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ВВЕДЕНИЕ
В настоящее время идет большая работа, чтобы поднять экономику в нашей

стране.  Эта одна из важных задач перехода в рыночной экономики, во всех

отраслях идет большое изменение, в том числе и в сельском хозяйстве, чтобы

Узбекистан стал в будущем могучей и сильной страной. Как

сказано в докладе президента Республики  Узбекистан И.А. Каримова на

заседании Кабинета Министров, посвященному основным итогам 2011 года и

приоритетам социально экономического развития на 2012 год. В результате

последовательно проводимой работы по реформированию сельского хозяйства,

оптимизации размеров земельных участков, закрепленных за фермерскими

хозяйствами, повышению закупочных цен на хлопок и зерно качественные

структурные изменения происходят в аграрном секторе нашей экономики.

Наряду с такими стратегически важными сельскохозяйственными

культурами, как хлопок и зерно, значительно возросли объемы производства в

отраслях плодоовощеводства, животноводства, птицеводства и рыбоводства,

создается прочная сырьевая база для перерабатывающих отраслей и насыщения

внутреннего рынка важнейшими продуктами питания - молоком, мясом, карто

фелем, овощами и другой сельскохозяйственной продукцией.

Несмотря на значительные проблемы и трудности, созданные сложными

погодными и климатическими условиями, благодаря самоотверженному труду

тружеников села в истекшем году не только выполнены, но и перевыполнены

договорные обязательства по государственным закупкам важнейших

сельскохозяйственных культур.

Собрано 6 миллионов 800 тысяч тонн зерна, почти 3,5 миллиона тонн

хлопка, свыше 8,2 миллиона тонн овощей и бахчевых, около 3 миллионов тонн

садоводческой продукции, произведено 6,6 миллиона тонн молока, свыше 1,5

миллиона тонн мяса, более 3,5 миллиарда штук яиц. Ставится задача завершить в

2012 году строительство и ввести в эксплуатацию более 35 крупных производств,

в том числе такие важнейшие объекты, как совместное с компанией “Дженерал



моторс” предприятие по производству 225 тысяч единиц автомобильных силовых

агрегатов в год, совместный с компанией “Индорама” текстильный комплекс

законченного цикла в городе Коканде, а также другие текстильные комплексы

общей мощностью 30 тысяч тонн пряжи, освоение в городе Ташкенте

производства пассажирских автобусов большой вместимости марки “Мерседес-

Бенц”, установки по производству 400 тысяч тонн сжиженного газа и газового

конденсата на Мубарекском ГПЗ и “Шуртаннефтегазе”, важнейшие проекты по

техническому перевооружению предприятий и производств Алмалыкского и

Навоийского комбинатов, модернизации Бекабадского металлургического

комбината и другие.

К большому сожалению, у нас принято под модернизацией понимать в

основном модернизацию отраслей промышленности. Между тем такая ведущая

сфера нашей экономики, как сельское хозяйство, не в меньшей мере, чем

промышленность, остро нуждается в модернизации, техническом и

технологическом обновлении практически всего комплекса входящих в нее

отраслей и производств.

Не может не вызывать беспокойство, что свыше 55 процентов пропашных

тракторов и 46 процентов пахотных тракторов эксплуатируются свыше 15 лет, то

есть с уже давно выработанным нормативным сроком их использования, и

представляют устаревшие модели, не соответствующие современным стандартам

мощности, производительности и потребления топлива.

 Поэтому в рамках общей программы модернизации сельского хозяйства

необходимо, в первую очередь, обеспечить качественное обновление парка

сельскохозяйственной техники, особенно высокопроизводительными тракторами,

зерноуборочными комбайнами и транспортной техникой.

Серьезное внимание в этой работе мы будем и далее уделять расширению

сотрудничества с германской компанией “Класс” по производству современных

высокопроизводительных тракторов, зерноуборочных комбайнов и другой

сельскохозяйственной техники.Большие перспективы открываются в деле



сотрудничества и с другими известными зарубежными фирмами, прежде всего в

вопросах организации производства и ремонта современной мелиоративной

техники. За счет прямых иностранных инвестиций намечено реализовать

свыше 70 инвестиционных проектов во многих отраслях экономики. Это, прежде

всего, проекты по освоению месторождений Кандымской группы со

строительством современного газоперерабатывающего завода, освоению

месторождений Хаузак и Шады, проведению геолого-разведочных работ на

перспективных месторождениях углеводородного сырья, строительству

комплекса по производству аммиака и карбамида в Навоийской области,

строительству цементного завода в Республике Каракалпакстан, организации

производства готовых тканей и других швейных изделий в Ташкентской области,

расширению системы коммуникаций, организации производства по выпуску

готовых лекарственных препаратов.

В результате реализации активной инвестиционной политики в отчетном

году введены в строй десятки современных предприятий. В их числе новые

высокотехнологические мощности по производству автомобильных двигателей на

СП «Дженерал Моторс Павертрэйн Узбекистан», автомобильных генераторов и

компрессоров, реализовано три проекта по производству энергосберегающих

ламп, освоено производство стиральных машин марки «Самсунг» на СП «Зенит

электроникс», бытовых газовых плит, кондиционеров, электробытовых пылесосов

и ряд других производств.  Завершено строительство первой очереди установки

пропан-бутановой смеси для увеличения производства сжиженного газа на УДП

«Мубарекский ГПЗ», дилерского центра нового комплекса по производству

грузовых автомобилей «МАN» в Самаркандской области.

Моя выпускная квалификационная работа посвящена для решения одной из задач

вышеперечисленного характера, а т.е. модернизации участка по восстановлению

ступицы ведущего колеса трактора Т-4А на базе ДП «Ташвторчермет»



1. ОБЩАЯ ЧАСТЬ

1.1Общая характеристика предприятия.

60 лет АПО «Узметкомбинат» находится в ряду производителей

металлопродукции. Отсчет его трудовой деятельности идет с 5 марта 1944 года с

пуска мартеновской печи. Узбекский металлургический завод в 1994 году, в

результате его объединения с Ширинским машиностроительным заводом и

хозрасчетным управлением предприятий «Вторчермет», преобразован в

акционерное производственное объединение «Узбекский металлургический

комбинат».

Все прошедшие годы завода, а затем комбината, отмечены твердым

уверенным курсом на технический прогресс, строительство новых

технологических линий, модернизацию оборудования, внедрению новшеств,

реконструкцию. Ввод в эксплуатацию (в 1962 г.) установки непрерывной

разливки стали, увеличение ёмкости сталеразливочных ковшей, реконструкция

стана «300» способствовали повышению эффективности работы, улучшению

качества выпускаемой продукции.

В 70-е годы были построены и введены в эксплуатацию цех стальной

эмалированной посуды, электросталеплавильный цех, в начале 80-х начал

производство сортового проката и трубной заготовки новый сортопрокатный

цех № 2, в 90-е годы вошли в строй действующий трубосварочный цех,

сортопрокатный стан по производству мелющих шаров диаметром 67 и 100 мм.

Для внедрения новой технологии выплавки стали, построена установка

«Печь - ковш», ведется замена печей на печь нового поколения

производительностью 500 тыс. тонн стали в год. В августе 2001 года пущен в

эксплуатацию шаропрокатный стан по производству помольных шаров

диаметром 120 мм, что позволило исключить их импорт в Узбекистан.

Произведена реконструкция кислородно-компрессорного цеха с установкой блока

АКАр-6-2, что позволяет получать газ аргон высшего качества в объеме,



обеспечивающем технологические процессы, а также потребности других

предприятий страны.

АПО «Узметкомбинат» единственное предприятие черной металлургии в

Средней Азии. Комбинат является базовой отраслью, находиться в тесной связи

со всеми другими отраслями, поэтому развитие черной металлургии в Республике

является приоритетной общегосударственной задачей современного этапа

развития экономики.

Акционерное производственное объединение «Узбекский металлургический

комбинат» в результате труда многотысячного коллектива, благодаря постоянной

поддержке правительства республики, уверенно реализует долгосрочную

программу по стабилизации и повышению производственной деятельности

комбината, а также выводу его на более высокие рубежи и решению социальных

программ для работников комбината.

За годы независимости комбинат существенно укрепил свои позиции в среде

производителей металлопроката, успешно решает задачи выпуска

импортозамещающей продукции.

Реконструкция и техническое перевооружение комбината позволили не только

увеличить выпуск металлопроката, но и значительно улучшить его качество.

Комбинат развивает внешнеэкономическую деятельность, направленную на

налаживание устойчивых связей с зарубежными партнёрами.

Разумный подход к решению проблем, необходимые при этом взвешенность и

продуманность сочетались с предприимчивостью специалистов, стабилизацией

производства. Новое время диктует нам новые подходы на свою роль в

экономическом пространстве, заставляет по-новому оценить прошедшее, более

оптимистично смотреть в будущее.



1.2.Анализ технологического процесса ремонтируемого объекта

      Трактор Т-4А Алтайского тракторного завода относится к типу мощных

гусеничных тракторов общего назначения, тягового класса 4т. Трактор

предназначен  для выполнения разнообразных работ в сельском хозяйстве на

больших земельных массивах, на тяжелых почвах, при повышенных скоростях,

особенно в тех случаях, когда требуются большие тяговые условия (глубокая

пахота, мелиоративные и плантажные работы и т.д.) В сельскохозяйственном

производстве он широко используется в агрегате с навесными, полунавесными и

прицепными гидрофицированными машинами и орудиями. Трактор может

успешно применяться на дорожных, строительных и других работах в агрегате со

специальными машинами или устройствами.

         Рис-1. Трактор Т-4А (продольный разрез)

По весовым мощностям, экономическим и тягово-сцепным показателям

трактор Т-4А находится на уровне лучших образцов гусеничных тракторов

общего назначения.  Ходовая система трактора Т-4А (рис 2) полужесткого типа,

состоит из ведущих и направляющих колёс, опорных катков, поддерживающих

роликов, двух гусеничных тележек, гусеничных цепей и балансирного устройства.



Ось качания гусеничных тележек совпадает с осью ведущих колёс. Задний

мост трактора Т-4А состоит из главной конической передачи, сдвоенного

одноступенчатого планетарного механизма поворота, двух тормозов,

солнечных шестерен и двух остановочных механизмов(тормоз ведущих

шестерен конечных передач).

                                         Рис- 2. Ходовая система трактора Т-4А
1 -  Тележка гусеничная; 2 - поддерживающий каток;  3 – механизм натяжения;
4 – направляющее колесо; 5 – опора рессоры;  6 – опорный каток; 7 - гусеница

      Корпус заднего моста отлит из серого чугуна и разделён двумя перегородками

на три отсека. В центральном отсеке расположены конические шестерни главной

передачи, планетарный механизм поворота, а также редуктор привода ВОМ. В

боковых отсеках установлены тормоза с приводами управления. К передней плос-

кости корпуса заднего моста крепится коробка передач и рама трактора. На

задней плоскости установлен механизм управления ВОМ и кронштейны

прицепного устройства. На боковых поверхностях заднего моста закреплены

корпусы конечных передач и стойки механизма навески. В нижней части моста

закреплены оси конечных передач, одновременно являющиеся осями качания

гусеничных тележек. Для передачи вращения от валов заднего моста к ведущим



колесам трактора служат конечные передачи. Каждая конечная передача

представляет собой одноступенчатый редуктор с цилиндрическими шестернями,

изготовленными из малоуглеродистой легированной стали; передачи

расположены симметрично с обеих сторон заднего моста

Рис-3. Конечная передача
1— корпус конечной передачи; 2и 38— стаканы роликового подшипника; 3 — ведущая шестерня;4 — ведомая шестерня

конечной передачи; 5 и 37 — роликовые подшипники; 6 — болт; 7 — упорный фланец; 8 — конические роликовые

подшипники; 9 — установочный винт; 10 — стопорная пластина;11— гайка; 12 — ступица ведущего колеса; 13 —

маслоотражательная шайба; 14 — крышка большого корпуса конечной передачи; 15 — пружина; 16 — большая резиновая

манжета; 17 — уплотнительный диск неподвижный большой; 18 — защитный щиток; 19 — защитный кожух; 20 —

уплотнительный диск подвижный большой; 21 — установочная шпилька; 22 — регулировочная гайка; 23 —

уплотнительный диск неподвижный малый; 24 — малый корпус уплотнения; 25 — резиновая малая манжета; 26 —

установочный штифт; 27 — крышка; 28 — ось ведущего колеса; 29 — пружина; 30 — подшипник;31— уплотнительный

диск подвижный малый;32— стопорный штифт; 33 — корпус малого уплотнения; 34 — ведущее колесо; 35 — корпус

большого уплотнения; 35 — малая крышка корпуса;

Конечная передача расположена перед ведущими колесами (звездочками)

трактора, передает крутящий момент от приводных валов заднего моста к

ведущим колесам. Конечная передача снижает частоту вращения своего ведомого



вала и колеса (звездочки) и соответственно увеличивает силу тяги трактора.

Кроме того, конечная передача позволяет увеличить дорожный просвет. На

тракторе устанавливают две конечные передачи по обеим сторонам заднего

моста. У гусеничных тракторов конечные передачи обычно располагают в

отдельных картерах, привертываемых к корпусу заднего моста.

У трактора Т-4А  каждая конечная передача состоит из малой и большой

цилиндрических шестерен. Ведущая (малая) шестерня, связанная с полуосью

(приводным валом) заднего моста, вращается в двух цилиндрических роликовых

подшипниках. Ведомая (большая) шестерня через вал и ступицу передает

крутящий момент на звездочку — ведущее колесо гусеничного движителя.

       Ступица — центральная часть вращающейся детали (маховика, шкива,

зубчатого колеса и т. д.), имеющая отверстие для посадки на вал или ось.

Отверстие ступицы обычно имеет шпоночный паз или шлицевый профиль для

передачи крутящего момент

1.3Анализ состояния охраны труда в предприятии.

Производственные складские и вспомогательные помещения должны

удовлетворять требованиям СНиП и санитарным нормам проектирования

промышленных предприятий.

Участок технических обслуживаний обеспечивают соответствующими

инструкциями, плакатами и надписями, излагающими правила безопасности

работы на данном участке и предупреждающие несчастные случаи.

Все рабочие должны иметь спецодежду и необходимые защитные

приспособления: при обслуживании электрооборудования—резиновые галоши и

перчатки; при выполнении кузнечных работ—защитные очки, фартук и рукавицы;

при электросварочных работах—защитные щитки, очки, резиновые коврики и

брезентовые рукавицы.

Техническое обслуживание проводят при неработающих двигателях. При

выполнении операций по техническому обслуживанию, требующих работы

двигателя машины, выхлопная труба машины должна быть присоединена к



вытяжным средствам, а при их отсутствии приняты меры по удалению из

помещений отработавших газов.

Для подъема отдельных частей и узлов применяют домкраты и тали.

Запрещается работать под поднятыми частями машины, если под ними не

установлены надежные подставки.

Инструменты, приспособления, съемники, применяемые при техническом

обслуживании и ремонте, должны быть исправны. Запрещается: вкладывать

прокладки между зевом ключа и гранями гаек; при отвертывании или

завертывании гаек применять удлиняющие рычаги, пользоваться зубилом и

молотком; надевать передаточные ремни или цепи на вращающиеся шкивы и

звездочки.

Снятие, транспортировку, установку узлов и агрегатов массой более 20 кг

следует производить при помощи подъемнотранспортных механизмов

Тракторы буксируют только жесткими буксирами.

Установленный над смотровой канавой трактор необходимо затормозить,

подложить под колеса тормозные башмаки.

При работе с электроинструментом необходимо убедиться в том, что он

заземлен, на руки надеть диэлектрические перчатки, а под ноги диэлектрический

коврик.

При замене колес под кожухи осей нужно устанавливать подставки.

Оставлять поднятые машины на домкрате или крюке кран-балки запрещается.

При определении уровня и плотности электролита в аккумуляторе нельзя

относить ареометр от отверстий в банках во избежание попадания электролита на

руки и одежду.

На рабочих местах запрещается применение открытого огня и курения.

Помещения, в которых по условиям производства выделяют пыль, пары

газа, и др. их изолируют.

Помещения оборудованы центральным отоплением и вентиляцией для

создания равномерной температуры воздушной среды. Средняя температура



воздуха в производственных помещениях должна составлять 150С,

административно-бытовых помещениях 18..200С.

При устройстве дымоходов следят, чтобы горячие газы не создавали

опасности загорания примыкающих к ним перекрытий.

1.4. Обоснование темы выпускной квалификационной работы

      Наряду с внедрением современной высокопроизводительной

сельскохозяйственной техники возникает вопрос о рациональном использовании

и перевооружении существующих объектов технического сервиса и ремонта для

данной техники. Поэтому нужно искать выход из данной ситуации, опираясь на

наш многолетний опыт обращения с техникой, технологии ремонта машин и

восстановления изношенных деталей машин и агрегатов.

      Государство большое значение придаёт развитию и технической поддержке

фермерских, дехканских и ширкатных хозяйств сектора. Создание в районах

государственных и альтернативных машинно – тракторных парков помогло

сельскому хозяйству решить актуальные проблемы по выполнению

механизированных работ.

Целью данной выпускной квалификационной работы является модернизация

участка по восстановлению ступицы ведущего колеса гусеничного трактора Т- 4А

т.к данный трактор  успешно применяется на дорожных, строительных и

сельскохозяйственных работах в агрегате со специальными машинами  и

устройствами.  По весовым мощностям, экономическим и тягово-сцепным

показателям трактор Т-4А находится на уровне лучших образцов гусеничных

тракторов общего назначения . В связи с этим разработка, модернизация участка и

технологических процессов восстановления деталей дает возможность уменьшить

трудоёмкость, затраты времени на восстановление деталей  и сэкономить

валютные резервы республики на приобретение запасных частей из  ближнего

зарубежья.



2.РАСЧЁТНАЯ ИНЖЕНЕРНАЯ ЧАСТЬ
2.1.1 ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЙ РАЗДЕЛ

2.1.2. Краткие рабочие принципы и основные дефекты ступицы ведущего

колеса гусеничного трактора Т-4А.
Ступицу ведомой шестерни  трактора Т-4А устанавливают шлицевым

отверстием на конические шлицы вала ведущего колеса. Ступицы планетарных

шестерен дифференциала установлены на конических роликовых подшипниках,

являющихся также подшипниками вала дифференциала. Под фланцами стаканов

этих подшипников стоят регулировочные прокладки. На наружной части ступиц

планетарных шестерен поставлены барабаны ленточных тормозов.

1. Ступицу ведущего колеса принимают для восстановления при износе

поверхностей Б и М под ведущее колесо и ведомую шестерню конечной

передачи  до диаметров менее 189,79 мм и 189,92 мм, поверхности В

отверстия под подшипник до диаметра более 170,05 мм, поверхностей А и

К отверстий под установочные шпильки до диаметров более 19,045 мм,

19,295 мм

2. Ступицу ведущего колеса не принимают для восстановления при наличии

отколов стенок отверстий диаметром 19 мм и трещин, идущих от отверстий

диаметром 19 мм на поверхность диаметром 260 мм.



Рис. 4.  Ступица ведущего колеса.

2.1.3.Технологические процессы для определения дефектов.
Поступающие на дефектацию детали и сопряжения с целью оценки их

технического состояния и определения возможности их дальнейшей

эксплуатации или необходимости восстановления подвергают замерам,

проверкам и внешнему осмотру. В результате дефектации сопряжений и деталей

составляется ведомость на замену выбракованных деталей, которая является

основным документом для дальнейшего проведения ремонтных работ,

восстановительных операций, выявления потребности в запасных частях и

материалах, определяющих стоимость ремонта машины. На специализированных



предприятиях по ремонту машин ведомость не составляется. При дефектации

детали разделяют на пять групп и маркируют окрашиванием. Состояние деталей,

сопряжений и комплектных групп можно определить путем осмотра, проверкой

на ощупь, проверкой с помощью мерительного инструмента и др.

Осмотром при разборке выявляют комплектность машины, разрушенные

детали (изломы, трещины, выкрашивание поверхностей и т. д.), наличие

отложений (накипь, нагары, коксы, лаки ), течи масла, топлива, воды и др.

Проверкой на ощупь определяют износ и смятие ниток резьбы на деталях

путем предварительной затяжки, наличие усталостных раковин и шелушений —

проворачиванием элементов качения роликовых и шариковых подшипников в

обоймах, эластичность сальников, наличие задиров, царапин и др.

Проверкой простукиванием и прослушиванием выявляют плотность

посадки штифтов и шпилек в корпусах и крышках (плотно сидящие штифт или

шпилька издают звонкий металлический звук); плотность посадки втулок,

которые при легком остукивании при нормальной посадке должны издавать

звонкий металлический звук, и наличие трещин, которые нельзя обнаружить

осмотром (деталь, имеющая трещину, издает дребезжащий звук).

2.1.4  Технологический процесс восстановления ступицы ведущего колеса.
1.  При износе поверхности отверстия А до диаметра более 19.045 мм,

отверстия К до диаметра более 19.295 мм устанавливаем ступицу поверхностями

Е, Д и В на подставку. Рассверливаем отверстия К до диаметра 23,85 +0,28мм на

глубину 38 мм после чего нарезаем резьбу М27 в отверстиях К на глубину 32 мм.

       Переустанавливаем ступицу поверхностями И, В и К, рассверливаем

отверстия А до диаметра 23,85+0,28 на глубину 54 мм и нарезаем резьбу М27 в

отверстиях А на глубину 48мм

        Число оборотов при сверлении………………………………..195 об/мин

        Подача …………………………………………………………..0,36 мм/об

        Глубина резания…………………………………………………2,5 мм

        Число оборотов при нарезании резьбы………………………...97 об/мин



2. При износе поверхности Б под ведущее колесо до диаметра менее 189.79мм

поверхности отверстия В под подшипник до диаметра более 170.05 мм

поверхности М под ведомую шестерню конечной передачи до диаметра менее

189.92мм монтируем ступицу на подвеску 70-0715-1303, затем устанавливаем

подвеску в ванну для электролитического обезжиривания МН 2-58 У1-2-3 после

чего обезжириваем ступицу в электролите содержащем 10-20 г/л едкого натрия,

25-50 г/л кальцинированной соды, 3-5 г/л жидкого стекла, при температуре 70-

80˚С, плотности тока 3-10 а/дм2 в течение 2-3 мин на катоде и 0,5-1 мин. на аноде.

Промываем деталь в ванне для горячей воды МН-2-58 при температуре 60-70˚С и

устанавливаем деталь на монтажный металлический стол ОРГ-1468-01-080А для

дальнейшей изоляции (изоляцию проводят цапонлаком в три слоя поверхности Е,

Ж, Н и канавки Л и Г при температуре 18-20˚С). После изоляции промываем

деталь в ванне для холодной воды МН-2-58 УШ-1-3 завешиваем деталь на

подвеску для травления (травление проводится в ванне для электролитического

декопирования МН-2-58 1У-6-3 в электролите содержащем 360-400г/л серной

кислоты, 20-30 г/л сернокислого железа при плотности тока 15-20 а/дм2,

температуре 18-20˚С в течение 1,5-2,0 мин), затем промываем деталь в ванне

холодной водой после чего горячей при температуре 60-70˚С в течение 30-60 сек

и завешиваем деталь на подвеску для железнения (осталивания).  Осталиваем

поверхность В до диаметра 168,8+0,1 мм, поверхности Б и М до диаметра

191,2+0,1мм в электролите,содержащем 450-500 г/л двухлористогожелеза и 1,5-2,0

г/л соляной кислоты, при плотности тока 15-40 а/дм2, температуре 75-80оС.

После  железнения ступицу промывают горячей водой и затем устанавливают на

токарно-винторезный станок поверхностью Ж до упора в торец Е в патрон станка

для расточки отверстия В до диаметра 170Г -0,012мм и канавки с одновременной

подрезкой торца Л, обточки поверхности М до диаметра 190С2а(-0,047)мм и

подрезают торец И до выведения биения.

               Число оборотов………………………………………….160об/мин

               Подача продольная………………………………………0,23 мм/об

               Подача поперечная………………………………………0,11 мм/об



После окончания расточки поверхностей В и Б снимаем ступицу со станки и

устанавливаем на подставку 70-7304-1312 поверхностями В, Е и Д. Сверлим

отверстия К диаметром 18,2+0,14мм. Снимаем накладной кондуктор, зенкуем фаски

1,4 х 45˚ в отверстиях К вертикально-сверлильным станком 2А125 после чего

переустанавливаем ступицу на подставке поверхностями В, И и К для сверления

отверстия А диаметром 18,2+0,14мм, снимаем накладной кондуктор и зенкуем

фаски 1х45˚ в отверстиях А.

                Число оборотов………………………………………545 об/мин

                 Подача………………………………………………..0,17 мм/об

2.1.5 Выбор рациональных способов восстановления деталей.

Рациональным способом восстановления деталей называют способ который

даст возможность восстанавливать все геометрические параметры и

технологические свойства детали учитывая коэффициент долговечности Кд и

коэффициента экономической эффективности Кт.

             Коэффициент долговечности:

Кд = Ки*Кв*Кс,

     где Кд – коэффициент долговечности;

Ки – коэффициент износостойкости;

Кс – коэффициент сцепляемости;

Коэффициент экономической эффективности:

Кт = Св/Кд

где Св – себестоимость восстановления 1 м2 изношенно поверхности,

сум/м2

 Исходя из выше рассмотренного  пункта 2.1.4 в котором были описаны

основные дефекты ступицы ведущего колеса определим рациональные способы

восстановления данных дефектов.

Дефект №1: Износ поверхности отверстия А до диаметра более 19.045 мм,

отверстия К до диаметра более 19.295 мм.

По технологическому критерию выбираем способы которые могут



восстанавливать этот дефект:

1. Вставка дополнительной детали

2. Ручная сварка.

                          При вставке дополнительной детали:

 Кд = 1 * 0,8 * 1 =0,8

Кт = 10000/0,63=15873

              При ручной сварке:

Кд = 0,9 * 0,8 * 1 =0,72

 Кт = 10000/0,63=15873

      Из условия Кд-mах и Кт-min для восстановления «Дефекта №1»

рациональным способом является «Вставка дополнительной детали»

             Дефект №2: Износ поверхности Б под ведущее колесо до диаметра менее

189.79мм поверхности отверстия В под подшипник до диаметра более 170.05 мм

поверхности М под ведомую шестерню конечно передачи до диаметра менее

189.92мм

По технологическому критерию выбираем способы которые могут

восстанавливать этот дефект:

1. Хромирования ступицы, механическая обработка и

перекомплектовка.

2. Никелирования ступицы, механическая обработка и

перекомплектовка.

3. Железнение ступицы, механическая обработка и перекомплектовка.

При хромировании:

                       Кд = 0,7*0,9*1,0=0,63

Кт = 10000/0,63=15873



При никелировании:

                                   Кд = 0,8*0,8*0,9=0,576

Кт= 10000/0,576=17361

При железнении:

                                   Кд = 1,2*0,8*0,8=0,768

Кт=10000 /0,768=13020

Из условия Кд-mах и Кт-min для восстановления «Дефекта №2»
рациональным способом является «Железнение ступицы, механическая обработка

и дальнейшая перекомплектовка»

       Из анализа способов восстановления детали было установлено что данные

способы восстанавливают деталь с большим коэффициентом долговечности и

являются не столь дорогостоящими и энергозатрачиваемыми

2.1.6 Технологический процесс сборки узлов

     При сборке различают работы, которые имеют к ней непосредственное

отношение и выполняются в сборочном цехе, а также вспомогательные и

пригоночные. В связи с тем что в процессе нее используются детали,

бывшие в употреблении и годные к дальнейшей эксплуатации, а также

имеющие некоторое искажение геометрической формы и размеров,

возможно возникновение ряда погрешностей во взаимном расположении

элементов собранного соединения. Используя теорию размерных цепей,

следует определять, как в действительности выполняются требования, за-

данные техническими условиями на сборку.

С б о р к а  р е з ь б о в ы х  с о е д и н е н и й  включает: подачу деталей,

установку их и предварительное ввертывание (нажив- ление), подвод и

монтаж инструмента, завинчивание, затяжку, огвйД инструмента, дотяжку,



стопорение для предохранения от самоотвинчивания. Предварительное

ввертывание выполняют вручную.

Винтовые соединения собираются с предварительной затяжкой, степень

которой для болта или винта зависит от сил,,нагружающих соединение.

Особенно важно ее правильно выбрать при сборке ответственных

соединений (например, шатунных и коренных подшипников).

Необходимый момент затяжки резьбового соединения достигается

применением динамометрических ключей. Его контролируют по шкале,

жестко зафиксированной на тарированном упругом стержне. На нем же

устанавливается к рукоятке ключа. Стрелку, относительно которой

определяется момент затяжки, жестко крепят на головке ключа.

     Во избежание перекоса деталей, закрепляемых групповым резьбовым

соединением, следует строго соблюдать порядок затяжки и выполнять ее в 2...3

приема.

      Резьбовые соединения, работающие при циклических нагрузках и вибрации

стопорят. Для этого применяют контргайки, деформируемые и пружинные

шайбы, разводные шплинты и шплинтовочную проволоку. Контргайку нужно

навинчивать и затягивать после полной затяжки основной гайки.

Стопорную деформируемую шайбу устанавливают так, чтобы се усик входил

в паз вала. Часть деформированной шайбы, выступающий из-под гайки,

необходимо отгибать на одну из ее граней и на грань одной из скрепляемых

деталей.

Пружинные шайбы после затяжки гаек или болтов должны полностью

прилегать к поверхности деталей и болтов или гаек. При сборке допускается

использование пружинных шайб, бывших в употреблении, если их концы

разведены па расстояние, превышающее толщину шайбы в 1,5 раза. Не

допускается постановка шайб, внутренний размер которых не соответствует

диаметру болта или шпильки.



Для стопорения разводным шплинтом его нужно устанавливать так, чтобы

головка полностью утопала в прорези гайки, а концы были разведены по оси

болта (один — на болт, другой — на гайку).

При шплинтовке проволокой ее следует вводить в отверстие болтов крест-

накрест. После этого концы проволоки туго скручивают вместе и обрезают на

расстоянии 5 . . .  7 мм от начала скрутки.

С б о р к у  ш п о н о ч н ы х  и  ш л и ц е в ы х  с о е д и н е н и й рекомендуется

выполнять после тщательного осмотра соединяемых деталей. На их поверхностях

не должно быть заусенцев, задиров и забоин. При наличии таких дефектов их

необходимо устранить. В сельскохозяйственных машинах наиболее

распространены призматические, сегментные и клиновидные шпонки.

Шпоночное соединение собирают в такой последовательности. Сначала шпонку

устанавливают легкими ударами медного молотка в паз вала (сегментные и

призматические шпонки должны входить в паз с некоторым натягом), а затем на

вал насаживают охватывающую деталь (шкив, звездочку, шестерню и т. д.).

Такие шпонки в пазу охватывающей детали располагаются с некоторым зазором.

В случае необходимости их подгоняют по пазам вала и охватывающей детали

припиливани- ем или шабрением.

Перед сборкой неподвижных шлицевых соединений надо также убедиться в

отсутствии заусенцев, забойн и задиров.



2.2 ПРОЕКТНЫЙ РАЗДЕЛ

2.2.1 Расчёт годового объёма работы  на предприятии

Тг= Т * N

где:

t – трудоемкость ремонтных работ равна 25,9

N – годовая производственная программа равно 1000 штук

Тг= 25,9 * 1000=25900 (чел/час)

2.2.2.Расчёт режима работы и фонда времени на предприятии

Режим работы специализированного цеха определяется исходя из подробностей

производства и заданной программы. При круглогодовом ремонте

устанавливается в одну смену при 8,2 часа, с 41 часовой рабочей неделей, в

течении 253 дней в году. Фонд времени рабочего – это количество часов работы в

течении того или иного промежутка времени – месяца, квартала, года. Различают

два вида фонда времени:

1) Номинальный годовой фонд времени;

2) Действительный годовой фонд времени.

Номинальный годовой фонд времени определяется по формуле:

Фн = (Дк - Дв - Дn) · 8,2 = (365 - 104 - 3) · 8,2 = 2067 ≈ 2070 часов.

По остальным категориям фонд времени сведён в таблицу.

Действительный годовой фонд времени оборудования, исходя из того, что

Фн = 2070 ч., определяется следующим образом:

Ф.до. = Фн · η₀ [час]

Ф.до. = 2070 · 0,98 = 2028,6 ≈2030 часов.



где: Дк – число календарных дней

Дв – число выходных дней

До – число дней отпуска по уважительным причинам (принимается в

среднем 15 дней);

Ду – принимаем 12 дней

η₀ - коэффициент использования оборудования, характеризующий потери

времени простои оборудования; принимается равным η₀ = 0,85 – 0,98

При расчёте потребной рабочей силы и технологического оборудования,

соблюдая трудовое законодательство а также исходя из условий труда, приняты

следующие фонды времени,  определенные  по нормам технологического

проектирования в соответствии с характером производство и учетом особенности

технологического процесса: Для мойщиков, гальванищиков, вулканизаторов и

испытателей d₀=18 дней; для кузнецов, моляров d₀=24 дня; прочее работы d₀=15

дней. Действительный годовой фонд времени производственного рабочего

определяется следующим образом:

   Фд.р.=(Фн- tсм)ηл;

Где: ηл – коэффициент потерь рабочего времени по уважительным причинам.

d₀ - дни отпуска.

Для ремонтных участков годовой действительный фонд времени рабочего

равен:

Фд.р.=(2070-15·8,2)·0,9=1860 ч.

При работе мастерской в одну смену действительный годовой фонд времени

рабочего места будет равен номинальному фонду времени.

Фр.м.=Фн=2070 ч.



2.2.3Определение структуры производства и участков

Структура отделения восстановления деталей определяется исходя из

технологического процесса восстановления деталей. Поэтому отделения для

восстановления деталей должно состоять из следующих участков:

Таблица 1

№ Наименования участка или рабочего

места

Распределения

трудоемкости, %

Трудоемкость, чел-

час.

1 2 3 4

1 Наружная очистка 2,5 647,5

2 Разборочно моечный 9,5 2460,5

3 Дефектовка 5 1295

4 Комплектация 3 777

5 Испытания 6 1554

6 Ремонт электрооборудования 2,5 647,5

7 Рем. топливной  аппраратуры 3 777

8 Ремонтно-монтажный 13,5 3496,5

9 Гальванический 7 1813

10 Кузнечно-сварочный 7,5 1942,5

11 Восстановление деталей 6 1554

12 Слесарно-механический 19 4921

13 Полимерный 1 259

14 Ремонт основных сборочных

единиц
9 2331

15 Окраска 5 1295
ИТОГО 100 25900



2.2.4.Определение количества рабочих

Рс = ;
КФ

Т
юд
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
 чел. Ря = ;

Ф
Т

н

i  чел

где:  Ря и Рс – явочное и списочное число рабочих, чел;

Тi – трудоемкость i – того участка, чел-час.

Фн и Фд – номинальный и действительный фонд времени, час;

К – планируемый коэффициент норм выработки, К = 1,05….1,15.

Расчеты выполняются  по всем участкам, и результаты приведем в таблицы 2.

Число вспомогательных рабочих принимают в размере 10 % от числа

производственных рабочих Рпр.

Рвс = 0,1  Рпр = 0,1  20 = 1,5 = 2 чел.

Число инженерно – технических работников принимают в размере 10 % от

числа производственных рабочих:

Ритр = 0,1  Рпр = 0,1  20 = 1,5 = 2;

Число младшего обслуживающего персонала принимают 4-6% от суммы

производственных рабочих:

Рмоп. = 0,07  Рпр = 0,07  20 = 1,4 ≈ 2

Весь штат работников работающих:

Р = Рпр + Рвс + Рмоп. + Ритр  = 20+2+2+2=26 чел.



 Таблица 2.

Фонд

времени

Число рабочих, чел

Списочное Явочное

№ Наименование

участков

Трудоем

кость,

чел–час Фд,

Час

Фн,

час Расч. прин. расч. прин.

1 2 3 4 5 6 7 8 9

1. Наружная очистка 647,5 1860 0,33 1 0,31 1

2. Разборочно моечный 2460,5 1860 1,25 2 1,18 2

3. Дефектовка 1295 1860 0,66 1 0,62 1

4. Комплектация 777 1860 0,39 1 0,37 1

5. Испытания 1554 1860 0,79 1 0,75 1

6. Ремонт

электрооборуд-ния
647,5 1860 0,33 1 0,31 1

7. Рем. топливной

аппраратуры
777 1860 0,39 1 0,37 1

8. Ремонтно-монтажный 3496,5 1860 1,79 2 1,68 2

9. Гальванический 1813 1860 0,92 1 0,87 1

10 Кузнечно-сварочный 1942,5 1860 0,99 1 0,93 1

11 Восстановление

деталей
1554 1860 0,79 1 0,75 1

12 Слесарно-

механический
4921 1860 2,5 3 2,37 3

13 Полимерный 259 1860 0,13 1 0,12 1

14 Ремонт основных

сборочных единиц
2331 1860 1,19 2 1,12 2

15 Окраска 1295 1860 0,66 1 0,62 1

Всего

20
70

20 20



2.2.5 Расчёт количества оборудования и технических средств

Расчет проводится только по основному технологическому оборудованию.

Число установок можно рассчитать по формуле:

Nв = ,
Ф

Т
до

в


 штук

где Тв – трудоемкость восстановительных работ, чел-час;

Фдо – действительный фонд оборудования, час;

 - коэффициент использования оборудования, =0,70-0,80.

Тогда

Nв = 18
7,0*2007

25900
 штук.

Остальные технологические оборудования и оснастка будет подбираться из

каталогов в соответствии с технологическим процессом.

2.2.6 Расчёт величины производственной площади

Площадь производственных участков F предварительно рассчитывают по

суммарной площади Fоб, занимаемой технологическим оборудованием,

производственным инвентарем, и коэффициенту плотности расстановки

оборудования f  учитывающим  рабочие места перед оборудованием, проходы,

проезды, нормы расстояния между оборудованием и элементами зданий:

F = F0 * f, м2

где: Fоб - площадь оборудования на участке 54.1 м2

f - коэффициент перехода от площади, занятой оборудованием и

инвентарем к площади участка f = 4

                                F = 72,4 * 4 = 216.4 м 2

Принимаем производственную площадь  равную 216 м2 Размером длинна

18м, ширина 12 м.



Исходя из расчетов площади участка осуществляют его планировку.

Технологическая планировка производственного участка выполняется в

одном из рекомендуемых масштабов:

1:100, 1:75 , 1:50, 1:25. Вначале наносится сетка колонн, выбранная для

проектируемого участка и колонны. Затем определяются границы участка, на

план наносятся стены, перегородки, ворота, двери и окна.

Расчет производственных площадей

Таблица 3

№ Наименование участка

Площадь

занимаемое

оборудова-

нием, Fо, м2

f Расчетная

площадь,

Fр, м2

Принятая

площадь

Fпр, м2

1 2 3 4 5 6

1. Участок мойки, промывки и

дефектовки.
18,2 4 72,8 73

2. Слесарно-механический участок 23,8 4 95,2 95

3. Участок гальванического

покрытия
12,1 4 48,4 48

Всего 216

В одноэтажных зданиях размеры пролетов (расстояние между

продольными разбивочными осями здания) и шаг колонн (расстояние между

осями соседствующих колонн в направлении пролета) кратны 6м.

Рекомендуемые их размеры и высота помещений приведены в приложении 9.

Наружные стены, как правило, проектируют панельными. В этом случае шаг

наружных колонн должен быть 6 м. Для средней полосы страны толщина стен из

панелей 20 – 25 см, из бетонных блоков - 30 - 40 см, из кирпича 38-51 см.

Внутренние стены (перегородки) проектируют, как правило, с

применением панелей промышленного изготовления (железобетонные,

гипсовые), а также виде каркаса с обшивкой листовым материалом или



заполнением плитным материалом. Размеры крайних и средних колонн в

поперечном сечении при их шаге 6м и высоте помещения до 7,2м принимают

равным400х400 мм, при шаге 12м и высоте до 1 0,8м размеры крайних колонн

500 x 400мм, средних 500 x 500мм. Размеры крайних крановых колонн 600 x

400мм, средних 700х400мм. Размеры ворот должны превышать габаритные

размеры транспортных средств в загруженном состоянии 1 по высоте не менее

чем на 0,2м, по ширине - на 0,6м. Типовые ворота имеют следующие габаритные

размеры проемов, ширинах высота: 2,4х2,4, 3,0х3,0, 3,6х3,6, 4,2х4,2 м.

Различают двери однопольной шириной 800м И двупольной шириной

1200, 1400, и 1800 мм. Размеры окон: ширина- 1790,2380 и 2966 мм, высота-

1170 и 1770 мм. На плане показывают технологическое оборудование,

производственный инвентарь, подъемно-транспортное оборудование, кроме

погрузчиков, электрокар, а также площадки накопления изделий или

материалов, проходы и проезды. Оборудование изображают условными

упрощенными контурами с габаритными размерами, учитывающие крайнее

положение движущихся частей, места обслуживания и места обслуживающего

рабочего, с которого преимущественно осуществляется обслуживание, места

провода и отвода средств. Основные условные обозначения приведены в

приложении 10. Оборудование следует расстанaвливaть с учетом требований

техники безопасности, удобства обслуживания и монтажа оборудования.

Нормы размещения технологического оборудования, учитывающие

расстояние между оборудованием, между оборудованием и элементами здания

приведены в приложении 1.1 . Нормы ширины проездов и проходов

принимаются следующие: проход для рабочих 2 м, проезд при одностороннем

движении электротележек 3 м, а при двустороннем 4м. На расстановку

оборудования влияет общая организация технологического процесса на участке,

Т.е. последовательность выполнения операций по разборки, сборки,

восстановления деталей определенной группы. При расстановки оборудования

необходимо обеспечить защиту от попадания искр на разнае элементы. Возле

постов (рабочих мест) должны быть предусмотрены площадки (стеллажи) для



складирования и хранения заготовок, по наплавочным работам . Использование

кранов должно предусматривать свободное достование его крюком

обслуживаемого оборудования.

2.2.7 Расчёт количества подъёмно-транспортных средств

Виды и количество подъёмно-транспортного оборудования, необходимого

для эффективного обеспечения производственного процесса ремонтного

предприятия, зависят от номенклатуры ремонтируемых объектов, их массы и

размеров, типа производства и формы организации труда, типа и размеров

производственных помещений, а также от производительности выбранного

оборудования и схем путей транспортирования грузов. Кроме того, выбранное

подъемно-транспортное оборудование должно обеспечивать повышение

производительности труда и его облегчение и использоваться с высокой

экономической эффективностью.

Количество подъемно-транспортных машин, необходимое для выполнения

соответствующего объема погрузочно-разгрузочных и складских работ,

определяется по формуле:

Nкр =

где Nкр — число кранов или другого оборудования циклического действия, ед.; Gс—

суточный объем переработки или транспортирования грузов, т; Kн — коэффициент,

учитывающий неравномерность грузопотока (для ремонтных предприятий принимают

равным 1,2... 1,4); Тц — время полного рабочего цикла, то есть время одной подъемно-

транспортной операции, мин; Фд.о — действительный суточный фонд времени работы

оборудования с учетом числа смен, ч; q —  грузоподъемность оборудования, т; Kq —

коэффициент использования грузоподъемности оборудования (принимают равным 6,75 ...

0,90); Kt — коэффициент использования оборудования по времени (принимают равным 0,8...

0,9).



Nкр=

2.2.8. Расчёт потребностей воды и сжатого воздуха

Потребность в сжатом воздухе определяют по формуле:

Qсжв = Кс  Ки  Кэ  Q  Фх  n, м3

где  Кс – коэффициент спроса воздухопотребителей Кс = 0,4..0,6;

Кп – коэффициент учитывающий потери воздуха из-за неплотных

соединений или износа инструмента, Кп = 1,5;

Кэ – коэффициент учитывающий условия эксплуатации пневмо-

приемников, Кэ =1,3;

Qср – суммарный средний расход при непрерывной работе

пневмоприемников, м3/час, Qср = 6,55 м3/час;

Фд – действительный фонд времени оборудования, Фд=2010 час;

n – число смен работы пневмоприемников, n = 1.

Qсжв =0,5*1,5*1,3*6,55*2010*1=12836 м3

Средней расход воды определяют согласно суточному расходу и числу

рабочих дней в году по формуле

Qвод= Qуд  Фд;  м3,

где Qуд – норматив часового расхода воды на хозяйственные и

производственные нужды, Qуд =20 м3/ч;

Фд – годовой действительный фонд времени, час, Фд=1860 час.



Тогда

Qвод=20*1860*0,8=29760 м3.

2.2.9. Расчёт годового расхода основных энергоресурсов

Электроэнергетическое хозяйство современного ремонтного предприятия

включает в себя источники электроснабжения, а также распределители

электроэнергии  по подразделениям и по отдельным потребителям предприятия.

Расходуется электроэнергия на силовое питание электропотребителей

(электродвигателей, электропечей и нагревателей, сварочного оборудования,

ультразвуковых высокочастотных и других установок) и на освещение заводской

территории и помещении.

       Для предприятия определяют годовой расход электроэнергии на шинах

низкого и высокого напряжения

2.2.10. Расчёт потребностей электроэнергии для освещения ремонтного

предприятия

                    Wгс. = Ра  Фд  сп; кВт

Wго. = Т  F  S / 1000, кВт

где Wгс. ва Wго. – среднегодовой расход силовой и осветительной электроэнергии, кВт;

Ра – сумма активных мощностей, кВт/час, Ра = 42,6 кВт;

Фд – действительный фонд времени, час;

сп – коэффициент спроса, са = 0,5…0,8;

Т – число часов использования осветительной электроэнергии;

F – площадь отделения, м2, F = 216м2,

S – удельная мощность освещения, S = 22,7 кВт/часм2.

Тогда



Wгс. = 42,6*1860*0,7= 55465,2 кВт.

Wго. = 850  216  22,7 / 1000 = 14509,8 кВт.

2.2.11. Расчёт среднегодового  расхода тепла используемого для отопления

здания

Источником тепла на отопление и вентиляцию производственных

помещенный ремонтного предприятия могут служить котельные установки и

городские теплоцентрали.

Годовой расход  пара на отопление и вентиляцию вычисляют по формуле
Qп = qт  Тот  Vзд /1000  i; т

где qт – расход тепла на 1 м3 здания, qт =15 – 20 ккал/час;

Тот – число часов отопительного периода в данном полюсе, Тот=1680 час;

Vзд – объем производственного корпуса,   м3 , Vзд=752*4=3008 м3;

i – теплосодержание пара, ккал/кг, I = 540 ккал / кг.

Тогда

Qп = 0,01*800*3008*0,7=16,8 т



2.3 КОНСТРУКТОРСКИЙ РАЗДЕЛ
2.3.1. Обоснование необходимости производства ремонтно-технологического

оборудования
    В настоящее время в машиностроении главную роль играет станкостроение.

Станкостроение  включает в себя производственные средства, технологические

детали, оборудование и соответствующие инструменты. Эти технологические

оборудования в производственной продукции  составляют себестоимость в виде

20% расходов. Здесь высокое место занимают самые сложные, дорогие и

необходимые составляющие (детали). Составляющие – это детали, в

технологических местах дополнительные устройства , они выполняют операции

(производство, сборка, контроль и пр.). При эксплуатации станков теряется

утрачивается дополнительное планирование, расширяются возможности в

производстве металлов, повышается качество работы, повышается точность и

качество продукции, снижается требование к количеству и  квалификации

рабочих, создаются механизированные и автоматизированные рабочие места в

процессе производства продукции снижается себестоимость, повышается

уровень безопасности и условия труда.

2.3.2 Назначение и техническая характеристика приспособления
      Приспособление предназначено для разборки и сборки соединений деталей

ходовой системы трактора Т-4А.

Техническая характеристика приспособление представлено в таблице № 4.

Техническая характеристика стенда Таблица -4.
Показатели Единица измерения Норма

1 2 3

Масса Кг 765

Габаритные размеры: мм

- длина 1300

- ширина 1100

-высота 2080

Количество рабочих человек 1

Сроки обслуживания Год 8





1- Тележка; 2 – Ролик; 3 – Поворотная плита; 4 -  Рукоятка; 5 – Прихват;            6 – Корпус
гидроскобы; 7 – Чека; 8 – Электроталь; 9 – Балка; 10 – Гидроцилиндр; 11 – Кронштейн;
12 – Пост управления; 13 – Рама; 14 - Гидростанция

2.3.3. Подготовка приспособления к работе.
1. Необходимо проверить приспособление на закреплённость его к плите и если

необходимо затянуть все соединения.

2. Необходимо смазать стенд специальным маслом для повышения

антикоррозионных свойств.

3.  До начала работы очистить поверхность стенда бензином или уайт-спиртом.

4. Установить необходимые для сборки отделённые части и детали стенда.

5.  Подключить стенд к электрическому питанию.

6.  На посту управления нажать на кнопку «ПУСК» и направить в нужную

сторону.

2.3.4 Устройство приспособления.
Тормозная, разделительная и сборочная часть стенда цепного трактора Т-4А

состоит из следующих основных частей: рама, сцепление, плита, рычаг, зажим,

гидравлический цилиндр, крючок для поднятия электродвигателя, поршень,

маслопропускатель, агрегат обеспечивающий подачу масла и др. деталей.

2.3.5 Техника безопасности приспособления.

Этот стенд утверждён министерством сельского и водного хозяйства

Узбекистана, профсоюзом рабочих и служащих сельского и водного хозяйства и

президиумом и эксплуатируется на основании специальных требовании «Об

обеспечении в организациях технической безопасности и по правилам

санитарии»

Провести инструктаж рабочих по техники безопасности, а следовательно

основным правилам при оказаний технического обслуживания стенду.

2.3.6 Расчёт силы сжатия приспособления.

1. Тормозная часть трактора Т-4А

Разборка и сборка крюка, определение образования моментов, силы при изгибе.



Рис-6.  Силы  действующее на крюк.
Дано: Решение.

Р = 2,5 т

В1 = 4 см

В2 =1 см

n  = 9 см

R1 = 3 cм

R2 = 12см

 Если на горизонтальной части  поверхности плиты образуется

изгибаемый момент  и обхватывающая сила в качестве

измерения принимают:

   У =?

Посмотрим на решение изображённого крюка, здесь в горизонтальном разрезе

считается в виде трапеции, расстояние от кривой до центра тяжести:

R = R1+



Радиус неспирального слоя сгибаемости:

Р =

Неспиральный слой относительно центра тяжести следующий:

У0 = R – r = 6.6 - 5.72 = 0.88 см

Поверхность отрезка:

F=

Момент относительно нейтрального отрезка

Sx = Fyo = 22.5 * 0.88 = 19.8 см3

Крайние координаты отрезка

Yn = R2 – r = 12.0 – 5.72 = 6.28 см

Yм = R1 – r = 3.0 – 5.72 = -2.72 см

Pn = R2 = 12 см

Pm = R1 = 3 см

Образование нормальной силы и изгибаемый момент в отрезке составляют

следующее неравенство:

N = 25.0 * М = Р * R = 16500 кг/см

2. Находим самые крайние силовые стороны по формуле:

Om=

Om = Bn =

Эпюра образования силы и изгибающего момента

А) нормальная сила и изгибающий момент в результате совместимости.



Рис-7.   Эпюра образования силы и изгибающего момента.

Для правильности предыдущих результатов по формуле относительно центра

тяжести отрезка вычисляем момент инерций  который равен следующему:

Yxo =

[

найдём силы при сгибании,

Gm =

Gn =

Эти цифры из выведенной формулы указывают сгибаемость  брусов и позволяют

правильно вычислить требуемые брусы для их дальнейшего использования.

Изменяются силовые нагрузки и разница в положении качества силы. Для

правильного  вычисления в  формулах используется самое большое значение



силы образованная в точке N. Для этого работа бруса в группе сгибания –

маленькая  и сгибание большое  распределяется на брусы.

При измерении силы тяжести при маленьком изгибе в брусьях используются

приблизительные расчёты, но можно с помощью формулы добытой из

литературных источников учитывая данные составленной таблицы. Здесь

указаны данные показывающие в процентном соотношении разницу между

брусьями.

                                                                                                                         Таблица-5

Неправильность

больших брусьев

Неправильность

маленьких брусьев

2                3                 5 8                 10 ∞

∆ 5% 18,2         11,8            6,9 4,8              3,5             0

В этой таблице видно  > 5 , что с помощью данных формул можно найти

силу правильных брусьев.



3.Безопасность жизнедеятельности и охрана окружающей
среды.

3.1 Раздел безопасности жизнедеятельности

Площадки, на которых ведется подготовка машин к хранению, должны

быть ровными, хорошо освещенными,  не иметь посторонних предметов,

обеспечивать хороший доступ к машине и возможность использования

грузоподъемных средств, установки снятых с машины составных ее частей.

Гусеничные машины должны опираться на подкладки всей опорной

поверхностью гусениц. Подставки, используемые под пневмоколесные машины,

должны быть прочными и устойчивыми.

Чтобы машины самопроизвольно не откатывалась при подъеме ее

домкратом, следует под колеса подложить колодки.

Снятые с машин сбоечные единицы и детали необходимо укладывать на

стеллажи: на нижние полки следует укладывать тяжелые детали, а на верхние –

легкие.

Рабочие, выполняющие операции по нанесению защитных покрытий на

детали машин, допускаются к работе после проведения инструктажа и освоения

правил пользования защитными приспособлениями с очками, респираторами и

др.

Площадка, на которой устанавливают машины, должна быть ровной, сухой,

не загроможденной посторонними предметами и по возможности, защищенной

от ветра и пыли, расположенной вдали от источников возгорания и линии

передачи.

В стационарной мастерской машину следует устанавливать так, чтобы был

обеспечен свободный подход, за исключением тех случаев, когда требуется

проверить работу двигателя. Работу двигателя или других составных частей



машины после их регулирования. На пусковых устройствах обслуживаемых

машин, рычагах и кнопках для электростартерного пуска необходимо вывесить

плакат «Не включать – работают люди!».

Мыть машины горячей водой следует в брезентовых рукавицах, а для

чистки ее и составных частей от пыли и грунта использовать скребки, щетки,

специальные чистики и обтирочные материалы.

Во время работы использовать только исправные инструменты. Гаечные

ключи должны соответствовать размерам гаек и головок болтов и не иметь

смятых или сточенных граней; запрещается принимать прокладки между

гранями и торцами зева ключа, а также наращивать гаечные ключи другими

ключами и др. При подтягивании крепежных деталей ключ следует направлять

«к себе».

Поверхность бойка слесарного молотка должна быть выпуклой без трещин

и заусенцев. Рукоятки молотков и кувалд должны быть изготовлены из сухого,

прочного дерева и хорошо обработаны. Прочность скрепления молотков и

кувалд на рукоятках следует проверять перед началом работ.

В верхней части зубил и клейцмейселей не должно быть трещин, забоин и

заусенцев, так как при ударе молотком по инструменту частицы металла могут

отлетать в сторону.

Напильники и другие инструменты с заостренными нерабочими концами

должны иметь рукоятки.

Крюки, лапы и захваты приспособлений и съемников необходимо прочно

закреплять на деталях.

Нельзя пользоваться съемниками и другими монтажными

приспособлениями со смятой или сорванной резьбой, погнутыми стержнями,

планками, болтами.

Перед использованием подъемно-транспортных устройств, следует

проверять исправность подъемного устройства и схватки  (цепи, тросы, канаты и

др.). Поднимать и опускать груз следует вертикально. Нельзя стоять под

поднятым грузом; при транспортировании поднятого груза следует находиться



сзади него. Запрещается ставить подкладки под груз при опускании (они должны

быть установлены заблаговременно); запрещается оставлять груз в подвешенном

состоянии, если работа окончена или временно прекращена; нельзя

устанавливать снятые сборочные единицы, детали и инструмент на разбираемую

машину.

Снимать и устанавливать детали с острыми кромками следует в рукавицах;

совпадения отверстий в соединяемых деталях необходимо проверять бородком

или металлическим стержнем.

Верстак от стружки, опилок и осколков следует своевременно очищать

щеткой, веником, метлой или обтирочным материалом. Пролитое на пол масло

или топливо необходимо удалить, а пол засыпать опилками.

Перед промывкой деталей керосином или дизельным топливом, руки

необходимо смазывать вазелином.

Необходимо следить за вентиляционными отверстиями в пробках

аккумуляторов, так как при их засорении резко повышается давление газов

внутри аккумуляторных батарей и возможен взрыв бака. Осматривать

аккумуляторные батареи следует с помощью переносных ламп, напряжением 36

В.  Запрещается пользоваться открытым пламенем при осмотре аккумуляторных

батарей.

 С кислотами следует работать в резиновых перчатках и очках. При

смешивании кислоты с водой необходимо кислоту вводить в воду. Кислоту,

попавшую на одежду, следует смыть нашатырным спиртом.

Запрещается мыть детали в этилированном бензине. Случайно пролитый

этилированный бензин заливать дихлорамином или раствором хлорной извести

(1 часть извести и 3-5 частей воды). Металлические детали машин, загрязненные

этилированным бензином, промывают керосином или щелочным раствором.

Во время заточки инструмента на станке необходимо пользоваться

специальными очками. Упор станка должен размещаться так, чтобы между ним

и шлифовальным кругом был зазор не более 3 мм. Нельзя пользоваться

шлифовальным кругом заточного станка с выбоинами, уступами или



трещинами..

Запрещается открывать крышку неохлажденного радиатора двигателя

рукавиц и наклонять лицо к заливной горловине радиатора. Проверяя уровень

масла в картерах машин, следует остерегаться выброса горячего масла при

повышении давления вследствие засорения сапуна.

Горячую воду из системы охлаждения двигателя и масло из картеров

двигателей и машин необходимо сливать осторожно, чтобы не получить ожогов.

Во время технического обслуживания машин не прикасаться к горячему

выпускному коллектору во избежание ожогов.

Запрещается находиться под машиной, потянутой домкратом.

При окраске машин необходимо пользоваться средствами индивидуальной

защиты – респиратором, очками, перчатками и пастами для защиты рук.

Запрещается использование машин на разработке грунта под линиями

электропередачи и вблизи электрокабелей, находящихся под напряжением.

Производство работ в зоне распоряжения электрокабелей допускается только с

письменного разрешения организации, ответственной за их эксплуатацию.

Переносные лампы, используемые для осмотра машин, при их техническом

обслуживании и ремонте в темное время суток и затемненных местах должно

быть напряжение не более 36 В.

Перед использованием электрифицированного инструмента необходимо

проверить его действие на холостом ходу. При работе необходимо следить за

тем, чтобы токопроводящий провод был защищен от случайного повреждения.

Не допускается соприкосновение провода с горячими, влажными и маслеными

поверхностями или предметами. При замене сверл и других рабочих частей

электроинструмента необходимо отключать его от сети. Чтобы

электроинструмент не перегревался, следует переводить его на холостой ход.

При внезапной остановке вследствие прекращения подачи электроэнергии, а

также при перерывах в работе, электрический инструмент необходимо

отключать от сети.

При работе с электрическим инструментом запрещается:



- использовать его на работах, для которых он не предназначен;

- оставлять без надзора с работающим двигателем, а также включенным в

сеть;

- натягивать и перегибать кабель инструмента, а также допускать его

пересечение стальными канатами машин, электрокабелями, электросварочными

проводами, находящимися под напряжением, со шлангами для подачи

кислорода, ацетилена и других газов;

- передавать инструмент другим рабочим, не имеющим разрешение на его

использование;

- эксплуатировано при повреждении штепсельного соединения, кабелей

или колпачка, щеткодержателя и при не четком действии выключателя;

- разбирать и производить ремонт инструмента, проводов, штепсельных

разъемов;

- держаться за провод и касаться вращающихся деталей или рабочего

органа;

- удалять руками стружку или опилки до полной остановки рабочего

органа инструмента;

- работать при искрении щеток на коллекторе, сопровождающемся

появлением кругового огня на его поверхности, вытекании смазки из редуктора

или вентиляционных каналов, появлении дыма или запаха, характерного для

горящей изоляции, ненормального шума, стука и вибрации, поломки или

появлении трещин в корпусе или рукоятке.

Не допускать утечек топлива, масел и рабочих жидкостей; не хранить на

машине использованные обтирочные материалы и запас смазочных материалов

и топлива; содержать в частоте выпускную трубу. При осмотре топливных баков

и системы питания двигателя машины следует пользоваться электрическим

освещением.

Временные стоянки машин в летнее время на месте их использования

должны быть очищены и расположены от складов лесоматериала, древесно-

кустарниковых насаждений и построек на расстоянии не менее чем на 10 метров,



а от складов нефтепродуктов – не менее чем на 20 метров. В местах хранения

машин должны быть огнетушители,  ящики с песком и противопожарный

инвентарь.

Полимерные материалы, широко применяемые при ремонте, такие, как

БФ-2, БФ-4, БС-10Т, ЭД-5, ЭД-6 и другие, содержат легколетучие составные

части, а некоторые из них, например ЭД-5 и ЭД-6, кроме того, содержат

ядовитые вещества.

Попадая в организм человека, они раздражают слизистые оболочки глаз и

дыхательных путей, могут вызвать отравления организма и нарушения

нормальной деятельности нервной системы. Попадая на кожу человека, они

вызывают заболевания. Некоторые материалы огнеопасны.

В качестве подсобных материалов при склеивании деталей применяют

бензин, ацетон, едкий натрий (NaOH), азотную кислоту (HNO3 ), стекловолокно

и др.

Большинство перечисленных веществ и клеев при неправильном

обращении представляют собой опасность для здоровья рабочих, и поэтому

нужно строго соблюдать необходимые меры предосторожности.

Не допускаются к работе люди, кожа которых обладает повышенной

чувствительностью к таким раздражителям, как эпоксидные смолы, отвердители,

стекловолокно и др. Люди, работающие с эпоксидными пастами и клеями,

должны периодически проходить медицинское освидетельствование (не реже

одного раза в год).

Поскольку стены, потолки и полы помещений,  где происходит

склеивание, обычно покрыты легко моющимися материалами, их следует

периодически мыть горячей водой с мылом.

На все время работы нужно включать приточно-вытяжную вентиляцию.

При работе с клеями надо надевать халат, нарукавники и фартук, а глаза

закрывать защитными очками.

Спецодежду и домашнюю одежду следует хранить отдельно и ежедневно

обрабатывать пылесосом. Стирать спецодежду полагается каждую неделю.



Запрещается дотрагиваться немытыми руками до тела, белья и домашней

одежды.

Приготовление клеевых составов. Перед началом работы руки надо

смазывать тонким слоем мыльной пасты (кремом для бритья). Во время работы

нельзя прикасаться незащищёнными руками (без перчаток) к смоле,

отвердителю и их смесям. Приготовлять клеевые смеси можно только в

резиновых или полиэтиленовых перчатках.

Взвешивать составные части, входящие в тройную смесь (смола,

дибутилфталат, наполнитель), и нагревать полиэтиленполиамин разрешается

только в вытяжном шкафу.

В том случае, если при составлении эпоксидных паст применяют

инициаторы и ускорители, то категорически запрещается их непосредственное

смешивание. Гидроперекись изопропилбензола (гипериз) взрывоопасно, поэтому

гипериз и ускоритель (нафтенат кобальта) нужно вводить в смолу во избежание

взрыва поочередно.

При использовании в качестве составной части клея азотной кислоты

(HNO3) нужно соблюдать особую осторожность. Азотную кислоту нельзя

держать вместе с едким калием, каустической содой, серной кислотой и

горючими жидкостями.

Разлитую азотную кислоту можно нейтрализовать мелом или известью.

В тех случаях, когда, несмотря на принятые меры, на кожу попали

отвердитель, смолы или их смеси, это место следует немедленно отмыть

этилцеллозольвом, затем промыть теплой водой. В данном случае не

рекомендуется применять ацетон и другие растворители, так как при этом

усиливается разрушающее действие эпоксидных смол.

Склеивание. Клеевой состав наносят на склеиваемые поверхности только

шпателем (металлическим или деревянным). Нанесение его незащищенной

рукой совершенно недопустимо.

Отмывать посуду и приспособление от эпоксидных составов и других

склеивающих веществ нужно сразу же после работы. При этом загрязненный



растворитель следует сливать в специально отведенное место, но не в

канализацию.

Ввиду трудности отмывания посуды для составления клея рекомендуется

бумажная тара, которую после работы уничтожают.

При использовании стеклотканей необходимо предохранять кожу рук,

глаза и дыхательные пути от случайного попадания стекловолокна. Запрещается

принимать пищу и курить во время работы, а также находиться в рабочих

помещениях в обеденный перерыв.

В течение смены рабочие должны периодически мыть лицо и руки теплой

водой.

При неправильном обращении электрический ток очень опасен для

человека. Поражающие свойства электрического тока проявляются в виде

тепловых ожогов, ослепления дугой и электрических ударов. Проходящий через

мышцы тела ток вызывает их непроизвольное сокращение (судороги), которые

приводят к нарушению деятельности сердца, дыхания, управления конечностями

и т.п. Электрический ток оказывает поражающее действие и на нервную систему

человека.

Степень поражения человека током зависит от величины тока,

прошедшего через тело, пути тока в теле и продолжительности его действия.

Наиболее опасный случай, когда ток проходит от рук к ногам или от одной руки

к другой через грудь (рис. 48), так как при этом часть тока (от 3 до 7%)

обязательно проходит через сердце.

При сварке приходится работать с газами, сжатыми до высокого давления,

электрическим током, открытым пламенем и каплями расплавленного металла.

Это требует от сварщика знаний безопасных приемов обращения со сварочной

аппаратурой и с газами.

Учитывая особую опасность сварки, для ее выполнения допускают только

рабочих, сдавших экзамены по соответствующей программе и получивших

право на выполнение этих работ.

При горении сварочной дуги происходит излучение видимых



ослепительно ярких световых лучей и не видимых – ультрафиолетовых и

инфракрасных лучей. Видимые световые лучи даже при коротком воздействии

на глаза ослепляют человека, а при длительном – вызывают ослабление зрения.

Ультрафиолетовые лучи, воздействую на кожу человека в течение 1-3 ч,

вызывают ее ожог. Особенно вредное влияние оказывают ультрафиолетовые

лучи на глаза. Даже при кратковременном действии (в течение нескольких

минут) вызывают резь в глазах, слезотечение и спазмы век.

Инфракрасные лучи могут вызывать ожоги лица, а при длительном

действии на глаза – общую потерю зрения.

Световое воздействие расплавленного металла и пламени сварочной

горелки значительно меньше, чем у сварочной дуги, но и они опасны для

сварщика.

При газовой сварке рабочие предохраняют свои глаза очками закрытого

типа со светофильтрами. Учитывая особую опасность излучений сварочной

дуги, необходимо электросварщикам и их подручным во время работы защищать

глаза, лицо и шею специальными масками, шлемами или щитками (рис. 25). Эти

устройства изготовляют из легкого токонепроводящего и жаростойкого

материала – фибры. В смотровые отверстия этих устройств вставляют защитные

стекла – светофильтры, которые задерживают инфракрасные и

ультрафиолетовые лучи, а так же защищают глаза от ярких световых лучей.

В очки, щитки и маски можно вставлять стекла только промышленного

изготовления. Не разрешается применять стекла с наружной окраской. Не

рекомендуется работать с поврежденными защитными стеклами.

Для предохранения светофильтров от брызг расплавленного металла в

рамку снаружи вставляют обычное белое стекло, которое при снижении

прозрачности заменяют новым.

Сварщикам нужно очень внимательно следить за состоянием защитных

устройств и при появлении в них трещин или отверстий надо заменять новыми.

Защитные стекла выпускают с различной проницаемостью. Их выбирают в

зависимости от характера выполняемых работ. В таблице 1 приведена



классификация светофильтров.

3.2 Раздел охраны окружающей среды
Одной из важнейших задач современности является проблема защиты

окружающей среды. Выбросы промышленных предприятий, энергетических

систем и транспорта в атмосферу, водоемы и недра на современном этапе

развития достигли таких размеров, что в некоторых районах уровень

загрязнения существенно превышает санитарные нормы. Особую опасность

представляет собой загрязнение атмосферы.

Существует четыре класса опасности веществ. Механические цеха

относятся к IV классу. Экономический эффект принятых мероприятий по

сокращению промышленных выбросов в атмосферу достигается за счет

предотвращения экономического ущерба в зоне их влияния на: здоровье

человека, промышленность, коммунальное хозяйство, лесное и сельское

хозяйство.

Среди различных составляющих экологической проблемы (истощение

сырьевых ресурсов, нехватка чистой пресной воды, возможные климатические

катастрофы) наиболее угрожающий характер приняла проблема загрязнения

природных ресурсов, воды, воздуха и почвы отходами промышленности и

транспорта. На ГЗСК для очистки промышленных стоков применяются

промышленные грязеотстойники. Эмульсия и масла в цехах собираются и

сдаются.

Для очистки воздуха от промышленной пыли применяются местные

отсосы в заточных отделениях и общие в цехах.

Основными задачами в области охраны окружающей среды являются

улучшение и совершенствование технологических процессов с целью

сокращения выбросов вредных веществ в окружающую среду, создание

безотходных технологий, увеличение выпуска высокоэффективных газо- и

пылеулавливающих аппаратов, воздухоочистительного оборудования, а также

приборов и автоматических станций контроля за загрязнением окружающей



среды.

В данном цехе воздух рабочей зоны имеет большое количество аэрозоли

индустриальных масел, абразивной пыли, которая возникает при заточке

инструмента.

По ГОСТ 12.3.1.005 – 85 установлены предельные допустимые

концентрации вредных веществ в воздухе рабочей зоны производственных

помещений.

Предельно допустимые концентрации (ПДК) вредных веществ в воздухе –

это концентрации, которые при 8-ми часовом рабочем дне за весь день не

вызывают заболеваний или отклонений в состоянии здоровья.

Стандарт устанавливает ПДК для более чем 700 видов вредных веществ.

При длительности работы в атмосфере, содержащей окись углерода, не более 1-

го часа ПДК окиси углерода может быть повышена до 50 мг/м3 , при

длительности работы не более 30-ти минут – до 100 мг/м3, при длительности

работы не более 15-ти минут – до 200 мг/м3.

Повторные работы в условиях содержания окиси углерода в воздухе

рабочей зоны могут производиться с перерывом не менее 2-х часов.

Предприятия и сооружения с технологическими процессами,

являющимися источниками выделения вредных и опасных веществ в

окружающую среду, должны отделяться от жилой застройки санитарно-

защитными зонами.

Для определения этих зон все промышленные предприятия, в зависимости

от характера производства, разделены на пять классов (СН 246-71). К первым

трем классам (с зонами соответственно 1000м, 500м, 300м) относятся

металлургические, химические, термические и другие предприятия.

Машиностроительные предприятия относятся преимущественно к IV и V

классам.

Класс IV устанавливает санитарно-защитную зону 100м. В этот класс

входят предприятия по производству машин и приборов электротехнической

промышленности, при наличии литейных и других горячих цехов, предприятия



металлообрабатывающей промышленности, имеющие цеха с чугунным,

стальным (в количестве 1000 т/год) литьем и др.

Класс V устанавливает санитарно-защитную зону 50 м. В этот класс

входят предприятия металлообрабатывающей промышленности, имеющие цеха

с термической обработкой, но без литейных; предприятия по производству

приборов для электротехнической промышленности, при отсутствии литейных

цехов и без применения ртути. Установленные для промышленных предприятий

санитарно-защитные зоны уменьшают возможность выноса за пределы этих зон

пыли, вредных газов, шума. В отдельных случаях защитная зона может быть

увеличена, но не более чем в три раза.

Территория санитарно-защитных зон допускается использовать для

строительства зданий управления, бытового обслуживания, складов, гаражей,

стоянок транспортных средств, озеленения.



4. Экономическая часть.
К основным производственным фондам предприятия относятся постройки,

оборудование, инвентарь выраженные в стоимости.
В проектах организации ремонтных предприятий стоимость основных

производственных фондов определяют по формуле, сум
        Со = Сзд + Соб + Спи,  сум,
где  Сзд - стоимость  постройки здания, сум;
Соб и Соб`- стоимость существующего и недостающего

(дополнительного) оборудования;
Спи и Спи`- стоимости существующих и дополняемых приборов,

приспособлений, инструмента и инвентаря.
Затраты  связанные  с  реконструкцией  производственного здания (Сзд`)

определяются по формулам
Сзд` = Су.зд * Fп=13650000

где  Су.зд - средняя  стоимость  строительно-монтажных  работ,
отнесенная к 1 кв.м пристраиваемой производственной  площади  ремонтного
предприятия;

Fп - пристраиваемая производственная площадь, кв.м ;
Со =41656000 сум
Дополнительные капитальные вложения
          Дк.в=Со.пр - Со.исх ,
  где  Со.пр - стоимость основных производственных фондов

проектируемого предприятия (Со.пр=Со);
Со.исх - стоимость основных производственных фондов исходного

предприятия (Со.исх=Сзд+Соб+Спи);
Дк.в =41656000 сум

Себестоимость ремонтной продукции – это выражение в денежной форме
текущих затрат предприятия на её производство и сбыт.

При проектировании цехов (участков), выпускающих ремонтную
продукцию не для сбыта, а в порядке кооперирования с другими цехами
(участками), рассчитывают цеховую себестоимость, т.е. учитывают только
прямые и общепроизводственные накладные затраты.

Для предприятий, выпускающих ремонтную продукцию на сбыт,
определяют полную себестоимость, в которой кроме цеховых расходов
учитывают общехозяйственные  внепроизводственные накладные расходы.



Цеховая себестоимость ремонта изделия
  Сц = Спр.н + Сз.н + Ср.м + Скооп + Соп’
     Сц = 843293 сум
где: Спр.н – полная заработная плата (с начислениями) производственных
рабочих; Сз.ч и Ср.н – нормативные (фактические) затраты на запасные части и
на ремонтные материалы ; Скооп – затраты на оплату изделий, поступивших в
порядке кооперации; Соп – стоимость общепроизводственных накладных
расходов.

Полная заработная плата производственных рабочих
Cпр.н = Спр + Сдоп + Ссоц’

       Спр.н = 263600 сум
где: Спр – основная заработная плата производственных рабочих; Сдоп –
дополнительная заработная плата рабочих (на ремонтных предприятиях
составляет 7…10% от Спр); Ссоц – отчисления на социальное страхование в
размере 4,4% от Спр + Сдоп для МТП, 14% для рабочих ремонтных предприятий.

Значение Спр находят по формуле:
  Спр = 0,01tизд СчКt’
       Спр = 263600 сум
где: tизд – нормативная трудоёмкость ремонта изделия, численно равная
значению нормы времени на выполнение всего объёма работ по ремонту изделия,
ч;
Сч – часовая ставка рабочих, исчисляемая по среднему разряду коп/ч; Кт –
коэффициент учитывающий доплату за сверхурочные и другие работы, равные
1,025…1,030.

Общепроизводственные накладные расходы
  Соп = Rоп Cпр/100,
       Соп = 5095292 сум
где: Rоп – процент общепроизводственных накладных расходов.

Значение Rоп находят по формуле:

Rоп = 100/Cпр.г
Rоп = 8,5% (по данным МТП)

где: n – число статей годовых общепроизводственных расходов; Ноп – годовые
затраты по отдельным статьям общепроизводственных расходов, сум;
Спр.г = 0,01Тоб и СчКt – годовая основная заработная плата производственных
рабочих, сум. (здесь Тоб –общая трудоёмкость выполнения всего годового объёма
работ предприятия, численно равная годовой норме времени, ч).



Размер основной заработной платы ИТР, служащих и не промышленного
персонала можно установить по производственно – торгово-финансовому плану
исходного предприятия.

Полная себестоимость ремонта изделий рассчитывается по формуле:
  Сп = Сц + Сох + Свп’          Сп = 14492490 сум
где: Сц – цеховая себестоимость ремонта изделия; Сох’ Свп – соответственно
общехозяйственные и внепроизводственные накладные расходы предприятия.

Значения Сох и Свп находят по формулам:
  Сох = СпрRох/100 и             Сох = 1258860 сум
  Свп = СпрRвп/100,               Свп = 4800700 сум
где: Rox, Rвп – процент соответственно общехозяйственных и
внепроизводственных накладных расходов (Rox и Rвп) принимают по таблице 56
или по данным исходного ремонтного предприятия.

Совокупность оборотных средств и фондов обращения, выраженных в
стоимостной форме, образует оборотные средства ремонтного предприятия,
которые по принципу организации делятся на нормируемые Соб.н и
ненормируемые Соб.нен‚ т.е.
  Соб = Соб.н + Соб.нен·         Соб = 946683,0 сум

Средства Соб.н строго регламентированы выше стоящими органами и
размещаются в сфере производства, а Соб.нен – это все оборотные средства,
находящиеся в сфере обращения. Обычно Соб.нен = 0,25 Соб. Тогда:
  С’об = 1,25 Соб.н·   = 92700 сум

Валовая (товарная) продукция, сум., на планируемый период составляет:
  Вп = NпрСо.ц’                    Вп = 98 000 000 сум
где: Nпр – годовая производственная программа проектируемого ремонтного
предприятия в приведённых единицах, шт.; Со.ц – оптовая цена
соответствующего изделия.

Плановая (балансовая) прибыль предприятия определяется разностью
между объёмом валовой (товарной) продукции в оптовых ценах Со.ц и полной
себестоимостью Сп этой продукции для годовой программы ремонта Nпр, т.е.
  Пб = Вп – Сп·          Пб = 83507510 сум

Значения удельных затрат на текущий ремонт соответствующих машин
устанавливают на исходном предприятии, анализирую структуру себестоимости
изделия.

Удельные (относительные) технико – экономические показатели
характеризуют уровень эффективности использования основных
производственных фондов (оборотных средств, затрат живого труда на
производство ремонтной продукции, дохода предприятия, удельных затрат на 1



сум. Товарной продукции) и дают оценку экономической эффективности
капитальных вложений на создание новых, так же на расширение и
реконструкцию имеющихся фондов ремонтного предприятия.

Окончательная оценка целесообразности применения разработанного
технологического процесса восстановления детали проводится по технико –
экономическому критерию, который выражается неравенством.
Св ≤ КдСн’
где: Св – стоимость восстановления детали, сум; Кд – коэффициент
долговечности; Сн – стоимость новой детали (принимается по прейскурантам),
сум;

Значение Св находят по формуле:
  Св = Сп + Н,                       Св = 35100 сум
где: Сп – полная себестоимость восстановления детали, сум; Н = 1,05Сп –
прибыль (накопление) ремонтного предприятия, сум.

Полную себестоимость восстановления детали рассчитывают по формуле:
  Сп= Спр.н +Ср.м +Соп +Сох +Свп’     Сп= 85000 сум
где: Спр.н – заработная плата производственных рабочих с начислениями, сум.;
Ср.м – стоимость ремонтных материалов , сум.; Соп’ Сох и Свп – соответственно
общепроизводственные, общехозяйственные, и внепроизводственные накладные
расходы, сум.

Заработная плата Спр.н складывается из основной Спр, дополнительной
Сдоп и начислений по соцстраху Ссоц, т.е.
  Спр.н = Спр + Сдоп + Ссоц·        Спр.н = 383900 сум

Основная заработная плата, сум.,
  Спр = 0,01 Тш.кСчКд’           Спр = 256300 сум
где: Тш.к – штучно-калькуляционное время, ч; Сч – ставка рабочих, исчисляемая
по среднему разряду (устанавливают по маршрутной карте), сум/ч; Кд –
коэффициент, учитывающий доплаты к основной заработной плате, равный
1,025…1,030.

Значение Тш.к находят по формуле:
  Тш.к = Тп.з/n + Тшт’            Тш.к = 0,46 ч.
где: Тп.з – подготовительно-заключительное время, определяется суммированием
tп.з по всем операциям маршрутной карты, ч; Тшт – штучное время, т.е.полное
время для выполнения всех операций техпроцесса (устанавливают по маршрутной
карте), ч; n – число деталей в партии.

Дополнительная заработная плата производственных рабочих, сум.,
  Сдоп = (5…12%)*Спр        Сдоп = 25630



Начисления по соцстраху, сум.,
  Ссоц = Rсоц (Спр + Сдоп) /100.      Ссоц = 31600 сум

Стоимость, сум., ремонтных материалов укрупнённо можно определить исходя
из доли заработной платы Кспр.н и доли стоимости материалов Км, т.е.
  Ср.м =        Ср.м = 141938 сум
       Кср.м = 0,25…0,35;             Кспр.н = 0,65…0,75.

Зная процент общеобразовательных Rоп, общехозяйственных Rox и
внепроизводственных Rвн накладных расходов, устанавливают их стоимость  Соп
= СпрRоп/100;   Сох = СпрRox/100;   Свп = =СпрRвп/100.

После расчёта стоимости восстановления детали и учёта технико-
экономического критерия необходимо сделать заключение о целесообразности
применения на ремонтном предприятии разработанного технологического
процесса.

Уровень рентабельности продукции, %, определяют по формуле:
  Рп = (Со.ц – Сп) 100/Сп,           Рп = 29,1%
где Со.ц – прейскурантная (оптовая) цена детали, сум.

Срок окупаемости капитальных вложений, лет

  Ог = К/Эг,                                Ог = 3,4 год

где К – капитальные вложения, сум.; Эг = (С’п – Сп) N - - годовая экономия от
снижения себестоимости продукции, тыс. сум (здесь С’п – полная себестоимость
восстановления детали на исходном предприятии, сум.

Фактический коэффициент экономической эффективности
   Еф = Эг/К.                               Еф = 0,165

Полученные значения Ог и Еф сравнивают с нормативными (Ен = 0,15 и
Ог.н = 3,4 года) и делают соответствующий вывод.



Таблица 6

ТЕХНИКО – ЭКОНОМИЧЕСКИЕ  ПОКАЗАТЕЛИ

№ Наименование показателя Ед.
измерения

Значения
показателя

1 2 3 4
1 Основные производственные фонды тыс.сум 41656
2 Годовая программа штук 1000
3 Производственная площадь кв. м 216
4 Число производственных рабочих чел. 20
5 Себестоимость условного ремонта Тыс.сум 14000
6 Прибыль млн.сум 83,5
7 Производительность труда тыс.сум/чел 5600
8 Напряженность использования

производственных площадей
сум/кв.м. 306569

9 Рентабельность производсвта % 29,1
10 Ожидаемый годовой экономический

эффект
сум 20100

11 Срок окупаемости дополнительных
капитальных вложений

лет 3,4



ЗАКЛЮЧЕНИЕ.
В процессе выполнения выпускной квалификационной работы мною были

решены  вопросы связанные с модернизацией участка по восстановлению

ступицы ведущего колеса гусеничного трактора Т-4А.

    1. В выпускной квалификационной работе была  рассчитана оптимальная

программа предприятия, потребность в оборудовании, рабочей силе,

производственных площадях участка и разработана рациональная

технологическая планировка.

    2. Решен комплекс вопросов организации, определены организационные

параметры производства и метод ремонта, выполнены соответствующие расчеты

и составлены таблицы показателей.

    3. Предложена конструкция стенда для разборки и сборки редуктора конечной

передачи, который позволяет повысить производительность труда на участке.

     4. Проведен анализ состояния охраны труда и защиты окружающей среды в

ОАО «ТАШВТОРЧЕРМЕТ», были предложены меры по совершенствованию

состояния охраны труда и защиты окружающей среды.

     5. Проведена оценка экономической эффективности строительства  , а также

определены основные технико-экономические показатели .   Срок окупаемости

предприятия составил  3,4 года.
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