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ПОЯСНИТЕЛЬНАЯ ЗАПИСКА
В данном сборнике представлен материал по проведению  4 практических работ по дисциплине «Механизация и автоматизация производственных процессов» для студентов , обучающихся по специальности 190701.52 Организация перевозок и управление на  транспорте ( на железнодорожном транспорте).
Практические занятия ставят своей целью ознакомить студентов с методами расчета основных параметров поточной линии, с расчетами  и обоснованием экономической эффективности внедрения поточного производства, с функциями справочно-информационной службы и  видами комплексной механизацией и автоматизацией переработки багажа.
 Развитие  производства  на современном этапе характеризуется широким внедрением передовых технологий, техническими перевооружением, методами повышения производительности и эффективности  производства с использованием автоматизированных систем управления технологическими процессами, применением средств механизации, автоматики,  робототехнических средств, поточных линий  в производственных технологических процессах.

Изучение дисциплины « Механизация и автоматизация производственных процессов» формирует у студентов современные взгляды и подходы к процессу производства с использованием современных гибких автоматизированных систем, средств механизации  и автоматизации, станков с ЧПУ, информационных систем управления производством и выполнения технологических операций.

В сборнике изложены практические работы, выполнение которых способствует лучшему усвоению учебного материала, приобретению практических навыков проведения расчетов, повышению качества подготовки специалистов.

В результате выполнения практических работ студент должен знать: назначение, элементы поточной линии, методику расчета  ее параметров ; основные мероприятия по повышению надежности работы линии ; классификацию и характеристики  грузов, способы пакетирования груза, схемы комплексной механизации переработки  грузов, перевозимых в крытых вагонах.
Студент должен уметь производить расчеты параметров поточной линии, экономической эффективности от ее внедрения в сравнении со стационарным производством.
Правила выполнения практических  работ

Прежде чем приступить к выполнению практических  работ, студент должен внимательно ознакомиться с заданием и рекомендуемой литературой по теме практической  работы.

Практические работы должны быть выполнены в отдельных тетрадях с полями, без рамки и основной надписи, разборчивым почерком, пастой синего или фиолетового цвета с соблюдением требований к оформлению иллюстраций, таблиц, формул.

На обложке тетради необходимо указать дисциплину, курс, группу, фамилию, инициалы студента.

Вычисление необходимо выполнять с точностью до трех значащих цифр.

Расчетные формулы следует привести сначала в общем виде с пояснением принятых буквенных обозначений, после чего подставить в них числовые величины и произвести вычисление.

Пропущенные по каким-либо причинам практические работы необходимо выполнить в течение недели.

Тетради с выполненными работами сдаются на проверку преподавателю после каждого занятия.
Практическая работа №1
Методика проведения расчета параметров
поточной линии

Цель работы: 

-ознакомиться   с назначением поточной линии  и  основными  элементами;

-ознакомиться с  расчетными параметрами поточных линий  и методами
 расчета;

-научиться производить расчеты параметров поточной линии.
Литература:

Скиба И.Ф.Ежиков В.А. Комплексно- механизированные поточные линии в вагонном производстве, М.Транспорт ,стр.3-5,34-44
Содержание отчета:

1.Ответить  на вопросы:

1.1. Дать определение поточной линии ;

1.2. Укажите основные задачи организации поточного метода   производства

1.3. Перечислите основные признаки поточного производства.

1.4. Укажите, чем  обусловлена экономическая эффективность поточного производства.

2.Произвессти расчеты поточной линии  (по предложенному варианту,  

приложение А).
Основные параметры:
1.Ритм  -это промежуток времени, по истечении которого с линии выходит готовое изделие
Rл=  [image: image2.png]
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   Кв
где       Fл  - действительный фонд времени работы линии за расчетный период;

Nд - программа выпуска изделия за расчетный период;

tп - потери времени на организацию технического обслуживания (t орг ) и на  
Кв-  число  изделий , одновременно перемещаемых и находящихся на одной позиции;

nэ =1-[image: image6.png]tn%
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2. Действительный фонд рабочего времени:

Fл=  ДТсм асм ,
где Д- количество дней в расчетном периоде;
      Тсм- продолжительность рабочей смены;

      асм- количество  смен в сутки.

 3.Темп поточной линии: 
Темпом поточной линии -называется величина, обратная ритму
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Темп определяет количество изделий , выпускаемых в течение определенного  времени и выражается формулой
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где   Тсм – продолжительность рабочей смены;

         Rл  - ритм
4. Количество позиций линии определяется ориентировочно, исходя из общей трудоемкости обработки или ремонта  изделия, ритма линии и коэффициента плотности работ на каждой позиции
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где [image: image11.png]Te



- общая трудоемкость обработки изделия на линии;

      [image: image13.png]


- коэффициент плотности работ для поточных линий , ремонтного 

      производства.

Кр = 1,5-1,8
5. Общее время изготовления или ремонта изделия на поточной линии

Т общ=Rл [image: image15.png]6 nos




6. Шаг поточной линии- это расстояние от начала одной позиции до начала следующей позиции

lш=l п+ [image: image17.png]Al



,

где l п- длина позиции
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- расстояние между позициями

7. Расчетная длина поточной линии с учетом возможного резерва количество позиций увеличивается на два для натяжения привода.

L= lш ([image: image21.png]6 +2)




8. Скорость движения обрабатываемых изделий    ( 0,5-4 м/мин):
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9. Коэффициент использования линии- это отношение теоретического ( расчетного без простоев) времени обработки изделия на линии Тт  к  фактическому времени обработки изделия Тa :
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3. Сделать вывод.
Практическая работа №2
Расчет экономической эффективности по внедрению

механизированных линий.

Цель:

-ознакомиться с основными   мероприятиями по повышению надежности работы поточных линий;

- основными  показателями  эффективности поточной линии;

-научиться проводить расчет экономической эффективности внедрения поточной линии по показателям ( в соответствии с вариантом  ) 

Литература:

Н.Б.Скиба, В.А. Ежиков Комплексно-механизированные поточные  линии в вагонно-ремонтном производстве, М.Транспорт, стр.76-80, 112-119 

Содержание отчета:

1.Ответить на вопросы:

1.1.Перечислите возможные рекомендации для повышения  надежности работы поточной линии;

1.2. Укажите основные  требования к проектированию  схемы автоматики оборудования поточной линии;

1.3. Перечислите основные задачи , которые позволяют решить мероприятия  по сбору и обработке информации о надежности изделий.

2. Рассмотрите   основные  формулы технико-экономического обоснования внедрения механизированных поточных линий и  приведенный  пример расчета. 
Технико-экономическое обоснование внедрения  механизированных поточных линий

Важным условием для внедрения поточного производства является наличие соотевтсвующего объема работ для загрузки поточной линии.

Для обеспечения организации поточной линии необходим наименьший  план выпуска изделий:

N и  * Т пр  =  Fр *    Фпл ,

где  N и  - наименьшее количество выпускаемых изделий;

        Т пр  - простой объектов в ремонте;

        Fр      - фронт работы поточной линии;        

        Фпл  - фронт работы поточной линии

Фпл  = Ѳпх Кв
        Ѳп -  количество позиций

        Кв – число изделий, одновременно перемещаемых и находящихся на одной         позиции

N и≥[image: image31.png]2FpKs
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1.Эффективность от снижения себестоимости годового количества продукции:

Э= С1 – С2 
где  С1  , С2 – себестоимость производства годового количества продукции до применения поточной линии и после применения

2.Эффективность дополнительных капитальных вложений:

Кд= ([image: image33.png]


   -  [image: image35.png]


)N  

где К1 , К2 –капитальные затраты до организации потока и после внедрения потока;

Если принять  N1  = N2 ,   то              Кд = К2 – К 1

3.Срок окупаемости:

То = [image: image37.png]Kz2-K1
(C1-C2)N



 ,

где= К1 , К 2  -размеры капитальных затрат,

          С1 ,  С2 – себестоимость единицы  продукции в сравнительном варианте

          N  -годовой объем выпуска продукции.

4.Коэффициент  сравнительной эффективности капитальных вложений –величина обратная сроку окупаемости и представляет собой экономию в год на затратах производства в расчете на 1 руб. капитальных вложений.

Е= [image: image39.png](C1-C2)N
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5.Экономическая эффективность выражается суммой годового экономического эффекта, который определяется как разность между приведенными  затратами базового и внедряемого вариантов.

Эг = (З1 -  З2 ) N,

где  З1 , З2 – приведенные затраты на единицу продукции, производимой с помощью базовой и новой техники.

З1 = ( С1 + Ен К1 )   ;     З2 = ( С2+ Ен К2 )

где Ен  -нормативный коэффициент эффективности.

6. Повышение производительности труда 
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где  Пр1 , Пр2  -производительность труда до и после внедрения поточной линии.

        р1 ,    Р2 – количество рабочих до и после внедрения поточной линии.

7.Уменьшение размеров незавершенного производства  определяется по номенклатуре изделий , закрепленных на поточной линии
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где Нз1 ,Нз2  - средний размер незавершенного производства до и после организации поточной линии

8.Сокращение длительности цикла ( простоя):

[image: image47.png]1T
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100,

где  Тцс , Т цп – длительность цикла соответственно при стационарном и поточном производствах 

9.Увеличение объема выпуска продукции:
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- годовой объем производства при стационарном и поточном производствах

10.Показатель снижения себестоимости продукции в условиях поточного производства:
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где С1 , С2  - себестоимость единицы продукции в сравнительных вариантах
 Рассчитать экономическую эффективность внедрения поточного метода на  участке разборки тележек грузовых вагонов при капитальном ремонте. В тележечном цехе вагоноремонтного завода внедрен поточный метод на участке разборки тележек грузовых вагонов с применением конвейера
Техническая  характеристика конвейера

Общая длина  L пл ,м                                                                                         20

Шаг конвейера  l ш  ,м                                                                                      3,45

Скорость передвижения конвейера vк    м/мин                                                                             6

Такт линии                                                                                                           4

Мощность двигателя приводной станции Nд ,кВт                                          4,5

Метод производства                                     стационарный
              поточный

Выпуск тележек в год   , шт.                                       18714                            22700

Численность рабочих, занятых на участке

разборки тележек , чел                                                       8                             8

Себестоимость разборки одной тележки, руб.         3руб.15 к.                     2руб.79 к.

Капитальные вложения на технологическую

оснастку  поточно-конвейерной линии, руб.                                                12300 руб.
Пример расчета. 

В соответствии с приведенными показателями экономическая эффективность составит :

снижение себестоимости на единицу продукции:

Сед=С1 – С2  =3,15-2,79=0,36 коп.

снижение себестоимости при годовом выпуске :

Сгод =N2 (С1 –С2 ) = 22700 х 0,36=8172 руб.

удельные капитальные затраты

Кп= [image: image55.png]~e
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 =0,542 руб.

годовой экономический эффект при коэффициенте эффективности 0,15 определяется по формуле6

Эг = (3,15-2,79)- (0,15х 0,542) 22700= 6262 руб.
Срок окупаемости дополнительных капитальных вложений:

Ток=[image: image59.png]=500
3172



 =1,5  года

Увеличение  объема выпуска продукции:
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100=21,3%

Таким образом, экономия от внедрения поточного метода на участке разборки тележки за год составила 6262руб., производительность труда возросла на 21,3% при одновременном сокращении 2 человек.
3. Рассчитать экономическую  эффективность по внедрению механизированной линии в производство  (по  предложенному варианту).
4.Сделать вывод. 
Практическая работа №3
Справочно-информационная служба и комплексная
 механизация и автоматизация переработки багажа.

Цель :

-ознакомиться  с работой справочно-информационной службы  и работой автоматизированной подсистемы  управления багажной работы  станции;

-изучить классификацию и характеристики тарно-штучных грузов, типы поддонов, пакетов, способы пакетирования груза;

-ознакомиться со схемой комплексной механизации  переработки тарно-штучных грузов , перевозимых в крытых вагонах.
Литература:
 В.И.Ковалева Системы  автоматизации и информационные технологии управления перевозками на железных дорогах М.Маршрут, 2006 г,

    с.278-282,298-300

В.С.Киреев Механизация и автоматизация погрузочно-разгрузочных работ ,М. Транспорт, с.129-178, с. 180
Ход работы:
1.Ознакомиться с работой автоматизированной подсистемы управления багажной работы (ЭСУБР)

2.Ознакомиться  с автоматизированной информационной системой организации перевозок грузов по безбумажной технологии с использованием накладной (АИСЭДВ);

3.Ознакомиться с функционалом автоматизированной подсистемы справочно-информационного обслуживания пассажиров и нормативно- справочной информации.

4.Ознакомиться с классификацией и характеристикой тарно-штучных грузов, типами поддонов и пакетов, способами пакетирования грузов.

5.Обратить внимание на виды машин, применяемых для формирования и разборке пакетов, для перегрузки пакетированных грузов.

6.Ответить на вопросы

7.Составитьсхему комплексной механизации  переработки тарно-штучных грузов, перевозимых в крытых вагонах.

Содержание отчета:
1.Ответить на вопросы:

1.1.Укажите порядок оформления перевозочных документов с использованием автоматизированной подсистемы управления багажной работой (ЭСУБР); (298-299)
1.2 Перечислите основную цель применения  автоматизированной 
 информационной системы организации перевозок грузов по безбумажным технологиям с использованием электронной накладной (АИСЭДВ) и в чем заключается эффективность ее применения.(278-281);
1.3. Перечислите основные виды информации, которые может обеспечивать   автоматизированная подсистема  справочно-информационного обслуживания пассажиров и нормативно-справочной информации. (299-230)

          1.4.Поясните особенности  при складировании грузов  стопой, рядом, штабелем, ярусом .
1.5.Укажите типы поддонов и пакетов.

1.6.Укажите, в чем преимущество пакетных перевозок грузов?

1.7.Пакетоформирующие машины для пакетирования грузов.

1.8.Укажите способы размещения и крепления пакетов в транспортных средствах.

1.9.Перечислите типы крепления пакетов.

1.10.Укажите основные  средства механизации  перегрузочных работ с тарно-штучными грузами.

2.Начертите  схему комплексной механизации  переработки тарно-штучных грузов, перевозимых в крытых вагонах 

            3.Сформулировать  вывод и ответить на контрольные вопросы.
Контрольные вопросы

	№
	Вопрос
	Варианты ответа

	1.
	Тарно- упаковочные и штучные грузы должны иметь массу  одного места
	а) до 150 кг
б) до 250 кг

в) до 350 кг

	2.
	Груз не должен  выступать за пределы поддона более чем на ….мм с каждой стороны
	а) 20 мм
б) 30 мм

в) 40 мм

	3.
	Укажите вид тары к которому относятся коробки, решетки, корзины
	а) мягкой
б)полужесткой

в)жесткой

	4.
	Укрупненную грузовую единицу, сформированную из более мелких (не менее двух) в транспортной таре , обеспечивающую в процессе перемещения и хранения возможность механизированной перегрузки погрузчиками называют…
	а) поддоном
б) пакетом

в) штабелем


Практическая работа №4
Типовые схемы  комплексной механизации и 
 автоматизации

Цель :

-ознакомиться  с классификацией контейнеров;

-изучить классификацию и характеристики тарно-штучных грузов, типы поддонов, пакетов, способы пакетирования груза;

-ознакомиться со схемой комплексной механизации  переработки тарно-штучных грузов, перевозимых в крытых вагонах

Литература: 

В.С.Киреев Механизация и автоматизация погрузочно-разгрузочных работ ,М. Транспорт 1991  с 185-220
Ход работы:
1.Ознакомиться с  классификацией контейнеров и типами специальных контейнеров.

2.Ознакомиться  с основными средствами механизации при погрузке контейнеров

3.Ознакомиться  с основными типами комплексной механизации автоматизации перегрузки контейнеров

4.Разобрать примеры по проведению расчетов потребности технических средств для контейнерных перевозок и вместимости контейнерной площадки

5.Обратить внимание на основные требования по охране труда и технике безопасности при проведении погрузочно-разгрузочных операций на контейнерных пунктах.

6.Ответить на вопросы

7.Рассмотреть пример и произвести  расчет  показателей  (по предложенному варианту).
8.Сделать вывод 

Содержание отчета:

1.Ответить на вопросы:

1.1.Классификация контейнеров и основные обозначения. которые наносятся  

 1.2.Укажите преимущества перевозки грузов в контейнерах

1.3. Перечислите типы специальных контейнеров

1.4.Укажите основные средства механизации при перегрузке контейнеров.

1.5.Классификация контейнерных пунктов
1.6.Укажите основную схему комплексной механизации для перегрузки среднетоннажных контейнеров (стр.213)

1.7.Перечислите основные особенности переработки крупнотоннажных контейнеров

1.8.Перечислите основные обозначения, которые наносятся на контейнер.

2.Произведите расчет по предложенному варианту
Пример расчета. 
 Определить минимальное число двухконсольных козловых кранов грузоподъемностью 5 т для обеспечения погрузки -выгрузки  контейнеров на контейнерной  площадке, если годовые объемы прибытия и отправления 

Qгв =  Qго =  200тыс.т.  Средняя загрузка контейнера  qк =1,8 т,  время одного цикла Тц =82 с, число смен работы крана в сутки nсм =2,  продолжительность одной смены  Тсм=7 ч,  а   кив =1,1 ; кио =1,2,  норма простоя вагона под погрузкой  ( выгрузкой) ,  tпр =2 ч, единовременно прибывает на площадку Nедин  ≤130        контейнеров.
Решение: 

1.Количество контейнерно-операций в сутки
N ко=(1+ kр )  Qг  tоб /(365 qк )              (1)

N ко= =[image: image65.png]200000+
365¢1,8




  + [image: image67.png]200000+1,2
365¢1,8



 =  700

2.Эксплуатационная ( сменная) производительность 

Псм = [image: image69.png]3600
Tu



 кв  Тсм,                                                  (2)
[image: image71.png]


- время одного цикла перегрузки контейнера, ч:

кв   -коэффициент использования крана в течение смены  (0,7-0,8):

Тсм –продолжительность смены, ч 

П см =[image: image73.png]3600
82



0,8  ∙7 =248 контенеро- операций/сут
3.Необходимый парк кранов для перегрузки контейнеров:

zкр =[image: image75.png]


                                (3)

 где                              
N ко- количество контейнеро- операций в сутки;

Псм –эксплуатационная (суточная) производительность  одного крана

 крано-операций / сут:

n см –число смен работы крана

zкр =[image: image77.png]700
2482



 = 1,4      принимаем = 2

4.Фактический простой  подвижного состава при одновременном прибытии  130 контейнеров  определяется:

zкр  = [image: image79.png]NeamuTer
Tiem tp-



 , где                              (4)

Nедин  -максимальное количество контейнеров , прибывающих одновременно 

( равно числу контейнеро- операций с ними):

tр -норма простоя  подвижного состава ,ч

tр  = [image: image81.png]2482



 = 1,85[image: image83.png]24




Если не укладываются в заданную норму простоя, то находят необходимое число кранов  по формуле   (4)
3.Сделать вывод
4.Ответить на контрольные вопросы

Контрольные вопросы:

	№
	Вопрос
	Варианты ответа

	1.
	Для перевозки сыпучих и порошкообразных грузов, а также пылящих грузов применяются контейнеры
	а) открытые
б) закрытые

в) изотермические



	2.
	Расшифруйте , что означает КТС?


	

	3.
	Укажите количество групп в зависимости от грузоподъемности
	а) три
б) четыре

в) пять

	4.
	Что означает условный сигнал управления краном» Резкое движение руки вправо и влево на уровне пояса ладонью, обращенной вниз
	а) опустить кран
б)»стоп»-прекратить подъем

в)передвижение крана назад




                                                                                              Приложение А
Практическая работа №1
Методика проведения расчета параметров поточной линии.

	№ варианта
	программа выпуска изделий
Nд, шт
	кол-во дней
в расчетном периоде

Д, дн
	продолжительность
.рабочей смены

Тсм,  ч
	Время простояе tпр ,час
	кол-во смен в сутки
асм
	 общая трудоемкость обработки или ремонта[image: image85.png]Te




	длина позиции
 l п  ,м
	расстояние м/д позициями
[image: image87.png]Al



,м
	Ко
эф.

плот

раб.

Кр

	1
	200
	1квартал
	8
	1ч 30 мин
	2
	2ч 40 мин
	120 см
	250 см
	1,5

	2
	240
	2 квартал
	8
	1ч 40 мин
	3
	2 ч 20 мин
	130 см
	110см
	1,6

	3
	250
	3 квартал
	8
	1ч 30 мин
	2
	 3ч 40 мин
	140 см
	120см
	1,7

	4
	300
	4 квартал
	12
	1ч 50 мин
	2
	1ч 50 мин
	150см
	130см
	1.8

	5
	320
	 1 полугодие
	8
	1ч 40 мин
	3
	2ч 30 мин
	160см
	140см
	1,55

	6
	350
	 2 полугодие
	8
	1ч 10 мин
	2
	2ч 40 мин
	110см
	150см
	1,65

	7
	120
	апрель
	12
	1ч 20 мин
	2
	3 ч 40 мин
	95см
	160см
	1,75

	8
	160
	май
	12
	1ч 40 мин
	2
	4 ч 20 мин
	100см
	170см
	1.8

	9
	140
	июнь
	8
	1ч 50 мин
	2
	2 ч 10 мин
	110см
	180см
	1,58

	10
	170
	август
	8
	1ч 30 мин
	2
	3 ч 15 мин
	120см
	190см
	1,68

	11
	190
	сентябрь
	12
	1ч 10 мин
	2
	3 час 20 мин
	80см
	200см
	1.74

	12
	280
	3 квартал
	8
	1ч 20 мин
	3
	2ч 50 мин
	90см
	250см
	1.78

	13
	290
	4 квартал
	12
	1ч 40 мин
	2
	2ч 55 мин
	70см
	300см
	1,76

	14
	340
	2 полугодие
	12
	1ч 10 мин
	2
	2ч 40  мин
	80см
	150см
	1.54

	15
	320
	1 полугодие
	8
	1ч 20 мин
	3
	3 ч 10 мин
	95см
	190см
	1,66


Приложение Б

Практическая работа №2

 Расчет экономической эффективности по внедрению
механизированных линий

	№
ва

ри

ан

та


	выпуск тележек в год.,шт
	численность рабочих,
занятых на участке,чел
	себестоимость разборки одной тележки,руб.
	капитальные вложения на технологичес-кую оснастку,руб

	
	стационарный
метод
	поточ-
ный

метод
	стационарный
метод
	поточный
метод
	стационарный
метод
	поточный
метод
	

	1
	15600
	22600
	8
	8
	320
	290
	1230000

	2
	16700
	22900
	9
	9
	310
	250
	1247000

	3
	17500
	23100
	9
	9
	390
	290
	1256000

	4
	18500
	23200
	8
	8
	340
	280
	1604000

	5
	17900
	22350
	9
	9
	320
	260
	1350000

	6
	18250
	23400
	9
	9
	390
	270
	1280000

	7
	18480
	23500
	8
	8
	450
	350
	1450000

	8
	17860
	23650
	9
	9
	420
	370
	1600000

	9
	17950
	22850
	10
	10
	410
	350
	1458000

	10
	17600
	22960
	8
	8
	460
	320
	1345000

	11
	18200
	22890
	9
	9
	480
	390
	1340000

	12
	17640
	23150
	10
	10
	430
	320
	1540000

	13
	17840
	23250
	8
	8
	410
	360
	1376000

	14
	18350
	23540
	9
	9
	360
	280
	1453000

	15
	18900
	23670
	10
	10
	420
	340
	1547000


Приложение В 

Практическая работа  №4

Типовые схемы  комплексной механизации и  автоматизации

	№ варианта
	Qгв =Qго тыс.т
	qк. ,т
	Тц. ,с
	nсм
	Тсм ,ч
	кив
	кио
	tпр .ч
	Nедин
шт

	1
	200
	1,8
	82
	2
	7
	1.1
	1,2
	2
	140

	2
	250
	1,6
	82
	2
	7
	1,1
	1.2
	2
	150

	3
	300
	1,7
	82
	2
	7
	1,1
	1,2
	2
	160

	4
	350
	1,5
	82
	2
	7
	1,1
	1.2
	3
	160

	5
	400
	1,8
	82
	2
	7
	1,1
	1,2
	3
	180

	6
	450
	1,8
	82
	2
	7
	1.1
	1.2
	3
	200

	7
	500
	1.7
	82
	2
	7
	1,1
	1.2
	4
	200

	8
	230
	1.8
	82
	2
	7
	1,1
	1.2
	2
	130

	9
	240
	1.6
	82
	2
	7
	1.1
	1.2
	2
	130

	10
	250
	1.8
	82
	2
	7
	1,1
	1.2
	2
	150

	11
	280
	1.7
	82
	2
	7
	1.1
	1.2
	2
	160

	12
	380
	1.8
	82
	2
	7
	1.1
	1,2
	3
	200

	13
	480
	1.6
	82
	2
	7
	1.1
	1.2
	4
	200

	14
	460
	1,8
	82
	2
	7
	1.1
	1,2
	4
	250

	15
	280
	1,8
	82
	2
	7
	1,1
	1,2
	2
	130

	16
	300
	1,6
	82
	2
	7
	1,1
	1,2
	2
	200

	17
	350
	1.7
	82
	2
	7
	1,1
	1,2
	3
	250

	18
	400
	1.8
	82
	2
	7
	1,1
	1,2
	4
	250

	19
	450
	1.6
	82
	2
	7
	1,1
	1,2
	2
	250

	20
	350
	1.7
	82
	2
	7
	1,1
	1,2
	3
	280
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