Приложение А

Вариант 1
На участке производится сборка платы. Нормы времени выполнения операций, и технологический процесс представлены в таблице. Месячная программа выпуска 18 000шт. Брак на производстве отсутствует. Количество рабочих дней в месяце 21. Режим работы участка сборки изделия – двухсменный. Потери рабочего времени на проведение ремонтных работ, обслуживание и настройку оборудования, а также на регламентированные перерывы составляют 10,7% от номинального фонда времени.
Таблица

Технологический процесс сборки платы
	№ п/п
	Содержание операции
	Норма штучного времени,  мин.

	1
	Клеммы 1 – 8 уложить на плату, закрепить, запаять, промыть
	2,5

	2
	Сопротивление R15, R10 и R1 установить на плату, загнуть выводы, запаять промыть
	2,0

	3
	Трансформаторы ТР-1 и ТР-2 установить на плату загнуть выводы, запаять, промыть
	3,0

	4
	Конденсатор С7 установить на плату, загнуть выводы, запаять, промыть 
	0,8

	5
	Провод 3, конденсаторы С1 и С5 закрепить на плате, загнуть выводы, запаять, промыть
	1,5

	6
	Диод Д1 закрепить на плате
	0,5

	7
	Конденсатор С3 установить на плату, закрепить, залудить выводы, запаять, промыть 
	1,0

	Итого:
	11,3


Вариант 2

На участке производится сборка усилителя промежуточной частоты. Нормы времени выполнения операций, и технологический процесс представлены в таблице. Месячная программа выпуска 16 800шт. Брак на производстве отсутствует. Количество рабочих дней в месяце 21. Режим работы участка сборки изделия – двухсменный. Потери рабочего времени на проведение ремонтных работ, обслуживание и настройку оборудования, а также на регламентированные перерывы составляют 11,2% от номинального фонда времени.

Таблица

Технологический процесс сборки усилителя промежуточной частоты

	№ п/п
	Содержание операции
	Норма штучного времени,  мин.

	1
	Установить на плату контрольные штыри
	1,20

	2
	Установить лепестки на панель
	1,67

	3
	Укрепит панель на плате
	0,73

	4
	Установить клеммы 1-10
	7,20

	5
	Установить на плату элементы R228, C201, C202, R201, R202, C203, C205
	2,50

	6
	Установить на плату элементы C204, R204, C206, R206, C207, C208, R105, Д201
	3,40

	7
	Установить на плату элементы R207, C209, C202, R209, C210, C257, R211, C212, C213, C214
	3,80

	8
	Запаять элементы
	1,20

	9
	Очистить, промыть и осушить плату 
	1,45

	Итого:
	23,15


Вариант 3

На участке производится сборка электронных часов. Нормы времени выполнения операций, и технологический процесс представлены в таблице. Месячная программа выпуска 20 160шт. Брак на производстве отсутствует. Количество рабочих дней в месяце 21. Режим работы участка сборки изделия – двухсменный. Потери рабочего времени на проведение ремонтных работ, обслуживание и настройку оборудования, а также на регламентированные перерывы составляют 10,7% от номинального фонда времени.

Таблица
Технологический процесс сборки электронных часов

	№ п/п
	Содержание операции
	Норма штучного времени,  мин.

	1
	Обработать плату спиртом
	1,10

	2
	Наклеить две поролоновые прокладки и произвести монтаж двух контактов
	0,80

	3
	Собрать плату в стакан и произвести монтаж двух контактов
	1,12

	4
	Маркировать стакан
	1,00

	5
	Произвести посадку кристаллов
	2,30

	6
	Произвести разварку выводов золотой проволокой и проверить прочность сварочных соединений
	1,83

	7
	Проверить функционирование электронного блока и диапазон настройки частот
	3,10

	8
	Произвести защиту кристаллов лаком
	0,42

	9
	Установить стекло, элементы питания и прижимов
	1,58

	Итого:
	13,25


Вариант 4

На участке производится сборка платы блока ВЧ-ПЧ. Нормы времени выполнения операций, и технологический процесс представлены в таблице. Месячная программа выпуска 33 600шт. Брак на производстве отсутствует. Количество рабочих дней в месяце 21. Режим работы участка сборки изделия – двухсменный. Потери рабочего времени на проведение ремонтных работ, обслуживание и настройку оборудования, а также на регламентированные перерывы составляют 12% от номинального фонда времени.
Таблица

Технологический процесс сборки и монтажа платы блока ВЧ-ПЧ

	№ п/п
	Содержание операции
	Норма штучного времени,  мин.

	1
	Установить плату в лодочку
	0,60

	2
	Взять 30 резисторов и установить их в отверстия согласно чертежу
	1,80

	3
	Взять 13 резисторов и 1 конденсатор и установить в отверстия платы
	1,20

	4
	Взять 2 конденсатора и 2 транзистора и установить в отверстия платы
	0,30

	5
	Взять транзисторы, стабилитрон и 10 конденсаторов и установить в отверстия платы
	0,60

	6
	Взять дроссель, конденсаторы, транзистор и установить на плату
	1,85

	7
	Установить диоды, конденсаторы на плату
	1,20

	8
	Взять трансформаторы и установить на плату
	1,35

	9
	Поправить радиоэлементы на плате
	0,69

	10
	Произвести пайку на установке «Волна»
	0,59

	Итого:
	10,18


Вариант 5

На участке производится сборка блока широкоимпульсного модулятора. Нормы времени выполнения операций, и технологический процесс представлены в таблице. Месячная программа выпуска 16 800шт. Брак на производстве отсутствует. Количество рабочих дней в месяце 21. Режим работы участка сборки изделия – двухсменный. Потери рабочего времени на проведение ремонтных работ, обслуживание и настройку оборудования, а также на регламентированные перерывы составляют 8,9% от номинального фонда времени.

Таблица

Технологический процесс сборки платы блока широкоимпульсного модулятора

	№ п/п
	Содержание операции
	Норма штучного времени,  мин.

	1
	Запрессовать в плату 12 выводов
	1,20

	2
	Установить на плату 6 держателей и расклепать
	1,10

	3
	Установить в отверстие 13 резисторов, концы выводов отогнуть
	1,30

	4
	Установить 2 транзистора, надеть трубку и отогнуть концы 
	1,20

	5
	Установить транзисторы, надеть выводы, отогнуть их
	1,00

	6
	Установить 4 конденсатора и 5 диодов 
	1,40

	7
	Установить 6 резисторов, 2 дросселя, надеть на выводы шайбы
	2,56

	8
	Установить 4 конденсатора, 5 перемычек и 1 трансформатор
	2,24

	9
	Произвести пайку платы окунанием через трафарет
	1,20

	10
	Установить транзистор с радиатором и 3 резистора
	2,55

	11
	Распаять 2 транзистора, надев предварительно на выводы трубку
	1,20

	12
	Проверить качество паек, очистить, промыть и просушить плату
	2,35

	Итого:
	19,30


Вариант 6

На участке производится сборка блока ВЧ-ПЧ. Нормы времени выполнения операций, и технологический процесс представлены в таблице. Месячная программа выпуска 20 160шт. Брак на производстве отсутствует. Количество рабочих дней в месяце 21. Режим работы участка сборки изделия – двухсменный. Потери рабочего времени на проведение ремонтных работ, обслуживание и настройку оборудования, а также на регламентированные перерывы составляют 7,9% от номинального фонда времени.

Таблица

Технологический процесс сборки блока ВЧ-ПЧ

	№ п/п
	Содержание операции
	Норма штучного времени,  мин.

	1
	Взять 8 клемм, положить на плату, закрепить, запаять, промыть
	2,12

	2
	Взять сопротивление R5, установить на плату, загнуть выводы, запаять, промыть
	0,90

	3
	Взять сопротивление R1, R10, провод 2, вставить в отверстия, отогнуть запаять
	1,10

	4
	Трансформаторы ТР-1, ТР-2 установить на плату, загнуть концы, запаять выводы, промыть
	2,45


	5
	Конденсатор С7 установить на плату, закрепить, запаять
	0,80

	6
	Взять провод 3, конденсатор С5, диод Д1, закрепить выводы в отверстия, загнуть
	2,00

	7
	Установить на плату конденсатор С1, загнуть концы, запаять, профлюсовать
	0,85

	8
	Клеммы 8-12 закрепить, залудить, промыть
	1,15

	9
	Конденсатор С3 установить на плату, закрепить, залудить, промыть
	1,00

	Итого:
	12,37


Вариант 7

На участке производится сборка платы. Нормы времени выполнения операций, и технологический процесс представлены в таблице. Месячная программа выпуска 28 000шт. Брак на производстве отсутствует. Количество рабочих дней в месяце 21. Режим работы участка сборки изделия – двухсменный. Потери рабочего времени на проведение ремонтных работ, обслуживание и настройку оборудования, а также на регламентированные перерывы составляют 11,2% от номинального фонда времени.

Таблица

Технологический процесс сборки платы

	№ п/п
	Содержание операции
	Норма штучного времени,  мин.

	1
	Клеммы 1 – 8 уложить на плату, закрепить, запаять, промыть
	2,5

	2
	Сопротивление R15, R10 и R1 установить на плату, загнуть выводы, запаять промыть
	2,0

	3
	Трансформаторы ТР-1 и ТР-2 установить на плату загнуть выводы, запаять, промыть
	3,0

	4
	Конденсатор С7 установить на плату, загнуть выводы, запаять, промыть 
	0,8

	5
	Провод 3, конденсаторы С1 и С5 закрепить на плате, загнуть выводы, запаять, промыть
	1,5

	6
	Диод Д1 закрепить на плате
	0,5

	7
	Конденсатор С3 установить на плату, закрепить, залудить выводы, запаять, промыть 
	1,0

	Итого:
	11,3


Вариант 8

На участке производится сборка усилителя промежуточной частоты. Нормы времени выполнения операций, и технологический процесс представлены в таблице. Месячная программа выпуска 18 200шт. Брак на производстве отсутствует. Количество рабочих дней в месяце 21. Режим работы участка сборки изделия – двухсменный. Потери рабочего времени на проведение ремонтных работ, обслуживание и настройку оборудования, а также на регламентированные перерывы составляют 8,4% от номинального фонда времени.

Таблица

Технологический процесс сборки усилителя промежуточной частоты

	№ п/п
	Содержание операции
	Норма штучного времени,  мин.

	1
	Установить на плату контрольные штыри
	1,20

	2
	Установить лепестки на панель
	1,67

	3
	Укрепит панель на плате
	0,73

	4
	Установить клеммы 1-10
	7,20

	5
	Установить на плату элементы R228, C201, C202, R201, R202, C203, C205
	2,50

	6
	Установить на плату элементы C204, R204, C206, R206, C207, C208, R105, Д201
	3,40

	7
	Установить на плату элементы R207, C209, C202, R209, C210, C257, R211, C212, C213, C214
	3,80

	8
	Запаять элементы
	1,20

	9
	Очистить, промыть и осушить плату 
	1,45

	Итого:
	23,15


Вариант 9

На участке производится сборка электронных часов. Нормы времени выполнения операций, и технологический процесс представлены в таблице. Месячная программа выпуска 18 900шт. Брак на производстве отсутствует. Количество рабочих дней в месяце 21. Режим работы участка сборки изделия – двухсменный. Потери рабочего времени на проведение ремонтных работ, обслуживание и настройку оборудования, а также на регламентированные перерывы составляют 9,8% от номинального фонда времени.
Таблица

Технологический процесс сборки электронных часов

	№ п/п
	Содержание операции
	Норма штучного времени,  мин.

	1
	Обработать плату спиртом
	1,10

	2
	Наклеить две поролоновые прокладки и произвести монтаж двух контактов
	0,80

	3
	Собрать плату в стакан и произвести монтаж двух контактов
	1,12

	4
	Маркировать стакан
	1,00

	5
	Произвести посадку кристаллов
	2,30

	6
	Произвести разварку выводов золотой проволокой и проверить прочность сварочных соединений
	1,83

	7
	Проверить функционирование электронного блока и диапазон настройки частот
	3,10

	8
	Произвести защиту кристаллов лаком
	0,42

	9
	Установить стекло, элементы питания и прижимов
	1,58

	Итого:
	13,25


Вариант 10

На участке производится сборка платы блока ВЧ-ПЧ. Нормы времени выполнения операций, и технологический процесс представлены в таблице. Месячная программа выпуска 35 400шт. Брак на производстве отсутствует. Количество рабочих дней в месяце 21. Режим работы участка сборки изделия – двухсменный. Потери рабочего времени на проведение ремонтных работ, обслуживание и настройку оборудования, а также на регламентированные перерывы составляют 12% от номинального фонда времени.

Таблица

Технологический процесс сборки и монтажа платы блока ВЧ-ПЧ

	№ п/п
	Содержание операции
	Норма штучного времени,  мин.

	1
	Установить плату в лодочку
	0,60

	2
	Взять 30 резисторов и установить их в отверстия согласно чертежу
	1,80

	3
	Взять 13 резисторов и 1 конденсатор и установить в отверстия платы
	1,20

	4
	Взять 2 конденсатора и 2 транзистора и установить в отверстия платы
	0,30

	5
	Взять транзисторы, стабилитрон и 10 конденсаторов и установить в отверстия платы
	0,60

	6
	Взять дроссель, конденсаторы, транзистор и установить на плату
	1,85

	7
	Установить диоды, конденсаторы на плату
	1,20

	8
	Взять трансформаторы и установить на плату
	1,35

	9
	Поправить радиоэлементы на плате
	0,69

	10
	Произвести пайку на установке «Волна»
	0,59

	Итого:
	10,18


Вариант 11

На участке производится сборка блока широкоимпульсного модулятора. Нормы времени выполнения операций, и технологический процесс представлены в таблице. Месячная программа выпуска 12 300шт. Брак на производстве отсутствует. Количество рабочих дней в месяце 21. Режим работы участка сборки изделия – двухсменный. Потери рабочего времени на проведение ремонтных работ, обслуживание и настройку оборудования, а также на регламентированные перерывы составляют 10,2% от номинального фонда времени.
Таблица

Технологический процесс сборки платы блока широкоимпульсного модулятора

	№ п/п
	Содержание операции
	Норма штучного времени,  мин.

	1
	Запрессовать в плату 12 выводов
	1,20

	2
	Установить на плату 6 держателей и расклепать
	1,10

	3
	Установить в отверстие 13 резисторов, концы выводов отогнуть
	1,30

	4
	Установить 2 транзистора, надеть трубку и отогнуть концы 
	1,20

	5
	Установить транзисторы, надеть выводы, отогнуть их
	1,00

	6
	Установить 4 конденсатора и 5 диодов 
	1,40

	7
	Установить 6 резисторов, 2 дросселя, надеть на выводы шайбы
	2,56

	8
	Установить 4 конденсатора, 5 перемычек и 1 трансформатор
	2,24

	9
	Произвести пайку платы окунанием через трафарет
	1,20

	10
	Установить транзистор с радиатором и 3 резистора
	2,55

	11
	Распаять 2 транзистора, надев предварительно на выводы трубку
	1,20

	12
	Проверить качество паек, очистить, промыть и просушить плату
	2,35

	Итого:
	19,30


Вариант 12

На участке производится сборка блока ВЧ-ПЧ. Нормы времени выполнения операций, и технологический процесс представлены в таблице. Месячная программа выпуска 22 200шт. Брак на производстве отсутствует. Количество рабочих дней в месяце 21. Режим работы участка сборки изделия – двухсменный. Потери рабочего времени на проведение ремонтных работ, обслуживание и настройку оборудования, а также на регламентированные перерывы составляют 8,2% от номинального фонда времени.

Таблица

Технологический процесс сборки блока ВЧ-ПЧ

	№ п/п
	Содержание операции
	Норма штучного времени,  мин.

	1
	Взять 8 клемм, положить на плату, закрепить, запаять, промыть
	2,12

	2
	Взять сопротивление R15, установить на плату, загнуть выводы, запаять, промыть
	0,90

	3
	Взять сопротивление R1, R10, провод 2, вставить в отверстия, отогнуть запаять
	1,10

	4
	Трансформаторы ТР-1, ТР-2 установить на плату, загнуть концы, запаять выводы, промыть
	2,45

	5
	Конденсатор С7 установить на плату, закрепить, запаять
	0,80

	6
	Взять провод 3, конденсатор С5, диод Д1, закрепить выводы в отверстия, загнуть
	2,00

	7
	Установить на плату конденсатор С1, загнуть концы, запаять, профлюсовать
	0,85

	8
	Клеммы 8-12 закрепить, залудить, промыть
	1,15

	9
	Конденсатор С3 установить на плату, закрепить, залудить, промыть
	1,00

	Итого:
	12,37


Вариант 13

На участке производится сборка платы. Нормы времени выполнения операций, и технологический процесс представлены в таблице. Месячная программа выпуска 15 000шт. Брак на производстве отсутствует. Количество рабочих дней в месяце 21. Режим работы участка сборки изделия – односменный. Потери рабочего времени на проведение ремонтных работ, обслуживание и настройку оборудования, а также на регламентированные перерывы составляют 10,3% от номинального фонда времени.

Таблица

Технологический процесс сборки платы

	№ п/п
	Содержание операции
	Норма штучного времени,  мин.

	1
	Клеммы 1 – 8 уложить на плату, закрепить, запаять, промыть
	2,5

	2
	Сопротивление R15, R10 и R1 установить на плату, загнуть выводы, запаять промыть
	2,0

	3
	Трансформаторы ТР-1 и ТР-2 установить на плату загнуть выводы, запаять, промыть
	3,0

	4
	Конденсатор С7 установить на плату, загнуть выводы, запаять, промыть 
	0,8

	5
	Провод 3, конденсаторы С1 и С5 закрепить на плате, загнуть выводы, запаять, промыть
	1,5

	6
	Диод Д1 закрепить на плате
	0,5

	7
	Конденсатор С3 установить на плату, закрепить, залудить выводы, запаять, промыть 
	1,0

	Итого:
	11,3


Вариант 14

На участке производится сборка усилителя промежуточной частоты. Нормы времени выполнения операций, и технологический процесс представлены в таблице. Месячная программа выпуска 14 200шт. Брак на производстве отсутствует. Количество рабочих дней в месяце 21. Режим работы участка сборки изделия – односменный. Потери рабочего времени на проведение ремонтных работ, обслуживание и настройку оборудования, а также на регламентированные перерывы составляют 6,7% от номинального фонда времени.
Таблица

Технологический процесс сборки усилителя промежуточной частоты

	№ п/п
	Содержание операции
	Норма штучного времени,  мин.

	1
	Установить на плату контрольные штыри
	1,20

	2
	Установить лепестки на панель
	1,67

	3
	Укрепит панель на плате
	0,73

	4
	Установить клеммы 1-10
	7,20

	5
	Установить на плату элементы R228, C201, C202, R201, R202, C203, C205
	2,50

	6
	Установить на плату элементы C204, R204, C206, R206, C207, C208, R105, Д201
	3,40

	7
	Установить на плату элементы R207, C209, C202, R209, C210, C257, R211, C212, C213, C214
	3,80

	8
	Запаять элементы
	1,20

	9
	Очистить, промыть и осушить плату 
	1,45

	Итого:
	23,15


Вариант 15

На участке производится сборка электронных часов. Нормы времени выполнения операций, и технологический процесс представлены в таблице. Месячная программа выпуска 12 900шт. Брак на производстве отсутствует. Количество рабочих дней в месяце 21. Режим работы участка сборки изделия – односменный. Потери рабочего времени на проведение ремонтных работ, обслуживание и настройку оборудования, а также на регламентированные перерывы составляют 10,8% от номинального фонда времени.

Таблица

Технологический процесс сборки электронных часов

	№ п/п
	Содержание операции
	Норма штучного времени,  мин.

	1
	Обработать плату спиртом
	1,10

	2
	Наклеить две поролоновые прокладки и произвести монтаж двух контактов
	0,80

	3
	Собрать плату в стакан и произвести монтаж двух контактов
	1,12

	4
	Маркировать стакан
	1,00

	5
	Произвести посадку кристаллов
	2,30

	6
	Произвести разварку выводов золотой проволокой и проверить прочность сварочных соединений
	1,83

	7
	Проверить функционирование электронного блока и диапазон настройки частот
	3,10

	8
	Произвести защиту кристаллов лаком
	0,42

	9
	Установить стекло, элементы питания и прижимов
	1,58

	Итого:
	13,25


Вариант 16

На участке производится сборка платы блока ВЧ-ПЧ. Нормы времени выполнения операций, и технологический процесс представлены в таблице. Месячная программа выпуска 16 400шт. Брак на производстве отсутствует. Количество рабочих дней в месяце 21. Режим работы участка сборки изделия – односменный. Потери рабочего времени на проведение ремонтных работ, обслуживание и настройку оборудования, а также на регламентированные перерывы составляют 10% от номинального фонда времени.

Таблица

Технологический процесс сборки и монтажа платы блока ВЧ-ПЧ

	№ п/п
	Содержание операции
	Норма штучного времени,  мин.

	1
	Установить плату в лодочку
	0,60

	2
	Взять 30 резисторов и установить их в отверстия согласно чертежу
	1,80

	3
	Взять 13 резисторов и 1 конденсатор и установить в отверстия платы
	1,20

	4
	Взять 2 конденсатора и 2 транзистора и установить в отверстия платы
	0,30

	5
	Взять транзисторы, стабилитрон и 10 конденсаторов и установить в отверстия платы
	0,60

	6
	Взять дроссель, конденсаторы, транзистор и установить на плату
	1,85

	7
	Установить диоды, конденсаторы на плату
	1,20

	8
	Взять трансформаторы и установить на плату
	1,35

	9
	Поправить радиоэлементы на плате
	0,69

	10
	Произвести пайку на установке «Волна»
	0,59

	Итого:
	10,18


Вариант 17

На участке производится сборка блока широкоимпульсного модулятора. Нормы времени выполнения операций, и технологический процесс представлены в таблице. Месячная программа выпуска 8 300шт. Брак на производстве отсутствует. Количество рабочих дней в месяце 21. Режим работы участка сборки изделия – односменный. Потери рабочего времени на проведение ремонтных работ, обслуживание и настройку оборудования, а также на регламентированные перерывы составляют 9,8% от номинального фонда времени.
Таблица

Технологический процесс сборки платы блока широкоимпульсного модулятора

	№ п/п
	Содержание операции
	Норма штучного времени,  мин.

	1
	Запрессовать в плату 12 выводов
	1,20

	2
	Установить на плату 6 держателей и расклепать
	1,10

	3
	Установить в отверстие 13 резисторов, концы выводов отогнуть
	1,30

	4
	Установить 2 транзистора, надеть трубку и отогнуть концы 
	1,20

	5
	Установить транзисторы, надеть выводы, отогнуть их
	1,00

	6
	Установить 4 конденсатора и 5 диодов 
	1,40

	7
	Установить 6 резисторов, 2 дросселя, надеть на выводы шайбы
	2,56

	8
	Установить 4 конденсатора, 5 перемычек и 1 трансформатор
	2,24

	9
	Произвести пайку платы окунанием через трафарет
	1,20

	10
	Установить транзистор с радиатором и 3 резистора
	2,55

	11
	Распаять 2 транзистора, надев предварительно на выводы трубку
	1,20

	12
	Проверить качество паек, очистить, промыть и просушить плату
	2,35

	Итого:
	19,30


Вариант 18

На участке производится сборка блока ВЧ-ПЧ. Нормы времени выполнения операций, и технологический процесс представлены в таблице. Месячная программа выпуска 12 200шт. Брак на производстве отсутствует. Количество рабочих дней в месяце 21. Режим работы участка сборки изделия – односменный. Потери рабочего времени на проведение ремонтных работ, обслуживание и настройку оборудования, а также на регламентированные перерывы составляют 7,9% от номинального фонда времени.

Таблица

Технологический процесс сборки блока ВЧ-ПЧ

	№ п/п
	Содержание операции
	Норма штучного времени,  мин.

	1
	Взять 8 клемм, положить на плату, закрепить, запаять, промыть
	2,12

	2
	Взять сопротивление R15, установить на плату, загнуть выводы, запаять, промыть
	0,90

	3
	Взять сопротивление R1, R10, провод 2, вставить в отверстия, отогнуть запаять
	1,10

	4
	Трансформаторы ТР-1, ТР-2 установить на плату, загнуть концы, запаять выводы, промыть
	2,45

	5
	Конденсатор С7 установить на плату, закрепить, запаять
	0,80

	6
	Взять провод 3, конденсатор С5, диод Д1, закрепить выводы в отверстия, загнуть
	2,00

	7
	Установить на плату конденсатор С1, загнуть концы, запаять, профлюсовать
	0,85

	8
	Клеммы 8-12 закрепить, залудить, промыть
	1,15

	9
	Конденсатор С3 установить на плату, закрепить, залудить, промыть
	1,00

	Итого:
	12,37


Вариант 19

На участке производится сборка платы. Нормы времени выполнения операций, и технологический процесс представлены в таблице. Месячная программа выпуска 19 300шт. Брак на производстве отсутствует. Количество рабочих дней в месяце 21. Режим работы участка сборки изделия – двухсменный. Потери рабочего времени на проведение ремонтных работ, обслуживание и настройку оборудования, а также на регламентированные перерывы составляют 11,2 % от номинального фонда времени.

Таблица

Технологический процесс сборки платы

	№ п/п
	Содержание операции
	Норма штучного времени,  мин.

	1
	Клеммы 1 – 8 уложить на плату, закрепить, запаять, промыть
	2,5

	2
	Сопротивление R15, R10 и R1 установить на плату, загнуть выводы, запаять промыть
	2,0

	3
	Трансформаторы ТР-1 и ТР-2 установить на плату загнуть выводы, запаять, промыть
	3,0

	4
	Конденсатор С7 установить на плату, загнуть выводы, запаять, промыть 
	0,8

	5
	Провод 3, конденсаторы С1 и С5 закрепить на плате, загнуть выводы, запаять, промыть
	1,5

	6
	Диод Д1 закрепить на плате
	0,5

	7
	Конденсатор С3 установить на плату, закрепить, залудить выводы, запаять, промыть 
	1,0

	Итого:
	11,3


Вариант 20

На участке производится сборка усилителя промежуточной частоты. Нормы времени выполнения операций, и технологический процесс представлены в таблице. Месячная программа выпуска 17 400шт. Брак на производстве отсутствует. Количество рабочих дней в месяце 21. Режим работы участка сборки изделия – двухсменный. Потери рабочего времени на проведение ремонтных работ, обслуживание и настройку оборудования, а также на регламентированные перерывы составляют 9,4                                                                                                                                                                                   % от номинального фонда времени.

Таблица

Технологический процесс сборки усилителя промежуточной частоты

	№ п/п
	Содержание операции
	Норма штучного времени,  мин.

	1
	Установить на плату контрольные штыри
	1,20

	2
	Установить лепестки на панель
	1,67

	3
	Укрепит панель на плате
	0,73

	4
	Установить клеммы 1-10
	7,20

	5
	Установить на плату элементы R228, C201, C202, R201, R202, C203, C205
	2,50

	6
	Установить на плату элементы C204, R204, C206, R206, C207, C208, R105, Д201
	3,40

	7
	Установить на плату элементы R207, C209, C202, R209, C210, C257, R211, C212, C213, C214
	3,80

	8
	Запаять элементы
	1,20

	9
	Очистить, промыть и осушить плату 
	1,45

	Итого:
	23,15


