

Введение

Дипломное проектирование является завершающим этапом обучения студентов специальности “Технология, оборудование и автоматизация машиностроения”. В нем систематизируются и обобщаются знания  полученные студентом в  процессе  обучения и  прохождения производственных и преддипломной практик.

Тема дипломного проекта носит характер технологической разработки участка изготовления детали существующего производства, а именно корпуса 503А-8603512-02, изготавливаемого на Кобринском заводе ОАО «Гидромаш».

Целью дипломного проектирования является подтверждение знаний и умений, полученных в результате обучения в Брестском государственном техническом университете.
Дипломное проектирование по  технологии машиностроения следует проводить  учитывая разработку ресурсосберегающих технологий, повышение качества продукции, внедрение  новых технологических и конструкторских разработок, прогрессивные методы обработки, усовершенствованный  режущий и  вспомогательный инструмент и  так  далее.

1  Разработка технологического процесса изготовления детали
1.1 Назначение и конструкция детали
Деталь «Корпус 503А-8603512-02» входит в состав гидроцилиндра 503А - 8603510-03 позиция 1 (рисунок 1.1).
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Рисунок 1.1 – Эскиз гидроцилиндра 503А-8603510-03

Гидроцилиндр 503А-8603510-03 предназначен для подъёма кузова автомобилей серии МАЗ-5551. Крепится гидроцилиндр на автомобиле с помощью цапф Б. Вместо транспортной пробки 11 завинчивается штуцер гидросистемы, через который подаётся масло в гидроцилиндр. Происходит выдвижение ступеней I-III – кузов поднимается. Опускание кузова и, соответственно, складывание гидроцилиндра происходит под действием собственного веса кузова автомобиля. 
Корпус предназначен для направления движения и ограничения крайних положений второй ступени гидроцилиндра. В конструкции корпуса присутствуют приваренные цапфы, с помощью которых корпус крепится  к кузову, и бонка,  к которой присоединяется штуцер гидросистемы.
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Рисунок 1.2 - Основные поверхности детали

Исполнительными поверхностями (поверхности, с помощью которых деталь выполняет свою функцию в узле) являются:

12, 13, 14, 15 – внутренние цилиндрические поверхности – служат направляющими для движения 2 ступени цилиндра.

Основными конструкторскими базами (поверхности, точки, линии, определяющие положение данной детали в узле) являются:

4, 6 – поверхности отверстий под цапфы.

Вспомогательными конструкторскими базами (поверхности, линии или точки, определяющие положение других деталей относительно данной) являются:

3 – отверстие в стенке корпуса – определяет положение бонки под штуцер гидросистемы;
8 и 10 – резьбовая и торцевая поверхности – определяют положение днища;

12, 13, 14, 15 - внутренние цилиндрические поверхности – определяют положение 2 ступени цилиндра;

11, 16, 17, 18 – поверхности канавок – определяют положение уплотнителей.

Остальные поверхности являются свободными.
Материал детали – конструкционная сталь 35 (среднеуглеродистая сталь). Этот материал применяется для изготовления самых разнообразных деталей во всех отраслях машиностроения. Заменители – стали 30, 40, 35Г.
Таблица 1.1 – Химический состав стали 35

	С, %
	Si, %
	Mn, %
	S
	P
	Cr
	Ni
	Cu

	
	
	
	не более, %

	0,32…0,4
	0,17…0,37
	0,5…0,8
	0,04
	0,035
	0,25
	0,25
	0,25


Таблица 1.2 – Механические свойства стали 35
	σт, МПа
	σв, МПа
	δ, 

%
	ψ, 

%
	KCV, Дж/см2
	HB, МПа 



	320
	540
	20
	45
	50
	207


1.2 Анализ технических условий изготовления детали
В ходе этого анализа необходимо установить, в какой мере состав и численные показатели технических условий, указанных на чертеже детали, соответствуют её назначению и условиям работы.

Исходя из назначения и условий работы детали наиболее важными и ответственными поверхностями являются внутренние диаметры для хождения полуколец и для установки направляющих и уплотнений.

Внутренний диаметр для хождения полуколец (127 выполняется по 10 квалитету точности с параметром шероховатости Ra1,25, внутренние диаметры для установки направляющих и уплотнений (130 и (132 выполняется по 10 квалитету точности с параметром шероховатости Ra12,5 и допуском на биение относительно диаметра для хождения полуколец (127 равным 0,08мм и 0,06мм соответственно.
1.3 Анализ технологичности конструкции
Анализ технологичности проводится с целью выявления элементов конструкции, которые вызовут затруднения при изготовлении изделия (необходимость сложной заготовки, дорогостоящих методов обработки и оборудования, сложной и дорогой оснастки, больших затрат времени и т.д.).

Конструкция сборочной единицы усложнена имеющимися на ней приваренными цапфами и бонкой.

Большинство поверхностей легко доступны для режущего инструмента. В основном используется стандартный режущий инструмент, однако имеются поверхности, для обработки которых необходимо использовать специнструмент (внутренние диаметры для установки направляющих и уплотнений). Обработка возможна на станках нормальной точности. Необходимо применение специальных приспособлений, так как есть поверхности, получить которые очень сложно. Материал хорошо обрабатывается резанием, т.к. коэффициент обрабатываемости стали 35 равен 1,0. Контроль поверхностей детали не составляет большого труда, однако есть поверхности, контроль которых требуют применения специальных приспособлений. Канавки для выхода инструмента отсутствуют. Отсутствует большая разностенность и незамкнутость контуров.

Вывод: конструкция детали является средней технологичности.

1.4 Определение типа производства
Исходя из таблицы ориентировочного определения типа производства по годовому объёму выпуска (N=10000шт/год)  и массе (m=18,8 кг) определим, что производство деталей среднесерийное. После разработки технологического процесса механической обработки изделия, а так же основного оборудования, тип производства подлежит уточнению по коэффициенту закрепления операций. 
1.5  Выбор метода получения заготовки
Метод получения заготовки, ее качество и точность определяет объем механической обработки, который в свою очередь устанавливает количество рабочих ходов (операций) технологического процесса.

В базовом варианте в качестве заготовки используется горячекатаный трубный прокат повышенной точности. Этот вид заготовки подходит для принятого типа производства. 

Коэффициент использования материала:
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где mдет - масса готовой детали, кг;    
       mзаг  - масса заготовки, кг. (массы заготовок определяем с помощью системы КОМПАС-3D 5.11 путем построения твердотельной модели заготовки).
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Так как КИМ1>0,6, то данная заготовка приемлема для среднесерийного типа производства.

Стоимость базовой заготовки можно определить по следующей формуле:
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где SМ – стоимость материала, руб;

      SЗО – стоимость заготовительных операций, руб.

Стоимость материала SМ:
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где SБ – базовая стоимость проката за 1т, руб в соответствии с ценами прайса ООО «СЕКТОР» РФ;

      Q – масса одной штучной заготовки с учетом потерь на концевые обрезки, толщину резцов и некратность, кг;

      q – масса детали, кг;

      SОТХ – стоимость 1т стружки, руб.

Прокат поступает на заготовительные операции длиной 2,2м (масса 84,7кг). После резки получаем 4 заготовки. Масса одной штучной заготовки с учетом потерь на концевые обрезки, толщину резцов и некратность будет 21,175кг.
Для трубного проката (труба
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В качестве альтернативной замены трубного поката можно использовать заготовки получаемые центробежным литьем, т.к. деталь имеет форму вращения. Данный вид заготовки приемлим для среднесерийного типа производства.
Коэффициент использования материала:
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Стоимость альтернативной заготовки можно определить по следующей формуле:                                                         
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где  Si – базовая стоимость одной тонны заготовок, руб.;

        кт – коэффициент, зависящий от класса точности;

        кс – коэффициент, зависящий от группы сложности;

        кв – коэффициент, зависящий от массы;

        км – коэффициент, зависящий от марки материала;

        кп – коэффициент, зависящий от объема производства;

        Q – масса заготовки, кг;

        q – масса детали, кг;

        Sотх – стоимость одной тонны отходов, руб.
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Сравнивая два вышеприведенных варианта заготовки по стоимости материала и коэффициенту использования материал (Sзаг1<Sзаг2,  КИМ1<КИМ2) можно сделать вывод, что более выгодным является первый вариант заготовки, т.к КИМ почти одинаков, а стоимость заготовки из трубного проката ниже чем заготовок, полученных центробежным литьем, на 12%.
1.6 Анализ базового варианта технологического процесса изготовления детали
Критический анализ базового техпроцесса изготовления заданного изделия проводится с целью выявления его недостатков, что позволит разработать более эффективный техпроцесс в соответствии с новыми данными.

Таблица 1.3 – Анализ базового техпроцесса обработки детали «Корпус 503А-8603512-02»

	№ оп.
	Наименование и краткое содержание операции
	Тип оборудования
	Приспособление
	Режущий инструмент
	Измерительный инструмент

	1
	2
	3
	4
	5
	6


Продолжение таблицы 1.3

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	005
	Токарная.

Подрезать торец в размер с двух сторон. Точить фаски

-
	1К62

-
	Патрон 7102-0072 ГОСТ 24351-80; центр вращающийся ГОСТ 8742-75

-
	Резец левый 03215-02 Т15К6

-
	Штангенциркуль ШЦ II-250-630-0.1

ГОСТ 166-89

+

	010
	Токарная. Обточить (144

+
	ЕМ473

-
	Центр передний ГОСТ 13214-79; центр вращающийся ГОСТ 8742-75

-
	Резец сборный 2109-7987 Т15К6

+
	Скоба (144-0.16

+

	015
	Сверлильная. Цековать отверстия (62 с двух сторон

+
	2Н150

+
	Кондуктор 9673-1640

+
	Зенковка торцовая 62.26

9348-996

+
	Контрольное приспособление

+

	030
	Токарная. Зенкеровать отверстие насквозь, зенкеровать ступенчатое отверстие


	1М63НФ101

-
	Приспособление 9075-3875

-
	Зенкер 9346-735; зенкер двухступенчатый 9346-788 Т14К8

+
	Нутромер НИ 100-160 ГОСТ 868-82; штангенциркуль ШЦ I-125-0.1 ГОСТ 166-89; контрольное приспособление 9801-3639 

+

	035
	Токарная. Раскатать отверстие (127


	1М63НФ101

-
	Приспособление 9675-3875

+-
	Раскатка 1412-4032; ролик 1181-0014

+
	Нутромер

НИ 100-160; профилометр

«Тэмисэор-4»

+

	040
	Сверлильная. Сверлить отв., снять фаску, нарезать резьбу.
	2Н135

-
	Кондуктор 9671-10715

+
	Сверло (22.75 ГОСТ 10903-77; развертка коническая 2973-0036; зенковка ГОСТ 14953-80; метчик КГ3/4"

+
	Пробка резьбовая КГ3/4" 8258-4006, 8259-4006; штангенциркуль ШЦ I-125-0.1 ГОСТ 166-89; пробка конусная 05544-6

+


Продолжение таблицы 1.3

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	045
	Токарная. Проточить поверхность (142, нарезать резьбу

-
	1К62

-
	Патрон ГОСТ

24351-80; центр грибковый 9460-130-I

+
	Резец сборный Т15К6; резец резьбовой сборный ТV02-035-884-82 Т15К6

+
	Кольцо резьбовое М140×1.5-6g 8212-0293, 8212-1293; скоба (139.968 – (139.732; скоба (1879.65-0.12; скоба (142-016

+

	055
	Токарная. Расточить 4 канавки
	1К62

-
	Оправка цанговая 9677-1245

-
	Резец фасонный круглый 9320-890

+
	Штангенциркуль ШЦ I-125-0.1 ГОСТ 166-89; шаблон на размер 18+0.14; пластина на размер 2.6+0.25; приспособление для замера (133+1.0, (131+1.0, (137+1.0, (132+0.26; контрольное приспособление 9661-623653

+


В базовом техпроцессе каждый метод обработки резанием соответствует требуемой форме, качеству, точности и положению получаемой поверхности.

Состав методов обработки каждой поверхности соответствует требуемому коэффициенту уточнения параметров точности заготовки до уровня точности детали.

Производительность методов обработки в целом соответствует кпупносерийному производству. На каждой из операций задействовано не более одного станка, что свидетельствует о том, что принятые в техпроцессе методы достаточно производительны, о рациональном выборе оборудования и режимов резания.

Во всех случаях при выдерживании диаметральных размеров соблюдается принцип единства баз. При выдерживании некоторых линейных размеров принцип единства баз не соблюдается. Это объясняется тем, что большинство линейных размеров получаются по настройке инструментов. 
В качестве черновых технологических баз на первых операциях используется торец трубы и наружная цилиндрическая поверхность. Такой комплект технологических баз позволяет подготовить чистовые базы для последующей механической обработки.

Технологический маршрут базового техпроцесса в целом соответствует принципу постепенного формирования точности отдельных поверхностей  и их взаимного расположения, а также соответствует хронологическому порядку подготовки технологических баз и принципу первоочередного выполнения переходов, на которых снимаются наибольшие припуски и напуски. 
Стоимость, технические характеристики оборудования соответствуют габаритам и сложности заготовки, требуемой точности обработки, типу производства, кроме применяемых на операциях 010, 055 токарно-винторезных станков и на операции 040,  вертикально-сверлильного станка, не свойственных среднесерийному типу производства.
Станочные приспособления соответствуют данному типу производства. В базовом техпроцессе в основном применяются неразборные специальные и специализированные наладочные приспособления.

Конструкция режущих и вспомогательных инструментов в целом соответствует массовому типу производства. В базовом техпроцессе в основном применяется специальный инструмент, а также многоинструментальные наладки, что даёт возможность сократить набор формообразующих движений и за один рабочий ход обработать максимальное количество поверхностей. Благодаря применению специального вспомогательного инструмента сокращается время на смену и подналадку режущего инструмента.

Средства контроля также соответствуют типу производства. В базовом техпроцессе применяются специальные средства контроля, что позволяет сократить время контроля. Точность контрольных приспособлений соответствует точности контролируемых размеров.

Возможные пути улучшения базового техпроцесса:

- вместо токарной операции 005 ввести центровально-подрезную операцию, которая позволяет сократить количество установов;

- объединить токарные операции 030(зенкерование насквозь), 035 и 045 в одну токарную с ЧПУ;

- объединить токарные операции 030(зенкерование ступенчатой части отверстия) и 055 в одну токарную с ЧПУ;

- заменить вертикально-сверлильный станок 2Н135 на операции 055 на сверлильный с ЧПУ 2Р135Ф2.
1.7 Выбор методов обработки
Выбор и обоснование методов обработки проведем для наиболее ответственных поверхностей.  Обоснование выбора методов обработки будем производить на основе требуемых величин уточнения Ку, рассчитанных по допускам линейных размеров соответствующих поверхностей. 

При выборе методов обработки будем пользоваться справочными таблицами экономической точности  обработки, в которых содержатся сведения о технических возможностях различных методов обработки.

Выберем методы для обработки наружной цилиндрической поверхности (144+0.16 (IT10):
- черновое точение (IT12);
- чистовое точение (IT10).
Требуемый коэффициент уточнения:
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где  Ку - требуемая величина уточнения;

       (заг - допуск размера, формы или расположения поверхностей заготовки;

       (дет - допуск размера, формы или расположения поверхностей детали.

Расчетная величина уточнения по выбранному маршруту обработки:
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     где  К1, К2…Кn - величины уточнения по каждому переходу или операции при обработке рассматриваемой поверхности. Точность на черновом переходе обработки сталей обычно повышается на 1…3 квалитета размерной точности. Точность на каждом чистовом и отделочном переходе при обработке сталей повышается на 1…2 квалитета точности. Единая система допусков и посадок ЕСДП построена так, что для одного интервала номинальных размеров допуски в соседних квалитетах отличаются в 1,6 раз. Поэтому расчетные величины уточнений для сталей будут равны:

К = 1,6…1,63 = 1,6…4,1 – для черновой обработке;

К = 1,6…1,62 = 1,6…2,56 – для чистовой обработки. 
Так как соблюдается условие Ку. расч. ≥ Ку значит, требуемая точность будет обеспечиваться выбранными методами обработки.
Выбранные методы сведем в таблицу 1.4.
Таблица 1.4 - Выбор методов обработки
	Поверхности
	Квалитет
	Ra, мм
	Тип обработки

	1
	2
	3
	4

	Поверхность (144-0.16
	10
	20
	1. Черновое точение

2. Чистовое точение

	Отверстие (127+0.16
	10
	1,25
	1. Зенкерование

2. Раскатка

	Отверстие (130+0.16
	10
	5
	Зенкерование

	Отверстие (132+0.16
	10
	5
	Зенкерование

	Отверстие с резьбой КГ3/4”
	6
	10
	1. Сверление

2. Развертывание

3. Нарезание резьбы метчиком

	Поверхность М140×1.5-6g
	6
	10
	1. Точение черновое

2. Точение чистовое

3. Нарезание резьбы резцом

	Канавки (137+0.53; 
(133+1.0; (131+1.0;

 (132+0.26
	11

14

11
	10
	Растачивание


1.8 Выбор технологических баз
Выбор баз для механической обработки производим с учётом достижения требуемой точности взаимного расположения поверхностей детали, по линейным и угловым размерам, обеспечения доступа инструментов к обрабатываемым поверхностям.

Сначала производим выбор чистовых баз.
1. При зенковании двух поверхностей под цапфы требуется выдержать линейные размеры, при этом используется следующий комплект чистовых баз (рисунок 1.3): точки 1,2,3,4 располагаются на центральной оси детали, точка 5 располагаются на левом торце детали, при этом соблюдается принцип единства баз для  получаемых линейных размеров. Эту схему базирования можно осуществить устанавливая заготовку в равномерно-сходящиеся призмы по  наружной цилиндрической поверхности и левому торцу, используя специальное приспособление.

[image: image15.emf]
Рисунок 1.3 – Схема базирования при зенковании поверхностей под цапфы
2. При зенкеровании, раскатке сквозного отверстия и при точении цилиндрической поверхности под резьбу и нарезании резьбы базирование осуществляется по левому торцу детали (точка 5) с помощью упора и по наружному цилиндру (точки 1,2,3,4) с помощью патрона. Такая схема базирования позволяет совместить измерительную и технологическую базы для диаметральных размеров, выдерживаемых на данной операции. Для продольных размеров, получаемых на данной операции, принцип единства баз не соблюдается.

[image: image16.emf]
Рисунок 1.4 – При зенкеровании, раскатке сквозного отверстия и при точении цилиндрической поверхности под резьбу и нарезании резьбы М140

3. При зенкеровании внутреннего ступенчатого отверстия и растачивании канавок базирование осуществляется по правому торцу детали (точка 5) с помощью откидного упора и по внутреннему сквозному отверстию (точки 1,2,3,4) и поддерживается люнетом (точка 6). Такая схема базирования позволяет совместить измерительную и технологическую базы всех размеров, выдерживаемых на данной операции. Осуществить эту схему базирования можно с помощью специального токарного приспособления.
[image: image17.emf]
Рисунок 1.5 – Схема базирования при зенкеровании, раскатке внутреннего ступенчатого отверстия и растачивании канавок
4. При обработке отверстий КГ3/4" базирование осуществляется по левому торцу детали (точка 5) с помощью упора и по наружному цилиндру (точки 1,2,3,4) с помощью нижней призмы и прижима. Такая схема базирования позволяет совместить измерительную и технологическую базы для линейных размеров, выдерживаемых на данной операции. Осуществить эту схему базирования можно с помощью специального сверлильного приспособления, которое будет спроектировано в конструкторской части проекта.

[image: image18.emf]
Рисунок 1.6 – Схема базирования при обработке отверстий КГ3/4"
Произведем выбор черновых баз.
Схемы базирования будут выглядеть следующим образом (рисунок 1.7). Такая схема базирования может быть реализована при помощи приспособления на основе равномерно сходящихся призм и откидного упора при центровании и  трехкулачкового токарного патрона закрепляющего деталь по внутреннему отверстию при обтачивании по наружной поверхности. Такая схема базирования позволяет совместить измерительную и технологическую базы для выдерживаемых радиальных и продольных размеров.
[image: image19.emf]
[image: image20.emf]
Рисунок 1.7 – Схема базирования при обработке торцев и наружного цилиндра детали
ДЦ-80 со световым потоком 1600 лм и световой отдачей 34 лм/Вт.
5.2 Охрана окружающей среды
С экологической точки зрения технологический процесс обработки детали корпус передняя является относительно безопасным. На производстве не используются вещества, процессы, способные нанести значительный ущерб окружающей среде. Однако несоблюдение элементарных правил эксплуатации производственного оборудования, применения смазочно-охлаждающих технологических сред (СОТС) может привести к загрязнению окружающей среды, ухудшению здоровья рабочих. 
Для обеспечения чистоты воздушной среды цех оборудован приточно-вытяжной вентиляцией, которая удаляет загрязненный воздух из помещения и подает в него свежий воздух. Источники интенсивных выделений, паров при мойке, вредных аэрозолей при окраске, сварочные кабины и другие оборудованы устройствами для местных отсосов. Загрязненный воздух перед выбросом в атмосферу очищается с помощью фильтров и специальных устройств (пылеосадочные камеры, циклоны, ротоклоны).

При осуществлении мойки изделий используется водно-щелочной раствор. При этом с деталей удаляется остаток СОЖ, стружка. Для уменьшения вредных выбросов используется рециркуляция воды, предварительно очищенной в отстойниках и циклонах.

Отработанная СОЖ собирается в специальные емкости при станках. Водная и масляная фаза используется в качестве компонентов для приготовления эмульсий. Масляная фаза эмульсий поступает на регенерацию. Концентрация нефтепродуктов в сточных водах при сбросе их в канализацию должна соответствовать требованиям СНиП 11-32-74. Водную фазу СОЖ очищают до ПДК или разбавляют до допустимого содержания нефтепродуктов и сливают в канализацию. Контроль качества СОЖ на масляной основе производится одного раза в месяц, эмульсий – одного раза в неделю, синтетических и полусинтетических жидкостей – не реже одного раза в две недели. Не реже одного раза в неделю должен производиться анализ СОЖ на отсутствие микробов, вызывающих кожные заболевания. Дополнительный контроль СОЖ должен проводиться при появлении запаха или раздражения рук.

5.3 Обеспечение безопасности в чрезвычайных ситуациях
Проанализировав используемое оборудование при производстве детали «Корпус 503А-8603512-02» и техпроцесс, приходим к выводу, что на данном предприятии чрезвычайная ситуация может возникнуть в результате  пожара.

Для предотвращения возникновения пожаров большое значение имеет противопожарная профилактика. Она предусматривает ряд мероприятий по предупреждению возникновения пожаров и их ликвидации:

Для пожароопасных цехов на промышленной площади отводят определённые участки и располагают с подветренной стороны по отношению к открытым складам ЛВЖ, сжиженные газы и т.п. Внутризаводские дороги должны обеспечивать беспрепятственный удобный проезд пожарных автомобилей к любому зданию. Одна из сторон предприятия должна примыкать к дороге общего пользования или сообщаться с ней проездами.

Эффективное мероприятие в рамках предотвращения пожаров – разделение здания на противопожарные отсеки противопожарными преградами. Они выполняются из несгораемых материалов и не должны иметь проёмов и отверстий, через которые могут проникать продукты горения при пожаре.

Для предупреждения распространения пожара с одного здания на другое между ними устраивают противопожарные взрывы, величина которых зависит от степени огнестойкости здания.

Эвакуационные выходы должны давать возможность людям безопасно и в короткий срок покинуть помещение в случае пожара. Эвакуационные выходы располагаются рассредоточено и имеют световые указатели с надписью «ВЫХОД». Ширина путей эвакуации – 1 м, не менее, а дверей на путях эвакуации – 0.8 м, не менее.

Удаление дыма из помещений при пожаре производится через оконные проёмы, аэрационные фонари, а также с помощью специальных дымовых люков, легко сбрасываемых конструкций.

При коротком замыкании возможно возникновение пожара, поэтому необходимо предусмотреть наличие устройств для выключения оборудования в данном экстренном случае.

Необходимо обеспечить защиту от молнии и защиту от электростатической индукции. Для защиты от электростатической индукции металлические корпуса оборудования присоединяют к защитному заземлению, а для защиты от молнии производят монтаж молниеотводов, которые, в свою очередь состоят из молниеприёмника, токоотвода и заземления.

Также необходима установка сигнализации, которая обеспечивает подачу полного и быстрого сообщения о пожаре с указанием места и его возникновения.

Соответствующим приказом по предприятию или распоряжением устанавливается порядок проведения противопожарного инструктажа, а именно:

– рабочие служащие, вновь принятые на работу, могут быть допущены к работе только после прохождения первичного противопожарного инструктажа;

– повторный инструктаж проводится не реже 1 раза в год или при переводе с одного участка работы на другой;

– в соответствии с действующим ПУЭ проектируемое производство относиться к категории Д и к зоне класса Б-1а, в котором обращаются горючие вещества и материалы в холодном помещении, и взрывоопасные смеси не образуются при нормальных условиях эксплуатации. По огнестойкости данное помещение относится к II степени.
Литература
1. Антонюк В.Е. Конструктору станочных приспособлений.: Справочное пособие. - Мн.:  Беларусь, 1991.

2. Горбацевич А.Ф., Шкред В.А. Курсовое проектирование по  технологии  машиностроения. - Мн.: Высшая школа, 1983.

3. Горохов  В.А. Проектирование и расчет приспособлений. - Мн.: Высшая школа, 1983.

4. Демиденко Г.П. Защита объектов народного хозяйствования. – Киев: Высшая школа, 1987.

5. Мельников Г.Н., Вороненко В.П. Проектирование механосборочных цехов. - М.: Машиностроение, 1990.

6. Методические указания по выполнению курсового проекта по курсу “Технология машиностроения” для студентов специальности Т 03.01.00. - Брест, 1996.

7. Методические указания по расчету припусков расчетно-аналитическим методом. - Брест, 2000.

8. Справочник технолога - машиностроителя в двух томах./Под ред. Косиловой А.Г., М., Машиностроение, 1985г., Т.2.

9. Г.Н.Кирсанов и др. Руководство по курсовому проектированию металлорежущих инструментов: Учебное пособие для ВУЗов. - М.: Машино-строение, 1986.

10. Проектирование технологических процессов механической обработки в машиностроении: Учебное пособие/Под ред. В.В.Бабук - Мн.: Высшая школа, 1978.

ПРИЛОЖЕНИЕ




























































PAGE  
      27
                                                      

_1238238825.unknown

_1336250107.unknown

_1336250130.unknown

_1336250210.unknown

_1239349714.unknown

_1241789491.unknown

_1241789511.unknown

_1238239517.unknown

_1238235756.bin

_1238238584.unknown

_1202213125.unknown

_1203414806.unknown

_1192900943.unknown

