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Задача № 1 

 
Определить оптимальное количество режущего инструмента для обра-

ботки партии деталей на основе энергоемкости, стоимости режущего инст-
румента и номинальных режимов резания. 

1. Затраты электроэнергии на процесс резания: 

    
      

    , 

где    - мощность, затраченная на процесс резания, кВт;    - основное (ма-

шинное) время обработки детали, мин;   - КПД станка;    - стоимость 

1 кВтч, руб. 
2. Мощность, потребляемая на резание 

2

1060/  VzPpN
, 

где pN  - мощность, кВт; V – скорость резания, м/мин; zP  - сила резания, кгс; 

FzP 
в

 ; 

где в
  - предел прочности обрабатываемого материала, кг/мм

2
; F  - сечение 

срезаемого слоя, мм
2
, равное tSF  , где t - глубина, мм; S - подача, мм/об; 

По мощности pN  определяются затраты на электроэнергию. 

На рис. 1 представлена схема точения вала, износа резца и силы резания: 

 


d



d

1

3
2 1

4
56

 
Рис. 1. Схема точения вала, износа резца и силы резания:  

1 – обработанная поверхность; 2 – поверхность резания; 3 – обрабатываемая по-

верхность; 4, 5, 6 – проходные резцы до и после точения; t – глубина резания; с – 

допустимый износ по передней поверхности; h – износ по главной задней поверх-

ности; d, d1 - диаметры заготовки и детали 

 

Скорость резания V определяется через относительный показатель 

V45 (скорость резания стали 45), при которой стойкость режущего инстру-

мента составляет 60 мин: 
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)/( 4545 HBHBVV  , (м/с), 

где 45V =1,2 м/с для инструментов из быстрорежущих сталей; 45V =2,25 м/с для 

твердосплавных инструментов; HB , 45HB  – твердости обрабатываемого мате-

риала и стали 45 ( 45HB =179 МПа);   - коэффициент, учитывающий состоя-

ние поверхностного слоя (закаленный, нетермообработанный) и твердость 

режущего инструмента. 

3. Затраты на электрическую энергию: 

60/0 эpэс UtNС  ,  

где pN  - мощность, затраченная на резание, кВт; 0t  - машинное (основное) 

время обработки одной детали, мин;   - КПД станка, равное 0,85;    

    
 
   ,     - время, затраченное на i-ю поверхность обрабатываемой детали, 

мин; Uэ – стоимость кВтч, руб. 

4. Определяем 0t : 

Snilllt /)( первр0  ,  

где перl  - длина перебега, мм; врl  - длина врезания, мм;  l  - длина обрабаты-

ваемой поверхности, мм; i  - число рабочих ходов ( tzi / ; где z – промежу-

точный припуск на токарный переход); S – подача, мм/об; t – глубина реза-

ния; n – частота вращения шпинделя, об/мин; заг/1000 DVn  . 

5. Затраты на операции резания: 

WПCЗ стupn  , 

где upC  - стоимость единицы режущего инструмента, руб; W  - количество ин-

струмента на обработку партии деталей за один период стойкости, шт.; стП -

количество деталей в партии, шт. 

6. Количество инструмента определяется: 

fTNtW стст0 / ,  

где стT  - стандартная стойкость инструмента, соответствующая рассчитанной 

скорости V, равная 60 мин; f - количество переточек; стN  - количество деталей. 

7. Экономический период стойкости эT , мин: 

перстутперпериupэ /)(/ ПNЦПСЦCT  ,  

где иЦ  - цена инструмента на партию ( иЦ =WC, С – стоимость резца, руб.), 

руб.; перC  - стоимость переточки (0,1 стоимости C), руб.; перП  - количество 

переточек; утЦ  - цена утилизации, 0,001 Ци. 

8. Стоимость инструмента на партию: 

ltCTСqЦ 0upэupини /  ,  

где Tэ – общая стойкость инструмента с переточками; 0t  - основное время на 

один проход;   - КПД станка, равный 0,85. 

9. Общая стоимость изготовления партии деталей Цизг: 
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иэcпизг ЦCЗЦ  , где пЗ  - затраты на переточку режущего инструмен-

та, руб.; эcC  - затраты на электроэнергию при резании, руб.; иЦ  - цена инст-

румента на партию, руб. 

10. Варианты задач приведены в табл. 1, 2, 3 и на рис. 2 – 8.  

11.Данные свести в табл. 4 и по суммарным затратам установить: каким 

инструментом выгоднее обрабатывать партию деталей. 

  
Рис. 2 Рис. 3 

  
Рис. 4. Рис. 5 

  
Рис. 6 Рис. 7 

 
Рис. 8 
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Таблица 1. Исходные данные по материалу заготовок и инструмента 

№ 
вари-

анта 

Обрабаты-
ваемый 

материал 

Прочность 
материала 

в, МПа 

Материал 
инструмента 

 

HB за-
готовки 

Диаметр 
заготовок, 

мм 

Но-
мер 
рис. 

Партия 
деталей, 

шт. 

1 3X2B8Ф 1530 1.2.6 HB 140 42 2 10000 
2 30X 900 3.5.7 HB 140 

HRC93.8 
46 3 500 

3 X5 400 2.4.6 HB 200 102 4 7000 
4 4X9C2 950 1.8.9 HB 190 52 5 10000 

5 X17 500 10.3.7 HB 187 52 6 6000 
6 A12 620 3.5.11 HB 160 82 7 100000 

7 A20 700 1.2.3 HB 168 165 8 3000 
8 A30 750 5.4.11 HB 185 45 2 4000 
9 38ХНО 1600 6.11.1 HB 227 40 3 5000 

10 Cm 15Л 450 5.8.11 HB 124 102 4 400 
11 Б 83 130 3.5.10 HB 30 102 5 300 

12 БpOИC 5-5-5 1000 1.2.3 HB 60 102 6 7000 
13 65 Г 1200 2.4.11 HRC 48 182 7 8000 
14 18X ГT 1000 10.9.7 HB 240 162 8 10000 

15 Cталь20 500 1.5.7 HB 120 52 2 9000 
16 60 Г 1100 4.7.11 HB 210 52 3 11000 

17 70 Г 1150 5.9.10 HB 223 105 4 1000 
18 20 Л 500 1.2.3 HB 140 55 5 2000 

19 38XH Г   1000 3.4.5 HB 210 52 6 20000 
20 18XHBA 1900 2.8.10 HB 225 82 7 15000 
21 40XC 1950 2.4.6 HB 240 162 8 100 

22 25XBHA 1350 3.7.11 HB 230 42 2 200 
23 Cталь 3 450 2.10.9 HB 110 42 3 400 

24 Cталь 0 430 5.9.11 HB 100 102 4 500 
 
Таблица 2. Размеры деталей по рис. 2 - 8 

№ рис l1 

мм 
l2 

мм 

l3 

мм 

l4 

мм 

d1 

мм 

d2 

мм 

d3 

мм 

d4 

мм 

2 30 40 160 - 20 40 20 - 

3 60 40 130 30 40 20 40 30 
4 30 35 40 - 70 90 100 60 
5 70 90 - - 50 25 - - 

6 130 130 270 - 50 25 30 - 
7 40 80 160 240 60 80 40 80 

8 110 165 215 40 120 160 110 70 
 
Таблица 3 . Материал инструмента, цена и режимы обработки 

№ 
п/п 

Материал режущего 
инструмента 

Цена, 
руб. 

Допустимая ско-
рость резания 
(V45), м/мин 

Коэффициент 
(ν) 

 

Количество 
переточек 

1 ВК6В 55 72 1,8 3 
2 ТТ7К12 70 135 1,5 6 
3 Р18 32 72 1,2 2 

4 У10А 29 72 1,2 6 
5 9ХВГ 30 72 1,2 3 

6 У11А 21 72 1,2 4 

 

 



7 

Окончание таблицы 3 

7 Р94М 32 72 1,2 3 

8 Т5К10 40 135 1,8 4 

9 ВК2 55 135 1,5 3 

10 У12А 29 72 1,2 4 

11 Т15К6 39 135 1,8 4 

 

Подача: Al- сплавы                                0,04-0,08 мм/об; 

чугуны                                        0,7-0,5 мм/об; 

стали коррозионно-стойкие       0,3-0,4 мм/об; 

стали конструкционные             0,4-0,7 мм/об. 

Глубина резания  t < 2 мм 

 
Таблица 4. Сводная таблица затрат на изготовление детали 

№
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и
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 

               

 

Список литературы 

1. Обработка металлов резанием. Справочник технолога / А.А. Панов и 

др. - М.: Машиностроение, 2004.- 784 с. 
 

Пример решения задачи 1 

Задание:  

Определить оптимальные режимы резания на основе энергоемкости, 

трудоемкости и стоимости затрат и выбрать инструментальный материал для 

обработки партии деталей. 

Исходные данные: 

Обрабатываемый материал: БР ОЦС 5-5-5. 

Предел прочности на растяжение обрабатываемого материала  в: 15 кг/мм
2
. 

Твердость заготовки: НВ=60. 

Диаметр заготовки, мм: 102. 

l1=30мм; l2=35мм; l3=40мм; 1=70 мм; 2=90 мм; 3=100 мм; 

Партия деталей, шт.: 7000. 
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l1 l2 l3

Æ
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Æ
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Æ
3

 
Рис. 9 

 

Материал: 

а) ВК6В 

Цена: 55 руб. 

Допустимая скорость резания: 72 м/мин. 

Коэффициент, учитывающий состояние обрабатываемого материала: =1,8. 

Количество переточек: 3. 

б) ТТ7К12 

Цена: 70 руб. 

Допустимая скорость резания: 135 м/мин. 

Коэффициент, учитывающий состояние обрабатываемого материала: =1,5. 

Количество переточек: 6. 

в) Р18 

Цена: 32 руб. 

Допустимая скорость резания: 72 м/мин. 

Коэффициент, учитывающий состояние обрабатываемого материала: =1,2. 

Количество переточек: 2. 

Подача: 0,2 мм/об. 

Глубина резания: 2 мм. 

 

Решение: 

1. Мощность, потребляемая на резание: 

   
   

      
, кВт, 

где    - мощность, кВт; V – скорость резания, м/мин; Рz – сила резания, кгс; 

    в ,  в – предел прочности на растяжение обрабатываемого материала, 

кг/мм
2
; F – сечение срезаемого слоя, мм

2
/об.; tSF  , t - глубина, мм; S - пода-

ча, мм/об.; 

              кг/об. 

Скорость резания V определяется по формуле: 
)/( 4545 HBHBVV 

, 

где 45V =1,2 м/с (72 м/мин) для инструментов из быстрорежущих сталей; 45V

=2,25 м/с (135 м/мин) для твердосплавных инструментов; HB , 45HB  – твер-
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дости обрабатываемого материала и стали 45 ( 45HB =179 МПа);   - коэффи-

циент, учитывающий состояние поверхностного слоя обрабатываемого мате-

риала (закаленный, нетермообработанный) и твердость материала режущего 

инструмента. 

а) ВК6В 

07,10)179/60(72)/( 8,1

4545  HBHBVV
 м/мин; 

01,0
21060

07,10621060/p 



 VzPN

 кВт; 

б) ТТ7К12 

2,26)179/60(135)/( 5,1

4545  HBHBVV
 м/мин; 

026,0
21060

2.26621060/p 



 VzPN

 кВт; 

в) Р18 

4,19)179/60(72)/( 2,1

4545  HBHBVV
 м/мин; 

019,0
21060

4,19621060/p 



 VzPN

 кВт; 

2. Затраты электроэнергии на процесс резания: 

Сэс  
    Ц

э
    , 

где    - мощность, затраченная на процесс резания, кВт;    - основное (ма-

шинное) время обработки детали, мин;   - КПД станка (      ); Ц
э
 - стои-

мость 1 кВтч, руб. 

Машинное время (  ) определяется: 
Snilllt /)( первр0 

. 

где перl  - длина перебега, мм; врl  - длина врезания, мм; lll 01,0врпер   ; l  - длина 

обрабатываемой поверхности, мм; i  - число рабочих ходов ( tzi / ; где z – 

промежуточный припуск на токарный переход); S – подача, мм/об; n – часто-

та вращения шпинделя, об/мин; заг/1000 DVn  . 

   
         

 
 

         

 
   мм,    

 

 
      ; 

   
       

 
 

        

 
   мм,    

 

 
      ; 

   
       

 
 

       

 
    мм,    

  

 
  . 

а) 4,31102/07,101000  n  об/мин; 

   
             

        
  

            

        
  

         

        
     мин; 

    
         

       
       руб.; 

б) 7,81102/2,261000  n  об/мин; 

   
             

         
  

            

         
  

         

         
     мин; 
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       руб.; 

в) 54,60102/4,191000  n  об/мин; 

   
             

         
  

            

         
  

         

         
     мин; 

    
          

       
       руб. 

3. Затраты на операции резания: 

Wпрn CЗ  ,  

где прC  - стоимость единицы режущего инструмента, руб.; W  - количество 

инструмента на обработку партии деталей за один период стойкости, шт. 

4. Количество инструмента определяется: 

fTNtW стст0 / ,  

где стT  - стандартная стойкость инструмента, соответствующая рассчитанной 

скорости V, равная 60 мин.; f - количество переточек;    - основное (машин-

ное) время обработки детали, мин; стN  - количество деталей. 

а) f=3;   
  

    
         ;                  руб. 

б) f=6;   
  

    
        ;                 руб. 

в) f=2;   
  

    
         ;                  руб. 

Все полученные расчетные значения сведены в табл. 5. 
Таблица 5. Таблица расчетных значений 

№ 

п.п

. 

Материал 

инстру-

мента 

Ско-

рость 

реза-

ния, 

м/мин 

Основ-

ное 

время, 

мин 

Мощ-

ность, 

кВт 

Затраты на 

электроэнер-

гию, руб. 

Количест-

во инст-

румента 

на партию 

Затраты 

на инст-

румент, 

руб. 

1 ВК6В 10,07 73 0,1 0,014 5678 312290 

2 ТТ7К12 26,2 28 0,026 0,014 545 38150 

3 Р18 19,4 38 0,019 0,014 2217 70944 

В соответствии с полученными результатами, предпочтение следует 

отдать материалу №2 ТТ7К12. 

 

Задача № 2 
 

Вариант 1 

Определить влияние влажности и температуры по времени года на 

расход топлива для обогрева 1 м
3
 жилого помещения. Построить диаграмму 

Парето и установить контрольные сезонные границы расхода топлива. 
Таблица 6. Исходные данные 

Время года  

(месяц) 

Влажность 

δср., %  

Температура 

tср., °С 

Расход топлива на обогрев 

помещений м
3
/1 м

3
 

Январь 72 - 15 3,00 

Февраль 76±1,5 - 17 2,95 

Март 78±1 - 13 1,98 

Апрель  84±0,8 + 3 1,32 
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Окончание таблицы 6 

Май 79±0,8 + 15 0,07 

Июнь 82±1,2  +17 0,07 

Июль 82±1,4 + 19 0,07 

Август 74±0,8 + 19 1,12 

Сентябрь 70±0,9 +10 1,87 

Октябрь 72±1 + 10 1,72 

Ноябрь 75,5±0,11 - 5 1,84 

Декабрь 68±0,28 - 11 2,34 

 

Вариант № 2 
Определить ритм и относительный такт выпуска изделий с заводского 

конвейера при выполнении программы. Возврат по браку 3%. Оценить веро-

ятность продажи бракованной машины. 
Таблица 7. Исходные данные 

Месяц 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Объем продаж 

в месяц, шт. 

80 120 100 130 120 150 90 80 80 100 240 180 

Объем продаж 

в квартал, шт. 

300 400 250 520 

 

Вариант № 3 
Построить диаграмму Парето, карту кумулятивных сумм изменения 

влажности древесины сечением 20х400 мм объемом 10000 м
3
в течение года. 

Установить объем древесины, необходимый для отслеживания качества. 
Таблица 8. Исходные данные 

Месяц Средняя темпе-

ратура, 
0
С 

Влажность ок-

ружающей сре-

ды, %  

Средняя потеря 

влаги 1 кг дре-

весины, г 

Изменение ли-

нейных разме-

ров, % 

Февраль - 10 70 0,05 3 

Март - 4 72 0,13 6 

Апрель - 2 78 0,42 7,5 

Май + 10 77 0,98 8 

Июнь + 17 85 1,14 5 

Июль + 21 84 2,42 9 

Август + 23 84 2,69 9 

Сентябрь +10 77 3,01 9,1 

Октябрь +4 79 2,64 7,6 

Ноябрь - 1 80 2,1 7,3 

Декабрь - 7 84 1,94 7 

Январь -19 62 2,64 8 

 

Вариант № 4 
Определить оптимальное количество выборок заготовок для контроля 

из партий 10 тыс. шт. Количество дефектов при проверке 100 шт. деталей: 
Раковины внешние                     – 95 шт. 

Исправления по оси                   – 4 шт. 

Царапины, риски                        – 3 шт. 

Задиры, заусенцы                       – 15 шт. 

Следы врезания инструментов – 4 шт. 

Овальность отверстий               – 2 шт. 

Непараллельность                     – 1 шт. 
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Вариант № 5 
Определить экономически целесообразный размер складских поме-

щений для хранения изделий в течение 30 дней. Стоимость аренды 1м
2 

пло-
щади склада– 0,3 тыс. руб.  

Таблица 9. Исходные данные 
Стоимость изделия, тыс. руб. Габаритные размеры изделия, мм

2
 Укладка по высоте, шт. 

90-100. 100х100 15 
80-90  200х350 12 
70-80  350х700 10 
60-70  300х250 12 
50-60  100х350 16 
40-50  400х400 10 
30-40  500х550 7 
20-30  200х800 4 
10-20  400х500 6 

менее 10  200х100 11 
 

Вариант № 6 
Построить контрольную карту и диаграмму Парето на показатели 

средних температур, влажности и загрязненности окружающей среды по 
среднесуточным значениям показателей. Допустимое загрязнение воздуха, 
согласно ПДК 0,001 г/м

3
. 

Таблица 10. Исходные данные 

Месяц Влажность, % Температура, 
0
C 

Количество 
осадков, м/мм

2
 

Загрязнение 
воздуха, г/м

3
 

Январь 72±1,5 -15 10 0,003 
Февраль 76±1 -13 12 0,015 

Март 78±0,8 -17 1 0,022 
Апрель 84±0,8 +3 2 0,018 

Май 79±1,2 +15 4 0,024 
Июнь 82±1,4 +17 4 0,01 
Июль 82±0,8 +19 8 0,001 

Август 74±1 +19 12 0,011 
Сентябрь 70±1 +10 14 0,016 
Октябрь 72±0,75 +10 12 0,024 
Ноябрь 75,5±0,11 -3 10 0,022 
Декабрь 68±0,28 -11 10 0,014 

 
Вариант № 7 

С помощью диаграммы Парето проанализировать количество и виды 
дефектов, возможных при обработке партии деталей в количестве 10000 шт. 
Дайте полную характеристику дефектности, определите минимальную вы-
борку деталей для контроля точности в процессе изготовления. 

Таблица 11. Исходные данные 
Виды дефектов Количество дефектов на 10000 шт. Весомость дефекта 

Царапины 142 1,5 
Пятна 161 0,93 

Трещины 14 3,31 
Раковины 102 3,15 

Неоднородности 120 0,93 
Сколы 10 0,41 

Заусеницы 22 0,17 
Прочие виды дефектов 44 0,41 
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Вариант № 8 
На складе скопилось большое количество готовой продукции, реализа-

ция которой задерживается из-за длительного времени ее выходного контроля, 
предшествующего поставке потребителю. В результате компания несет убыт-
ки в связи с задержкой поставок. Компания проводит тщательный выходной 
контроль всех изделий одинаково, без всякого различия их стоимости. 

Если разделить все изделия, хранящиеся на складе по группам, в зави-
симости от стоимости каждого изделия, то получим следующую таблицу 
складских запасов на 360 дней. Определить оптимальные сроки контроля. 

Таблица 12. Исходные данные 

Стоимость изделия,  

тыс. руб. 

Срок хра-

нения, год 
Срок поставки 

Количество изделий,  

тыс. шт. 

От 90 до 100 0,3 1 год 0,2 

От 80 до 90 0,6 1 год 0,3 

От 70 до 80 1 3 мес. 0,5 

От 60 до 70 1,5 6 мес. 0,5 

От 50 до 60 2 6 мес. 0,8 

От 40 до 50 1,5 3 года 1,2 

От 30 до 40 0,8 1 год 1,5 

От 20 до 30 0,5 1 год 2,5 

От 10 до 20 1 3 мес. 5,0 

От 1 до 10 0,7 3 мес 12,5 

Итого 25 

 

Вариант № 9 

Оценить возможность открытия предприятия на основе анализа прибы-

ли и определить наименее рискованный вариант проекта. 
Таблица 13. Исходные данные 

Прогнозируемая величина прибыли 

Вариант вложе-

ния средств 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Проект А 70 39 58 75 80 120 70 42 50 80 

Проект В 50 63 32 89 61 45 31 51 55 50 

Вероятность получения прибыли 

Проект А 0,2 0,1 0,1 0,1 0,2 0,1 - 0,1 0,1 0 

Проект В 0,2 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0 

 

Вариант № 10 

По результатам контроля гальванического покрытия «кронштейнов» по 

150 выборкам, объемом 40 шт. в каждой из партий по 4000 шт. Построить R-

n контрольную карту кумулятивных сумм. Дать анализ оптимальности кон-

троля качества покрытия. 
Таблица 14. Исходные данные 

№ выборки 1 2 3 4 5 6 7 8 

Число дефектных крон-

штейнов в выборке 

 

11 

 

3 

 

0 

 

7 

 

2 

 

0 

 

11 

 

0 

№ выборки 9 10 11 12 13 14 15  

Число дефектных крон-

штейнов в выборке 

 

8 

 

5 

 

2 

 

10 

 

13 

 

0 

 

3 
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Вариант № 11 

Определить дефектность партии деталей из 10000 шт. и оптимальное 

количество деталей для оценки стабильности процесса изготовления рези-

сторов, имеющих показатели сопротивления в выборке (кОм): 

3,31 3,31 3,33 3,34 3,31 3,26 

3,39 3,34 3,32 3,35 3,31 3,24 

3,33 3,37 3,32 3,36 3,4 3,17 

3,30 3,35 3,38 3,33 3,41 3,19 

3,32 3,30 3,29 3,26 3,29 3,26 

Номинальное сопротивление 3,37±0,15 кОм. 

 

Вариант № 12 

Построить R-n карту для усилителей 120 шт., проверенных на стенде. 

Установить верхние и нижние границы усиления. 

Компания, производящая усилители, контролирует 300 шт. в течение 

10 дней по коэффициенту усиления, стабильность которого зависит от тем-

пературы эксплуатации. Колебания коэффициента усиления приводят к бра-

ку. Номинальное значение коэффициента усиления 0,780,18. 
Коэффициент усиления 

+20-+30 
0
С 0,9 0,8 0,6 0,9 0,8 0,81 1-10 партия 

+15 - +25 
0
С 0,67 0,78 0,72 0,9 0,72 0,69 10-20 партия 

+5 - +15 
0
С 0,9 0,6 0,8 1,0 0,7 0,69 20-30 партия 

0 - +10 
0
С 0,8 1,2 0,7 0,6 0,8 0,82 30-40 партия 

-5 - +5 
0
С 0,6 0,8 1,0 0,7 0,95 1,1 40-50 партия 

--15 - -5 
0
С 0,9 1,15 0,98 0,76 0,6 0,65 50-60 партия 

Построить R-n контрольную карту и карту кумулятивных сумм. 

 

Вариант № 13 

Установить интенсивность коррозии металла от внешних факторов. 

Построить контрольную карту и диаграмму Парето по показателям влажно-

сти, коррозии и температуры во все времена года. 
Таблица 15. Исходные данные 

Время года  

(месяц) 

Коррозия, 

г/см
2
∙ч  

Влажность 

δср., %  

Температура 

tср., °С 

Количество 

осадков, г/см
2
 

Январь 0,01 72 - 15 10 

Февраль 0,018 76 - 13 12 

Март 0,021 78 - 17 1 

Апрель  0,021 84 + 3 2 

Май 0,016 79 + 15 4 

Июнь 0,04 82  +17 4 

Июль 0,04 82 + 19 8 

Август 0,022 74 + 19 12 

Сентябрь 0,028 70 +10 14 

Октябрь 0,02 72 + 10 12 

Ноябрь 0,01 75,5 - 11 10 

Декабрь 0,012 68 - 5 10 
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Вариант № 14 

Число рекламаций по месяцам на однотипные изделия А и В, посту-

пившие на фирму от двух разных производителей, но изготовленных из сы-

рья от одного поставщика, приведены в таблице. Определить, являются ли 

данные по этим рекламациям взаимосвязанными. 
Таблица 16. Исходные данные 

Месяц 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Число реклама-

ций на изделие А 

105 102 100 108 112 115 118 116 120 125 125 128 

Число реклама-

ций на изделие В 

68 71 69 66 65 70 75 76 78 77 79 82 

 

Вариант № 15 

Построить контрольную карту стабильности процесса электролиза Cu и 

Ag в электролизных ваннах. Пробы брали 2 раза в сутки 10 дней каждого ме-

сяца. Определить достаточность контроля за процессом осаждения. 
Таблица 17. Исходные данные 

Месяц 
Средняя влаж-

ность, % 

Средняя темпер. 

электролита, 
0
C 

Осадок Ag, 

г/см
2
∙ч 

Осадок Cu, 

г/см
2
∙ч 

Январь 72 15 1 0,78 

Февраль 76 13 1,14 0,92 

Март 78 17 1,11 0,95 

Апрель 84 13 0,96 0,39 

Май 79 15 0,84 0,97 

Июнь 82 17 0,99 0,96 

Июль 82 19 1,2 0,99 

Август 74 19 1,5 1 

Сентябрь 70 10 1,64 0,64 

Октябрь 72 10 2,01 0,64 

Ноябрь 75,5 26 1,76 1,17 

Декабрь 68 30 1,68 1,34 

 

Вариант № 16 

С помощью диаграммы Парето проанализировать количество и виды 

дефектов возможных при обработке 1000 шт. деталей. Дать полную характе-

ристику дефектности, определить минимальную выборку деталей для кон-

троля процесса. 
Таблица 18. Исходные данные 

Виды дефектов 
Количество дефектов на 

1000 шт. 
Весомость дефекта 

Царапины 42 0,1 

Пятна 61 0,09 

Трещины 4 0,33 

Раковины 102 0,31 

Неоднородности 20 0,09 

Сколы 10 0,04 

Прочие виды дефектов 14 0,04 
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Вариант № 17 

В автоматизированном цехе установлено 200 однотипных станков. 

Число отказов станков в неделю за 48 недель дано в таблице. Построить R-n 

контрольную карту по отказам. Оценить вероятность отказа каждого станка. 
Таблица 19. Исходные данные 

Номера недели Число отказов в неделю 

1 - 11 0 4 8 6 2 0 1 1 0 1 3 4 

12 – 23 2 0 6 7 4 3 2 1 8 11 0 3 

24 – 35 4 0 6 6 1 1 0 8 4 0 1 5 

36 - 48 1 1 1 34 0 1 9 1 2 3 6 8 

 

Вариант № 18 

При обработке вала диаметром 13,3h8 (±0,27)  на токарном автомате на 

мгновенной выборке из 5-ти деталей были получены значения размеров от 

начала отсчета, принятое равным 13 мм: 0,25; 0,28; 0,26; 0,1; 0,14. Опреде-

лить оптимальное количество выборок в зависимости от изменения размеров 

автомата dn (см. таблицу размеров). 

Экстраполируя кривую n=f(dn) , определить значение размеров для n>15. 
Таблица 20. Таблица размеров 

Количество замеров n 1 2 3 4 5 6 7 12 13 

Отклонение от разме-

ра за счет автомата dn 

1,09 1,120 1,693 2,059 2,326 2,534 2,704 3,528 3,336 

 

Вариант № 19 

Определить точность настройки мерительного инструмента по R-n кон-

трольной карте при проверке шарикоподшипников Ø 1,0

12,050

  по 25 выборкам, 

каждая по 20 замеров. Определить индекс дефектности.  
Таблица 21. Исходные данные 

№ выборки 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 

Ø шарика, мм 

4
9
,8

8
 

4
9
,9

3
 

5
0
,1

0
 

5
0
,1

7
 

5
0
,2

8
 

5
0
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4
9
,9

0
 

4
9
,9

9
 

5
0
,0

3
 

5
0
,0

5
 

5
0
,1

0
 

5
0
,0

9
 

4
9
,7

5
 

№ выборки 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25  

Ø шарика, мм 

4
9
,9

9
 

4
9
,8

5
 

5
0
,3

0
 

5
0
,1

1
 

5
0
,0

4
 

5
0
,1

6
 

4
9
,9

0
 

4
9
,8

0
 

4
9
,8

8
 

5
0
,1

0
 

5
0
,1

0
 

4
9
,0

0
 

 

 

Вариант № 20 

В таблице представлены данные по типам дефектов для деталей, изго-

тавливаемых с помощью механической обработки на различных станках раз-

ными рабочими по дням недели. Проанализируйте эти данные с помощью 

диаграмм Парето. 
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Таблица 22. Исходные данные 

О
б

о
р
у
-

д
о
в
ан

и
е 

Р
аб

о
ч

и
й

 Понед. Вторник Среда Четверг Пятница Суббота 

д
о
  

о
б

ед
а 

п
о
сл

е 
о
б

ед
а 

д
о
  

о
б

ед
а 

п
о
сл

е 
о
б

ед
а 

д
о
 

 о
б

ед
а 

п
о
сл

е 
о
б

ед
а 

д
о
 

 о
б

ед
а 

п
о
сл

е 
о
б

ед
а 

д
о
  

о
б

ед
а 

п
о
сл

е 
о
б

ед
а 

д
о
  

о
б

ед
а 

п
о
сл

е 
о
б

ед
а 

Станок 1 А 2Ц 1Ц 3Ц 1Ц 3Ц 4Ц 4Ц 1Ц 4Ц 2Ц 1Ц - 

1Р 1Р - 2Р 3Р 3Р 1Р 2Р - - - 2Р 

1Ф - - - 1Ф - 2Ф - - - - 1Ф 

Станок 2 В 1Ц 3Ц 6Ц 3Ц 6Ц 6Ц 6Ц 3Ц 2Ц 5Ц 2Ц 4Ц 

2Р 3Р 2Р 2Р 2Р 1Р 2Р 1Р 2Р - 1Р 2Р 

1Ф 1Ф   1Ф 1Ф  2Ф 1Ф   1Ф 

Станок 3 С 2Ц 1Ц 2Ц  5Ц 6Ц 2Ц 1Ц 2Ц 2Ц 1Ц 1Ц 

1Р 1Р   1Р 1Р       

        1Т  1Т  

1Ф   1Ф    1Ф     

        1Д   1Д 

Станок 4 D 2Ц 1Ц 2Ц 3Ц 3Ц 5Ц 2Ц 2Ц 2Ц 1Ц 2Ц 1Ц 

1Р 1Р    1Р     1Р 2Р 

  1Т  1Т   1Т 2Т    

   1Ф 1Ф   1Ф  2Ф   

          1Д  

Ц – поверхностные царапины; Р – раковины; Т – трещины; Ф - непра-

вильная форма; Д – другие 

 

Вариант № 21 

Построить R-n контрольную карту и определить верхние и нижние гра-

ницы износа колес в зависимости от времени года, влажности, температуры 

на длину пробега 120 000 км. Износ на испытательном стенде 0,27 г/м
2
 при 

влажности 75 % и температуре 20 
0
С. Определить отклонение испытательно-

го от реального износа. 
Таблица 23. Исходные данные 

     Месяц 
 

 

Параметр Я
н

-
в
ар

ь
 

Ф
ев

-
р
ал

ь
 

М
ар

т 

А
п

-
р
ел

ь
 

М
ай

 

И
ю

н
ь 

И
ю

л
ь 

А
в
-

гу
ст

 

С
ен

-
тя

б
р
ь 

О
к
-

тя
б

р
ь 

Н
о
-

я
б

р
ь 

Д
е-

к
аб

р
ь 

Влажность, % 73 70 75 80 82 83 85 80 89 80 78 79 

Температура, 
0
С -10 -11 +1 +3 +10 +19 +21 +18 +14 +5 +2 -3 

Износ с тормо-

жением, г/м
2
 

0,31 0,28 0,36 0,28 0,3 0,14 0,1 0,11 0,19 0,11 0,16 0,23 

Износ без тор-

можения, г/м
2
 

0,19 0,22 0,16 0,29 0,13 0,24 0,16 0,40 0,39 0,16 0,20 0,21 

Износ под на-

грузкой, г/м
2
 

0,33 0,27 0,36 0,28 0,36 0,21 0,14 0,20 0,21 0,13 0,16 0,17 

Износ без на-

грузки, г/м
2
 

0,30 0,27 0,29 0,33 0,35 0,19 0,16 0,30 0,22 0,14 0,15 0,18 

 

Вариант № 22 

Определить степень риска К выпуска бракованных деталей по контро-

лируемому размеру 1200 мм ( ±100 мкм), на который влияют погрешности, 

указные в табл. 24. 
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Таблица 24. Исходные данные 

Δ1 20 мкм погрешность закрепления 

Δ2 30 мкм погрешность измерения 

Δ3 20 мкм погрешность установки 

Δ4 0 мкм погрешность приспособления 

Δ5 40 мкм погрешность инструмента 

Δ6 90 мкм упругие деформации 

Δ7 60 мкм Внешний фактор 

Жесткость системы СПИД 0,86 мкм  

Точность станка ±0,005 мкм  

Отклонения от размеров у 1000 деталей из 10 выборок по 5 шт. 
Таблица 25. Исходные данные 

№ выборки 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Отклонение от 

размера, мкм 

±50 ±45 ±75 ±55 ±42 ±120 ±130 ±60 ±30 ±90 

 

Вариант № 23 

Определить дефектность воспроизведения усилителей звука по диапа-

зонам частот. Установить влияние магнитного поля на коэффициент искаже-

ния звука и степень подавления шумов. 
Таблица 26. Исходные данные 

Частота, Гц Коэффициент иска-

жения КЛИР, % 

Показатель подав-

ления шумов 

Интенсивность магнит-

ного поля в окружающей 

среде 

40 1,5 0,1 0,1 

100 2,5 0,2 0,1 

400 2,0 0,1 0,24 

1000 2,25 0,2 0,24 

2000 2,7 0,35 0,28 

4000 3,2 0,31 0,16 

10000 3,5 0,17 0,18 

 

Вариант № 24 

Оценить влияние степени автоматизации на точность дозирования сы-

пучих материалов в дозирующих устройствах массой до 10 кг. 
Таблица 27. Исходные данные 

Тип дозатора ДС 1 ЭДС 4 ЛДС 2000 МДС 102 МГДС 104 

Колебания размеров 

гранул, мм 

±0,01 ±0,01 ±0,015 ±0,02 ±0,001 

Колебания по весу дози-

ровки. мг 

10 20 15 10 30 

Колебания по весу при дозировании 10 кг. 

 

Вариант № 25 

Оценить вероятность выпуска бракованных электрических ламп, кото-

рые имели следующие показатели. Стойкость определяли из выборки 18 шт. 

партия 100 000 шт. 
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Таблица 28. Исходные данные 

№ выборки 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

Показатель стойкости, тыс.ч 10 9 6 0 2 1 3 4 4 

№ выборки 10 11 12 13 14 15 16 17 18 

Показатель стойкости, тыс. ч 6 11 3 5 11 10 0 3 6 

 

Список литературы 

1. Ефимов В.В. Средства и методы управления качеством /В.В. Ефимов 

- М.: КНОРУС, 2007.- 232 с. 

2. Фомин В.Н. Квалиметрия управления качеством. Сертификация / 

В.Н. Фомин – М.: ЭКСМОС, 2009. 

3. ГОСТ Р 50779.71-99. Процедуры выборочного контроля по альтернатив-

ному признаку. Часть 1. Планы выборочного контроля последовательных партий 

на основе приемлемого уровня качества AQL. - М: Изд-во стандартов, 2000. 

4. ГОСТ Р ИСО 2859-1-2007. Статистические методы. Процедуры вы-

борочного контроля по альтернативному признаку. Часть 1. Планы выбороч-

ного контроля последовательных партий на основе приемлемого уровня ка-

чества - М: Изд-во стандартов, 2007. 

5. Федюкин В.К. Методы оценки и управление качеством промышлен-

ной продукции / В.К. Федюкин – М.: «Филинъ», Рилант, 2001. 

 

Пример решения задачи 2 

Цех литья под давлением  выпускает 3000 шт. отливок «крышка гидро-

трансформатора» в год из сплава АК9ч. Определить необходимость контроля 

отливок по альтернативному признаку. Оценить стабильность процесса по-

лучения качественных отливок по контрольной карте. 

1. Определяем среднюю долю дефектных изделий для партии деталей 

одинакового объема выборки:  

   
    

 
   

  
, 

где    - средняя доля дефектных изделий во всем объеме отливок;     - среднее ко-

личество дефектов; R – число проконтролированных партий; n – объем выборки. 

Согласно трехуровневого типа контроля выбираем 3-й уровень (общий) 

табл. 1 ГОСТ Р 50779.71-99, код объема выборки К. 

Согласно коду К по таблице прил. 3 ГОСТ Р ИСО 2859-1-2007 (табл. 2-

А) выбираем уровень дефектности d=8 и объем выборки n=125. Фактическое 

количество дефектов по партиям представлено в таблице. 
Таблица 29. Качество отливок 

№ партии 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 

Объем выборки 125 125 125 125 125 125 125 125 125 125 125 125 125 

Количество  

дефектов 

4 2 0 10 6 2 4 3 1 4 1 3 2 

№ партии 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24   

Объем выборки 125 125 125 125 125 125 125 125 125 125 125   

Количество  

дефектов 

5 4 3 6 1 0 1 2 3 4 5   

Общий объем выборки: 3000 шт. 
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Суммарное количество партий: 24. 

Общее количество дефектов: 76. 

Средняя доля дефектных изделий:    
  

      
      (2,5 %). 

2. Среднее число дефектных изделий в серии – это средняя линия     – 

карты: 

                     . 

3. Верхнее и нижнее отклонения: 

верхнее:                                               ; 

нижнее:                                                . 

4. Точка 4 выходит за пределы верхней границы UCL>d, то из среднего 

значения ее исключаем: 

   
  

      
       (2,3 %). 

5. Верхняя контрольная граница пересчитывается: 

                                        . 

Нижняя контрольная граница: 

                                         . 

6. Строим контрольную      – карту с учетом      значений и     

(верхней контрольной границей). 

0

2

4

6

8

10

12

0 5 10 15 20 25 30

Допустимый уровень дефектности

Центральная линия

3,17

7,893

Верхняя контрольная граница

Рис. 10. Уровень дефектности 

Тесное расположение     - точек соответствует контролируемому со-

стоянию технологического процесса. Верхняя граница    =7,893 ниже до-

пустимого уровня дефектности d=8, заданного ГОСТом. Процесс изготовле-

ния не требует корректировки. 
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Приложение 1 к задаче 2 

Построению контрольных карт предшествует определение взаимосвязи 

между характеристиками качества, имеющими количественную оценку, вы-

ражаемую через коэффициент корреляции r: 

; 

где ; n - число пар данных значений; 

S(xy) - ковариация; 

; 

; 

 - текущие и средние показатели свойств; 

 - текущее и средние парные значения свойств. 

Коэффициент корреляции r изменяется в пределах: -1≤ r ≤1. 

При r=1 - высокая степень связи между исследуемыми параметрами; 

при r=0 - связь отсутствует, при r=-1, r=+1 говорит о направлении связи. При 

r=|1| все точки лежат на прямой. 

Пример: 

Показатели для расчета коэффициента корреляции приведены в табл. 30. 
Таблица 30. Показатели для расчета коэффициента корреляции 

x x
2 

y y
2 

xy 

1 1 4 16 4 

2 4 4 16 8 

2 4 3 9 6 

3 9 8 64 24 

4 16 5 25 20 

5 25 5 25 25 

2 4 6,5 42,25 13 

3 9 4 16 12 

5 25 3,5 12,25 17,5 

6 36 4 16 24 

1 1 5,5 30,25 5,5 

3 9 4,3 18,49 12,9 

6 36 3 9 18 

4 16 7 49 28 

4 16 7,5 56,25 30 

3 9 6,5 42,25 19,5 

2 4 6,5 42,25 13 

2 4 8 64 16 

 ix =58  2

ix =228  iy =95,3  2

iy =552,99 ii yx =296,4 

S(xx)=     
   

  
 41,11;  S(yy)=       

     

  
=48,43;  
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S(yx)=      
       

  
 -10,68;  r=

      

            
 -0,24. 

Слабо выраженная связь между x и y показателями, диаграмма Парето 

по ним не строится (r<<0,5). 

 

Приложение 2 к задаче 2 
Таблица 31. Код контроля качества в зависимости от объема выпуска продукции 

Объем выпуска про-

дукции 

Уровень контроля (общий) 

(обозначение) 

код 1-го уровня код 2-го уровня код 3-го уровня 

26-50 С С D 

51-90 С C E 

91-150 D D F 

151-280 E T G 

281-500 E F H 

501-1200 F G J 

1204-3200 G H K 

3201-10000 G J L 

10001-35000 H K M 

Приложение 3 к задаче 2  
Таблица 32. Допустимый уровнь дефектности (AQL), ГОСТ Р ИСО 2859-1-2007 

Код прие-

мочного 

контроля 

Объем 

выборки 

n 

Приемочный уровень дефектности AQL 

Браковочное число d 

0,25 0,4 0,65 1,0 1,5 4,0 6,5 10 15 25 40 65 100 

C 5     1 1  2 3 4 6 8 11 

D 8     1     4 6 8 11 

E 13    1  2    6 8 11 15 

F 20   1  2 3    11 15 22  

G 32  1   2 3    15 22   

H 50    2 3 4        

J 80   2 3 4 6    22    

K 125  2 3 4 6 8 15 22      

L 200 2 3 4 6 8 11 15 22      

M 315 3 4 6 8 11 15 22       

AQL – число дефектов на 100 ед. продукции. 

 

 

ЗАДАЧА № 3 

 

Определить оптимальный технологический процесс получения деталей 

согласно чертежа на основе расчетов энергоемкости, материалоемкости и 

трудоемкости технологических операций. 

Задания выполняются по вариантам. Расчетные данные свести в табл. 34.  
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Вариант 1. Рис. 11. Фланец. Сталь 30Х, m=3,0 кг 

 
Вариант 2. Рис. 12. Шкив. Сталь 40Х, m=1,3 кг 
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Вариант 3. Рис. 13. Шестерня. Сталь 30Х, m=1,7 кг 

 
Вариант 4. Рис. 14. Вилка. Сталь 35Л, m=0,9 кг 
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Вариант 5. Рис. 15. Цапфа. Кронштейн. ЛС59-1, m=1,3 кг 

 
Вариант 6. Рис. 16. Блок шестерен. Сталь 30Х, m=5,5 кг 
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Вариант 7. Рис. 17. Корпус подшипника. Бр 04С5-5-1, m=0,395 кг 

 

 
Вариант 8. Рис. 18. Муфта. Сталь 40, m=2,4 кг 
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Вариант 9. Рис. 19. Шестерня. Сталь 20ХН2М, m=3,3 кг 

 
Вариант 10. Рис. 20. Шестерня. Сталь 20ХН2М, m=13,5 кг 

 
Вариант 11. Рис. 21. Шестерня. Сталь 45, m=1,42 кг 
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Вариант 12. Рис. 22. Зубчатый венец. Сталь 45, m=4,6 кг 

 
Вариант 13. Рис. 23. Тройник. Сталь АК12, m=0,135 кг 

 
Вариант 14. Рис. 24. Колесо. Сталь 45, m=3,8 кг 
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Вариант 15. Рис. 25. Шкив. 30Х, m=1,5 кг 

 
Вариант 16. Рис. 26. Крышка. АК12, m=1,58 кг 
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Вариант 17. Рис. 27. Вилка. Сталь 35Л, m=0,12 кг 

 
Вариант 18. Рис. 28. Вилка. Сталь 35Л, m=0,9 кг 
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Вариант 19. Рис. 29. Сухарь. Сталь 35Л, m=0,038 кг 

 
Вариант 20. Рис. 30. Стакан. ВТ5-1, m=3,0 кг 
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Вариант 21. Рис. 31. Муфта. Сталь 30Х, m=1,6 кг 

 
Вариант 22. Рис. 32. Шестерня. Сталь 18ХГТ, m=4,5 кг 
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Вариант 23. Рис. 33. Венец. Бр 010Ф1, m=5,3 кг 

 
Вариант 24. Рис. 34. Стойка.  АК12, m=0,18кг 

 
Список литературы 

1. Баранчуков И.М. Проектирование технологии: учебник для машино-
строительных спецвузов / И.М. Баранчуков и др. – М.: Машиностроение, 1990. 

2. Дальский А.М. Справочник технолога машиностроителя / А.М. 
Дальский – М.: Машиностроение, 2001. 

3. Анурьев В.И. Справочник конструктора машиностроителя / В.И. 
Анурьев. – М.: Машиностроение, 2001. 

4. ГОСТ 26645-85. Отливки из металлов и сплавов - М.: Изд-во стан-
дартов, 1985. 

5. ГОСТ 7505-89. Поковки стальные штампованные - М.: Изд-во стан-
дартов, 1989. 
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Пример решения задачи 3 

Определить оптимальный технологический процесс изготовления дета-

ли по варианту. 
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Рис. 36 

Операции резания при точении 

из проката  182х130 мм. 

1. Токарная, поверхности 

4, 12, 13. 

2. Фрезерная (вертикально-

фрезерный станок), поверхно-

сти 1, 5, 7, 10 (чистовая). 

3. Фрезерная (горизонталь-

но-фрезерный), поверхности 2, 

6, 8, 11, 14 (чистовая). 

4. Сверлильная, поверхно-

сти 3, 9. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Отливка.  

Сталь 3 (ГОСТ 380-2005).  

Масса 1,747 кг.  

Класс размерной точности: 

6-0-7-5 ГОСТ 26645-85 

(песчано-глинистая форма) 

Рис. 35. Сухарь. Сталь 3; m=1,58 кг 
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Рис. 37 

1. Оцениваем сложность конструкции детали. 

1.1. Определяем массу детали: 

       
 
    или               

 
   , 

где Vi – объем i-го элемента конструкции, м
3
; 

 - плотность металла, кг/м
3
; 

n – количество элементов; 

Vобщ – объем детали, м
3 
(наружный профиль); 

N – количество незаполненных металлом объемов; 

vi – объем i-ой незаполненной полости. 

ОМД:  

Согласно ГОСТ 7505-89 Приложение 3 выбираем оборудование КГШП 

(кривошипный горячештамповочный пресс), закрытая объемная штамповка. 

 

проставляем припуски, напуски, допуски. Рассчитываем объем поковки 

Vпок, согласно ГОСТ 7505 - 89, КГШП; закрытая объемная штамповка. 

 

геом

пок
СЛОМД

)(

)(

Vm

Vm
К  , 

где пок)(Vm  - масса поковки, кг; геом)(Vm  - масса формы, описывающей деталь. 

Масса поковки состоит из: 

              , 

   – номинальная масса детали, кг; 

    – маса припуска на размер, согласно ГОСТ 7505-89 таблица 3. 

Или определяем величину расчетной массы поковки: 

         ,  

  - расчетный коэффициент, установленный в соответствии с ГОСТ 7505-89 

приложением 3, таблица 20. 

Поковка  

(КГШП – безоблойная). 

Степень сложности С1. 

Класс точности Т2. 

Исходный индекс 13. 

ГОСТ 7505-80. 

Масса 1,647 кг. 
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Согласно характеристики детали по рисунку 35   =1,4 

            

6,25952,10922

геом   hRV  см
3
. 

4,22564,16,15,04,87,16,14,8
2

8,0
48,1

2
2,4425,37,026,2595

22
2

пок 













V  см

3
. 

869,0
6,2595

4,2256
ОМД СЛ K . 

1.2. Литье: 

75,0
8

6
СЛ K , 

где 6 – количество фасонных поверхностей; 8 – количество простых поверхностей. 

Выбираем способ литья согласно приложения 2 и ГОСТ 26685 - 85, 

проставляем припуски, напуски, допуски, литье в песчано-глинистую форму. 

1.3. Обработка резанием: 

714,0
14

10
СЛ K , 

где 10 - количество фасонных поверхностей; 14  - общее количество поверхностей. 

Принимаем точение заготовки из сортового проката или слитка, при 

этом количество операций механической обработки равно количеству по-

верхностей. 
2. КИМ: 

заг

дКИМ
m

m
 , где дm =1,58 кг. 

Начертить чертеж поковки отливки и по нему определить их массу, 

чертежи 1, 2, 3. 

2.1. ОМД: 886,0
9,74,2256

9,72000
КИМ

заг

д 





m

m
, 

где дm  - масса детали; загm  - масса заготовки 

2.2. Литье: 796,0
2711

2000
КИМ

отл

д


m

m
, 

где отлm =1,2 дm . 

2.3. ОР: 771,0
9,72595

9,72000
КИМ

заг

д







m

m
. 
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3. 
Меисх 

д

ВГК
m

m
 . 

3.1. ОМД: 

Рассчитаем количество прутков  180 мм, необходимое для изготовле-

ния партии деталей N=100 000 шт. 

94
9

4,225606,1
2ОМДзаг 








h  мм. 

Количество заготовок, полученных из одного прутка: 

4255,42
94

4000
  шт. 

Количество прутков, необходимое для получения 100 000 заготовок: 

23819,2380
42

100000
  шт. 

931,0
94002381

4,2256100000
К

2ВГОМД 








. 

3.2. Литье: 
833,0КИМК литьеВГлитье  . 

3.3. ОР: 
82,21805,05,0 33

н  Di  мм. 

Рассчитаем количество прутков  185 мм, необходимое для изготовле-

ния партии деталей N=100 000 шт. 

Количество заготовок, полученных из одного прутка: 

3846,38
)2102(

4000



 шт. 

Количество прутков, необходимое для получения 100 000 заготовок: 

263258,2631
38

100000
  шт. 

797,0
9,254002632

4,2256100000
К

2ВГОР 








. 

4. 
Меисх 

заг
ВТК

m

m
  

4.1 ОМД: 

987,0
94002381

94,9100000
К

2

2

ВТОМД 








. 

4.2. Литье: 
1КВТлитье  . 

4.3. ОР: 

988,0
9,254002632

9,254,10100000
К

2

2

ВТОР 








. 

5. Трудоемкость и энергоемкость (приложения 1,2): 

5.1. ОМД: (4 фрезерные+1 сверлильная операции) 

72
Ме

ст45
р













НВ

НВ
V  м/мин, 215,5672

220

172
2,1

р 







V  м/мин, принимаем ее по-

стоянной для всех операций резания. 

Определим основное время, необходимое для фрезерных операций: 

94,178
100

215,561000215,561000

ф












 d
n  об/мин. 
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Sn

lll
t

первр

0


 ,  

где S=0,01 мм/об; l=84 мм; lвр=0,01l=0,0184=0,84 мм. 
lпер=13 мм, примем lпер=2 мм. 

 
5,92

94,17801,0

284,0844
0 




t  мин. 

Определим основное время для операции сверления: 

13,1278
14

215,561000








n  об/мин. 

73,2
13,127801,0

2325,05,32
0 




t  мин. 

1396,0
60

019,073,2

60

09,05,92
ТОМД 





  челч; 

16145,0
60

16,073,2

60

1,05,92
ЭОМД 





  кВтч. 

5.2. Литье: (4 фрезерные+1 сверлильные+3 токарные) 

Определяем основное время для токарных операций. 

78,97
183

215,561000
1 







n  об/мин. 

36,108
78,9701,0

204,1104
01 




t  мин. 

4,99
180

215,561000
2 







n  об/мин. 

 
92,186

4,9901,0

29,0902
02 




t  мин. 

 
8286,0

60

14,092,18636,108
1396,0ТЛитье 


  челч; 

 
6536,0

60

1,092,18636,108
16145,0ЭЛитье 


  кВтч. 

5.3. ОР: (4 фрезерные+1 сверлильная+3 токарные+4 фрезерные+1 то-

карная (вспомогательная обрезка)) 

Определяем основное время для токарных операций. 

72,96
185

215,561000
1 







n  об/мин. 

67,110
72,9601,0

204,1104
01 




t  мин. 

4,99
180

215,561000
2 







n  об/мин. 

 
92,186

4,9901,0

29,0902
02 




t  мин. 

 
6944,0

60

14,092,18667,110
Ттокарная 


  челч; 

 
469,0

60

1,092,18667,110
ЭТокарная 


  кВтч. 

1396,0Т сверлфрезер   челч. 

16145,0Э сверлфрезер   кВтч. 
Определим основное время необходимое для фрезерных операций. 

46,596
30

215,561000
1 







n  об/мин. 

 
7,90

46,59601,0

23,1424
0 







t  мин. 
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136,009,0
60

7,90
Т '

фрез   челч. 

1512,01,0
60

7,90
Э '

фрез   кВтч. 

Определим основное время, необходимое для вспомогательной токар-
ной операции. 

72,96
185

215,561000








n  об/мин. 

64,98
72,9601,0

29,05,92
0 




t  мин. 

23,014,0
60

64,98
Твсп   челч. 

1644,01,0
60

64,98
Эвсп   кВтч. 

1,20,230,1360,1396,69440ТОР   челч. 

0,973050,16440,15120,16145,4960ЭОР   кВтч. 

Все расчетные данные занесены в табл. 33. 
Таблица 33. Расчетные показатели для изготовления детали 

С
п
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о
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о
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п
ер

а-

ц
и
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К
о
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-в
о
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п
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а-

ц
и

й
 р
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ан

и
я
 

М
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са
 с

р
ез
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-

м
о
го
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ет
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л
а,
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Т
р
у
д

о
ем

к
о
ст

ь
, 

ч
ел

. 
ч

./
м

м
3
 о

п
е-

р
ац

и
й

 р
ез

ан
и

я
 

Э
н

ер
го

ем
к
о
ст

ь
, 

к
В

т
ч
/г

 М
е 

ОМД 5 0,869 0,886 0,931 0,987 5 7 67 0,1396 0,16145 

Литье 8 0,75 0,796 0,833 1 8 4 167 0,8286 0,6536 

ОР 14 0,714 0,771 0,797 0,988 13 12 193 1,2 0,97303 

Вывод: Экономически целесообразно изготавливать деталь обработкой 

давлением, так как она имеет наименьшие показатели материалоемкости, 

трудоемкости и энергоемкости. 
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Таблица 34. Показатели способов получения 

№ 

п.п. 

Способ изготов-

ления по зада-

нию 

Колич. 

выполняе-

мых по-

верхностей 

Kcл 

де-

тали 

Колич. оконч. 

операц. меха-

нич. обработки 

КИМ Кв.г. Кв.т. Трудоемкость заго-

товительных техно-

логич. процессов, 

чел.ч/мм
3 

Ме 

Энергоем-

кость окон-

чат. опера-

ций, МДж/т 

Трудоем-

кость оконч. 

операций, 

чел.ч/мм
3 

Ме 

Энергоем-

кость загото-

вит. тех. опе-

раций, МДж/т 

1 Литье           

2 Спекание           

3 Штампованная 

заготовка 

          

4 Обработка  

резанием 

          

5 Комбинирован-

ная заготовка 

          

 

 

Таблица 35. Приложение 1 к задаче 3 

Метод механической обработки Трудоемкость, чел∙ч/мм
3
 Ме Расход энергии, Дж/г Ме 

Фрезерование 0,09 6 – 670 

Строгание 0,24 66 – 68 

Токарная 0,14 3.8 – 18.5 

Плоское шлифование 0,24 700 - 7462 

Сверление 0,019 50-78 

Развертывание 0,03 50-79 

 

  

3
9
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Таблица 36. Приложение 2 к задаче 3 

С
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о
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Песчано-

глинистая форма 

до 

10000 

без ограни-

чений 

3 30-50 60-70 без ограни-

чений 

20-40 0,71 0,1 1 10000 

Кокиль >>2000 до 2000 4 40-60 75-80 400-800 10-20 0,74 0,68 1,1 8000 

По выплавляе-

мым моделям 

>>100 1000 1,5 30-60 90-95 1000 6,3-1,6 0,91 0,64 3,6 7500 

Под давлением >>50 >>1200 1,0 50-65 90-95 1000 2,5-0,32 0,95 0,79 3,2 7900 

Под регулируе-

мым давлением 

>>30 >>1200 6 90-100 70-90 200-500 10-40 0,8 0,64 3,0 9000 

Центробежное >>40000 6000 5 90-100 70-90 100-1000 10-20 0,8 0,9 1,1 6400 

Намораживанием - - 20 100 90-95 5000 10 0,82 0,9 3,0 7852 

Оболочковые 

формы 

до 30 до 500 3 50-60 80-95 

 

200-500 10 0,9 0,69 1,35 5400 

 
Таблица 37. Приложение 3 к задаче 3 

Обработка давле-

нием 

Максимальная 

масса поковки, кг 

КИМ Квг Трудоемкость 

чел. ч/мм
3
 

Энергоемкость, 

Дж/кг Ме 

Чистота поверх-

ности, Ra, мкм 

Точность, IT 

Штамповый молот 30 0,67 0,69 0,09 0,1 5 IT7 - IT10 

ГКМ 25 0,67 0,76 0,08 0,16 5 IT8 

КГШП 200 0,73 0,79 0,22 0,19 2,5-8 IT9 

Гидравлические 

прессы 

100 0,75 0,72 0,12 0,32 2,5-8 IT11 - IT12 

 

4
0
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Задача № 4 

 

Общее задание 

1. Сформировать таблицу базового состава технических характеристик 

изделий по варианту. 

2. Преобразовать таблицу технических характеристик изделия в безраз-

мерные, однородные или удельные показатели. 

3. Оценить технический уровень изделий по средневзвешенному арифме-

тическому, средневзвешенному геометрическому показателям качества. 

4. Рассчитать технический уровень изделий дифференциальным, таблич-

ным, графическим, комплексным и смешанным методами. 

5. Составить ряды ранжирования показателей качества, рассчитанные че-

тырьмя способами. 

6. Определить погрешности методов оценки технического уровня. 

7. Обосновать выбор метода оценки технического уровня для данного 

изделия. 

8. Для решения задачи использовать материалы лекций и практических 

занятий. 

 

Вариант 1 

Выбрать наилучший фрезерный станок для обработки деталей размером 

250х400 мм с точностью ± 0,05 мм. 

Оценить технический уровень, определить коэффициенты весомости по-

казателей качества. 
Таблица 38. Исходные данные 

Наименование по-

казателей 

Универс. 

WF1 

Копир. 

W1/6K 

Универс. 

WF3 TNC 

Копир. 

6M12П 

Универс. 

6М82Г 

Универс. 

6М83 

Рабочая область – 

стол для крепления 

деталей: 

1. Длина х ширина; 

(ммхмм) 

 

 

 

630x1000 

 

 

 

1000x1000 

 

 

 

720x450 

 

 

 

650x1000 

 

 

 

1200x1000 

 

 

 

750x850 

2. Макс. нагрузка 

на стол; (кг). 

1500 2000 3000 4000 1200 1450 

Подачи: 

3. Продольное пере-

мещение стола (х); 

(мм/мин) 

 

 

2500 

 

 

 

1000 

 

 

2800 

 

 

3000 

 

 

2200 

 

 

1750 

4. Поперечное пе-

ремещение стола 

(у); (мм/мин) 

 

120 

 

200 

 

800 

 

450 

 

320 

 

400 

5. Вертикальное 

перемещение стола 

(z); (мм/мин). 

 

200 

 

220 

 

200 

 

180 

 

160 

 

140 

Фрезерный шпиндель: 

6. Число оборотов; 

(об/мин) 

 

 

1400 

 

 

1800 

 

 

900 

 

 

900 

 

 

980 

 

 

1000 
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Окончание таблицы 38 

Наименование по-

казателей 

Универс. 

WF1 

Копир. 

W1/6K 

Универс. 

WF3 TNC 

Копир. 

6M12П 

Универс. 

6М82Г 

Универс. 

6М83 

7. Мощность на 

шпинделе станка; 

(кВт) 

 

5 

 

28 

 

15 

 

32 

 

24 

 

22,5 

8. Вес станка; (т) 3100 5900 9000 10500 16660 3000 

9. Макс. срок служ-

бы; (лет) 

30 15 18 25 20 20 

10. Точность обра-

ботки; (мм) 

±0,01 ±0,001 ±0,002 ±0,003 ±0,005 ±0,01 

11. Стоимость 

станка; (т. руб.). 

280 360 320 400 1400 980 

 

Вариант 2 

Определить лучший станок с числовым программным управлением 

(ЧПУ) для обработки торцевых и шлицевых поверхностей деталей 300х450 мм. 
Таблица 39. Исходные данные 

Показатели XSM400 400V 600Y 600V 800YT 400YT1 

1. Размеры стола 400x2000 1000x1750 1100x850 1000x850 2000x1100 1200x1350 

2. Нагрузка на стол 1500 2000 3000 4000 2750 2600 

3. Продольное переме-

щение (x) 

 

800 

 

1150 

 

1200 

 

750 

 

870 

 

1080 

4. Поперечное переме-

щение (y) 

 

600 

 

550 

 

630 

 

500 

 

780 

 

800 

5. Вертикальное пере-

мещение (z) 

 

550 

 

600 

 

700 

 

600 

 

850 

 

750 

6. Макс. число оборо-

тов, об/мин 

 

1400 

 

1800 

 

900 

 

1350 

 

1400 

 

1700 

7. Степень автоматиза-

ции 

 

0,98 

 

0,92 

 

0,88 

 

0,91 

 

0,89 

 

0,89 

8. Мощность станка, кВт 5 11 7 8 14 10 

9. Вес станка, т 3,1 4,2 4,0 3,8 3,5 3,3 

10. Ступени автомати-

зации 

 

6 

 

8 

 

12 

 

14 

 

6 

 

8 

11. Сложность обслу-

живания 

 

0,7 

 

0,82 

 

0,69 

 

0,78 

 

0,82 

 

0,8 

 

Вариант 3 

Оценить технический уровень мониторных наушников. 
Таблица 40. Исходные данные 

Модель 

 

Технические 

 показатели 

DTX-

900 

DJX-1 3DT440 4DT990 ИНТ47 ФН110 

1. Минимальная частота, Гц 10 5 10 5 20 16 

2.Максимальная частота 

звука, Гц 

22000 25000 30000 32000 2000 2600 
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Окончание таблицы 40 

Модель 

 

Технические 

 показатели 

DTX-

900 

DJX-1 3DT440 4DT990 ИНТ47 ФН110 

3. Чувствительность, Дб 100 98 94 90 75 110 

4.Импеданс, Ом 32 25 30 21 26 29 

5. Клир (коэф. линейного 

искажения звука), % 

1,5 2,4 1,8 2,5 1,95 2,6 

6.Уровень фоновых сигна-

лов (шум),  

0,05 0,5 0,02 0,04 0,09 0,10 

7. Степень использования в 

радиосистемах (возмож-

ность) 

 

0,3 

 

0,5 

 

0,75 

 

0,8 

 

0,19 

 

0,28 

8. Срок службы, лет 4 5 2 2,5 10 5 

9. Стоимость, т.р. 1,5 1 2,5 1,1 1,6 1,8 

10. Вес аппарата, г 180 150 320 250 50 110 

11. Размеры, мм 20x20x100 30x50x60 60x40x60 100x50x30 50x50x25 70x30x40 

 

Вариант № 4 

Оценить технический уровень микроволновых печей и выбрать основные 

показатели технического уровня для сушки порошковых фильтров 50х60 мм по 

двухступенчатой схеме упрочнения: I ступень – 110 
0
С; II ступень – 300 

0
С; 

время нагрева синхронно среднему значению органических продуктов. 
Таблица 41. Исходные данные 

Технические параметры Samsung Siemens Elenberg Bosh Philips 

1. Потребляемая мощность в опти-

мальном режиме разогрева, кВт/с 

1500 1550 1800 1200 1450 

2. Количество программ 15 12 20 15 10 

3. Объём камеры нагрева, см
3 

 800 790 1000 650 1000 

4. Время выхода в оптимальный 

режим, с 

30 28 24 29 35 

5. Вес установки, кг 16 20 14 13 9,5 

6. Время приготовления, мин: 

а) мяса; 

б) рыбы; 

в) хлеба. 

 

20 

4 

13 

 

16 

3,5 

10 

 

12 

3,0 

9,5 

 

22 

5 

18 

 

25 

7 

19 

7. Масса продукта для приготовле-

ния (max), кг 

 

3 

 

3,5 

 

2,8 

 

3,0 

 

2,4 

8.Производительность, кг/час  9,0 4,5 4,8 3,9 3,9 

9.Максимальная температура, 
0
С 310 300 195 305 340 

 

Вариант № 5 

Оценить технический уровень автомобилей фирмы TOYOTA. 
Таблица 42. Исходные данные 

Показатели TOYOTA 

RAV 42.0 16V 

TOYOTA 

RAV 41.8  

TOYOTA 

RAV 42.0 

TOYOTA 

AURIS 1.6 

Технико-эксплуатационные показатели: 

1. Ширина/высота, мм 1735/1670 1735/1660 1695/1660 1515/1760 
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Показатели TOYOTA 

RAV 42.0 16V 

TOYOTA 

RAV 41.8  

TOYOTA 

RAV 42.0 

TOYOTA 

AURIS 1.6 

2. Снаряжённая масса, кг 1220 1130 1220 1230 

3. Колёсная база, мм 2200 2280 2410 2024 

4. Объём двигателя, куб.см 1998 1794 1998 1598 

5. Объём багажника, л 175 175 176 354 

6. Объём топливного бака, л 58 58 60 55 

7. Мощность, л.с./об.мин. 6000 6000 5600 6000 

8. Время разгона до 100 км/час, 

с 

10 12 11 12 

9. Макс. скорость, км/час 185 175 166 190 

Показатели надёжности: 

10. Расход топлива, л на 100 км 11,4 9,4 10,5 8 

11. Крутящий момент, 

Нм/об.мин 

4000 4200 4600 5200 

Эргономические: 

12. Количество мест 5 5 5 5 

13. Количество дверей 3 3 5 5 

Показатели безопасности: 

14. Время срабатывания защит-

ных устройств 

 

0,02 

 

0,03 

 

0,02 

 

0,01 

Эстетические показатели: 

15.Комфортабельность, балл 4 4 5 3 

Экономические: 

16. Цена машины, $ 29450 30000 35000 26000 

 

Вариант № 6 

Выбрать наилучший вариант фрезерного станка, для фрезерования дета-

ли по размеру 240 H7. 
Таблица 43. Исходные данные 

Наименование показателей Универс. WF1 6Н10 6М11 6А12П 6Н80 WF3TNC 

Размеры стола: 

длина – ширина; (мм) 

630x 

1000 

1380x 

1720 

2020x 

2020 

2260x 

1740 

1820x 

1800 

720x 

450 

Макс. нагрузка на стол; (мм) 1500 2000 3150 1750 1500 3000 

Подачи: 

- продольное перемещение 

стола (х); (мм/мин) 

 

 

2500 

 

 

2300 

 

 

3000 

 

 

2000 

 

 

2300 

 

 

3100 

- поперечное перемещение 

стола (у); (мм/мин) 

 

1200 

 

1600 

 

3000 

 

1600 

 

1600 

 

4000 

- вертикальное перемеще-

ние стола (z); (мм/мин) 

 

800 

 

800 

 

1000 

 

800 

 

800 

 

2100 

Габариты станка 1200x 

1300x 

1300 

2565x 

2135x 

1180 

2020x 

2020x 

1700 

2000x 

1745x 

1660 

2260x 

1750x 

2800 

1380x 

1785x 

1530 

Мощность эл. двигателя: 

- главного, кВт; 

- приводного, кВт 

 

5 

3 

 

12 

9 

 

10 

9 

 

28 

11 

 

15 

13 

 

20 

15 

Вес станка; (кг) 3100 5900 2700 3650 3750 7000 

Срок службы; (лет) 30 20 25 20 15 15 
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Наименование показателей Универс. WF1 6Н10 6М11 6А12П 6Н80 WF3TNC 

Точность обработки; (мм) ±0,01 ±0,01 ±0,02 ±0,005 ±0,001 ±0,001 

Стоимость станка; (т.руб.). 280 250 220 200 180 400 

Степень автоматизации 0,72 0,79 0,64 0,63 0,61 0,59 

 

Вариант № 7 

Оценить технический уровень кондиционеров. Кондиционеры предна-

значены для поддержания стабильной температуры и влажности в помеще-

нии, одной стороной выходят в атмосферу. Обязательным является в данном 

варианте комплексный и смешанный методы оценки технического уровня. 
Таблица 44. Исходные данные 

                         Марка 
Показатели 

Vectra Samsung LG Mitsubishi Panasonic 

Показатель надежности 
Срок службы, лет 7 7 8 10 10 

Гарантийный срок, мес. 36 36 12 24 24 

Показатели экономичного расхода сырья 

Потребляемая мощность, 

кВт 

0,95 0,55 0,55 0,6 0,56 

Рабочий ток, А 4,8 2,4 3,0 2,2 2,6 

Показатели технической эксплуатации 

Холодопроизводительность, 

кВт/м
3
 

3,5 2,5 2,2 3,40 3,5 

Расход воздуха, м
3
/ч 700 650 500 700 576 

Удельная холодопроиз-

водительность, кВт/м
3
 

 

3,68 4,54 4 5,6 6,25 

Шум, дБ 42 41 39 30 34 

Удельная масса, кг/кВт 2,6 3,09 3,21  2,66 2,6 

Аэронизация нет есть есть нет есть 

Показатели транспортабельности 

Габариты, мм 800х 

565х 

260 

870х 

310х 

230 

750х 

250х 

190 

1100х 

700х 

270 

1100х 

650х 

180 

Масса, кг 46,5  45  43  33,5  25  

Эргономический показатель 

Пульт ДУ есть есть есть есть есть 

Экологический показатель 

Фреон (тип газа) R22 R22 R410A R410A R410A 
Температура кипения, 

0
С -40,8 -40,8 -51,4 -51,4 -51,4 

Давление насыщенного 

пара (при 25 
0
С), МПа 

0,94  0,94  1,56  1,56  1,56  

Плотность пара, кг/м
3
 44,4  44,4  64. 65  66  
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                         Марка 
Показатели 

Vectra Samsung LG Mitsubishi Panasonic 

Воспламеняемость нет нет нет нет нет 

Озона, % 0,055 0,055 0 0 0 

Коэффициент парнико-

вого эффекта 

1700 1700 1730 1730 1730 

 

Вариант 8 

Оценить технический уровень токарных станков. 
Таблица 45. Исходные данные 

Наименование  

показателя 

Токарно-

револьверный 

центр с ЧПУ  

мод. SL-10THE  

ф. HAAS, США 

Токарный станок с 

ЧПУ мод. Combi К 

3 "COLCHESTER" 

(Великобритания) 

Токарный станок 

Hardingt TALENT 

8/52SV с ЧПУ Fa-

nuc OiMate 

Стоимость в руб. (с НДС) 3 009 000  3 992 756  2 571 500  

Устройство для подачи 

прутка (УПП),  руб. 

467126 - 286300 

Стоимость без УПП, руб. 2 541 874 2 100 000 2 285 200 

Мощность шпинделя, кВт 11,2 15,0 11,0 

Максимальный устанавли-

ваемый диаметр:  

- над станиной, мм; 

- над кареткой, мм 

 

 

413  

203  

 

 

460  

270  

 

 

457  

- 

Максимальный обрабаты-

ваемый диаметр, мм 

279  231 284 

Максимальная длина обра-

ботки, мм 

356  730  406  

Максимальная скорость 

вращения шпинделя, 

об/мин 

до 6000 (бессту-

пенчатое регу-

лирование) 

5-2000  до 5000  

Отверстие в шпинделе, мм 59  76  52 

Инструментальный револь-

вер VDI количество пози-

ций, ед. 

12  8  12  

Повторяемость результатов 

перемещений осям X и Z, 

мкм 

±2,5  0 ±2,5  

Точность позиционирова-

ния по осям X и Z, мкм 

±5  ±0,1 ±5  

Габаритные размеры стан-

ка (hxlxb), мм 

2340x1400x1755 2150х1100х1600 2153x3028x1751 

Вес , кг 2495 1790 2794 

 

 

Вариант 9 

Определить технико – экономический уровень жидкокристаллических 

телевизоров. 
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Таблица 46. Исходные данные 

Наименование 

показателя 

TV PHILIPS 15 

PFL.4122/10 

TV Samsung 

LE-19R71 В 

TV Novex 

NL 2092 

'TV Samsung 

L.E-2QS52 ВР 

Hyundai M-

LCD20VI 

Цена, руб. 14390 16790 9490 10075 13690 

Гарантия, лет 1 1+2 1 1+2 1 

Страна КНР Венгрия КНР Россия Россия 

Диагональ эк-

рана, дюймов 

38,1 48,2 50,8 50,8 50,8 

Высота, см 40 41 44 47 56 

Ширина, см 39 49 59 61 69 

Глубина, см 19 20 23 20 38 

Экран 

Расширение, 

пикселей 

1024x768  1440x900  640x480  800x600  640x480  

Яркость, кд/м
2 

270  300  500  450 450  

Время отклика 

пикселя, мс 

8  8  8  8  15  

Контрастность 700 3000 700 3000 700 

Тип развертки 

Частота кад-

ров, Гц 

50  50  70  50  50  

Тюнер 

Количество ка-

налов тюнера 

100 100 236 100 236 

Настройка изображения 

Ручная настрой-

ка изображения 

Да Да Да Да Да 

Звук 

Стериотюнер А2/ NICAM А2/ NICAM - А2/ NICAM А2/ NICAM 

Звук NICAM стерео NICAM стерео стерео NICAM стерео NICAM стерео 

Настройка звука 

Регулировка 

баланса 

- Да Да Да  

Электропитание 

Макс. потребле-

ние мощности 

55 Вт 45 Bi 70 Вт 55 Вт 70 Вт 

Цвет черный чер-

ный/серый 

черный черный/серый черный 

Вес, кг 3,61 5,6 9 8,5 6,2 
 

Вариант 10 

Оценить технический уровень токарных станков. 
Таблица 47. Исходные данные 

Параметры Модель станка 

HAAS    

TL-15 

CHEVA-

LIER 

FCL-1840F 

ROMI 

G280 

ROMI 

G50M 

Максимальный установленный диаметр, мм 584 460 440 660 

Максимальный диаметр обработки, мм 208 230 280 382 

Мощность привода, кВт 3,7 5,8 6,2 7,5 
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Параметры Модель станка 

HAAS    

TL-15 

CHEVA-

LIER 

FCL-1840F 

ROMI 

G280 

ROMI 

G50M 

Максимальная скорость вращения, об/ мин 4000 2000 3500 2500 

Масса, кг 4082 2270 3760 7400 

Стоимость, тыс. руб. 200  240 260 220 

Степень автоматизации 0,64 0,66 0,72 0,77 

Удельное давление станка на фундамент, 

кг/м
2
 

1400 1250 110 1570 

Количество токарных операций, выполняе-

мых на станке 

32 28 22 24 

 

Вариант 11 

Оценить конкурентоспособность продукции (копировальных машин). 
Таблица 48. Исходные данные 

Наименование 

параметра 

М 700 Полиграф 

400 

Множитель 

250 

МП 700 П 600 

Скорость копирования 

коп./мин. 

20 70  200  10  18  

Надежность, отка-

зы/месяц 

1,3  

 

1,8  

 

2  

 

0  

 

1  

 

Габариты прибора, 

дюйм
3
 

2252  1400  1850  1650  1900  

Качество копий, % де-

фектных копий 

4  2  1  3,5  6  

Легкость в эксплуата-

ции (длительность 

обучения), ч 

0,5 1 0,6 1,5 8 

Количество форматов Уменьшен-

ный формат, 

50, копиро-

вание на 

двух сторо-

нах 

Умень-

шенный, 

41, на двух 

сторонах 

37, на двух 39, на двух 64, на двух 

сторонах 

Уровень автоматиза-

ции 

0,92 0,90 0,88 0,93 0,96 

Регулятор степени 

контрастности, кол. 

поз. 

4 2 3 6 5 

Стоимость, тыс. руб. 98  120  110  132  145  

Стоимость обслужива-

ния в год, тыс. руб. 

36  42  - 40  47  

 

Вариант № 12 

Технические характеристики фрезерных станков с нижним расположе-

нием шпинделя представлены в табл. 49. 
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Таблица 49. Исходные данные 

Наименование 

 параметра 

ФС1 ФТШ1 ФИШ Копиров. 

ФС1 

Копиров. 

ВФК2 

Толщина изделия, мм 100 125 180 100 125 

Длина стола, мм 1000 800 1000 1250 1550 

Диаметр фрезы, мм 250 600 120 740 400 

Частота вращения шпинде-

ля, мин 
-1

 

7000 800 12000 7100 4000 

Габариты, ммхммхмм 12470х 

1150х 

2100 

12470х 

1550х 

2100 

875х 

1950х 

1255 

12470х 

1550х 

2100 

4130х 

1400х 

100 

Мощность электродвигате-

ля, кВт 

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

Вес, т 0,85 1,1 0,87 0,68 0,8 

Подача max, м/мин. 25 20 18 19 22 

Степень автоматизации 

операций фрезерования 

0,4 0,52 0,48 0,64 0,58 

Степень безопасности 0,95 0,87 0,8 0,79 0,94 

 

Вариант № 13 

Оценить технический уровень станков серии MASTURN. 
Таблица 50. Исходные данные 

Характеристики Ед. 

измер. 

MASTURN 

32 CNC 

MASTURN 

54 CNC 

MASTURN 

70 CNC 

MASTURN 

70 CNC - 

4500 

Рабочий диаметр над 

станиной 

мм 320 540 720 720 

Рабочий диаметр над 

суппортом 

мм 150 350 430 430 

Межцентровое рас-

стояние 

мм 800 865/1565 2000/3000 4500 

Отверстие в шпинделе мм 50 82 106/128 106/128 

Мощность главного 

привода 

кВт 7 17 28/22 28/22 

Диапазон оборотов шпинделя 

- 1-я ступень об/мин 0-1000 0-600 0-400 0-400 

- 2-я ступень об/мин 50-4000 20-3000 20-1800 20-1800 

Максимальный крутящий момент 

- 1-я ступень Нм 356 1620 3000/2370 3200/2370 

- 2-я ступень Нм 89 295 540/430 540/430 

Максимальные перемещения 

- по координате х мм 190 280 360 360 

- по координате z мм 750 865/1565 2000/3000 4500 

Ускоренная подача Х/Z м/мин 7,5/8 10/10 10/10; 7,5 10/10 

Инструментальная 

Головка 

- Multiflx B Multiflx С Multiflx D1 Multiflx D1 

Система управления - HEIDENH

AIN 

SIEMENS* 

HEIDENH

AIN 

SIEMENS* 

HEIDENHAI

N 

SIEMENS* 

HEIDENHA

IN 

SIEMENS* 

Задняя бабка 
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Характеристики Ед. 

измер. 

MASTURN 

32 CNC 

MASTURN 

54 CNC 

MASTURN 

70 CNC 

MASTURN 

70 CNC - 

4500 

Диаметр пиноли мм 65 80 115 115 

Ход пиноли мм 125 200 225 225 

Конус Морзе - 4 5 6 6 

Параметры для станков с Live tool 

-инструментальная го-

ловка 

позиций - 8 8 - 

Инструментальный шпиндель 

-мощность привода кВт - 2,5 5,1 - 

-максимальный крутя-

щий момент 

Нм - 10,5 14,7 - 

-максимальные оборо-

ты 

об/мин - 3000 4000 - 

Габариты станка мм 2180х1410х 

1775 

3238/2538х 

1750х1795 

4000/5000х 

1800х1863 

6500х1800х 

1863 

Масса станка кг 2150 2730/2970 4900/5300 6500 

 

Вариант №14 

Технические характеристики гидроциклонов представлены в табл. 51. 
Таблица 51. Исходные данные 

Шум, 

дБ 
Типоразмер 

 

Диаметр 

гидроци-

клонов, мм 

Произво-

дитель-

ность, м
3
/ч 

Габаритные 

размеры, мм 

Масса, 

кг 

Цена, 

руб. 

Срок 

службы, 

лет 

Батарейные гидроциклоны с центральным коллектором 

100 БГЦ-25х8 25 10 360x400x750 25 6000 20 

90 БГЦ-25х16 25 20 590x580x890 35 
12000 

20 

 

75 БГЦ-40х6 40 20 720x800x1300 80 28000 20 

70 БГЦ-40х12 40 40 720x800x1300 100 28500 20 

50 БГЦ-6Зх6 63 43 800x900x1800 110 26000 20 

55 БГЦ-63х12 63 86 840x900x1800 120 29000 20 

60 БГЦ-80х4 80 46 820x950x2200 100 36000 20 

100 БГЦ-80х8 80 92 900x950x2200 120 38000 20 

Батарейные гидроциклоны с гидроциклоном предварительной очистки 

90 БГЦ-

100/25x8 

25(100)

* 

10 360x400x750 30 34000 
20 

100 БГЦ-

150/25x16 

25(100)

* 

20 590x400x750 40 
29000 20 

70 БГЦ-

150/40x6 

40(150)

* 

20 700x800x1300 90 
39000 

20 

60 БГЦ-

200/40х12 

40(200)

* 

40 720x800x1300 120 
40000 20 

Гидроциклоны из пластмасс 

40 ТВП-25 25 1.3 44x69x340 0.18 800 15 

45 ТВП-40 40 3.3 65x95x540 0.47 1200 15 

45 ТВП-50 50 5.2 74x108x660 0.62 2500 15 

40 ТВП-63 63 7.2 90x130x530 0.81 4000 15 
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Шум

, 

дБ 

Типораз-

мер 

 

Диаметр 

гидроци-

клонов, мм 

Произ-

водитель

тель-

ность, 

м
3
/ч 

Габаритные 

размеры, мм 

Масса, 

кг 

Цена, 

руб. Срок 

службы, 

лет 

60 ТВП-80 80 11.7 110x150x680 1.33 5000 15 

60 ТВП-100 100 18.2 130x180x860 2.10 6000 15 

Гидроциклоны металлические 

 уг-

лер. 

нер

ж. 

 

120 ТВ-25 25 1.3 120х90х380 4 2500 4000 15 

100 ТВ-32 32 2.2 125х100х460 5 4200 5000 10 

100 ТВ-40 40 3.3 150x108x540 7 5000 6000 9 

80 ТВ-50 50 5.2 180x140x650 11 6000 8000 11 

110 ТВ-63 63 7.2 190x170x760 15 8000 10000 10 

80 ТВ-80 80 12 220x170x840 20 10000 14000 7 

105 ТВ-100 100 19 270x210x910 25 16000 18000 5 

75 ТВ-125 125 30 310x250x1000 30 20000 24000 10 

70 ТВ-150 150 42 380x275x1120 40 24000 30000 11 

60 ТВ-200 200 74 430x300x1250 70 28000 36000 18 

Гидроциклоны из меди и её сплавов 

40 ТВА-25 25 1.6 45х70х300 0.24 80000 10 

40 ТВА-15 15 1.2 40х70х250 0.2 60000 8 

35 ТВА-40 40 2.8 60х90х520 0.8 65000 10 

70 ТВА-80 80 10 100х150х700 1.5 75000 5 

60 ТВА-100 100 16.1 150х160х900 1.8 80000 5 

* - в скобках  даны  диаметры гидроциклонов предварительной  очистки; 

** - производительность дана при давлении среды на входе- 0,3 МПа и отсутствии противодавле-

ния на выходах. 

 

Вариант №15 

Технические характеристики моделей зерносушилок компаний FOPRO, 

GSI, Sukup Mfg. Company представлены в табл. 52. 
Таблица 52. Исходные данные 

Характеристики зерносушилок FOPRO GSI Sukup Mfg. 

Company. 

Снижение влажности зерна с 25% до 15% (только 

нагрев, без охлаждения зерна в зерносушилке), т/ч 

11,4 8,9 5,3 

Снижение влажности зерна с 20% до 15% (только 

нагрев, без охлаждения зерна в зерносушилке), т/ч 

18,4 14,5 8,6 

Общая вместимость (для кукурузы), т 11,22 8,42 5,58 

Размер зерновых колонн (ширина x длина), мхм 0,356x 

4,877 

0,356x 

3,658 

0,356x 

2,438 

Максимальный расход природного газа, м
3
/ч 167 139 83 

Средний расход природного газа, м
3
/ч  84-111 70-93 42-56 

Максимальный расход пропан-бутана, л/ч 204 170 102 

Средний расход пропан-бутана, л/ч 102-136 85-113 51-68 

Мощность электродвигателя вентилятора, кВт 11,2 11,2 11,2 

Диаметр вентилятора, м 1,12 0,97 0,71 
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Окончание таблицы 52 

Характеристики зерносушилок FOPRO GSI Sukup Mfg. 

Company. 

Мощность электродвигателя загрузочного шнека, кВт 2,24 2,24 2,24 

Мощность электродвигателя разгрузочного шнека, кВт 2,24 2,24 2,24 

Производительность загрузочного\разгрузочного 

шнека, т/ч 

40,64 30,8 30,8 

Транспортная высота (без бункера для влажного 

зерна), м 

4,064 4,064 4,064 

Транспортная высота (с бункером для влажного зер-

на), м 

4,88 4,88 4,88 

Длина (без прицепного устройства), м 7,474 6,255 5,182 

Длина (с прицепным устройством), м 7,944 6,724 5,639 

Ширина (без колёс), м 2,54 2,54 2,54 

Ширина (с колёсами), м 2,667 2,667 2,667 

Вес (с колёсами и бункером для влажного зерна), кг 4400 3719 3175 

Напряжение, V 3 фазы, 380 3 фазы, 380 3 фазы, 380 

 

Вариант №16 

Технические характеристики принтеров приведены в табл. 53. 
Таблица 53. Исходные данные 

Характеристики Epson 

EPL-6200L 

Xerox 

Phaser 

3125 

Hewlett 

Packard La-

serJet 1022 

HP La-

serJet 

P2014 

Samsung 

ML-2571N 

Тип принтера лазерный лазерный лазерный лазерный лазерный 

Цветность ч/б ч/б ч/б ч/б ч/б 

Процессор - 400 МГц - Pensilica 

264 МГц 

- 

Скорость монохромной 

печати, стр./мин 

20  24  18  23. 24  

Выход, с 15 9 14 9 13 

Формат бумаги А4 А4 А4 А4 А4 

Память, Мб 2 32 - 32  32  

Разрешение ч/б картрид-

жа, dpi 

600x600  1200x1200  1200x1200  1200x1200  1200x1200  

Ресурс ч/б картриджа, 

стр. 

3000  3000 - - 3000 

Нагрузка стр./месяц 15000 20000 8000 10000 - 

Подача бумаги, лист. 150  250  250  550  250  

Выходной лоток, лист. - 100  150  150. 100  

Плотность бумаги, г/м
2
 50-100 60-100 80-100 60-80 60-163  

Интерфейс IEEE-1284 

типа B, 

USB 1.1 

USB 2.0 USB 2.0 Порт Hi-

Speed USB, 

параллель-

ный порт, 

совм. с IEEE 

1284-B 

USB 2.0, 

IEEE 1284, 

Ethernet 

10/100 

Base TX 
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Окончание таблицы 53 

Характеристики Epson 

EPL-6200L 

Xerox 

Phaser 

3125 

Hewlett 

Packard La-

serJet 1022 

HP La-

serJet 

P2014 

Samsung 

ML-2571N 

Поддержка ОС Windows 

98/Me/NT/

2000/XP; 

Mac OS 

Windows, 

Mac OS, 

Linux 

Win 98, 

Me, 2000, 

XP; Mac 

OS 

Windows 98 

SE; 2000; 

Me; XP 

Home; XP 

Professional; 

Server 2003; 

Mac OS X 

v10.2.8; 

10.3.9; 10.4.3 

Windows, 

Linux, Mac 

OS 

Энергопотребление, Вт 400 400  300  410 350 

Уровень шума, дБ - 53 - - 53 

Габариты / Размеры, мм 261x385x279 358x253x 

298  

370x245x 

241  

350x362x 

256 

354x297x 

246  

Вес, кг 6,2 8,9 5,5  10,3  5,6  

Гарантия, лет 1 - 1  - - 

 

Вариант №17 

Произвести экспертную оценку ТУ и конкурентоспособности экскаваторов. 
Таблица 54. Исходные данные 

Параметры ЭАТ 147 ЭН 562 IM 1104 LQ 400 

Средняя емкость ковша, м
3
 2 2,4 1,95 1,95 

Удельная масса т/м
3
∙м 0,525 0,625 0,51 0,4 

Усилие на подвеске ковша, т 10 12 11 10 

Удельный расход эл.энергии, кВт ч/м
3
∙м 10 14 14 10 

Ресурс до капитального ремонта, ч 10000 11000 12000 13000 

Удельная трудоемкость, чел. ∙ч/ч 0,14 0,09 0,019 0,039 

Скорость перемещения, км/ч 15 17 1 14 

Стоимость, тыс. руб. 915 790 910 1000 

Стоимость обслуживания,  тыс. руб./год 100 90 120 95 

 

Вариант №18 

Технические характеристики станка (стандартная комплектация) пред-

ставлены в табл. 55. 
Таблица 55. Исходные данные 

Параметр SL-10 SL-20 ТL-5* SL-30 TL-25* SL-40 SL-40L 

Наибольший 

диаметр, мм 

Над передним фартуком 413 584 584 762 762 1016 

мм Над поперечным суппортом 203 241 241 368 368 635 

Функцио-

нальные, мм 

Размер патрона, мм 165 210 210 254 254 381 

Стандартный наибольший диа-

метр прутка, мм 

44 51 51 76 76 102 

Межцентровое расстояние, мм 419 610 323 991 991 1 295 

мм Максимальный диаметр обработ-

ки, мм 

279 262 208 432 406 648 

Максимальная длина обработки, 

мм 

356 508 445 864 864 1118  

Макс. длина, обработка со стан-

дартным патроном, мм 

330 483 414 813 813 1 080 
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Вариант№19 

Оценить технический уровень подкладочной ткани. 
Таблица 56. Исходные данные 

 

Параметр SL-10 SL-20 ТL-5* SL-30 TL-25* SL-40 SL-40L 

Шпиндель Частота вращения, об/мин 6000 4000 4000  3400  3400  2400  

Крутящий момент (Нм/об./мин) 102 -  

1300 

209 - 

650 

209 - 

650 

407 - 

700 

407 - 

700 

1898 - 

150 
Крутящий момент опция _ _ _ 1152 

250 

1152  

250 

Стан-

дарт 

Максимальная мощность, кВт 11,2 15 15 22 22 30 

Торец шпинделя А2-5 А2-6 А2-6 А2-6 А2-6 А2-8 

Диаметр отверстия шпинделя, мм 59,0 76,2 76,2  88,9 88,9 1173 

Диаметр отверстия тяговой тру-

бы, мм 

0 46,0 0 52,3  0 52,3  0 77,0 7,0  103,1 

Перемещение оси X, мм 159 21

5 

191 287 287 432 
Перемеще-

ния и ско-

рость  

подачи 

Перемещение оси Z, мм 356 50

8 

445 864 864 111

8 Макс, осевая нагрузка оси X, Н 10675  10675 10675  17793  17793  17793  

Макс, осевая нагрузка оси Z, Н 16458  16458 16458 27579  27579  27579  

Быстрые перемещения, м/мин 30,5  30,5  30,5  18,0 18,0  18,0  

Револь-

верная  

головка 

Количество инструмента 12 10 12 12 12 10 

Соотношение инструментов для 

обработки, комбинация наружно-

го и внутреннего диаметров 

Любая Любая 6VDI 

/6BOT 

Любая 6 VDI 

/ 6 

ВОТ 

Любая 

Размер инструмента (обработка 

наружного диаметра) 20 мм, мм 

20 

  

25  28 25  24  32  

Задний зазор расточной оправки, 

мм 

105  111  111  114  114  118  
Время смены инструмента (один 

инструмент), с 

1,1  1,3  1,5  1,8  1,4  1,6  

Точность Позиционирование, мм ±0,0051 ±0,0051 ±0,0051 ±0,005

1 

±0,005

1  

±0,005

1  Воспроизводимость, мм 

 

±0,0025 ±0,002

5 

±0,0025 ±0,002

5 

±0,002

5 

±0,002

5 Прочее Вес, кг 2495 4082 4082 7258 7258  11340 

Потребляемая мощность, кВ∙А 14 16 12 25 28 3 

Напряжение / Частота тока 400В, 3-фаз., 50 Гц 400В, 3-фаз., 50 Гц 

Емкость бака для СОЖ, л 57 15 151 189 170 29 

Потребление воздуха Все  станки: 113  л/мин и 6.9 бар 

Наименование 

показателя 

10% виско-

за, 90% 

капрон  

50%полиамид, 

50% вискоза 

40% хлопок, 10% 

акрила, 50% по-

лиамид 

100% 

хлопок 

100% 

капрон 

50% хлопок, 

10% капрон, 

40% вискоза 

1. Разрывная 

нагрузка, кг:  

Основа  

Уток 

 

 

41 

22 

 

 

63 

29 

 

 

49 

27 

 

 

19 

10 

 

 

100  

108 

 

 

37 

60 

2. Усадка после 

высыхания, %  

Основа  

Уток 

 

 

5 

2 

 

 

1 

0,5 

 

 

3  

1,5 

 

 

5 

2 

 

 

0  

0 

 

 

2,5 

1 
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Вариант №20 

Технические характеристики экструдеров (машин для переработки гранул, 

дробленки, агломерата пластичных материалов) приведены в табл. 57. 
Таблица 57. Исходные данные 

Марка 

экстру-

дера 

Диаметр 

шнека, 

мм 

Производитель-

ность, кг\ч 

Мощность 

привода, 

кВт, макс. 

Габариты, 

LxBxH, 

мм 

Масса, кг Цена,  

Руб. 

ПВД ПНД и ПП 

ЭКМ 75 36 60  11 1220x700x

1150 

400 280 000 - 

320 000 

ЭКМ 63 36  45 11 1400x700

x1150 

400 320 000 - 

360 000 

ЭКМ 63 45 110  30 1670x900

x1200 

920 480 000 - 

520 000 

ЭКМ 75 45  90 30 1900x900

x1200 

950 520 000 - 

560 000 

ЭПК 60 60 180  45 2050x900

x1200 

1160 650 000-

680 000 

ЭКМ 60  140 45 2050x900

x1200 

1200 680 000-

720 000 

ЭПК 75 320  75 2500x1000

x1300 

1750 750 000-

800 000 

ЭПК 75  280 75 2900x1000

x1300 

1800 820 000-

900 000 

Наименование 

показателя 

10% виско-

за, 90% 

капрон  

50%полиамид, 

50% вискоза 

40% хлопок, 10% 

акрила, 50% по-

лиамид 

100% 

хлопок 

100% 

капрон 

50% хлопок, 

10% капрон, 

40% вискоза 

3. Стойкость от 

действия, МПа  

Воды 

Мыла 

Сухого трения 

 

 

4 

4 

4 

 

 

16  

18 

10 

 

 

12 

12 

10 

 

  

6  

4 

6 

 

 

16 

16 

16 

 

 

5 

5 

5 
4. Эстетические 

показатели, бал-

лы: 

Отделка  

Структура 

 

 

 

7  

10 

 

 

 

10 

10 

 

 

 

9 

8 

 

 

 

6 

10 

 

 

 

9 

10 

 

 

 

9 

10 

5. Скорость за-

грязнения, г/мес. 

0,01 0,03 0,07 0,09 0,042 0,085 

6. Скорость из-

нашивания, 

мм/год 

0,001 0,009 0,013 0,026 0,001 0,01 

7. Стоимость, 1 

м
2
 руб. 

150 75 100 135 78 90 

8. Влагопрони-

цаемость, г/м с 

7 10 13 25 0,1 12 

9. Термостой-

кость, мес. 

10 9 12 12 8 6 
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Вариант№21 

Оценить технический уровень сплит - систем. 
Таблица 58. Исходные данные 

№ 

п/п 

 

Характеристики 

Daewoo DSB-

0714LH 

Samsung 

FQ07XLNSER 

Electroluks ESER 

07 PCGMA 

Panasonik CS-

PA7GKD 

Daewoo DSB-

096PH 

1 Производительность по холоду, кВт 2,05 2,05 3,8 2,1 2,5 

2 Производительность по теплу, кВт 2,7 2,2 4 2,3 2,8 

3 Охлаждающая способность, BTU 7000 7000 7000 7000 9000 

4 Осушение воздуха, л/ч 0,7 0,5 1,2 1,2 1,2 

5 Максимальный воздушный поток, 

м
3
/мин 

6,7 5,5 9,6 9,6 6,7 

6 Уровень шума внутреннего блока, дБ 35 32 37 38 38 

7 Уровень шума внешнего блока, дБ 49 45 47 49 47 

8 

 

Размер внутреннего блока: высота, мм 29 26 25 25 29 

ширина, мм 80 73 75 77 80 

длина, мм 20 17 21 21 18 

9 Дополнительные функции (кол. 

функций) 
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10 Максимальная потребляемая мощ-

ность, Вт 

640 680 680 700 900 

11 Цена, руб. 8990 9790 8990 10000 11990 

5
6
 

 



58 

Вариант 22 

Технические характеристики токарно-винторезных станков приведены в табл. 59. 
Таблица 59. Исходные данные 

Технические 

характеристики 

16Р25П 1М63Н 16К40 1Н65 РТ117 РТ817 РТ317 РТ950РФ3 

Наибольший диаметр 

детали, устанавливае-

мый: 

- над станиной, мм; 

- над суппортом, мм 

 

 

 

500 

290 

 

 

 

700 

350 

 

 

 

840 

490 

 

 

 

1000 

650 

 

 

 

1200 

900 

 

 

 

1370 

1100 

 

 

 

1700 

1300 

 

 

 

1880 

1500 

Наибольший диаметр 

детали, обрабатывае-

мый: 

- над станиной, мм; 

- над суппортом, мм 

 

 

 

500 

290 

 

 

 

630 

350 

 

 

 

800 

490 

 

 

 

1000 

650 

 

 

 

1140 

900 

 

 

 

1140 

1100 

 

 

 

1300 

1300 

 

 

 

1880 

1500 

Наибольшая длина ус-

танавливаемой детали 

в центрах, мм 

750 

1000 

1500 

2000 

3000 

750…1500 

2000…3000 

4000…5000 

8000 

10000 

750…1500 

2000…3000 

4000…5000 

8000 

10000 

1000 

3000 

5000 

6000,8000 

10000,12000,

16000 

1000,8000 

3000,10000 

5000,12000 

6000,16000 

1000,8000 

3000,10000 

5000,12000 

6000,16000 

3000 - 6000 

8000,11000 

13000,16000 

2000… 

20000 

(через 

1000) 

Наибольшая масса де-

тали, устанавливаемой 

в центрах, кг 

 

1155 

 

3500 

 

3500 

 

8000(10000) 

 

8000…10000 

 

8000…10000 

 

10000 

 

25000…

35000 

Высота резца, мм 25 32 40 50 50 50 50 63 

Диаметр цилиндриче-

ского отверстия в 

шпинделе, мм 

 

95 

 

105 

 

105 

 

128 

 

128 

 

128 

 

128 

 

- 

Внутренний конус в 

шпинделе передней 

бабки 

Метриче-

ский 

100 

Метриче-

ский 

115 

Метриче-

ский 

115 

Метриче-

ский 

140 

Метриче-

ский  

140 

Метриче-

ский  

140 

Метрический  

140 

160 

Пределы частот вра-

щения шпинделя, 

об/мин 

 

16-2000 

 

10-1250 

 

10-1250 

 

5-500 

 

5-500 

 

5-500 

 

5-500 

 

1-250 

5
7
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Продолжение таблицы 59 

Технические 

характеристики 

16Р25П 1М63Н 16К40 1Н65 РТ117 РТ817 РТ317 РТ950РФ3 

Пределы рабочих по-

дач суппорта, мм/об: 

- в продольном на-

правлении; 

- в поперечном на-

правлении резцовых 

салазок 

 

 

0,05-2,8 

0,025-1,4 

- 

 

 

0,033-5,6 

0,013-2,064 

0,010-1,76 

 

 

0,033-5,6 

0,013-2,064 

0,013-2,064 

 

 

0,06-19,36 

0,022-7,04 

0,022-7,04 

 

 

0,06-19,39 

0,022-7,04 

0,022-7,04 

 

 

0,06-19,36 

0,022-7,04 

0,022-7,04 

 

 

0,06-19,36 

0,022-7,04 

0,022-7,04 

 

 

0,125-

125 

0,063-63 

0,016-16 

Скорость быстрых пе-

ремещений суппорта, 

мм/мин: 

- в продольном на-

правлении; 

- в поперечном на-

правлении 

 

 

 

3000 

 

1500 

 

 

 

5200 

 

2000 

 

 

 

5200 

 

2000 

 

 

 

3000 

1 

000 

 

 

 

3000 

 

1000 

 

 

 

3000 

 

1000 

 

 

 

3000 

 

1000 

 

 

 

4000 

 

2000 

Пределы шагов наре-

заемых резьб: 

- метрических, мм; 

- дюймовых, нитка/дюйм; 

- модульных, модуль; 

- питчевых, питчдиам 

 

 

0,5-112 

56-0,5 

0,5-112 

56-0,5 

 

 

1-224 

28-0,25 

0,25-56 

112-0,5 

 

 

1-224 

28-0,25 

0,25-56 

112-0,5 

 

 

1-96 

24-1/4 

0,5-24 

96-1 

 

 

1-96 

24-1/4 

0,5-24 

96-1 

 

 

1-96 

24-1/4 

0,5-24 

96-1 

 

 

1-96 

24-1/4 

0,5-24 

96-1 

 

 

1-120 

28-0,25 

0,5-30 

- 

Количество ступеней 

частот вращения 

шпинделя 

 

22 

 

22 

 

22 

 

24 

 

24 

 

24 

 

24 

 

48 

Наибольшее усилие 

резания (Pz), кН 

 

18,5 

 

22,2 

 

20 

 

41 

 

41 

 

41 

 

41 

 

60 

Наибольший крутя-

щий момент на шпин-

деле, кНм 

1 3 3 9,5 9,5 9,5 9,5 22,7 (450 

по зака-

зу) 

Мощность привода 

главного движения, 

кВт 

11 15 18,5 22 22(30) 22(30) 30 56 (130 

по зака-

зу) 

5
8
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Окончание таблицы 59 

Технические 

характеристики 

16Р25П 1М63Н 16К40 1Н65 РТ117 РТ817 РТ317 РТ950РФ3 

Габаритные размеры, 

мм: 

- длина; 

- ширина; 

- высота  

 

 

2575…4825 

1345 

1600 

 

 

3000…12420 

1780 

1550 

 

 

3000…12420 

1860 

1625 

 

 

4100…19210 

2200 

1770,1880 

 

 

4100…19210 

2110 

2000 

 

 

4100…19210 

2110 

2100 

 

 

6215…19240 

2355,2555 

2250,2450 

 

 

10000… 

28000 

3000 

2500 

Масса станка, кг 2700…3800 4200…13200 4450…13300 9850…27500 11000…30000 11000…30000 17900…44000 30000…

70000 
 

Вариант№23 

Фрезерные, обрабатывающие центра FALCON. 
Таблица 60. Исходные данные 

Технические характеристики 3060VMC 3072VMC FTC-1320V 2040VGC 1418VM

C (#30) 

1418VM

C (#40) 

1418VMC

plus(#30) 

FPC-

V2432L

M 

 

 

 

Стол 

Размер стола 1700x72

5мм 

2000x72

5 

мм 

650x365 

 мм 

1200x450 

мм 

700x320 мм 900x78

0 мм 

Количество пазов/Размеры Т-

паза/Расстояние между пазами, мм 

5/18/125  5/18/125 - 5/18/75  3/14/100  - 

Макс масса обрабатываемой детали 2500 кг 2500 кг 120 кг 600 кг 150 кг 800 кг 

 

 

 

 

Пере-

меще-

ние 

Максимальная длина продольного хода 1530 мм 1850 мм 500 мм 850 мм 450 мм 800 мм 

Максимальная длина поперечного хода 800 мм 800 мм 320 мм 510 мм 350 мм 600 мм 

Максимальная длина вертикального хода 762 мм 762 мм 250+80 (АТС) 

мм 

510 мм 380 мм 500 мм 

Мин/Макс расстояние от стола до пи-

ноли шпинделя, мм 

200/962  180/942 

 

300/630 

 

120-630  150-

530 

 (# 30)  

135-

515 

(# 40)  

150-

530  

200-

700  

Расстояние от центра шпинделя до ко-

лонны 

850 мм 850 мм 397 мм 550 мм 430 мм 430 мм 400 мм - 

 

5
9
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Продолжение таблицы 60 

Технические характеристики 3060VMC 3072VMC FTC-1320V 2040VGC 1418VM

C (#30) 

1418VM

C (#40) 

1418VMC

plus(#30) 

FPC-

V2432L

M 

 Быстрое перемещение по осям X/Y/Z 15/15/12 

м/мин 

15/15/12 

м/мин 

36/36/30 

м/мин 

20/20/18 

м/мин 

36/36/36 м/мин 120/12

0/120 

м/мин 

Скорость подачи 1~5000 

мм/мин 

1~5000 

мм/мин 

1~10000 

мм/мин 

1~7600 

мм/мин 

1~10000 мм/мин - 

 

 

 

 

 

Шпин-

дель 

Конус шпинделя СТ50, ВТ50, IT-50 

или SK40 (опция) 

MASBT30/P

30T-1 

40 ВТ 30 ВТ 40 ВТ 30 HSK 

A63 

 

 

 

Ско-

рость 

вра-

щения 

 

 

 

 

Шестеренчатый привод 40-4000 

об/мин 

40-4000 

об/мин 

 

 

 

150~15000 

(20000) 

об/мин 

80-8000 

(10000, 

12000, 

15000, 

20000, 

24000) 

об/мин 

 

 

 

 

80-8000 об/мин 

 (10000, 12000) 

 об/мин 

 

 

 

 

150-

15000 

об/мин 

 (12000)  

об/мин 

 

 

 

 

24000 

об/мин 

Зубчатый ремень 60-6000 

об/мин 

60-6000 

об/мин 

Зубчатый ремень (опция) 80-8000 

об/мин 

80-8000 

об/мин 

Зубчатый ремень, SK40  

(опция) 

80-8000 

об/мин 

80-8000 

об/мин 

Зубчатый ремень, SK40 

(опция) 

80-

10000                                                                                             

об/мин 

80-

10000 

об/мин 

Макс. скорость вращения для нареза-

ния резьбы 

 

- 

 

- 

6000 

об/мин 

 

- 

 

- 

 

- 

 

- 

 

- 

 

 

 

Смен-

щик ин-

стру-

мента 

Количество инструментов (тип ARM) 24 24 - - - - - - 

Количество инструментов (опция) 32 32 16+1 24 (8) мм 12  16 12 

Зажимной болт хвостовика инструмен-

тодержателя 

Стандарт-

ный 

JMBTA 45° 

Стандарт-

ный 

JMBTA 45° 

 

- 

 

- 

 

- 

 

- 

 

- 

 

- 

Максимальный диаметр инструмента, мм 110 (125)  110 (125) 60 - 76 100 60 80 

Максимальная длина инструмента - - 200 мм 250 мм - - - - 

 Максимальный вес инструмента 15 кг 15 кг 2 кг 15 кг 3 кг 5 кг 2 кг - 

Время смены инструмента инст./инст. 

(струж./струж.) 

5 (8) сек 5 (8) сек 0,8 сек - 6 (10) сек 0,8 (2) 

сек 

- 

6
0
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Окончание таблицы 60 

Технические характеристики 3060VMC 3072VMC FTC-1320V 2040VGC 1418VM

C (#30) 

1418VMC 

(#40) 

1418VMC

plus(#30) 

FPC-

V2432L

M 

Точ-

ность 

Повторяемость, мм -/+ 0,005  -/+ 0,005 -/+ 0,003 -/+ 0,001 -/+ 0,005   

Точность позиционирования, мм -/+ 0,003  -/+ 0,003 -/+ 0,002 -/+ 0,006 -/+ 0,003  - 

 

Мощ-

ность 

двига-

телей 

Двигатель 

шпинделя (30 

мин) 

Шестеренчатый 

привод 

22,5 кВт 22,5 кВт 2,2 (3,7) кВт 11 кВт 5,5 Fanuc кВт 

(8,5 Siemens) 

3,75 кВт 

для 

15000 

об/мин 

5,625 кВт 

для 

12000 

об/мин 

 

- 

Зубчатый ремень 15 кВт 15 кВт - - - - - - 

Серводвигатели X/Y/Z, кВт 3/3/3,7 3/3/3,7 1/1/1  1/1/2,1 0,9/0,9/1,4  - 

Двигатель помпы СОЖ 0,37 кВт 0,37 кВт - 0,38 кВт 0,38 кВт - 

Систе-

ма 

управ-

ления 

Fanuc 18M (стандарт) Fanuc ОМС (опция)Heidenhain TNC-

i530 (опция) 

Mitsubishi-

64M или Fa-

nuc ОМС 

Mitsubishi 

64M или 

Fanuc 

0MD 

Fanuc ОМС или 

Siemens-802D 

Fanuc 

ОМС 

SIEME

NS 

SINUM

ERIK 

840D 

 

Общее 

Подвод сжатого 

воздуха 

5 кг/см
 2
 5 кг/см

 2
 4~5 кг/см

 2
 5 кг/см2 5 кг/см2 - 

Масса 14000 кг 14500 кг 3700 кг 5200 кг 2000 кг 15000 

кг 

Потребляемая 

мощность, кВт 

15  15  15  15  10  - 

 

Габари-

ты 

Длина станка, мм 4290  5070  1550  2770  2450  5140  

Ширина станка, мм 3090  3090  3345  2504  1550  3420 

Высота станка, мм 3108  3108  2410  1644  2200  3550  
  

 

6
1
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Вариант №24. 

Оценить технический уровень обжимных станков для труб. 

Таблица 61. Исходные данные 

Станки для труб и баллонов конструктивной серии ЭН 

Технические данные ЭН 200 ЭН 400 ЭН 500 ЭН 600 

Макс. диаметр заготовок 

/внешний/, мм 

80 140 275 325(5) 

Мин.  диаметр  заготовок 

/внешний/, мм 

30 40 100 230(10) 

Макс. длина заготовок, мм 500 1200 2000 2000(100) 

Мин. длина заготовок, мм  250 400 500 700(50) 

Число оборотов для главного 

шпинделя, об/мин 

1200 1000 1000 750 

Приводная мощность для 

главного шпинделя, кВт 

22 55 110 132(11) 

Общая потребляемая мощ-

ность, кВт 

60 120 200 260(20) 

Вес, кг 11000 13000 20000 23500(1000) 

Автоматический давильный и проецировочно-плющильный станок 

Технические данные: 

Высота центров, мм 400 

Межцентровое расстояние, мм 1240 

Макс. длина готовых деталей, мм 350 

Продольный путь суппорта, мм 400 

Поперечный путь суппорта, мм 170 

Сила продольной подачи макс., кН 70 

Сила поперечной подачи макс., кН 38 

Число оборотов при 9 ступенях, 1/мин 9/195-975 

Приводная мощность главного мотора, кВт 22 

Общая потребляемая мощность, кВт 52 

Вес, кг 7400 

Автоматический двухроликовый плющильный станок 

Технические данные 

Макс. диаметр рондов, мм 350 

Высота центров, мм 1260 

Макс. длина готовых деталей, мм 380 

Продольный путь суппорта, мм 550 



64 

Модель Триммер 

Универсальный станок для обрезания и четырёхходового штанцевания 

Технические данные Модель 

80/8 150/10 175/15 250/15 

Макс. сила обреза, общая, мегапонд 80 150 175 250 

Мин. расстояние между верхней и нижней 

частью штампа, нормальное исполнение, мм 

 

51 

 

51 

 

51 

 

365 

Макс. расстояние до нижней пластины 

держателя инструмента, нормальное ис-

полнение, мм 

 

254 

 

254 

 

380 

 

568 

 Продолжение таблицы 61 

Автоматический двухроликовый плющильный станок 

Технические данные  

Поперечный путь суппорта, мм 180 

Сила продольной подачи макс., кН 90 

Сила поперечной подачи макс., кН 90 

Число оборотов при 9 ступенях, 1/мин 9/195-975 

Приводная мощность главного мотора, кВт 22 

Общая потребляемая мощность макс., кВт 52 

Вес прибл., кг 9000 

Автоматические плющельные станки 

Технические данные СТ 400 Х СТ 400 ХС 

Макс. длина заготовок, нормальная, мм 325 325 

Диаметр  заготовок: - мин., мм 

                                    - макс., мм 

100/40/ 

300 

100/40/ 

300 

Диаметр  рондов макс., мм 400 440 

Продольный путь суппорта, мм 400 400 

Сила продольной подачи, кН 70 95 

Продольная скорость суппорта: 

     - подход, мм/мин; 

     - обратный быстрый ход, мм/мин 

 

640 

4200 

 

1100 

8500 

Сила в прижимном цилиндре или верхнем суппорте, кН 130 130 

Диапазон чисел оборотов: ступени, 1/мин 9/122-620/ 9/122-620/ 

Главный мотор, кВт 11 15 

Гидромотор, кВт 5,5 18,5 

Общая присоединяемая мощность /нормально/, кВт 30 50 

Задняя бабка: - сила прижима, кН; 

                        - размах пиноли, мм; 

       скорость: - подход, мм/мин; 

                        - обратный ход, мм/мин 

19 

650 

13000 

13000 

19 

650 

26000 

39000 

Выталкиватель: - сила, кН; 

                            - путь, мм; 

           скорость: - подход, мм/мин; 

                            - обратный ход, мм/мин 

40 

300 

6000 

6000 

30 

300 

30000 

30000 

Вес, кг 4100 5200 
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Окончание таблицы 61 

Технические данные Модель 

80/8 150/10 175/15 250/15 

Макс. ширина заготовок, мм 375 650 860 711 

Макс. длина заготовок, мм 650 650 960 1016 

Макс. размах обреза или штамповки, мм 6 6 6 9,53 

Потребляемая мощность:  

                 - главный мотор, кВт; 

                 - гидромотор, кВт 

 

4 

11 

 

7,5 

15 

 

7,5 

17 

 

15 

37 

Вес нетто, кг 5120 6200 9600 15600 

Автоматический станок для расширения и обрезания края 

Технические данные 

Диаметр горшка макс., мм 240 

Высота горшка, мм 250 

Мощность привода главного шпинделя, кВт 5,5 

Мощность привода гидроагрегата, кВт 7,5 

Число оборотов, 1/мин 170 

Размах салазок, мм 600 

Длина станины, мм 2300 

Вес нетто, кг 3800 
 

Список литературы 

1. Методика определения и применения интегральных показателей ка-

чества промышленной продукции. - М.: Изд-во стандартов, 1983. - 86 с. 

2. Химмельблау Д. Анализ процессов статистическими методами /Д. 

Химмельблау - М.: Мир, 1973.-  960 с.  

 

Пример решения задачи 4 

Определяется наилучший из представленных кондиционеров на основе 

технических характеристик, представленных в таблице 62. 

Кондиционер – многоблочный агрегат для вытяжки из помещений от-

работанного воздуха. На кондиционеры распространяется ГОСТ 26963-86 

«Кондиционеры бытовые автономные. Общие технические условия». 

1. Выбираем номенклатуру показателей для оценки технического уровня 

согласно ГОСТ 26963-86. 

2. Исключаем из показателей малозначимые параметры: тип фреона, вид 

смазки, воспламеняемость, степень парникового эффекта. 

3. Однозначные показатели исключаются или преобразуются в удельные. 

Таблица 62. Исходные данные 

                            Марка  

      Показатели 
Vectra Samsung LG Mitsubishi Panasonic ГОСТ 

26963-86 

Показатель надежности 
Срок службы, лет 7 7 8 10 10 не менее 

8 Гарантийный срок, мес. 36 36 12 24 24  

Показатели экономического расхода сырья 
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Окончание таблицы 62 

                            Марка  

      Показатели 
Vectra Samsung LG Mitsubishi Panasonic ГОСТ 

26963-86 

Потребляемая мощность, 

кВт 

0,95 0,55 0,55 0,6 0,56 не более 

1,2  

Рабочий ток, А 4,8 2,4 3,0 2,2 2,6  

Показатели технологической эксплуатации 

Холодопроизводитель-

ность, кВт/м
3
 

3,5 2,5 2,2 3,40 3,5 2,24 /3,55  

Расход воздуха, м
3
/ч 700 650 500 700 576 от 240 до 

1300  

Удельная холодопроизво-

дительность, кВт/кВт 

3,68 4,54 4 5,6 6,25  

Шум, дБ 42 41 39 30 34 не более 

64  

Удельная масса, 

кг/кВт*год 

2,6 3,09 3,21  2,66 2,6  

Аэронизация нет есть есть нет есть по согла-

сованию 

Показатели транспортабельности 

Габариты, ммхммхмм 800х 

565х 

260 

870х 

310х 

230 

750х 

250х 

190 

1100х 

700х 

270 

1100х 

650х 

180 

 

Масса, кг 46,5  45  43  33,5  25   

Эргономический показатель 

Пульт ДУ есть есть есть есть есть  

Экологический показатель 

Фреон (тип газа) R22 R22 R410A R410A R410A  
Температура кипения, 

0
С -40,8 -40,8 -51,4 -51,4 -51,4  

Давление насыщенного 

пара (при 25 
0
С), МПа 

0,94  0,94  1,56  1,56  1,56   

Плотность пара, кг/м
3
 44,4  44,4  64. 65  66   

Воспламеняемость нет нет нет нет нет  

Озона, % 0,055 0,055 0 0 0  

Коэффициент парниково-

го эффекта 

1700 1700 1730 1730 1730  

Тип смазки трубок мине-

раль-

ные 

масла 

мине-

ральные 

масла 

синте-

тич. 

масла 

синтетич. 

масла 

синтетич. 

масла 

 

Номенклатура показателей качества для оценки технического уровня. 

Номенклатуру составят 8 приведенных показателей: 

 надежность; 

 экономичность расхода сырья; 

 расход воздуха 

 шум; 

 холодопроизводительность; 
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 габариты; 

 масса; 

 экологичность. 

Таблица 63. Значения показателей 

 Показатель Vectra Samsung LG Mitsubishi Panasonic 

1 Надежность 0,75 0,75 0,86 0,9 0,9 

2 Расход сырья 0,219 0,758 0,606 0,758 0,687 

3 Расход воздуха 910 2008,5 1605 931 1497,6 

4 Шум 0,024 0,024 0,026 0,033 0,029 

5 Холодопроизводительность 12,880 11,350 8,800 19,040 21,875 

6 Габариты 0,009 0,016 0,028 0,005 0,008 

7 Масса 0,022 0,022 0,023 0,030 0,040 

8 Экологичность 0,013 0,013 0,009 0,009 0,009 

 

Графический метод 

Составляем безразмерную табл. 64 показателей и строим многоуголь-

ники и определяем их площадь. При составлении табл. 64 за единицу прини-

мались наилучшие показатели по горизонтали. 

 
Таблица 64. Значения показателей 

 Vectra Samsung LG Mitsubishi Panasonic 

1 1,000 1,000 0,381 0,952 0,952 

2 0,289 1,000 0,800 1,000 0,907 

3 0,453 1,000 0,799 0,464 0,746 

4 0,714 0,732 0,769 1,000 0,882 

5 0,589 0,519 0,402 0,870 1,000 

6 0,303 0,574 1,000 0,171 0,277 

7 0,538 0,556 0,581 0,746 1,000 

8 1,000 1,000 0,682 0,671 0,661 

 
Рис. 38 
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Рис. 39 

 
Рис. 40 

 
Рис. 41 
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Рис. 42 

Рассчитаем площади многоугольников через сумму площадей тре-

угольников, входящих в данные многоугольники. Значения площадей пред-

ставлены в табл. 65. 
Таблица 65. Результаты расчетов 

Параметр Vectra Samsung LG Mitsubishi Panasonic 

Площадь фигуры, см
2
: 7,5 13,5 7,9 10,0 10,1 

Ранг: 5 1 4 3 2 

Технический уровень больше у изделия фирмы Samsung, т.к. соответ-

ствующий многоугольник имеет большую площадь. 

 

Экспертный метод 

1-й эксперт: Q1<Q4<Q5<Q3>Q2; 

2-й эксперт: Q1<Q3<Q5<Q4>Q2; 

3-й эксперт: Q3<Q4<Q2<Q5>Q1; 

4-й эксперт: Q5<Q1<Q4<Q3>Q2; 

5-й эксперт: Q1<Q5<Q4<Q3>Q2; 

Оценки каждого продукта представлены в табл. 66. 
Таблица 66. Оценки экспертов 

 Vectra Samsung LG Mitsubishi Panasonic 

1-й эксперт 1 5 4 2 3 

2-й эксперт 1 5 2 4 3 

3-й эксперт 5 3 1 2 4 

4-й эксперт 2 5 4 3 1 

5-й эксперт 1 5 4 3 2 

Итого ранги 10 23 15 14 13 

Технический уровень больше у изделия фирмы Samsung, данный объект 

имеет наибольшую экспертную оценку. 

 

Средневзвешенный арифметический метод 

Для начала необходимо произвести оценку весомости каждого из показа-

телей. 
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Таблица 67. Оценка весомости показателей 

 Показатель Коэффициент весомости 

1 Надежность 0,15 

2 Расход сырья 0,14 

3 Расход воздуха 0,18 

4 Шум 0,09 

5 Холодопроизводительность 0,19 

6 Габариты 0,09 

7 Масса 0,05 

8 Экологичность 0,11 

       
 
   . 

Таблица 68. Значения показателей с коэффициентом весомости 

 Vectra Samsung LG Mitsubishi Panasonic 

1 3,150 3,150 1,200 3,000 3,000 

2 0,031 0,106 0,085 0,106 0,096 

3 163,800 361,530 288,900 167,580 269,568 

4 0,002 0,002 0,002 0,003 0,003 

5 2,447 2,157 1,672 3,618 4,156 

6 0,001 0,001 0,003 0,000 0,001 

7 0,001 0,001 0,001 0,002 0,002 

8 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 

Сумма: 166,981 364,786 290,185 170,686 272,664 

Из табл. 68 видно, что изделие фирмы Samsung имеет наибольшую 

оценку. 

Дифференциальный метод оценки 

  
  

     
. 

За базу рассмотрения выбран объект фирмы Vectra. 
Таблица 69. Дифференциальный метод оценки 

 Показатель 

V
ec

tr
a

 

  
S

a
m

su
n

g
 

L
G

 

M
it

su
b

i

sh
i 

P
a
n

a
-

so
n

ic
 

Отклонения 

Vectra Sam-

sung 

LG Mitsubi

shi 

Pana

sonic 

1 Надежность 21 21 8 20 20 0,000 -

61,905 

-4,762 -4,762 -4,762 

2 Расход сы-

рья 

0,219 0,758 0,61 0,758 0,687 246,119 176,712 246,119 213,699  

3 Расход 

воздуха 

910 2008,5 1605 931 1497,6 120,71

4 

76,374 2,308 64,571  

4 Шум 0,024 0,024 0,03 0,033 0,029 0,000 8,333 37,500 20,833  

5 Холодо-

производи-

тельность 

12,88 11,35 8,8 19,04 21,875 -11,879 -31,677 47,826 69,837  

6 Габариты 0,009 0,016 0,03 0,005 0,008 77,778 211,111 -44,444 -11,111  

7 Масса 0,022 0,022 0,02 0,03 0,04 0,000 4,545 36,364 81,818  

8 Экологич- 

ность 

0,013 0,013 0,001 0,009 0,009 0,000 -30,769 -30,769 -30,769  

9 Ранг: 5 1 3 4 2 432,732 352,725 290,141 404,116  

Из табл. 69 видно, что у изделия фирмы Samsung наибольший техниче-

ский уровень. 
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Средневзвешенный геометрический метод 

          
   . 

Значения показателей весомости приведены в табл. 70. 
Таблица 70. Значения показателей весомости 

 Vectra Samsung LG Mitsubishi Panasonic 

1 1,579 1,579 1,366 1,567 1,567 

2 0,808 0,962 0,932 0,962 0,949 

3 3,409 3,931 3,776 3,423 3,729 

4 0,715 0,715 0,720 0,736 0,727 

5 1,625 1,587 1,512 1,750 1,797 

6 0,654 0,689 0,725 0,621 0,648 

7 0,826 0,826 0,828 0,839 0,851 

8 0,620 0,620 0,596 0,56 0,596 

Итого: 1,695 2,392 1,871 2,062 2,379 

Ранг: 5 1 4 3 2 

 

Ряды ранжирования: 

1. Геометрический метод. 

Samsung> Panasonic> Mitsubishi> LG> Vectra. 

2. Дифференциальный метод: 

Samsung> Panasonic> LG > Mitsubishi > Vectra. 

3. Средневзвешенный арифметический: 

Samsung> LG > Panasonic > Mitsubishi > Vectra. 

4. Средневзвешенный геометрический: 

Samsung> Panasonic> Mitsubishi> LG> Vectra. 

5. Экспертный метод: 

Samsung> LG > Mitsubishi> Panasonic > Vectra. 

Самый лучший кондиционер из оцениваемых – Samsung. 

Несовпадение рядов ранжирования дифференциальным и средневзве-

шенным арифметическим методами требуют оценки погрешности каждого из 

них. 

 
 

 


