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МЕТОДИЧНІ ВКАЗІВКИ

ЩОДО ВИКОНАННЯ КОНТРОЛЬНОЇ РОБОТИ
ДЛЯ СТУДЕНТІВ ЗАОЧНОЇ ФОРМИ НАВЧАННЯ

Навчальна дисципліна 
«НОРМУВАННЯ ТЕХНОЛОГІЧНИХ ПРОЦЕСІВ»
1 ЗАГАЛЬНІ ПОЛОЖЕННЯ
Згідно навчального плану спеціальності «Прикладна механіка» студенти заочної форми навчання виконують контрольну роботу по даній дисципліні.
Дана контрольна робота виконується індивідуально відповідно до варіанта, який вказує викладач. Контрольна робота включає два теоретичних питання і практичне завдання по технічному нормуванню заданої технологічної операції механічної обробки деталі. 

Контрольна робота  виконується з використанням навчальних посібників, спеціальної технічної літератури з предмету довідкових посібників, іншої нормативної літератури.

Перед виконанням контрольної роботи необхідно отримати консультацію у викладача. Якщо виникають питання по ходу виконання контрольної роботи, проводяться додаткові консультації.

Виконана контрольна робота повинна здаватися в термін відповідно до графіка, Контрольні роботи, що виконані не в повному обсязі, недбало, або не за своїм варіантом, не зараховуються і повертаються студенту на доопрацювання.

2 ВАРІАНТИ ІНДИВІДУАЛЬНИХ ЗАВДАНЬ 

 КОНТРОЛЬНОЇ РОБОТИ

 (для студентів заочної форми навчання)

Варіант 1

1. Розкрийте суть і завдання технічного нормування, етапи розвитку технічного нормування.

2. Поясніть порядок розрахунку норми часу для токарних робіт.

3. Задача.
Варіант 2

1. Поясніть сутність трудового процесу. Розкрийте його класифікацію. Дайте поняття технологічного процесу і технологічної операції із зазначенням її елементів.
2. Розкрийте нормування трудового процесу при роботі на свердлильних верстатах і вкажіть вихідні дані.

3. Задача.
Варіант 3

1. Розкрийте структуру витрат робочого часу і їх класифікацію. Дайте характеристику витрат робочого часу робітника.

2. Охарактеризуйте структуру основного часу для зенкерування, свердління, розгортання, нарізування різьблення в отворі і викладіть порядок розрахунку штучно-калькуляційної норми часу.

3. Задача.
Варіант 4

1. Перелічіть і дайте характеристику видів норм праці, що використовуються в технічному нормуванні.

2. Розкрийте нормування фрезерних робіт і викладіть структуру

основного часу з порядком його розрахунку.

3. Задача.
Варіант 5

1. Розкрийте поняття норми часу та норми штучного часу.

2. Вкажіть особливості визначення основного і допоміжного часу при нормуванні зуборізних і зубодовбальних робіт з урахуванням кількості одночасно оброблюваних деталей.

3. Задача.
Варіант 6

1. Розкрийте структуру норми штучного часу і вкажіть фактори, що обумовлюють тривалість допоміжного часу, часу на організаційно-технічне обслуговування робочого місця, відпочинок і особисті потреби.

2. Розкрийте особливості нормування праці при роботі на верстатах зі зворотно-поступальним рухом різання, вкажіть вихідні дані для розрахунку норми часу і порядок розрахунку основного часу.

3. Задача.

Варіант 7

1. Поясніть сутність і призначення фотографії робочого часу і вкажіть їх різновиди.

2. Викладіть методику розрахунку допоміжного часу і визначте час на обслуговування робочого місця і особисті потреби при роботі на фрезерних верстатах і умовах масового і серійного виробництва.

3. Задача.
Варіант 8

1. Дайте характеристику різновидам фотографії робочого часу.

2. Опишіть порядок розрахунку норми штучного і штучно-калькуляційного часу для фрезерних робіт в умовах масового і серійного виробництва.

3. Задача.
Варіант 9

1. Опишіть методику і техніку проведення спостережень, аналіз спостережень (індивідуальна фотографія робочого дня), фотографія робочого для багатоверстатника.

2. Розкрийте нормування трудового процесу при роботі на протяжних верстатах і особливості призначення режимів різання, розрахунок основного і допоміжного часу.

3. Задача.
Варіант 10

1. Опишіть методику і техніку проведення спостережень, аналіз спостережень (групова фотографія робочого дня)  за допомогою самофотографії.

2. Опишіть порядок розрахунку основного часу при роботі на шліфувальних верстатах і розрахунок норми штучного часу. Напишіть формули для розрахунку основного часу при різних видах шліфування.

3. Задача.
Варіант 11

1. Викладіть роль і призначення хронометражних спостережень. Розкрийте завдання хронометражу, вкажіть об'єкти хронометражу.

2. Опишіть методику розрахунку норм часу за укрупненими формулами.

3. Задача.
Варіант 12

1. Перерахуйте і опишіть зміст етапів проведення хронометражу.

2. Викладіть основні види багатоінструментальної обробки на горизонтально-револьверних верстатах, одношпиндельних багаторізцевих токарних напівавтоматах на багатошпиндельних напівавтоматах. Опишіть особливості визначення основного часу.
3. Задача.
Варіант 13

1. Перерахуйте методи нормування трудових процесів, дати характеристику методів.

2. Викладіть методику розрахунку норми штучно-калькуляційного часу при роботі на верстатах з ЧПУ, розрахунок основного часу (вкажіть формули для розрахунку).

3. Задача.

Варіант 14

1. Розкрийте суть аналітичного методу встановлення обґрунтованих норм і його різновидів.

2. Викладіть методику розрахунку допоміжного часу, часу на обслуговування робочого місця і відпочинок, операцій, виконуваних на верстатах з ЧПУ.

3. Задача.
Варіант 15

1. Поясніть сутність дослідно-статистичного методу планування. Дайте короткі відомості про нормування по мікроелементам.

2. Розкрийте поняття багатоверстатної  роботи і її значення в умовах інтенсифікації виробництва. Вкажіть ефективність багатоверстатного обслуговування і особливості визначення оперативного часу.

3. Задача.
Варіант 16

1. Дайте поняття технічним нормативам, викласти їх класифікацію та вимоги, що пред'являються до них у різних виробничих умовах.
2. Викладіть особливості трудових процесів при виконанні слюсарних робіт, загальний порядок нормування слюсарних робіт.

3. Задача.

Варіант 17

1. Вкажіть вихідні дані для розрахунку норми часу при роботі на токарних верстатах і їх взаємозв'язок.

2. Опишіть види багатоверстатного обслуговування і фактори, що визначають можливість багатоверстатного обслуговування, вкажіть розрахунок коефіцієнта зайнятості робітника-багатоверстатника. Визначте кількість верстатів, які може обслуговувати один робітник.

3. Задача.
Варіант 18

1. Викладіть етапи розробки нормативів (загальний порядок розробки).

2. Розкрийте особливості нормування праці при виконанні складальних і слюсарно-складальних операцій, зазначте основна (типові) елементи цих операцій.

3. Задача.

Варіант 19

1. Розкрийте особливості нормування верстатних робіт, роз'ясніть методику розрахунку основного часу і вкажіть фактори, що впливають на його тривалість.

2. Вкажіть особливості нормування конструкторських робіт.

3. Задача.
Варіант 20

1. Викладіть завдання та основні напрями техніко-нормативної роботи підприємства.

2. Поясніть сутність нормування робіт з технологічної підготовки виробництва.

3. Задача.

3  МЕТОДИЧНІ ВКАЗІВКИ ДО ВИКОНАННЯ 

ПРАКТИЧНИХ ЗАВДАНЬ КОНТРОЛЬНОЇ РОБОТИ

ЗМІСТ РОБОТИ: За нормативами для серійного виробництва встановити норму штучного та штучно-калькуляційного часу на задану операцію.

1. Вибрати різальний  інструмент, визначити оптимальні режими різання за загальномашинобудівними нормативами .

2. Скорегувати режими різання по паспортним даним верстата і розрахувати основний час.

3. Визначити за загальномашинобудівними нормативами всі витрати допоміжного часу  на операцію.

4. Визначити норму часу на організаційне та технічне обслуговування робочого місця, на відпочинок і особисті потреби.

5. Розрахувати норму підготовчо-заключного,  штучного та штучно-калькуляційного часу. 

Вихідні дані до задач наведені за варіантами (всі розміри дані в мм).

Незадані величини, необхідні для вирішення завдання, призначайте самостійно.

4  ВИХІДНІ  ДАНІ  ДО КОНТРОЛЬНОЇ РОБОТИ
1.  Тип виробництва.

2. Назва і зміст операції,  шорсткість обробленої поверхні.

3. Верстат та його модель.

4. Основні відомості про деталь, що оброблюється::

      а) матеріал деталі;

      б) маса деталі;

      в) розміри оброблюваної поверхні до і після обробки

      г) припуск на обробку

5. Додаткові відомості: пристрій, спосіб базування і затискання деталі, кількість деталей, що оброблюються за одну установку, вимірювальний інструмент, тощо.

6. Розмір партії при серійному виробництві.

5 ВАРІАНТИ ЗАВДАНЬ

ДЛЯ   КОНТРОЛЬНОЇ РОБОТИ

Варіант 1

1. Деталь - планка 

2. Тип виробництва – еерійне.

2. Операція фрезерна:

а) фрезерувати площину попередньо

б) фрезерувати площину начисто Ra = 3,2 мкм

3. Верстат вертикально-фрезерний моделі 6Н13

4. а) лиття, чавун сірий НВ-180

    б) 16 кг

    в) 1рез = 310; В = 80

    г) h1 = 4 мм; h2 = 1 мм

5. На столі з кріпленням болтами з планками (4 болта) без вивірки (база оброблена), штангенциркуль

6. Партія n = 40 штук, контроль - 15%.

Варіант 2

1. Деталь - зубчасте колесо

2.  Тип виробництва – серійне.

3.  Операція зубофрезерна:
а) обробити зуби зубчастого колеса начорно

3. Верстат зубофрезерний моделі 5В312

4. а) сталь 12ХН3 

б) 10 кг

в) модуль m = 5; число зубів Z = 48; довжина зуба в = 42

 г) висота зуба h = 2,2 мм

5. Установка на циліндричній оправці по 2 штуки, кріплення гайкою з швидкозмінною шайбою, подача уздовж осі

6. Партія n = 60 штук, контроль - 25%.

Варіант 3

1. Деталь - втулка  Тип виробництва – серійне.

2. Операція токарно-гвинторізна:

 а) підрізати торець Ra = 6,3 мкм

б) розточити отвір Ra = 6,3 мкм

3. Верстат токарно-гвинторізний моделі 16К20

4. а) чавун сірий НВ-180

 б) 10 кг

в) Dо = 40; D1 = 42 + 0,16; d2 = 80; 1рез = 72

г) h = 2,5 (по торця)

5. У трикулачковому патроні з механічним затиском

6. Партія n = 90 штук, контроль - 10%.

Варіант 4

1. Деталь - пластина . Тип виробництва – серійне.

2. Операція плоскошліфувальна:

а) шліфувати одну сторону пластини 

б) розмір Н = 8 + 0,022 мм, Ra = 0,8 мкм

3. Верстат плоскошліфувальний моделі 3701

4. а) сталь незагартована 

   б) 0,6 кг 

   в) 1різ = 85; В = 40

   г) h = 0,20, точність розміру Н = 8 мм - до 0,05

5. На магнітному столі без захисного кожуха по 4 штуки

6. Партія n = 100 штук, контроль - 100%.

Варіант 5

1. Деталь - диск. Тип виробництва – серійне.

2. Операція токарно-гвинторізна:

а) точити зовнішню поверхню диска (на прохід)

 б) підрізати торець диска Ra = 6,3 мкм

3. Верстат токарно-гвинторізний моделі 16К20

4. а) сталь 40Х; бв = 650 МПа

 б) 7 кг

в) D = 84; d0 = 180; d1 = 177-0,4; 1рез = 50

г) h = 1 (по торця)

5. На цанговій оправці з пневмозатиском.

6. Партія n = 100 штук, контроль - 20%.

Варіант 6

1. Деталь – зубчасте колесо. Тип виробництва – серійне.

2. Операція: Зубодовбальна:

а) обробити зуби зубчастого колеса начисто Ra = 1,6 мкм

3. Верстат зубодовбальний моделі 5120

4. а) сталь 12ХН3 

   б) 4 кг

   в) модуль m = 2; число зубів Z = 40; довжина зуба в = 30 

   г) висота зуба h = 2,2m

5. Установка на оправці по 1 деталі, затискання гайкою з швидкозмінною шайбою

6. Партія n = 30 штук, контроль - 25%, крокомір

Варіант 7

         1. Деталь – пластина. Тип виробництва – серійне.

2. Операція вертикально-свердлувальна: 

а) свердлити отвір (напрохід)

б) зенкерувати отвір (напрохід) Ra = 3,2 мкм

3. Верстат вертикально-свердлильний моделі 2Н118.

4. а) сталь 45; бв = 800 МПа 

    б) 8 кг

     в) свердління D = 16; зенкерування D0 = 16; D1 = 18 + 0,11;

        1різ = 60

5. Установка на площину з накидною кришкою, свердління - по кондукторній втулці; кріплення вручну гайкою за допомогою ключа.

6. Партія n = 60 штук, контроль - 15%.

Варіант 8

1. Деталь - вал. Тип виробництва – серійне. 

2. Операція токарно-гвинторізна:

а) точити зовнішню поверхню на прохід Ra = 6,3 мкм 

б) точити зовнішню поверхню в упор Ra = 3,2 мкм

3. Верстат токарно-гвинторізний моделі 16К20

4. а) сталь 40Х; 
бв = 650 МПа

 б) 4 кг

в) Dо = 52; D1 = 50-0,25; для другого переходу D2 = 48-0,1; 11 = 200; 12 = 40

5. Встановлення в 3-х кулачковий самоцентрівний патрон за оброблену поверхню з піджимом центром задньої бабки

6. Партія n = 25 штук, контроль - 10%.

Варіант 9

1.Деталь – вал-шестерня. Тип виробництва – серійне. 

2. Операція шліфувальна:

а) шліфувати отвір Ra = 0,4 мкм

3. Верстат внутрішньошліфувальний моделі 3К227В

4. а) сталь загартована HRC48

б) 2,5 кг

в) D0 = 76; D1 = 76,4-0,03; d = 85; 1 = 50

5. У патроні цанговому патроні з пневмозатиском

6. Партія n = 80 штук, контроль - 100%.

Варіант 10

1. . Деталь – зубчасте колесо. Тип виробництва – серійне.

 2. Операція зубофрезерна:

а) обробити зуби зубчастого колеса начорно

3. Верстат зубофрезерний моделі 5В312

4. а) сталь 25ХГТ

 б) 2,5 кг

в) m = 2; число зубів Z = 32; довжина зуба в = 16, висота зуба h = 2,2m

 г) висота зуба h = 2,2 мм

5. Установка на цанговий оправці по 3 штуки, кріплення пневмозажимом

6. Контроль - 20%.

Варіант 11

1.Деталь – вал-шестерня. Тип виробництва – серійне. 

2. Операція токарно-гвинторізна: 

а) підрізати торець Ra = 6,3 мкм

б) точити зовнішню поверхню в упор Ra = 6,3 мкм

3. Верстат токарно-гвинторізний моделі 16К20

4. а) сталь 45; бв = 800 МПа б) 1,5 кг

в) d0 = 65; d1 = 60h12; 1рез = 20;

г) h = 1 (по торця)

5. У трикулачковий патроні з пневмозажимом

6. Контроль - 5%.

Варіант 12

1. Деталь – пластина. Тип виробництва – серійне

2. Операція вертикально-свердлувальна:

а) Зенкувати отвір (наскрізне) Ra = 6,3 мкм

3. Верстат вертикально-свердлильний моделі 2Н150

4. а) сталь 40Х; бв = 650 МПа 

             б) 3,5 кг

    в) D0 = 35; D1 = 40 + 0,25; 1рез = 60

5. Установка на площину з накидною кришкою, обробка - по кондукторной втулки; кріплення рукояткою пневматичного затиску

6. Контроль - 10%, калібр-пробка 40Н12.

Варіант 13

1.Деталь – вал-шестерня. Тип виробництва – серійне. 

2. Операція шпонково-фрезерна:

а) фрезерувати кінцевий фрезою шпонковий паз на прохід

Ra = 3,2 мкм

3. Верстат шпонково-фрезерний моделі 6Д91

4. а) сталь 45; (в = 600 МПа 

б) 0,5 кг

в) t = 6 (глибина); 1рез = 50; В = 4

5. Установка на горизонтальну призму з пневматичним затискачем

6. Контроль: калібр 6Д9 - 20%.

Варіант 14

1.Деталь – вал-шестерня. Тип виробництва – серійне. 

2. Операція Круглошліфувальна:

а) шліфувати зовнішню поверхню 60h7

3. Верстат круглошліфувальний моделі 3Б151

4. а) сталь 45; (в = 600 МПа 

б) 5 кг

в) h = 0,4; 1рез = 80

5. Встановлення в центру з пневмозажимом. Інструмент - шліфувальний круг 1600х63х305, 24А16НС26К8

6. Контроль: скоба 60h7 - 100%.

Варіант 15

1.Деталь – пластина. Тип виробництва – серійне. 

2. Операція вертикально-свердлувальна:

а) свердлити отвір на прохід

б) Зенкувати отвір Ra = 3,2 мкм

3. Верстат вертикально-свердлильний моделі 2Н125

4. а) сталь 45; бв = 800 МПа

    б) 4 кг

    в) свердління D = 18; зенкерування

          D0 = 18; D1 = 20 + 0,15; 1різ = 40

4. Установка на горизонтальну площину з накидною кришкою, 

    свердління - по кондукторній втулці; кріплення гайкою за допомогою ключа 

6. Партія n = 50 штук, контроль: штангенциркуль - 5%.

Варіант 16

1. 1.Деталь – фланець. Тип виробництва – серійне. 

2. Операція токарна з ЧПУ:

а) свердлити 4 отвори послідовно (напрохід)

3. Верстат токарний з ЧПУ моделі 16К20ФЗ

4. а) сталь 40Х; (в = 650 МПа

   б) 2 кг

   в) D = 10Н12; 1рез = 8

5. Встановлення в 3-х кулачковому патроні з пневмозажимом

6. Партія n = 60 штук, контроль: калібр-пробка 10Н12 - 5%

Варіант 17

1. Деталь – втулка.. Тип виробництва – серійне. 

2. Операція токарно-гвинторізна: 

а) підрізати торець Ra = 6,3 мкм

3. Верстат токарно-гвинторізний моделі 16К20

4. а) чавун сірий НВ 180 

    б) 5 кг

    в) D0 = 80 мм; D1 = 46 мм 

    г) h = 0,1 мм

5. Циліндричне оправлення, кріплення гайкою з швидкозмінною шайбою

6. Партія n = 50 штук, контроль - 10% ШЦ, точність 12 кв.

Варіант 18

1. Деталь - ступінчастий вал. Тип виробництва – серійне. 

2. Операція шліфувальна:

а) шліфувати зовнішню поверхню в упор з підшліфовка торця

3. Верстат торцішліфувальні

4. а) сталь 40Х; бв = 650 МПа

    б) 4 кг

    в) d0 = 47 мм; d = 46-0,036-9 мм

     г) 1 = 40 мм

5. Встановлення в 3-х кулачковий самоцентруючийся патрон з пневмозажімом

6. Партія n = 25 штук, контроль: скоба 46h8 - 100%.

Варіант 19

1.Деталь – вал-шестерня. Тип виробництва – серійне. 

2. Операція фрезерна:

а) фрезерувати шпонковою фрезою шпонковий паз на прохід 

     Ra = 3,2 мкм

3. Верстат шпонково-фрезерний моделі 6Д91

4. а) сталь 45; бв = 600 МПа 

б) 0,5 кг

в) t = 6 мм (глибина);

г) 1різ = 50 мм; В = 4 мм

5. Установка на горизонтальну призму з пневматичним затискачем Контроль: калібр 6Д9 - 20%

Варіант 20

 1. Деталь – пластина. Тип виробництва – серійне. 

2. Операція вертикально-свердлувальна:
а) Зенкувати отвір (наскрізне) Ra = 6,3 мкм

3. Верстат вертикально-свердлильний моделі 2Н150

4. а) сталь 40Х; (в = 650 МПа

    б) 3,5 кг

     в) D0 = 35 мм; D1 = 40 + 0,25 мм

     г) 1рез = 60 мм

5. Установка на площину з накидною кришкою, обробка - по кондукторной втулки; кріплення рукояткою пневматичного затиску

6. Контроль: калібр-пробка 40Н12 - 10%.

3  ПИТАННЯ  ДО ЗАЛІКУ
1. Поясніть сутність трудового процесу. Розкрийте його класифікацію. Дайте поняття технологічного процесу і технологічної операції із зазначенням її елементів.

2. Розкрийте структуру витрат робочого часу і їх класифікацію. Дайте характеристику витрат робочого часу робітника.

3. Перелічіть і дайте характеристику видів норм праці, що використовуються в технічному нормуванні.

4. Розкрийте поняття норми часу та норми штучного часу. Розкрийте структуру норми штучного часу і вкажіть фактори, що обумовлюють тривалість допоміжного часу, часу на організаційно-технічне обслуговування робочого місця, відпочинок і особисті потреби.

5. Вкажіть фактори, що обумовлюють тривалість допоміжного часу, часу на організаційно-технічне обслуговування робочого місця, відпочинок і особисті потреби.

6. Розкрийте поняття перекривається і не перекриваються допоміжного часу. Наведіть приклади. Напишіть формулу для розрахунку норми штучного часу в умовах масового, серійного та дрібносерійного виробництва.

7. Поясніть сутність і призначення фотографії робочого часу і вкажіть їх різновиди.

8. Дайте характеристику різновидам фотографії робочого часу.

9. Опишіть методику і техніку проведення спостережень, аналіз спостережень (індивідуальна фотографія робочого дня), фотографія робочого для многостаночника.

10. Викладіть роль і призначення хронометражних спостережень. Розкрийте завдання хронометражу, вкажіть об'єкти хронометражу.

11. Перерахуйте і опишіть зміст етапів проведення хронометражу.

12. Перерахуйте методи нормування трудових процесів, дати характеристику методів.

13. Розкрийте сутність аналітичного методу встановлення обґрунтованих норм і його різновидів.

14. Поясніть сутність дослідно-статистичного методу планування. Дайте короткі відомості про нормування по мікроелементам.

15. Дайте поняття технічним нормативам, викласти їх класифікацію та вимоги, що пред'являються до них у різних виробничих умовах.

16. Викладіть етапи розробки нормативів (загальний порядок розробки).

17. Розкрийте особливості нормування верстатних робіт, роз'ясніть методику розрахунку основного часу і вкажіть фактори, що впливають на його тривалість.

18. Викладіть завдання та основні напрями техніко-нормировочной роботи підприємства.

19. Вкажіть вихідні дані для розрахунку норми часу при роботі на

токарних верстатах і їх взаємозв'язок.

20. Поясніть порядок розрахунку норми часу для токарних робіт.

21. Розкрийте нормування трудового процесу при роботі на свердлильних верстатах і вкажіть вихідні дані.

22. Охарактеризуйте структуру основного часу для зенкерування, свердління, розгортання, нарізування різьблення в отворі і викладіть порядок розрахунку штучно-калькуляційної норми часу.

23. Розкрийте нормування фрезерних робіт і викладіть структуру основного часу з порядком його розрахунку.

24. Опишіть порядок розрахунку норми штучного і штучно-калькуляційного часу для фрезерних робіт в умовах масового і серійного виробництва.

25. Вкажіть особливості визначення основного і допоміжного часу при нормуванні зуборізних і зубодовбальних робіт з урахуванням кількості одночасно оброблюваних деталей.

26. Викладіть методику розрахунку допоміжного часу і визначте час на обслуговування робочого місця і особисті потреби при роботі на фрезерних верстатах і умовах масового і серійного виробництва.

27. Розкрийте нормування трудового процесу при роботі на протяжних верстатах і особливості призначення режимів різання, розрахунок основного і допоміжного часу.

28. Опишіть методику розрахунку норми штучно-калькуляційного часу при роботі на протяжних верстатах.

29. Опишіть порядок розрахунку основного часу при роботі на шліфувальних верстатах і розрахунок норми штучного часу. Напишіть формули для розрахунку основного часу при різних видах шліфування.

