Самостоятельная работа №1
Расчет трудоемкости изготовления секции правого борта МРС-111-001
1.Изготовления деталей
Все необходимые для расчета данные приводятся из учебника Техническое нормирование» автор Г. Ф. Голота ?
Время обслуживания рабочего места состоит из затрат времени: на обеспечение рабочего места инструментом, приспособлениями, вспомогательными материалами и на его уборку. По данным фотографий рабочего дня, оно составляет 6% оперативного времени ( с50.). 
Время на отдых и личные надобности составляет 5% оперативного времени.
Подготовительно-заключительное время включает время на получение задания, получение и сдачу инструмента и приспособлений, получение инструктажа мастера в начале смены, сдачу выполненной работы. По данным фотографий рабочего дня, это время составляет 6% оперативного времени.
К1=1+0,06+0,05+0,06=1,17 -коэффициент оперативного времени, учитывающий время обслуживания рабочего места, время на отдых и личные надобности, а также подготовительно заключительное время.
Разметка деталей ([2] с.51 т.19).  Обшивка поз.1 - 4 * 1400 * 3100мм время 0,34 н-ч; поз.2 - 6 * 900 * 2750мм время 0,29 н-ч; поз 3 – 6 * 1440 * 1500мм время 0,25 н-ч; поз 4 – 6 * 1250 *1400мм время 0,23 н-ч. Время разметки Tи1= 0,34 +0,29 + 0,25 + 0,23 = 1,11 н-ч
Набор из полособульба №8 .Стрингер 13 штук по 0,5 м время 0,05 н-ч, шпангоуты 8 штук по 0,75 мм время 0,07 н-ч , 6 штук по 1,5 м время 0,11, - 1 штука 2,3 м время 0,17 . Время разметки Tи2= 0,05 * 13 + 0,07 * 8 + 0,11 * 6 + 0,17 = 2,04 н-ч 
Маркировка деталей Tи3= 0,1 * 32 = 3,2 н-ч
Вырезка деталей пп. 1-4 ([2] с.53 т.23,т.24). Tи4  = (0,055 +0,046 + 0,045 + 0,048) * 4 = 0,78 н-ч; пп       набора Tи5 = 0,04 * 28 * 1,2 = 1,35 н-ч.
Время изготовления деталей :
Tи = 1,17 * ( 1,11 + 2,04 + 3,2 + 0,78 + 1,35) = 9,92 н-ч.
2. Сборка секции
Коэффициент оперативного времени (К2) учитывающий время обслуживания рабочего места, время на отдых и личные надобности определяется аналогично стр.1? К2=1 + 0,05 + 0,07 + 0,05 = 1,17 (с64). 
Стыковка листов наружной обшивки на плоском стенде для автоматической сварки под слоем флюса.
Длина стыков определяется по чертежу с учетом масштаба.
L1 = 1,53 + 2,67 + 1,46 = 5,66 м
Время на стыковку листа толщиной 6 мм составляет 0,26 н-ч/м ([2] c.66 т.39)
Время стыковки полотнища составляет. 
T1 = 0,26 * 5,56 = 1,476 н-ч/м
Обжатия полотнища к лекалам постели.
Длина обжатия определяется по чертежу с учетом масштаба.
L2 = 1.46 * 3 + 2,6 * 3 = 14,39 м + 11 = 25,39 м. 
Время обжатия полотнища к лекалам толщина 6 мм составляет 0,2 н-ч/м ([2] c 66 т.38)
Время обжатия полотнища составляет.
T2 = 0,20 * 25,39 = 5,078 н-ч/м
Установка поперечного набора.
Длина поперечного набора определяется по чертежу с учетом масштаба.
L3 = 1,53 * 7 + 2,67 * 5 = 24,06 м
Время установки поперечного набора (полособульб № 8) на полотнище с погибью в двух направлениях 0,16 н-ч/м ([2] c. 67 т.42)
Время установки поперечного набора секции.
T3 = 0,16 * 24,06 = 3,850 н-ч
Установка стрингера.
Время установки стрингера (полособуб № 8) составляет 0,16 н-ч/м.([2] с. 66 т.38). Время притыкания концов стрингера к шпангоутам (20 соединений) составляет 0,18 н-ч на стык. ([2] с 66 т 42)
T4 = 0,16 * 11 *0,5 + 0,18 * 20 = 4,48 н-ч
Установка рымов.
Время установки рымов на полотнища составляет 0,23 н-ч/м ([2] с .67 т. 42) T5 = 0,23 * 6 = 1,38 н-ч
Время на отрезку секций от постели, зачистку технологических креплений определяется как 25% от времени затраченного на сборку секции.
Время сборки секции составляет :Tшк = K * 1,25 * ∑i=15 * Ti = 1,17 * 1,25 * ( 1,472 + 5,078 + 3,850 + 4,48 + 1,38) = 23,78 н-ч
3. Сварка полотнища
[bookmark: _GoBack]Коэффициент оперативного времени (К3) учитывающий время обслуживания рабочего места, время на отдых и личные надобности определяется аналогично стр.1? К3=1+0,12+0,06+0,04=1,12 (с77). 
Стыковка листов наружной обшивки на плоском стенде для автоматической сварки под слоем флюса.
Длина стыков определяется по чертежу с учетом масштаба.
L1 = 1,53 + 2,67 + 1,46 = 5,66 м  
Время на стыковку листа толщиной 6 мм составляет 4,26 н-ч/м ([2] c.66 т.39)
Время стыковки полотнища составляет.
T1 = 0,26 * 5,56 = 1,476 н-ч/м

Время обжатия полотнища составляет.
T2 = 0,20 * 25,39 = 5,078 н-ч/м
Установка поперечного набора.
Длина поперечного набора определяется по чертежу с учетом масштаба.
L3 = 1,53 * 7 + 2,67 * 5 = 24,06 м
Время установки поперечного набора (полособульб № 8) на полотнище с погибью в двух направлениях 0,16 н-ч/м ([2] c. 67 т.42)
Время установки поперечного набора секции.
T3 = 0,16 * 24,06 = 3,850 н-ч
Установка стрингера.
Время установки стрингера (полособульб № 8) составляет 0,16 н-ч/м.([2] с. 66 т.38). Время притыкания концов стрингера к шпангоутам (20 соединений) составляет 0,18 н-ч на стык. ([2] с 66 т 42)
T4 = 0,16 * 11 *0,5 + 0,18 * 20 = 4,48 н-ч
Установка рымов.
Время установки рымов на полотнища составляет 0,23 н-ч/м ([2] с .67 т. 42)
T5 = 0,23 * 6 = 1,38 н-ч
Время на отрезку секций от постели, зачистку технологических креплений определяется как 25% от времени затраченного на сборку секции.
Tшк = K * 1,25 * ∑i=15 * Ti = 1,17 * 1,25 * ( 1,472 + 5,078 + 3,850 + 4,48 + 1,38) = 23,78 н-ч
Норма времени на сборку секции Тшк = 24 н-ч

