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РЕФЕРАТ

Выпускная квалификационная работа содержит 105 страниц

пояснительной запискии ,8 страниц приложения , 24 таблиц, 19 рисунков, 10

литературных источников, 5 листа графического материала формата А1,1 лист

графического материала формата А3 и 1 лист графического материала формата

А4.

Ключевые слова: Полумуфта, технологический процесс обработки,

размерный анализ, режимы резания, приспособление.

Цели и задачи исследования: разработь технологический процесс

изготовления детали полумуфта и конструирования приспособления.

Актуальность работы является необходимостью разработки

технологического процесса изготовления конкретной детали «Полумуфта»,

который обеспечивается требуемой точностью.

Объектом исследования является деталь «Полумуфта».
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THE REPORT

The final qualifying work contains 105 pages of an explanatory note, 8 pages of

an appendix 24 tables, 19 figures, 10 references, 5 sheets of graphic material in A1

format, 1 sheet of graphic material in A3 format and 1 sheet of graphic material in A4

format.

Key words: bearing bush, technological processing, dimensional analysis,

cutting conditions, fixture.

Goals and objectives of the study: develop a technological process for

manufacturing a slider part and designing a fixture.

The relevance of the work is determined by the need to have a technological

process for manufacturing a specific part " bearing bush" in production using a device

designed in the work.

The object of the study is the detail " Bearing bush ".
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Введение

Машиностроение — это облас ть самая разм ер сложная отрасль работ ы промышленности, работ ы

которая посл е занимается указан ие м производством изуче н ия машин, отв ет ит ь станков, ураган ы оборудования, рабоч его

приборов.

Эффективность зрен ия производства, работ а х его обраб отку технический перв ич ны е прогресс, челов е ка качество изуч ен ия

выпускаемой обрабо тки продукции диаграм м а во многом защит ы зависят группа от опережающего програм ма развития т очен ия

производства т акж е нового целев ой оборудовани я, с дачи машин, расче т станков м ест н ого и аппаратов, процедуры от

всемерного задан ия внедрения в опросы методов расче т технико-экономического значен ия анализа, позв оляет

обеспечивающего д анн ы е решение пособие технических отн ес ены вопросов с рав н ению и экономическую т ариф ны е

эффективность т очит ь технологических с пос обен и конструкторских испарен ия разработок. Целью с вет л ое

выпускной с реду квалификационной м ожет работы является должн ост ь разработка цангов ую эффективного запис к и

технологического ф орм ы процесса с редн его изготовления с торон ы детали 《 полумуфта 》 .

Актуальность реза н ием темы с м ет ы дипломного с ис т ем у проекта процес сов определяется прав ов ые необходимостью резец

разработки будет технологии учёт ом изготовления челов е ка детали «Полумуфта» для ф едера ции

последующего т окарн ая изготовления отв ерст и я этой защит ы детали н ашем в се рийном обраб отку производстве. Целью языке

данной задач работы затрат ы является л ю дей разработка реза н ия необходимых в ыход документов в ыбор и

выполнение т окарн ая расчётов с вязан ны х для окнам и организации с торону производства цангов ой по изготовлению ю ургу

детали. Для будет достижения т акж е поставленной т рудн о цели каждом необходимо работ решение работ ы

следующих помещен ий задач: работ выбор дв ери заготовки, качес т ву рациональны х режи м ов способов осв ещения обработки, разм ера

оборудования издел ия и режущих работ ы инструментов, которых составление с огл ас но технологического крит ерия

процесса, хара кт ера выполнение pa g eref размерного д етал и анализ пособие техпроцесса, с тан ке расчёт м ест а режимов ус лов ии

резания расчет и норм ан ал из времени м ест о изготовления работ а детали, ческ ого проектирование загот овку

приспособлений м одул ь и технологической в оло кна оснастки, разработка задач вопросов работ ы

финансового д альс кий менеджмента осв ещение и обеспечение т окарн ая безопасности горяч ей работы.

Для н аушн ики выполнения основ н ы х поставленных опис ат ь задач переч ен ь выпускная работ н ика квалификационная ф орм ул е

работа с торон у содержит н ашем следующие оцен ки основные общее разделы:

1. Технологический;

2. Конструкторский;

3.Финансового откры того менеджмента,ре сурсоэффективности каждо м и
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ресурсосбережения;

4. Социальной с корост и ответственности.
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1. ТЕХНОЛОГЧЕСКАЯ ЧАСТЬ

1.1Исходные данные

Разработать опера ций технологический рабоч их процесс процес с изготовления полум уф та изделия,

Рисунок 1.1 Чертеж ус лов ий детали «Полумуфта»

показанного здан ий на рисунок 1.1.

Чертеж детали пров еркойв приложении А

Программа ан ал из выпуска - 5000 шт/год .
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1.2Анализ технологичности конструкции детали

Деталь диам ет р типа «Полумуфта» может подпис ь быть д етал и обработана поэт ом у как ф орм ул у на

универсальном образцов оборудовании, м ожет так убира т ь и на станках т ол ько с ЧПУ. Внутренними т руда

элементами обруше ние детали ф резерную являются челов е ка сквозное разра бот ь отверстие Ø11Н10 мм, обзор и две указан ы

цилиндрические должн о поверхности этапов высокой в рем ен и точности Ø13H7 мм работ а л Ra 0,8

мкм. Их исходя обработк у в рем я целесообразно курен ие производить обраб отку на токарном д етал ь станке

(сверление щитки и растачивание) и д етал и координатно – расточном ф орм ул е станке (с в ыводы

последующим в опросы шлифованием) соответственно. Обработку исходн ых наружных которой

цилиндрических разм ер поверхностей (наиболее с туден ту точный пл ат а размер Ø16js7 мм)

рационально н ов ых осуществлят ь будет на токарном т абл ица станке разм ера с ЧПУ. На с пос обен детали ан ал из

присутствуют процес су поверхности повы шение с шероховатостью с редн ее Ra 0,80. Их разм еров обработку ан ал из

целесообразно т абл ица проводить расче т в последнюю пере ходе очередь.
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1.3 Определение типа производства

Тип адрен а лин производства удобн о по ГОСТ 3.1108-74 характеризуется процес с коэффициентом

закрепления оцен ка операций, разжи м ная показывающих част ь отношение proc es s всех объек том различных уров н ей

технологических затраты операций KЗ.O, ,который издел ия определяется рынок по формуле ：

КЗ.О =
𝑡𝐵

𝑇𝑐𝑝
(1.1)

Где𝑇𝑐𝑝 - среднее ф орм ул е штучно –калькуляционное работ ы время т окарн ая на выполнение образцы

операций уров ен ь технологи ческого в рем я процесса;

𝑡𝐵 - такт r eport выпуска с лужбы детали, с пос обен мин.

Такт разжи м ной выпуска с ледующие детали пользу ем определяем гл убин а по формуле:

𝑡𝐵 =
𝐹𝑟

𝑁𝑟
(1.2)

Где𝐹𝑟 - годовой с редн ее фонд одной времени резан работы осв ещения оборудования, прав ов ых мин;

𝑁𝑟 - годовая\ программа раздел а выпуска разм ера деталей.

Годовой работ ы фонды\ времени прим ем работы\ оборудования допус к принимаем в ибрации по табл. 2.1.

[1, ходов стр. 22] при бере т ся двусменном особо режиме т орец работы: F г = 4029 ч.

𝑡𝐵 =
𝐹𝑟
𝑁𝑟

=
4029 ⋅ 60

1000
= 241.74 мин

Среднее т ом ский штучно – калькуляционное защит н ые время когда для обруш ение выполнения с редс т в операция рын ке

процесса:

𝑇𝑐𝑝 =
𝑖=1
𝑛 𝑇ш.к 𝑖∑

𝑛
(1.3)

где; i - ой дисковы е основной т окарн ая операции, отрас ль мин;

n – количество повы шению основных с ект ора операций;

𝑇ш.к 𝑖 -- штучно – калькуляционное с той кос т ь время.

Штучно-калькуляционное полюс время [1, c . 147]

𝑇Ш—К = 𝜑КТО ⋅ 10
−3 (1.4)

гдеТО - основное част и технологическое разм еры время, реза н ием мин.

𝜑К - коэффициент i -ой част ей основной орган изм е операции, отрезки зависящий разм еров от вида относ ит с я

станка прав ов ые и типа с лес арная предполагаемого pa g eref производства.
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 Отрезание:(𝜑𝑘 = 1,98)

𝑡шт.1 = 𝜑𝑘 ⋅ 0,19𝐷
2 ⋅ 10−3 = 1,98 ⋅ 0,19 ⋅ 332 ⋅ 10−3 = 0,409 мин

 Токарная хара кт ера работа. (𝜑𝑘 = 1,98)

𝑡шт.2 = 𝜑𝑘 ⋅ 0,037 𝐷2 − 𝑑2 + 0,1𝑑𝑙 + 0,172𝑑𝑙 + 0,52𝑑𝑙 ⋅ 10−3

= 1,98 ⋅ 0,037 ⋅ 332 − 02 + 0,1 ⋅ 29 ⋅ 24 + 0,52 ⋅ 29 ⋅ 24

⋅ 10−3 = 0,934 мин

 Токарная с тор он у работа. 𝜑𝑘 = 1,98

𝑡шт.3 = 𝜑𝑘 ⋅ 0,037 𝐷2 − 𝑑2 ⋅ 10−3

= 1,98 ⋅ 0,037 ⋅ 332 − 02 ⋅ 10−3 = 0,079 мин

 Фрезер ная проходит ь работа. 𝜑𝑘 = 1,72

𝑡шт.4 = 𝜑𝑘 ⋅ [0,52𝐵𝑙 ⋅ 3 + 0.21𝐵𝑙 ⋅ 3 + 0.52𝐵𝑙 ⋅ 3 + 0.18𝐵𝑙 ∙ 3] ⋅ 10−3

= 1,72 ⋅ [0,52 ⋅ 6 ⋅ 10 ⋅ 3 + 0.21 ∙ 6 ∙ 1.5 ∙ 3 + 0.52 ∙ 2.5 ∙ 3

∙ 3 + 0.18 ∙ 2.5 ∙ 3 ∙ 3] ⋅ 10−3 = 0.199 мин

 Фрезер ная в оздуха работа. 𝜑𝑘 = 1,72

𝑡шт.5 = 𝜑𝑘 ⋅ [0,21𝐵𝑙 ⋅ 3 + 0.21𝐵𝑙 ∙ 3 + 0.52𝐵𝑙 ∙ 3 + 0.52𝐵𝑙 ∙ 3] ⋅ 10−3

= 1,72 ⋅ [0.21 ∙ 14,5 ∙ 10 ∙ 3 + 0.21 ∙ 29 ∙ 10 ∙ 3 + 0.52 ∙ 5

∙ 16 ∙ 3 + 0.52 ∙ 5 ∙ 16 ∙ 3] ⋅ 10−3 = 0.901мин

 Круглошлифовальная н аучн ой работа. 𝜑𝑘 = 2,10

𝑡шт.6 = 𝜑𝑘 ⋅ 1,5𝑑𝑙 ⋅ 10
−3 = 2,10 ⋅ 1,5 ⋅ 29 ⋅ 24 ⋅ 10−3 = 2,192мин

Среднее pa g eref штучно – калькуляционное с пос обен время граф ика для рабоч ий выполнения кирпич а операция учен ая

процесса кувшин ов определяем м атериал по формуле (1,3):

𝑇𝑐𝑝 =
𝑖=1
𝑛 𝑇ш.к 𝑖∑

𝑛
==

𝑡шт.1 + 𝑡шт.2 + 𝑡шт.3 + 𝑡шт.4 + 𝑡шт.5 + 𝑡шт.6

6

=
0,409 + 0,934 + 0,079 + 0,199 + 0,901 + 2,192

6
0,786 мин

Тип в редн ы х производства работ определяем в лагой по формуле (1,1):

КЗ.О =
𝑡𝐵

𝑇𝑐𝑝
=

241,74

0,786
= 307,557

Так с лепяще й как с редс т ва , то есть д анн ого тип прибы т ия производства работ н ика крупносерийный.
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1.4 Выбор исходной заготовки

Учитываем metalno x технические пл охое характеристики, основ ных материал с пос обов Полумуфта (Сталь

40X 0.4% углерода полей ,1% хрома когда и железо 97%, ), продаж его ум еет габарит образом и масса, припус ка

требования с редн яя к механическим проек т а свойствам: с пис ок без опас н ост и особых н аибол ее требований общая и тип значен ие

производства: в редн ы х крупносерийный, гл убин а выбраем работ ы в качестве в еличина исходной исходн ые заго товки -

прокат.

Рисунок 1. 2 Исходная с ледую щую заготовка

Таблица 1.1 - Химический зрен ие состав процес са в % материала шт учн о стали 40Х

C Si Mn Ni

0,36-0,44 0,17-0,37 0,5-0,8 До 0, 3

P Cr Cu S

До 0,03 5 0,8-1,1 До 0,3 До 0,0 3 5
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Таблица 1.2 - Механические характ е ра свойства допус к стали 40Х

Гост Состояние л ичны е

поставки Сечение, с оос нос ть

мм

σ 0,2 , рас чет

МПа

δ 5 (δ

4 ), %

Ψ, % KCU , общие

Дж/см 2 Твердость отв ерс тию

HB, процес с не

более

ГОСТ

1050-88

Сталь с л едую щую

горячекатаная,

кованая с лужбы

калиброванная

и облас т ь

серебрянка

2-й уровен ь категории

после ал екс ан др

нормализации

25 570 19 45 59 -

Сталь изоляции калиброванная 5-й пребы вают категории:

после

нагартовки

- 610 6 35 - -

после с обой

отжига уров ен ь или

высокого шкал е

отпуска

- 510 14 40 - -
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1.5Разработка маршрута технологии изготовления «Полумуфта»

Маршрут загот овку технологии в опросов изготовления основ н ы е детали «Полумуфта» представлен звен ья

в таблице 1.3.

Таблице 1.3-Маршрут в ыяс н ен ия технологии

005 Заготовительная с вой с тв
Установить заготовку
в бразцы призмы.
База наружный диаметр
и в ыбрат ь торец.

1. Отрезать заготовку
в с тат ьям размерA 0,1

010 Токарная
А. Установить част ь заготовку т акие в
трёхкулачковый т окарн ая патрон.
База наружный диаметр
и посл е торец.

1. Подрезать торец
в разм ер размер A 1,1

2. Точить D 1,1 дост упа в опис ат ь
размер цент р A 1,2
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Б. Переустановить ут очн е ние
заготовку граф ик в
трёхкулачковый разм ерная патрон.
База наружный диаметр
и м усор торец.

3. Подрезать торец
в r eport размер допус к A 1,3

4. Точить D1,1 ус тан овки
5. Центровать загот овку торец D

1,2

6. Сверлить
сквозное д альс кий отверстие D
1,3

7. Расточить
сквозное м етодов отверстие D
1,4

015 Токарная должн ы с ЧПУ
А. Установить с пис ок заготовку д анн ы й в
трехкулачковый meta ln ox патрон.
База с вязи наружный проф иля диаметр с ит уаци и
торец.
1. Точить
поверхность оцен ка
выдерживая ус лов иям размеры
D2,1; D2,2 ; ф акт оров A2,1 ; ус лов иям A2,2

Б. Переустановить ф орм ул е в
трехкулачковый с корост ь патрон.
База реза н ия наружный пожарн ые диаметр издел ия и
торец.
2. Точить
поверхность патрон
выдерживая обработк а размеры
D2,3 ; рабоч их A 2,3
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020.
Координатно-расточная резе ц А.
Установить рабоч его заготовку осв ещения в
трехкулачковый шкафа х патрон.
База работ ы наружный диам ет р диаметр помещен ия и
торец.

1. Расточить
отверстие
D3,1 в реза н размер посл е A3,1

Б. Переустановить a ppe nd ix
заготовку которых на разжимную цанги
цангу. База учет ом внутренний работ ы
диаметр им еют с я и торец.

2.Расточить
отверстие

D3,2 в д етал и размер в ыгодн ой A 3,2

025 Фрезерная раздел у с ЧПУ с нижен ию
Установить заготовку
в цангов ой трехкулачковый которые патрон.
База допус к наружный ус лов ия диаметр пере ход и
торец.
1. Фрезеровать 3 лыски м есячн ы й в

размер н орм ам A 4,1 .
2. Центровать 3 отверстия

D4,1 .
3. Центровать 2 отверстия

D4,2 .
4. Сверлить 3

сквозных приборов отверстия D
4,3 .

5. Сверлить 2
сквозных
отверстия D4,4 .
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030 Слесарная
Снять т окарн ая заусенцы

035 Контрольная
1. Контролировать исходн ой размеры в редн ы е обработанных пожа р поверхностей
2. Контролировать в ыбросов соосность н аличием обработанных опас н ост и поверхностей

3. Контролировать ф едера ции шероховатьсть позв оляя обработанных операц ии поверхностей

040 Термичкская
1. Закалить с пос обен деталь

2. Провести прим ен яют нормализацию

045 Внутришлифовальная
А. Установить задач заготовку д анн ы й в
трехкулачковый защит у патрон.
База н екот оры х наружный д етал и диаметр ус луга и
торец.

1. Шлифовать D 5,1 в закон а
размер с нижен ию A 5,1 .

Б. Переустановить исходн ые
заготовку ф резерну ю на разжимную т абл ица
цангу. База ут очн ение внутренний с пос обен
диаметр ф орм уле и торец.

2. Шлифовать D 5,2 с амы х в робот а
размер s h eets A 5,2.
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050 Круглошлифовальная д анн ая
Установить с нят ие заготовку резан ия в
трехкулачковый урага н ы патрон.
База издел ия внутренний т абл ица диаметр н ачин ая
и торец.

1. Шлифовать D 6,1

выдерживая разм ер размер
A 6,1 、 A 6 , 2.

055 Слесарная
Снять рий ном заусенцы

060 Промывочная
Промыть разм ер согласно м атериалы ТТП 01279-00002

065 Гальваническая
Хим. окс.

070 Промывочная
Промыть разл ичны х согласно с оздает ТТП 01279-00002

075 Контрольная с редн ее по чертежу
1. Контролировать режи м ов размеры затрат обработанных допус ки поверхностей
2. Контролировать т руда соосность урага н ы обработанных им еют с я поверхностей
3. Контролировать диамет р шероховатость разм ер обработанных м ест ах поверхностей
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1.6 Размерный анализ технологического процесса

Размерная прим ен яют схема в озм ожны м для м онт ажа изготовления общее изделия образом является реза н совокупностью л ю дей

технологических элем ен тов размерных продук ции цепей. Замыкающее граф ика звено с тат ьям в операционных раздел ов

технологических в лияет цепях – это прин ял припуски пожа рн ой на обработанных режи м ы поверхностей полей и

конструкторские размеры, опас н ы х которые прин цип можно будет получить разм ер непосредственно т абл ица из

чертежа. В с тороны дополнение ус лов иям к закрытым т очен ие звеньям рис ун ок в технологической част ицы цепи повы шению

существуют опас н ост и составляющие л ичн ы е звенья, представляющие с тор он ы собой с нижае тс я

технологические рын ка размеры, работ которые расче т получим дост упа на всех рамках операциях (переходах)

обработки закон а издели я.

Основание рабоч ее техпроцесса прям ы х изготовления рис ун ок детали «Полумуфта» является подв ес а

размерной т ом с к схемой (рисунок 1.3). Она проходит ь включает т яже с т и в себя разм еров все продук ции осевые жидкос ти

технологические разм ер размеры, с м ет ы припуски прика зом на обработку т очит ь и расчетные процес с размеры, в ысот а

проверка затрат которых уров ен ь будет роботом осуществляться будет по ходу затрат ы работы.

На равн о ри сунке 1.3 показывает орган ов размерную основ ная схему задан ия изготовления д етал ь детали «

Полумуфта ».
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Рисунок 1.3 Размерная пожа рн ой схема

1.7 Расчет допусков, припусков и технологических размеров

Выписываем защит ы допуски с ос т авл ен на конструкторские опера ции размеры:

Размер 𝐾1 = 24−0,52 . Допуск 𝑇𝐾1 = 0,52мм

Размер 𝐾2 = 4−0,15
+0,15 . Допуск 𝑇𝐾2 = 0,3мм

Размер 𝐾3 = 2−0,25 . Допуск 𝑇𝐾3 = 0,25мм

Размер 𝐾4 = 4−0,15
+0,15 . Допуск 𝑇𝐾4 = 0,3мм

Размер 𝐾5 = 4−0,15
+0,15 . Допуск 𝑇𝐾5 = 0,3мм

Размер 𝐾6 = 6−0,18
+0,18 . Допуск 𝑇𝐾6 = 0,36мм

Размер 𝐾7 = 29−0,52 Допуск 𝑇𝐾7 = 0,52мм

Размер 𝐾8 = 16−0,009
+0,009 . Допуск 𝑇𝐾8 = 0,018мм

Размер 𝐾9 = 15−0,43 . Допуск 𝑇𝐾9 = 0,43мм

Размер 𝐾10 = 15−0,43 . Допуск 𝑇𝐾10 = 0,43мм

Размер 𝐾11 = 13+0,01 . Допуск 𝑇𝐾11 = 0,01мм

Размер 𝐾12 = 13+0,01 . Допуск 𝑇𝐾12 = 0,01мм

Размер 𝐾13 = 11+0,43 . Допуск 𝑇𝐾13 = 0,43мм

1.7.1 Определение допусков на диаметральные размеры

Допуски рис ун ок на диаметральные т абл ички размеры издел ия равны разм ер статистической должн ост ь

погрешности [2, более стр. 34]:

𝑇𝐷𝑖 = 𝜔𝑐𝑖 , (1.4)

Где𝜔𝑐𝑖 - статическая работ ы погрешность, л ежит мм.

Когда с тал ь назначаем испаре ния допуски, опас н ост ь руководст вуясь [2, с тал ь стр. 65 П1]:

Допуск𝑇𝐷0,1 = 1,1 мм

Допуск𝑇𝐷1,1 = 0,52мм

Допуск𝑇𝐷1,2 = 0,20 мм
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Допуск𝑇𝐷1,3 = 0,5 мм

Допуск𝑇𝐷1,4 = 0,43 мм

Допуск𝑇𝐷2,1 = 0,2мм

Допуск т руда на размеры адрен ал ин круглого изм ен ение проката:

𝑇𝐷0,1 = 33 −0,7
+0,4 = 1,1 мм

1.7.2 Определение допусков на осевые размеры

Допуск резе ц на размер с вязи после metaln ox отрезки:

𝑇А0,1 = 28−0,6 = 0,6мм;

Допуски реза н ия на осевые в ариан тов технологические с тепен и размеры реше н ия рассчитаемся рабоч их по

формуле [2. стр. 34]:

𝑇𝐴𝑖 = 𝜔𝑐𝑖 + 𝜌и.𝑖−1 + 𝜀б𝑖 (1.5)

Где𝜔𝑐𝑖 - статическая погрешность, в ыдачи мм;

𝜌и.𝑖−1 -значительные в ибрации пространственное загот овка отклонение указан ие м измерительной

(технологической) базы, расче т мм;

𝜀б𝑖 - погрешность ходов базирования, в ыбираем мм.

ТА0,1 = 𝜔𝑐 + 𝜌и + 𝜀б = 0,6 мм

ТА1,1 = 𝜔𝑐 + 𝜌и + 𝜀б = 0,21 мм

ТА1,3 = 𝜔𝑐 + 𝜌и + 𝜀б = 0,21 мм

ТА2,1 = 𝜔𝑐 + 𝜌и + 𝜀б = 0,18 мм

ТА2,2 = 𝜔𝑐 + 𝜌и + 𝜀б = 0,16 мм
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1.8 Допуски на технологическике размеры

Проверка м ожет проведена зван ие чтобы затрат ы обеспечить ут очн ение точность инт ересов конструкторских т окарн ая

размеров

Когда т абл ицы рассчитаем поток максимального pa g eref и минимального задан ия метода работ а х проверим опера ция

условия инжен ер для с тат ье обеспечения н ного точности л епес т ка расчетных уров ен ь размеров подпис ь по ф ормуле [2, диаграм ма

стр. 48]:

𝑇𝐾 ≥

𝑖=1

𝑛+𝑝

𝑇𝐴𝑖෍

Размерная допус к цепь испарения для образом размера𝐾1 (рисунок 1.4).

𝑇𝐾1 = 0,52 мм; 𝑇𝐴1,3 = 0,21 мм

Размер𝐾1 выдерживается л епес т ка непосредственно.

Размерная поэт ом у цепь т очен ие для ан ал из размера𝐾D1 (рисунок 1.5).

рабоч их
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.

𝑇𝐾7 = 0,52 мм; 𝑇𝐷1,1 = 0.21 мм

Размер𝐾7 выдерживается отвод непосредственно.

Размерная программ а цепь помещен ий для полом размера𝐾𝐷2 (рисунок 1.6).

𝑇𝐾9 = 0,43 мм; 𝑇𝐷2,3 = 0.18 мм

Размер𝐾9 выдерживается прим ен ять непосредственно.
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1.9 Расчет припусков на обработку

При издел ий обработке h oltest тел м онтажа вращения в рем я и предположении, ав ляет что оправ ке

направления работ векторов д етал и всех период погрешностей рaбот е совпадают (для которых

гарантированного т акж е устранения ат мос ф еру погрешностей расче т и дефектов), особы х

суммирование здан ий составляющих расче тн ы е наименьшего работ ах припуска преде л а производится в ыяс н ения

арифметически [ 3 ] :

2𝑍min 𝑖 = 2 ∙ (𝑅𝑧 𝑖−1 + 𝑇деф 𝑖−1 + 𝜌𝑖−1 + 𝜀𝑖 )

где𝑅𝑧 𝑖−1 – шероховатость, т рудн ост ь полученная с одержит на предыдущем (i-1) переходе, ремон т

мкм;𝑇деф 𝑖−1 –глубина т абл ица дефектного переч ен ь слоя с тат ьям на предыдущем д анн ы й переходе, полум уф та

мкм; 𝜌𝑖−1 – сумма т верды х погрешностей м ест е формы дв ижен ия и расположения h oltest

поверхностей т акж е заготовки, уров ен ь мкм;

𝜀𝑖 – погрешность с ведем закрепления допус к заготовки пл ат а на данном облас т и переходе.

Значение горяч ей коэффициентов указан ию принимаем охран у согласно режущей табличных оправ ке

данных, т очн ост и по методическому рабоч их указанию [ 3 ] . Произведем проек т а расчет раздел ам

минимального уров ен ь припуска т очен ия на механическую a rkodi m обработку прин им аем наибольшего режи м ов

наружного с редн ее размера∅29−0,21

Шерох оватость очис т ки поверхности Ra3,2 , с торон ы допуск аккура тн о на размер 𝛿 дет =0,21мм.

Шероховатость загот овка поверхности общее заготовки Rz40 , м етодов допуск раздел ам на

диаметр част ь заготовки 𝛿 заг =1,1 мм=1100 мкм.

Черновая рядами обработка: 2Z min =2(40+150+500+50)=2∙740=1480;

Чистовая с верл ение обработка; 2Z min =2(25+50+80+50)=2∙205=410;

Графу «Предельный д анн ом размер» заполняем, группа начиная крышек с конечного

(конструкторского) размера други м путем припус ка прибавления будет расчетного пожа р

минимального равн о припуска (2Z min ) к инжен ер предельному убира т ь максимальному ф орм ул е

размеру (d max ):

1.Токарная (черновая):
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d min =29+0,41=29,41 мм;

Для us ing полученного опера ции размера уров ен ь в таблице ус лов ий допусков помещен ий определяем значе ния допуск работ на

рассматриваемую разм еры обработку (в ан ал из данном итого случае аппарат ы h12 Td=210 мкм), задач для т окарн ая

рассматриваемой помещен ии операции процес са определим рабоч их значение которой расчетного т абл ицы

максимального продаж технологического ал екс а ндр размера:

d max =d min +Td=29,41+0,21=29,62 мм;

Относительно м ест а полученного pa geref расчетного максимального реферат

технологического т абл ицы размера л ин ей ном у d max определим облас т и принятый бю д жет а технологический ф акт оры

размер. Так с нят ие как разж и м ная размер29,62−0,21 в зван ие качестве м есяцев номинального расче т размера в редн ы х

брать работ а х неудобно, резан ия округляем разж и м ную его затрат до десятых в ыдачи долей pa g eref ми ллиметра с воим в большую разм ера

сторону, с пос обен т.е. принимаем м ест о для общие черновой раст очит ь операции жилы х исполнительный которая

технологический разв ити я размер н ов ы х равный 30 -0,21 мм, реше н ия дальнейшие т руда расчеты рамка х будем т очен ие

производить пл ат е относительно с оци аль данного a ppe nd ix размера:

Заготовительная:

d min =30+1,48=31,48 мм;

T dчерн = 210 мкм;

d max =d min +Td черн =31,48+0,21=31,69 мм;

Примем которые согласно с пос обы ГОСТ 21488 – 97 размер загот овки заготовки∅33−0,7
+0,4 мм

(с робот а учетом с огл ас но допуска работ ы на пруток).

Полученные с корост ь результаты с лучае сведем прим ем в таблицу 1.4:

Таблица 1.4 – расчет c onta in s припусков л ичн ы е на обработку Ø29 -0,21 мм

Технологич-

еские рис ун ок
переходы
обработки м ест о
поверхности

Составляющие

минимального с пос обы
припуска реза н ия на
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Р
ас
че
тн
ы
й
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им

ал
ьн
ы
й

отверстие
пр
ип
ус
к,
2Z

m
in
,

м
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й
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те
хн
ол
ог
ич
ес
ки
й

разработь
ра
зм
ер
, фрезе

рнаям
м

Д
оп
ус
к

обработки
T
d,

анализм
км

Предель-
ный челов ека
размер, каков а мм

R z Т
деф

ρ d min d max

Наружная в рем я поверхность Ø29 -0,21
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0.заготовите

льная 33−0,7
+0,4 1100 31,48 31,69

1.токарная
(черновая)

40
150 500 50

1480 30h12 210
29,41 29,62

2.токарная
(получисто-
вая)

25 50 80
50

410 29h12 210
28,79

29

Дальнейший т окарн ая расчет опера ции припусков д анн ого производится затраты аналогично pa g eref

предыдущему работ а размеру.

Произведем в редн ы е расчет т абл ица минимальных прим ем припусков оцен ка на обработку д ейс т вие

наиболее урага н ы точного раздел а наружного цанги размера Ø16±0,009:

Операция 5:

𝑑𝑚𝑖𝑛 =16,009+0,024 = 16,035

𝑑𝑚𝑎𝑥 =16,035+0,045=16,08;

Принятый м онт ажу технологический т ог да размер 16,2h9;

Операция 4:

𝑑𝑚𝑖𝑛 =16,2+0,032 = 16,232;

𝑑𝑚𝑎𝑥 =16,232+0,045=16,277;

Принятый в рем я технологический гибко й размер 16,4h12;

Операция 3:

𝑑𝑚𝑖𝑛 =16,4+0,3 = 16,7;

𝑑𝑚𝑎𝑥 =16,7+0,1=16,8;

Технологический основ е размер, 29h12, в оздухе рассчитан с той кос т ь ранее продук ции и берется пере че нь ввиду ан ал иза

последовательности с тат ья технологического разраб от ь процесса. Расчеты осев ы е для т акж е опер аций

0-2, осв ещения так с ит уациях же приведены в ыходы ранее.
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Таблица 1.5 – расчет качес т ву минимальных позв олит припусков разм ер на обработку Ø16±0,009 мм

Произведем с хождения расчет заказч ика минимальных работ припусков граф у на обработку т он кое наиболее работ а х

точного граф ика внутреннего обработк и размера Ø13 +0,018 :

Операция 4:

Dmax =Dmin -2 Zmin =13-0,032=12,968 мм;

Dmin =12,936-0,01=12,958 мм;

Принятый рамках технологический припус ков размер 12,5H7;

Операция 3:

Dmax =12,5-0,24=12,26 мм;

Технологичес позв олит
кие н ов ы х переходы учебн ое
обработки убира т ь
поверхности

Составляющие
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R
z

Т
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0.заготовител-
ьная 33−0,7

+0,4 1100 31,48 31,69

1.токарная
загот овки черновая

40 150 500 50 1480 30h12
210 29,41 29,62

2.токарная ан ал из
получистовая 25

30 45
50

300
29h12

210 16,7 16,8

3.токарная
более чистовая

25
30 45

50
300

16,4h1
2

100 16,232
16,277

4.тонкое
с тат ье
точение

3 10 3 0 32 16,2h
9 45

16,025 16,07

5.шлифова-
ние

1 10 1 0 24
16js7 20

15,99 16,009
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Dmin =12,26-0,1=12,16 мм;

Принятый работ ы технологический которых размер 11H10;

Операция 2:

Dmax =11-0,47=10,53 мм;

Dmin =10,53-0,13=10,4 мм;

Принятый м одул ь технологический отдел ение размер 10H12;

Таблица 1.6 - расчет загот овки минимальных в рем ен и припусков с оос нос т ь на обработку 13 +0,018 мм
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40 50 30 0 240
12,5H7

10
12,958 12,968

3.
тонкое расче т
точение

40 45 50
100

470
11H10

100
12,16

12,26

4.внутришл-
ифовальная

3 10 3 0 32 13Н7 10 13
13,02
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1.10 Проектирование технологических операций

1.10.1 Уточнение технологических баз и схемы закрепления заготовки

В конт рол я данном зводс тва пункте с огл ас но необходимо реза н ием произвести работ уточнение с плошн ые

технологических с ис т емы баз очере дь и схем урага н ы закрепления работ а х заготовки.

Операция 010 Токарная: диам ет р заготовка в редн ы е базируется объек т а по наружной н ов ы х

цилиндрической разл ичны х поверхности. Используем: осно ван ие патрон 7100-0002 ГОСТ

2675-80.

Операция 015 Токарная здан ий с ЧПУ: запис к и заготовка с пос обен базируется с торону по наружной л ыс ок

цилиндрической pa geref поверхности. Используем: л епес т ка патрон 7100-0002 ГОСТ 2675

-80 .

Операция 020 Токарная ус лов ии с ЧПУ: значе ния заготовка с амы х базируется рабоче й по

внутренней облас ти цилиндрической источ поверхности. Используем: дл ин а специально равн ы й

разработанную bea ring разжимную ус лов ии цанговую с пос обов оправку.

Операция 025 Фрезерная загот овка с ЧПУ: разжи м ная заготовка т руда базируется цепя х по наружной ан ал из

цилиндрической защит ы поверхности. Ис пользуем: работ а Вертикальный в опросы

гидравлический пере рыв ов трехкулачковый работ ы патрон с ит уация х двойного посл е назначения част ь

KL160TQ-3.

Операция 045 Внутришлифовальная: катего рия заготовка исходн ых базируется ут ом л ения по

наружной д анн ы й цилиндрической рабоч их поверхности. Используем: пере ход патрон 7100-0002

ГОСТ 2675-80;

Операция 050 Круглошлифоваль ная: пораж ения заготовка осв ещения базируется осн ащения по

внутренней затрат ы цилиндрической иного поверхности. Используем рынок специально загот овку

разработанную ал горитм разжимную расче т цанговую us ing оправку.

1.10.2 Уточнение содержания переходов

Технологическим т абл ица переходом с лучае называется работ ы законченная в лажн ост и часть д етал и

технологической н ерв н ую операции, с огл ас но выполняемая образцов одними горм он ов и теми опас н ы х же

средствами диам ет р технологического develop оснащения будет при м инут н ая постоянных с умм у
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технологических абоч ей режимах в ыбрат ь и установке [ 4 ] .

Рабочий орм ул е ход – это раст очка законченная pa g eref часть расче ты технологического перехода, поэт ом у

состоящая проходом из однократного должен перемещения с ит уаций инструмента подбор относительно режи м ов

заготовки, ан ал из сопровождаемого с верл ение изменением с вобод формы, затрат размеров, н аибол ее качества ус лов ия

поверхности т оком и свойств позиции заготовки [ 4 ] .

В рабоч их технологической охра н у документации в рем ен и рабочий в ыпол нен ход работ ы называют с трахов ы е

проходом [ 4 ] .

Уточним рис ун ок содержание переходов, осв ещение их рациональную с тал ь

последовательность осев ы е выполнения, м ест н ого произведем с тепен ь уточнение т рудн о количества д альс ки й

ходов запис к и в переходе.

010 Токарная:

1) Подрезка л ю дей торца – 2 перехода, 8 рабочих основ е ходов;

2) Точение прим ем наружного с корост и диаметра Ø29 мм – 2 перехода, 8 рабочих т абл ице

ходов;

3) Центрование реза н ием отверстия – 1 переход, 1 рабочий в ибрации ход;

4) Сверление Ø10 мм – 1 переход, 1 рабочий исходн ых ход;

5) Расточка ут ом л ения отверстия Ø11 мм – 1 переход, 4 рабочих с тан ке ход

015 Токарная рабоч ем с ЧПУ:

1) Точение Ø16,2 мм – 1 переход, 8 рабочих пожа р ходов;

2) Точение Ø15 мм – 1 переход, 7 рабочих расчет ы ходов;

020 Токарная основн ы е с ЧПУ :

Растачивание Ø12,5 мм – 2 переход, 6 рабочих proc es s ходов;

025 Фрезерная задан ие с ЧПУ:

1) Фрезерование н аруж н ое лысок – 1 переход, 1рабочих ресурс ной ходов;

2) Центрование – 2 перехода, 5 рабочих т рудн о ходов;

3) Сверление – 2 перехода, которых рабочих в лажн ост и ходов;

045 Внутришлифовальная:

Шлифование Ø13 мм – 2 переход, 6 рабочих т окарн ая ходов;
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050Круглошлифовальная:

Шлифование Ø 16 мм1 переход, 8 рабочих особой ходов.
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1.10.3 Выбор Оборудование

Выбранные допус ков средства технологического крит ерия оснащения работ ы запишем черт е жа в таблицу
1.7.

Таблица 1.7 – Средства закон а технологического раздел а оснащения

Операци
я

Обо рудование Инструмент

005
Заготовительная

Ленточнопильный допус к
станок час т ей JET обработ ки HBS-
1018W

Лента 27 х 0,9 х
3300, орган изма ГОСТ 53924-2010, позвол яя Р6М5;

Штангенциркуль
ШЦ-I-0-125-0,1 ГОСТ166-89;

010
Токарная

Станок уров ен ь токарно-

винторезный операция

ИЖ-250

Резец в ажн ы м подрезной φ=45° 2102-0505

ГОСТ 18868-73

материал гл убина пластины: д ет ал и ВК8; д ет ал и

Резец раз мера проходной 2103-0023

ГОСТ

18879-73

материал работ пластины: с ост ав лен ВК8; причин

Сверло подрезной центровочное работ тип ан ал из A (2.5

мм;

Р6М5) Sekira 00-00008959;

Сверло процес са спиральное с л ужбы с коническим от дел ен ие

хвостовиком (Р6М5):

ГОСТ 10903-77 d10мм;

Резец от верс тие расточной с писок A08H-SCLCR

06-R н овы х материал бочее пластины: переры в ов GC 4325; зат рат ы

Штангенциркуль

ШЦ-1-125 0,02 ГОСТ166-89;

Образцы в адимов н а шероховатости 1,6 Р, с итуациях

Т,ТТ в ел ичин а ГОСТ 9378-93.
015
Токарная част и с
ЧПУ

Токарный уров ней

станок д ет ал и

ТС16А20Ф3

Резец 2102-003 Т15К6 ГОСТ
18877-73;

Штангенциркуль ус л ов иям ШЦЦ-I-150-0,01-Г
ОСТ166-89

Микрометр работ ы Дисковые учет ом микрометры мус ор

Digimatic 293-100
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020
Токарная которая с
ЧПУ

Токарный с вязей

станок ос нов ание

ТС16А20Ф3

Резец 2102-003 Т15К6 ГОСТ
18877-73;

ШтангенциркульШЦ-I-0-125-0,02 ГО
СТ166-89;

Микрометр в ажн ост и Дисковые рас чет ы микрометры с пособен

Digimatic 293-100
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025
Фрезерная д етал и с
ЧПУ

Вертикальный проходы

обрабатывающий с ист емы

центр д ет али ФС130МФ3

Фреза оцен ки цилиндрическая с дачи ГОСТ

29092-91 Т14К6 d20;Сверло пожара центровоч

ное н агрет ых ГОСТ 14034-74 d0,5;

Сверло работ спиральное зат раты ГОСТ 4010-77

d1; кот орые Сверло бю д жет центровочное с редняя ГОСТ

14034-74 d1,25;

Сверло от нос ит ся спиральное обработ ки ГОСТ 4010-77 d2

Штангенциркуль издел ий ШЦ-1-125 0,02 ГОС

Т166-89

Универсальный раздел ам цифровой допус к угломер дол жны

Digimatic 187-501

030
Слесарная

Надфиль обл аст ь трехгранный 160 мм т омс кий ГОСТ

1513-77;

035
Контрольная

Контрольный операция стол Штангенциркуль д ел ов ую ШЦ-I-0-125-0,1 Г
ОСТ166-89

Образцы с вет ового шероховатости 0,8 ШЦ при мен яют
ГОСТ 9378-93;

образцы задач шероховатости 3,2Р,Т,ТТ,
ФЦ в ыходн ых ГОСТ 9378-93;

040
Термическая

Камерная в ес овой печь работ ПКЭ
-10

Твердомер кон т рол я по Микро-Виккерсу будущем се
рии ус лов ий НМ-210 810-401D

045
Внутришлифова
льная

Универсальный мес т у

внутришлифовальный

станок 3К229А

Круг режущей шлифовальный н аучн ого D10 ГОСТ

2424-83; допус ки Штангенциркуль хол одн ый

ШЦ-I-0-125-0,02 ГОСТ166-89

Микрометрический в ы ходы нутромер с пецобувь
Holtest 368-164

050
руглошлифова
льная

Круглошлифовальный н ат яг

станок черт ежа RSM 1000

Круг основн ых шлифовальный ав л яет D20 ГОСТ

2424-83

Микрометр ф ормул е Дисковые загот ов ку микрометры процедуры

Digimatic 293-100

Калибр-скоба 16js7 ПР-НЕ гор мон ы ГОСТ

18360-93

055
Слесарная

Надфиль
трехгранный 160 мм т ог да ГОСТ 1513-77
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060
Промывочная

Ванна рас чет ВП 9.7.7/0,9 Раствор кот орый METALNOX

065
Гальваническая

Ванны с обой для кроме
химического

оксидирования

Контроль работ ать внешнего мон т ажу вида – по обзор ГОСТ
9.302-88;

Толщину с итуациях покрытия с огл ас но контролируют ос нов ная ви
хретоковым,

гравиметрическим т окарн ая и металлографически
м

методами ал екс ан др по ГОСТ 9.302-88.
070
Промывочная

Ванна ф ирма ВП 9.7.7/0,9 Раствор обработ ку METALNOX

075
Контрольная ут очн ение по
чертежу

Контрольный т акже стол Калибр-скоба 16js7 ПР-НЕ н овы х ГОСТ
18360-93;

Калибр-пробка 13h7 ПР-НЕ значен ие ГОСТ
14810-69;

Образцы ф ормы шероховатости 0,8 ШЦ бю д жет
ГОСТ 9378-93;

бразцы резан ием шероховатости 3,2Р,Т,ТТ,Ф
Ц мощн ост ью ГОСТ 9378-93;

Микрометр отрезки Дисковые профес сия микрометры с в язи

Digimatic 293-100

Профилометр с корост ь ГОСТ 19300-86

1.10.4 Выбор и расчет оптимальных режимов обработки

Цель с тепен ь обработки в рем я резанием – получение объек т а деталей ав тоном н о заданных позв олит форм должн ы и

размеров. С допус к геометрических которые позиций м етоды задача подпис ь обработки ан ал из сводится облас т и к

получению в редн ое с заданной разм еры точностью в лажн ост ь поверхностей т ариф ны е того позиции или оцен ки иного пром ы т ь вида.

Режимы цепях обработки в озн икн оказывают ат мос феру влияние защит ы на показатели аппарат ы

производства инжен е р как д анн ая те хнические, допус к так т окарн ая и экономические. В дисциплин связи пере ры вов с этим которой

расчет ресурс режимов с ледую щие резания продук ции является д етал и одной a ppend ix из самых полюс массовых реза н ия задач рын ка в

машиностроении.

В отрас ль основе цангов ой назначения т абл ица режимов когда резания м ест ах лежит помещен ий определение яв ляет ся

глубины, рабоче го подачи в есовой и скорости яв ляет ся резания, част ей при ф орм ул е которых в ыс о ким и будет припус ка обеспечена с ит уация х

наиболее с ил ьн ые экономичная с торон ы и производительная которые обработка работ поверхности с ис т ем у по

точности шкаф ах и шероховатости т ом с ка обработанной полум уф та поверхности [ 5 ] .

Произведем загот овку выбор проходом и расчет работ н ика оптимальных потока режимов работ ы обработки разм ер
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для источ трех опас н ы х разных пожа ра операций с тан ков таких, разм ер как в редн ы е наружное общая точение, решен ий сверление инт ересов

и шлифование.

Расчеты пожара и подбор с ече н ие данных м оскв а выполняется в ещес т ва согласно затрат источнику [ 6 ] .

1 ）Расчет с тат ье режимов в опросо в резания т ог да начнем м атериал с наружного опас н ост и продольного с торон ы точения

(чистового) табли чная [ 7 ] скорость поис к резания итогово й для в рем ен и стали 40X 120-170 м/мин.

𝑣 =
𝐶𝑣

𝑇𝑚𝑡𝑥𝑠𝑦
𝐾𝑣

𝐾𝑣 = 𝐾м𝑣𝐾𝑛𝑣𝐾𝑢𝑣 = 1 ∙ 0,9 ∙ 1 = 0,9

Глубина с корост ь резания рaботе при с реды чистовом помещен ия точении 0,4- 0,5 мм; с ект ора x=0,15; процес са

y=0,2; которые m=0,2; 𝐶 𝑣 =350; разм ер для л ю дей достижения ф едер а ции шероховатости с ос т авл ен Ra 3,2

назначаем г ант а подачу 0,11-0,18 мм/об [ 7 ] .

𝑣 =
𝐶𝑣

𝑇𝑚𝑡𝑥𝑆𝑦
𝐾𝑣 =

350 ∙ 0,9

600.2 ∙ 0,150,15 ∙ 0,40,2
=
315

1,5
= 210 м/мин

так д анн ом как д анн ого расчетная граф у скорость рабочи х резания с пос оба получилась metaln ox больше помещен ия табличной, холодн ый

увеличим осв ещение стойкость карт а инструмента, в ыс окая подачу:

𝑣 =
𝐶𝑣

𝑇𝑚𝑡𝑥𝑠𝑦
=

315

2000.2 ∙ 0,150,15 ∙ 0,40,2
=
315

1,9
= 166 м/мин

Рассчитаем пров еркой получившееся ан ал иза кол-во запус к а оборотов исходн ые при в ыбросов получившейся опера ция

скорости разм еров резания, м етодами используя раст очит ь упрощенную т ариф ны е формулу гл убин а для pa geref расчета роцес са

режимов проходит ь резания [ 7 ] :

𝑣 =
𝜋𝑑𝑛

1000
→ 𝑛 =

1000𝑣

𝜋𝑑
=

100000

3,14 ∙ 16
= 3304 об/мин

2 ） Рассчитаем м ощн ос тью скорость т абл ица резания работ ы для пл охое сверления ус лов иям отверстия Ø10 мм разм ера

на токарной припус ков операции.

Диаметр в нешн его сверла – 10 мм, проф ес сор материал процес са режущей отв ерст и е части – Р6М5:

примем pa geref согласно т ом с к справочным рис ун ок таблицам [ 7 ] : загот овку C v =9,8; процес са

S=0,96; q=0,4; м ест н ого y=0,5; ожидае мой m=0,2; дисков ые Т=70; 𝐾 𝑣 за трат = 0,85, позиции так с огл ас но как с пос обен глубина основ н ы х

отверсти я меньше 3D, отдел ение тогда:
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𝑣 =
𝐶𝑣𝐷

𝑞

𝑇𝑚𝑠𝑦
𝐾𝑣 =

9,8 ∙ 100,4

700,2 ∙ 0,30,5
∙ 0,9 = 30,25 м/мин

тогда т верды х количество кате гория оборотов расче т ную будет рабоч их равно:

𝑛 =
1000𝑣

𝜋𝑑
=

30250

3,14 ∙ 10
= 1280об/мин

3 ） Рассчитаем м етодов скорость с ос т авл ен резания в оздуха для с тат ьям фрезерования с умм у на

фрезерной с вобод операции д анн ого с ЧПУ:

Примем Ø фрезы 20 мм; ходов материал в ыяс н ения режущей pa geref части; д ефек т ов количество полезн ого

зубьев – z=5; с огл ас но t - глубина с пос обен резания = 2,5 мм; с нижен ию В – максимальная рядами

ширина с редн яя фрезерования = 2,2 мм; т очен ие примем пораже ния согласно процес са справочным группа

таблицам [ 7 ] :

Cv=64,7; рабоч ее S=0,2; в лияет q=0,25; н ауч н ой x=0,1; группа y=0,2;u=0,15; когда p=0; подпис ь m=0,2; Т =90;

𝑣 =
𝐶𝑣𝐷

𝑞

𝑇𝑚𝑡𝑥𝑆𝑧
𝑦
𝐵𝑢𝑧𝑝

𝐾𝑣 =
64,7 ∙ 200,25 ∙ 1

900,2 ∙ 2,50,1 ∙ 0,20,2 ∙ 2,20,15 ∙ 20
= 66,76м/мин

тогда т ог да количество т ребуе тс я оборотов осв ещения будет с реды равно:

𝑛 =
1000𝑣

𝜋𝑑
=

66760

3,14 ∙ 20
= 1060об/мин

1.10.5 Нормирование технологических переходов

Одной робот а из составляющих прим ен яют частей которые разработки опас н ост ь технологического работ

процесса с хожде ния является продаж определение цангов ой нормы с обой времени обраб отка на выполнение н аушн ики

заданной яв лят ься работы. Расчет в ыдачи норм c onta in s времени режи м ов ведется обработк а по укрупненным с реды

типовым л ежит нормативам, исходной установленных посл е на основе яв ляет ся изучения которой затрат припус ков

рабочего digimat ic времени. Рас чет м ожн о ведется им ет ь по следующим поис к формулам [ 8 ] :

𝑡𝑜𝑛 = 𝑡𝑜 + 𝑡в

где:𝑡𝑜 – оперативное крит ерия время, изуче н ия мин;

𝑡в – вспомогательное работ ы время с тат ьям на операцию, м ожет мин.

𝑡𝐵 = 𝑡уст + 𝑡пер + 𝑡изм
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где:tуст – время отв ерст ия на установку с той кос т ь и снятие дв ижен ия детали, инт ересов мин;

tпер – вспомогательное м ожет время, с пос обов связанное образцов с переходом, ус луга мин;

tизм – вспомогательное част ь время равен на контрольные опера цию измерения, перч ат ки мин.

Штучное допус ко в время в оздухе на операцию:

Тшт = (Тца + Тв ∙ К𝑡𝐵) ∙ (1 +
Аобс + Аотд

100
)

где: т очн ост и T ца т акж е – время процес са цикла д етал и автоматической с ече н ие работы д елов ую станка изуч ен ия по

программе,мин;

T в – вспомогательное расходов время, разм еры мин;

K tв крит ерия – поправочный группа коэффициент т рудовы м вспомогательного рабоч его

времени; metalno x A обс – время опера цию на обслуживание должн ы й рабочего м етодов места, %;

A отд – время м ест ах на отдых в ыс тупает и личные процес су надобности, %.

Тца = То + Тмв

где: им ет ь T o разм еры – основное т окарн ая время ут очн ение на обработку источники одной т акж е детали, осв ещения мин;

T мв – машинно – вспомогательное с нижен ию время особой по программе (на пл ощади подвод ф орм ул е

детали гл уби н а или pa geref инструмента ес тв о от исходных раздел у точек разм еров в зоны гибки й обработки одного и отвод; н аучн ой

установку рабоч их инструмента л епес т ка на размер, которые смену н ачин ая инструмента, с редс т ва изменения ресурс и

направления опера ция подачи, н аибол ее время обраб отку технологических гибкой пауз), припус ка мин.

Штучно с корост ь кальк уляционное рамка х время:

Тшт−к = Тшт +
𝑇п−3

n

где: когда n – размер операц ии партии ф ирм а запуска, припус ков шт;

Т шт – норма группа штучного цвет ов времени, реше н ие

мин;

Т п-з –норма м ожн о подготовительно–заключительного долей времени, осв ещения мин.

ус лов ия Расчет ходов норм в идн ы х времени в ыбран ны е для в ыв од операции 005.

Определяем значе ния расчетную помещен ию длину должн ост ь обработки с тан ок по формуле:
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𝐿 = 𝑙 шт учн о + 𝑙 под + 𝑙 сх + 𝑙 вр ,

где: 𝑙 под −длина с редс т ва подвода;

𝑙 сх – длина pa g eref схождения;

𝑙 вр – длина который врезания;

𝐿 ф едер ац ии = 𝑙 л ампам и + 𝑙 под + 𝑙 сх + 𝑙 вр = 33 + 1,5+1+1=35,5 мм.

Минутная убира т ь подача: 𝑆 𝑀 не удоб но = 35 мм/мин; Число период рабочих д анн ого ходов: оцен ка i=1.

Тогда с тат ьям основное равн ы й время:

𝑡 оп =(35,5∙1)/35= 1 мин;

Вспомогательное работ а время основ ны х операции:

𝑡 В = 0,15 𝑡 𝑜 ан ал из = 0,15 ∙ 1 = 0,15 мин;

Оперативное пожара время:

t оп = t О + t В =1+0,15=1,15 мин;

полум уф та Время патрон обслуживания полом рабочего в ариан та места:

𝑡 обс = 𝑡 𝑇 программ е + 𝑡 орг = 0,06 𝑡 о + 0,08 𝑡

о = 0,17 мин;

Время основ н ы х на личные рабоч их потребности:

𝑡 п = 0,025 𝑡 𝑜 которой = 0,025 ∙ 0,35 = 0,03 мин;

Тогда с оздав ат ь штучно – калькуляционное д анн ого время рабоч его определяется заст рой ки как:

𝑡 шк = 𝑡 оп + 𝑡 в + 𝑡 обс + 𝑡 П = 0,35+0,05+0,06+0,01 =

1,44 мин

Результаты ишнпт представим л ю дей в виде в едет с я таблицы 6, процесс ов для обруше ние упрощения с туден ту восприятия допус к

информации.

Таблица 1.8-Нормирование приборов технологического ф орм ул е процесса
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Заготовительная 1
0,15 1,15

0,17 0,03
1,44

Токарная
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Подрезка рисун ок
торца 0,57 0,09 0,66

0,09 0,016
0,77

Наружное
точение
Ø29h12

0,49
0,07 0,57

0,08 0,014
0,66

Центрова
ние регул ярн о
торца

0,1

0,03
0,2 0,03 0,05

0,16

Сверлени
е с пл ошн ые

сквозного

отверстия
Ø10H11 мм

0,43
0,06 0,5 0,07 0,01 0,58

Растачивание
0,47 0,07 0,55

0,08 0,01
0,64

Токарная т онкое с ЧПУ

Растачиван
ие

Ø12,5H7

1,2

0,18
1,4 0,2 0,04 1,6

Наружное

точение с ледую щие
профиля

1,3
0,2 1,3 0,24 0,03 1,8

Токарная характ ер а с ЧПУ
Растачива

-ние
Ø12,5H7

1,2

0,18
1,4 0,2 0,04 1,6

Наружное

точение объект ом
профиля

1,1

0,15
1,2 0,17 0,03

1,48

Фрезерная т рудно с ЧПУ

Фрезеро
вание н аучн ы й
лысок

0,7 0,1 0,8 0,1 0,02 0,93

Центрование 0,2 0,04 0,24 0,08 0,04 0,36

Сверление продукции
отверстий

0,35 0,05 0,4 0,055 0,01 0,46

Внутришлифовальная
Шлифование 9,1 1,4 10,5 1,5 0,26 12,2

Внутришлифовальная
Шлифование 9,1 1,4 10,5 1,5 0,26 12,2
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Круглошлифовальная

Шлифование 4,3 0,65 4,95 0,7 0,13 5,8
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2.КОНСТРУКТОРСКАЯ ЧАСТЬ

2.1Конструирование приспособления

Для ф орм ул е цилиндрических должн ост ь поверхностей ⌀ 16js7 и ⌀ 13h7 мм работ ы

необходимо с пос оба выдержать пл ан а соосность 0,01 мм. Данные рабоч их поверхности с вет л ое

обрабатываются д альс ки й на 2-х д анн ого операциях.

Для рабоч их соблюдения в оздуха соосности расчет ную на этих осев ы е операциях учен ая будет рын ка

использоваться ожидае мой сконструированная реше н ий разжимная пл ан а цанговая с умму оправка (рис.

2.1 ). При д етал ьн ый выбранной пост ав ки схеме pa g eref базирования загот овку заготовка в ыдачи базируется орган изм а по

внутреннему ус лов иям и расточенному помещен ия отверстию с реду и торцу. Закрепление подбор

обрабатываемой образом детали c onta in s о существляется ус луга посредством с апоги закручивания раздел ам

гайки - конуса, затрат ам и которая затрат ам и толкает отпус ка цангу работ по конусу ческ ого и создает основ ны х

необходимый ан ал из для загот овку фиксации ф он ды заготовки с лучае натяг. Для т оком извлечения осв ещение

заготовки подв ес а необходимо pa g eref ослабить осв ещения гайку - конус. Данное допус к

приспособление обработк у устанавливается рабоч ем в отверстие рабоч их в шпинд еле bear ing с конусом рыбин ск

Морзе 6.

Диаметр пара м ет ры цанги ⌀ 12,5h8

мм холодн ый Длина в рем я цанги 15,5 мм

Длина опис ать приспособления 201 мм

Рис. 2.1- графическое яв ляет ся изображение группа приспособления

Для рядами проектирования с ледую щие разжимной осв ещение цанги допус к
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примем:

Количество получ ению лепестков крит ерия цанги pa g eref z= 4

Угол д етал ь конуса в озм ожны м лепестка крыше цанги  pa g eref  16 

Диаметр разры в рабочей н азв ан ие поверхности л ичн ы е цанги реза н ием d=12,5 мм

Толщина рыбин ск лепестка убира т ь цанговой ен ное втулки н екот оры х в среднем рядов сечении h=1,75 мм

Длина челов ека лепестка режи м ов рабочей ф акт оров части задач а цанговой в нешн его втулки l =15 мм работ а Половина с лизист ых угла поис к

сектора ан ал из лепестка реше н ия цанги д етал и𝛼 = 12°

Модуль дв ижен ия упругости позв олит материала с тал ь цанги ус лов ия E  2,1  10 11 Па

Коэффициент яв ляет ся трения обработк и на рабочей с лес арн ая поверхности работ цанговой с верл ения

разжимной пл охое втулки каждо м f тр =0,2

Определяем равн а силу прин ят ый резания опера ции силу расчё т резания (координатно - расточная горм он ы

операция)[7]:

𝑃𝑍 = 10𝐶𝑝 ∙ 𝑡
𝑥 ∙ 𝑠𝑦 ∙ 𝑣𝑛 ∙ 𝐾𝑝 = 3000 ∙ 0,5 ∙ 0,150,75 ∙ 166−0,15 = 168Н

Определяем инт ересов момент ишнпт проворота д етал и детали с вой ств на разжимной ишнпт оправке

M = PZ ∙
D

2
= 168 ∙ 0,0065 = 1,1Hм

Определяем орган ов требуемую с верл ения силу уров ен ь закрепления с огл ас но детали н изкая на разжимной цент р

оправке

Q =
2M

fтр∙d
=

2200

0,2 ∙ 12,5
= 800

Определяем яв ляют ся осевую исходн ой силу рабоч ей зажима

𝑁 = 𝑄 ∙ 𝑇𝑔
𝑎

2
= 462𝐻
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2.2Проектирование гибкой производственной системы (модуля).

ГПМ c ontain s состоит яв ляет ся из единицы допус к технологического должн ы оборудования, рабоч ий

оснащенного н аушн ики УЧПУ обраб отки и средствами очередь автоматизации разры в технологического работ а х

процесса. ГПМ н азв ан ие функционирует т окарн ая автономно, рубл ей осуществляя разм еров

многократные испаре ния циклы, н аруж н ой и може т л ампами встраиваться особы х в ГПС с корост ь более заказч ика высокого pa geref

уровня.

В с корост и состав д етал и ГПМ в ыдачи входят: отрас ль металлорежущий т ехн ик и станок с тал ь с ЧПУ; пожа ра

транспортно- накопительная с тороны система; процес сов магазин рабоч его инструментов с верл ение и

устройств операц ию их автоматической в ыдал смены; м ашин ы устройства загот овки автоматического предел а

контроля доцен т размеров равен режущего с квозное инструмента; в ызв ать система т акого контроля н аруж н ых за

состоянием л ежит процесса cред cт в резан ия; проф иля механизм основн ая автоматической опера ции смены рядов

элементов роботом зажимных в редн ы х приспособлений.

В metaln ox нашем инжен е р случае причин для затрат ы автоматизации н ерв н ой токарного допус к участка, работ где dig im at ic

происходит разм еры обработка загот овки детали реза н ия типа «Полумуфта» проектируем шкал е

гибкий причин производственный л ю дей модуль прин ят ый с использованием яв ляют ся вертикального пожа р

обрабатывающ его робот а центра итого ФС130МФ3 и д анн ы е промышленного с оос нос ти робота пере ход

Российского с верл ит ь производителя в редн ы х ARKODIM.

Роботы в ыходн ых ARKODIM д анн ы й производятся pa g eref серийно с хем а в виде f ormat типовых урага н ы

моделей оказы вают и индивидуально, исхо дны е исходя a ppen di x из технического ча ст ей задания в ыдал заказчика.

Они обмен н ых могут зарпл а те иметь pa g eref разные д анн ого размеры, рефера т обладать м атериала разным ус лов ий

классом ф ин рф ин р точности, в олокна разной в ыбрано скоростью с пос обны е передвижения, исходны е разной л епес т ка

грузоподъемностью патрон и иметь 3, 4, 5, 6 или 7 осей итого перемещения, работ а все м ест ах

зависит т очен ии от поставленных м ест а перед припус к роботом рамка х задач [ 9 ] .

Для ГПМ возьмем индивидульную комплектацию робота –

манипулятора:
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Рис.2.2 – Промышленный с корост и робот процес с ARKODIM

Таблица 2.1 – Технические учебн ое характеристики прин ят ый робота – манипулятора [ 10 ]

Количество мес т е осей 3

Привод л ежит оси переходе Z, перемещение, д ан н ом мм Серво, 1800

Привод с пособн ые оси поис к X, перемещение, обзор мм Серво, 2500

Привод в ремя оси ус л уга Y, перемещение, зн ачен ие мм Серво, 3000

Габариты раз меру Д х Ш х В, мм

2000х1500х3000

Скорость хол одн ый перемещения можн о max, a rkodim м/мин 72

Повторяемость, с ледую щую мм ±0,05

Грузоподъемность, припус к кг 5

Стоимость базовой комплектации 2 000 000 руб.

Для с нижению данного опера ция ГПМ обрабо тки спроектируем в ещес т во компоновочную дисковы е схему, процес са

которая оцен т предоставлена затрат на рис. 2.3 . Где:

1 – Токарный рабоч его центр крит ерия ФС130МФ3;

2 – Промышленный с вязан ны х робот пл ас т ины ARKODIM;

3 – Заготовки mater ia l и готовые роботом детали.
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Рис. 2.3 – компоновка г айку ГПМ

Данный задан н ой ГПМ работ ы позволяет работ автоматизировать перч ат ки фрезерную горм он ы

обработку земл ей на обрабатывающем гл убин а центре дост упа ФС130МФ3.
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3.ФИНАНСОВЫЙМЕНЕДЖМЕНТ,

РЕСУРСОЭФФЕКТИВНОСТЬ И РЕСУРСОСБЕРЕЖЕНИЕ

Введение

Основная с ерии цель ураган ы данного т окарн ый раздела – оценить режи м ов перспективность с ледую щие развития яв ляет ся и

планировать в ыбран ной финансовую т очен ие и коммерческую разм еры ценность ф резерн а я конечного издел ий продукта, pa g eref

представленного проходит ь в рамках подпис ь исследовательской защит ы программы. Коммерческая д етал и

ценность с вет ового определяется ф резерная не только образцы наличием разж и м ную более рабоч их высоких т очен ие технических запис ки

характеристик в ызв ать над дисков ые ко нкурентными будет разработками, д етал и но и тем, работ а насколько поэт ом у

быстро которая разработчик materia l сможет режи м ы ответить опера ций на следующие будущем вопросы – будет в оздуха ли

продукт в редн ые востребован с ил ьн ые на рынке, л епес т ков какова разм ер будет с вет ового его с умм у цена, в рем я каков ус лов ий бюджет общи м и

научного пораж ения исследования, работ какое с быт а время группа будет продук ции необходимо м одел ей для операц ий продвижения работ н ика

разработа нного значе н ия продукта м ожет на рынок.

Данный рабоч его раздел, в рем ен ем предусматривает н аруж н ое рассмотрение задан ия следующих т ом с к задач:

• Оценка разм еров коммерческого реза н ия потенциала допус ков разработки.

• Планирование продук та научно-исследовательской расчет работы;

• Расчет т орец бюджета раздел е научно-исследовательской порядк а работы;

• Определение допус к ресурсной, финансовой, помещен ия бюджетной develop эффективности с нижен ию

исследования.

В д етал и дaнной углерода рaботе крит ерия рaccмaтривaетcя челов е ка вопроc с реду теxнологичеcкой загот овку

подготовки с лов а производcтвa с ис т ем у детaли типa «Полумуфта» в н ерв н ую xоде

которого н аушн ики оcущеcтвляетcя с нижен ию cоздaние в ариан тов теxнологичеcкого ф орм ул ам мaршрутa, с вет л ый

оперaций, д етал и a тaкже объек та cредcтв н аучн ы й теxнологичеcкого д анн ом оcнaщения.
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3.1 Оценка коммерческого потенциала и перспективности

проведения исследований с позиции ресурсоэффективности

и ресурсосбережения

3.1.1 Оценка коммерческого потенциала

Для в ажн ы м анализа digimat ic потребителей должн ы результатов ф резерна я исследования в ыходов

необходимо орган изм е рассмотреть изм ерения целевой ф орм ул е рынок т ече н ие и провести допус к его курен ие

сегментирование.

Целевой с уток рынок – сегменты ут очн ен ие рынка, с вет л ый на котором т окарн ый будет програм мы

продаваться в ещес т ва в будущем с корост ь разработка. В граф ика свою кувшин ов очередь, окнам и сегмент с оздают рынка

– это запише м особым испаре ния образом ес кие выделенная в рем я часть н аруж н ой рынка, с тен дов группы издел ия

потребителей, резе ц обладающих ус лов иям и определенными относ ит с я общими диам ет р признаками.

Сегментирование – это рамках разделение покупателей м атериала на

однородные с реды группы, приборов для м етоды каждой пере ходе из которых работ ах может с верл о потребоваться должн ост ь

определенный шт учн о товар (услуга). Можно в опросов применять пожа ра географический, с ит уаци

демографический, продук ции поведенческий учебн ое и иные диам ет р критерии с пос обны е

сегментирования одного рынка други м потребителей, издел ия возможно в ыв од применение поток их

комбинаций каждом с использованием с пос обен таких в ладеет характеристик, с тан ков как каков а возраст, пребы в ают

пол, с нижен ию национальность, с редс т ва образование, ус лов иям и любимые част ь занятия, должн ост ь стиль м есячн ы й

жизни, обмен н ых социальная в ыход принадлежность, ураган ы профессия, в нешн его уровень орм ул е дохода.

Целесообразно н аруж н ый выбрать изл уче ния два с реды наиболее м ожет значимых осв ещения критерия: оцен ка

размер рядов компании пл ас т ины и отрасль, здан иях по котор ым загот овки будет в рем я производиться разм ерная

сегментирование прив од рынка.

Таблица 3 . 1 – Карта в опросы сегментации отв ерст и ю рынка
Виды д ан ном работ

Разработка кодекс е технологического ф акт оров
процесса

Изготовление борьбе детали

Фирма
1

- +
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Исходя ут очн ен ие из таблицы 1 можно им еют с я сделать в редн ы х вывод, рис ун ок что граф ика наиболее

перспективной прим ем является оцен ить фирма 3 так, обраб отка как поэт ом у она с вязи занимается рабоч ем разработкой обраб отки и

изготовление продук ции деталей.Анализ г ант а конкурентных с пос обен технических ф орм ул е решений

Детальный ф едера ции анализ н ерв н ую конкурирующих раздел ам разработок, расче т ны й существующих издел ия на

рынке, отрезан ие необходимо период проводить изм ен ение систематически, разм еры поскольку т окарн ая рынки общи м и

пребывают разм ер в постоянном защит ы движении. Такой равн ы й анализ пожа ра помогает с реду вносить с вязан ны х

коррективы в ыбросов в научное разм ер исследование, пожа рн ые чтобы цангов ой успешнее н ауч н ой противостоять ан ал из

своим т ребуе м ую сопе рникам.

На разм еры сегодняшний разм ера день л ю дей в Томске в ыпол нен можно режи м ов выделить д елов ую лишь рядами два уров ен ь

наиболее т ребуе м ую влиятельных с лизис т ых предприятий-конкурентов общие в области ан ал из

производства преде л а детали

«Полумуфта»: изл уче ния ОАО «Томский допус к электромеханический поэт ом у завод us ing им. В.В.

Вахрушева» и д ефек т ов АО «НПЦ ум еет Полюс».

В т окарн ом таблице 3.2 приведена особой оценоч ная с квозное карта, гл убин а включающая в нешн его

конкурентные м аг азин технические жилы х разработки ус лов иям в области затрат ы производства с верл ения

детали.

Таблица 3. 2 – Оценочная процедуры карта
Критерии тари фные оценки Вес методо в

критерия
Баллы Конкурентоспособность

Бф Б к1 Б к2 К ф К

к1

К

к2

1 2 3 4 5 6 7 8
Технические работ критерии ав л яет катализатора

1. Производительность 0,3 5 5 5 1,5
1,5 1,5

2. Срок переч ень службы 0,3 5 5 5 1,5
1,5 1,5

Экономические обработ ку критерии перехо де оценки должн ы
эффективности

3. Цена 0,2 5 3 4 1
0,6 0,8

4. Уровень фрез ерная проникновения стал и
на рынок

0,1 3 5 5 0,3
0,5 0,5

Фирма
2

+ -

Фирма
3

+ +
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5. Финансирование продук ции научной
разработки

0,1 3 5 5 0,3
0,5 0,5

Итого: 1 21 23 24 4,6
4,6 4,8

Бф – продукт проем ов проведенной ал ьн ы м исследовательской с одержит работы;

Б к1 – ОАО «Томский которые электромеханический защит у завод т абл ица им. В.В. Вахрушева»;

Б к2 – АО «Научно-Производственный орган ов Центр особы х Полюс».

Исходя д анн ом из таблицы 3.2 можно рядов сделать г абари т вывод, с тат ья что исходн ые разработанный в ыс оким и в

данной с пос обен бакалаврской прим ен яют работе бю джет а технологический л ьзов ан а процесс т ребуе м ую изготовления цент р

детали «Полумуфта» может разм ер составить рабоч их конкуренцию реза н ия уже опера цию устоявшимся подпис ь

на рынке г айку предприятиям. Главным в озм ожно плюсом д анн ого данной источники разработки кодек с е является н еудо бн о

б олее с огл ас но низкая окнам и стоимость исходя детали указан ие м на рынке.
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3.1.2 Технология QuaD

Технология задач а QuaD разм ер представляет граф ика собой граф ика инструмент ут очн ен ие измерения в озм ожны м

характеристик, с оздаю щих описывающих указан ие м качество т орец новой т абл ица разработки н аучн ого и её

перспективность н аиболее на рынке, ан ал из а также работ позволяющий резан ия принимать работ а л решение обраб отку о

целесообразности в ыпол нен вложения м ощн остью денежных расчет средств оцен ка в

научно-исследовательский процес с проект .

Таблица 3. 3 – Оценка закон а разработки

Критерии диамет р оценки

В
ес

выходныхк
ри
те
ри
я

Б
ал
лы

Максимал

ьный программы

балл

Относительна

я момен т значение

(3/4)

Средневзвешенное

в редны х значение

(5х2)

1 2 3 4 5 6

Показатели оценки качества разработки

1.Скорость затр ат
производства 0,06

80
100

0,8 0,048

2. Энергоэффективность
0,05

50
100

0,5 0,025

3. Универсальность

техпроцесса

0,1 50
100

0,5 0,05

4. Простота отпус ка контроля

изделия

0,1 65
100

0,65 0,065

5. Потребность образцы в

специальной обменны х оснастке
0,01 100 100

1 0,01

6. Такт серво выпуска д анный
изделия

0,1 70
100

0,7 0,07

7. Сложность

исполнения
0,01

60
100

0,6 0,006

8. Трудоёмкость
0,04

50
100

0,5 0,02

9. Материалоёмкость 0,1 75
100

0,75 0,075

10. Безопасность
0,01

80
100

0,8 0,008

11. Экологичность
0,02

70
100

0,7 0,014

12. Технологичность
0,08

90
100

0,9 0,072
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Показатели оценки коммерческого потенциала разработки

13.
0,03

75
100

0,75 0,0225
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Конкурентоспособность

продукта

14. Ликвидность
0,06

85
100

0,85 0,051

15. Перспективность

рынка
0,07

90
100

0,9 0,063

16. Цена 0,1 90
100

0,9 0,09

17. Послепродажное

обслуживание
0,01

10
100

0,1 0,001

18. Финансовая

эффективность
0,02

60
100

0,6 0,012

19. Срок д анном выхода рабоча я на

рынок
0,02

70
100

0,7 0,014

20. Наличие исход ные патента
0,01

10
100

0,1 0,001

Итого 1 0,7185

Оценка качества и перспективности по технологии QuaD

определяется работ по формуле:

П ср = ∑ В 𝑖 фак торо в ∙ Б 𝑖 ;
где: П ср − средневзвешенное д етал и значение в рем я показателя рис ун ок качества с тан ке и

перспективности pa g eref научной перех оде разработки;

В 𝑖 по жара − вес м ощн ос тью показателя (в в редн ое долях основ но й единицы);

Б 𝑖 про дукц ии − средневзвешенное избежа ние значение -го равен показателя.

П ср = 0,7185 , зн ачит ю ургу технологический гл убин а процесс л ьзов ана имеет
перспективность н аушн ики выше задан ия среднего.
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3.1.3 SWOT – анализ

SWOT – Strengths (сильные т абл ице стороны), земл ей Weaknesses (слабые офис е

стороны), прав ов ые Opportunities (возможности) и н аиболее Threats (угрозы) – представляет крит ерии

собой т окарн ый комплексный ураган ы анализ объек т ом научно-исследовательского прика зом проекта. SWOT –

анализ с ледующие применяют т очен ия для полн ой исследования рын ке внешней работ а и внутренней полом среды крит ерии п

роекта.

Таблица ус лов ия 3 . 4 – Матрица прин ят ый SWOT – анализа

Сильные стороны: Слабые стороны:
С1. Использование Сл1. Риск с т ой кост ь усиления
современного конкуренции;
оборудования; Сл2. Необходимость
С2. Наличие в ы плат детального специальной аккурат н о оснастки;
бизнес-плана; Сл3. Трудность ав л яет массового
С3. Перспективы производства;
установления Сл4. Высокие мес яцев требования раз мер

к
долгосрочных pa g er ef связей граф ика с качеству т абл ица продукции;
партнерами кон ечн ого и заказчиками; Сл5. Обслуживание
С4. Минимальные рабочем затраты оборудования.
на дол жнос ть материалы;
С5. Актуальность с пособн ые проекта;
С6. Низкая рядов квалификация
рабочих.

Возможности: За с пособен счет указат ел и использования При допус к усилении
В1. Выходы н аружн ой на новые современного конкуренции, от верс тию

присутствует
рынки чт обы сбыта ут омл ен ию продукции; оборудования графика улучшится возможность д ет аль вытеснения оценка

с
В2. Улучшение ормул е качества качество с в ерлить продукции т абл ица и новых защит ы рынков работ сбыта
продукции; уменьшится в оздуха ее продукции.
В3. Уменьшение себестоимость, учен ая что с обой и Из-за можн о необходимости
себестоимости позволит пользуем увеличить специальной отрас ль оснастки с ист емы и
выпускаемой заготов ки продукции; уровень раз мер объема раз мер продаж кот орой и высоких параме т ры требований с реду к
В4. Увеличение позв ол ит объема выйти проводить на новые пл ан а рынки качеству с н ижен ия выпускаемой
продаж. сбыта чрез мерн о продукции. продукции н аиболее увеличится

себестоимость чел ов ека продукции.
Угрозы: Для т рудовы м отсутствия т в ерды х появления В в ы ходн ых связи мат ериал а с высокими
У1. Отсутствие в ариан тов спроса; новых решен ие производственных требованиями мес т н ого к качеству
У2. Появление д ан ны й новых технологий г ай ки требуется выпускаемой ут омл ен ия продукции,
производственных использовать л епес тка современное необходимо кот орой исключить
технологий; оборудование с ун ке с возможность учен ая поставки
У3. Проблемы защит ы с поставкой минимальными оцен ка затратами некачественного рисун ок сырья, измерен ия

для
некачественного рас чет сырья; на запус ка материалы, объект ом для этого т окарн ый требуются



60

У4. Изменение подпись ситуации в ыяс нен ия
на

удержания облас т и минимальной специалисты заготов ку в сфере

рынке. стоимости н ашем продукции. материаловедения, с вязан н ых для
приемки ишн пт сырья.
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3.2 Планирование научно-исследовательских работ

3.2.1 Структура работ в рамках научного исследования

Планирование исходя комплекса актив ной научно-исследовательских расче т работ т акж е осуществляется диамет р в

порядке:

 определение должн о структуры с ырос т ь работ задан ие в рамках группа научного помещен ия исследования;

 определение онем ен ие количества т аоюй исполнителей т ом с кий для с тав ки каждой т окарн ый из работ;

 установление прям ы х продолжительности ус лов ий работ;

 построение н ашем графика в ыходов проведения обработку научных узлов исследований.

Для д анн ом оптимизации т окарн ая работ продукции удобно част ь использовать классический рабоч его метод языке

линейного более планирования с редс т в и управления.

Результатом д етал и такого г ант а планирования обруш ение является ан ал из составление работ ы линейного в редн ы х

графика в олокна выполнения с ис т ем ы всех пожа ра работ. Порядок с оздав ат ь этапов м атериала работ которые и распределение прим ен ять

исполнителей в ажн ос ти для с редс т в данной с редс т в научно-исследовательской челов е ка работы, учес т ь приведен инт ересов в

таблице 3. 5

Таблица 3 .5 – Перечень ес тв о этапов, обраб отку работ ус лов ий и распределение гл убин а исполнителей

Основные дорожки этапы №
раб

Содержание прив од работ Должность зат рат
исполнителя

Разработка пожарот у
технического т омс кий задания 1

Составление т окарн ая и утверждение мес т н ого
технического измерен ия задания, с тепен и
утверждение пожара плана-графика

Научный
руководитель

2
Календарное пожарн ой планирование ан ал иза
выполнения профил я работ

Инженер, час т ь научный зан ят ия
руководитель

Выбор т аоюй способа в в едени е
решения продаж
поставленной подв еса
задачи т в ерды х

3 Обзор работы научной помещен ий литературы Инженер

4
Выбор рас чет ны е методов ан ал иза исследования Инженер

Теоретические перчат ки и
экспериментальные кот орый
исследования

5
Планирование перехода эксперимента Инженер, д ет ал и научный с пособен

руководитель

6
Подготовка резец образцов резан ия для рас чет
эксперимента

Инженер

7 Проведение эксперимента Инженер
Обобщение образом и
оценка des igning результатов

8 Обработка орган изме полученных д ей ст вие данных Инженер

9
Оценка диамет р правильности помещен ий полученных
результатов

Инженер,
Научный резан ия
руководитель
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Оформление ф ормул е отчета разл ичны х
по НИР (комплекта т абл ица
документации ис ходной по
ОКР)

10
Составление ан ал иза пояснительной разработь
записки

Инженер

3.2.2 Определение трудоемкости выполнения работ и разработка

графика проведения

При проведении разры в научных расче т ная исследований уров ен ь основную которые часть жидкос ти стоимости работ

разработки основн ых составляют т абл ица трудовые поток затраты, оцен ка поэтому задан ие определение которых

трудоемкости полезн ого проводимых узлов работ поток является с пос обен важным в рем ен и этапом н азв ан ие составления затрат ы

сметы.

Для с тен дов определения рабоч ей ожидаемого (среднего) значения опера ции трудоемкости

испо льзована отв ерст ия следующая в нешн его формула:

𝑡𝑜ж𝑖 =
3𝑡min 𝑖+2𝑡max 𝑖

5
, (4.1)

где 𝑡𝑜ж𝑖 – ожидаемая с вязан ны х трудоемкость гл ав н ы м выполнения прин ят ый i-ой pa g eref работы, которых

человеко-дни;

𝑡min 𝑖 – минимально м ест е возможная д етал и трудоемкость задан ия выполнения руков одс т заданной с ит уациях

i-ой проек т а работы , проходом человеко-дни;

𝑡max 𝑖 – максимально образцов возможная загот овку трудоемкость работ выполнения борьбе заданной с верл о

i-ой т оком работы, помещен ий человеко-дни.

Зная продук ции величину жилы х ожидаемой част ь трудоемкости, пл ат а можно в оздуха определить ф орм ул е

продолжительность уплат у каждой м ожет i-ой рядам и работы работ в рабочих отв ерст ий днях м одул ь Трi, л ичн ы е при издел ий этом отв ерст ий

учитывается с редс т в параллельность выполнения с оздает работ рабоч их разными прибы т ия исполнителями.

Данный г абарит расчёт разм ерны й позволяет в ыс о кого определить в рем я величину обрабо тку заработной яв ляет ся платы.

𝑇𝑃𝑖 =
𝑡𝑜ж𝑖

Ч𝑖
(4.2)

где𝑇𝑃𝑖 – продолжительность перс он ал а одной работ ы работы, т ариф ны е рабочие посл е дни;

𝑡𝑜ж𝑖 – ожидаемая отв ет ит ь трудоемкость с вет а выполнения припус к одной осв ещения работы, ф орм ул е

человеко-дни;

Ч𝑖 – численность опас н ост и исполнителей, основ н ая выполняющих с квозное одновременно в озн икн одну прин ял и ту

же работу работ на данном затрат ы этапе, раздел ам чел.
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Для ф орм ул е перевода разм еры длительности н аушн ики каждого продукции этапа в редн ы х из рабочих обработ ку в календарные полум уф та

дни, кодек с е необходимо в ыход воспользоват ься им ет ь формулой (4.3):

false (4.3)

гдеТ ki – продолжительность с верл ение выполнения отпус к i-й жилы х работы режущей в календарных м атериал

днях;

Т рi – продолжительность работ ы выполнения л ю дей i-й указат ели работы рамках в рабочих в ыс окого днях;

калk – календарный н орм а коэффициент.

Календарный в ыбран ной коэффициент подв ижны е определяется ф акт оров по формуле:

.

365
1,48

365 104 14
кал

кал инж
кал вых пр

T
k

T T T
  

   
(4.4)

где𝑇кал – общее расче т количество с плошн ые календарных обработк и дней м ест у в году;

𝑇вых – общее реза н ия количество д етал и выходных равн а дней в рем я в году;

𝑇пр – общее н ауч н ы й колич ество д етал и праздничных роцес са дней разм ер в году (2023 год).

Расчеты в рем я временных ус лов ий показателей диам ет р проведения ут очн ение научного допус к исследования отрас ль

обобщены с реды в таблице 3 .6 .

Таблица 3 .6 – Временные в ходят показатели одного проведения bear ing научного особо исследования

Название работы

Трудоёмкость работ

Длительнос
ть работ в
рабочих
днях

i
Т
р

Длительност
ь работ в

календарных
днях

i
T
к

t min ,

чел-дни

t max ,
чел-дни

жitо ,

чел-дни

И
сп
.1

И
сп
.2

И
сп
.1

И
сп
.2

И
сп
.1

И
сп
.2

1 2 3 4 5 6 7 8 9
1. Составление разжи мной и утверждение
технического графу задания, оценк а
утверждение анал и за плана-графика

2 - 4 - 2,8 - 2,8 4

2. Календарное разны ми планирование низка я
выполнения опра вке работ 1 3 3 4 1,8 3,4 2,6 4

3. Обзор лепест к а научной основ ная литературы - 6 - 10 - 7,6 7,6 11

4. Выбор отдых методов федера ции
исследования - 3 - 5 - 3,8 3,8 6

5. Планирование эксперимента
2 6 4 8 2,8 6,8 4,8 7
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6. Подготовка воздух е образцов среду для разли чных
эксперимента - 5 - 7 - 5,8 5,8 9

7. Проведение личные эксперимента
-

15
- 20 - 17 17 25

8. Обработка связи полученных допуск
данных

-
10

- 15 - 12 12 18

9. Оценка состав лен правильности право вых
полученных pa g eref результатов

2 3 4 5 2,8 3,8 3,3 5

10. Составление технико й
пояснительной рабо тни ка записки 8 10 - 8,8 8,8 13

Итого: 7
59

15 84
13,5 68,5

68,5 102

Примечание: Исп. 1 – научный объе ктом руководитель, цанги Исп. 2 –инженер.
На работ ы основе ус лов иям и таблицы подв ижны е составлен огнем календарный основ н ая план-график с рав н ен ию выполнения ходов

проекта припус ков с использованием с вязей диаграммы в оздухе Ганта (таблица 3 .7 ).

Таблица 3 .7 – Диаграмма н аличием Ганта

№
Вид тако го работ Исп

i
T
к ,

кал.
дн.

Продолжительность сис т емы работ
февр март апр май

1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3

1

Составление крит ери я и
утверждение ца нговую
технического рав н а задания, прин имае м
утверждение тече ние
плана-графика

Исп1 4

2

Календарное спо соба
планирование ста вки
выполнения нал ого в ВКР

Исп1

Исп2

4

3
Обзор ана ли з научной раз мер
литературы Исп2 11

4
Выбор цифро во й методов
исследования Исп2 6

5

Планирование сырост ь
эксперимента Исп1

Исп2

7

6
Подготовка изде лия образцов про дукции
для ос вещения эксперимента Исп2 9

7
Проведение по ток
эксперимента Исп2 25

8
Обработка ос нове полученных про мыть
данных Исп2 18

9

Оценка раб отах правильности отрезани е
полученных исх одно й результатов Исп1

Исп2

5

10
Составление по лумуфта
пояснительной фо рмуле записки Исп2 13

Примечание:

мест но го – Исп . 1 (научный процесс руководитель), – Исп . 2 (инженер)
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3.3 Бюджет научно-технического исследования

При планировании разж и мн ую бюджета рaбот е научно-технического обзор исследования cред cт в

учитывались т окарн ая все с пос обам и виды bea ring расходов, в лагой связанных задан н ой с его подв ижны е выполнением. В операц ия этой опера ция

работе раздел е использовать с пос обы следующую исходн ые группировку т очит ь затрат в опросы по следующим учёт ом

статьям:

 материальные подпис ь затраты разжи м ной научно-исследовательской н ов ы х работы (НИР);

 работ а затраты ан ал из на специальное д анн ы й оборудование в рем я для запис ки экспериментальных закон а

работ;

 основная т окарн ая заработная запус к а плата рабоч его исполнителей пл ас т ины темы;

 дополнительная разной заработная издел ия плата с туден ту исполнителей прим ем темы;

 отчисления разра бот ь во внебюджетные ан ал из фонды (страховые в опросы отчисления);

 накладные защит ы расходы допус ки НИР.

3.3.1Расчет материальных затрат НТИ

При допус к планировании продук ции бюджета затрат ы научно-технического оказы вает исследования запис ки

учитывались работ ах все бакал ав ра виды разм еры расходов, работ у связанных м ест е с его загот овку выполнением.

Представим н ауч н ой результаты г айку расчета рабоч его потребности н ного в материалах с верл о на НТИ т очен ии в

таблице 3 .8

Таблица 3.8 – Материальные ф орм ул е затраты

Наименование Единица
измерения

Количество Цена за ед., руб. Затраты на
материалы, руб.

Сталь 20 руб./т 0,038 109 990 4 180
СОЖ руб./л 208 88 955,90 88 955,90

Всего: 93 135,90

3.3.2Расчет затрат на специальное оборудование для НТИ

В ан ал из данную зрен ия статью пл ас т ины включаются более все бю д жет затраты, перч ат ки связанные цанги с

приобретением подв ес а специального pa g eref оборудования (приборов, рабоч их контрольно-
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измерительной значе н ие аппаратуры, процедуры стендов, опера ции устройств м оскв а и механизмов), рабоч ем

необходимого разм еров для с тал и проведения отдел ение работ.

При опера ции приобретении цент р спецоборудования относ ит с я необходимо учесть в опросы

затраты оцен ка по его ан ал из доставке в рем я и монтажу т ол кает в размере 15% от разжи м ной его с пос обен цены.

Таблица 3 .9 –Расчет с пос обен бюджета пере че нь затрат загот овку на приобретение н ов ы х

спецоборудования повы шение для разм еры научных в ыс окая работ

Расчет работ н ика амортизации пост ав ки проводится гл ав н ы м следующим основ ной образом:

Норма черт е жа амортизации м ест н ого определяется т окарн ая по следующей яв ляет ся формуле:

А

1
Н

n
 ,

гдеn – срок бю джет полезного которые использования в ладеет в годах.

Амортизация объек т ом определяется разн ы е по следующей ут очн е ние формуле:

АН И
А

12
m  ,

гдеИ – итоговая осв ещение сумма, м етодам и тыс. руб.;

m – время процедуры использования, работ мес.

№
п/п

Наименован
ие
оборудован
ия

Кол-во
оборудования

шт.

Срок
полезного
использова
ния, лет

Цена единицы
оборудования,

руб.

Затраты на
материалы ,
руб.

1 Ленточнопильный
станок рабо чем JET анализ
HBS-1018W

1 5 300000 345000

2 Токарный точени е станок
ИЖ - 250

1 5 763000 877450

3 токарный таблиц а станок рублей
с рабоч его ЧПУ

ТС16А20Ф3

1 5 1590000 1828500

4 Ванны интер есов для обра зом
химического
оксидирования.

1 5 130000 149500

Всего: 3200450
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Рассчитаем част и норму причин амортизации т окарн ый для расче т ноутбука, с траховы е с учётом meta lno x того, в опросы что расче т

срок в лажн ост ь полезного реза н ием использования опас н ост и составляет 5 года:

НА =
1

𝑛
=
1

5
= 0,2

Общую разной сумму челов е ка амортизационных в ыбросов отчислений которые находим указан ие м следующим полом

образом:

A =
HAИ

12
∙ m =

0,2 ∙ 3200450

12
= 53340.83руб

3.4 Основная заработная плата исполнителей темы

Статья ан ал из включает исходн ые в себя н аруше ние основную отв ерст ие заработную с реду плату Зосн и рядов

дополнительную в ыдал заработную общие платуЗдоп :

Ззп = Зосн + Здоп.

Дополнительная ан ал из заработная осм от ры плата работ ы составляет 12-20 % отЗосн .

Основная расче т заработная челов е ка плата pa g eref работника:

Зосн = Здн ∙ 𝑇𝑝,

где:𝑇𝑝 – продолжительность защит у работ, оцен ка выполняемых полум уф та исполнителем ф едерации проекта, т аки м

раб. дн.;

Здн – среднедневная т окарн ая заработная образцо в плата откры того работника, рис ун ок руб.

Здн =
Зм ∙ М

𝐹д
,

где:ЗМ – месячный изм ерения должностной pa g eref оклад с пис ок работника, н аушн ики руб.;

М – количество с корост и месяцев процес сов работы т орец без bea ring отпуска общи м и в течение прим ем года:

при робот а отпуске защит ы в 28 раб. дней разм еры М=11 месяцев, 5-дневная загот овка неделя;

при реза н ия отпуске повы шение в 56 раб. дней с нижен ию М=10 месяцев, 6-дневная обраб отки неделя;

𝐹д – действительный основ ное годовой с торон ы фонд затрат рабочего задан ия времени ал горитм

исполнителей pa geref проекта, когда раб. дн.

Месячный т акж е должностной л ю дей оклад в опросы работника:
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Зм = Зтс ∙ 1 + 𝑘пр + 𝑘д ∙ 𝑘р,

где:Зтс − заработная допус к плата т очен ие по тарифной закры ты х ставке, разм ера руб.;

𝑘пр − премиальный д етал и коэффициент, загорания равный 0,3 (т.е. 30% отЗтс );

𝑘д − коэффициент расчет ы доплат pa g eref и надбавок, крыше принимаем 0,2;

𝑘р − районный учет ом коэффициент, pa geref равный 1,3 (для кодек с е Томска).

Затраты откры того по дополнительной расчет зара ботной указан ие м плате bea ring исполнителей разм еру темы пользуем

учитывают адрен а лин величину допус к предусмотренных ф акт оры Трудовым рабоч ем кодексом с апоги РФ доплат диам ет р за

отклонение диам ет р от нормальных н аруж н ое условий обзор труда, пл ан а а также с корост ь выплат, с ис т ем у связанных работ н ика с

обеспечением ф резерную гарантий pa g eref и компенсаций.

Дополнительная значе н ие заработная разм еща ем плата:
Здоп = 𝑘доп ∙ Зосн,

где :𝑘доп − коэффициент продук ции дополнительной програм мы заработной в ыпус ка платы

Расчет орган ов заработной рабочи х платы с пос обен руководителя (пятидневная н еудобн о рабочая орган изм е

неделя):

Зм = Зтс ∙ 1 + 𝑘пр + 𝑘д ∙ 𝑘р = 37000 ∙ 1 + 0,3 + 0,2 ∙ 1,3 = 72150руб. ;

Здн =
Зм ∙ М

Fд
=

72150 ∙ 11

365 − 117 − 28
= 3607,5руб. ;

Зосн = Здн ∙ Тр = 3607,5 ∙ 13,5 = 48701,25руб;

Здоп = kдоп ∙ Зосн = 0,135 ∙ 46897,5 = 6331руб.

Расчет попада н ия заработной с ис т ем у платы в ыбран о студента (пятидневная отпус ка рабочая раздел ам неделя):

Зм = Зтс ∙ 1 + 𝑘пр + 𝑘д ∙ 𝑘р = 20000 ∙ 1 + 0,3 + 0,2 ∙ 1,3 = 39000руб. ;

Здн =
Зм ∙ М

𝐹д
=

39000 ∙ 11

365 − 117 − 28
= 1950руб. ;

Зосн = Здн ∙ Тр = 1950 ∙ 17 = 33150руб;

Здоп = кдоп ∙ Зосн = 0,135 ∙ 33150 = 4475руб.

Представим яв ляет ся результаты н ауч н ой расчетов в ыбираем в итоговой в ыбросов таблице 3 .10

Таблица 3.10 – Расчет операц ии заработной т руда платы в ыбросов работников
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Исполнитель н ачин ая

проекта

Зтс, н ормы

руб.

𝑘пр 𝑘д 𝑘р Зм, прев ы шатьр

уб.

Здн, пол умуф т ар

уб.

Тр, ос вещен ияр

аб. дн.

Зосн, рабочегору

б.

𝑘д Здоп, ос нов е

руб. Итого,руб.

руководитель 37000

0,3 0,2 1,3

72150 3607,5

13,5

48701.25

0,135

6574,7 55275,95

инженер

20000 39000

1950 68,5 133575

18032,6

151607,6
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3.5 Отчисления во внебюджетные фонды (страховые взносы)

В ал горитм данной a ppendi x статье обработк а расходов м ашин ы отражаются с ледую щую обязательные г айки

отчисления горяч ей по установленным жидкос ти законодательством ф он ды Российской в веден ие

Федерации граф ика нормам.

Величина м одел ей отчислений разм ер во внебюджетные которых фонды разм еры

определяется с м ен ы исходя с редс т ва из следующей реше н ие формулы:

З внеб = 𝑘 внеб ∙ З осн ;

где: 𝑘 внеб −коэффициент цвет ов отчислений работ ы на уплату разн ы е во внебюджетные рядов форды.

3.6 Формирование бюджета затрат научно-исследовательского проекта

Рассчитанная в рем ен ем величина пере че нь затрат припус к научно-исследовательской с ект ора

работы работ является ус лов ий основной процес са для актив н ых формирования разм ерны й бюджета работ ы затрат попада н ия

проекта, м усор который бю джет а при формировании с нижен ию договора н ауч н ой с заказчиком отв ерст ие

защищается pa g eref научной заус ен цы организацией н ачин а я в качестве работ у нижнего которые предела опис ат ь

затрат с верл ение на разработку с пос обен научно-технической крит ерия продукции.

Таблица 3 .11 – програм мы Бюджет н ов ы х затрат рын ка на дл ин а прое

ктирование н аучн ы й закалочной н аруж н ых установки

Наименование Сумма,руб.

1. Материальные затраты уров ен ь проекта 93135,0

2. Амортизация 53340.83

3 . Затраты кирпича по основной в ремя зарплате 182 276,25

4 . Затраты перечен ь по дополнительной с оглас но зарплате 24 607,29

5 . Отчисления т олкает во внебюджетные ис ходной фонды 62 065,06

6 . Накладные т абл ице расходы 82 084,89

Бюджет д ет ал и затрат н ачин ая на проектирование 498 509,32

Бюджет т оком всех с дачи затрат целев ой проекта пребы в ают равен 498 509,32 рублей .
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финр

3.7 Определение ресурсной (ресурсосберегающей), финансовой, бюджетн

ой, социальной и экономической эффективности исследования

Определение эффективности происходит на основерасчета

интегрального показателя эффективности научного исследования.Его

нахождение связано с определением двух средневзвешенных

величин: позв олит финансовой актив н ой эффективности крит ерия и ресурсоэффективности.

Интегральный расче т финансовый в веден ие показатель г айки разработки с ледую щую определяется рабоч ий

как:

𝐼
финр
𝑢𝑐𝑛.𝑖 =

Ф𝑝𝑖

Ф𝑚𝑎𝑥

где 𝐼исп . 𝑖 разм еща ем – интегральный пожа ра финансовый н аруж ной показатель т окарн ая

разработки; изм ен ение Ф рi – стоимостьi -го откры то го варианта в веден ие исполнения; разн ы м и Ф max –

максимальная заус енцы стоимость с вязи исполнения пребы в ают научно-исследовательского с квозное

проекта.

Интегральный работ показатель с тан ков ресурсоэффективности одного вариантов

исполнения основ ной объекта цельс ию исследования в лияет можно ат мос ф еру определить опера ции следующим pa geref
образом:

𝐼р 𝑖 резе ц = ∑ 𝑎 𝑖 изде лия ∙ ураган ы 𝑏 𝑖 курение ,

где 𝐼р 𝑖 – обработк а интегральный с нижен ию показатель н ауч н ы й ресурсоэффективности каждой для м онтажа
i-го

варианта д анн ом исполнения с ечен ие разработки;

𝑎 𝑖 от версти я – весовой качес т ву коэффициентi -го пров ерк ой варианта пораж ения исполнения в редн ы х

разработки; крит ерия

𝑏 𝑎 , 𝑏 𝑝 какая - бальная опера ции оценка отпус кi -го работ варианта м етодов исполнения   

разработки, устанавливается экспертным путем по выбранной

шкале в ыбор оценивания.

Таблица 3. 12 – Сравнительная одной оценка ут очн е ние характеристик с м ен у вариантов яв ляет ся
исполнения
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Объект us ing
исследования

Критерии

Весовой актив н ой

коэффициент

параметра
Исп.1 Исп.2 Исп.3

1.Способствует в ыбран о

росту образцы

производительности задач

труда

пользователя

0,1 5 4 3

2. Удобство с верл ит ь в эксплуатации

(соответствует с квозное требованиям

потребителей)
0,15

5 4 4

3. Помехоустойчивость
0,15

4 4 4

4. Энергосбережение
0,20

4 4 4

5. Надежность
0,25

4 5 5

6. Материалоемкость
0,15

5 3 3

ИТОГО
1 4,4 4,1 4

I p-исп1 =5*0,1+4*0,15+5*0,15+4*0,2+4*0,25+5*0,05+4*0,01=3,94;

I p-исп2 =3*0,1+2*0,15+3*0,15+3*0,2+4*0,25+2*0,05+4*0,1=3,15;

I p-исп3 =4*0,1+3*0,15+3*0,15+3*0,2+4*0,25+4*0,05+4*0,1=3,5.

Интегральный т абл ица показатель ф орм ул е эффективности прин им аем вариантов прим ем

исполнения н аружн ой разработки (I исп ) определяется здан ий на основании удобн о

интегрального с оздават ь показателя углер ода ресурсоэффек тивности задан ие и интегрального с редс т ва

финансового н аружн ых показателя оцен ка по формуле:

Сравнение работ а х интегрального жидко с ти показателя в ыс о та эффективности т очен ие

вариантов перех одах исполнения част ицы разработки в ыдал позволит продукции определить т абл ица

сравнительную изм ерения эффективность pa g eref проекта (таблица 32) и образом выбрать помещен ия

.i
.i .i

 р исп
исп исп

финр

I
I

I
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наиболее разм ер целесообразный рын ка вариант из яв ляет ся предложенных. Сравнительная резан ия

эффективность посл е проекта (Э ср ):

Эср

𝐼исп 1
=
𝐼исп 2

Таблица 3. 13 – Сравнительная закон а эффективность ут очн е ние разработки

№

п/п

Показатели
Исп.1 Исп.2 Исп.3

1 Интегральный опера ций финансовый процес с
показатель

0,51 1 0,89

2
Интегральный с пос обам и показатель

ресурсоэффективности в рем я разработки
4,4 4,1 4

3 Интегральный рабоч ей показатель оцен ка
эффективности

8,6 4,1 4,5

4
Сравнительная рабоч их эффективность работ ы

вариантов

исполнения

2 0,9 1
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Выводы по разделу

В затрат ы результате т оком выполнения т абл ицы целей т абл ице раздела г айки можно очис т ки сделать продукции следующие с квозное

выводы:

1. Результатом ум еет анализа цангов ой конкурентных ф резерна я технических помещен ий решений н аучн ой является с туден ту

выбор допус к одного м атериал из вариантов итого реализации которые НИР гибкой как одной наиболее д етал и подходящего част ей и

оптимального с ос т ава по сравнению develo p с другими.

2. В работ ходе м ест е планирования разм ера для разм еры руководителя в ысока я и инженера в ыдачи был с тан ке разработан опера ции

график изуче н ия реализации н изкая этапа будущих работ, разжи м ная который раздел ам позволяет рядов оценивать чт обы и

планировать кувшин ов рабочее д етал ей время рабоч ий исполнителей. Определено н орм ам следующее: д анн ом общее ожидае м ая

количество т ол ько календарных затрат дней учен ая для допус ки выполнения в редн ы х работ рабоч ей сос тавляет 102

дней; разж и м ной общее работ ы количество ф орм ул е дней, расчет в течение отв ерст и е которых н ов ы х работал л епес т ка инженер, который

составляет 98 дней; с траховы е общее с м ет ы количество причин дней, рабоч их в течение режущей которых ес кие работал основ ных

руководитель, гибкий составляет 20 дней;

3. Для д альс ко го оценки д анн ая затрат ус лов ий на реализацию расчет ная проекта в ариан тов разработан м ожн о проектный т очн ост и

бюджет, расходов котор ый указан ы сост авляет 498 509,32 руб;

4. одной Результат крышек оценки в ыходы эффективности подпис ь ИР показывает разм еры следующие инжен е р выводы:

1) значение учебн ое интегрального пром ы т ь финансового подпис ь показателя прин цип ИР составляет 0,51, загот овку

что проем ов является с лучае показателем с ис т ем ы того, т очен ии что т окарны й ИР является которые финансово пл ат а выгодной с ил ьн ые по

сравнению м етодами с аналогами;

2) значение с пис ок интегрального расче т показателя ф едерации ресурсоэффективности н изкая ИР

составляет 4,65, оцен оч по сравнению в рем я с 3,8 и 4,05;

3) значение ю ургу интегрального с той кос т ь показателя цент р эффективности с пос обен ИР составляет 8,6, перс он ал а

по сравнению прямы х с 4,1 и 4,15, с пис ок и является оказы вают наиболее л ин ей ном у высоким, ф орм ул е что н аруж н ых означает, что работ а ть

техническое разной решение, раздел ам рассматриваемое щитки в ИР, расче т является с той кос т ь наиболее с ил ьн ые

эффективным в ысот а вариантом ус тан овки исполнения.
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4.СОЦИАЛЬНАЯ ОТВЕТСТВЕННОСТЬ

4.1Введение

В ан ал из данная подпис ь выпускная в оздухе работы с лов а заключается борьб е в проектировании т абл ички

технологического когда процесса c ont ain s изготовления разм ерная детали «Полумуфта». Объектом ус лов иям

исследования реза н ия в данном н ачин а я случае т аких было допус ков выбрано осн ащение технологическое работ н ика бюро.

В работ данном допус к разделе учен ая бакалаврской м омен т работы реза н ием рассмотреть м ест у правовые д анн ы й и

организационные с ект ора вопросы, ф едер а ции а также гибкой производственную, орм ул е экологическую в озм ожны м

безопасность с хожде ния и безопасность ес кие при в ладеет чрезвычайных ситуациях. После пере че нь чего mater ia l

разработать прим ен яют меры с реды по снижению т ребуе тс я или т абл ица ликвидации продукции возможных ходов опасностей с умм у

для припус ка здоровья с оос нос т и человека.
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4.2 Правовые и организационные вопросы обеспечения безопасности

В раст очка данном осв ещение подразделе с пос обам и рассматриваются м одел ей специальные (характерные с воим

для с ерв о про ектируемой работ ы рабочей л ьная зоны) правовые в ыдачи нормы с тал и трудового допус к

законодательства.Указываются полум уф т а особенности с дачи трудового работ законодательства в ыяс н ения

применительно изм ерения к конкретным с вязан ное условиям ф ин рфин р проекта.

Перечень materia l регламентов опера ция о взаимоотношениях работ ах работодателя м ест ах и

работника част ицы указаны расчет ы в трудовом операц ия кодексе образцов Р Ф. Целями целев ой трудового уров ен ь

законодательства с реду являются избеж ание установление в опросы государственных дл ин а гарантий закон а

трудовых которой прав проводит ь и свобод пере ходах граждан, рабочи х создание с верл ение благоприятных рабоч ая условий разной

труда, с ос тав лен защита проек т а прав в оздуха и интересов которой работников м ест у и работодателей.

Укажем c onta in s особенности поток трудового который законодательства:

 Работникам, целев ой условия основ н ы х труда яв ляет ся которых част и по результатам рынок специальной в редн ы х

оценки н орм ы условий с корост ь труда д етал и отнесены в ызв ать к вредным т окарн ая условиям относ итс я труда 2,3 или 4

степени посл е либо т оком опасным пром ы т ь условиям рын ка труда с хем а предоставляется с ис т ем у ежегодный разж и м ную

дополнительный раздел у оплачиваемый затрат отпуск. Его окнам и минимальная ф акт оров

продолжительност ь полум уф та составляет 7 календарных д елов ую дней, яв ляет ся согласно ф едерации ст. 117

ТК с вязан ны х РФ.

 Работники, черт еж занятые с ос т ава на тяжелых занят ия работах группа и работах полн ой с вредными с ос т ава и (или)

опасными значе н ия условиями языке труда (в разм еры т. ч. на подземных пользу ем работах), перча т ки а также в редн ое на

работах, перех оде связанных режи м ов с движением с редн ее транспорта, ус тан овки должны с пос обен проходить проходит ь обяз

ательные полум уф та предварительные (при работ а х поступлении относ итс я на работу) и с вязи

периодические в ыводы медицинские загора ния осмотры в ажн ы м согласно жилы х ст. 213 ТК значе н ия РФ.

 В затрат соответствии куре н ие с пенсионным урага н ы законодательством с туден ту работники, ал ьн ы м

проработавшие т окарн ая в особых част ь условиях д етал ь определенный руков одс т период т очен ие времени, разм еры

пользуются т абл ица правом д етал и на доср очный дл ин а выход диам ет р на пенсию с тор он у по возрасту (ст. 27,

28 Федерального замы кан ие закона источники от 17.12.2001 № 173-ФЗ «О с меты трудовых н аличием пенсиях крит ерия в

Российской процес са Федерации»; полюс далее – Закон № 173-ФЗ).
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 На указан ие м работах рабоч их с вредными загот овку и (или) опасными оцен т условиями м усор труда, в оздуха а также загот овку

на работах, част ь выполняемых расче т ны й в особых температурных должн ост ь условиях осв ещение или н атяг

связанных pa g eref с загрязнением, продук ции работникам н аучн ого бесплатно ресурс выдаются рaбот е

сертифицированные работ ы специальная д анн ы й одежда, пл ан а специальная с корост и обувь м ест ах и другие угрозы

средства режи м ов индивидуальной решё т кой защиты (далее – СИЗ), реше н ия а также с лов а смывающие заст рой ки и

(или) обезвреживающие которые средства чт обы в соответст вии в ыбираем с типовыми граф ика нормами

(ст. 221 ТК которой РФ).

 Продолжительность м одел ей рабочего равн ы й времени т очен ии работников, роцес са занятых разм ера на работах им ет ь

с вредными рабоч его и (или) опасными с пос обен условиями в редн ы е труда, ус лов ии не может операц ии превышать 36

часов с амы х в неделю в опросов согласно proc es s ст. 92 ТК прев ы шать РФ.
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4.3 Производственная безопасность

В ут очн ение данном попадан ия разделе develop анализируются причин вредные работ и опасные в ызв ать факторы, д етал и

которые рис ун ок могут с нижен ию возникать ф орм ул е при с тан ке проведении крыше исследований в редн ы х в лаборатории, в ыдал

при пл ат е разработке с пос обен или д етал ей эксплуатации прин ят ый проектируемого задач решения. Для ф едера ции

идентификации более потенциальных с верл ение факторов в рем я использовать цепя х ГОСТ

12.0.003-2015

«Опасные работ а х и вредные в ыбор производственные актив н ой факторы. Классификация».

Перечень затрат опасных перс онал а и вредных с нят ие факторов обраб отки представим л епес т ка в виде зарпл ате таблицы 3. 1.

Таблица 4. 1-Возможные прим ем опасные н ауч н ого и вредные учен ая факторы

Факторы

Этапы осно вны е работ

Нормативные pa ger ef документы

Ра
зр
аб
от
ка

И
зг
от
ов
ле
ни
е

Э
кс
пл
уа
та
ци
я

Повышенный учен ая уровень пол умуф т а
шума - + +

Шум ут очн ение на рабочих работ ы местах, н аучн ого в
помещениях в л ажн ос ть жилых, гибкой общественных час т ь

зданий группа и на территории зат рат ы жилой
застройки. СН 2.2.4/2.1.8.562-96 [1]

Повышенная pa g er ef или
пониженная рядами

температура подпись рабочей кот орый
среды

+ + +
Гигиенические в ы пол нен требования кон т рол я к

микроклимату помещен ий производственных от делен ие
помещений. СанПиН 2.2.4.548-96 [2]

Отсутствие ожидаемая или кот орые
недостаток мон т ажа естественного обработ ку
и
искусственного помещен ия освещения

+ + +
Естественное издел ия и искусственное резец
освещение. СП 52.13330.2016 [3]

Движущиеся л епес т ка машины рядов и
механизмы, акт ив ны х подвижные h olt est
части измерен ия производственного
оборудования

- + +
Процессы поис к производственные.

Общие от пус ка требования относит ся безопасности.
ГОСТ 12.3.002-75 [4]

Электрический от дел ен ие ток
+ + -

Электробезопасность. Предельно пут ем
допустимые заготов ки уровни рабочего напряжений яв л яет ся
прикосновения с в язанн ых и токов. ГОСТ

12.1.38-82 ССБТ [5]
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4.4Анализ опасных и вредных производственных факторов

В ожидае м ая соответствие осев ы е с таблицей 1 описать допус к все крышек выявленные цангов ую вредные с вязей и

опасные д етал и факторы.

Источниками н орм ы возникновения кирпич а повышенного разной уровня с хема шума н ауч н ого могут раздел у

являться уров ен ь промышленное ес кие оборудование, должн ост ь система прав ов ых вентиляции л ыс о к и

транспорт, д анн ого находящийся задан ие на территории с редн ее предприятия ан ал иза и т.д.

Повышение изуч ен ия уровня с тан ках шума цангов ую оказывает расходов вредное м ожет воздействие каждо м на

организм шкаф ах человека. В ан ал из результате н орм ы длительного м онт ажа воздействия отрезки шума опера ция

нарушается н ов ы х нормальная ус лов ий деятельность работ ы сердечнососудистой загот овки и нервной инжен ер

систем, учебн ое пищеварительных учет ом и кроветворных издел ий органов, дв ери развивается в ыбран ны е

профессиональная тугоухость, раздел у прогрессирование общая которой н ауч н ого может т окарн ая

привести позв олит к полной источники потере когда слуха. Шум м ест е способен пл ат е увеличивать с редс т в

содержание инжен е р в крови итого таких полн ой гормонов режи м ы стресса, образом как особы х кортизол, должн ы й адреналин расче т и

норадреналин - даже л епес т ка во время с тран иц сна. Чем полн ой дольше исходн ой эти реза н ия гормоны обраб отку

присутствуют ишнпт в кровеносной рын ка си стеме, обрабо тку тем замы кан ие выше заст рой ки вероятность, рабоче м что помещен ий они расче т

приведут пособие к опасным с дачи для процес сов жизни с воим физиологическим поис к проблемам.

Мероприятия оказы вают по борьбе подрезной с шумом источники подразделяются н орм а на

организационно- технические, т акж е архитектурно-планировочные элем ен тов и

лечебно-профилактические, жилы х а именно:

 устранение причин воз никновения шума или снижение его

в н ерв н ой источнике;

 применение звукоизоляции, звукопоглощения, демпфирования

и ф орм ул е глушителей с пос обен шума (активных, этапы резонансных, крит ерия комбинированных);

 группировка опас н ост и шумных с нижен ию помещений д етал и в одной шкал е зоне т оком здания н ауч н ы й и

отделение с ит уаци их коридорами;

 использование н аскол ько средств гибкой индивидуальной уров ен ь защиты;

 введение ф орм ул е регламентированных закон а дополнительных м атериал перерывов;
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 проведение т абл ице обязательных уров ен ь предварительных рабоч его и периодических ф резерну ю

медосмотров.

Самые затрат распространенные л ин ей но му средства н ов ы х индивидуальной работ защиты кодек с е от шума

– это учен ая пробки, с плошн ые наушники, т абл ица вкладыши (беруши) и проф ес сия шлемы. Принцип должн ы й действия т акие

этих пл ат е аксессуаров – защита в ыс о кого непосредственно с реду органов ишнпт слуха граф ика человека.

Максимально конт рол я герметично л ампами закрывая работ ы уши, ф ин рф ин р СИЗ ус луга служат уров н ей барьерами ус луга от

чрезмерно c ont ain s громких учет ом звуков, затрат ы не позволяя т ом с ка разрушать ческ ого слуховую обраб отку и нервную разм ер

системы бю д жет человека. Такие с тан ок способы проф ес сор защиты разм еров от производственного цельс ию шума прим ем

наиболее част и эффективны опера ции на уровне в ыс о кого высоких с верл ен ие частот .

Источником с вязан ное возникновения диам ет р отклонений т окарн ая показателей запис к и температуры диам ет р

рабочей окнам и среды зводс тва сл ужат т ехн ик ой термическая прев ы шат ь обработка, работ а температура с тав ки окружающей отв ерст ию

среды.

Повышенная должн ост ь или процес са пониженная посл е температура процес с рабочей разм ер среды м ест а не

благоприятно разработ ь влияет разм еры н организм задан ие человека, затрат а именно: отрезание способствует патрон

нарушению затраты обменных обработк у процессов осно вн ая в организме, уров н ей способствует т очен ие

возникновению м атериала различных острых д елаем и хронических н ов ы х простудных осв ещения заболеваний, т ребуе тс я

контакт припус к с горячей (свыше 45 град. C) поверхностью обраб отку может подв ижны е вызвать загорания ожоги част ей

незащищенных загот овку участков расчет тела.

Согласно которые нормам задан ие СанПиН 2021, расче т температура ф орм ул е на рабочем обзор месте 18-20

градуса затрат по Цельсию должн о при иного относительной долей влажности в рем я во здуха 60-40%.

На ф едера ции предприятии с верл ен ие установить с тран иц систему которые отопления адрен а лин и

кондиционирования, работ для н аружн ый поддержания зводс тв а необходимой с вой с тв температуры обработку рабочей н аличием

среды, изуч ен ия а на участке в ариан тов термической т окарна я обработки рядов обеспечивать жилы х работников част ь

специальной орган изм а экипировкой.

Отсутствие процес са или д анн ого недостаток разм ер естественног о кувшин ов и искусственного закры ты х

освещения д етал и может раздел у возникнуть раст очит ь из-за разм ерны й неправильного относ итс я расположения т ом ский

источников пере в ода освещения.

Плохое ураган ы освещение с ледую щие негативно м етодов воздействует загора ния на зрение, д етал и приводит яв лят ься к

быстрому с тан ок утомлению, с лес арная снижает ул уч шен ие работоспособность, разм еры вызывает м атериалы дискомфорт, с редс т ва
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является с огл ас но причиной т верды х головно й которые боли работ и бессонницы.

Требования общая по освещенности н ауч н ой указаны с тороны в СП 52.13330.2016.

Для с амы х предотвращения работ недостаточной гибкой или который избыточной рын ка освещенности т оком

использовать образом современные н атяг источники работ света, разраб от ь а также работ ы произвести прав ов ые расчеты отды х

освещенности рын ке для общи м и нахождения ф орм ул е оптимальных develo p параметров освещенности с тан ок

производственных работ а х помещений.

Источником работ ы опасности раздел у являются с амая подвижные с тан ке части разж и м ную и детали с тепен ь машин

(станков) и разм еров внутризаводской прим ем транспорт.

Воздействие руков одс т на организм в опросы человека онем ен ие данного с пос оба фактора т окарн ая может припус к быть проходом

различным, очере дь вплоть прин ял до летального в ыходн ых исхода.

Общие работ ы плавила ожидае м ой безопасности други м на производстве т рудн ост ь указаны meta ln ox в ГОСТ

12.3.002-75.

Все ум еет работники, пере ходе независимо д етал и от должности разм ера и места основ но е работы, ав тоном н о несут работ ы

ответственность в рем ен и за поддержание ф он ды порядка опера ции на своем разра бот ь рабочем яв ляет ся месте, с верл ение а также разм ерны х

они регул ярно обязаны защит ы своевременно диам ет р убирать шерох мусор значен ие и содержать л епес т ка ра бочее т окарн ый место с плошн ые в

чистоте угрозы и не загораживать н аибол ее проходы, ф едер а ции коридоры, зван ие пути с корост и эвакуации.

Источником в рем ен ем возникновения дост упа данного перч ат ки фактора с реды являются в опросы электрическое с тат ье

оборудование оказы вает и токоведущие pa geref коммуникации.

Действие им еют с я электрического запише м тока загот овку на организм задан ие человека д анн ого может подв ес а быть учёт ом

тепловым (ожоги ), разл ичн ы х механическим (разрыв опера ция тканей, рабоч их растрескивание работ н ика костей), в ещес т ва

химическим (электролиз), с ит уаци и биологическим (нарушение крит ерия функций горяче й нервной ан ал из

системы резе ц и управляемых качес т ву ею процессов основ н ая в живом с пецобув ь организме).

Требования электробезопасности электроустановок чт обы

производственного ф едера ции и бытового назначения н ашем приведены задан ия в ГОСТ bea ring Р 12.1.038-82

ССБТ.
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4.5 Обоснование мероприятий по снижению уровней воздействия

опасных и вредных факторов на исследователя (работающего)

4.5.1 Анализ условий труда на рабочем месте

Одним указан ием из факторов с корост и комфортности ф орм ул ам р абочей урага н ы среды т ом ский является резан ия

организация ресурс рабочего т окарн ый места. Рабочее допус ки место отдел ение должно процес с соответствовать дост упа ГОСТ

12.2.032 – 92.

1) рабочий рис ун ок стол образцов устойчивым, с пос оба иметь повы шению однотонное с тоим ос ть неметаллическое в ращен ия

покрытие, изл уче ния не обладающее ут очн е ние способностью исходн ой накапливать разжи м ной статическое затрат ы

электричество;

2) рабочий с огл ас но с тул подпис ь должен т ариф ны е иметь в опросов дизайн, рын ке исключающий грун т а онемение помещен ия тела с лес арная

из-за д етал и нарушения с рав н ению кровообращения ан ал из при опас н ост и продолжительной рын ке работе разм еры на

рабочем ус луга месте;

3) рабочее м ест у место прим ен яют должно рабочих соответствовать рабоч их техническим осв ещения требованиям в опросов и

санитарным опера ции нормам.

Рекомендуются с ит уаци следующие работ ы цвета с ис т ем ы окраски помещений (СН 181 –70):

- потолок – белый ожидае м ая или с реду светлый с умм у цветной;

- стены – сплошные, полум уф та светло-голубые;

- пол – темно-серый, учебн ое темно-красный т ариф ны е или курен ие коричневый.

Применение д анн ы е указанной н ашем палитры ус лов ий цветов в опросы обусловлено работ ы ее

успокаивающим разм ер воздействием угрозы на психику челов ека человека, способствующим разм еры

уменьшению которой зрительного языке утомления.

Согласно ф орм ул у СН 245 – 71 объем диам ет р помещений отпус к таким, с пос обен чтобы пл ат у на одного ческо го

работающего граф ика приходилось позв олит не менее 15 м3 свободного с фере пространства полом и не

менее 4.5 м3 площади.

Среди работ ы технических с одержит требований д альс кого к рабочему процедуры месту пере хода инженера с ечен ие ос

обенно д анн ого важным поток является расче т ы требование т оков к освещенности, крит ерия которая диам ет р

значительно процедуры влияет черт ежа на эффективность обруш ение трудового работ процесса. Поэтому в лажн ост ь

обеспечить с пос обен оптимальное расче т сочетание продук ции общего расче т и местного пл ат е освещения.
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Нормы затрат ы естественного ус лов ия освещения бю д жет а установлены аккура тн о с учетом долей обязательной т рудн ост ь

регулярн ой прин ял очистки т ариф ны е стекол должн ы й световых продук ции проемов в олокна не реже в ыяс н ения двух полум уф та раз обработк а в год.

Учитывая, продук ции что работ н ика солнечный горяч ей свет расче т оказывает м онт ажу благоприятное дл ин а воздействие регул ярно на

организм уров н ей человека, максимально ус ил ен ия продолжительно с тан ках использовать pa g eref

естественное с вои м освещение.

В в рем ен и соответствии м ожн о с характером гл убин а выполняемых ус лов иям и рабо т, с лес арн ая освещенность м ожет

рабочего припус ков места дв ери по СНиП 11-4-79 200 лк – общая отрас ль освещенность горяче й и 300 лк –

комбинированное cред cт в освещение.

Ввиду т очен ия важности т ол ько данной ав тоном но проблемы т абл ица для м ест ах научной в ыход деятельности г ант а

проведем с ос тоящая расчет отдел ение освещения pa g eref исследовательской должн о лаборатории.

В избеж ание связи разм ер с тем, расчё т что н ауч н ой проведение экспериментов рыночны м и занимает порядка длительное проек т ны й

время, рын ка работать с редс т ва в помещении н орм ы лаборатории м ест ах приходится част и как в рем я в светлое, м ест а так pa g eref

и в темное ходов время которые суток, м орзе что с корост ь неизбежно д етал ь обуславливает прин ят ый необходимость с м ен у

использования в опросо в искусственного л епес т ка освещения.

Освещение, т орец правильно т абл ица спроектированное програм мы и выполн енное, разв ития

предназначено цангов ой для указан ием решения л ампами следующих в ибрации вопросов: в рем я оно группа улучшает итого условия исходн ые

зрительной т оков работы, дв ижен ия снижает д етал и утомление, м aршрут a способствует проходом повышению проф ес сор

производительности основ н ы е труда в ладеет и качества с реды выполняемой очередь работы ес кие на рабочем элем ен тов

месте.

4.5.2 Анализ показателей микроклимата

Микроклима т ф акт оры в производственных отв ерст ию условиях в редн ы х определяется перч ат ки

следующими полум уф та параметрами:

1) температура м ест а воздуха;

2) относительная с рав н ению влажность образом воздуха;

3) скорость процес с движения работ воздуха.

Повышенная metalno x влажность прин ят ый воздуха (φ>85%) затрудняет рабоч их терморегуляцию м атрица

организма, програм ма т.к. происходит с ледую щие снижения испарения м онтажу пота, отпус к а пониженная л ичн ы е

влажность (φ<20%) вызывает рабоч его пересыхание г ант а слизистых дв ери оболочек работ
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дыхательных кирпич а путей.

Оптимальные подбор и допустимые ф орм ул у показатели в ыбираем температуры, с огл ас но относительной с вязи

влажности pa g eref и скорости част ей движения издел ий воздуха т рудн о в рабочей узлов зоне г айки производственных решен ия

помещений основ е должны соответствовать регул я рн о значениям, ан ал иза приведенным опера ция в таблице 1

[ГОСТ 12.1.005-88].

Для м ест о обеспечения т рудн о оптимальных группа и допустимых ческ ого показателей занят ия

микроклимата одного в холодный д етал ей период с нижен ию года пожа ра применяются ф резерна я средства прив од защиты прям ы х

рабочих м ожет мест работ ы от остекленных будущих поверхностей рабоч его оконных значе н ия проемов, относ ит с я чтобы задан ия не б

ыло м ест ах охлаждения. В расчет теплый с оос нос т и период допус к года ремон т предусмотреть учен ая защиту перех ода от

попадания будет прямых припус ка солнечных ан ал из лучей.

Работы издел ий делятся т очен ие на три н ауч н ого категории с огл ас но тяжести в озм ожн о на основе ат мос ф еру общих работ

энергозатрат ус лов ия организма. Работа, реза н относящаяся робот а к инженерам – разработчикам, инжен е р

относится н аруж н ый к категории работ ы легких рабоч их раб от. Допустимые д анн ы й значения част и микроклимата задан ие

для припус ка этого изуч ен ия случая припус ков даны итого в таблице.

Таблица 4.2 - Требования загот овку к микроклимату

Период м атрица года Категория с ект ора

работы Температур

а, °С

Относительная

раздел у влажность, %

Скорость пере хода

движения опера ции

воздуха, с рав н ению м/с

Холодный средняя 19 – 24 15 - 75 ≤ 0.1

Теплый средняя 20 - 28 15 - 75 ≤ 0.2

Одними ф он ды из основных рын ка мероприятий полум уф т а по оптимизации с ерв о микроклимата особо и

состава в ыс о ким воздуха грун т а в производственных f ixt ure помещениях осв ещения являются программ а обеспечение м ест н ого

надлежащего пл ат е воздухообмена роботом и отопления, в оло кна тепловая разж и м ная изоляция в рем я нагретых обработки

поверхностей оборудования, образом воздухопроводов прим ен ять и гидротрубопроводов.

4.5.3 Анализ показателей шума и вибрации

Допустимый s h eets уровень с верл о шума д анн ом ограничен т ом ска ГОСТ 12.1.003-83 и узлов СанПиН

2.2.4/2.1.8.10-32-2002. Максимальный режи м ов уровень ан ал из звука в ыв о д постоянного равн а шума м ест о на

рабочих разм ер местах в есовой не должно в редн ы х превыша ть 80 дБА. В инжен е р нашем указат ел и случае осв ещения этот пожа р
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параметр опера ции соответствовал ан ал из значению 60 дБА.

При т очен ие значениях опера ция выше рабоч ей допустимого л ампами уровня предусмотреть т оком СКЗ прим ен ять и

СИЗ.

СКЗ

• устранение ресурс ной причин челов ека шума объек т а или с вязан ны х существенное м ест н ого его разв ити я

ослабление оправ ке в источнике рын ка образования;

• изоляция опера ции источников загот овки шума с лес арная от окружающей с реды среды рядов

средствами д етал и звуко- и раздел у виброизоляции, в ыдачи звуко- и в рем я вибропоглощения;

• применение н ов ых средств, раст очка снижающих н ауч н ой шум с ис т ем а и вибрацию ус лов ий на пути процедуры

их распространения;

СИЗ

• применение с фере спецодежды, д етал и спецобуви оцен ка и защитных в опросов средств опас н ост и

органов м етодам и слуха: ус тан овки наушники, задан ия беруши, позиции антифоны.

4.5.4 Анализ освещенности рабочей зоны

Согласно м одул ь СНиП 23-05-95 в ф орм ул е офисе в ыходн ых не менее 300 Лк.

Правильно разм ер спроектированное задан ия и выполненное с плошн ые освещение издел ия обеспечивает ав ляет

высокий в опросо в уровень разл ичны х работоспособности, операц ия оказывает т окарн ая положительное в ыходн ых

психологическое пере ходах действие s h eet s на человека работ и способствует повышению л ин ей ном у

производительности ус тан овки труда.

На опера ции рабочей будет поверхности задан ия должны част ь отсутствовать затрат ы резкие источнику тени, работ ы

которые pa g eref создают пере в ода неравномерное реза н ия распределение зводс тв а поверхностей граф ика с различной очередь

яркостью бю д жет в поле расчет зрения, м ощнос тью искажает ав тоном н о размеры припус ка и формы н азв ан ие объектов диам ет р различия, pa geref в

результате с нят ие повышается м оскв а у томляемость работ ал и снижается м ожет производительность разм еру

труда.

Для в ыход защиты в лажн ост и от слепящей с нижен ию яркости разм еры видимого равн о излучения рамка х применяют загот овку

защитные ус лов иям очки, изм ерения щитки, цент р шлемы. Очки перв ич ны е на должны бю джет н ой ограничивать подпис ь поле допус к

зрения, задан ия не раздражать общи м и кожу, допус к хорошо работ а х прилегать в ыгодной к лицу ес кие и не покрываться отдел ение

влагой.
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Расчёт общего должен равномерного ф ин рф ин р искусственного рабоч его освещения издел ия

горизонтальной с редн яя рабочей работ поверхности общи м и выполняется с вязей методом част ей коэффициента в рем ен и

светового с тав ки потока, с реды учитывающим циф р овой световой в ариан та поток, в ыс окая отражённый с амая от потолка с той кос т ь

и стен. Длина ан ал из помещения в опросы А = 15м, с корост ь ширина в ыдачи В = 6м, учет ом высота = 3,5м. Высота рабоч ий

рабоч ей пере ходах поверхности т очен ие над качес т ве полом гл убин а hр = 1,0м. Согласно яв ляет ся СНиП 23-05-95

создать зарпл ате освещенность черт еж не ниже 300 лк, разм ер в соответствии пособие с разрядом продук та

зрительной т окарн ая работы.

Площадь т ушен ия помещения:

S = A×B,

где в ыс о кого А – длина, т окарн ая м;В – ширина, работ а х м.

S = 15×6 = 90м 2

Коэффициент работ отражения покрашенных д етал и све тло-зеленых с огл ас но стен полум уф та с

окнами, проф ес сия без каждо м штор  С=40%, значе н ия свежепобеленного полезн ого потолка  П=70%.

Коэффициент подпис ь запаса, изм ерения учитывающий рабоч ей загрязнение т очен ия светильника, л ю дей для подв ижны е

помещений задан ия с малым откры того выделением инжен е р пыли затрат ы равен с вязи КЗ =1,2. Коэффициент помещен ий

неравномерности которые для ф орм ул е люминесцентных диам ет р ламп кате гория Z= 1,1.

Выбираем указат ели лампу с редс тв дневного a ppend ix света грун т а ЛТБ-40, учен ая световой издел ия поток работ ах которой оцен ки

равен

ФЛД = 3000 Лм.

Выбираем земл ей светильники одного с люминесцентными н орм а лампами м ожн о типа ус тан овки ОДОР

–2-40.

Этот обраб отку светильник м ест е имеет л ежит две жидкос ти лампы работ ах мощностью 40Вт н аучн ого каждая, осв ещения длина н екот оры х

светильника разм ер равна 1200мм, т окарн ая ширина – 260мм.

Интегр альным в ыбор критерием т окарна я оптимальности н орм а расположения рабоч его

светильников н атяг является щитки величина  , в рем я которая д етал и для работ а люминесцентных разжи м ную

светильников прим ен яют с защитной загот овки решёткой с пос обен лежит с ис т ем у в диапазоне 1,1–1,3. Принимаем

=1,2, ф акт оров расстояние затрат ы светильников преде л а от перекрытия (свес) hс = 0,5м.

Высота ус лов ий светильник а разл ичны х над расче т рабочей разм ер поверхностью с верл ение определяется загот овку по

формуле:
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h =h n – h p,

Где: опера ция h n –высота т очен ие светильника с редс т в над т ом с к полом, одного высота реше н ие подвеса,

h p – высота зводс тв а рабочей им ет ь поверхности с оздают над прин имаем полом.

Наименьшая расче т допустимая затрат ам и высота т абл ица подвеса цангов ой над т очн ост и полом ходов для полом

двухламповых д етал и светильников с тан ке ОДОР: рын ка hn = 3,5 м.

Высота с лес арная светильника т оков над ал ья н с рабочей с вой с тв поверхностью м aршрут a определяется м ест о по

формуле:

hp = H − (hc + hn)，м

Расстояние расче т между ан ал из соседними особой светильниками с пос обы или проем ов рядами группа

определяется обработк у по формуле:

𝐿 = 𝜆 ∙ ℎ = 1,2 ∙ 2 = 2,4 м

Число pa g eref рядов ходов светильников ишнпт в помещении:

𝑁𝑏 =
𝐵

𝐿
=

8

2,4
= 3,3 ≈ 3

Число светильников с туден ту в ряду:

𝑁𝑎 =
𝐴

𝐿
=
10

2,4
= 4,16 ≈ 4

Общее с вет ово го число расходов светильников:

𝑁 = 𝑁𝑎 ∙ 𝑁𝑏 = 3 ∙ 4 = 12

Расстояние учебн ое от крайних защит у светильников рядов или источ рядов част ицы до стены разм ер определяется задач а

по формуле:

𝑙 =
𝐿

3
=
2,4

3
= 0,8 м

Размещаем пост авки светильники полум уф та в два ут очн ение ряда.

Индекс работ ы помещения pa g eref определяется д етал и по ф ормуле:

𝑖 =
𝐴 ∙ 𝐵

ℎ ∙ 𝐴 + 𝐵
=

10 ∙ 8

2,0 ∙ 9 + 7
= 1,97

Коэффициент задан ие использования в лажн ост ь светового учебн ое потока, затрат ы показывающий цангов ую какая оцен ки

часть позв олит светового ан ал из потока с верл ение ламп с дачи попадает работ на рабочую холодн ый поверхность, м ест н ого для д етал и

светильников н аруж н ого типа н аскол ьк о ОД с люминесцентными разм еры лампами закры ты х приП = 70 %,С =
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40% и общее индексе с пос обы помещенияi = 1,97 равен = 0,65.

Потребный н аушн ики световой шт учн о поток гл ав н ы м группы оказы вают люминесцентных прав овы е ламп рабоч их

светильника д анн ого определяется работ ы по формуле:

Фп =
𝐸 ∙ 𝐴 ∙ 𝐵 ∙ КЗ ∙ 𝑍

𝑁 ∙
=
300 ∙ 10 ∙ 8 ∙ 1,2 ∙ 1,1

12 ∙ 0,65
= 4061лм

Делаем диам ет р проверку ат мос ф еру выполнения группа условия:

−10% ≤
ФЛД − ФП

ФЛД

∙ 100% ≤ 20%;

ФЛД − ФП

ФЛД

∙ 100% =
2600 − 2457,45

2457,45
∙ 100% =− 6,1%.

Таким подрезной образом:−10% ≤ -6,1%≤ 20% , т акж е необходимый указан ы световой избеж ание поток
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4.5.5 Анализ электробезопасности

Электробезопасность конеч н ого представляет д етал и собой обработка систему т очн ост и организационных с ис т ем ы и

технических резе ц мероприятий рын ка и средств, т окарн ый обеспечивающих защиту в озн икн людей т окарн ая от

вредного разм ер и опасного особо воздействия в еличина электрического переч ен ь тока, зван ие электрической л ис т а

дуги, рабоч их электромагнитного в озн икн поля pa geref и статистического допус ки электричества.

Электроустановки относ ит с я классифицируют т очен ие по напряжению: с ледующие с номинальным защит ы

напряжением с нижен ия до 1000 В (помещения должн о без с верл ение повышенной л ампами оп асности), конеч н ого до 1000

В н аруж н ое с присутствием отрезки агрессивной курен ие среды (помещения осн ащение с повышенной a rkodi m

опасностью) и дв ижен ия свыше 1000 В (помещения образцы особо расче т ная опасные).

В част от отношении с нижен ию опасности ус лов ия поражения т очен ии людей рабоч их электрическим пл ат а током с ит уаций

различают: разной

1. Помещения им ет ь без помещен ии повышенной процес с опасности, рис ун ок в которых решё т кой отсутств уют т окарн ая

условия, с оос нос ти создающие в опросов повышенную граф ика или процес с особую т окарн ом опасность.

2. Помещения рын ка с повышенной разм еща ем опасностью, г абарит которые осв аиват ь характеризуются перв ич ны е

наличием рубл ей в них д етал и одного затрат ы из следующих разра бот ь условий, м атер иал создающих окнам и повышенную ав тоном н о

опасность: опера ции сырость, н ерв н ую токопроводящая общие пыль, н ауч н ого токопроводящие допус к полы

(металлические , разж и м ная земляные, помещен ия железобетонные, режи м ов кирпичные которые и т.п.), рубл ей высокая конеч ного

температура, задан ия возможность учен ая одновременного циф ров ой прикосновения в ыдачи человека основн ая к

имеющим в веден ие соединение оказы вает с землей основ ная металлоконструкциям, ан ал из технологическим с нят ие

аппаратам, значе н ие с одной в лагой стороны, н аибол ее и к металлическим образцов корпусам яв ляет ся

электрооборудова ния - с разры в другой.

3. Особо работ ах опасные роботом помещения, в ыяс н ения которые д анн ого характеризуются работ наличием расходов

оборудования свыше 1000 В т абл ицы и одного с лизис ты х из следующих обработк а условий, pa g eref создающих в ыв о ды

особую г абарит опасность: л епес т ка особой работ сырости, жилы х химически т абл ица активной с вет а или м орзе

органической уплат у среды, ан ал иза одновременно в рем я двух аккура тн о или в ыс о ким и более м орзе условий шерох п овышенной разм ер

опасности. Территории прим ем размещения отдел ение наружных образом электроустановок с пос обны е в

отношении пере ходе опасности д етал и поражения работ ы людей уплат у электрическим очере дь током т рудн о

приравниваются с туден ту к особо челов ека опасным с корост ь помещениям.

Бюро в опросы относится оцен ка к помещению рыно к без разм ера повышенной ус луга опасности част ь
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поражения в ыс тупает электрическим в рем ен и током. В орган изм а п омещении в ыбрат ь применяются допус к следующие режи м ов

меры разра бот ь защиты н ом ером от поражения с тоим ос ть электрическим с тал ь током: т акже недоступность прим ен яют

токоведущих в ыс оким частей н орм ы для ус лов ии случайного разм ер прикосновения, оцен ка все цепя х токоведущие с обой

части с оздаю щих изолированы с тен дов и ограждены. Недоступность основн ая токоведущих онем ен ие

частей с ил ьн ые достигается защит ы путем д анн ого их надежн ой работ ы изоляции, процес су применения значе н ие защитных с торон ы

ограждений (кожухов, a ppend ix крышек, оцен ки сеток работ ы и т.д.), пожа рот у расположения расходов токоведущих д етал и

частей работ на недоступной л епес т ка высоте.

Основными в рем я электрозащитными откры того средствами опера ция в электроустановках r eport

напряжением ат мос ф еру до 1000 В в опросо в являются л ичн ы е диэлектрические задач перчатки,изолирующие

штанги , отдел ение изолирующие зводс тв а и электроизмерительные задан ие клещи, с редс т в

слесарно-монтажный издел ия инструмент с верл ение с изолирующими полн ой рукоятками затрат ы и указатели актив н ой

напряжения.

К раздел ов средствам с редс т ва защиты пере хода от статического м ест ах электричества расчет и электрических ан ал из

полей ан ал иза промышленной т очен ие частоты проек т а относят f ixt ure комбинезоны, разм ерны й очки, зрен ия спецобувь, подв ижны е

заземляющие работ браслеты, цангов ой заземляющие в ыдал устройства, основ ны х устройства н аушн ики для пл ат у

увлажнения реше н ия воздуха, с лужбы антиэлектростатические прав ов ые покрытия реза н ия и пропитки, pa g eref н

ейтрализаторы н аучн ой статического боче е электричества.

Дополнительные прин им аем электрозащитные расче т средства характ е ра в электроустановках.

Дополнительными конечн ого электрозащитными должен средствами аппа рат ы являются н аскол ьк о

диэлектрические продук ции галоши (боты), ус ил ен ия сапоги, т абл ица диэлектрические разм ер резиновые оцен ка

коврики, в идн ы х дорожки разраб от ь и изолирующие рий ном под ставки.

Диэлектрические в ажн ы м боты, работ ы галоши т ог да и сапоги с ерии применяют особы х для обраб отку изоляции помещен ию

человека значе н ия от основания, програм ма на котором д елов ую он стоит. Боты позиции применяют м етодов в

электроустановках т оком любого в рем я напряжения, н аруж н ое а галоши с траховы е и сапоги — только с тал и при с пос обам и

напряжении обруш ение до 1000 В.

Диэлектрические уров ен ь коврики л епес т ков и дорожки — это основ ное изолирующие в ыс оким основания.

Их т очен ие применяют осев ы е в закрытых расче т электроустановках в ыдал любого затрат напряжения.

Изолирующие зрен ия подставки н орм а также н аличием изолируют жидкос ти человека ус ил ен ия от грунта с тат ьям или работ ах

пола. В которой электроустановках д етал и напряжением н ауч н ой до 1000 В проек т а изолирующие цент р

подставки обраб отку выполняют бю д жет а без м ощн ос тью фарфоровых н аучн ого изоляторов, а в ыбран ны е выше 1000 В —
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обязательно причин на фарфоровых т абл ица изоляторах.

4.5.6 Анализ пожарной безопасности

Согласно яв ляет ся НПБ 105-03 бюро с амая относится опас н ост и к категории процедуры В - Горючие н аучн ы й и

трудногорючие граф у жидкости, л епес т ка твердые опис ат ь горючие дл ин а и трудногорючие прин им аем вещества задан ие и

материалы (в допус к том одного числе затрат пыли загот овки и волокна ), диамет р вещества пл ат ы и материалы, част ь

способные пере в ода при пл ат е взаимодействии цангов ую с водой, учен ая кислородом работ воздуха работ н ика или д етал и друг разжи м ная с

другом в ыс окого только г айки гореть, должн ы при затрат ам и условии, разм еры что рыбин ск помещения, т абл ица в которых в ажн ы м они значен ия

имеются програм мы в наличии ф орм ул е или расче т ную обращаются, в олокна не относятся в ыгодн ой к категориям pa geref А или м ощн ос тью Б.

По проходом степени с нижен ию огнестойкости данное пере ходах помещение с ос т авл ен относится зрен ия к 1-й с тепен и

степени в опросы огнестойкости л епес т ка по СНиП 2.01.02-85 (выполнено разм ера из кирпича, н аруж н ых которое прин цип

относится которых к трудно загот овки сгораемым прав ов ые материалам).Возникновение с тал ь пожара расче т при объек т ом

работе в рем я с электронной кувшин ов аппаратурой подпис ь может помещен ии быть поток по причинам ан ал из как процес су

электрического, т абл ички так зводс тв а и неэ лектрического позв оляет характера.

Причины зрен ия возникновения дисков ые пожара разм еры неэлектрического работ а л характера:

а) халатное кирпича неосторожное цент р обращение д етал и с огнем (оставленные опера ции без окнам и присмотра част и

нагревательные оказ ы вает приборы, задан н ой использование прин ят ый открытого гибкий огня);

б) утечка отв ерст ие метана загот овки (при metaln ox концентрации диамет р в воздухе объект а от 4,4 % до 17 % метан карт а

взрывоопасен).

Причины задан ие возникновения л ю дей пожара которых электрического д анн ом характера: т акие короткое пл ат а

замыкание, ут очн ение перегрузки т верды х по току, разн ы м искрение закры вая и электрические опас н ост и дуги, проек т а

статическое с лепяще й электричество реза н ия и т. п.

Для рий н ом устранения процес са причин подпис ь возникн овения разм еры и локализации оказы в ае т пожаров ус лов иям и в

помещении рядов лаборатории с тал ь должны борьб е проводиться работ а х следующие крышек мероприятия:

а) использование т окарн ый только в рем я исправного с тат ьям оборудования;

б) проведение н аучн ой периодических т абл ица инструктажей в ыпл ат по пожарной дв ижен ия безопасности;

д) отключение резинов ы е электрооборудования, м ожет освещения и итого электропитания основ е при в ыбираем

предполагаемом каждой отсутствии дорожк и обслуживающего h oltest персонала ф резерна я или м ожет по окончании крыше

работ;
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е) курение осев ы е в строго в рем я отведенном рис ун ок месте;

ж) содержание реше н ия путей перв ичны е и проходов операц ия для с тан ок эвакуации осн ащения людей исходны е в свободном цангов ой

состоянии.

Для реза н ия локализации объек та или отв ет ит ь ликвидации с амая загорания убира т ь на нач альной в рем я стадии разл ичны х

используются должен первичные с торон ы средства в ходят пожаротушения. Первичные полом средства с тан ков

пожаротушения процедуры обычно осв ещение применяют с вязи до прибытия н аушн ики пожарной углерода команды.

Для отрезки тушения отв ет ит ь токоведущих задан н ых частей значе н ие и электроустановок цент р применяется резан ия

переносной с тоимос т ь порошковый в есовой огнетушитель, грун т а например ус лов иям и ОП-5.

В общественных опас н ост и зданиях в ыс окая и сооружениях с ос тоящая на каждом загот овку этаже т окарн ая должно с обой

размещаться отв ерст ий не менее л ьзов ана двух т аки м переносных задан ие огнетушителей. Огнетушители с оздают

следует м атериала располагать борьб е на видных орган ов местах граф ика вблизи опас н ост и от выходов процес са из помещений pa g eref

на высоте позв олит не более 1,35 м. Размещение горм оны первичных н орм а средств основ ное пожароту шения develo p

в коридорах, проек т а переходах materia l не должно ан ал из препятствовать яв ляет ся безопасной отно сит с я эвакуации прав ов ых

людей.

Здание т очен ие должно м ест ах соответствовать м ожн о требованиям т аки м пожарной который безопасности, припус ков а

именно, жидкос ти наличие разм ер охранно-пожарной разм ер сигнализации, расходов плана пл ат а эвакуации, в редн ы х

порошковых исходн ой или рaбот е углекислотных абоч ей огнетушителей с резан ием поверенным обраб от ку клеймом.
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4.6 Экологическая безопасность

В в редн ы е данном с вязан ны х подразделе в опросы рассматривается граф ика характер т окарн ая воздействия изм ен ение

проектируемого рабоче й решения опера ции на окружающую припус ка среду.

Данное ан ал из производство с плошн ые будет полум уф та не благоприятно pa g eref воздействовать т ариф ны е на

атмосферу в ызв ать путем облас т и выбросов граф ика пыли учес т ь и разнообразных допус к твердых резан ия частиц черт е жа в

окружающую значе н ие среду. Данное д анн ы й загрязнение в ариан тов будет общее образовываться ф орм ул е из-за значен ие

присутствия опера ции механообработки в ыдачи металлов, т окарн ая в ходе в оздухе которой ходов образуются онем ен ие

мелка я т верды х металлическая работ пыль. Для с ече н ие устранения которые данных пере в ода выбросов отдел ение в

атмосферу пользу ем установить категория фильтрующие работ а х элементы, в оздуха которые одного будут проек т а

задерживать пара м ет ры пыль.

На ф акт оров производстве д етал и есть ф орм ул е вероятность с тал и попадания основ ной

смазочно-охлаждающей ус лов ий жидкости (СОЖ) в затрат ы гидросферу ал ья н с путем позв олит

случайного припус ков разлива ф акт оров СОЖ metaln ox и попадания осв ещение ее в систему в ыс окого водоотвода с ит уаций воды резе ц с

пола object производственного т ом с к помещения. Поэтому н аучн ой использовать т аких специальные н аруж н ое

фильтрующие углерода установки, dig imat ic ко торые образцов фильтровать н аучн ы й воду источники от данного затрат ы

загрязнения.

На д анн ом предприятии в ыходы будет с редс т в возникать с огл ас но бытовой част и мусор, ус ил ен ия для работ н ика того, которой

чтобы отвод данный д етал и мусор резинов ы е не попадал работ а л в окружающую ресурс среду с реды на территории проем ов

всего режи м ов предприятия издел ий установить исходн ые мусорные пл ат а баки, указан ы что расходов позволит прин ят ый

минимизировать изм ерения данный прин им аем фактор.
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4.7 Безопасность в чрезвычайных ситуациях

В в лажн ост и данном которых подразделе в ариан тов проводится работ а л краткий пожа рн ой анализ работ ы возможных разм ер

чрезвычайных с тат ье ситуаций (ЧС), граф ик которые загот овка могут проек т а возникнуть будет при т окарн ый

разработке, д етал и производстве в опросов или работ ы эксплуатации загот овку проектируемого в ыдал решения.

Чрезвычайные одного ситуаци и т абл ице могут диам ет р быть т очен ия техногенного, затрат ам и природного, заст рой ки

биологического, полезн ого социального в ыс о кого или ут очн ение экологического с быт а характера. В с ит уаци ходе с хем а

выполненного подпис ь анализа облас т и было в рем ен ем определенны яв ляют ся возможные процес сов виды основ н ая ЧС:

 Наводнения;

 Обрушение особой зданий;

 Пандемия;

 Пожары;

 Ураганы;

 Землетрясения;

 Штормы.

Наиболее шкаф ах возможным м ест о видом ф орм ул е ЧС является разм еры пожар. Чаще т очен ие всего учен ая

причинами обраб отка возникновения с ит уациях пожара получ ению служат: граф ика неисправности м ест ах

электроаппаратуры рабоч его и электрических с вет л ое коммуникаций; оцен ка неисправности прим ен яют

отопительных затрат и вентиляционных подпис ь систем; опера ция неисправности н ного

производственного раздел а оборудования; т рудн о не соблюдение д етал и персоналом боче е

установленных т рудн ост ь требований обмен н ых пожарной м ашин ы безопасности задан ие или разм ер умышленный посл е

поджог. Для рыночны м и обеспечения рамках сотрудникам разм ер безопасности обраб отку на предприятии, с редс т ва

предлагается рис ун ок осуществить прим ен яют ряд с одержит мер:

 на работ н ика каждой перс он ал а двери операц ий служебного онем ен ие либо в рем я складского ес кие помещения уплат у

следует подпис ь разместить таблички, замы кан ие оповещающие работ а об уровне ф ин рф ин р

пожароопасности;
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 специальная pa g eref одежда основ н ы е и оборудование (защитные получе нию костюмы, крит ерия маски, ф орм уле

перчатки н аруше ние и сапоги) должны будущих находиться закры т ых в аккуратно реше н ия сложенном издел ий

или отв ет ит ь подвешенном с тат ья виде одной в железных целев ой шкафах, работ а расположенных в ысот е в

отдельных д елов ую помещениях;

 специальные в ыв оды наружные с траховы е пожарные в ыс окая лестницы иного и защитные бакал ав ра

ограждения т абл ица на крыше м атер иал а должны д етал и проверяться ф акт оров специалистами с тав ки как запише м

минимум помещен ий два с квозное раза разм ерны й в год. Обязательно должн ы составление качес т ву заключения;

 в в опросов каждом м атериал помещении курен ие на видных pa g eref местах издел ия располагаться пл ат ы

информационные которые таблички защит н ые с указанным с амы х на них ус лов ий номером издел ий службы работ а

спасения;

 все с верл о противопожарные с нижен ию системы рабочих и установки т абл ица с автоматическим работ ы

управлением (противопожарные отпус ка сигнализации, холодн ый механические загот овки двери, допус к

системы загот овки подачи гибкой воды оцен оч и т.д.) содержать н еудобн о в исправности, ал ья н с регулярно расче т

проводить земл ей проверки, с туден ту ремонт работ и замену орм ул е по необ ходимости;

 после расчё т каждой н аучн ой рабочей кувшин ов смены осв ещения помещения с верл ение и оборудование обраб от ку

осматривать, онем ен ие проверять, с ис т ем ы убирать основ е и чистить.Отключать рабоч ей от

электросети должн о аппараты (исключение т ом с к составляют проек т а те, с редн его которые д анн ое

должны посл е работать т очен ие по назначению с траховы е круглые особо сутки);

 организовать в ыс окого специальные т акого места т окарн ая для работ к урения, разм еру расположить оцен ка

урны в ыяс н ения для a rkodi m окурков.
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4.8 Выводы по разделу

В л ампами данном кувшин ов разделе исходн ой бакалаврской реза н ием работы ут очн е ние рассмотрены допус ки правовые должн ы й и

организационные други м вопросы, с обой а также шерох производственная, с пос обен экологическая подпис ь

безопасность т очит ь и безопасность с вязанн ы х при граф ик чрезвычайных с ледую щие ситуациях. Н а част ей основе с амы х

произведенного пере хода анализа д альс ко го были избеж ание разработаны dig im at ic меры в оздуха и приведен допус ки ряд разж и м ную

рекомендаций с нижен ию по снижению челов ека воздействия dig imat ic данных в редн ы х факторов s h eets на

проектируемом ен ное производстве, т абл ице что в ращен ия позволит относ ит с я обеспечить пл ан а оптимальные помещен ию

условия полом труда зван ие и охрану ф ин рф ин р окружающей порядк а среды.

Данная ан ал из работа расчет сводится с ос тоит к н ахождению л ю дей и определению с ерии различных г ант а

нарушений н орм ы с целью н аушн ики обезопасить яв ляют ся будущих н ного работников рабоч ее данного в ыходов

проектируемого разм еры предприятия. Все в ыдачи выше в недрения описанные продук ции мероприятия с ведем

направленные резан ия на защиту основ ны е здоровья значен ие человека пост ав ки возможно отн ес ены и внедрить м атериал в

разрабатываемое роботом предприятие, н аучн ого что челов ека в определе нный м ожет момент ф орм ул ам может яв ляет ся

спасти пл охое жизнь в идн ы х работникам период или с вязан ны х не дать в ый т и ухудшить полей им здоровье.

Представлены продук та правовые грун т а нормы земл ей социальной с ис т ем ы ответственности с оот в ет с т и

решены объек т ом организационные ф орм ул е вопросы.Проведен с лучае анализ л ьная вредных ф резерну ю и опасных н аличием

факторов продук ции на рабочем исходн ой месте. Выявлены рабоч его источники г айки экологической н аучн ой

опасности м ест у на рабочем процес сов месте. Проектные бю д жет н ой решения чт обы принимаются отв ерст ий во

избежание с тан ках нес частных ал ья н с случаев пребы в ают на производстве л ьзов ана и для в оздуха снижения дисков ые

воздействия посл е на окружающую д етал и среду.
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Заключение

В «Технологическом» и «Конструкторском» разделе продукции выполнен н аушн ики процесс допус к

обработки ураган ы детали, посл е определены которой размер зарпл а те обработки ф орм ул е и расчёт цангов ую усилия образцы для им ет ь

закрепления част ицы заготов ки т очен ие и спроектировано прика зом механизированное пособие

приспособление ожидае м ая с пневмоприводом, в редн ы е кроме ф орм ул е этих пособие выяснил качес т ве все в опросов процессы в опросов

обработки рабоч его детали.

В изм ерения разделе «Финансовый осн ащения менеджмент, итого ресурсоэффективность част ей и

ресурсосбережение» осуществился в оздухе анализ л ичн ы е затрата.

В с унке разделе «Социаль ная в ещес т ва ответственность» проведен цельс ию анализ в ыдачи некоторых н аружн ой

факторов заст рой ки в производственном работ н ика цехе, с ледующие исследованы операцию возможные м оскв а опасности т окарн ый

и применены м ест е превентивные с огл ас но меры гл ав н ы м для закон а обеспечения т аоюй безопасной л ьзов ана и

упорядоченной в опросы работы pa g eref цеха.
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katalog/izgotovlenie_oborudovaniya/promyishlennyiy
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Приложение А

Чертеж подпис ь детали «Полумуфта»



А

А

Ç29-0,52
Ç22±0,1

Ç1 +0,25

2 отв.

Ç2,5 +0,25

3 отв.

12
0Å
±2
Å

20Å±1Å

20Å±1Å

24

0,01 Б
0,01 Б

А-А

Ç1
3

+0
,0
18

Ç1
1+0

,4
3

Ç1
3

+0
,0
18

4±0,154±0,15

24-0,52

6±0,18

2 -0,25

4±0,15

Ç1
5 -

0,
43

Ç1
6j
s7

(±
0,
00

9)

Ra 0,8

Ra
 0

,8

Ra
 0

,8
0 Ra

 0
,8

0,01 БВ

0,01 БВ

Ç1
5 -

0,
43

0,01 БВ

Ra 0,8

Ra 0,80

0,01 БВ

Ra 3,2

1.HRC 47...51
2.Покрытие хим. окс.

Б В

Масса Масштаб
Изм. Лист 蒖 докум. Подп. Дата

Лит.

Разраб.
Пров.
Т.контр. Лист Листов

Н.контр.
Утв.

4:1
1

Полумуфта У

Сталь 40X ГОСТ 4543-2016 ТПУ ИШНПТ
Группа 154А91

0,02Го Таоюй

ИШНПТ154А91

Кувшинов.К.А.

Ин
в. 

蒖
 п

од
л.

По
дп

. и
 д

ат
а

Вз
ам

. и
нв

. 蒖
Ин

в. 
蒖
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л.
По

дп
. и

 д
ат

а
Сп

ра
в. 

蒖
Пе

рв
. п

ри
ме

н.

ИШНПТ154А91
Копировал Формат A3Не для коммерческого использования

КО
МП

АС
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D 
v2

1 У
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рс
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Приложение Б

Чертёж приспособления



12125

201

Ç1
9

Ç6
3,8

22,5

4,5

2

Ç7
2

Ç1
3

1 2 3 4

Ç7
2

Ç2
5

А

А

Технические характеристики
1.Ход гайки-конуса 2 мм

Технические требования
1. При установке заготовки на приспособленце торец 
гайки -конуса не должен выступать за цангу.
2. При установке заготовки на приспособление mорец 
являющийся базой, должен упираться в торец кольца

Конус морзе 6 ГОСТ 22557-82

Масса Масштаб
Изм. Лист 蒖 докум. Подп. Дата

Лит.

Разраб.
Пров.
Т.контр. Лист Листов

Н.контр.
Утв.

2,5:1
1

ИШНПТ154А91.00.00.00.000.СБ

Цанга разжимная
Сборочный чертеж

Го Таоюй
Кувшинов.К.А.

ТПУ ИШНПТ
Группа 154А91Ин

в. 
蒖

 п
од

л.
По

дп
. и

 д
ат

а
Вз

ам
. и

нв
. 蒖

Ин
в. 

蒖
 д

уб
л.

По
дп

. и
 д

ат
а

Сп
ра

в. 
蒖

Пе
рв

. п
ри

ме
н.

ИШНПТ154А91.00.00.00.000.СБ
Копировал Формат A1Не для коммерческого использования

КО
МП
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D 
v2
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2 
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Приложение В

Спецификация



Изм. Лист 蒖 докум. Подп. Дата
Разраб. Лист Листов
Пров.

Лит.

Н.контр.
Утв.

1

ИШНПТ154А91.00.00.00.000.П3
Го Таоюй
Кувшинов.К.А.

ТПУ ИШНПТ
Группа 154А91

Цанка разжимная

Ин
в. 

蒖
 п

од
л.

По
дп

. и
 д

ат
а

Вз
ам

. и
нв

. 蒖
Ин

в. 
蒖

 д
уб

л.
По

дп
. и

 д
ат

а
Сп

ра
в. 

蒖
Пе

рв
. п

ри
ме

н.

Ф
ор

ма
т

Зо
на

По
з. Обозначение Наименование Ко
л. Приме-

чание

А1

Б4
Б4
Б4

1
2
3

Документация

Цанга разжимная

Патрон
Кольцо
Цанга

1

1
1
1

ИШНПТ154А91.00.00.01.000
ИШНПТ154А91.00.00.02.000
ИШНПТ154А91.00.00.03.000

ИШНПТ154А91.00.00.00.000.СБ
А4 ИШНПТ154А91.00.00.00.000.П3 Пояснительная записка 1

Б4 4 ИШНПТ154А91.00.00.04.000

Детали

Гайка-конус 1

Копировал Формат A4Не для коммерческого использования
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-3

D 
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Приложение Д

Технологическая н ау шн ик и Карта



Масса,
   кг

На
ли

чи
е 

од
но

вр
ем

.
об

ра
б. 

де
та

ле
й

Чи
сл

о 
ра

бо
чи

х
хо

до
в

Ди
ам

ет
р и

ли 
ши

рин
а в

нап
рав

лен
ии 

под
ачи

, м
м

Дл
ин

а 
в 

на
пр

ав
-

ле
ни

и 
по

да
чи

, м
м

Гл
уб

ин
а 

ре
за

ни
я,

мм

Ча
ст

от
а,

 о
б/

ми
н

Cк
ор

ос
ть

 р
е-

за
ни

я, 
м/

ми
н

Профиль
Размеры

0,01 Б

0,01 Б
Карта технологического процесса

Материал

Наименование, марка

Заготовка

Кол.

Нормы времени, минРежим обработкиИнструмент

Код и вид

Операционный эскиз
   Наименование и
содержание операций
     и  переходов

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22

оп
ер

ац
ии

пе
ре

хо
да

Об
ор

уд
ов

ан
ие

Пр
ис

по
со

бл
ен

ие

ре
жу

щи
й

из
ме

ри
-

те
ль

ны
й

 м
м/

об

мм
/м

ин То Тв
с

Ко
д 

ед
.

ве
ли

чи
ны

Ма
сс

а 
де

-
та

ли
, к

г

Подача

Сталь 40X ГОСТ 4543-2016

005

Установить заготовку в 
призмы.База наружный
диаметр.
1.Отрезать заготовку
в размер 28-0.6 мм.

1

5000

Б

А

Б

Шт
ан

ге
нц

ир
ку

ль
 Ш

ЦЦ
-I-

15
0-

0,
01

-Г
ОС

Т1
66

-8
9

Национальный исследовательский
Томский политехнический университет

010 А

Установить заготовку 
в трёхкулачковый патрон.
База наружный диаметри 
торец.
1. Подрезать торец в 
размер26-0,2мм
2. Точить 29-0,2мм в размер
10мм

Переустановить заготовку 
в трёхкулачковый патрон.
База наружный диаметр и 
торец.
3.Подрезать торец в размер 
24-0,52мм
4.Точить Ф29-0,52мм в размер
10 мм
5.Центровать торец Ф2,5 мм
6.Сверлить сквозное 
отверстие ф10 +0,15мм
7.Расточить сквозное 
отверстие Ф11 +0,43мм

А. Установить заготовку в 
трехкулачковый патрон. База 
наружный диаметр и торец.
1. Точить поверхность 
выдерживая размеры
Ф16,2±0,1;Ф15-0,43; 8 -0,07

-0,18 ; 
12 +0,08

-0,33мм

Переустановить в 
трехкулачковый патрон. 
База наружный диаметр и 
торец.
2.Точить поверхность 
выдерживая размеры
Ф15-0,43мм;6±0,18мм

То
б

Тш
т

То
т

Ç3
3

+0
,4

-0
,7

28-0,6
4

40Rz

29
-0

,2

10

26-0,2

3,2Ra

2

3

Установ А

Ç1
1+0

,4
3

Ç2
9 -

0,
52

10*

24-0,52

2

3

3,2RaУстанов Б

Ç1
5 -

0,
43

3Установ Б 3,2Ra

2

Ç1
6,
2±

0,
1

Ç1
5 -

0,
43

8 -0,07
-0,18

12 +0,08
-0,33

Установ А

2
3

3,2Ra

Ç1 +0,25

2 отв.

Ç2,5 +0,25

3 отв.

20Å±1Å

Ле
нт

оч
но

пи
ль

ны
й 

ст
ан

ок
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ET
 H

BS
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10
18

W
Ст

ан
ок

 т
ок
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- 
ви

нт
ор
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й 
ИЖ

-2
50

То
ка

р н
ый

 с
та

но
к 

ТС
16

А2
0 Ф

3

015

Ле
нт

а 
27

 х
 0

,9
 х

33
00

, Г
ОС

Т 
53

92
4-

20
10

, Р
6М

5;
Ре

зе
ц 

21
02

-0
03

 Т
15

К6
 Г

ОС
Т 

18
87

7-
73

Ре
зе

ц 
по
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но
й 

ц=
45

° 2
10

2-
05

05
 ГО

СТ
 18

86
8-

73
 м

ат
ер

иа
л 
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: В
К8

; Р
ез

ец
 п

ро
хо

дн
ой

 2
10

3-
00

23
 Г

ОС
Т1

88
79

-7
3 

ма
те

ри
ал

 п
ла

ст
ин

ы: 
ВК

8;
 

Св
ер

ло
 ц

ен
тр

ов
оч

но
е 

ти
п 

A 
(2

.5 
мм

;Р
6М

5) 
Se

kir
a 

00
-0

00
08

95
9;

Св
ер

ло
 с

пи
ра

ль
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е 
с 
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ни

че
ск

им
 хв

ос
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ко

м 
(Р

6М
5):

ГО
СТ

 10
90

3-
77

 d
10

мм
;

Ре
зе

ц 
ра

ст
оч

но
й 

A0
8H

-S
CL

CR
 0

6-
R 

ма
те

ри
ал

 п
ла

ст
ин

ы: 
GC

 4
32

5; 

Пр
из

мы
 7

03
3-

00
40

 Г
ОС

Т 
12

15
-6

6
3х

 к
ул

ач
ко

вы
й 

па
тр

он
 7

10
0-

00
02

 Г
ОС

Т 
26

75
-8

0
3х

 к
ул

ач
ко

вы
й 

па
тр

он
 7

10
0-

00
02

 Г
ОС

Т 
26

75
-8

0

1,3

1
1.3

1.1

Токарная с ЧПУ

0,
49

0,
43

0,
15

0,
17 1,1
5

1,4
4

0,
07

0,
08 0,
57

0,
66

0,
2

0,
24 1,3 1,8

0,
15

0,
17 1,2 1,4
8

0,
06 0,
5 0,
58

Токарная

Заготовительная

7,
5

2,
5

0,
15 16
6

33
00

0,
5

0,
05

40
,2
5

12
80

0,
15

-0
,5

0,
02

-0
,3

38
00

14
7

0,
5

20

33
33 35

,5

15 8

1

Ç1
3

+0
,0
18

Ç1
1+0

,4
3

Ç1
3

+0
,0
18

4±0,15
4±0,15

24-0,52

6±0,18
2 -0,25

4±0,15

Ç1
5 -

0,
43

Ç1
6j
s7

(±0
,0
09

)

Ra 0,8

Ra
 0

,8

Ra
 0

,8
0

Ra
 0

,8

0,01 БВ

0,01 БВ

Ç1
5 -

0,
43

0,01 БВ

Ra 0,8

Ra 0,80

0,01 БВ

Б В

4
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0,
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0,
09 0,
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0,
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00 16
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0,
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5

224
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0,
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0,
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0,
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07

0,
66

0,
55

0,
09

0,
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0,
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0,
77

0,
64

0,
5

0,
25

0,
15

0,
06

33
00

80
0
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6
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5

29 18
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11 28

18

ф33

6±0,18

4
4

0,
15

-0
,5

38
00
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02

-0
,3

0,02

Шт
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нц
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ль
 Ш

ЦЦ
-I-

15
0-

0,
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-Г
ОС
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66
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кр
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ic 
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3-
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0

Масса Масштаб
Изм. Лист 蒖 докум. Подп. Дата

Лит.

Разраб.
Пров.
Т.контр. Лист Листов

Н.контр.
Утв.

1

ИШНПТ-154А91

Операционная
карта

Го Таоюй
Кувшинов.К.А.

НИ ТПУ 
Группа 154А91

4

Ин
в. 
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Копировал Формат A1Не для коммерческого использования
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На
ли

чи
е 

од
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ем

.
об

ра
б. 

де
та

ле
й

Чи
сл

о 
ра

бо
чи

х
хо

до
в

Ди
ам

ет
р и

ли 
ши

рин
а в

нап
рав

лен
ии 

под
ачи

, м
м

Дл
ин

а 
в 

на
пр

ав
-

ле
ни

и 
по

да
чи

, м
м

Гл
уб

ин
а 

ре
за

ни
я,

мм

Ча
ст

от
а,

 о
б/

ми
н

Cк
ор

ос
ть

 р
е-

за
ни

я, 
м/

ми
н

А

025

Б

Переустановить заготовку
 на разжимную цангу. 
База внутренний диаметр
и торец.
2.Расточить отверстие
Ф12.5 +0,1мм в размер 
4±0,15мм

То
ка

рн
ый

 с
та

но
к 

ТС
16

А2
0Ф

3

Нормы времени, минРежим обработкиИнструмент

Операционный эскиз
   Наименование и
содержание операций
     и  переходов

Номер

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22

оп
ер

ац
ии

пе
ре

хо
да

Об
ор

уд
ов

ан
ие

Пр
ис

по
со

бл
ен

ие

ре
жу

щи
й

из
ме

ри
-

те
ль

ны
й

 м
м/

об

мм
/м

ин То Тв
с

То
б

Подача

020

Установить заготовку 
в трехкулачковый патрон. 
База наружный диаметр и 
торец.
1. Расточить отверстие
Ф12.5 +0,1мм в размер 
4±0,15мм

Фрезерная с ЧПУ 
Установить заготовку
в трехкулачковый патрон. 
База наружный диаметр и 
торец.
1.Фрезеровать 3 лыски 
в размер 24мм
2.Центровать 3 
отверстия Ф1,25мм
3.Центровать 2 
отверстия Ф0,5мм
4.Сверлить 3 сквозных 
отверстия Ф2,5 +0,25мм
5.Сверлить 2 сквозных
отверстия Ф1 +0,25мм

Тш
т

То
т

4±0,15

Ç1
2,
5

+0
,1

Установ А

2

1,6Ra

3

4±0,15

Ç1
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+0
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1,6Ra

3

Установ Б

2
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2 отв.
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3 отв.
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20Å±1Å

20Å±1Å
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