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Рекомендуемая литература

1. Цель и задачи дисциплины "Компьютерные технологии в технологии машиностроения"
Дисциплина предназначена для привития будущим технологам в области машиностроительного производства навыков использования в практической деятельности современных систем компьютерного моделирования и анализа сложных технических систем.

Цель освоения дисциплины: подготовка студентов к производственно-технологической деятельности в области механосборочного производства с применением современных инструментальных средств проектирования технологических процессов, компьютерного моделирования и анализа сложных технических систем с целью обеспечения изготовления конкурентоспособной продукции. Для достижения цели ставятся следующие задачи: 

· Ознакомление студента с основными компьютерными технологиями, применяемыми в машиностроении, их назначением и технологическими возможностями.

· Ознакомление студента с методами планирования и обработки данных экспериментов.

· Приобретение навыков работы в пакетах прикладных программ, применяемых для конструкторско-технологического проектирования.

· Привитие навыка предварительной алгоритмизации и рационального подхода к проектированию технологического процесса.

· Ознакомление студента с передовым отечественным и зарубежным опытом в области компьютерных технологий, применяемых в технологии машиностроения. 

· Привитие умения самостоятельно анализировать профильную научно-техническую информацию, необходимую для проектирования технологических операций.

2. Содержание теоретического модуля дисциплины
1. Жизненный цикл изделия 

1.1 Жизненный цикл изделия и его структура[17, 8, 7, 9].
Понятие жизненного цикла машиностроительного изделия. Этапы жизненного цикла изделия. Маркетинговые исследования. Проектирование изделия. Планирование и разработка процесса изготовления изделия. Закупка. Производство. контроль и приемочные испытания. Упаковка и хранение. Реализация. Монтаж и наладка. Эксплуатация по назначению. Техническая поддержка и обслуживание. Реновация. Утилизация.

2. Обеспечение управления жизненным циклом изделия

2.1 PLM-системы. [2, 6, 17].
PLM-системы как системы, обеспечивающие управление всей информацией об изделии и связанных с ним процессах на протяжении всего его жизненного цикла. Необходимость и цель создания PLM-систем. Основное назначение и функции PLM-систем. Элементы PLM-систем. Интеграция информационного пространства функционирования САПР, ERP, PDM, SCM, CRM и др. Автоматизированные системы управления ЖЦИ (примеры).
2.2 CALS-технология [3, 2, 15, 17].
CALS-технология, как технология интеграции различных АС со своими лингвистическим, информационным, программным, математическим, методическим, техническим и организационным видами обеспечения

3. PLM-системы в машиностроении

3.1 Системы САПР: CAD/CAM/CAE [1, 3, 13, 14, 17].
САПР: назначение, область применения, классификация (легкие, средние, тяжелые САПР). CAD/CAM/CAE: назначение, цели и задачи, решаемые каждой из систем. Системы, наиболее часто используемые в отечественном машиностроении. Примеры легких (КОМПАС, ВЕРТИКАЛЬ), средних (SolidWorks) и тяжелых (NX, CATIA) САПР: их краткая характеристика, назначение, модули.
3.2 Системы PDM.[ 1, 2, 17].
Система управления проектными данными или единая система документооборота (PDM): основное назначение и решаемые задачи, составляющие элементы, связь с другими элементами управления жизненным циклом изделия. PDM системы "SMARTEAM".

3.3. Системы ERP, MRP. [4, 5].
MRP - системы планирования производственных ресурсов, ЕRР - система планирования ресурсов предприятия: основное назначение и решаемые задачи
4. Элементы управления качеством технологического процесса при помощи компьютерных технологий

4.1 Управление надежностью технологического процесса с помощью статистического анализа [10, 11, 17].

Определение объема выборки, критерия. Статистическая обработка результатов измерений с помощью компьютерных технологий. Использованием средств Excel, MathCAD и др. для обработки статистических данных. Построение регрессионных моделей средствами MathCAD
4.2 Решение задач оптимизации с помощью компьютерных технологий [10, 12, 17].
Постановка оптимизационной задачи. Критерий, параметр, целевая функция. Методы решения оптимизационных задач. Алгоритмы численной оптимизации функциональной модели. Градиентные методы оптимизации. Методы оптимизации Монте-Карло. Программная реализация методов поиска оптимума в системах моделирования MathCAD и Matlab. Примеры решения задач оптимизации с помощью системы MathCAD.

4.3 Моделирование систем с помощью системы Matlab [6, 12, 17].
Система Matlab: характеристика, назначение, область применения. Simulink - интерактивный инструмент для моделирования, имитации и анализа динамических систем.

3. Контрольная работа для студентов заочной формы обучения
3.1. Содержание контрольной работы

Контрольная работа включает в себя один теоретический вопрос и практическую часть, состоящую из пяти заданий. Задания для практической части работы обновляются каждый учебный год, поэтому выдаются индивидуально. Практические задания необходимо выполнить с помощью какого-либо пакета прикладных программ, например, MathCAD, Microsoft Excel, КОМПАС, NX и др. К решению задачи необходимо приложить распечатку вычислений (программу), выполненных в программе. 
3.2
Теоретические вопросы к контрольной работе 

1. Жизненный цикл изделия: общая характеристика, этапы. PLM-системы как системы, обеспечивающие управление всей информацией об изделии и связанных с ним процессах на протяжении всего его жизненного цикла. Перспективы и основные направления развития PLM-систем.
2. Необходимость и цель создания PLM-систем. Основное назначение и функции PLM-систем. Элементы PLM-систем в общем машиностроении: назначение, краткая характеристика.

3. Интеграция информационного пространства функционирования САПР, ERP, PDM, SCM, CRM и др. Автоматизированные системы управления ЖЦИ (привести пример).
4. CALS-технология: общая характеристика, назначение, функции. CALS-технология, как технология интеграции различных АС со своими лингвистическим, информационным, программным, математическим, методическим, техническим и организационным видами обеспечения. Перспективы и основные направления развития CALS-технологий.

5. САПР: назначение, общая характеристика, область применения, классификация (легкие, средние, тяжелые САПР). 
6. CAD/CAM/CAE: назначение, цели и задачи, решаемые каждой из систем. Системы, наиболее часто используемые в отечественном машиностроении. Примеры легких (КОМПАС, ВЕРТИКАЛЬ), средних (SolidWorks) и тяжелых (NX, CATIA): их краткая характеристика, назначение, модули.
7. PDM: назначение, общая характеристика, область применения, цели и задачи PDM. PDM как система управления проектными данными или единая система документооборота: составные элементы, связь с другими элементами управления жизненным циклом изделия. 

8. Система планирования производственных ресурсов MRP: назначение, общая характеристика, область применения, цели и задачи. 
9. Система планирования ресурсов предприятия ЕRР: основное назначение, общая характеристика, область применения и решаемые задачи.
10. Управление надежностью технологического процесса с помощью статистического анализа. 

11. Статистическая обработка результатов измерений с помощью компьютерных технологий.

12. Использованием средств Excel, MathCAD и др. для обработки статистических данных. Построение регрессионных моделей средствами MathCAD. 

13. Решение задач оптимизации с помощью компьютерных технологий. Общая характеристика. Постановка оптимизационной задачи. Критерий, параметр, целевая функция при решении задач оптимизации. 

14. Методы решения оптимизационных задач. Алгоритмы численной оптимизации функциональной модели. 

15. Градиентные методы оптимизации. Методы оптимизации Монте-Карло. 
16. Система Matlab: характеристика, назначение, область применения. Simulink как интерактивный инструмент для моделирования, имитации и анализа динамических систем.

17. Принципы построения и идентификации регрессионных функциональных моделей процессов с использованием компьютерных систем.
18. САПР: структура, классификация, примеры САПР. Перспективы и основные направления развития CAПР.
19. PLM-системы. Интеграция информационного пространства функционирования САПР, ERP, PDM, SCM, CRM и др.
20. САПР: назначение, общая характеристика, область применения, классификация. 
21. Информационная поддержка этапа производства продукции (АСУП и АСУТП).
22. САРР и САМ системы: назначение, общая характеристика, примеры программного обеспечения.
23. Краткая характеристика систем моделирования MathCAD и Matlab. Simulink как интерактивный инструмент для моделирования, имитации и анализа динамических систем.

24. MES – системы, как системы управления производственными процессами уровня цеха.
25. САМ-системы: назначение, разновидности. Препроцессор. Постпроцессор. Генерация управляющей программы.
3.3
Содержание практической части контрольной работы

Ниже при описании содержания каждого практического задания контрольной работы приводятся примеры содержания исходных данных для каждого задания. Далее приводится методика и особые условия для выполнения этих заданий.
Задание № 1

Для предложенной выборки значений выходного параметра процесса, полученной дублированием эксперимента при неизменных значениях управляющих факторов, исключить выбросы, определить числовые характеристики выборки, построить доверительный интервал для математического ожидания. Исходные данные приведены в таблице 1.
Таблица 1.
	№  варианта
	Выборка
	Доверительная вероятность P

	1. 
	34;  48.5;  47;  46;  53;  49;  50
	0.99


Методика выполнения задания.

Работа выполняется с составлением программы для расчета, например, в Exel. Распечатка программы должна быть приведена в работе. Последовательность выполнения работы:
1. Определите наличие “выбросов” в представленной выборке и при наличии таковых исключите их из дальнейших расчетов. 

Для этого запишите все элементы выборки в порядке возрастания их значений. Затем определите величину критического значения для определения выброса по формуле 
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где: x1, x2, xn – значения первого, второго и последнего элементов выборки, расположенных в порядке возрастания значений. Сравните величину r10 с критическим значением (таблица 1). В случае, если r10 меньше критического значения - x1 не является выбросом, а если r10 больше критического значения - x1 является выбросом и его необходимо исключить из дальнейших расчетов.

Таблица 3. Критические значения для проверки выбросов (экстремальное значение)

	Число опытов
	Доверительная вероятность Р

	
	0.95
	0.99

	5
	0.642
	0.780

	6
	0.560
	0.698

	7
	0.507
	0.637

	8
	0.554
	0.683


Запишите все элементы выборки в порядке убывания их значений и повторите расчет. 

2. Определите максимальное и минимальное значение выборки, моду, размах выборки и среднее арифметическое значение.

Определите минимальное и максимальное значение выборки x(min) и x(max). Определите моду выборки – наиболее часто встречающееся значение выборки. Определите размах выборки R=x(max)-x(min). Определите среднее арифметическое значение выборки по формуле: 
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где: xi – значения элементов выборки, n – количество элементов в выборке.

3. Определите выборочную дисперсию по формуле: 
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где: xi – значения элементов выборки, n – количество элементов в выборке.

4. Определите значения верхней и нижней границ доверительного интервала для заданной доверительной вероятности.

Пользуясь таблицей 2, выпишите значение процентных точек t-распределения Стьюдента (tn = ). Определите значения верхней 
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границ доверительного интервала по формулам:
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где: 
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- среднее арифметическое значение выборки, tn - процентные точки t-распределения Стьюдента, D – дисперсия, n – количество элементов выборки.

Таблица 2.  Процентные точки t-распределения Стьюдента.

	(
	Доверительная вероятность Р

	
	0.95
	0.99

	5
	2.015
	3.365

	6
	1.943
	3.143

	7
	1.895
	2.998

	8
	1.860
	2.896


5. Отобразите на графике все элементы и характеристики выборки.

В результате проделанной работы все полученные величины нанесите на график, имеющий в общем виде следующий вид:
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Рисунок 1.
Задание №2

Найти вероятность того, что в выборке, взятой из результатов контроля n независимых образцов, полученных при реализации некоторого технологического процесса,  будет не более чем r бракованных образцов. При этом известно, что в этом процессе получается Р% брака. Пример исходных данных приведен в таблице 4.
Таблица 4.
	№
	Р,%
	n
	r

	1
	2
	8
	2


Методика выполнения задания.

Работа выполняется с составлением программы для расчета, например, в Exel. Распечатка программы должна быть приведена в работе.

1. Определите вероятность события, при котором в выборке (n – количество элементов выборки) будет присутствовать определенное количество бракованных образцов (r – количество бракованных образцов) по формуле:
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где: p – процент брака, 
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2. Сделайте вывод из полученных результатов.
Задание №3
По заданной совокупности экспериментальных точек (xi; yi) и предложенной регрессионной модели выявить ее адекватность, определить нормы погрешности приближения функции y=F(x) по Гауссу и Чебышеву с использованием компьютерной программы для расчета, например, в Exel. Распечатка программы должна быть приведена в работе. Пример исходных данных приведен в таблице 5.
Таблица 5.
	№
	F(x)
	а
	в
	с
	xi
	yi

	1. 
	y=aв(x+с
	1.2
	1.8
	1
	1, 2, 4, 5, 8, 10
	2.5; 3.1; 4.5; 5.9; 14.1; 26.2


Методика выполнения задания.

Работа выполняется с составлением программы для расчета, например, в Exel. Распечатка программы должна быть приведена в работе.

1. Определите значения функциональной модели F(x) при значениях абсциссы, соответствующих значениям абсциссы экспериментальных точек.

2. Определите значение “невязок” для каждой экспериментальной точки и функциональной модели по формуле 
[image: image13.wmf]iii
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, где: yi – значение ординаты экспериментальной точки в соответствии с заданием. F(xi) – значение уравнения y= F(xi) при значениях xi, соответствующих значениям абсцисс экспериментальных точек.

3. Определите численное значение нормы Гаусса по формуле: 
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4. Определите численное значение нормы Чебышева по формуле 
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5. Постройте график (рисунок 2), на котором нанесите функциональную модель, экспериментальные точки и рассчитанные выше “невязки”.

[image: image16.png]



Рисунок 2. Экспериментальные точки и регрессионная модель с указанием невязок по Чебышеву.

Задание № 4
Решить графически задачу линейной оптимизации заданной функции отклика, зависящей от двух факторов. Условия задания:
Вариант 1. Составить суточный план выпуска продукции, обеспечивающий максимальную цену продукции. Сборочный цех изготавливает раму №1 и раму №2, цена которых составляет соответственно 4500 руб. и 6200 руб. соответственно. На раму №1 идет 9 м уголка №30, 8 м уголка №40 и 52 болта с гайками М24(60. На раму №2 идет 13 м уголка №30, 5 м уголка №40 и 61 болт с гайками М24(60. На складе запас уголка №30 составляет 650 м, уголка №40 - 410 м и 3200 болтов с гайками М24(60.

Методика выполнения задания.

Допускается выполнение работы без составления компьютерной программы для расчета (вручную). Последовательность выполнения работы:
1. Составьте целевую функцию в соответствии с заданным условием.

2. Составьте систему границ и ограничений, описывающих область допустимых значений целевой функции в соответствии с заданным условием.

3. Постройте график, на котором нанесите все границы и ограничения, составленные в п. 2.

4. Постройте целевую функцию с произвольным ее значением.

5. Перемещая целевую функцию параллельно самой себе в направлении оптимума, найдите точку решения.

6. Определите значение целевой функции в точке решения.

Рассмотрим пример выполнения задания.
1. Обозначим искомое количество рам №1 через X1, а искомое количество рам №2 через X2. Сформируем целевую функцию, позволяющую определить суточный план выпуска продукции, обеспечивающий максимальную цену продукции. Учитывая, что за одну раму №1 возможно выручить 4500 руб. то за X1 рам №2 - 4500(X1. За одну раму №2 можно выручить 6200 руб. следовательно, за X2 рам №2 - 6200(X2. Окончательно целевая функция будет иметь вид:
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2. Сформируем систему ограничений по сырью, задающих область допустимых решений.

Ограничение по уголкам №30. Данное ограничение показывает, что при расходе уголка №30 при производстве одной рамы №1 - в количестве 9 м, а также при производстве одной рамы №2 - в количестве 13 м общее количество расходуемого уголка №30 не должно превысить 650 м, имеющиеся на складе, т.е. 
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Ограничение по уголкам №40. Данное ограничение показывает, что при расходе уголка №40 при производстве одной рамы №1 - в количестве 8 м, а также при производстве одной рамы №2 - в количестве 5 м общее количество расходуемого уголка №40 не должно превысить, имеющиеся на складе 410 м, т.е. 
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Ограничение по болтам и гайкам. Данное ограничение показывает, что при расходе болтов и гаек при производстве одной рамы №1 - в количестве 52 шт., а также при производстве одной рамы №2 - в количестве 61 шт. общее количество расходуемых болтов с шайбами  не должно превысить, имеющиеся на складе 3200, т.е. 
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Ограничение по количеству изделий. Здесь необходимо предусмотреть 2 ограничения, показывающих невозможность изготовления отрицательного количества рам №1 и рам №2, т.е. 
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3. Нарисуем в произвольном масштабе систему координат, в которой горизонтальная ось будет задавать количество рам №1 (X1), а вертикальная ось - количество рам №2 (X2). В данной системе координат нарисуем все границы и ограничения, предварительно поменяв знаки «(» и «(» на «=».  В таком виде все уравнения представляют собой уравнения прямых линий и их легко нанести на систему координат, определив точки их пересечения с осями координат.
1) 
[image: image23.wmf]12

913650

XX

×+×=

 

2) 
[image: image24.wmf]12

85410

XX

×+×=


3) 
[image: image25.wmf]12

52613200

XX

×+×=


4) 
[image: image26.wmf]1

0

X

=

 и  5) 
[image: image27.wmf]2

0

X

=


[image: image28.jpg]=)

4 10
Kilderl)
75 fe —)
\C ferebaq
50 % = QUKL
210 \Z
Il \j
21 XA BN
| a
i S





Рисунок 3. Графическое решение задачи оптимизации.

4. Нарисуем целевую функцию внутри области допустимых значений (рисунок 3). Для этого заменим уравнение целевой функции:
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и приравняем p=500000 (к произвольному целому числу). 
Для отыскания требуемого решения нарисованную целевую функцию будем перемещать параллельно самой себе вправо и вверх для отыскания max или влево и вниз для отыскания min. Как видно из рисунка 3, максимальное значение целевой функции, при котором она не покинет область допустимых значений, будет приблизительно в точке с координатами (8;42). Данная точка образована ограничением по меди. Подставив эти значения в целевую функцию, найдем решение поставленной задачи (296400 руб.). 
Ответ: Максимальную стоимость продукции предприятия в размере 296400 рублей можно получить в случае изготовления 8 рам №1 и 42 рам №2.
Задание № 5
Разработать алгоритм построения 3D-модели заданной детали с обоснованием последовательности выполнения модели (индивидуальное задание выдается преподавателем). Построить 3D-модель детали. 

Перед началом построения целесообразно провести анализ детали и планирование ее построения с целью минимизации количества действий, необходимых для построения модели. В ходе этого в модели выделяются основные поверхности, определяются методы их построения и характер сопряжения. 

1. Изучить чертеж детали. Произвести анализ ее конструктивной формы, выявить асимметричные элементы, определить их положение. 

2. Выявить методы (операции) получения выявленных элементов, и объединить элементы в группы по возможности формирования за одну операцию. На основе анализа построить эскизы, определяющие основные размеры модели и форму элементов детали. 
3. Выявить плоскости, на которых будут строиться эскизы, с учетом преобразования в последующем 3D-модели детали в проекционный чертеж и в управляющую программу для станка с ЧПУ.

4. Построить и описать алгоритм построения детали. Выполнить 3D-модель детали с указанием ее материала, наименования и номера чертежа.

5. Привести МЦХ детали.

6. Привести дерево построения детали (необходимо отметить: чем короче дерево построения, тем оптимальнее выбранный алгоритм построения модели).
7. Построить по модели чертеж детали.

Рассмотрим пример построения детали использованием CAD-системы КОМПАС.
1. Деталь типа длинного ступенчатого вала. Наружная поверхность является ступенчатой и состоит из цилиндрических, плоских элементов без ассиметричных элементов (за исключением двух шпоночных пазов) и центрального резьбового отверстия. 

2. Основное тело детали может быть получено вращением основного сечения вала вокруг оси на угол 360 град. Поэтому в один эскиз объединяем элементы, описывающие наружный контур, центральное отверстие, а также ось, вокруг которой это сечение необходимо вращать для получения тела детали. С учетом преобразования в последующем 3D-модели детали в проекционный чертеж и в управляющую программу для станка с ЧПУ выбираем для первого эскиза координатную плоскость XOY, ось детали должна совпадать с осью ОХ. 

3. Построение модели детали.

Выбираем файл «Деталь».

Выбираем для первого эскиза координатную плоскость XOY. На этой плоскости строим ось детали, которая должна совпадать с осью ОХ. На этой оси выполняем эскиз, включающий все осесимметричные элементы, исключая резьбу.
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Вращая эскиз вокруг своей оси, получаем тело детали.

[image: image32.jpg]



Для выполнения шпоночных пазов, воспользуемся операцией вырезания выдавливанием. Для этого выполняем две вспомогательные плоскости, смещенные на величину радиуса поверхности, на которой выполняется шпоночный паз, и выполняем на них эскизы шпоночных пазов. При помощи функции «Вырезание выдавливанием» на глубину … выполняются шпоночные пазы последовательно. 
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Используя функцию "Резьба" наносим резьбу в отверстии на всю длину.

[image: image36.jpg]



4. Для получения МЦХ детали вводим в соответствующее окно материал детали Сталь 45 и получаем расчетные параметры: массу детали, ее объем, центр масс и др.

МЦХ Вала
Заданные параметры

Материал                        Сталь 45  ГОСТ 1050-88

Плотность материала

Ro =0.007820 г/мм3

Расчетные параметры

Масса                              M = 164.034114 г

Площадь                            S = 7412.464903 мм2

Объем                              V = 20976.229356 мм3

Центр масс                        Xc = 75.803651 мм

                                  Yc = -0.020819 мм

                                  Zc = -0.030581 мм

5. Приведем дерево построения детали.

[image: image37.jpg]Bepeso nogem 2 x
Ie Bz - I[E
‘Ban (Ten-1)

R —

£ Mocxocrs X1
B Mocoas 2
By Mococr 21
S omx
> oay
N owz
Ity sea1
[ p—
[pCT————
Iy seumz
- T p—
B Cueuenmon ockocrs2
Iy 0303

B supesars snewen swgannusan

@ yoroemoe usospaxenne pes





6. По модели строим чертеж детали. 
Создаем файл «Чертеж». Далее вставляем вид с модели «Вал». Выбираем только вид спереди для тела вращения. Для показа отдельных элементов выполняем два местных вида и два разреза.
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Задание № 1

В предложенной выборке исключите возможные выбросы и найдите доверительный интервал для среднего. Доверительная вероятность P.

	№
	Выборка
	P

	2. 
	20.03;  17.57;  24.22;  24.68;  12.85;  11.81;  38.12
	0.99

	3. 
	29.38;  14.5;  42.16;  32.36;  28.91;  29.23;  30.04
	0.99

	4. 
	12.85;  20.03;  23.68;  36.18;  21.16;  17.57;  12.42
	0.99

	5. 
	14.89;  14.36;  22.36;  13.36;  25.78;  28.19;  12.25
	0.99

	6. 
	27.03;  27.18;  29.87;  26.89;  13.08;  35.33;  39.98
	0.95

	7. 
	3.75;  15.21;  4.17;  8.62;  6.27;  5.23;  4.51
	0.99

	8. 
	34;  48.5;  47;  46;  53;  49;  50
	0.99

	9. 
	135;  169;  147;  164;  154;  150;  158
	0.99

	10. 
	18; 17; 19; 19; 20; 17; 16
	0.99

	11. 
	11,2;11;11,9;15;13;11,8;12,7
	0.99

	12. 
	53,3;59;55,6;50,3;60,1;59,9;54,5
	0.99

	13. 
	1,1;1,5;1,2;1,2;1,5;1,9;1,7;1,0
	0.99

	14. 
	0,2;0,6;0,3;0,2;0,14;0,58;0,6;0,4
	0.95

	15. 
	44;45;48;41;35;47;40
	0.99

	16. 
	1;3;4;2;1;5;3;4
	0.99

	17. 
	17;20;14;15;19;24;11;16
	0.99

	18. 
	74;75;71;78;73;79;56;
	0.95

	19. 
	3,5;3,6;3,1;3,0;4,0;3,8;3,0
	0.99

	20. 
	1,5;1,9;1,5;1,6;2,0;0,5;1,0
	0.99

	21. 
	64;65;62;76;59;60;68
	0.99

	22. 
	88;82;79;96;80;86;81
	0.95

	23. 
	96;101;92;89;110;90
	0.99

	24. 
	21;29;25;26;24;21;33
	0.95

	25. 
	18;18,1;18,5;18,0;18,9;18,7;19,0
	0.99

	26. 
	500;520;700;650;600;710;840
	0.99

	27. 
	39;41;45;37;33;44;31
	0.95

	28. 
	71;79;75;79;71;76;75;78
	0.95

	29. 
	45;36;48;31;35;37
	0.95

	30. 
	5,5;5,4;5,9;5,1;5,6;5,7;5,0
	0.95

	31. 
	16,5;16,0;15,0;15,8;15,8;14;15,3
	0.99

	32. 
	26,5;28,6;24,7;26,8;25,0;20,0
	0.99

	33. 
	17,2;18,0;16,9;15,0;15,8;16,8;15,0
	0.99

	34. 
	1;5;4;3;4;8;3;4
	0.95

	35. 
	6,3;3,2;5,0;4,8;5,9;6,1;5,5
	0.95

	36. 
	800;850;400;690;780;770;900
	0.99

	37. 
	7,8;9,0;7,4;7,7;6,9;5,8;7,4
	0.99

	38. 
	11;16;15;18;22;17;10
	0.99

	39. 
	250;300;190;246;280;180;300
	0.95

	40. 
	11;5 ;7;1;6;8;17
	0.95

	41. 
	32;65;48;17;55;19;20;34
	0.99

	42. 
	6,5;6,9;6,3;9,8;6,7;7,0;6,0
	0.99

	43. 
	11;12;15;19;12;13;17
	0.99

	44. 
	45;48;43;52;49;46;44
	0.95

	45. 
	17;19;18;22;18;17;19
	0.95

	46. 
	10,5;11;15;12,8;22;10;12;14
	0,95

	47. 
	1; 6; 4; 5; 2;5;4
	0,99

	48. 
	18; 17; 19; 19; 20; 17; 16
	0.99

	49. 
	11,2;11;11,9;15;13;11,8;12,7
	0.99

	50. 
	53,3;59;55,6;50,3;60,1;59,9;54,5
	0.99

	51. 
	1,1;1,5;1,2;1,2;1,5;1,9;1,7;1,0
	0.99

	52. 
	0,2;0,6;0,3;0,2;0,14;0,58;0,6;0,4
	0.95

	53. 
	44;45;48;41;35;47;40
	0.99

	54. 
	1;3;4;2;1;5;3;4
	0.99

	55. 
	39;41;45;37;33;44;31
	0.95

	56. 
	71;79;75;79;71;76;75;78
	0.95

	57. 
	45;36;48;31;35;37
	0.95

	58. 
	5,5;5,4;5,9;5,1;5,6;5,7;5,0
	0.95

	59. 
	16,5;16,0;15,0;15,8;15,8;14;15,3
	0.99

	60. 
	26,5;28,6;24,7;26,8;25,0;20,0
	0.99

	61. 
	17,2;18,0;16,9;15,0;15,8;16,8;15,0
	0.99

	62. 
	1;5;4;3;4;8;3;4
	0.95

	63. 
	6,3;3,2;5,0;4,8;5,9;6,1;5,5
	0.95

	64. 
	800;850;400;690;780;770;900
	0.99

	65. 
	7,8;9,0;7,4;7,7;6,9;5,8;7,4
	0.99

	66. 
	29.38;  14.5;  42.16;  32.36;  28.91;  29.23;  30.04
	0.99

	67. 
	12.85;  20.03;  23.68;  36.18;  21.16;  17.57;  12.42
	0.99

	68. 
	14.89;  14.36;  22.36;  13.36;  25.78;  28.19;  12.25
	0.99

	69. 
	27.03;  27.18;  29.87;  26.89;  13.08;  35.33;  39.98
	0.95

	70. 
	3.75;  15.21;  4.17;  8.62;  6.27;  5.23;  4.51
	0.99


Задание №2

Пусть в некотором процессе получается Р% брака. Берется выборка из n независимых образцов. Найдите вероятность того, что в этой выборке будет не более чем r бракованных образцов.

	№
	Р,%
	n
	r
	
	№
	Р,%
	n
	r
	
	№
	Р,%
	n
	r

	1. 
	2
	8
	2
	
	1
	4
	12
	1
	
	1
	2
	12
	2

	2. 
	3
	12
	1
	
	2
	1
	10
	2
	
	2
	3
	14
	1

	3. 
	4
	10
	2
	
	3
	2
	14
	2
	
	3
	3
	22
	2

	4. 
	1
	8
	1
	
	4
	3
	12
	1
	
	4
	1
	10
	2

	5. 
	4
	12
	1
	
	5
	2
	8
	1
	
	5
	2
	12
	2

	6. 
	1
	10
	2
	
	6
	3
	14
	2
	
	6
	1
	10
	2

	7. 
	2
	14
	1
	
	7
	4
	12
	1
	
	7
	2
	14
	1

	8. 
	3
	8
	2
	
	8
	1
	12
	2
	
	8
	3
	8
	2

	9. 
	4
	14
	2
	
	9
	2
	14
	2
	
	9
	4
	14
	1

	10. 
	1
	12
	1
	
	10
	3
	15
	1
	
	10
	1
	12
	2

	11. 
	2
	12
	2
	
	11
	1
	18
	2
	
	11
	2
	12
	2

	12. 
	3
	14
	1
	
	12
	1
	16
	1
	
	12
	3
	14
	1

	13. 
	1
	15
	1
	
	13
	5
	12
	2
	
	13
	4
	15
	2

	14. 
	1
	18
	1
	
	14
	2
	21
	2
	
	14
	1
	19
	1

	15. 
	5
	20
	2
	
	15
	3
	17
	1
	
	15
	3
	12
	2

	16. 
	2
	10
	1
	
	16
	4
	10
	2
	
	16
	4
	14
	2

	17. 
	3
	14
	2
	
	17
	1
	8
	1
	
	17
	1
	12
	1

	18. 
	4
	12
	1
	
	18
	4
	12
	1
	
	18
	2
	14
	2

	19. 
	1
	12
	2
	
	19
	1
	10
	2
	
	19
	3
	12
	1

	20. 
	2
	14
	2
	
	20
	2
	14
	1
	
	20
	5
	12
	2

	21. 
	3
	15
	1
	
	21
	3
	8
	2
	
	
	
	
	

	22. 
	1
	18
	2
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	23. 
	1
	16
	1
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	24. 
	5
	12
	2
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	25. 
	1
	12
	2
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	ТЗКТ31
	
	
	
	
	ТЗКТ32
	
	
	
	
	ТЗКТs31
	
	


Задание №3
Для последовательности экспериментальных точек определите нормы погрешности приближения функции y=f(x) по Гауссу и Чебышеву.

	№
	f(x)
	а
	в
	с
	x
	y

	2. 
	y=a(xв+c
	0.9
	0.7
	0.1
	0, 1, 2, 3, 4, 5
	0.15; 0.9; 1.46; 1.98; 2.58; 2.75

	3. 
	y=aв(x+с
	3
	0.7
	0.5
	0, 1, 2, 3, 4, 5
	2; 3; 4; 12; 25; 42

	4. 
	y=a(xв+c
	1.2
	1.8
	1
	1, 2, 4, 5, 8, 10
	2; 5; 13.8; 23.6; 47.6; 75.2

	5. 
	y=aв(x+с
	1.2
	1.8
	1
	1, 2, 4, 5, 8, 10
	2.5; 3.1; 4.5; 5.9; 14.1; 26.2

	6. 
	y=a(xв+c
	0.51
	1.241
	-0.7
	1, 2, 4, 5, 6, 7
	0; 0.5; 2.05; 3.2; 3.9; 4.89

	7. 
	y=aв(x+с
	1.1
	1.241
	-0.7
	1, 2, 4, 5, 6, 7
	0.45; 0.52; 0.87; 1.12; 1.31; 1.56

	8. 
	y=a(xв+c
	1.1
	0.68
	-0.7
	1, 2, 4, 5, 6, 7
	0.45; 0.95; 2.02; 2.65; 3; 3.42

	9. 
	y=aв(x+с
	1.1
	2.1
	1
	1, 2, 3, 4, 5, 6
	2.13; 2.51; 2.88; 3.12; 3.65; 4.28

	10. 
	y=a(xв+c
	0.32
	2.1
	1.2
	1, 2, 3, 4, 5, 6
	1.6; 2.71; 4.4; 6.91; 9.96; 14.92

	11. 
	y=aв(x+с
	0.32
	0.12
	1.2
	1, 2, 3, 4, 5, 6
	2.23; 2.05; 1.94; 1.79; 1.65; 1.52

	12. 
	y=a(xв+c
	-1.25
	1.65
	12
	1, 2, 3, 4, 5, 6
	11.2; 8.8; 4.5; -0.29; -5.86; -12.8

	13. 
	y=aв(x+с
	1.13
	1.06
	0.5
	1, 2, 3, 4, 5, 6
	1.59; 1.78; 2.12; 2.51; 2.84

	14. 
	y=a(xв+c
	0.75
	1.24
	1.3
	2, 4, 6, 8, 10, 12
	2.5; 6.2; 9.7; 13.2; 15.3; 19.6

	15. 
	y=aв(x+с
	1.24
	0.75
	1.3
	2, 4, 6, 8, 10, 12
	1.7; 3.9; 4.2; 4.3; 5.4; 6.9

	16. 
	y=a(xв+c
	3.6
	0.42
	2.1
	2, 4, 6, 8, 10, 12
	8.1; 9.2; 9.9; 10.1; 10.9; 14.3

	17. 
	y=aв(x+с
	6.3
	0.103
	2.1
	2, 4, 6, 8, 10, 12
	2.41; 3.6; 4.12; 5.86; 7.83; 13.25

	18. 
	y=a(xв+c
	12
	-0.34
	4.3
	2, 4, 6, 8, 10, 12
	15.42; 13.1; 12.35; 10.72; 9.27; 8.1

	19. 
	y=aв(x+с
	0.34
	-0.18
	4.3
	2, 4, 6, 8, 10, 12
	3.95; 5.13; 6.87; 8.46; 11.05; 16.45

	20. 
	y=a(xв+c
	0.9
	0.7
	0.1
	0, 1, 2, 3, 4, 5
	0.15; 0.9; 1.46; 1.98; 2.58; 2.75

	21. 
	y=aв(x+с
	3
	0.7
	0.5
	0, 1, 2, 3, 4, 5
	2; 3; 4; 12; 25; 42

	22. 
	y=a(xв+c
	1.2
	1.8
	1
	1, 2, 4, 5, 8, 10
	2; 5; 13.8; 23.6; 47.6; 75.2

	23. 
	y=aв(x+с
	1.2
	1.8
	1
	1, 2, 4, 5, 8, 10
	2.5; 3.1; 4.5; 5.9; 14.1; 26.2

	24. 
	y=aв(x+с
	0.32
	0.12
	1.2
	1, 2, 3, 4, 5, 6
	2.23; 2.05; 1.94; 1.79; 1.65; 1.52

	25. 
	y=a(xв+c
	-1.25
	1.65
	12
	1, 2, 3, 4, 5, 6
	11.2; 8.8; 4.5; -0.29; -5.86; -12.8

	26. 
	y=aв(x+с
	1.13
	1.06
	0.5
	1, 2, 3, 4, 5, 6
	1.59; 1.78; 2.12; 2.51; 2.84

	27. 
	y=a(xв+c
	0.75
	1.24
	1.3
	2, 4, 6, 8, 10, 12
	2.5; 6.2; 9.7; 13.2; 15.3; 19.6

	28. 
	y=aв(x+с
	6.3
	0.103
	2.1
	2, 4, 6, 8, 10, 12
	2.41; 3.6; 4.12; 5.86; 7.83; 13.25

	29. 
	y=a(xв+c
	0.9
	0.7
	0.1
	0, 1, 2, 3, 4, 5
	0.15; 0.9; 1.46; 1.98; 2.58; 2.75

	30. 
	y=aв(x+с
	3
	0.7
	0.5
	0, 1, 2, 3, 4, 5
	2; 3; 4; 12; 25; 42

	31. 
	y=a(xв+c
	1.2
	1.8
	1
	1, 2, 4, 5, 8, 10
	2; 5; 13.8; 23.6; 47.6; 75.2

	32. 
	y=aв(x+с
	1.2
	1.8
	1
	1, 2, 4, 5, 8, 10
	2.5; 3.1; 4.5; 5.9; 14.1; 26.2

	33. 
	y=a(xв+c
	1.1
	0.68
	-0.7
	1, 2, 4, 5, 6, 7
	0.45; 0.95; 2.02; 2.65; 3; 3.42

	34. 
	y=aв(x+с
	1.1
	2.1
	1
	1, 2, 3, 4, 5, 6
	2.13; 2.51; 2.88; 3.12; 3.65; 4.28

	35. 
	y=a(xв+c
	0.32
	2.1
	1.2
	1, 2, 3, 4, 5, 6
	1.6; 2.71; 4.4; 6.91; 9.96; 14.92

	36. 
	y=aв(x+с
	0.32
	0.12
	1.2
	1, 2, 3, 4, 5, 6
	2.23; 2.05; 1.94; 1.79; 1.65; 1.52

	37. 
	y=a(xв+c
	-1.25
	1.65
	12
	1, 2, 3, 4, 5, 6
	11.2; 8.8; 4.5; -0.29; -5.86; -12.8

	38. 
	y=aв(x+с
	1.13
	1.06
	0.5
	1, 2, 3, 4, 5, 6
	1.59; 1.78; 2.12; 2.51; 2.84

	39. 
	y=a(xв+c
	0.75
	1.24
	1.3
	2, 4, 6, 8, 10, 12
	2.5; 6.2; 9.7; 13.2; 15.3; 19.6

	40. 
	y=aв(x+с
	1.24
	0.75
	1.3
	2, 4, 6, 8, 10, 12
	1.7; 3.9; 4.2; 4.3; 5.4; 6.9

	41. 
	y=a(xв+c
	3.6
	0.42
	2.1
	2, 4, 6, 8, 10, 12
	8.1; 9.2; 9.9; 10.1; 10.9; 14.3

	42. 
	y=a(xв+c
	0.9
	0.7
	0.1
	0, 1, 2, 3, 4, 5
	0.15; 0.9; 1.46; 1.98; 2.58; 2.75

	43. 
	y=aв(x+с
	3
	0.7
	0.5
	0, 1, 2, 3, 4, 5
	2; 3; 4; 12; 25; 42

	44. 
	y=a(xв+c
	1.2
	1.8
	1
	1, 2, 4, 5, 8, 10
	2; 5; 13.8; 23.6; 47.6; 75.2

	45. 
	y=aв(x+с
	1.2
	1.8
	1
	1, 2, 4, 5, 8, 10
	2.5; 3.1; 4.5; 5.9; 14.1; 26.2

	46. 
	y=aв(x+с
	1.1
	1.241
	-0.7
	1, 2, 4, 5, 6, 7
	0.45; 0.52; 0.87; 1.12; 1.31; 1.56

	47. 
	y=aв(x+с
	1.1
	2.1
	1
	1, 2, 3, 4, 5, 6
	2.13; 2.51; 2.88; 3.12; 3.65; 4.28

	48. 
	y=aв(x+с
	1.24
	0.75
	1.3
	2, 4, 6, 8, 10, 12
	1.7; 3.9; 4.2; 4.3; 5.4; 6.9

	49. 
	y=a(xв+c
	3.6
	0.42
	2.1
	2, 4, 6, 8, 10, 12
	8.1; 9.2; 9.9; 10.1; 10.9; 14.3

	50. 
	y=aв(x+с
	6.3
	0.103
	2.1
	2, 4, 6, 8, 10, 12
	2.41; 3.6; 4.12; 5.86; 7.83; 13.25

	51. 
	y=a(xв+c
	12
	-0.34
	4.3
	2, 4, 6, 8, 10, 12
	15.42; 13.1; 12.35; 10.72; 9.27; 8.1

	52. 
	y=aв(x+с
	0.34
	-0.18
	4.3
	2, 4, 6, 8, 10, 12
	3.95; 5.13; 6.87; 8.46; 11.05; 16.45

	53. 
	y=a(xв+c
	0.9
	0.7
	0.1
	0, 1, 2, 3, 4, 5
	0.15; 0.9; 1.46; 1.98; 2.58; 2.75

	54. 
	y=aв(x+с
	3
	0.7
	0.5
	0, 1, 2, 3, 4, 5
	2; 3; 4; 12; 25; 42

	55. 
	y=a(xв+c
	1.2
	1.8
	1
	1, 2, 4, 5, 8, 10
	2; 5; 13.8; 23.6; 47.6; 75.2

	56. 
	y=aв(x+с
	1.2
	1.8
	1
	1, 2, 4, 5, 8, 10
	2.5; 3.1; 4.5; 5.9; 14.1; 26.2

	57. 
	y=aв(x+с
	0.32
	0.12
	1.2
	1, 2, 3, 4, 5, 6
	2.23; 2.05; 1.94; 1.79; 1.65; 1.52

	58. 
	y=a(xв+c
	-1.25
	1.65
	12
	1, 2, 3, 4, 5, 6
	11.2; 8.8; 4.5; -0.29; -5.86; -12.8

	59. 
	y=aв(x+с
	1.24
	0.75
	1.3
	2, 4, 6, 8, 10, 12
	1.7; 3.9; 4.2; 4.3; 5.4; 6.9

	60. 
	y=a(xв+c
	3.6
	0.42
	2.1
	2, 4, 6, 8, 10, 12
	8.1; 9.2; 9.9; 10.1; 10.9; 14.3

	61. 
	y=a(xв+c
	0.9
	0.7
	0.1
	0, 1, 2, 3, 4, 5
	0.15; 0.9; 1.46; 1.98; 2.58; 2.75

	62. 
	y=aв(x+с
	3
	0.7
	0.5
	0, 1, 2, 3, 4, 5
	2; 3; 4; 12; 25; 42

	63. 
	y=a(xв+c
	1.2
	1.8
	1
	1, 2, 4, 5, 8, 10
	2; 5; 13.8; 23.6; 47.6; 75.2

	64. 
	y=aв(x+с
	1.2
	1.8
	1
	1, 2, 4, 5, 8, 10
	2.5; 3.1; 4.5; 5.9; 14.1; 26.2

	65. 
	y=a(xв+c
	-1.25
	1.65
	12
	1, 2, 3, 4, 5, 6
	11.2; 8.8; 4.5; -0.29; -5.86; -12.8

	66. 
	y=aв(x+с
	1.13
	1.06
	0.5
	1, 2, 3, 4, 5, 6
	1.59; 1.78; 2.12; 2.51; 2.84

	67. 
	y=a(xв+c
	0.75
	1.24
	1.3
	2, 4, 6, 8, 10, 12
	2.5; 6.2; 9.7; 13.2; 15.3; 19.6

	68. 
	y=aв(x+с
	1.24
	0.75
	1.3
	2, 4, 6, 8, 10, 12
	1.7; 3.9; 4.2; 4.3; 5.4; 6.9

	69. 
	y=a(xв+c
	3.6
	0.42
	2.1
	2, 4, 6, 8, 10, 12
	8.1; 9.2; 9.9; 10.1; 10.9; 14.3

	70. 
	y=aв(x+с
	3
	0.7
	0.5
	0, 1, 2, 3, 4, 5
	2; 3; 4; 12; 25; 42


Задание № 4
	
	ТЗКТ31

	1
	Составить суточный план выпуска продукции, обеспечивающий максимальную цену продукции. Цех изготавливает валы (цена 150 руб) и втулки (цена 29 руб). В процессе механической обработки используются три вида станков: токарные, фрезерные и шлифовальные. Вал обрабатывается 12 мин. на токарном станке, 6 мин. на фрезерном станке и 5 мин. на шлифовальном. Втулка обрабатывается 6 мин. на токарном станке, 8 мин. на фрезерном станке и 5 мин. на шлифовальном станке. Суточный фонд времени токарного станка 520 мин., фрезерного 450 мин., шлифовального 295 мин.

	2
	Составить суточный план выпуска продукции, обеспечивающий максимальную цену продукции. Цех изготавливает раму №1 и раму №2, цена которых составляет 450 руб и 620 руб соответственно. На раму №1 идет 14 м уголка №30, 6 м уголка №40 и 60 болтов с гайками М24(60. На раму №2 идет 8 м уголка №30, 9 м уголка №40 и 52 болта с гайками М24(60. На складе запас уголка №30 составляет 4800 м, уголка №40 4100 м и 2500 болтов с гайками М24(60.

	3
	Составить план выпуска продукции, обеспечивающий максимальную прибыль. Цех изготавливает два типа изделий: изделие А и изделие Б. На одно изделие А тратится 1 кг стали 45, 4 кг Ст3 и 6 кг стали 35ХГСА. На одно изделие Б тратится 3 кг стали 45, 1 кг Ст3 и 2 кг стали 35ХГСА. Цена 1 кг стали 45 - 360 руб., Ст3 – 230 руб., стали 35ХГСА – 480 руб. На складе имеется запас стали 45 на 42000 руб., стали 3 на 35600 руб., стали 35ХГСА на 48000 руб. Себестоимость изделия А составляет 183 руб., изделия Б – 137 руб. Отпускная цена изделия А – 289 руб., изделия Б – 193 руб.

	4
	Составить план выпуска продукции, обеспечивающий максимальную прибыль. Цех располагает тремя видами сырья: сталь 45 - 15 кг., сплав ВК8 - 11 кг., медь - 6 кг. На одно сверло уходит 0,1 кг стали 45, 0,16 кг ВК8 и 0,07 кг меди. На один резец уходит 0,4 кг стали 45, 0,05 кг ВК8 и 0,1 кг меди. Прибыль от реализации одного сверла составляет 29 руб., а одного резца 56 руб.

	5
	Составить план выпуска продукции, обеспечивающий максимальную прибыль. Цех изготавливает два типа изделий: изделие А и изделие Б. На одно изделие А тратится 1 кг стали 45, 4 кг Ст3 и 6 кг стали 35ХГСА. На одно изделие Б тратится 3 кг стали 45, 1 кг Ст3 и 2 кг стали 35ХГСА. Цена 1 кг стали 45 - 360 руб., Ст3 – 230 руб., стали 35ХГСА – 480 руб. На складе имеется запас стали 45 на 42000 руб., стали 3 на 35600 руб., стали 35ХГСА на 48000 руб. Себестоимость изделия А составляет 183 руб., изделия Б – 137 руб. Отпускная цена изделия А – 289 руб., изделия Б – 193 руб.

	6
	Составить план выпуска продукции, обеспечивающий максимальную прибыль. Цех располагает тремя видами сырья: сталь 45 - 15 кг., сплав ВК8 - 11 кг., медь - 6 кг. На одно сверло уходит 0,1 кг стали 45, 0,16 кг ВК8 и 0,07 кг меди. На один резец уходит 0,4 кг стали 45, 0,05 кг ВК8 и 0,1 кг меди. Прибыль от реализации одного сверла составляет 29 руб., а одного резца 56 руб.

	7
	Составить план выпуска стульев и кресел в смену, обеспечивающий максимальную выручку. Цех изготавливает два типа изделий: стулья и кресла. Отпускная цена стула – 900 руб., кресла – 1800 руб. Для обивки стула используют 0,7 кв.м. ткани, кресла – 2,6 кв.м. На складе ткани в наличии 152 кв.м.  Для покрытия лаком стула используют 26 см3 лака, для покрытия кресла – 18 см3. На складе – 1050 см3 лака. Заготовлено деталей для изготовления стульев – 32 комплекта, кресел – 50 комплектов.

	8
	Составить план выпуска, обеспечивающий максимальную стоимость продукции. Участок выпускает два типа валов: вал №1 и вал №2. Оба вала изготавливаются из прутка, запасы которого на складе составляют 30 м. Для производства вала № 1 необходимо 380 мм прутка, а для вала № 2 - 420 мм. На изготовление вала № 1 необходимо 1,08 ст.ч., а на вал № 2 – 0,98 ст.ч. Оборудование на участке имеет фонд времени 82 ст.ч. Предприятие не может продать более чем 720 валов №1 и 300 валов №2. Цена изготовленного вала №1 составляет 620 руб., а вала №2 - 710 руб.

	9
	Составить суточный план выпуска продукции, обеспечивающий максимальную цену продукции. Цех изготавливает валы (цена 190 руб.) и втулки специальные (цена 120 руб.). В процессе механической обработки используются три вида станков: токарные, фрезерные и шлифовальные. Вал обрабатывается 7 мин на токарном станке, 9 мин на фрезерном станке и 6 мин. на шлифовальном. Втулка специальная обрабатывается 13 мин на токарном станке, 5 мин на фрезерном станке и 5 мин на шлифовальном станке. Суточный фонд времени токарного станка 680 мин, фрезерного 450 мин, шлифовального 330 мин.

	10
	Составить суточный план выпуска продукции, обеспечивающий максимальную цену продукции. Сборочный цех изготавливает раму №1 и раму №2, цена которых составляет соответственно 4500 руб. и 6200 руб. соответственно. На раму №1 идет 9 м уголка №30, 8 м уголка №40 и 52 болта с гайками М24(60. На раму №2 идет 13 м уголка №30, 5 м уголка №40 и 61 болт с гайками М24(60. На складе запас уголка №30 составляет 650 м, уголка №40 - 410 м и 3200 болтов с гайками М24(60.

	11
	Составить план выпуска продукции, обеспечивающий максимальную прибыль. Участок изготавливает два типа изделий: изделие А и изделие Б. На одно изделие А тратится 1 кг стали 45, 4 кг стали 3 и 6 кг стали 35ХГСА. На одно изделие Б тратится 3 кг стали 45, 1 кг стали 3 и 2 кг стали 35ХМ. Цена 1 кг стали 45 - 40 руб., стали 3 – 30 руб., стали 35ХГСА – 52 руб. На складе имеется запас стали 45 на 6200 руб., стали 3 - на 5560 руб., стали 35ХГСА - на 4800 руб. Себестоимость изделия А составляет 18 руб., изделия Б – 250 руб. Отпускная цена изделия А – 389 руб., изделия Б – 403 руб.

	12
	Составить суточный план выпуска продукции, обеспечивающий максимальную цену продукции. Участок изготавливает заглушки (цена 60 руб) и сапуны (цена 99 руб). В процессе механической обработки используются три вида станков: токарные, фрезерные и шлифовальные. Заглушка обрабатывается 2 мин. на токарном станке, 2,2 мин. на фрезерном станке и 0,5 мин. на сверлильном. Корпус сапуна обрабатывается 4 мин. на токарном станке, 3,1 мин. на фрезерном станке и 1,5 мин. на сверлильном станке. Суточный фонд времени токарного станка 520 мин., фрезерного 450 мин., сверлильного 595 мин.

	13
	Составить суточный план выпуска продукции, обеспечивающий максимальную цену продукции. Участок изготавливает корпус в сборе №1 и корпус в сборе №2, цена которых составляет 550 руб и 752 руб соответственно. На корпус №1 идет 8 втулок, 28 гаек  и 18 болтов М24(60. На корпус №2 идет 4 втулки, 18 гаек  и 12 болтов М24(60. На складе запас втулок составляет 400 шт., гаек – 4500 шт. и 2500 болтов М24(60.

	14
	Составить план выпуска кронштейнов и подвесок в смену, обеспечивающий максимальную выручку. Отпускная цена кронштейна – 110 руб., подвески – 180 руб. Для кронштейна используют 0,7 м уголка №30 и 0,3 м, подвески –  0,56 м уголка №30 и 0,5 м уголка №40. На складе в наличии уголка №30 – 300 м, уголка №40 – 400 м.  Заготовлено деталей для изготовления кронштейнов – 40 комплектов, подвесок – 60 комплектов.

	15
	Составить план выпуска, обеспечивающий максимальную стоимость продукции. Участок выпускает два типа валов: вал полый и вал ступенчатый. Оба вала изготавливаются из прутка, запасы которого на складе составляют 900 м. Для производства вала полого необходимо 420 мм прутка, а для вала ступенчатого - 120 мм. На изготовление вала полого необходимо 1,18 ст.ч., а на вал ступенчатый – 0,48 ст.ч. Оборудование в цехе имеет фонд времени 2400 ст.ч. Предприятие не может продать более чем 720 валов полых и 680 валов ступенчатых. Цена изготовленного вала полого составляет 190 руб., а вала ступенчатого - 125 руб.

	16
	Составить суточный план выпуска продукции, обеспечивающий максимальную цену продукции. Участок изготавливает корпус в сборе №1 и корпус в сборе №2, цена которых составляет 550 руб и 752 руб соответственно. На корпус №1 идет 8 втулок, 28 гаек  и 18 болтов М24(60. На корпус №2 идет 4 втулки, 18 гаек  и 12 болтов М24(60. На складе запас втулок составляет 400 шт., гаек – 4500 шт. и 2500 болтов М24(60.

	17
	Составить суточный план выпуска продукции, обеспечивающий максимальную цену продукции. Цех изготавливает валы (цена 150 руб) и втулки (цена 29 руб). В процессе механической обработки используются три вида станков: токарные, фрезерные и шлифовальные. Вал обрабатывается 12 мин. на токарном станке, 6 мин. на фрезерном станке и 5 мин. на шлифовальном. Втулка обрабатывается 6 мин. на токарном станке, 8 мин. на фрезерном станке и 5 мин. на шлифовальном станке. Суточный фонд времени токарного станка 520 мин., фрезерного 450 мин., шлифовального 295 мин.

	18
	Составить план выпуска продукции, обеспечивающий максимальную прибыль. Цех изготавливает два типа изделий: изделие А и изделие Б. На одно изделие А тратится 1 кг стали 45, 4 кг Ст3 и 6 кг стали 35ХГСА. На одно изделие Б тратится 3 кг стали 45, 1 кг Ст3 и 2 кг стали 35ХГСА. Цена 1 кг стали 45 - 360 руб., Ст3 – 230 руб., стали 35ХГСА – 480 руб. На складе имеется запас стали 45 на 42000 руб., стали 3 на 35600 руб., стали 35ХГСА на 48000 руб. Себестоимость изделия А составляет 183 руб., изделия Б – 137 руб. Отпускная цена изделия А – 289 руб., изделия Б – 193 руб.

	19
	Составить суточный план выпуска продукции, обеспечивающий максимальную цену продукции. Цех изготавливает раму №1 и раму №2, цена которых составляет 450 руб и 620 руб соответственно. На раму №1 идет 14 м уголка №30, 6 м уголка №40 и 60 болтов с гайками М24(60. На раму №2 идет 8 м уголка №30, 9 м уголка №40 и 52 болта с гайками М24(60. На складе запас уголка №30 составляет 4800 м, уголка №40 4100 м и 2500 болтов с гайками М24(60.

	20
	Составить план выпуска продукции, обеспечивающий максимальную прибыль. Цех изготавливает два типа изделий: изделие А и изделие Б. На одно изделие А тратится 1 кг стали 45, 4 кг Ст3 и 6 кг стали 35ХГСА. На одно изделие Б тратится 3 кг стали 45, 1 кг Ст3 и 2 кг стали 35ХГСА. Цена 1 кг стали 45 - 360 руб., Ст3 – 230 руб., стали 35ХГСА – 480 руб. На складе имеется запас стали 45 на 42000 руб., стали 3 на 35600 руб., стали 35ХГСА на 48000 руб. Себестоимость изделия А составляет 183 руб., изделия Б – 137 руб. Отпускная цена изделия А – 289 руб., изделия Б – 193 руб

	21
	Составить план выпуска продукции, обеспечивающий максимальную прибыль. Цех располагает тремя видами сырья: сталь 45 - 15 кг., сплав ВК8 - 11 кг., медь - 6 кг. На одно сверло уходит 0,1 кг стали 45, 0,16 кг ВК8 и 0,07 кг меди. На один резец уходит 0,4 кг стали 45, 0,05 кг ВК8 и 0,1 кг меди. Прибыль от реализации одного сверла составляет 29 руб., а одного резца 56 руб.

	22
	Составить план выпуска продукции, обеспечивающий максимальную прибыль. Цех изготавливает два типа изделий: изделие А и изделие Б. На одно изделие А тратится 1 кг стали 45, 4 кг Ст3 и 6 кг стали 35ХГСА. На одно изделие Б тратится 3 кг стали 45, 1 кг Ст3 и 2 кг стали 35ХГСА. Цена 1 кг стали 45 - 360 руб., Ст3 – 230 руб., стали 35ХГСА – 480 руб. На складе имеется запас стали 45 на 42000 руб., стали 3 на 35600 руб., стали 35ХГСА на 48000 руб. Себестоимость изделия А составляет 183 руб., изделия Б – 137 руб. Отпускная цена изделия А – 289 руб., изделия Б – 193 руб.

	23
	Составить план выпуска продукции, обеспечивающий максимальную прибыль. Цех располагает тремя видами сырья: сталь 45 - 15 кг., сплав ВК8 - 11 кг., медь - 6 кг. На одно сверло уходит 0,1 кг стали 45, 0,16 кг ВК8 и 0,07 кг меди. На один резец уходит 0,4 кг стали 45, 0,05 кг ВК8 и 0,1 кг меди. Прибыль от реализации одного сверла составляет 29 руб., а одного резца 56 руб.

	24
	Составить план выпуска стульев и кресел в смену, обеспечивающий максимальную выручку. Цех изготавливает два типа изделий: стулья и кресла. Отпускная цена стула – 900 руб., кресла – 1800 руб. Для обивки стула используют 0,7 кв.м. ткани, кресла – 2,6 кв.м. На складе ткани в наличии 152 кв.м.  Для покрытия лаком стула используют 26 см3 лака, для покрытия кресла – 18 см3. На складе – 1050 см3 лака. Заготовлено деталей для изготовления стульев – 32 комплекта, кресел – 50 комплектов.

	25
	Составить план выпуска, обеспечивающий максимальную стоимость продукции. Участок выпускает два типа валов: вал №1 и вал №2. Оба вала изготавливаются из прутка, запасы которого на складе составляют 30 м. Для производства вала № 1 необходимо 380 мм прутка, а для вала № 2 - 420 мм. На изготовление вала № 1 необходимо 1,08 ст.ч., а на вал № 2 – 0,98 ст.ч. Оборудование на участке имеет фонд времени 82 ст.ч. Предприятие не может продать более чем 720 валов №1 и 300 валов №2. Цена изготовленного вала №1 составляет 620 руб., а вала №2 - 710 руб.



	
	ТЗКТ32

	1
	Составить суточный план выпуска продукции, обеспечивающий максимальную цену продукции. Цех изготавливает валы (цена 190 руб.) и втулки специальные (цена 120 руб.). В процессе механической обработки используются три вида станков: токарные, фрезерные и шлифовальные. Вал обрабатывается 7 мин на токарном станке, 9 мин на фрезерном станке и 6 мин. на шлифовальном. Втулка специальная обрабатывается 13 мин на токарном станке, 5 мин на фрезерном станке и 5 мин на шлифовальном станке. Суточный фонд времени токарного станка 680 мин, фрезерного 450 мин, шлифовального 330 мин.

	2
	Составить план выпуска, обеспечивающий максимальную стоимость продукции. Участок выпускает два типа валов: вал №1 и вал №2. Оба вала изготавливаются из прутка, запасы которого на складе составляют 30 м. Для производства вала № 1 необходимо 380 мм прутка, а для вала № 2 - 420 мм. На изготовление вала № 1 необходимо 1,08 ст.ч., а на вал № 2 – 0,98 ст.ч. Оборудование на участке имеет фонд времени 82 ст.ч. Предприятие не может продать более чем 720 валов №1 и 300 валов №2. Цена изготовленного вала №1 составляет 620 руб., а вала №2 - 710 руб.

	3
	Составить план выпуска продукции, обеспечивающий максимальную прибыль. Участок изготавливает два типа изделий: изделие А и изделие Б. На одно изделие А тратится 1 кг стали 45, 4 кг стали 3 и 6 кг стали 35ХГСА. На одно изделие Б тратится 3 кг стали 45, 1 кг стали 3 и 2 кг стали 35ХМ. Цена 1 кг стали 45 - 40 руб., стали 3 – 30 руб., стали 35ХГСА – 52 руб. На складе имеется запас стали 45 на 6200 руб., стали 3 - на 5560 руб., стали 35ХГСА - на 4800 руб. Себестоимость изделия А составляет 18 руб., изделия Б – 250 руб. Отпускная цена изделия А – 389 руб., изделия Б – 403 руб.

	4
	Составить суточный план выпуска продукции, обеспечивающий максимальную цену продукции. Участок изготавливает корпус в сборе №1 и корпус в сборе №2, цена которых составляет 550 руб и 752 руб соответственно. На корпус №1 идет 8 втулок, 28 гаек  и 18 болтов М24(60. На корпус №2 идет 4 втулки, 18 гаек  и 12 болтов М24(60. На складе запас втулок составляет 400 шт., гаек – 4500 шт. и 2500 болтов М24(60.

	5
	Составить план выпуска кронштейнов и подвесок в смену, обеспечивающий максимальную выручку. Отпускная цена кронштейна – 110 руб., подвески – 180 руб. Для кронштейна используют 0,7 м уголка №30 и 0,3 м, подвески –  0,56 м уголка №30 и 0,5 м уголка №40. На складе в наличии уголка №30 – 300 м, уголка №40 – 400 м.  Заготовлено деталей для изготовления кронштейнов – 40 комплектов, подвесок – 60 комплектов.

	6
	Составить план выпуска, обеспечивающий максимальную стоимость продукции. Участок выпускает два типа валов: вал полый и вал ступенчатый. Оба вала изготавливаются из прутка, запасы которого на складе составляют 900 м. Для производства вала полого необходимо 420 мм прутка, а для вала ступенчатого - 120 мм. На изготовление вала полого необходимо 1,18 ст.ч., а на вал ступенчатый – 0,48 ст.ч. Оборудование в цехе имеет фонд времени 2400 ст.ч. Предприятие не может продать более чем 720 валов полых и 680 валов ступенчатых. Цена изготовленного вала полого составляет 190 руб., а вала ступенчатого - 125 руб.

	7
	Составить суточный план выпуска продукции, обеспечивающий максимальную цену продукции. Участок изготавливает корпус в сборе №1 и корпус в сборе №2, цена которых составляет 550 руб и 752 руб соответственно. На корпус №1 идет 8 втулок, 28 гаек  и 18 болтов М24(60. На корпус №2 идет 4 втулки, 18 гаек  и 12 болтов М24(60. На складе запас втулок составляет 400 шт., гаек – 4500 шт. и 2500 болтов М24(60.

	8
	Составить суточный план выпуска продукции, обеспечивающий максимальную цену продукции. Цех изготавливает валы (цена 150 руб) и втулки (цена 29 руб). В процессе механической обработки используются три вида станков: токарные, фрезерные и шлифовальные. Вал обрабатывается 12 мин. на токарном станке, 6 мин. на фрезерном станке и 5 мин. на шлифовальном. Втулка обрабатывается 6 мин. на токарном станке, 8 мин. на фрезерном станке и 5 мин. на шлифовальном станке. Суточный фонд времени токарного станка 520 мин., фрезерного 450 мин., шлифовального 295 мин.

	9
	Составить суточный план выпуска продукции, обеспечивающий максимальную цену продукции. Цех изготавливает раму №1 и раму №2, цена которых составляет 450 руб и 620 руб соответственно. На раму №1 идет 14 м уголка №30, 6 м уголка №40 и 60 болтов с гайками М24(60. На раму №2 идет 8 м уголка №30, 9 м уголка №40 и 52 болта с гайками М24(60. На складе запас уголка №30 составляет 4800 м, уголка №40 4100 м и 2500 болтов с гайками М24(60.

	10
	Составить план выпуска продукции, обеспечивающий максимальную прибыль. Цех располагает тремя видами сырья: сталь 45 - 15 кг., сплав ВК8 - 11 кг., медь - 6 кг. На одно сверло уходит 0,1 кг стали 45, 0,16 кг ВК8 и 0,07 кг меди. На один резец уходит 0,4 кг стали 45, 0,05 кг ВК8 и 0,1 кг меди. Прибыль от реализации одного сверла составляет 29 руб., а одного резца 56 руб.

	11
	Составить план выпуска продукции, обеспечивающий максимальную прибыль. Цех изготавливает два типа изделий: изделие А и изделие Б. На одно изделие А тратится 1 кг стали 45, 4 кг Ст3 и 6 кг стали 35ХГСА. На одно изделие Б тратится 3 кг стали 45, 1 кг Ст3 и 2 кг стали 35ХГСА. Цена 1 кг стали 45 - 360 руб., Ст3 – 230 руб., стали 35ХГСА – 480 руб. На складе имеется запас стали 45 на 42000 руб., стали 3 на 35600 руб., стали 35ХГСА на 48000 руб. Себестоимость изделия А составляет 183 руб., изделия Б – 137 руб. Отпускная цена изделия А – 289 руб., изделия Б – 193 руб.

	12
	Составить план выпуска продукции, обеспечивающий максимальную прибыль. Цех располагает тремя видами сырья: сталь 45 - 15 кг., сплав ВК8 - 11 кг., медь - 6 кг. На одно сверло уходит 0,1 кг стали 45, 0,16 кг ВК8 и 0,07 кг меди. На один резец уходит 0,4 кг стали 45, 0,05 кг ВК8 и 0,1 кг меди. Прибыль от реализации одного сверла составляет 29 руб., а одного резца 56 руб.

	13
	Составить план выпуска стульев и кресел в смену, обеспечивающий максимальную выручку. Цех изготавливает два типа изделий: стулья и кресла. Отпускная цена стула – 900 руб., кресла – 1800 руб. Для обивки стула используют 0,7 кв.м. ткани, кресла – 2,6 кв.м. На складе ткани в наличии 152 кв.м.  Для покрытия лаком стула используют 26 см3 лака, для покрытия кресла – 18 см3. На складе – 1050 см3 лака. Заготовлено деталей для изготовления стульев – 32 комплекта, кресел – 50 комплектов.

	14
	Составить план выпуска, обеспечивающий максимальную стоимость продукции. Участок выпускает два типа валов: вал №1 и вал №2. Оба вала изготавливаются из прутка, запасы которого на складе составляют 30 м. Для производства вала № 1 необходимо 380 мм прутка, а для вала № 2 - 420 мм. На изготовление вала № 1 необходимо 1,08 ст.ч., а на вал № 2 – 0,98 ст.ч. Оборудование на участке имеет фонд времени 82 ст.ч. Предприятие не может продать более чем 720 валов №1 и 300 валов №2. Цена изготовленного вала №1 составляет 620 руб., а вала №2 - 710 руб.

	15
	Составить суточный план выпуска продукции, обеспечивающий максимальную цену продукции. Цех изготавливает валы (цена 190 руб.) и втулки специальные (цена 120 руб.). В процессе механической обработки используются три вида станков: токарные, фрезерные и шлифовальные. Вал обрабатывается 7 мин на токарном станке, 9 мин на фрезерном станке и 6 мин. на шлифовальном. Втулка специальная обрабатывается 13 мин на токарном станке, 5 мин на фрезерном станке и 5 мин на шлифовальном станке. Суточный фонд времени токарного станка 680 мин, фрезерного 450 мин, шлифовального 330 мин.

	16
	Составить суточный план выпуска продукции, обеспечивающий максимальную цену продукции. Сборочный цех изготавливает раму №1 и раму №2, цена которых составляет соответственно 4500 руб. и 6200 руб. соответственно. На раму №1 идет 9 м уголка №30, 8 м уголка №40 и 52 болта с гайками М24(60. На раму №2 идет 13 м уголка №30, 5 м уголка №40 и 61 болт с гайками М24(60. На складе запас уголка №30 составляет 650 м, уголка №40 - 410 м и 3200 болтов с гайками М24(60.

	17
	Составить план выпуска продукции, обеспечивающий максимальную прибыль. Участок изготавливает два типа изделий: изделие А и изделие Б. На одно изделие А тратится 1 кг стали 45, 4 кг стали 3 и 6 кг стали 35ХГСА. На одно изделие Б тратится 3 кг стали 45, 1 кг стали 3 и 2 кг стали 35ХМ. Цена 1 кг стали 45 - 40 руб., стали 3 – 30 руб., стали 35ХГСА – 52 руб. На складе имеется запас стали 45 на 6200 руб., стали 3 - на 5560 руб., стали 35ХГСА - на 4800 руб. Себестоимость изделия А составляет 18 руб., изделия Б – 250 руб. Отпускная цена изделия А – 389 руб., изделия Б – 403 руб.

	18
	Составить суточный план выпуска продукции, обеспечивающий максимальную цену продукции. Участок изготавливает заглушки (цена 60 руб) и сапуны (цена 99 руб). В процессе механической обработки используются три вида станков: токарные, фрезерные и шлифовальные. Заглушка обрабатывается 2 мин. на токарном станке, 2,2 мин. на фрезерном станке и 0,5 мин. на сверлильном. Корпус сапуна обрабатывается 4 мин. на токарном станке, 3,1 мин. на фрезерном станке и 1,5 мин. на сверлильном станке. Суточный фонд времени токарного станка 520 мин., фрезерного 450 мин., сверлильного 595 мин.

	19
	Составить суточный план выпуска продукции, обеспечивающий минимальную себестоимость выполняемых работ. На участке производится обкатка редукторов: редуктор цилиндрический обкатывается – 140 мин на стенде А и 100 мин на стенде Б, редуктор конический обкатывается 170 мин на стенде А и 190 мин на стенде Б. Суточный фонд времени обкаточных стендов А – 1800 час, стендов Б – 1600 час. Цех сборки не может передать на обкаточный участок более 60 цилиндрических редукторов и 70 – конических редукторов.

	20
	Составить план выпуска кронштейнов и подвесок в смену, обеспечивающий максимальную выручку. Отпускная цена кронштейна – 110 руб., подвески – 180 руб. Для кронштейна используют 0,7 м уголка №30 и 0,3 м, подвески –  0,56 м уголка №30 и 0,5 м уголка №40. На складе в наличии уголка №30 – 300 м, уголка №40 – 400 м.  Заготовлено деталей для изготовления кронштейнов – 40 комплектов, подвесок – 60 комплектов.

	21
	Составить план выпуска, обеспечивающий максимальную стоимость продукции. Участок выпускает два типа валов: вал полый и вал ступенчатый. Оба вала изготавливаются из прутка, запасы которого на складе составляют 900 м. Для производства вала полого необходимо 420 мм прутка, а для вала ступенчатого - 120 мм. На изготовление вала полого необходимо 1,18 ст.ч., а на вал ступенчатый – 0,48 ст.ч. Оборудование в цехе имеет фонд времени 2400 ст.ч. Предприятие не может продать более чем 720 валов полых и 680 валов ступенчатых. Цена изготовленного вала полого составляет 190 руб., а вала ступенчатого - 125 руб.

	
	ТЗКТs31

	1
	Составить суточный план выпуска продукции, обеспечивающий максимальную цену продукции. Участок изготавливает корпус в сборе №1 и корпус в сборе №2, цена которых составляет 550 руб и 752 руб соответственно. На корпус №1 идет 8 втулок, 28 гаек  и 18 болтов М24(60. На корпус №2 идет 4 втулки, 18 гаек  и 12 болтов М24(60. На складе запас втулок составляет 400 шт., гаек – 4500 шт. и 2500 болтов М24(60.

	2
	Составить суточный план выпуска продукции, обеспечивающий максимальную цену продукции. Цех изготавливает валы (цена 150 руб) и втулки (цена 29 руб). В процессе механической обработки используются три вида станков: токарные, фрезерные и шлифовальные. Вал обрабатывается 12 мин. на токарном станке, 6 мин. на фрезерном станке и 5 мин. на шлифовальном. Втулка обрабатывается 6 мин. на токарном станке, 8 мин. на фрезерном станке и 5 мин. на шлифовальном станке. Суточный фонд времени токарного станка 520 мин., фрезерного 450 мин., шлифовального 295 мин.

	3
	Составить суточный план выпуска продукции, обеспечивающий максимальную цену продукции. Цех изготавливает раму №1 и раму №2, цена которых составляет 450 руб и 620 руб соответственно. На раму №1 идет 14 м уголка №30, 6 м уголка №40 и 60 болтов с гайками М24(60. На раму №2 идет 8 м уголка №30, 9 м уголка №40 и 52 болта с гайками М24(60. На складе запас уголка №30 составляет 4800 м, уголка №40 4100 м и 2500 болтов с гайками М24(60.

	4
	Составить план выпуска продукции, обеспечивающий максимальную прибыль. Цех располагает тремя видами сырья: сталь 45 - 15 кг., сплав ВК8 - 11 кг., медь - 6 кг. На одно сверло уходит 0,1 кг стали 45, 0,16 кг ВК8 и 0,07 кг меди. На один резец уходит 0,4 кг стали 45, 0,05 кг ВК8 и 0,1 кг меди. Прибыль от реализации одного сверла составляет 29 руб., а одного резца 56 руб.

	5
	Составить план выпуска продукции, обеспечивающий максимальную прибыль. Цех изготавливает два типа изделий: изделие А и изделие Б. На одно изделие А тратится 1 кг стали 45, 4 кг Ст3 и 6 кг стали 35ХГСА. На одно изделие Б тратится 3 кг стали 45, 1 кг Ст3 и 2 кг стали 35ХГСА. Цена 1 кг стали 45 - 360 руб., Ст3 – 230 руб., стали 35ХГСА – 480 руб. На складе имеется запас стали 45 на 42000 руб., стали 3 на 35600 руб., стали 35ХГСА на 48000 руб. Себестоимость изделия А составляет 183 руб., изделия Б – 137 руб. Отпускная цена изделия А – 289 руб., изделия Б – 193 руб.

	6
	Составить план выпуска продукции, обеспечивающий максимальную прибыль. Цех располагает тремя видами сырья: сталь 45 - 15 кг., сплав ВК8 - 11 кг., медь - 6 кг. На одно сверло уходит 0,1 кг стали 45, 0,16 кг ВК8 и 0,07 кг меди. На один резец уходит 0,4 кг стали 45, 0,05 кг ВК8 и 0,1 кг меди. Прибыль от реализации одного сверла составляет 29 руб., а одного резца 56 руб.

	7
	Составить план выпуска стульев и кресел в смену, обеспечивающий максимальную выручку. Цех изготавливает два типа изделий: стулья и кресла. Отпускная цена стула – 900 руб., кресла – 1800 руб. Для обивки стула используют 0,7 кв.м. ткани, кресла – 2,6 кв.м. На складе ткани в наличии 152 кв.м.  Для покрытия лаком стула используют 26 см3 лака, для покрытия кресла – 18 см3. На складе – 1050 см3 лака. Заготовлено деталей для изготовления стульев – 32 комплекта, кресел – 50 комплектов.

	8
	Составить план выпуска, обеспечивающий максимальную стоимость продукции. Участок выпускает два типа валов: вал №1 и вал №2. Оба вала изготавливаются из прутка, запасы которого на складе составляют 30 м. Для производства вала № 1 необходимо 380 мм прутка, а для вала № 2 - 420 мм. На изготовление вала № 1 необходимо 1,08 ст.ч., а на вал № 2 – 0,98 ст.ч. Оборудование на участке имеет фонд времени 82 ст.ч. Предприятие не может продать более чем 720 валов №1 и 300 валов №2. Цена изготовленного вала №1 составляет 620 руб., а вала №2 - 710 руб.

	9
	Составить суточный план выпуска продукции, обеспечивающий максимальную цену продукции. Цех изготавливает валы (цена 190 руб.) и втулки специальные (цена 120 руб.). В процессе механической обработки используются три вида станков: токарные, фрезерные и шлифовальные. Вал обрабатывается 7 мин на токарном станке, 9 мин на фрезерном станке и 6 мин. на шлифовальном. Втулка специальная обрабатывается 13 мин на токарном станке, 5 мин на фрезерном станке и 5 мин на шлифовальном станке. Суточный фонд времени токарного станка 680 мин, фрезерного 450 мин, шлифовального 330 мин.

	10
	Составить суточный план выпуска продукции, обеспечивающий максимальную цену продукции. Сборочный цех изготавливает раму №1 и раму №2, цена которых составляет соответственно 4500 руб. и 6200 руб. соответственно. На раму №1 идет 9 м уголка №30, 8 м уголка №40 и 52 болта с гайками М24(60. На раму №2 идет 13 м уголка №30, 5 м уголка №40 и 61 болт с гайками М24(60. На складе запас уголка №30 составляет 650 м, уголка №40 - 410 м и 3200 болтов с гайками М24(60.

	11
	Составить план выпуска продукции, обеспечивающий максимальную прибыль. Участок изготавливает два типа изделий: изделие А и изделие Б. На одно изделие А тратится 1 кг стали 45, 4 кг стали 3 и 6 кг стали 35ХГСА. На одно изделие Б тратится 3 кг стали 45, 1 кг стали 3 и 2 кг стали 35ХМ. Цена 1 кг стали 45 - 40 руб., стали 3 – 30 руб., стали 35ХГСА – 52 руб. На складе имеется запас стали 45 на 6200 руб., стали 3 - на 5560 руб., стали 35ХГСА - на 4800 руб. Себестоимость изделия А составляет 18 руб., изделия Б – 250 руб. Отпускная цена изделия А – 389 руб., изделия Б – 403 руб.

	12
	Составить план выпуска валов и подвесок в смену, обеспечивающий максимальную выручку. Отпускная цена вала – 110 руб., подвески – 180 руб. Для вала используют 0,7 м проката №30 и 0,3 м, подвески –  0,56 м проката №30 и 0,5 м проката №40. На складе в наличии проката №30 – 300 м, проката №40 – 400 м.  Заготовлено деталей для изготовления вала в сборе – 40 комплектов, подвесок – 60 комплектов.

	13
	Составить суточный план выпуска продукции, обеспечивающий максимальную цену продукции. Участок изготавливает заглушки (цена 60 руб) и сапуны (цена 99 руб). В процессе механической обработки используются три вида станков: токарные, фрезерные и шлифовальные. Заглушка обрабатывается 2 мин. на токарном станке, 2,2 мин. на фрезерном станке и 0,5 мин. на сверлильном. Корпус сапуна обрабатывается 4 мин. на токарном станке, 3,1 мин. на фрезерном станке и 1,5 мин. на сверлильном станке. Суточный фонд времени токарного станка 520 мин., фрезерного 450 мин., сверлильного 595 мин.

	14
	Составить суточный план выпуска продукции, обеспечивающий минимальную себестоимость выполняемых работ. На участке производится обкатка редукторов: редуктор цилиндрический обкатывается – 140 мин на стенде А и 100 мин на стенде Б, редуктор конический обкатывается 170 мин на стенде А и 190 мин на стенде Б. Суточный фонд времени обкаточных стендов А – 1800 час, стендов Б – 1600 час. Цех сборки не может передать на обкаточный участок более 60 цилиндрических редукторов и 70 – конических редукторов.



	15
	Составить суточный план выпуска продукции, обеспечивающий максимальную цену продукции. Участок изготавливает корпус в сборе №1 и корпус в сборе №2, цена которых составляет 550 руб и 752 руб соответственно. На корпус №1 идет 8 втулок, 28 гаек  и 18 болтов М24(60. На корпус №2 идет 4 втулки, 18 гаек  и 12 болтов М24(60. На складе запас втулок составляет 400 шт., гаек – 4500 шт. и 2500 болтов М24(60.

	16
	Составить план выпуска продукции, обеспечивающий максимальную прибыль. Участок изготавливает два типа изделий: переходник и штуцер. На переходник тратится 0,05 кг стали 45, 0,02 кг Ст3 и 0,02 кг меди. На один штуцер тратится 0,04 кг стали 45, 0,035 кг Ст3 и 0,015 меди. Цена 1 кг стали 45 - 40 руб., Ст3 – 30, руб., медь – 180 руб. На складе имеется запас стали 45 на 4200 руб., стали Ст3 на 3560 руб., меди на 6800 руб. Себестоимость переходника составляет 10 руб., штуцера – 7 руб. Отпускная цена переходника – 17,9 руб., изделия Б – 14,8 руб.

	17
	Составить план выпуска продукции, обеспечивающий максимальную прибыль. Участок располагает тремя видами сырья: сталь 35 - 150 кг., сплав ВК8 - 90 кг., медь - 10 кг. На одну фрезу уходит 0,3 кг стали 45, 0,16 кг ВК8 и 0,1 кг меди. На один резец уходит 0,3 кг стали 45, 0,02 кг ВК8 и 0,04 кг меди. Прибыль от реализации одной фрезы составляет 39 руб., а одного резца 21 руб.

	18
	Составить план выпуска кронштейнов и подвесок в смену, обеспечивающий максимальную выручку. Отпускная цена кронштейна – 110 руб., подвески – 180 руб. Для кронштейна используют 0,7 м уголка №30 и 0,3 м, подвески –  0,56 м уголка №30 и 0,5 м уголка №40. На складе в наличии уголка №30 – 300 м, уголка №40 – 400 м.  Заготовлено деталей для изготовления кронштейнов – 40 комплектов, подвесок – 60 комплектов.

	19
	Составить план выпуска, обеспечивающий максимальную стоимость продукции. Участок выпускает два типа валов: вал полый и вал ступенчатый. Оба вала изготавливаются из прутка, запасы которого на складе составляют 900 м. Для производства вала полого необходимо 420 мм прутка, а для вала ступенчатого - 120 мм. На изготовление вала полого необходимо 1,18 ст.ч., а на вал ступенчатый – 0,48 ст.ч. Оборудование в цехе имеет фонд времени 2400 ст.ч. Предприятие не может продать более чем 720 валов полых и 680 валов ступенчатых. Цена изготовленного вала полого составляет 190 руб., а вала ступенчатого - 125 руб.

	20
	Составить суточный план выпуска продукции, обеспечивающий максимальную цену продукции. Участок изготавливает корпус в сборе №1 и корпус в сборе №2, цена которых составляет 550 руб и 752 руб соответственно. На корпус №1 идет 8 втулок, 28 гаек  и 18 болтов М24(60. На корпус №2 идет 4 втулки, 18 гаек  и 12 болтов М24(60. На складе запас втулок составляет 400 шт., гаек – 4500 шт. и 2500 болтов М24(60.

	
	Запас

	68
	Составить суточный план выпуска продукции, обеспечивающий максимальную цену продукции. Цех изготавливает валы (цена 150 руб) и втулки (цена 29 руб). В процессе механической обработки используются три вида станков: токарные, фрезерные и шлифовальные. Вал обрабатывается 12 мин. на токарном станке, 6 мин. на фрезерном станке и 5 мин. на шлифовальном. Втулка обрабатывается 6 мин. на токарном станке, 8 мин. на фрезерном станке и 5 мин. на шлифовальном станке. Суточный фонд времени токарного станка 520 мин., фрезерного 450 мин., шлифовального 295 мин.

	69
	Составить план выпуска продукции, обеспечивающий максимальную прибыль. Цех располагает тремя видами сырья: сталь 45 - 15 кг., сплав ВК8 - 11 кг., медь - 6 кг. На одно сверло уходит 0,1 кг стали 45, 0,16 кг ВК8 и 0,07 кг меди. На один резец уходит 0,4 кг стали 45, 0,05 кг ВК8 и 0,1 кг меди. Прибыль от реализации одного сверла составляет 29 руб., а одного резца 56 руб.

	70
	Составить суточный план выпуска продукции, обеспечивающий максимальную цену продукции. Участок изготавливает корпус в сборе №1 и корпус в сборе №2, цена которых составляет 550 руб и 752 руб соответственно. На корпус №1 идет 8 втулок, 28 гаек  и 18 болтов М24(60. На корпус №2 идет 4 втулки, 18 гаек  и 12 болтов М24(60. На складе запас втулок составляет 400 шт., гаек – 4500 шт. и 2500 болтов М24(60.




Задание № 5
Разработать алгоритм построения 3D-модели заданной детали с обоснованием последовательности выполнения модели (индивидуальное задание выдается преподавателем). Построить 3D-модель детали. 
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