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	产品名称
	小车
	生产纲领
	3600件/年

	
	
	零件名称
	车轮
	生产批量
	300件/月

	1、材料成本分析

	材料
	6061-T6
	毛坯种类
	棒料
	毛坯外形尺寸
	Ф50×150
	每毛坯可制作件数
	4
	每件数
	4
	备注
	

	本栏5分

计算零件材料的直接成本。本小车通常包括车身和车轮两个零件，应分别计算其材料成本。毛坯尺寸应该与学生提交的《结构设计报告》中图纸尺寸相对应，例如车轮毛坯尺寸应该是车轮设计尺寸基础上增加切削余量(1~10mm均可)、夹持余量（2~20mm均可）。例如，学生设计的车轮尺寸为Φ45×60，若其毛坯尺寸为Φ50×70可视为合理，但若为Φ40×50则明显不合理。

材料密度、价格等应采用组委会提供的数据，否则视为错误。
毛坯体积为:
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;毛坯质量为：
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单个零件的毛坯质量为：
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元/kg,因此，单个零件的直接材料费用为：
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	2、人工费和制造费分析（大致符合逻辑即可。以下内容仅为示意）（5分）

	序

号
	工序

名称
	工序内容
	工  时（单位：分钟）
	工序成本分析

	
	
	
	机动时间
	辅助时间
	终准时间
	

	10
	车
	车端面一，车外圆，钻内孔。切断
	15
直接切削所用时间
	10
安装工件、切削中测量等所用时间
	5

熟悉图纸、领取毛坯等所用时间
	该工序的工时为:
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该工序的工时费：
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	20
	钳
	钻孔，去毛刺
	2
	2
	2
	该工序的工时为:
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该工序的工时费：
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	3、总成本（5分）
零件单件生产成本为材料费、工时费之和，即
[image: image10.wmf]24
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学校名称：       武汉科技大学
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