0,9
	1,0
	1,1
	1,2
	1,3
	1,4
	1,5
	1,6
	1,7
	1,8
	1,9
	2,0
	2,1
	2,2

	14
	5,0
	5,1
	5,2
	5,3
	5,4
	4,8
	4,9
	5,0
	4,3
	4,8
	4,9
	5,0
	5,1
	5,2
	5,2

	15
	0,7
	0,6
	0,5
	0,8
	0,9
	1,0
	1,1
	1,2
	1,3
	1,4
	1,0
	1,5
	1,3
	0,9
	1,0

	16
	0,7
	0,8
	0,9
	1,0
	1,1
	1,2
	1,3
	1,4
	1,5
	1,6
	1,7
	1,8
	1,9
	2,0
	2,1

	17
	0,2
	0,1
	0,3
	0,4
	0,5
	0,6
	0,7
	0,8
	0,9
	1,0
	1,1
	1,2
	1,3
	1,4
	1,5

	18
	0,7
	0,8
	0,9
	1,0
	1,1
	1,2
	1,3
	1,4
	1,5
	1,6
	1,7
	1,8
	1,9
	2,0
	2,1

	19
	1,0
	1,1
	1,2
	1,3
	1,4
	1,5
	0,9
	1,0
	1,1
	1,2
	1,3
	1,4
	1,5
	1,6
	1,7

	20
	3,0
	3,1
	3,2
	3,3
	2,5
	2,6
	2,7
	2,8
	2,9
	3,0
	3,1
	3,2
	3,3
	3,4
	3,5


5.3. Печатная плата П4

Веерная схема сборки печатной платы П4 представлена на рис. 5.3. Перечень комплектующих изделий и полуфабрикатов приведен в табл. 5.11, перечень материалов, используемых при изготовлении изделия, – в табл. 5.12. Технологический процесс сборки печатной платы П4 представлен в табл. 5.13. Дополнительные нормативные данные приведены в табл. 5.14. Нормы времени по вариантам представлены в табл. 5.15.
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Рис. 5.3. Веерная схема сборки изделия № 5.3
Таблица 5.11

Цена и норма расхода комплектующих изделий и полуфабрикатов

для технологического процесса сборки изделия № 5.3
	Узлы и детали
	Кол-во на единицу изделия, шт.
	Оптовая цена за единицу, у.е.


	Наименование
	Обозначение
	
	

	1. Прокладка
	(
	6
	0,009

	2. Винт
	МЗ(10
	6
	0,010

	3. Резистор
	МЛТ-0,25
	8
	0,436

	4. Диод
	Д18
	2
	1,327

	5. Диод
	Д104
	3
	1,018

	6. Лампа
	6Ж1П
	2
	2,400

	7. Лампа
	6Ф5П
	1
	2,454

	8. Конденсатор
	КМ-6
	16
	1,045

	9. Ламповая панель
	(
	3
	1,450

	10. ФПЧ
	(
	3
	0,540


Таблица 5.12

Цена и норма расхода материалов

для технологического процесса сборки изделия № 5.3

	Наименование
	Обозначение
	Единица измерения
	Норма расхода на 1 изделие
	Оптовая цена за еди​ницу, у.е.

	Припой
	ПОС-40
	кг
	0,012
	1,090

	Флюс
	КЭСТУ054-063
	кг
	0,004
	0,545

	Лак
	УР-231
	кг
	0,010
	1,181

	Бензоспиртовой раствор
	(
	кг
	0,010
	0,472

	Стеклотекстолит
	(
	кг
	0,030
	0,336


Таблица 5.13

Технологический процесс сборки изделия № 5.3

	Содержание операции
	Разряд работ
	Подготовительно-заключительное время, мин
	Приспособление, инструмент, оборудование

	1. Распаковать три ламповые панели
	2
	4
	(

	2. Установить в плату три ламповые панели и закрепить, разжав зажим
	4
	4
	Отвёртка

	3. Сформовать и обрезать выводы восьми резисторов и пяти диодов
	5
	4
	Приспособл. для гибки

	4. Установить в плату ФПЧ-1 в сборе
	5
	4
	Ключ торц.

	5. Установить в плату ФПЧ-2 в сборе
	5
	4
	Ключ торц.

	6. Установить в плату ФПЧ-3 в сборе
	3
	4
	Ключ торц.

	7. Установить три шаблона в ламповые панели
	4
	4
	(

	8. Сформовать и обрезать выводы 16 конденсаторов
	3
	4
	Приспособл. для гибки

	9. Установить плату ПЧ в кассету
	3
	4
	(

	10. Вставить в соответствующее отверстие диоды Д1 ( Д5
	4
	4
	Пинцет

	11. Вставить в соответствующее отверстие конденсаторы С1 ( С16
	3
	3
	Пинцет

	12. Вставить в соответствующее отверстие резисторы Р1 ( Р8
	4
	3
	Пинцет

	13. Нанести кистью флюс на плату со стороны печатных проводников
	4
	3
	Кисть 10, флюс КТС

	14. Провести пайку платы на установке
	5
	3
	Уст. “Волна”

	15. Освободить плату, развернув зажимы кассеты
	4
	3
	(

	16. Вынуть три шаблона из ламповых панелей
	4
	3
	(

	17. Проверить качество паек и при необходимости допаять вручную
	5
	4
	Паяльник

	18. Промыть плату бензоспиртовым раствором
	3
	4
	Кисть 10

	19. Резьбовые соединения закрепить нейтрально
	3
	4
	Кисть 3


Таблица 5.14

Дополнительные нормативные данные

к технологическому процессу сборки изделия № 5.3

	Условные обозначения
	Номера операций сборки
	Сроки подачи сборочных элементов

	Е
	     1, 2, 3
	         К 7-й операции

	Д
	     4, 5, 6
	         К 8-й операции

	Г
	     7, 8, 9
	К 16-й операции

	В
	     10, 11, 12
	К 17-й операции

	Б
	     13, 14, 15
	К 18-й операции

	А
	16, 17, 18, 19
	


Таблица 5.15

Нормы времени на технологический процесс сборки изделия № 5.3

по вариантам, мин

	№

опер.
	Варианты

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13
	14
	15

	1
	2,2
	2,1
	2,3
	2,4
	2,5
	2,6
	2,7
	2,8
	2,9
	3,0
	3,1
	3,2
	3,3
	3,4
	3,5

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

	3
	2.2
	1,8
	1,9
	2,0
	2,1
	2,2
	2,3
	2,4
	2,5
	2,6
	2,7
	2,8
	2,9
	3,0
	3,1

	4
	2,1
	1,5
	1,6
	1,7
	1,8
	2,0
	2,1
	2,2
	2,3
	2,4
	2,5
	2,6
	2,7
	2,8
	2,9

	5
	2,1
	1,6
	1,4
	1,3
	1,2
	1,1
	1,0
	1,5
	1,6
	1,7
	1,8
	1,9
	2,0
	2,1
	2,0

	6
	2,1
	2,2
	2,3
	2,4
	2,5
	2,6
	2,7
	1,8
	1,9
	2,0
	2,1
	1,6
	1,5
	1,4
	1,8

	7
	1,6
	1,7
	1,8
	2,0
	1,9
	2,1
	2,0
	1,9
	1,8
	1,7
	1,6
	1,5
	1,8
	1,3
	1,7

	8
	2,6
	2,3
	2,4
	2,5
	2,6
	2,7
	2,8
	2,9
	3,0
	2,1
	2,2
	2,3
	2,6
	2,4
	2,5

	9
	1,6
	1,5
	1,4
	1,3
	1,1
	1,2
	1,0
	1,1
	1,3
	1,4
	1,5
	1,6
	1,7
	1,8
	1,9

	10
	1,7
	1,8
	1,9
	2,0
	2,1
	2,2
	2,3
	2,4
	2,5
	2,6
	2,7
	2,1
	2,0
	1,8
	1,9

	11
	2,5
	2,1
	2,2
	2,3
	2,4
	2,5
	2,6
	2,7
	2,1
	2,2
	2,3
	2,4
	2,5
	2,6
	2,7

	12
	2,2
	2,3
	2,4
	2,5
	2,6
	2,7
	2,8
	2,9
	3,0
	3,1
	3,2
	3,3
	3,4
	3,5
	3,6

	13
	1,8
	1,9
	2,0
	2,1
	2,2
	2,3
	2,4
	2,5
	2,6
	2,8
	2,9
	3,0
	1,6
	1,7
	1,8

	14
	2,7
	2,5
	2,4
	2,3
	2,1
	2,8
	2,9
	3,0
	3,1
	3,2
	2,1
	2,2
	2,3
	2,4
	2,5

	15
	1,0
	1,1
	1,2
	1,3
	1,4
	1,5
	1,6
	1,7
	1,8
	1,9
	2,0
	1,1
	1,2
	1,3
	1,4

	16
	2,3
	2,4
	2,5
	2,6
	2,7
	2,8
	2,9
	1,8
	1,7
	1,6
	1,5
	2,0
	2,1
	2,2
	2,3

	17
	2,6
	2,3
	2,4
	2,1
	2,2
	2,3
	2,4
	2,5
	2,6
	2,7
	3,0
	3,1
	3,2
	3,3
	2,9

	18
	1,5
	1,6
	1,7
	1,8
	1,9
	2,0
	2,1
	2,2
	2,3
	2,4
	2,5
	2,6
	2,7
	2,8
	2,9

	19
	1,6
	1,3
	1,4
	1,5
	1,6
	1,7
	1,8
	1,9
	2,0
	2,1
	2,2
	2,3
	2,4
	2,5
	2,6


5.4. Электродвигатель

Веерная схема сборки электродвигателя представлена на рис. 5.4. Перечень комплектующих изделий и полуфабрикатов приведен в табл. 5.16, перечень материалов, используемых при изготовлении изделия, – в табл. 5.17. Технологический процесс сборки электродвигателя представлен в табл. 5.18. Дополнительные нормативные данные приведены в табл. 5.19. Нормы времени по вариантам представлены в табл. 5.20.
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Рис. 5.4. Структурная схема сборки изделия № 5.4

    Таблица 5.16

Цена и норма расхода комплектующих изделий и полуфабрикатов

для технологического процесса сборки изделия № 5.4

	Наименование
	Кол-во на единицу изделия, шт.
	Оптовая цена за единицу, у.е.

	1. Катушка
	1
	7,000

	2. Корпус
	1
	5,000

	3. Шток
	1
	1,200

	4. Втулка направляющая
	1
	0,500

	5. Якорь
	1
	2,400

	6. Кольцо-оправка
	1
	0,300

	7. Крышка
	1
	0,100

	8. Плата
	1
	1,200


Таблица 5.17

Цена и норма расхода материалов

для технологического процесса сборки изделия № 5.4

	Наименование и марка
	Единица измерения
	Норма расхода на 1 изделие
	Оптовая цена за еди​ницу, у.е.
	Примечание

	1. Канифоль
	кг
	0,005
	0,320
	Нормы расхода – для первого варианта; для каждого последующего варианта расходы возрастают на 0,0005

	2. Припой
	кг
	0,003
	1,362
	

	3. Спирт
	л
	0,005
	1,200
	

	4. Вата
	кг
	0,005
	1,230
	


Таблица 5.18

Технологический процесс сборки изделия № 5.4

	Содержание операции
	Разряд работ
	Подготовительно-заключительное время, мин
	Приспособление, инструмент, оборудование

	1. Подготовительная
	2
	5
	Просечка, молоток

	2. Сборка катушки и штока
	2
	5
	(

	3. Сборка якоря
	2
	5
	Ручной пресс, штангенциркуль

	4. Регулировка зазора, установка крышки
	2
	6
	Отвёртка

	5. Проверка хода якоря, усилия трогания ЭМ
	3
	5
	Приспособление ПЦ-2

	6. Установка платы
	4
	5
	Отвёртка

	7. Распайка колодки
	4
	5
	Пинцет,

паяльник

	8. Контрольная
	3
	6
	Клеймо ОТК


Таблица 5.19

Дополнительные нормативные данные

к технологическому процессу сборки изделия № 5.4

	Условные обозначения
	Номера операций сборки
	Сроки подачи сборочных элементов

	В
	1, 2
	К 6-й операции

	Б
	3, 4, 5
	К 7-й операции

	А
	6, 7, 8
	


Таблица 5.20

Нормы времени на технологический процесс сборки изделия № 5.4

по вариантам, мин

	№ опер.
	Варианты

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	1
	13,0
	13,5
	13,6
	13,7
	13,8
	13,9
	14,0
	15,0

	2
	10,0
	11,0
	12,0
	13,0
	14,0
	15,0
	16,0
	17,0

	3
	10,0
	11,5
	12,0
	14,0
	13,0
	11,0
	12,0
	15,0

	4
	10,0
	11,0
	12,0
	13,0
	14,0
	15,0
	16,0
	17,0

	5
	  3,0
	  4,0
	  5,0
	  6,0
	  7,0
	  8,0
	  9,0
	10,0

	6
	  3,0
	  2,0
	  4,0
	  5,0
	  6,0
	  7,0
	  8,0
	  9,0

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

	8
	  7,0
	  6,0
	  8,0
	  9,0
	10,0
	11,0
	  6,0
	  8,0


Окончание табл. 5.20

	№ опер.
	Варианты

	
	9
	10
	11
	12
	13
	14
	15

	1
	16,0
	17,0
	18,0
	19,0
	20,0
	21,0
	22,0

	2
	18,0
	19,0
	20,0
	21,0
	22,0
	23,0
	24,0

	3
	16,0
	17,0
	18,0
	19,0
	20,0
	21,0
	22,0

	4
	18,0
	19,0
	20,0
	21,0
	22,0
	23,0
	24,0

	5
	11,0
	12,0
	13,0
	14,0
	15,0
	16,0
	17,0

	6
	10,0
	11,0
	12,0
	13,0
	14,0
	15,0
	16,0

	7
	  9,0
	10,0
	11,0
	12,0
	13,0
	14,0
	15,0

	8
	  9,0
	11,0
	  7,0
	  8,0
	  9,0
	10,0
	11,0


5.5. Инженерный пульт управления К ЕС-1035

Веерная схема сборки инженерного пульта управления К ЕС-1035 представлена на рис. 5.5. Перечень материалов, используемых при изготовлении изделия, приведен в табл. 5.21, перечень комплектующих изделий и полуфабрикатов – в табл. 5.22. Технологический процесс сборки инженерного пульта управления К ЕС-1035 представлен в табл. 5.23. Дополнительные нормативные данные приведены в табл. 5.24. Нормы времени по вариантам представлены в табл. 5.25.
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Рис. 5.5. Структурная схема сборки изделия № 5.5

Таблица 5.21

Цена и норма расхода материалов

для технологического процесса сборки изделия № 5.5

	Наименование и марка
	Единица измерения
	Норма расхода на 1 изделие
	Оптовая цена за еди​ницу, у.е.
	Примечание

	1. Канифоль
	кг
	0,005
	0,320
	Нормы расхода – для первого варианта;

для каждого последующего варианта расходы возрастают на 0,0005

	2. Припой
	кг
	0,003
	1,362
	

	3. Спирт
	л
	0,005
	1,200
	

	4. Вата
	кг
	0,005
	1,230
	


    Таблица 5.22

Цена и норма расхода комплектующих изделий и полуфабрикатов

для технологического процесса сборки изделия № 5.5

	Наименование
	Кол-во на единицу изделия, шт.
	Оптовая цена за единицу, у.е.

	1. Тумблер
	6
	0,736

	2. Клавиша
	6
	0,057

	3. Фальшпанель
	1
	0,049

	4. Громкоговоритель 1ГД-36
	1
	1,272

	5. Фонарь индикации
	10
	0,190

	6. Жгут
	4
	0,218

	7. Шина
	1
	0,436

	8. Барабан Б1
	1
	1,181

	9. Барабан Б2
	1
	1,090


Таблица 5.23

Технологический процесс сборки изделия № 5.5

	Содержание операции
	Разряд работ
	Норма

времени
	Приспособление, инструмент, оборудование

	
	
	Тшт, мин
	Тп.з, мин
	

	1. Установка тумблеров на панель
	3
	12
	2
	Ключ

гаечный

	2. Установка клавиш на панель
	3
	18
	2
	Оправка

	3. Установка фальшпанели
	3
	22
	2
	Отвёртка

	4. Установка громкоговорителя
	3
	8
	3
	Отвёртка

	5. Маркировка конструкт. адреса
	3
	12
	2
	Отвёртка

	6. Установка фонарей индикации
	3
	20
	10
	Оправка

	7. Установка жгутов 1, 2 на шину
	3
	20
	4
	Отвёртка

	8. Установка жгутов 3, 4 на шину
	3
	8
	4
	Отвёртка

	9. Установка шины на панель
	3
	58
	18
	Отвёртка

	10. Сборка барабана Б1
	3
	10
	6
	Отвёртка

	11. Регулировка барабана Б1
	3
	10
	6
	Отвёртка

	12. Сборка барабана Б2
	3
	18
	8
	Отвёртка

	13. Регулировка барабана Б2
	3
	16
	6
	Отвёртка

	14. Установка барабана на панель пульта
	3
	36
	6
	Ключ

гаечный

	15. Контроль рабочего
	3
	24
	8
	


Таблица 5.24

Дополнительные нормативные данные

к технологическому процессу сборки изделия № 5.5

	Условные обозначения
	Номера операций сборки
	Сроки подачи сборочных элементов

	Д
	         1, 2, 3
	К 12-й операции

	Г
	         4, 5, 6
	К 11-й операции

	В
	         7, 8, 9
	К 10-й операции

	Б
	         10, 11, 12
	К 15-й операции

	А
	         13, 14, 15
	


Таблица 5.25

Нормы времени на технологический процесс сборки изделия № 5.5

по вариантам, мин

	№

опер.
	Варианты

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13
	14
	15

	1
	12
	13
	14
	12
	11
	10
	12
	13
	14
	15
	16
	11
	12
	13
	14

	2
	18
	16
	15
	14
	12
	17
	18
	19
	20
	21
	22
	23
	24
	25
	20

	3
	22
	14
	15
	16
	17
	18
	19
	20
	21
	22
	23
	18
	19
	20
	21

	4
	8
	9
	10
	11
	12
	13
	14
	6
	5
	7
	8
	9
	10
	11
	12

	5
	12
	8
	9
	10
	11
	12
	13
	14
	15
	11
	12
	10
	12
	11
	8

	6
	20
	15
	16
	17
	18
	19
	20
	21
	22
	23
	24
	21
	19
	18
	19

	7
	22
	18
	19
	20
	21
	22
	23
	18
	19
	16
	17
	18
	19
	20
	21

	8
	8
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11

	9
	58
	53
	54
	55
	56
	57
	58
	60
	61
	51
	52
	53
	54
	55
	56

	10
	10
	8
	9
	10
	11
	12
	13
	14
	15
	9
	10
	11
	12
	13
	14

	11
	10
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13
	14
	15
	16
	17
	9
	10
	11

	12
	18
	15
	16
	17
	18
	19
	20
	21
	22
	14
	15
	16
	17
	18
	19

	13
	16
	17
	18
	19
	20
	21
	22
	23
	15
	14
	13
	12
	11
	10
	5

	14
	36
	35
	34
	33
	32
	31
	30
	31
	32
	33
	34
	35
	36
	37
	38

	15
	24
	21
	22
	23
	24
	25
	26
	27
	28
	29
	21
	22
	23
	24
	25
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