Задача № 1.   РАСЧЁТ  ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ЦИКЛА.

Содержание задачи.

1. Рассчитать длительность технологического цикла простого процесса при последователь-ном, параллельном и параллельно-последовательном видах движения партии деталей в производстве.

2. Рассчитать длительность производственного цикла простого процесса при последователь-ном, параллельном и параллельно-последовательном видах движения партии деталей, при-няв среднюю длительность межоперационных перерывов tмо: при последовательном виде движения партии – 90 мин, при  параллельно-последовательном – 30 мин, при параллель-ном – 5 мин (в расчёте на передаточную партию).

3. Построить в масштабе графики производственного цикла простого процесса при различ-ных видах движения партии и определить погрешность графического построения в про-центах.

4. Сопоставить длительность технологического и производственного циклов простого про-цесса при различных видах движения партии и сделать выводы о влиянии вида движения (характере передач) на длительность технологического и производственного циклов.

Данные к решению задачи.

I. Технологический процесс с нормами времени tшт и фронтом работ С по операциям при-ведён в таблице «Исходные данные к задаче № 1» (в соответствии с номером варианта).

II. Продолжительность смены – 8 часов, режим работы участка – 2 смены.

Задача № 2.   РАСЧЁТ  И ПЛАНИРОВКА ПОТОЧНОЙ ЛИНИИ.

Содержание задачи.

1. Определить такт работы поточной линии к при заданном объёме выпуска изделий, учиты-вая при этом регламентные перерывы.

2. Рассчитать потребное количество рабочих Сi и их загрузку по операциям технологического цикла.

3. Выбрать тип поточной линии, наиболее соответствующей условиям производства,  и вид транспортных средств.

4. Выполнить необходимые расчёты, определяющие компоновку и условия работы линии:

      а) для рабочего конвейера: шаг конвейера l0, скорость движения транспортёра v,   

          длина  рабочих зон по операциям lр, длина дополнительной (резервной) зоны lдоп 

          для одной наиболее трудоёмкой операции при  условии колебания фактического 

         времени выполнения её в пределах (0,8÷1,3) tшт, длина рабочего участка линии  

         Lраб и общая длина транспортёра Lобщ, длительность производственного цикла, 

         «косой график».

      б) для распределительного конвейера: шаг конвейера l0, скорость движения транс-

          портёра v,необходимый комплект разметочных знаков (период) П, длина рабочего 

          участка линии Lраб и общая длина транспортёра Lобщ, разметка конвейера и закреп-

          ление знаков за рабочими местами по операциям технологического процесса (в 

          виде  таблицы и на схеме планировки линии), длительность производственного 

          цикла, «косой график».

      в) для прямоточной линии: регламент работы линии, период комплектования выра-

          ботки (ритм работы линии) R, график загрузки рабочих мест на линии с учётом 

          возможного совмещения обслуживания и максимальной загрузки оборудования,  

          величина межоперационных оборотных заделов Z, эпюра межоперационных 

          оборотных заделов на линии.

5. Скомпоновать и вычертить в масштабе схему планировки выбранной поточной линии. Определить величину производственной площади.

6. Определить потребное количество основных рабочих на линии, учитывая возможное совмещение профессий (и операций).

7. Определить сменную выработку на одного рабочего и один квадратный метр производственной площади.

Данные к решению задачи.

I. Технологический процесс обработки с нормами времени по операциям приведён в таблице    

             «Исходные данные к задаче № 2» (в соответствии с номером варианта).

II. Продолжительность смены – 8 часов, режим работы – 1 смена.

ГАБАРИТНЫЕ РАЗМЕРЫ СТАНКОВ.

	№ п/п
	Наименование
	Модель
	Габариты, мм

	1
	Токарно-винторезный
	1К62
	3107х1323х1133

	2
	Токарно-револьверный
	1П365
	3320х1565х1755

	3
	Токарный полуавтомат
	1731
	3500х1650х1825

	4
	Вертикально-сверлильный
	2А135
	1240х816х2563

	5
	Радиально-сверлильный
	2А55
	2500х1000х3265

	6
	Универсально-фрезерный
	6Н82
	2100х1740х1615

	7
	Горизонтально-фрезерный
	6М80Е
	1720х1785х1575

	8
	Вертикально-фрезерный
	6Н13
	2370х2140х2245

	9
	Зубофрезерный универсальный
	5310
	1562х925х1700

	10
	Зубодолбёжный
	5А12
	1235х1025х1725

	11
	Зубозакругляющий
	5582
	1825х1500х1800

	12
	Плоскошлифовальный
	3Б740
	2056х1565х1535

	13
	Вертикально-сверлильный
	2Б118
	727х625х1960

	14
	Пресс кривошипный 10 т
	–––––
	1500х1600

	15
	Верстак «контрольный стол»
	–––––
	1200х800


                Расстояние между станками вдоль линии их расположения принимается: 

       для мелких станков (до 1500х750) – 400 мм; 

       для средних станков (от 1500х750 до 3500х2000) – 600 мм;

       для крупных станков (от 3500х2000 до 5000х3000) – 800 мм;

       для особо крупных станков (от 5000х3000 до 10000х5000) – 1200 мм.

                При установке станка к другому задней (тыловой) стороной расстояние должно лежать в  

       пределах от 400 мм до 1000 мм.

                При установке станков вдоль стены расстояние от станка до колонны у стены или до 

       выступающей части стены принимается в соответствии со следующими условиями:

                а) при расположении рабочего вне промежутка между стеной и станком расстояние 

       между тыльной стороной станка и стеной составляет от 400 мм до 800 мм;

                б) расстояние от боковой стороны станка до колонны у стены составляет от 400 мм до 

       800 мм.

                При расположении рабочего между станками или между станком и стеной расстояния  

       должны быть от 900 мм до 1500 мм в зависимости от габаритов оборудования.

Исходные данные к задаче № 1
	Величина

партии деталей
	В  а  р  и  а  н  т  ы   з  а  д  а  н  и  я 

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	Обработочная
	120
	100
	800
	1000
	160
	48

	Транспортная

(передаточная)
	30
	20
	80
	200
	40
	8

	
	Технологический процесс обработки

Норма времени в минутах. Фронт работ.

	№№ операций


	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С

	1
	0,5
	1
	1,5
	1
	3,0
	1
	0,5
	1
	0,7
	1
	10,6
	2

	2
	1,0
	1
	2,0
	1
	6,9
	1
	1,0
	1
	0,9
	1
	3,2
	1

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

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

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

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

	7
	​​––
	––
	1,8
	1
	1,1
	1
	2,2
	1
	0,8
	1
	––
	––

	8
	––
	––
	1,1
	1
	––
	––
	––
	––
	––
	––
	––
	––


Исходные данные к задаче № 2
	Изделие:

Коромысло толкателя
	Варианты задания
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	
	Программа запуска, штук в смену
	400
	450
	480
	230
	240
	370

	
	Трегл , мин в смену
	0
	30
	0
	20
	0
	20

	
	Вес, кг
	0,3
	0,3
	0,3
	0,3
	0,3
	0,3

	
	Габариты, мм2
	125х45
	125х45
	125х45
	125х45
	125х45
	125х45

	
	Технологический процесс обработки детали.

	№ п/п
	Наименование операций

	Тип оборудования
	Н о р м а  в р е м е н и  tшт в мин.

	1
	Сверление, зенкерование и развёртывание отверстия
	Вертикально-сверлильный 2А135
	5,4
	4,3
	5,3
	5,8
	5,1
	5,2

	2
	Сверление второго отверстия, цекование и зенкование поверхности
	Вертикально-сверлильный 2Б118
	3,5
	3,2
	3,2
	3,9
	3,0
	3,6

	3
	Фрезерование прорези
	Горизонтально-фрезерный 6М80Е
	1,8
	1,9
	1,8
	2,1
	2,0
	2,4

	4
	Прошивание отверстия
	Кривошипный пресс 10 т
	1,1
	1,0
	1,75
	1,8
	1,0
	1,2

	5
	Фрезерование поверхностей
	Горизонтально-фрезерный 6М80Е
	1,74
	2,1
	1,25
	2,0
	3,85
	2,35

	6
	Нарезание резьбы во втором отверстии
	Вертикально-сверлильный 2А135
	0,65
	0,95
	0,7
	1,95
	1,0
	1,15

	7
	Зачистка заусенцев
	Верстак
	1,15
	1,85
	0,96
	1,85
	1,8
	2,45

	8
	К о н т р о л ь
	Контрольный стол
	1,8
	1,9
	1,6
	1,9
	1,9
	2,3


Исходные данные к задаче № 1
	Величина

партии деталей
	В  а  р  и  а  н  т  ы   з  а  д  а  н  и  я 

	
	7
	8
	9
	10
	11
	12

	Обработочная
	240
	175
	110
	500
	100
	90

	Транспортная

(передаточная)
	30
	25
	11
	20
	25
	15

	
	Технологический процесс обработки

Норма времени в минутах. Фронт работ.

	№№ операций


	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С

	1
	1,1
	1
	2,7
	1
	1,0
	1
	1,7
	1
	2,6
	1
	2,5
	1

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

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

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

	5
	4,5
	3
	1,2
	1
	3,2
	2
	4,4
	1
	2,6
	1
	2,3
	1

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

	7
	––
	––
	0,7
	1
	––
	––
	2,9
	1
	0,7
	1
	2,4
	1


Исходные данные к задаче № 2
	Изделие:

Крышка шатуна
	Варианты задания
	7
	8
	9
	10
	11
	12

	
	Программа запуска, штук в смену
	400
	322
	228
	346
	820
	460

	
	Трегл , мин в смену
	0
	30
	0
	30
	30
	0

	
	Вес, кг
	0,5
	0,8
	0,5
	0,5
	0,3
	0,3

	
	Габариты, мм2
	99х27
	102х30
	99х27
	99х27
	87х16
	87х16

	
	Технологический процесс обработки детали.

	№ п/п
	Наименование операций


	Тип оборудования
	Н о р м а  в р е м е н и  tшт в мин.

	1
	Черновая и чистовая обра-ботка боковых поверхностей
	Горизонтально-фрезерный 6Н82
	3,12
	5,5
	2,7
	2,7
	1,65
	1,3

	2
	Сверление и рассверливание
	Радиально-сверлильный 2А55
	5,4
	8,7
	5
	5,1
	2,9
	3,07

	3
	Снятие фасок отверстия и цекование торцев 
	Тот же
	0,66
	1,35
	1
	1,25
	0,55
	0,55

	4
	Фрезерование паза
	Горизонтально-фрезерный 6Н82
	1,67
	2,65
	1,5
	1,45
	1,10
	0,75

	5
	Чистовое шлифование поверхностей стыка
	Плоскошлифо-вальный 3Б740
	2,3
	2,8
	1,3
	1,3
	1,15
	1,0

	6
	Зачистка заусенцев
	Верстак
	1,05
	1,33
	1,2
	1,25
	0,53
	0,5

	7
	К о н т р о л ь
	Контрольный стол
	0,6
	1,2
	1,0
	0,6
	0,3
	0,3


Исходные данные к задаче № 1
	Величина

партии деталей
	В  а  р  и  а  н  т  ы   з  а  д  а  н  и  я 

	
	13
	14
	15
	16
	17
	18

	Обработочная
	150
	160
	100
	80
	200
	60

	Транспортная

(передаточная)
	15
	20
	20
	20
	25
	10

	
	Технологический процесс обработки

Норма времени в минутах. Фронт работ.

	№№ операций


	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С

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

	2
	1,2
	1
	0,9
	1
	1,0
	1
	6,1
	2
	1,8
	1
	13,8
	3

	3
	1,5
	1
	1,4
	1
	1,5
	1
	2,3
	1
	4,4
	2
	10,3
	2

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

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

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

	7
	​​​​––
	––
	––
	––
	––
	––
	––
	––
	1,2
	1
	––
	––

	8
	––
	––
	––
	––
	––
	––
	––
	––
	0,7
	1
	––
	––


Исходные данные к задаче № 2
	Изделие:

Шестерня привода насоса
	Варианты задания
	13
	14
	15
	16
	17
	18

	
	Программа запуска, штук в смену
	410
	400
	160
	115
	230
	80

	
	Трегл , мин в смену
	30
	0
	0
	20
	0
	0

	
	Вес, кг
	2,0
	1,9
	2,4
	3,8
	2,0
	4,0

	
	Габариты Ø, мм
	60
	50
	80
	100
	60
	120

	
	Технологический процесс обработки детали.

	№ п/п
	Наименование операций


	Тип оборудования
	Н о р м а  в р е м е н и  tшт в мин.

	1
	Подрезка торцев, растачивание отверстия
	Токарно-револьверный 1П365
	2,2
	1,8
	4,05
	3,9
	2,6
	6,4

	2
	Черновое обтачивание
	Токарно-

винторезный 1К62
	1,2
	0,6
	3,7
	3,7
	1,1
	5,72

	3
	Чистовая обработка 
всех поверхностей
	Токарный полуавтомат 1731
	1,25
	1,15
	4,1
	3,8
	2,0
	6,0

	4
	Фрезерование зуба
	Зубофрезерный 5310
	7,1
	5,3
	17,5
	16,5
	10,4
	24,3

	5
	Зачистка заусенцев
	Верстак
	2,3
	0,4
	4,2
	4,0
	1,2
	6,2

	6
	Сверление отверстий, равно-расположенных по окружности
	Вертикально-сверлильный 2А135
	3,4
	0,9
	4,6
	4,2
	1,7
	6,35

	7
	К о н т р о л ь
	Контрольный стол
	2,2
	1,0
	2,3
	3,5
	1,2
	4,9


Исходные данные к задаче № 1
	Величина

партии деталей
	В  а  р  и  а  н  т  ы   з  а  д  а  н  и  я 

	
	19
	20
	21
	22
	23
	24

	Обработочная
	180
	160
	160
	120
	200
	180

	Транспортная

(передаточная)
	30
	20
	20
	20
	25
	30

	
	Технологический процесс обработки

Норма времени в минутах. Фронт работ.

	№№ операций


	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С

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

	2
	4,8
	1
	1,1
	1
	2,9
	1
	4,8
	1
	2,8
	1
	9,9
	1

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

	4
	2,9
	1
	2,9
	1
	3,3
	1
	2,9
	1
	3,4
	1
	11,4
	1

	5
	3,3
	1
	5,5
	1
	1,7
	1
	3,3
	1
	1,7
	1
	3,0
	1

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

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

	8
	––
	––
	––
	––
	1,0
	1
	––
	––
	––
	––
	––
	––


Исходные данные к задаче № 2
	Изделие:

Картер воздушного насоса
	Варианты задания
	19
	20
	21
	22
	23
	24

	
	Программа запуска, штук в смену
	450
	240
	282
	575
	192
	685

	
	Трегл , мин в смену
	30
	0
	0
	20
	0
	0

	
	Вес, кг
	5,3
	6,8
	5,2
	3,1
	5,5
	2,1

	
	Габариты, мм2
	320х140
	340х150
	290х170
	205х115
	310х185
	205х175

	
	Технологический процесс обработки детали.

	№ п/п
	Наименование операций


	Тип оборудования
	Н о р м а  в р е м е н и  tшт в мин.

	1
	Фрезерование 
плоскостей фланца
	Вертикально-фрезерный 6Н13
	2,5
	3,3
	2,22
	4,75
	4,2
	3,3

	2
	Сверление отверстий 

во фланце
	Вертикально-сверлильный 2А135
	2,1
	2,7
	2,0
	1,63
	1,35
	2,0

	3
	Зенкерование отверстий
	Тот же
	1,1
	1,6
	0,72
	1,61
	0,78
	1,45

	4
	Развёртывание отверстий
	Тот же
	1,08
	2,3
	1,02
	2,45
	2,3
	4,3

	5
	Фрезерование торцев 
со стороны привода
	Горизонтально-фрезерный 6М80Е
	3,5
	2,5
	1,1
	3,16
	3,0
	3,6

	6
	Цекование торца
	Радиально-сверлильный 2А55
	0,9
	1,9
	1,36
	2,43
	1,88
	2,9

	7
	Сверление отверстия 

Ø 8,7 мм
	Тот же
	1,6
	1,6
	1,66
	0,86
	1,05
	1,42

	8
	К о н т р о л ь
	Контрольный стол
	1,4
	1,4
	1,43
	0,78
	2,05
	1,35


Исходные данные к задаче № 1
	Величина

партии деталей
	В  а  р  и  а  н  т  ы   з  а  д  а  н  и  я 

	
	25
	26
	27
	28
	29
	30

	Обработочная
	120
	275
	220
	100
	175
	120

	Транспортная

(передаточная)
	20
	25
	44
	25
	35
	20

	
	Технологический процесс обработки

Норма времени в минутах. Фронт работ.

	№№ операций


	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С

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

	2
	1,8
	1
	1,8
	1
	2,3
	1
	2,9
	1
	1,8
	1
	2,3
	1

	3
	0,9
	1
	3,3
	1
	0,7
	1
	4,3
	1
	3,3
	1
	4,1
	1

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

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

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

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

	8
	––
	––
	––
	––
	––
	––
	1,8
	1
	––
	––
	1,5
	1


Исходные данные к задаче № 2
	Изделие:

Шестерня планетарной передачи
	Варианты задания
	25
	26
	27
	28
	29
	30

	
	Программа запуска, штук в смену
	90
	60
	200
	300
	150
	230

	
	Трегл , мин в смену
	0
	0
	20
	30
	0
	0

	
	Вес, кг
	4,8
	4,8
	4,8
	4
	4
	4

	
	Габариты Ø, мм
	80
	80
	80
	70
	70
	70

	
	Технологический процесс обработки детали.

	№ п/п
	Наименование операций


	Тип оборудования
	Н о р м а  в р е м е н и  tшт в мин.

	1
	Подрезка торцев, растачивание отверстия
	Токарно-револьверный 1П365
	11,7
	11,2
	9,2
	8,0
	9,0
	9,9

	2
	Черновое обтачивание
	Токарно-

винторезный 1К62
	4,6
	5,2
	4,6
	4,5
	4,36
	5,7

	3
	Чистовое обтачивание
и растачивание
	Тот же
	5,2
	4,0
	5,0
	4,9
	5,0
	4,9

	4
	Фрезерование зуба
	Зубофрезерный 5310
	10,4
	12,0
	9,0
	7,5
	9,35
	8,2

	5
	Зачистка заусенцев
	Верстак
	5,1
	3,0
	4,5
	4,3
	3,85
	4,8

	6
	Фрезерование канавки
	Горизонтально-фрезерный 6Н82
	5,5
	3,6
	4,8
	4,6
	6,0
	5,9

	7
	К о н т р о л ь
	Контрольный стол
	2,3
	2,5
	2,0
	1,7
	2,6
	2,3


Исходные данные к задаче № 1
	Величина

партии деталей
	В  а  р  и  а  н  т  ы   з  а  д  а  н  и  я 

	
	31
	32
	33
	34
	35
	36

	Обработочная
	180
	80
	500
	66
	80
	60

	Транспортная

(передаточная)
	30
	20
	125
	11
	20
	12

	
	Технологический процесс обработки

Норма времени в минутах. Фронт работ.

	№№ операций


	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С

	1
	1,1
	1
	3,2
	1
	1,8
	1
	3,7
	1
	3,3
	1
	3,5
	1

	2
	2,4
	1
	6,6
	2
	1,4
	1
	14,4
	2
	6,1
	2
	13,8
	2

	3
	3,9
	3
	2,7
	1
	2,3
	1
	10,8
	3
	2,3
	1
	10,3
	1

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

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

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

	7
	––
	––
	––
	––
	2,7
	1
	0,8
	1
	0,9
	1
	––
	––


Исходные данные к задаче № 2
	Изделие:

Шестерня прямой передачи первичного вала
	Варианты задания
	31
	32
	33
	34
	35
	36

	
	Программа запуска, штук в смену
	100
	160
	80
	90
	53
	64

	
	Трегл , мин в смену
	0
	0
	0
	30
	0
	0

	
	Вес, кг
	7,2
	7,2
	6,8
	7,5
	7,2
	7,2

	
	Габариты Ø, мм
	200
	200
	180
	210
	200
	200

	
	Технологический процесс обработки детали.

	№ п/п
	Наименование операций


	Тип оборудования
	Н о р м а  в р е м е н и  tшт в мин.

	1
	Черновое обтачивание

и растачивание
	Токарно-

винторезный 1К62
	12,7
	12,0
	12,0
	14,0
	12,6
	12,0

	2
	Чистовое обтачивание

и растачивание
	Тот же
	10,0
	9,0
	10,8
	11,0
	10,0
	10,0

	3
	Фрезерование зуба
	Зубофрезерный 5310
	24,6
	11,8
	30,0
	30,0
	32,4
	38,0

	4
	Долбление зуба
	Зубодолбёжный 5А12
	12,2
	12,0
	13,0
	10,0
	13,1
	14,0

	5
	Зачистка заусенцев
	Верстак
	6,1
	8,5
	5,8
	5,2
	5,2
	5,2

	6
	Сверление отверстий, равнорасположенных по окружности
	Вертикально-сверлильный 2А135
	10,0
	12,0
	18,0
	10,8
	10,0
	9,8

	7
	Скругление зуба
	Зубозакругля-

ющий 5582
	7,1
	6,0
	5,4
	5,5
	7,8
	6,8

	8
	К о н т р о л ь
	Контрольный стол
	3,36
	3,0
	2,8
	3,6
	3,0
	3,0


Исходные данные к задаче № 1
	Величина

партии деталей
	В  а  р  и  а  н  т  ы   з  а  д  а  н  и  я 

	
	37
	38
	39
	40
	41
	42

	Обработочная
	100
	1000
	125
	175
	160
	96

	Транспортная

(передаточная)
	25
	250
	25
	25
	40
	32

	
	Технологический процесс обработки

Норма времени в минутах. Фронт работ.

	№№ операций


	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С

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

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

	3
	0,9
	1
	4,0
	1
	4,4
	1
	4,3
	1
	1,4
	1
	1,7
	1

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

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

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

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

	8
	––
	––
	1,3
	1
	0,7
	1
	––
	––
	––
	––
	––
	––


Исходные данные к задаче № 2
	Изделие:

Шестерня повышающей передачи промежуточного вала
	Варианты задания
	37
	38
	39
	40
	41
	42

	
	Программа запуска, штук в смену
	240
	160
	120
	80
	100
	180

	
	Трегл , мин в смену
	0
	0
	0
	20
	0
	30

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

	
	Габариты Ø, мм
	120
	135
	140
	145
	150
	150

	
	Технологический процесс обработки детали.

	№ п/п
	Наименование операций


	Тип оборудования
	Н о р м а  в р е м е н и  tшт в мин.

	1
	Черновое обтачивание

и растачивание
	Токарно-

винторезный 1К62
	8,3
	9,1
	10,0
	11,5
	11,3
	10,0

	2
	Чистовое обтачивание

и растачивание
	Тот же
	7,9
	8,9
	10,0
	11,4
	11,7
	10,0

	3
	Фрезерование зуба
	Зубофрезерный 5310
	10,5
	21,5
	25,0
	28,5
	30,0
	26,0

	4
	Зачистка заусенцев
	Верстак
	5,75
	6,0
	6,5
	6,0
	5,0
	7,5

	5
	Фрезерование канавки
	Горизонтально-фрезерный 6Н82
	5,8
	5,9
	7,0
	5,9
	8,4
	7,6

	6
	Сверление отверстий, равнорасположенных по окружности
	Вертикально-сверлильный 2А135
	3,8
	5,9
	5,5
	5,8
	5,8
	5,0

	7
	К о н т р о л ь
	Контрольный стол
	2,8
	3,0
	3,1
	3,5
	3,5
	5,0


Исходные данные к задаче № 1
	Величина

партии деталей
	В  а  р  и  а  н  т  ы   з  а  д  а  н  и  я 

	
	43
	44
	45
	46
	47
	48

	Обработочная
	210
	210
	500
	1000
	140
	180

	Транспортная

(передаточная)
	30
	30
	125
	200
	28
	60

	
	Технологический процесс обработки

Норма времени в минутах. Фронт работ.

	№№ операций


	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С

	1
	3,9
	1
	1,1
	1
	1,8
	1
	0,5
	1
	3,3
	1
	3,1
	1

	2
	3,0
	1
	2,4
	1
	1,4
	1
	1,0
	1
	1,2
	1
	4,8
	1

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

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

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

	6
	4,1
	1
	1,4
	1
	1,0
	1
	1,0
	1
	4,6
	1
	4,9
	1

	7
	1,8
	1
	––
	––
	2,7
	1
	––
	––
	0,8
	1
	0,2
	1


Исходные данные к задаче № 2
	Изделие:

Шестерня понижающей передачи первичного вала
	Варианты задания
	43
	44
	45
	46
	47
	48

	
	Программа запуска, штук в смену
	120
	90
	125
	85
	140
	160

	
	Трегл , мин в смену
	0
	20
	0
	20
	0
	30

	
	Вес, кг
	8,5
	8,0
	9,0
	9,5
	9,5
	10,0

	
	Габариты Ø, мм
	120
	120
	125
	125
	125
	125

	
	Технологический процесс обработки детали.

	№ п/п
	Наименование операций


	Тип оборудования
	Н о р м а  в р е м е н и  tшт в мин.

	1
	Черновое обтачивание

и растачивание
	Токарно-

винторезный 1К62
	11,2
	10,0
	9,0
	11,0
	12,0
	11,3

	2
	Чистовое обтачивание

и растачивание
	Тот же
	9,68
	10,1
	10,1
	11,1
	12,0
	11,1

	3
	Фрезерование зуба
	Зубофрезерный 5310
	19,0
	20,0
	21,0
	21,5
	21,2
	22,3

	4
	Долбление зуба
	Зубодолбёжный 5А12
	12,6
	14,8
	15,5
	15,9
	16,0
	16,8

	5
	Зачистка заусенцев
	Верстак
	5,2
	5,1
	5,3
	5,3
	5,1
	5,7

	6
	Сверление отверстий, равнорасположенных по окружности
	Вертикально-сверлильный 2А135
	10,0
	10,0
	10,0
	11,0
	12,0
	11,2

	7
	Скругление зуба
	Зубозакругля-

ющий 5582
	5,0
	5,2
	5,9
	5,4
	4,64
	5,7

	8
	К о н т р о л ь
	Контрольный стол
	2,8
	3,0
	3,0
	3,0
	6,5
	5,6


Исходные данные к задаче № 1
	Величина

партии деталей
	В  а  р  и  а  н  т  ы   з  а  д  а  н  и  я 

	
	49
	50
	51
	52
	53
	54

	Обработочная
	160
	1200
	200
	1200
	1000
	1200

	Транспортная

(передаточная)
	40
	200
	40
	200
	250
	200

	
	Технологический процесс обработки

Норма времени в минутах. Фронт работ.

	№№ операций


	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С

	1
	0,7
	1
	0,5
	1
	1,8
	1
	0,6
	1
	1,8
	1
	0,6
	1

	2
	0,9
	1
	1,3
	1
	1,1
	1
	1,3
	1
	2,4
	1
	1,3
	1

	3
	1,4
	1
	1,9
	1
	1,9
	1
	1,9
	1
	4,1
	1
	1,9
	1

	4
	2,9
	1
	0,9
	1
	2,9
	1
	0,9
	1
	3,1
	1
	0,9
	1

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

	6
	2,1
	1
	1,0
	1
	1,6
	1
	1,0
	1
	6,8
	2
	1,0
	1

	7
	0,8
	1
	1,8
	1
	0,8
	1
	1,8
	1
	5,0
	1
	1,8
	1

	8
	––
	––
	––
	––
	––
	––
	––
	––
	2,6
	1
	––
	––


Исходные данные к задаче № 2
	Изделие:

Сателлит
	Варианты задания
	49
	50
	51
	52
	53
	54

	
	Программа запуска, штук в смену
	90
	200
	110
	180
	250
	80

	
	Трегл , мин в смену
	0
	20
	0
	0
	30
	0

	
	Вес, кг
	3,2
	3,2
	3,2
	2,8
	2,8
	5,3

	
	Габариты Ø, мм
	105
	105
	105
	90
	90
	120

	
	Технологический процесс обработки детали.

	№ п/п
	Наименование операций


	Тип оборудования
	Н о р м а  в р е м е н и  tшт в мин.

	1
	Подрезка торцев, растачивание отверстия
	Токарно-револьверный 1П365
	4,9
	4,6
	4,6
	3,7
	3,7
	7,1

	2
	Черновое обтачивание
	Токарно-

винторезный 1К62
	9,2
	7,2
	9,2
	4,2
	3,8
	9,6

	3
	Чистовое обтачивание

и растачивание
	Тот же
	5,2
	4,8
	4,5
	3,8
	3,4
	5,0

	4
	Фрезерование зуба
	Зубофрезерный 5310
	19,2
	11,5
	17,2
	10,6
	10,6
	22,2

	5
	Зачистка заусенцев
	Верстак
	1,8
	2,2
	4,1
	1,5
	1,7
	1,8

	6
	Фрезерование канавки
	Горизонтально-фрезерный 6Н82
	7,0
	6,6
	8,2
	5,2
	5,2
	7,7

	7
	К о н т р о л ь
	Контрольный стол
	1,5
	1,4
	1,5
	1,2
	1,2
	1,5


Исходные данные к задаче № 1
	Величина

партии деталей
	В  а  р  и  а  н  т  ы   з  а  д  а  н  и  я 

	
	55
	56
	57
	58
	59
	60

	Обработочная
	175
	120
	1000
	500
	175
	160

	Транспортная

(передаточная)
	25
	40
	200
	125
	25
	40

	
	Технологический процесс обработки

Норма времени в минутах. Фронт работ.

	№№ операций


	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С

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

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

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

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

	5
	1,1
	1
	2,0
	1
	1,4
	1
	4,1
	1
	1,1
	1
	0,9
	1

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

	7
	0,9
	1
	0,7
	1
	––
	––
	2,7
	1
	0,9
	1
	0,8
	1


Исходные данные к задаче № 2
	Изделие:

Шестерня понижающей передачи ведомая
	Варианты задания
	55
	56
	57
	58
	59
	60

	
	Программа запуска, штук в смену
	120
	150
	170
	60
	200
	150

	
	Трегл , мин в смену
	20
	0
	0
	0
	0
	30

	
	Вес, кг
	8,5
	7,6
	5,3
	8,5
	5,3
	7,6

	
	Габариты Ø, мм
	170
	150
	120
	170
	120
	150

	
	Технологический процесс обработки детали.

	№ п/п
	Наименование операций


	Тип оборудования
	Н о р м а  в р е м е н и  tшт в мин.

	1
	Подрезка торцев, растачивание отверстия
	Токарно-револьверный 1П365
	8,2
	6,8
	5,8
	10,6
	5,5
	6,5

	2
	Черновое обтачивание
	Токарно-

винторезный 1К62
	7,6
	5,8
	5,1
	3,7
	3,5
	5,8

	3
	Чистовая обработка 

всех поверхностей
	Токарный полуавтомат 1731
	7,1
	6,4
	5,4
	5,0
	3,8
	6,2

	4
	Фрезерование зуба
	Зубофрезерный 5310
	18,0
	20,5
	13,5
	24,0
	12,7
	18,0

	5
	Долбление зуба
	Зубодолбёжный 5А12
	16,0
	11,5
	8,8
	18,4
	7,6
	11,5

	6
	Зачистка заусенцев
	Верстак
	4,0
	3,8
	3,0
	5,2
	1,7
	3,2

	7
	Фрезерование канавки
	Горизонтально-фрезерный 6Н82
	8,0
	5,3
	5,2
	6,8
	3,9
	5,7

	8
	Сверление отверстий, равнорасположенных по окружности
	Вертикально-сверлильный 2А135
	7,6
	6,4
	5,6
	7,4
	4,8
	6,1

	9
	Скругление зуба
	Зубозакругля-

ющий 5582
	8,2
	7,5
	8,2
	5,5
	7,0
	8,7

	10
	К о н т р о л ь
	Контрольный стол
	2,8
	2,5
	1,8
	2,8
	1,8
	2,5


Исходные данные к задаче № 1
	Величина

партии деталей
	В  а  р  и  а  н  т  ы   з  а  д  а  н  и  я 

	
	61
	62
	63
	64
	65
	66

	Обработочная
	2200
	160
	120
	300
	200
	200

	Транспортная

(передаточная)
	220
	40
	20
	30
	25
	25

	
	Технологический процесс обработки

Норма времени в минутах. Фронт работ.

	№№ операций


	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С

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

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

	3
	0,9
	1
	1,4
	1
	0,9
	1
	1,4
	1
	2,0
	1
	2,2
	1

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

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

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

	7
	––
	––
	0,8
	1
	0,7
	1
	0,9
	1
	1,1
	1
	0,6
	1

	8
	––
	––
	––
	––
	––
	––
	––
	––
	––
	––
	0,3
	1


Исходные данные к задаче № 2
	Изделие:

Редуктор заднего моста
	Варианты задания
	61
	62
	63
	64
	65
	66

	
	Программа запуска, штук в смену
	300
	470
	230
	220
	480
	520

	
	Трегл , мин в смену
	30
	20
	20
	20
	20
	30

	
	Вес, кг
	23
	23
	23
	23
	23
	16

	
	Габариты, мм2
	295х328
	395х328
	395х328
	395х328
	395х328
	320х280

	
	Технологический процесс обработки детали.

	№ п/п
	Наименование операций


	Н о р м а  в р е м е н и  tшт в мин.

	1
	Взять картер, продуть его, запрессовать в картер роликоподшипники; переставить картер на конвейер
	1,5
	1,95
	2,0
	1,9
	1,92
	0,92

	2
	Укрепить картер; установить в нём ведущую шес-терню в сборе; поставить на ведущую шестерню сальник, фланец и шайбу, навернуть гайку
	3,1
	3,0
	4,1
	3,9
	4,0
	2,7

	3
	Отрегулировать подшипники
	1,6
	2,05
	2,05
	2,1
	1,9
	1,65

	4
	Укрепить опорный ролик (в сборе) в картере, одеть пружинную шайбу; навернуть и затянуть гайки
	3,0
	3,9
	4,2
	3,9
	3,8
	3,4

	5
	Свернуть со шпилек 4 гайки; поставить наружные кольца дифференциала; поставить в картер диффе-ренциал в сборе; одеть крышки подшипников на шпильки, навернуть и затянуть гайки
	1,4
	2,0
	1,9
	2,0
	1,9
	0,85

	6
	Установить гайки; отрегулировать натяг дифференциала
	2,9
	3,8
	3,9
	4,1
	3,9
	2,6

	7
	Отрегулировать боковой зазор между зубцами шестерни
	3,1
	3,86
	4,0
	4,2
	3,75
	2,54

	8
	Зашплинтовать гайки; поставить в картер замочную пластину опорного ролика; поставить на пластину шайбу; одеть и завернуть болт; поставить конусные пробки
	1,5
	1,92
	2,1
	2,0
	1,82
	1,68

	9
	Окончательный контроль
	1,6
	2,0
	1,9
	2,1
	2,0
	1,8


Исходные данные к задаче № 1
	Величина

партии деталей
	В  а  р  и  а  н  т  ы   з  а  д  а  н  и  я 

	
	67
	68
	69
	70
	71
	72

	Обработочная
	96
	120
	48
	80
	66
	80

	Транспортная

(передаточная)
	16
	20
	8
	20
	11
	10

	
	Технологический процесс обработки

Норма времени в минутах. Фронт работ.

	№№ операций


	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С

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

	2
	1,1
	1
	2,8
	1
	3,2
	2
	6,1
	2
	14,4
	3
	1,4
	1

	3
	1,7
	1
	4,2
	3
	5,7
	1
	2,3
	1
	10,6
	2
	2,3
	1

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

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

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

	7
	0,8
	1
	7,2
	1
	––
	––
	0,7
	1
	0,8
	1
	2,7
	1

	8
	––
	––
	1,5
	1
	––
	––
	––
	––
	––
	––
	––
	––


Исходные данные к задаче № 2
	Изделие:

Коробка передач (3 группа)
	Варианты задания
	67
	68
	69
	70
	71
	72

	
	Программа запуска, штук в смену
	250
	225
	370
	132
	270
	160

	
	Трегл , мин в смену
	30
	30
	30
	30
	20
	30

	
	Вес, кг
	18
	18
	18
	18
	18
	20

	
	Габариты, мм2
	365х295
	365х295
	365х295
	365х295
	365х295
	380х310

	
	Технологический процесс обработки детали.

	№ п/п
	Наименование операций


	Н о р м а  в р е м е н и  tшт в мин.

	1
	Соединить медными трубками тройник с ниппелями
	3,6
	2,2
	3,6
	3,65
	3,5
	5,5

	2
	Привернуть крышку винтами
	7,2
	4,25
	7,2
	6,6
	6,8
	8,7

	3
	Завернуть в крышку пробку
	3,7
	1,95
	3,7
	3,3
	4,85
	5,8

	4
	Засверлить отверстие в валике через крышку под стопорный винт (передвижной станок)
	9,3
	6,4
	9,5
	10,0
	11,5
	11,0

	5
	Пометить положение валика переключения при зацеплении и выключении шестерен
	7,3
	4,05
	7,3
	6,9
	7,1
	8,5

	6
	Сверлить два отверстия в валике под фиксирующий шарик
	11,0
	5,8
	10,8
	13,4
	8,6
	8,65

	7
	Завернуть в корпусе коробки передач сливную и спускную пробки
	2,0
	2,05
	2,3
	3,45
	1,85
	2,72

	8
	К о н т р о л ь
	1,8
	1,8
	2,0
	3,1
	1,6
	2,5


Исходные данные к задаче № 1
	Величина

партии деталей
	В  а  р  и  а  н  т  ы   з  а  д  а  н  и  я 

	
	73
	74
	75
	76
	77
	78

	Обработочная
	1200
	1500
	140
	500
	1200
	750

	Транспортная

(передаточная)
	300
	500
	28
	125
	200
	250

	
	Технологический процесс обработки

Норма времени в минутах. Фронт работ.

	№№ операций


	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С

	1
	2,1
	1
	0,9
	1
	3,3
	1
	1,9
	1
	0,9
	1
	2,9
	1

	2
	3,9
	1
	2,0
	1
	1,2
	1
	1,3
	1
	2,3
	1
	1,8
	1

	3
	4,3
	1
	4,2
	1
	1,5
	1
	1,8
	1
	4,1
	1
	3,3
	3

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

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

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

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

	8
	––
	––
	––
	––
	––
	––
	––
	––
	1,5
	1
	––
	––


Исходные данные к задаче № 2
	Изделие:

Коробка передач (1 группа)
	Варианты задания
	73
	74
	75
	76
	77
	78

	
	Программа запуска, штук в смену
	355
	180
	340
	170
	150
	278

	
	Трегл , мин в смену
	20
	30
	30
	20
	30
	20

	
	Вес, кг
	18
	18
	18
	18
	18
	20

	
	Габариты, мм2
	365х295
	365х295
	365х295
	365х295
	365х295
	380х310

	
	Технологический процесс обработки детали.

	№ п/п
	Наименование операций


	Н о р м а  в р е м е н и  tшт в мин.

	1
	Завести шестерню с запрессованной в ней деталью в коробку передач
	2,6
	2,6
	2,6
	2,6
	3,0
	3,46

	2
	Поставить валик в отверстие коробки; одеть валик, шестерню и кольцо; продвинуть валик на место
	8,3
	7,8
	8,0
	8,1
	8,7
	7,2

	3
	На валик одеть шестерню с запрессованной втулкой; напрессовать втулку
	2,4
	2,4
	2,6
	2,7
	3,1
	1,72

	4
	Вставить валик в коробку передач
	2,6
	2,6
	2,8
	2,6
	3,0
	4,75

	5
	Просверлить и нарезать два отверстия под винты в валиках и в корпусе коробки (съём с конвейера)
	5,5
	4,65
	5,6
	5,4
	6,0
	6,5

	6
	Нарезать два отверстия в валике и в корпусе коробки
	7,8
	8,0
	6,8
	8,4
	8,4
	9,7

	7
	Поставить винты
	5,2
	4,8
	4,0
	5,6
	5,7
	6,75

	8
	В отверстие коробки передач запрессовать наружное кольцо роликоподшипника
	4,8
	5,3
	5,3
	5,4
	6,2
	3,4

	9
	К о н т р о л ь
	0,8
	1,3
	1,3
	1,3
	1,5
	1,32


Исходные данные к задаче № 1
	Величина

партии деталей
	В  а  р  и  а  н  т  ы   з  а  д  а  н  и  я 

	
	79
	80
	81
	82
	83
	84

	Обработочная
	60
	80
	80
	180
	1750
	150

	Транспортная

(передаточная)
	12
	20
	20
	30
	250
	50

	
	Технологический процесс обработки

Норма времени в минутах. Фронт работ.

	№№ операций


	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С

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

	2
	6,9
	1
	6,1
	1
	12,2
	2
	9,9
	3
	1,8
	1
	2,9
	1

	3
	5,1
	1
	2,3
	1
	4,6
	1
	3,1
	1
	3,3
	1
	4,1
	1

	4
	3,0
	1
	5,4
	2
	10,8
	2
	11,4
	3
	2,0
	1
	3,5
	1

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

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

	7
	––
	––
	––
	––
	––
	––
	1,0
	1
	0,9
	1
	0,9
	1


Исходные данные к задаче № 2
	Изделие:

Корпус водяного насоса
	Варианты задания
	79
	80
	81
	82
	83
	84

	
	Программа запуска, штук в смену
	400
	485
	650
	370
	310
	363

	
	Трегл , мин в смену
	20
	20
	30
	20
	30
	0

	
	Вес, кг
	8
	8
	8
	8
	8
	8

	
	Габариты, мм2
	230х230
	230х230
	230х230
	230х230
	230х230
	230х230

	
	Технологический процесс обработки детали.

	№ п/п
	Наименование операций


	Н о р м а  в р е м е н и  tшт в мин.

	1
	Запрессовать в корпус насоса шарикоподшипник
	1,15
	0,9
	0,7
	1,2
	1,4
	1,4

	2
	Запрессовать валик в сборе во внутреннее кольцо подшипника
	1,2
	1,0
	1,4
	1,3
	1,5
	2,56

	3
	Напрессовать на выступающий конец валика насоса шарикоподшипник, установить упорное кольцо
	1,2
	1,0
	1,4
	1,3
	1,4
	2,6

	4
	Вложить шпонку в шпоночную канавку на валике, поставить шкив, одеть шайбу и затянуть гайку
	2,3
	2,0
	2,1
	2,8
	2,6
	3,65

	5
	Поставить шплинт и зашплинтовать, ввернуть маслёнку
	1,15
	0,9
	1,35
	1,25
	1,45
	1,36

	6
	Поставить на передний торец корпуса прокладку, крышку и навернуть болты
	3,4
	2,9
	2,8
	3,7
	4,3
	3,4

	7
	К о н т р о л ь
	0,6
	0,6
	0,7
	0,8
	1,2
	1,2


Исходные данные к задаче № 1
	Величина

партии деталей
	В  а  р  и  а  н  т  ы   з  а  д  а  н  и  я 

	
	85
	86
	87
	88
	89
	90

	Обработочная
	200
	120
	120
	200
	120
	300

	Транспортная

(передаточная)
	25
	20
	20
	25
	20
	30

	
	Технологический процесс обработки

Норма времени в минутах. Фронт работ.

	№№ операций


	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С
	tшт
	С

	1
	1,9
	1
	0,6
	1
	0,9
	1
	3,0
	1
	0,8
	1
	3,9
	1

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

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

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

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

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

	7
	1,8
	1
	1,8
	1
	5,3
	1
	1,1
	1
	5,5
	1
	1,8
	1

	8
	––
	––
	––
	––
	1,5
	1
	––
	––
	1,4
	1
	––
	––


Исходные данные к задаче № 2
	Изделие:

Воздушный насос
	Варианты задания
	85
	86
	87
	88
	89
	90

	
	Программа запуска, штук в смену
	540
	510
	725
	642
	380
	835

	
	Трегл , мин в смену
	20
	30
	30
	20
	20
	30

	
	Вес, кг
	15
	15
	10
	12
	12
	10

	
	Габариты, мм2
	320х220
	320х220
	280х165
	300х180
	300х180
	280х165

	
	Технологический процесс обработки детали.

	№ п/п
	Наименование операций


	Н о р м а  в р е м е н и  tшт в мин.

	1
	Установить картер насоса в приспособление; вынуть опору из картера
	1,6
	2,6
	1,8
	1,54
	2,5
	2,14

	2
	Установить в гнездо кривошип и вбить шпонку
	0,9
	0,98
	1,15
	1,44
	1,3
	1,67

	3
	Снять картер с приспособления и ввернуть перепускной клапан
	0,8
	0,88
	0,67
	0,77
	1,25
	1,1

	4
	Ввернуть в картер пробку
	0,85
	0,84
	0,6
	0,68
	1,18
	0,58

	5
	Поставить картер в приспособление и ввернуть пробки около отверстия под крышку
	0,8
	0,91
	1,22
	1,33
	2,4
	1,13

	6
	Вставить в картер кривошип во шпонкой; одеть шестерню на кривошип; одеть на кривошип замочную шайбу; навернуть гайку
	1,8
	2,82
	2,6
	2,2
	2,5
	2,66

	7
	Поставить опору кривошипа; ввернуть и затянуть три винта крепления опоры
	1,7
	1,67
	1,86
	2,16
	2,27
	1,1

	8
	К о н т р о л ь
	0,67
	0,67
	0,58
	0,67
	0,95
	0,43


