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Введение.

В удовлетворении постоянно растущих потребностей народного хозяйства нашей страны в строительстве автомобильных дорог и промышленных зданий строительные и дорожные машины занимают одно из ведущих мест.

Решение задач по дальнейшему развитию строительных и дорожных машин обеспечивается постоянным увеличением производства строительных и дорожных машин. Одним из резервов увеличения парка машин страны является их ремонт, поэтому его развитию и совершенствованию в нашей стране уделяется большое внимание. В процессе эксплуатации машины ее надежности и другие свойства постепенно снижаются вследствие изнашивания деталей, а так же коррозии и усталости материала, из которого они изготовлены. В машинах появляются различные неисправности, которые устраняют при техническом обслуживании и ремонте.

Какая бы совершенная конструкция машины ни вступала в процесс производства, при ее употреблении на практике обнаруживаются недостатки, которые приходится исправлять дополнительным трудом. Чем больше вышла она за предел своего среднего возраста, следовательно, чем больше сказывается действие нормального изнашивания, чем больше изношен и старчески ослаб материал, из которого она сделана, тем многочисленнее и значительнее становятся ремонтные работы, необходимые для того, чтобы поддержать существование машины до конца периода средней продолжительности ее жизни, то есть важно немедленно исправлять всякое повреждение машины. Только благодаря ремонту, возможно, поддерживать  существование машины до истечения средней продолжительности ее жизни. 

Это положение в полной мере относится к современным машинам. Необходимость и целесообразность ремонта дорожных и строительных машин обусловлено, прежде всего, неравно прочностью их агрегатов и деталей.  Известно, что создать равнопрочную машину, все детали которой изнашивались равномерно и имели бы одинаковый срок службы -  невозможно. Следовательно, ремонт машин даже только путем замены некоторых его деталей и агрегатов, имеющих небольшой ресурс, всегда целесообразен и с экономической точки зрения оправдан. По этому в процессе эксплуатации машины проходят периодическое техническое обслуживание и при необходимости текущий ремонт, который осуществляется путем замены отдельных деталей и агрегатов, отказавших в работе. Это позволяет поддерживать машину в технически исправном состоянии. 

При длительной эксплуатации машины достигают такого состояния, когда затрата средств и труда, связанные с поддержанием их  в работоспособном состоянии становится экономически нецелесообразным. Такое техническое состояние машин считается предельным, и они направляются на капитальный ремонт на ремонтные предприятия. 

Задача капитального ремонта состоит в том, чтобы с наименьшими затратами восстановить утраченную машиной работоспособность. 
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Капитальный ремонт машины имеет большое экономическое и, следовательно, народнохозяйственное значение. Основным источником экономической эффективности капитального ремонта машин является использование остаточного ресурса и деталей. Около 70-75% деталей машин, прошедших срок службы до капитального ремонта, имеют остаточный ресурс и могут быть использованы повторно либо без ремонта, либо после небольшого ремонтного воздействия. 

1. Планировочная часть.

1.1 Назначение электротехнического участка.
   Отделение предназначается для ремонта агрегатов и приборов электрооборудования, неисправность которых не могла быть устранена на постах ТР после очистки от пыли и грязи; осмотр и испытание на специальных установках; обнаружение замыканий 
1.2 Режимы работы участка. 

Расчёт годовых фондов времени рабочих и рабочих мест.

Режим работы участка: 2 смены, продолжительность одной смены 8 часов.

1 смена с 600 до 1500 часов, перерыв на обед с 1000 до 1100 часов;

2 смена с 1500 до 2400 часов, перерыв на обед с 1900 до 2000 часов.

Фнр=(Дк-Дв-Дпр)*tсм-Дпп*1 (час)
[1] стр.191

Фнр - фонд номинального рабочего времени, час

Дк - календарное число дней в году,

Дв - количество выходных дней в году, 

Дпр - количество праздничных дней в году, 

Дпп - количество предпраздничных дней в году,

tсм - продолжительность одной рабочей смены.

Фнр=(365-104-11)*8-3*1=1981 час

Фдр=(Фнр-(До-До/6)*tсм)*ηр (час)
[1] стр.191
Фдр - фонд действительного рабочего времени, час

До - количество дней отпуска,

ηр - коэффициент учитывающий потери времени по уважительным причинам (0,96).

Фдр=(1981-(24-24/6)*8)*0,96=1748,16 час

Фрм=Фнр*ηо
[1] стр.192
Фрм - фонд времени рабочего места, час

ηо - коэффициент использования оборудования (0,85-0,98).
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Фрм=1981*0,91=1802,71 час

1.3 Расчёт годовой трудоёмкости участка.

Туч=tуд*N*К (чел.-час)

[1] стр.190
Туч - трудоёмкость участка в год, чел.-час

tуд - удельная трудоёмкость на единицу, (4,29) [4] стр.17 таб.3 [4] стр.18 таб.4
N - количество ремонтов в год, 

К - поправочный коэффициент учитывающий годовую программу, (0,75) [4] стр.18 таб.18

Туч=4,29*4000*0,75=12870 чел.-час

1.4 Расчёт количества производственных рабочих и рабочих мест.

Необходимо подсчитать списочное и явочное количество рабочих.

mсп=Туч/Фдр (чел.) 

mяв=Туч/Фнр(чел.)

mсп - списочное количество рабочих, чел.
mяв - явочное количество рабочих, чел.
mсп=12870/1748,16=7,5 чел.

Принимаем списочное количество рабочих 8 чел. 

mяв=12870/1981=6,5 чел.

Явочное количество рабочих принимаем 7 чел.
mрм=Туч/Фрм*z
mрм - количество рабочих мест, 
z - количество принятых рабочих мест.

mрм=12870/1802,71*2=3,6
Количество рабочих мест принимаем 4.

1.5 Расчёт количества вспомогательных рабочих, инженерно-технических работников и заполнение штатной ведомости.

mвс=(0,1…0,2)*mсп 

mитр=(0,1…0,2)*(mсп+mвс)

mвс - количество вспомогательных рабочих,

mвс - количество инженерно-технических работников.

mвс=0,2*8=1,6

Количество вспомогательных рабочих принимаем 2 чел.
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mитр=0,2*(8+2)=2
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Количество инженерно-технических работников принимаем 2 чел.
Штатная ведомость.

	№

п/п
	электротехнический участок
	Количество рабочих

	
	Профессия
	Всего
	Смены
	Разряды

	
	
	
	1
	2
	2
	3
	4
	5
	6

	1.
	Производственные рабочие (списочное)
	8
	4
	3
	1
	2
	3
	1
	1

	2.
	Вспомогательные рабочие
	2
	1
	1
	
	2
	
	
	

	3.
	Инженерно-технические работники
	2
	1
	1
	
	
	
	
	


1.6 Подбор оборудования и инструмента.

1.6.1 Подбор оборудования.

	Nпп
	Наименование оборудования
	Модель
	Количество 
(К)
	Габариты

L*B
	Мощность

КВт

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	1
	Контрольно-испытательный стенд
	КИ-968
	1
	1,1*0,86
	2,2

	2
	Верстак электрика
	ОПР-182
	1
	2,4*0,8
	1,7

	3
	Прибор для проверки электрооборудования
	КИ-1093
	1
	Переносной
	-

	4
	Прибор для очистки и проверки свечей зажигания
	Э-203О 

Э-203П
	1

1
	0,2*0,28

0,36*0,25
	-

-

	5
	Прибор для проверки электрооборудования автомобилей
	Э-214
	1
	Переносной
	-

	6
	Прибор для проверки якорей
	Э-202
	1
	0,34*0,3
	-

	7
	Дефектоскоп
	КИ-959
	1
	Переносной
	-

	8
	Станок для проточки коллекторов и фрезерования миканита между пластинами
	Р-105
	1
	1,1*0,5
	1,2

	9
	Сушильный шкаф t=120оС
	НП-019
	1
	0,8*0,6
	1,5

	10
	Пресс реечный
	ОКС-918
	1
	0,45*0,37
	

	11
	Точильный аппарат
	ТА-255
	1
	0,47*0,4
	0,4

	12
	Сверлильный станок
	2М-112
	1
	0,73*0,4
	0,6

	13
	Стеллаж секционный
	
	1
	1,4*0,5
	-

	14
	Прибор для проверки щитовых КИП
	Э-204
	1
	0,4*0,3
	-

	15
	Стол для приборов
	
	1
	1,1*0,8
	-

	16
	Конторский стол
	
	1
	1,1*0,6
	-

	17
	Подставка под оборудование
	
	4
	0,8*0,6
	-

	18
	Ванна моечная 
	ОМ-13116А
	1
	1,25*0,62
	-

	19
	Прибор стробоскопический для контроля угла опережения зажигания
	Э- 102
	1
	Переносной
	-

	20
	Тумбочка для инструмента
	
	1
	0,85*0,52
	-

	21
	Комплект инструмента для ТО электрооборудования
	2443
	1
	Переносной
	-

	22
	Приспособление для разборки и сборки генераторов
	
	1
	Переносной
	-

	23
	Ларь для отходов
	
	1
	0,5*0,5
	-

	24
	Ларь для обтирочных материалов
	ОРГ-1468-07-210
	1...2
	1*0,5
	-

	25
	Пистолет обдувочный
	С-417
	1
	Переносной
	-

	26
	Раковина–умывальник
	
	1
	1*0,5
	-

	27
	Электрический рукосушитель
	
	1
	0,2*0,15
	-

	28
	Громкоговоритель
	-
	1
	-
	-

	29
	Настенные часы
	-
	1
	-
	-


1.6.2 Подбор инструмента. 

Инструменты:

· молотоки слесарные ГОСТ 2310-77

· набор гаечных ключей ГОСТ 2639-80Е 

· напильники ГОСТ 1465-80:

· круглые

· квадратные

· плоские

· ромбические

· полукруглые

· трёхгранные

· напильники-рашпили ГОСТ 1465-80

· зубило слесарные (160) ГОСТ 7211-72

· плоскогубцы ГОСТ 7236-73

· круги разрезные (200х3х32) ГОСТ 21963-76

· ножницы по металлу ГОСТ 7210-75

· головки сменые торцовые ГОСТ 3329-75

· рамки ручных ножовок ГОСТ 17270-71

· вороток для метчиков ГОСТ 22401-77

· кернер (2-6,3) ГОСТ 7213-72

· бородок слесарный (1-8) ГОСТ 7214-72

· штангельциркуль (ШЦ-1-125) ГОСТ 166-80

· полотно для ручных ножовок (30х13) ГОСТ 6645-68

· метчики для метрической резьбы ГОСТ-3449-71

1.7 Расчёт площади участка.

Fуч=Fоб*Кп (м2);


 
Fуч=fуд*mв смену (м2)

Fуч - общая площадь участка, м2
Fоб - общая площадь занимаемая оборудованием, м2

Кп - коэффициент учитывающий проходы и проезды,

fуд - удельная площадь на одного рабочего, м2
mв смену - количество рабочих работающих в одну смену.

Fоб=f1+f2+ f3+…+fn
f -  площадь занимаемая единицей оборудования, м2
Fоб=0,95+1,92+0,056+0,09+0,1+0,55+0,48+0,4+0,188+0,292+0,7+0,12+0,88+0,66+0,48+0,775+0,442+0,25+0,5+0,5+0,03=10,34 м2
Fуч=10,34*4=41,36 м2
Fуч=15*4=60 м2
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Корректируем площадь участка по строительным данным, принимаем 81 м2.
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1.8 Технологический процесс.

К электротехническим работам относятся: проверка и ремонт агрегатов и приборов электрооборудования, неисправность которых не могла быть устранена на постах ТР после очистки от пыли и грязи; осмотр и испытание на специальных установках; обнаружение замыканий, возникающих в результате повреждения изоляции катушек, обмоток возбуждения и обмоток якоря; проверка и перемотка обмоток; замена полюсных сердечников при задирах по их внутренней поверхности; фрезерование миканита; проточка коллекторов при наличии на них царапин и рисок.

1.9 Подбор основных строительных данных. 

Толщина стен кирпичные стены - 380 мм;

Толщина перегородок из кирпича - 240 мм;

Размеры колонн 500*500 мм;

Шаг колон 9 м;

Материал полов бетонные шлифованные;

Ширина и высота ворот 2,5*3 м;

Ширина и высот окон 2*3 м;

Высота помещения 8 м.
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2. Технологическая часть.

2.1 Назначение и условия работы детали.

Вал подлежащий восстановлению, расположенный в коробке переключения передач ДТ-75. Один конец вала шлицевой, а на другом конце находится шестерня, выполненная за одно с валом. Шлицевой конец подвижно соединяется с хвостовиком, а шестерня входит в зацепление с зубчатой муфтой включения понижающего редуктора. По условиям работы вал подвержен воздействию изгибающих и скручивающих усилий. На валу имеются две шейки под подшипники, которые изнашиваются и подлежат восстановлению. Также на валу имеется резьба для фиксации хвостовика, подвергающаяся смятию.
2.3 Технические условия на ремонт детали.

	Материал: Сталь 16 ХГТ
	Твёрдость: НРС 56min
	Технические данные:

	Обозначение дефекта
	Наименование дефекта
	Способ установления дефекта и измеритель-ный инструмент
	Размеры в мм
	Заключение

	
	
	
	Номина-льный
	Допус-тимый без ремонта
	Допус-тимый для ремонта
	

	1
	Износ наружной поверхности 1.
	Микрометр МК50-1
	45
	44,99
	 Менее 44,99
	Ремонт вибродугов. наплавкой

	2
	Износ наружной поверхности 2.
	Микрометр МК50-1
	60
	60
	 Менее 60
	Ремонт вибродугов. наплавкой

	3
	Смятие резьбы
	Штангельглубиномер
Набор резьбовых шаблонов
	М12-7Н
	
	 
	Калибровать резьбу


2.4 Технологический процесс на ремонт детали.

05 Термическая


А Уложить деталь в муфельную печь



1 Нагреть до температуры 700-800оС


Б Достать деталь и положить в накопитель.



1 Остудить деталь до нормальной температуры.


В Достать деталь.

10 Токарная.


А Установить и закрепить в трёхкулачковом патроне с центром за поверхность 2.



1 Проточить поверхность 1, выдерживая размеры ø44 мм, L=30 мм

Б Переустановить деталь.

	 
	 
	 
	 
	 
	КП 190605 32 00 00 ПЗ

	 
	 
	 
	 
	 
	

	Изм
	Лист
	№ Документа
	Подпись
	Дата
	

	 Разработал
	 Потапов
	 
	 
	Технологическая

часть
	Лит
	Лист
	Листов

	 Проверил
	 
	 
	 
	
	 
	10
	

	 Н. Конт.
	 
	 
	 
	
	ЕАДК гр.5ДМ

	 
	 
	 
	 
	
	

	 Утвердил
	 
	 
	 
	
	





2 Проточить поверхность 2, выдерживая размеры ø59 мм, L=41,5 мм


В Снять деталь.

15 Наплавочная.


А Установить и закрепить в трёхкулачковом патроне с центром за поверхность 2.



1 Наплавить поверхность 1, выдерживая размеры ø51,24мм, L=30мм


Б Переустановить деталь.



2 Наплавить поверхность 2, выдерживая размеры ø66,24 мм, L=41,5мм


В Снять деталь.

20 Токарная.
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А Установить и закрепить в трёхкулачковом патроне с центром за поверхность 2.



1 Проточить поверхность 1, выдерживая размеры ø48,24 мм, L=30 мм (черн.)



2 Проточить поверхность 1, выдерживая размеры ø46,8 мм, L=30 мм (чист.)



3 Торцевать поверхность, выдерживая размер L=418мм



4 Точить фаску 1х450


5 Проточить галтель, выдерживая размер R=1 мм


Б Переустановить деталь.



1 Проточить поверхность 2, выдерживая размеры ø63,24 мм, L=41,5 мм (черн.)



2 Проточить поверхность 2, выдерживая размеры ø61,8 мм, L=41,5 мм (чист.)



3 Торцевать поверхность, выдерживая размер, L=41,5 мм 



4 Точить фаску 1х450 



5 Проточить галтель, выдерживая размер R=1 мм


В Снять деталь.

25 Шлифование.


А Установить и закрепить в трёхкулачковом патроне за поверхность 2.



1 Шлифовать поверхность 1, выдерживая размеры ø45,3 мм, L=30 мм



Б Переустановить деталь.



1 Шлифовать поверхность 2, выдерживая размеры ø60,3 мм, L=41,5 мм


В Снять деталь.
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2.5 Подбор оборудования и инструмента.

	№ п/п
	Наименование оборудования и инструмента
	Модель
	Краткая характеристика

	1
	Станок токарный
	1А62
	Nд=7,8 кВт

	2
	Станок фрезерный
	5350
	Nд=7 кВт

	3
	Станок токарный (переоборудованный для наплавки)
	1А62
	Nд=7,8 кВт

	4
	Станок шлифовальный
	3У131М
	

	5
	Автоматическая наплавочная головка
	УАНЖ-5
	

	6
	Сварочный преобразователь
	ПСУ-300
	Iном=300 А

	7
	Установка ТВЧ
	ЛПЗ-2-67М
	

	8
	Шарики и ролики для измерения среднего ø резьбы
	ГОСТ-2475-62
	

	9
	Резцы проходные, подрезные
	Т15К6
	

	10
	Набор резьбовых шаблонов
	№1-2 ГОСТ-519-77
	

	11
	Круг шлифовальный
	
	

	12
	Штагельциркуль
	ШЦ-1-125
	

	13
	Микрометр
	МК 50-1
	


2.6 Расчёт технических норм времени.

2.6.1 Общие понятия о технических нормах времени.

	
	Лист

	
	


Необходимое условие повышения производительности труда – это коренное улучшение нормирования труда. Технически обоснованные нормы времени устанавливаются с учётом достигнутого уровня техники, научной организации труда и производства и передового опыта рабочих. Эти нормы подлежат замене новыми по мере внедрения в производство технических, хозяйственных и организационных мер, обеспечивающих рост производительности труда. Техническое нормирование – это система изучения производственного процесса, возможности оборудования рабочего места с целью определения наиболее эффективных путей их практического применения. Техническое нормирование труда, как один из важнейших элементов организации труда и производства создает условие для роста производительности труда путем использования всех организационно- технических возможностей каждого рабочего места и снижения на этой основе трудоемкости работ. Оно обеспечивает равную оплату за равный труд по его эффективности и качеству. Техническое нормирование помогает рабочим овладеть производством, создавая материальную заинтересованность в результатах труда личного и всего коллектива. Техническое обоснование нормы времени – основание для определения состава, количества и загрузки оборудования, численности и состава рабочих. Они обуславливают правильную организацию технико-экономического и производственного планирования. При разборке норм и нормативов следует исходить из нормальных производственных условий: рационального расположения рабочих мест и бесперебойной доставки к ним деталей, материалов и инструмента; своевременной 

выдачи заданий и обеспечение работой. Никакие отклонения от нормальных производственных условий не должны учитываться при разборке технически обоснованных норм времени. Рациональной организации производства должна соответствовать и технология, в которой предусмотрены высокий уровень механизации и автоматизации производственных процессов и выбор наиболее рациональных технологических режимов.
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2.6.2 Расчёт норм времени токарных работ.

Тшт.к=Тшт+Тпз/nшт (мин.)       [1] стр.218 (7.4)

Тшт.к- штучное калькуляционное время, которое затрачивается на операцию с учётом всех затрат, мин.

Тшт- время на изготовление деталей, мин.

Тпз- подготовительно-заключительное время, мин. [2]стр. 141
nшт- количество деталей в партии.

Тшт=∑tо+∑tв+∑tдоп (мин.)
[2] стр.14 (4)

∑tо=tо1+tо2+…+tоn
tо- основное время, которое даётся на изменение геометрической формы детали, на изменение физических, механических свойств, рассчитывается на один переход, мин.

∑tв=tв1+tв2+…+tвn (мин.)

tв- вспомогательное время, на установку и снятие детали, на изменение режимов работы, мин.

tдоп=%tоп (мин.)

tдоп- время затрачивается на уборку станка во время работы, на отдых и на естественные надобности, мин. 

tоп- оперативное время, мин.

tоп=∑tо+∑tв (мин.)
[2] стр.13 (2)

tо=L*j/n*S (мин.)
[2] стр.73 (24)

L- длина обрабатываемой поверхности, мм

j- число проходов

n- число оборотов детали, об/мин

S- продольная подача, мм/об

Для выполнения работ необходимо установить припуски на обработку. 

[2] стр.279-280

Zчерн1=3 мм на диаметр 
Zшл1=0,3 мм на диаметр

Zчерн2=3 мм на диаметр 
Zшл2=0,3 мм на диаметр

Zчис1=1,5 мм на диаметр

Zчис2=1,5 мм на диаметр

Определяем припуск на заготовку

б=(0,3…0,4)*(Zчер+Zчис+Zшл) (мм)

б=0,3*(3+1,5+0,3)=1,44 мм

Определяем диаметр заготовки.

Дз=Дн+б+Zчер+Zчис+Zшл, (мм)

Дз1=45+1,44+3+1,5+0,3=51,24 мм

Дз2=60+1,44+3+1,5+0,3=66,24 мм

Определяем диаметр для чистовой обработки.

Дчис=Дн+Zчис+Zшл (мм)

Дчис1=45+1,5+0,3=46,8 мм

Дчис2=60+1,5+0,3=61,8 мм

Определяем диаметр для шлифования.

Дшл=Дн+Zшл (мм)

Дшл1=45+0,3=45,3 мм

Дшл2=60+0,3=60,3 мм

Определяем глубину резания.

tчер=(Дз-Дчис)/2 (мм) 
tчис=(Дчис-Дшл)/2 (мм)

tчер1=(51,24-46,8)/2=2,22 мм 
tчис1=(46,8-45,3)/2=0,75 мм

tчер2=(66,24-61,8)/2=2,22 мм 
tчис2=(61,8-60,3)/2=0,75 мм

Определяем подачу. [2] стр.56 таб.8 и таб.9

Sчер1=0,5 мм/об

Sчер2=0,5 мм/об

Sчис1=0,1 мм/об

Sчис2=0,1 мм/об

Определяем скорость резания. [2] стр.57 таб.11

Vт чер1,2 =166 м/мин

Vт чис1,2=203 м/мин

Корректируем скорость.

Vк=Vт*Км*Кх*Кмр*Кох (м/мин) 
[2] стр.57 

Км=0,69 - коэффициент учитывающий марку обрабатываемой детали, [2] стр.57 таб.12

Кх=0,7 - коэффициент учитывающий характер заготовки, [2] стр.58 таб.14
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Кмр=1 - коэффициент учитывающий материал режущей части резца, [2] стр.59 таб.15

Кох=1 - коэффициент учитывающий охлаждение, [2] стр.59 таб.16
Vк черн1,2=166*0,69*0,7*1*1=80,18 м/мин

Vк чис1,2=203*0,69*0,7*1*1=98,05 м/мин

Определяем число оборотов.

n=1000*vк/(3,14*d) (об/мин)

[2] стр.140 (46)

vк- скорректированная скорость, м/мин

d- диаметр обрабатываемой поверхности, мм

nчер1=1000*80,18/(3,14*51,24)=498 об/мин
nчер2=1000*80,18/(3,14*66,24)=386 об/мин
nчис1=1000*98,05/(3,14*46,8)=668 об/мин
nчис2=1000*98,05/(3,14*61,8)=506 об/мин

Устанавливаем число оборотов по паспорту станка (станок 1А62). [2] стр.72 таб.37

nчер1=500 об/мин

nчер2=400 об/мин

nчис1=650 об/мин

nчис2=500 об/мин

Определяем перебег и врезание резца. [2] стр.74 таб.38

учер1,2=5 мм

учис1,2=2 мм

Определяем путь пройденый инструментом.

L=l+y (мм)
[2] стр.74 (26)

Lчер1=30+5=35 мм

Lчер2=41,5+5=46,5 мм

Определяем основное время.

tо черн1=35*1/(500*0,5)=0,14 мин

tо черн2=46,5*1/(400*0,5)=0,23 мин

tо чис1=35*1/(650*0,1)=0,53 мин

tо чис2=41,5*1/(500*0,1)=1,23 мин

Определяем припуск на торцевание. [2] стр.280
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tтор1=0,6 мм
tтор2=0,6 мм
Определяем подачу при торцевании. [2] стр.62 таб.20

Sтор1,2=0,2 мм/об

Определяем скорость резания при торцевании. [2] стр.62 таб.22

Vт тор1,2=245 м/мин
Корректируем скорость.

Vк=Vт*Км*Кх*Кмр*Кох (м/мин) 
[2] стр.57 

Км=0,69  [2] стр. 57 таб. 12

Кх=0,7  [2] стр. 58 таб. 14

Кмр=1  [2] стр. 59 таб. 15

Кох=1  [2] стр. 59 таб. 16
Vк тор1,2=245*0,69*0,7*1*1=118,34 м/мин

Определяем число оборотов при торцевании.

n=1000*vк/(3,14*d) (об/мин)

[2] стр.140 (46)

vк- скорректированая скорость, м/мин

d- диаметр обрабатываемой поверхности, мм

vк- скорректированая скорость, м/мин

d- диаметр обрабатываемой поверхности, мм

nтор1=1000*118,34/(3,14*45,3)=832 об/мин

nтор1=1000*118,34/(3,14*60,3)=625 об/мин

Устанавливаем число оборотов по паспорту станка (станок 1А62). [2] стр.72 таб.37

nтор1=850 об/мин
nтор2=650 об/мин
Определяем основное время на торцевание.

tо=L*j/n*S (мин.)
[2] стр.73 (24)

L- длина обрабатываемой поверхности, мм

j- число проходов

n- число оборотов детали, об/мин

S- поперечная подача, мм/об

tо тор1=12,65*1/(850*0,2)=0,07 мин

tо тор2=12,65*1/(650*0,2)=0,1 мин

Определяем основное время на проточку фаски. [2] стр.75 таб.40

tо фас1=0,08 мин

	
	Лист

	
	16


tо фас2=0,08 мин

Определяем основное время на проточку галтелей. [2] стр.76 таб.41

tо гал1=0,12 мин

tо гал2=0,12 мин

Определяем сумму основного времени.

∑tо=0,14+0,23+0,53+1,23+0,07+0,1+0,08+0,08+0,12+0,12=2,7 мин

Вспомогательное время на установку и снятие детали. [2] стр.77 таб.43

tв1=0,38 мин

Вспомогательное время на обточку по 4 классу точности. [2] стр.77 таб.44
tв2=0,5 мин

Вспомогательное время на проточку или расточку на последующие проходы. [2] стр.77 таб.44

tв3=0,2*7=1,4 мин

Вспомогательное время на подрезку или отрезку. [2] стр.77 таб.44

tв4=0,2 мин

Вспомогательное время на снятие фасок и галтелей. [2] стр.77 таб.44
tв5=0,07 мин

Определяем сумму вспомогательного времени.

∑tв=0,38+0,5+1,4+0,2+0,07=2,45 мин

Определяем дополнительное время.

tоп=2,7+2,45=5,15 мин

tдоп=8%*5,15/100%=0,41 мин

Определяем штучное время.

Тшт=2,7+2,45+0,41=5,56 мин

Определяем штучное калькуляционное время.

Тшт.к=5,56+7/120=5,62 мин

2.6.3 Расчёт норм времени вибродуговой наплавки.

Тшт.к=Тшт+Тпз/nшт (мин.)       [1] стр.218 (7.4)

Тшт.к- штучное калькуляционное время, которое затрачивается на операцию с учётом всех затрат, мин.

Тшт- время на изготовление деталей, мин.

Тпз- подготовительно-заключительное время, мин. [2] стр.141
nшт- количество деталей в партии.

Тшт=∑tо+∑tв+∑tдоп (мин.)
[2] стр.14 (4)

∑tо=tо1+tо2+…+tоn
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tо- основное время, которое даётся на изменение геометрической формы детали, на изменение физических, механических свойств, рассчитывается на один переход, мин.

∑tв=tв1+tв2+…+tвn (мин.)

tв- вспомогательное время, на установку и снятие детали, на изменение режимов работы, мин.

tдоп=%tоп (мин.)

tдоп- время затрачивается на уборку станка во время работы, на отдых и на естественные надобности, мин. 

tоп- оперативное время, мин.

tоп=∑tо+∑tв (мин.)
[2] стр. 13 (2)

tо=L*j/n*S (мин.)
[2] стр.140 (45)

L- длина наплавляемой поверхности, мм

j- число проходов

n- число оборотов детали, об/мин

S- продольная подача, мм/об

Определяем толщину слоя.

Tсл=(Дз-Др)/2 (мм)

Tсл- толщина наплавляемого слоя, мм

Дз- диаметр заготовки, мм

Др- диаметр ремонтируемой детали, мм

Tсл1=(51,37-44)/2=3,69 мм

Тсл2=(66,37-59)/2=3,69 мм

Технологические режимы вибродуговой наплавки выбираются по таб.107 [2] стр.140:

Толщина наплавляемого слоя 2 мм,

Принимаем по 2 прохода для 1, 2 поверхностей.
Диаметр электродной проволоки 2 мм,

Сила тока 180 А,

Шаг наплавки 2,3 мм/об,

Скорость наплавки детали 0,8 м/мин,

Скорость подачи электродной проволоки 1,3 м/мин.

n=1000*vк/(3,14*d) (об/мин) 

[2] стр.140 (46)
	
	Лист

	
	


	
	Лист

	
	18


n- число оборотов детали, об/мин

vк- окружная скорость детали, м/мин

d- диметр наплавляемой поверхности, мм

n1=1000*0,8/(3,14*44)=6 об/мин

n2=1000*0,8/(3,14*59)=4 об/мин

Уточняем число оборотов по паспорту станка. Поскольку принят станок 1А62, то число оборотов будет n=6 об/мин. [2] стр.72 таб.37
Определяем основное время.

tо1=44*2/(6*2,3)=6,38 мин

tо2=59*2/(6*2,3)=8,55 мин

Определяем сумму основного времени.

∑tо=6,38+8,55=14,93 мин

Определяем вспомогательное время. [2] стр.140 таб.108 и стр.141
tв0=0,5 мин

tв1=0,9*2=1,8 мин; tв2=0,9*2=1,8 мин; tв3=0,9*3=2,7 мин; tв2=0,9*2=1,8 мин

Определяем сумму вспомогательного времени.

∑tв=0,5+1,8+1,8+1,8+2,7=8,6 мин

Определяем дополнительное время.
tоп=14,93+8,6=23,53 мин

tдоп=15%*23,53/100%=3,53 мин

Определяем штучное время.
Тшт=14,93+8,6+3,53=27,06 мин

Определяем штучное калькуляционное время.
Тшт.к=27,06+16/120=27,2 мин
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	Б12
	Станок токарный 1А62
	
	
	4
	Х/р
	
	
	
	
	
	7
	4,13

	13
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	А14
	25 Шлифование
	
	
	
	
	
	ИОТ№
	
	
	
	
	

	Б15
	Станок шлифовальный 3У131М, круг шлифовальный
	
	
	3
	Х/р
	
	
	
	
	
	
	

	16
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	МК
	
	20

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Дубл.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Взам.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Подл.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	Разраб.
	
	
	
	ЕАДК гр. 5ДМ
	ДТ-75
	
	КП-190605-32-00

	Пров.
	
	
	
	
	
	
	

	Нормир
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	Вал вторичный
	РО
	
	

	Н. Конт
	
	
	
	
	
	
	

	А
	Цех
	УЧ
	РМ
	Опер.
	Код, наименование операции
	Обозначение документа

	Б
	Код, наименования оборудования
	СМ
	Проф.
	Р
	УТ
	КР
	Коид
	ЕН
	ОП
	Кшт
	Тпз
	Тшт

	К/М
	Наименование детали, сб. единицы или материала
	Обозначение, код
	ООП
	ЕВ
	ЕН
	КИ
	Нрасх

	М01
	Сталь 16ХГТ
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	1,014

	А02
	30 Термическая
	
	
	
	
	
	ИОТ№
	
	
	
	
	

	Б03
	Установка ТВЧ ЛПЗ-2-67М
	
	
	3
	Г/р
	
	
	
	
	
	
	

	04
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	А05
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Б06
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	07
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	08
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	09
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	10
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	11
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	12
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	13
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	14
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	15
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	16
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	МК
	
	21

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Дубл.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Взам.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Подл.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	Разраб.
	
	
	
	ЕАДК гр. 5ДМ
	ДТ-75
	
	КП-190605-32-00

	Пров.
	
	
	
	
	
	
	

	Нормир
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	Вал вторичный
	РО
	
	

	Н. Конт
	
	
	
	
	
	
	

	А
	Цех
	УЧ
	РМ
	Опер.
	Код, наименование операции
	Обозначение документа

	Б
	Код, наименования оборудования
	СМ
	Проф.
	Р
	УТ
	КР
	Коид
	ЕН
	ОП
	Кшт
	Тпз
	Тшт

	К/М
	Наименование детали, сб. единицы или материала
	Обозначение, код
	ООП
	ЕВ
	ЕН
	КИ
	Нрасх

	Р01
	
	U В
	J А
	D мм
	L мм
	j
	N об/мин
	S мм/об
	Vпр
	V м/мин
	Tо
	Tв

	М02
	Сталь 16ХГТ
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	1,014

	А03
	15 Наплавочная
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Б04
	1А62; УАНЖ-5
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	О05
	А Установить и закрепить деталь
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Т06
	Трёхкулачковый патрон с центром ГОСТ 13214-79
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Р07
	

	О08
	1 Наплавлять поверхность 1
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Т09
	Штангельциркуль ШЦ-1-125-0,1 ГОСТ 166-80
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Р10
	
	
	180
	51,37
	30
	
	6
	2,3
	0,8
	1,3
	6,38
	8,6

	М11
	Проволока Нп-16ХГТ ГОСТ 10543-82
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Р12
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	О13
	Б Переустановить деталь
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Т14
	Трёхкулачковый патрон с центром ГОСТ 13214-79
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Р15
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	М16
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	ОК
	
	22

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Дубл.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Взам.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Подл.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	Разраб.
	
	
	
	ЕАДК гр. 5ДМ
	ДТ-75
	
	КП-190605-32-00

	Пров.
	
	
	
	
	
	
	

	Нормир
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	Вал вторичный
	РО
	
	

	Н. Конт
	
	
	
	
	
	
	

	А
	Цех
	УЧ
	РМ
	Опер.
	Код, наименование операции
	Обозначение документа

	Б
	Код, наименования оборудования
	СМ
	Проф.
	Р
	УТ
	КР
	Коид
	ЕН
	ОП
	Кшт
	Тпз
	Тшт

	К/М
	Наименование детали, сб. единицы или материала
	Обозначение, код
	ООП
	ЕВ
	ЕН
	КИ
	Нрасх

	Р01
	
	U В
	J А
	D мм
	L мм
	j
	N об/мин
	S мм/об
	Vпр
	V м/мин
	Tо
	Tв

	М02
	Сталь 16ХГТ
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	1,014

	О03
	2 Наплавлять поверхность 2
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Т04
	Штангельциркуль ШЦ-1-125-0,1 ГОСТ 166-80
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Р05
	
	
	180
	66,37
	41,5
	
	4
	2,3
	0,8
	1,3
	8,55
	8,6

	М06
	Проволока Нп-16ХГТ ГОСТ 10543-82
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Р07
	

	О08
	В Снять деталь.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Т09
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Р10
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	О11
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Т12
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Р13
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	М14
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Р15
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	О16
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	ОК
	
	23

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Дубл.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Взам.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Подл.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	Разраб.
	
	
	
	ЕАДК гр. 5ДМ
	ДТ-75
	
	КП-190605-32-00

	Пров.
	
	
	
	
	
	
	

	Нормир
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	Вал вторичный
	РО
	
	

	Н. Конт
	
	
	
	
	
	
	

	А
	Цех
	УЧ
	РМ
	Опер.
	Код, наименование операции
	Обозначение документа

	Б
	Код, наименования оборудования
	СМ
	Проф.
	Р
	УТ
	КР
	Коид
	ЕН
	ОП
	Кшт
	Тпз
	Тшт

	К/М
	Наименование детали, сб. единицы или материала
	Обозначение, код
	ООП
	ЕВ
	ЕН
	КИ
	Нрасх

	Р01
	
	Дмм
	Lмм
	tмм
	j
	S

мм/об
	
	N

об/мин
	
	V

м/мин
	TО
	TВС

	М02
	Сталь 16ХГТ
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	1,014

	А03
	20 Токарная
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Б04
	1А62
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	О05
	А Установить и закрепить деталь
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Т06
	Трёхкулачковый патрон с центром ГОСТ 13214-79
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Р07
	

	О08
	1. Точить поверхность 1 (черн.)
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Т09
	Резец Т15К6 ГОСТ 18878-73; Штангельциркуль ШЦ-1-125-0,05 ГОСТ 166-80

	Р10
	
	51,24
	30
	2,22
	1
	0,5
	
	500
	
	80,18
	0,14
	2,45

	О11
	2. Точить поверхность 1 (чист.)
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Т12
	Резец Т15К6 ГОСТ 18878-73; Штангельциркуль ШЦ-1-125-0,05 ГОСТ 166-80

	Р13
	
	46,8
	30
	0,75
	1
	0,1
	
	650
	
	98,05
	0,53
	2,45

	О14
	3. Торцевать
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Т15
	Резец Т15К6 ГОСТ 18878-73

	Р16
	
	
	418
	0,6
	1
	0,2
	
	650
	
	118,34
	0,07
	0,2

	ОК
	
	24

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Дубл.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Взам.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Подл.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	Разраб.
	
	
	
	ЕАДК гр. 5ДМ
	ДТ-75
	
	КП-190605-32-00

	Пров.
	
	
	
	
	
	
	

	Нормир
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	Вал вторичный
	РО
	
	

	Н. Конт
	
	
	
	
	
	
	

	А
	Цех
	УЧ
	РМ
	Опер.
	Код, наименование операции
	Обозначение документа

	Б
	Код, наименования оборудования
	СМ
	Проф.
	Р
	УТ
	КР
	Коид
	ЕН
	ОП
	Кшт
	Тпз
	Тшт

	К/М
	Наименование детали, сб. единицы или материала
	Обозначение, код
	ООП
	ЕВ
	ЕН
	КИ
	Нрасх

	Р01
	
	Дмм
	Lмм
	tмм
	j
	S

мм/об
	
	N

об/мин
	
	V

м/мин
	TО
	TВ

	М02
	Сталь 16ХГТ
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	1,014

	О03
	4 Точить фаску у поверхности 1
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Т04
	Резец Т15К6 ГОСТ 18878-73

	Р05
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	0,08
	0,07

	О06
	5 Точить галтель у поверхности 1
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Т07
	Резец Т15К6 ГОСТ 18878-73
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Р08
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	0,24
	0,07

	О09
	Б переустановить деталь
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Т10
	Трёхкулачковый патрон с центром ГОСТ 13214-79
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Р11
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	О12
	1 Точить поверхность 2 (черн.)
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Т13
	  Резец Т15К6 ГОСТ 18878-73; Штангельциркуль ШЦ-1-125-0,05 ГОСТ 166-80

	Р14
	
	66,24
	41,5
	2,22
	1
	0,5
	
	400
	
	80,18
	0,23
	2,45

	О15
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Т16
	

	ОК
	
	25

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Дубл.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Взам.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Подл.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	Разраб.
	
	
	
	ЕАДК гр. 5ДМ
	ДТ-75
	
	КП-190605-32-00

	Пров.
	
	
	
	
	
	
	

	Нормир
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	Вал вторичный
	РО
	
	

	Н. Конт
	
	
	
	
	
	
	

	А
	Цех
	УЧ
	РМ
	Опер.
	Код, наименование операции
	Обозначение документа

	Б
	Код, наименования оборудования
	СМ
	Проф.
	Р
	УТ
	КР
	Коид
	ЕН
	ОП
	Кшт
	Тпз
	Тшт

	К/М
	Наименование детали, сб. единицы или материала
	Обозначение, код
	ООП
	ЕВ
	ЕН
	КИ
	Нрасх

	Р01
	
	Дмм
	Lмм
	tмм
	j
	S

мм/об
	
	N

об/мин
	
	V

м/мин
	TО
	TВ

	М02
	Сталь 16ХГТ
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	1,014

	О03
	2 Точить поверхность 2 (чист.)
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Т04
	  Резец Т15К6 ГОСТ 18878-73; Штангельциркуль ШЦ-1-125-0,05 ГОСТ 166-80

	Р05
	
	61,8
	41,5
	0,75
	1
	0,1
	
	500
	
	98,05
	1,23
	2,45

	О06
	3 Торцевать
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Т07
	  Резец Т15К6 ГОСТ 18878-73
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Р08
	
	
	41,5
	0,6
	1
	0,2
	
	500
	
	118,34
	0,07
	

	О09
	4 Точить фаску у поверхности 2
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Т10
	Резец Т15К6 ГОСТ 18878-73
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Р11
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	0,08
	0,07

	О12
	5 Точить галтель у поверхности 2
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Т13
	Резец Т15К6 ГОСТ 18878-73
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Р14
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	0,12
	0,07

	15
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	16
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	ОК
	
	26

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Дубл.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Взам.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Подл.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	Разраб.
	
	
	
	ЕАДК гр. 5ДМ
	ДТ-75
	
	КП-190606-32-00

	Пров.
	
	
	
	
	
	
	

	Нормир
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	Вал вторичный
	РО
	
	

	Н. Конт
	
	
	
	
	
	
	

	А
	Цех
	УЧ
	РМ
	Опер.
	Код, наименование операции
	Обозначение документа

	Б
	Код, наименования оборудования
	СМ
	Проф.
	Р
	УТ
	КР
	Коид
	ЕН
	ОП
	Кшт
	Тпз
	Тшт

	К/М
	Наименование детали, сб. единицы или материала
	Обозначение, код
	ООП
	ЕВ
	ЕН
	КИ
	Нрасх

	Р01
	
	Дмм
	Lмм
	tмм
	j
	S

мм/об
	
	N

об/мин
	
	V

м/мин
	TО
	TВ

	М02
	Сталь 16ХГТ
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	1,014

	О03
	В Снять деталь.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Т04
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Р05
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	О06
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	07
	

	08
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	09
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	10
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	11
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	12
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	13
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	14
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	15
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	16
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	ОК
	
	27

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Дубл.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Взам.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Подл.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	Разраб.
	
	
	
	ЕАДК гр. 5ДМ
	ДТ-75
	
	КП-190605-32-00

	Пров.
	
	
	
	
	
	
	

	Нормир
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	Вал вторичный
	РО
	
	

	Н. Конт
	
	
	
	
	
	
	

	А
	Цех
	УЧ
	РМ
	Опер.
	Код, наименование операции
	Обозначение документа

	Б
	Код, наименования оборудования
	СМ
	Проф.
	Р
	УТ
	КР
	Коид
	ЕН
	ОП
	Кшт
	Тпз
	Тшт

	К/М
	Наименование детали, сб. единицы или материала
	Обозначение, код
	ООП
	ЕВ
	ЕН
	КИ
	Нрасх

	Р01
	
	Дмм
	Lмм
	tмм
	j
	S

мм/об
	
	N

об/мин
	
	V

м/мин
	TО
	TВ

	М02
	Сталь 16ХГТ
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	1,014

	А03
	25 Шлифование 
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Б04
	3У131М
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	О05
	А Установить и закрепить деталь
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Т06
	Трёхкулачковый патрон с центром ГОСТ 13214-79
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Р07
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	О08
	1 Шлифовать поверхность 1
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Т09
	Микрометр МК 50-1
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Р11
	
	45,3
	30
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	М10
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	О12
	Б Переустановить деталь
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Т13
	Трёхкулачковый патрон с центром ГОСТ 13214-79
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Р14
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	М15
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	О16
	2 Шлифовать поверхность 2
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	ОК
	
	28


3. Техника безопасности и охрана труда

Прежде чем приступить к работе, необходимо заблаговременно подготовить рабочее место, проверить исправность инструмента, расположить его так, чтобы удобно было им пользоваться. Затем необходимо проверить исправность приточно-вытяжной вентиляции и освещения, душевого устройства на моечной установке, плотность крепления электропроводки, электропредохранителей, наличие защитного фартука, диэлектрических перчаток и обуви.
На стендах обкатки, регулировки и испытания электроприборов проверить пусковые условия, контрольно-измерительные приборы, магистральные электропровода, плотность их соединения и изоляцию. После этого опробовать работу стенда.

Окончив работу, рабочий должен выключить моечную установку и испытательные стенды и другое оборудование, очистить инструмент, приспособления и уложить их в отведенное место. Привести в порядок рабочее место.

Противопожарные мероприятия на электротехническом участке в мастерской ДРСУ.

 Дороги, проезды, подъезды к зданиям и пожарным водоисточникам, противопожарные разрывы между зданиями и сооружениями и подступы к пожарному инвентарю и оборудованию должны быть всегда свободными. 

Во избежание пожара вблизи мест стоянки автомобилей и хранения горючих материалов не разрешается курить и пользоваться открытым огнем. Производственные, служебные, административные, хозяйственные, складские и вспомогательные помещения нужно своевременно убирать, технологическое и вспомогательное оборудование очищать от горючей пыли и других отходов. Проходы, выходы, коридоры, тамбуры, лестницы должны быть свободными и не загромождаться оборудованием, сырьем и различными предметами. У входа в производственное помещение должна быть надпись с указанием его категории и классов взрыва и пожароопасности.
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