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РЕФЕРАТ

  Пояснювальна записка до дипломного проекту: книга 1,  с. 77, табл. 13, 3 додатки,  джерел 20.
Тема: «Дільниця термічної обробки направляючої колонки вирубного штампу з розробкою технологічних режимів обробки»
У виробничо-технологічній частині проекту розглянуті умови роботи деталі, обґрунтовано вибір необхідної марки сталі, розроблені технологічні процеси термічної обробки деталі, розраховано річну програму термічної обробки та обрано необхідне обладнання. Розроблено технологічний процес термічної обробки направляючої колонки, виготовленої зі сталі 25Х. Спроектована термічна дільниця. Розроблено економічно-організаційну частину та розділ охорони праці.
НАПРАВЛЯЮЧА КОЛОНКА, Сталь 25Х, ТEРМІЧНА ОБРОБКА , ЦЕМЕНТАЦІЯ, ГАРТУВАННЯ, НИЗЬКИЙ ВІДПУСК, ПЛАН ДІЛЬНИЦІ, ПЕРІОД ОКУПНОСТІ, ОХОРОНА ПРАЦІ. 

ABSTRACT
Explanatory note to the diploma project: book 1, 77 p., 13 tables, 3 addition, 20 sources.

Topic: “The heat treatment section of the guiding column of punching die  with designing of technological processing regimes”


In productive-technological part of project the considered terms of work of detail, the choice of necessary brand of steel is explained, the technological processes of heat treatment of detail are worked out, the annual program of heat treatment is expected and necessary equipment is selected. The technological process of heat treatment guiding column , made of steel 25Х. Design thermal district. Economically-organizational part and division are elaborate in relation to a labour protection.

GUILDING COLUMN, STEEL 25X, HEAT TREATMENT, CARBONIZATION, QUENCHING, LOW VACATION,THE SITE PLAN, PAYBACK PERIOD, LABOR PROTECTION.
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Вступ
Мета проекту – розробка режимів термічної обробки та проектування дільниці для обробки направляючої колонки вирубного штампу. 
У машинобудуванні для підвищення довговічності відповідальних деталей широко застосовують процеси термічної обробки. Термічна обробка є технологічним процесом, в результаті якого вироби отримують властивості, які відрізняються від тих, які вони мали до термічної обробки. Термічна обробка підвищує конструкційну міцність, надійність та довговічність матеріалу конструкції, вузла деталі в процесі експлуатації.
Вибір матеріалу зроблено з урахуванням досягнення необхідних властивостей матеріалу після термічної обробки виробу, а також з урахуванням економічної доцільності вибору того чи іншого матеріалу. Раціональне співвідношення заданих властивостей можна досягти за допомогою цементацї та наступною термічною обробкою, тобто гартування та низькотемпературний відпуск.

1. Виробничо-технологічна частина
1.1 Коротка характеристика виробу
 Направляюча колонка вирубного штампу забезпечує більш надійне направлення в порівняно з напрямною плитою. По ній рухається верхня частина відносно нижньої. Колонка повинна мати чітке позиціювання. Працює при високих тисках, швидкостях. Повинна бути міцною на згин, досить в’язкою, зносостійкою. Ескіз колонки наведений на рис.1.1.
[image: image1.png]SSEIH





Рисунок 1.1 – Ескіз направляючої колонки вирубного штампу

1.2 Вибір матеріалу та його обґрунтування

Обираючи матеріал для виготовлення направляючої колонки вирубного штампу  розглянуті такі сталі, які після термічної обробки задовольнятимуть висунутим вимогам: поверхневий шар товщиною не менше 1 мм повинен мати твердість 56-60 HRC, твердість серцевини – не менше за 32 HRC. Частіше за все застосовують сталі марок 25Х, 25ХГТ, Сталь 20 тощо [4]. Хімічний склад сталей наведений в табл.1.1.
Сталь 25Х, застосовується для виготовлення  деталей, які повинні мати високу поверхневу твердість при в’язкій серцевині, які працюють в умовах зносу при терті. Режимами термічної обробки є: цементація - 930˚С, з подальшим охолодження на повітрі; гартування, при температурі витримки 850˚С, охолодження в мінеральному маслі; низький відпуск при температурі витримки 210˚С, охолодження на повітрі. Твердість поверхні 56-63 HRC [4].

Сталь 25ХГТ, призначена для виготовлення нагружених зубчастих коліс та інших деталей, твердість яких 59 HRC. Режимами термічної обробки є: цементація - при температурі витримки 930 ºС. Гартування - при температурі витримки 850 ºС, з подальшим охолодженням в маслі. Низький відпуск при температурі витримки 200 ºС, з подальшим охолодженням на повітря. Твердість поверхні 57-63 HRC. Дана сталь через наявність Ti є спадководрібнозернистою [4].

Сталь 20, знаходить широке застосування в котлобудуванні, для   труб і нагрівальних трубопроводів різного призначення, крім того промисло вість випускає пруток, лист. Після цементації і ціанування з цієї сталі можна  виготовляти деталі, від яких вимагається висока твердість поверхні і міцність серцевини: кулачкові валики, осі, кріпильні деталі, шпинделі, пальці, зірочки, шпильки, вилки тяг і валики перемикання передач, штовхачі клапанів, валики масляних насосів, пальці ресор, малонавантажених шестерень та інших деталей автотракторного і сільськогосподарського машинобудування.
Режими термічної обробки: цементація - при температурі 930 ºС. Гартування - при температурі витримки 810 ºС, охолоджувальне середовище вода. Відпуск при температурі витримки 200 ºС, охолоджувальне середовище повітря. Твердість поверхні 55-63 HRC [4].
Таблиця 1.1 Хімічний склад сталей: 20Х, 25Х, 25ХГТ [4]
	Марка
сталі
	Вміст елементів, %

	
	C
	Si
	Mn
	Cr
	Ti

	20
	0,17 - 0,24
	0,17 - 0,37
	0,35 - 0,65
	до 0,25
	-

	25Х
	0,22 - 0,3
	0,17 - 0,37
	0,5 – 0,8 
	до 0,25
	-

	25ХГТ
	0,22-0,29
	0,17 – 0,37
	0,8 – 1,1
	1,0 – 1,3
	0,03 – 0,09


Отже, аналізуючи всі перелічені марки сталей найбільш перспективною для виготовлення направляючої колонки вирубного штампу є сталь 25Х. Сталь марки 20 не задовольняє умов застосування деталі, через малий вміст вуглецю, що не дасть потрібної твердості серцевини деталі. Через не велику річну програму сталь марки 25ХГТ не доцільно використовувати так як, вона застосовується при газовій цементації для масового виробництва. Марка 25Х задовольняє умови використання деталі, адже після хіміко-термічної обробки дасть необхідну твердість поверхні (56-60 HRC) і твердість серцевини (не менше 32 HRC).
1.3 Розробка  маршрутної технології виготовлення
Враховуючи річну форму і розміри деталей, як заготовку раціонально застосовувати сортовий прокат круглого перерізу. Маршрутна технологія виготовлення колонки буде складатися з таких операцій:

1) Відрізка заготовки (заготівельний цех);

2) Термічна обробка;
3) Кінцева механічна обробка.
1.4 Вибір і розробка технології термічної обробки
Першим кроком є розробка режиму термічної обробки для досягнення необхідних властивостей. Режим термічної обробки для колонки, виготовленої зі сталі 25Х:

1)  Цементацію доцільно здійснювати при 930 ºС. Цей процес полягає в дифузійному насиченні поверхневого шару вуглецем, з подальшим охолодження на повітрі;

2) Гартування: нагрів і витримка при 850 °С, з подальше охолодження в маслі;

3) Низький відпуск: температура витримки 200ºС, подальше охолодження в маслі;

4) Контроль якості.

1.4.1 Розробка технологічних режимів термічної обробки

Цементація для сталі 25Х здійснюється при температурі витримки 930°С в твердому карбюризаторі. Загальний тривалість цементації деталей τзаг складається з часу нагрівання до заданої температури τн і часу витримки при цій температурі τв, тобто [7]:

τзаг = τн + τв ,                                                                (1.1)
Для виробів з перерізом до 100 мм час нагріву τн визначається за формулою (1.2) [7]:
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де k1 – коефіцієнт нагрівального середовища, хв/см;

k2  – коефіцієнт рівномірності нагрівання;

  W – геометричний показник виробу, см.
Сталь 25Х – легована, температура нагріву 930ОС, нагрівальне середовище – повітря, тоді вибираємо значення коефіцієнта k1=40 хв/см. 
Цементація проводиться в тувердому карбюризаторі, нагрів на поді з малими відстанями між виробами, переріз круглий, а отже k2 =1,4 [7].
Геометричний показник виробу W визначається за формулою (1.2) : 
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де D – зовнішній діаметр, мм3

l – довжина циліндра, мм2.

Підставивши задані розміри отримаємо:
[image: image5.png]30000*1“115 ~ 14
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Отже, тривалість нагрівання до температури  цементації(н буде становити:

τн = 40·1,4·1,4= 78,4 хв.
Для подальших розрахунків приймаємо τн=78 хв.

Нагрівання до температури цементації здійснюється в твердому карбюризаторі, який має малу теплопровідність, тому тривалість нагрівання слід збільшити в два рази:

τн=78·2=156 хв. = 2,36 год.
Тривалість ізотермічної витримки визначається за формулою (1.3) [7]:
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 ,                                                   (1.3)

де Vy – товщина шару, що насичується вуглецем, мм;

f – швидкість насичення поверхні вуглецем, мм/год.
Підставивши відповідні значення величин знаходимо тривалість ізотермічної витримки τв при цементації [8]:
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Загальна тривалість нагрівання і витримки при температурі цементації  складе:

τзаг  = 12 год.+ 2,36 год.= 14,36 год.
          Далі охолоджуємо деталі в цементаційних ящиках до кімнатної температури, тим самим скорочуємо тривалість контакту з киснем, щоб не було окисленення та зневуглецюювання.

Гартування для сталі 25Х здійснюється при температурі виримки 850°С. 
Час нагріву до температури гартування складає:

τн = k1·k2·W = 1,4·40·1,4= 78 хв.

          Тривалість витримки:

τв [image: image15.png]1.4




Загальний час нагріву і витримки при температурі гартування становить:
τзаг  = τн  + τв = 78+15=93 хв
Швидкість охолодження визначаємо за номограмою Блантера. Так як охолоджуємо у маслі, то υох = 20ºС/с. У загальному вигляді час охолодження під час гартування розраховують за формулою (1.5) [7]:
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де tгарт – температура нагріву під гартування, ºС;
[image: image19.png]


 – середня швидкість охолодження виробу в обраному охолоджувальному середовищі, ºС/с.

Підставивши відповідні значення, отримаємо:
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Наступна операція - низький відпуск напрваляючої колонки при температурі витримки - 200ºС.  Тривалість нагрівання визначаємо орієнтовно з врахуванням геометричного показника виробу. Орієнтовно тривалість нагріву до температури відпуску становить 26 хв. Тривалість витримки в електричних печах нижче 300ºС визначають з розрахунку 120 хв + 1 хв на 1мм умовної довжини [7].
Підставивши відповідні значення, отримаємо:
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Загальна тривалість відпуску:
τзаг= 26 + 180 = 206 хв.

Відпуск слід проводити в маслі, потім промити деталі і очистити вироби від окалини.

1.4.2 Контроль якості

Для кінцевого контролю слід здійснити [8]:
1) Зовнішній огляд на відсутність поверхневих дефектів, в тому числі короблень та гартувальних тріщин;
2) Твердості поверхні слід вимірювати на приладі ТК. 
3) Вимірювання товщини загартованого шару руйнівним методом контролю, не менше однієї деталі на зміну.



1.4.3. Кінцева структура


Сталь 25Х – це доевтектоїдна сталь, мало вуглецева, тобто початкова структура являє собою суміш фериту та цементиту (Ф+Ц).

Після нагрівання під хіміко-термічну обробку (цементацію) структура буде аустенітоною (А), тобто пройде перетворення (Ф+Ц)→А.

Через те, що після хіміко-термічної обробки ми будемо здійснювати гартування - 850ºС та низький відпуск - 200 ºС, то кінцева структура деталей буде являти собою мартенсит відпуску (М) з залишковим аустенітом (А) та карбідами, серцевина – мартенсит відпуску. Саме така структура повинна забезпечити оптимальні характеристики твердості (як поверхні так і серцевини), міцності та зносостійкості. 
1.5 Розрахунок річної програми по операціям термічної обробки

Річна виробнича програма − основна вихідна величина для розрахунку потрібної кількості обладнання, виробничих площ, джерел енергії і допоміжних матеріалів.

Загалом річну програму деталі типу ,,направляючої колонки ”, можна розрахувати за формулою (1.6):
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де 
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− відсоток запасних деталей (0…3%);


[image: image25.wmf]Т
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− відсоток бракованих деталей при термічній обробці (0…3%);


[image: image26.wmf]П

d

− відсоток бракованих деталей після термічної обробки (0…1,5%);
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− відсоток деталей, що підлягають руйнівним методам контролю (0…2%).
Величину 
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 називають коефіцієнтом збільшення програми 
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 є різними і залежать від різних факторів [3].
П = 2500·([image: image35.png]o0
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 шт.                                  
Для розрахунку маси деталей спочатку необхідно знати масу однієї деталі, яка розраховується за формулою (1.7):
m = V·ρ ,                                                           (1.7)

де m - маса деталі, кг;  

V – об’єм деталі, м3;

ρ – густина сталі 25Х, кг/м3.

Підставивши відповідні значення в формулу (1.7) отримаємо:

m = 0.001413 · 7830 = 11 кг.

Маса річної програми розраховується по формулі (1.8):
П = П · m                                                                (1.8)
де П – річна програма, шт.;

m – маса однієї деталі, кг.
Підставивши відповідні значення в формулу (1.8) отримаємо:
П = 2750 · 11 = 30250 кг
1.6 Визначення ефективного річного фонду часу роботи основного обладнання

Номінальний фонд часу роботи становить:

                               Фн = (365–В – С) ∙ З ∙ τ ,                                           (1.9)

де В – річна кількість вихідних днів;

С – кількість святкових днів, що не збігаються з вихідними;

З – кількість змін за добу;

τ – тривалість однієї зм

Для виконання заданої річної програми (2750 шт.) обладнанню достатньо працювати в дві зміни. Тривалість однієї зміни складає 8 годин.
Підставляємо відповідні дані у формулу (1.9):

Фн = (365 – 104 – 11) ∙2 ∙8  = 4000 год.

Ефективний (дійсний) річний фонд часу знаходимо по формулі (1.10):
                                         Фд0 = Фн [image: image39.png]


                                         (1.10)
де Р, П – витрати часу на ремонт та переналагодження обладнання, %

Розрахуємо номінальний фонд робочого часу для печей СНО 8.16.5/9, СНО 4.8.2,5/9 та СВМ 5.5/3:
Ф = (365 – 115)*2*8 = 4000 год.
Ефективний річний фонд часу роботи обладнання за умов роботи з перервами:
Ф = 4000 
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= 3760 год.
1.7 Вибір і розрахунок основного обладнання для термічної обробки

На основі розробленого процесу і режиму термообробки для забезпечення виконання технологічного процесу вибираємо наступне обладнання [5]:
- для цементації піч типу СНО 8.16.5/10;
- охолоджувальний колодязь;
- для гартування піч типу СНО 4.8.2,5/9;

- для низького відпуску піч типу СВМ 5.5/3.
1.8  Визначення продуктивності основного обладнання

Так як при одному і тому ж типі обладнання можна виконувати різні за тривалістю операції термічної обробки, що змінює значення продуктивності обладнання, то продуктивність будемо визначати розрахунковим шляхом.

Для термічної обробки напрваляючої колонки для цементації задовольняє піч типу СНО 8.16.5/10, для гартування найбільш ефективним може бути використання камерної пічі типу СНО 4.8.2,5/9, а для відпуску – тигельна масляна ванна СВМ 5.5/3.

Визначимо погодинну продуктивність установок за формулою (1.11):
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де 
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 − нормований час обробки однієї садки деталей, год;
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 − маса садки деталей, які можна розмістити в робочому просторі обраного обладнання, кг.

Масу садки легко визначити знаючи масу однієї деталі, їхню кількість в робочому просторі, яка залежить від способу укладки деталей.

Нормативний час обробки однієї садки деталей (1.12):
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де 
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 − час, який витрачається на загрузку деталей в простір печі, хв.;
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 − час нагріву деталі до заданої температури, хв.;
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 − час витримки деталей в середовищі печі, хв.;


[image: image48.wmf]розв

t

 − час, затрачений на розгрузку печі, хв.
Для процесу цементації, який планується здійснювати в камерній електричній печі СНО – 8.16.5/10 нормативний час складає:

τзаг = 14.36 год. + 0,5 год.  = 14.86 год.
Для процесу гартування деталей однієї садки нормативний час обробки складає:

τзаг = 1,3 год. + 0,5 год. = 1,8 год.

Для відпуску деталей  нормативний час складає:

τзаг = 3,2 год. + 0,5 год. = 3,8 год.
За умовою маса деталі рівна 11 кг оскільки садка камерної печі типу СНО 8.16.5/10 вміщує 14 деталей, то маса садки буде:
М = 14 ∙ 11 = 154 кг
Погодинна продуктивність печі становить:
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Оскільки  садка камерної печі типу СНО 4.8.2,5/9 вміщує 4 деталі, то маса садки складає:

М = 4 ∙  11 = 44 кг
Погодинаа продуктивність печі становить:

[image: image50.png]



Садка тиельної масляної ванни типу СВМ 5.5/3 вміщує 6 деталей, то маса садки буде:

М = 6 ∙ 11 = 66 кг
Погодинна продуктивність печі буде : 
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1.9  Розрахунок необхідної кількості основного обладнання

Вихідними даними для розрахунку необхідної кількості обладнання є річна програма термічної обробки, продуктивність вибраного обладнання та прийнятий режим його роботи.
Потрібна кількість годин Е для виконання даної програми для відповідної операції термообробки деталей (1.13) [7]:
                                      [image: image53.png]


               (1.13)
          де П – річна програма термічної обробки виробів, кг;

Р – продуктивність обраного обладнання для обробки деталей, кг/год.

Для печі СНО 8.16.5/10 потрібна кількість годин становить:
[image: image54.png]30250
1036

= 2920 roz




Для печі СНО 4.8.2,5/9 потрібна кількість годин складає:
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Для тигельно масляної ванни СВМ 5.5/3 потрібна кількість годин складає:

[image: image56.png]= 1749 1oz




Розрахункову кількість одиниць обладнання Кр потрібного для виконання заданої програми розраховуємо за формулою (1.15) [7]:      

                                           Кр= [image: image58.png]
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де Ф0Д – ефективний річний фонд часу роботи обладнання, год

Для печі СНО 8.16.5/10 під цементацію:
Кр= [image: image60.png]2920
2760



 = 0,77
Для печі СНО 4.8.2,5/9 під гартування кількість одиниць обладнання Кр буде:
Кр= [image: image62.png]1240
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 = 0,33
Для низького відпуску в тигельні масляній ванні СВМ 5.5/3 кількість одиниць обладнання Кр буде:

Кр= [image: image64.png]1749
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 = 0,46
В свою чергу коефіцієнт завантаження обладнання η розраховується за формулою (1.16):

                                   η = Кр / Кпр                                                          (1.16)
де Кпр – заокруглене значення кількості одиниць обладнання.

η = 77% – для СНО 8.16.5/10
η = 33% – для СНО 4.8.2,5/9
η = 46% – для СВМ 5.5/3

Коефіцієнт завантаження печей при цементації, гартуванні та низькому відпуску становить 77%, 33% та 46% відповідно. 


Необхідна кількість основоного обладнання наведена в табл.1.2.

Таблиця 1.2 – Розрахунок необхідної кількості одиниць основного 
обладнання 

	Обладнання
	Операція термічної обробки
	Найменування деталі
	Річна програма П, шт
	Продуктивність одиниці обладнання Р, кг/год
	Необхідна кількість годин роботи Еі, год
	Річний фонд часу роботи обладнання Фд, год
	Кількість одиниць обладнання


	Коефіцієнт завантаження обладнання η,  %


	
	
	
	
	
	
	
	Розрахункова Кр
	Прийнята Кпр
	

	СНО-8.16.5/10

	цементація
	колонка
	30250
	10,36
	2920
	3760
	0,77
	1
	77

	СНО–4.8.2,5/9
	гартування
	колонка
	30250
	24,4
	1240
	3760
	0,33


	1
	33

	СВМ - 5.5/3


	Низький відпуск
	колонка
	30250
	17,3
	1749
	3760
	0,46
	1
	46


1.10 Вибір необхідної кількості додаткового і допоміжного обладнання

Цех для термічної обробки направляючої колонки вирубного штампу повинен бути обладнаний під’йомно – транспортними механізмами, які забезпечують швидке піднімання та опускання виробів, а також швидке транспортування деталей від однієї печі до іншої.

Твердість колонки після гартування вимірюється на твердомірі ТК. За технічними умовами твердість повинна бути НRC 56…60. Для обслуговування ділянки використовуємо кран – балку.

Також необхідно мати стіл контрольний. Бак для гартування в маслі та промивна установка від масла. Відомість обладнання наведена в табл.1.3.
Таблиця 1.3 - Зведена відомість обладнання
	№

Наймену-вання

обладнання
	Індекс


	Призначення
	Коротка характери-

стика
	Кількість
	Потуж-ність, кВт

	Основне обладнання

	Піч камерна електрична
	СНО – 8.16.5/10
	цементація
	950 ˚С
	1
	81

	Піч камерна електрична
	СНО – 4.8.2,5/9
	гартування
	850 ˚С
	1
	25

	Тигельна масляна ванна
	СВМ – 5.5/3
	Низький відпуск
	200 ˚С
	1
	5


Продовження таблиці 1.3
	Охолоджувальний колодязь
	За кресленням
	Підстужування
	
	1
	

	Гартувальний бак


	За кресленням
	Охолодження при гартуванні
	
	1


	

	Додаткове обладнання

	Промивальний

бак
	
	Очищення від масла
	
	1
	

	Стіл контролю
	
	Очищення від окалин
	
	1
	

	Допоміжне обладнання

	Прилад для виміру твердості
	ТК
	Контроль твердості
	
	1
	

	Кран-балка
	
	Переміщення виробів
	
	1
	

	Контрольний стіл
	
	Для перевірки деталей на брак
	
	1
	



2. ОРГАНІЗАЦІЙНО-ЕКОНОМІЧНА ЧАСТИНА
  2.1 Визначення величини капітальних вкладень в дільницю

Капітальні вкладення в об’єкт складаються з капітальних вкладень в основні фонди (виробничі будівлі та споруди, технологічне та допоміжне обладнання, підйомно-транспортні засоби, оснащення тощо) розраховується за формулою (2.1).

Кзаг = Кбуд + Ксп + Коб + Ккон + Косн + Кінв,                                   (2.1)

де Кбуд – капітальні вкладення в будівництво будівлі цеху;

Ксп – капітальні вкладення у виробничі споруди;

Коб – капітальні вкладення в технологічне, допоміжне, підйомно-транспортне обладнання;

Ккон – капітальні вкладення в засоби контролю та регулювання параметрів процесу;

Косн – капітальні вкладення у оснащення;

Кінв – капітальні вкладення у виробничий та господарський інвентар.


2.1.1 Розрахунок капітальних вкладень у будинки та споруди


2.1.1.1 Розрахунок капітальних вкладень у будівництво дільниці


Вартість будівлі розраховується за формулою:
Кбуд = Квир + Кпоб ,                                              (2.2)

де Квир – вартість виробничої будівлі;

Кпоб – вартість конторських та побутових приміщень.

Вартість виробничих споруд визначається за формулою:

Ксп = Пзаг · Нсп ·Ссп,                                         (2.3)

де Пзаг – загальна площа виробничої споруди, м2;

Нсп – висота виробничої споруди, м;

Ссп – вартість 1 м3 споруди, грн.

З попередніх розрахунків Пзаг = 216 м2, а Нсп = 7,2 м.


Для виробничої одно поверхневої будівлі вартість 1 м3 споруди складає 1020 грн./м3. 


Тоді:

Ксп = 216 • 7,2 • 1020 = 1586304 грн.

На службово-побутових площах розміщується конторські та побутові приміщення. їх вартість складає, грн. :

Кпоб = Ппоб · Нпоб · Споб,                                                                     (2.4)

де Ппоб – площа побутових приміщень, м2;

Нпоб – висота побутових приміщень, м;

Споб – вартість 1 м3 побутових приміщень, грн.

В наближених розрахунках, згідно діючих норм, площа конторських та побутових приміщень складає 25...З0 % від виробничої площі. Нпоб приймаємо 3,3 м. Для одно поверхневих службово-побутових приміщень ціна 1 м3 будівлі складає 1200 грн./ м3.
Кпоб = 64,8 • 3,3 • 1200 = 256608 грн.
2.1.1.2.1 Розрахунок капітальних вкладень у виробничі споруди


Вкладення у виробничі споруди складаються з:
1) Водопостачання виробничо-побутових приміщень складають 19,2 грн./м3;
2) Каналізації виробничо-побутових приміщень складають 28,8 грн./м3 ;

3) Електромережі виробничо-побутових приміщень складають 26,4 грн./м3
4) Капітальні вкладення у проводку виробничих приміщень складають:
Квир = (19,2 • 1555,2) + (28,8 • 1555,2) + (26,4 • 1555,2) = 115706,88 грн.

Капітальні вкладення у проводку побутових приміщень складають:
Кпоб = (19,2 • 213,84) + (28,8 • 213,84) + (26,4 • 213,84) = 15909,70 грн.

Загальні капітальні вкладення у проводку виробничих та побутових споруд складають 131616,58 грн


2.1.2 Капітальні вкладення в устаткування


2.1.2.1 Розрахунок капітальних вкладень в технологічне, допоміжне та підйомно - транспортне обладнання


Розрахунок капітальних вкладень у технологічне, допоміжне та підйомно-транспортне обладнання зведений у таблицю 2.1. При розрахунку вартості транспортування обладнання на його монтаж і наладку додають витрати у розмірі 10-25% від його вартості.

Таблиця 2.1 Розрахунок капітальних вкладень

	Найменування обладнання
	Кількість
шт.
	Вартість за одиницю,
грн.
	Загальна вартість,

Грн
	Витрати на транспорту-
вання і
монтаж
грн.
	Всього
грн.

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	Основне технологічне обладнання

	Камерна електрична піч СНО – 8.16.5/10 
	1
	140000
	140000
	14000
	154000

	Камерна електрична піч СНО – 4.8.2,5/9
	1
	85000
	85000
	8500
	93500

	Масляна ванна СВМ – 5.5/3
	1
	32000
	32000
	3200
	35200

	Бак для гартування
	1
	15000
	15000
	1500
	16500

	Охолоджувальний колодязь
	1
	25000
	25000
	2500
	27500

	Всього
	
	326700

	Додаткове та допоміжне обладнання

	Промивальний 
бак
	1
	10200
	10200
	1000
	11200


Продовження таблиці 2.1

	Кран

однобалочний

Q=3 т


	1
	46000
	46000
	4600
	50600

	Твердомір 
ТК
	1
	10000
	10000
	1000
	11000

	Стіл контрольний
	1
	2500
	2500
	200
	2700

	Всього
	
	75500

	Загалом по

дільниці
	
	402200



2.1.2.2  Розрахунок капітальних вкладень у оснащення


Це вкладення в оснащення, строк служби якого не більше одного року. Капітальні вкладення в оснащення складають 10% вартості виробничого обладнання.
Косн = 402200 · 0,1 = 40220грн


2.1.2.3 Розрахунок капітальних вкладень на засоби контролю та регулювання параметрів


При наближених розрахунках вартість контрольно-вимірювального обладнання становить 3-8 % від початкової вартості всього обладнання, грн.
Ккон = 402200 · 0,03 = 12066 грн.


2.1.3 Визначення загальної суми вкладень у об’єкт, що проектується


Загальна сума вкладень у об’єкт зведена у таблицю 2.2.
Таблиця 2.2. Розрахунок загальних капітальних вкладень

	Елементи капітальних вкладень
	Вартість

	
	грн.
	%

	1
	2
	3

	1. Будівлі виробничі та побутові
	1842912
	64,81

	2. Споруди
	131616,58
	4,62

	3. Обладнання у т.ч.

3.1 Основне технологічне

3.2 Допоміжне

3.3 Підйомно-транспортне
	402200

326700

24900

50600
	14,15

11,48

0,87

1,77

	4. Засоби контролю та регулювання параметрів процесу
	12066
	0,42

	5. Оснащення
	40220
	1,41

	6. Інвентар
	7200
	0,37

	Загалом у виробничий фонд
	2843814,58
	100



2.2 Розрахунок планової собівартості одиниці продукції


Планову собівартість продукції розраховують згідно з затвердженою постановою КМУ «Типовим положенням по плануванню, обліку та калькулюванню собівартості продукції у промисловості».

Собівартість промислової продукції - це виражені у грошовій формі поточні витрати підприємства на її виробництво та збут.


2.2.1 Розрахунок чисельності працюючих на дільниці


2.2.1.1  Основні технологічні робітники


Чисельний склад основних технологічних робітників визначається такими методами:

1) за діючими на підприємстві-аналогу технічно обґрунтованими нормами штучного або штучно-калькуляційного часу (технологічній трудомісткості), розрахованими на одиницю роботи (операцію, заготовку, деталь, виріб, тону продукції та ін..);

2) за нормами чисельності основних робітників або обслуговування основного технологічного обладнання. Оскільки ми не маємо необхідних даних для розрахунку першим або другим методом, то чисельність основних робітників можна визначити за даними підприємства - аналога  пропорційно обсягу виробництва спроектованої дільниці.


Плановий баланс робочого часу для одного робітника на рік приведено в таблиці 2.3.
Таблиця 2.3 Плановий баланс робочого часу на рік

	Найменування витрат часу
	Кількість днів

	Кількість календарних днів на рік
	365

	Неробочі дні у тому числі:

а) загальнодержавні релігійні свята;

б) вихідні дні (субота, неділя)
	115

11

104

	Кількість днів роботи підприємства (режимний час)
	250

	Витрати робочого часу працівника у тому числі:

а) хвороба;

б) чергові та додаткові відпуски;

в) невиходи з дозволу адміністрації;

г) скорочення робочого часу молодим матерям тощо
	46

14

28

3

1

	Плановий фонд роботи робітника на рік
	204


Кобл = 250/204=1.225

У разі тривалості робочої зміни 8 год., плановий (ефективний) фонд робочого часу робітника буде становити:
204 х 8 = 1632 год


2.2.1.2  Допоміжні (обслуговуючі) робітники


Чисельність категорії персоналу за професіями та розрядами встановлюють згідно з діючими нормами обслуговування або чисельності. Можна також вирахувати загальну кількість допоміжних робітників за даними 
підприємства - аналогу згідно з часткою по відношенню до чисельності основних робітників.


При встановлення чисельності як основних, так і допоміжних робітників необхідно намагатись їх скорочення за рахунок сполучення професій та розширення зон обслуговування.

При розрахунку чисельності основних та допоміжних робітників за допомогою норм чисельності чи обслуговування, спочатку визначають явочну чисельність, а потім обліковий склад. Це робиться за допомогою коефіцієнту облікового складу.


2.2.1.3  Управлінський персонал


Чисельність та посади управлінського персоналу встановлюють виходячи із структури управління підприємства - аналогу. При цьому потрібно мати на увазі з одного боку, не перевищення норм керованості, а з другого, можливість сполучення виконуваних управлінських функцій та робіт.


2.2.1.4  Загальна чисельність працівників


Результати розрахунків чисельності працівників наведено у зведеній відомості працюючих, подана у таблиці 2.4.

Таблиця 2.4 Зведена відомість працюючих

	Професія, спеціальність, посада
	Кваліфікація,

Розряд
	Зміна
	Разом
	Коефіцієнт облікового складу
	Обліковий склад

	
	
	І
	II
	III
	
	
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	Основні робітники

	Терміст СНО
	5
	1
	-
	-
	1
	1,225
	2

	Терміст СВМ
	5
	2
	-
	-
	1
	1,225
	1

	Рихтувальник
	4
	1
	-
	-
	1
	1,225
	1

	Всього основних робітників
	
	-
	-
	-
	3
	-
	4

	Допоміжні робітники

	Слюсар-електрик
	5
	1
	-
	-
	1
	1,225
	1

	Слюсар-механік
	4
	2
	-
	-
	1
	1,225
	2

	Вантажник-

Транспортувальник
	
	1
	-
	-
	1
	1,225
	1

	Всього допоміжних робітників
	
	-
	-
	-
	3
	
	4


Продовження таблиці 2.4

	Управлінський персонал

	Начальник цеху
	
	1
	-
	-
	1
	-
	1

	Майстер
	
	1
	-
	-
	1
	-
	1

	Інженер-технолог
	
	1
	-
	-
	1
	-
	1

	Механік
	
	1
	-
	-
	1
	-
	1

	Всього управлінського персоналу
	
	4
	-
	-
	4
	-
	4



Таким чином кількість робітників за списком становить 12 осіб.


2.2.2 Розрахунок показників продуктивності праці


Продуктивність праці, яка відображає ефективність трудової діяльності людей розраховується як відношення річного обсягу виробництва до облікового складу всіх працівників цеху (робітників та управлінського персоналу).


Таким чином продуктивність праці - це річний обсяг продукції, виробленої із розрахунку на одного працівника цеху.


Річний обсяг робіт вимірюється за допомогою різних вимірювачів. Це можуть бути натурально або умовно-натуральні вимірювачі: штучні, комплекти та інші, використовують також вартісні (в грн.) та трудові (нормо-години) .


Продуктивність праці дорівнює, Т/осб.

П = 30,25/12=2,521Т/осб.


2.2.3 Визначення вартості технологічних носіїв


2.2.3.1 Витрати на силову електроенергію та на електроенергію для освітлення


Витрати на електроенергію для освітлення розраховується за формулою(2.5):

Qem= [image: image66.png]Ky kg kg kg




,                                   (2.5)

де [image: image68.png]


 – встановлена потужність електродвигунів і-го типу, кВт;

[image: image70.png]


 – необхідна кількість годин роботи електродвигунів і-го типу для 

виконання річної програми, год;

[image: image72.png]


 – коефіцієнт використання електродвигунів за потужністю (0,3…0,9):

[image: image74.png]


– коефіцієнт, який враховує витрати електроенергії в мережі (1,05);

[image: image76.png]


 – середній коефіцієнт завантаження електродвигунів за часом (0,4…1,0);

[image: image78.png]


 – середній коефіцієнт одночасності роботи двигунів;

[image: image80.png]


 – середній ККД електродвигунів (0,45…0,8);


Електродвигуни в термічному цеху використовуються для піднімання дверцят печей, кранів та ін.


Орієнтовно
Qem= 21527 кВт·год

Ціна за 1 кВт·год електроенергії для підприємств складає 130,68 коп., тому витрати на силову електроенергію складають 28200,4 грн.

Вел.осв. = [image: image82.png]15 Mo “Toce 1,05
000




                              (2.6)

де 15 – середньочасові витрати електроенергії на 1 м2 площі цеху, що проектується;

Посв – загальна площа освітлення, м2;

Тосв– кількість годин освітлення в рік (при роботі в одну зміну Тосв - 1880 год);

1,05 — коефіцієнт, який розраховує чергове освітлення.

Сел – ціна за 1 кВт/год, приймається за даними підприємства, 1,31грн.
Вел.осв. = [image: image84.png]15-249,6- 1880 -1.05
122496 1980208 1,31
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 = 9681,76 грн


2.2.3.2 Витрати на воду для виробничих та побутових потреб


Витрати на воду для виробничих та побутових потреб визначаються відповідно до норм вартості 1 м3 води, яка становить разом з каналізаційним збором 24,0 грн.


Загальні витрати води для виробничих потреб становлять 30м3.
Ввод.вир.= 30 · 24 = 720 грн.

Витрати на воду для побутових потреб ведуться з розрахунку 15 м3 на рік на одного робітника:
Ввод.вир. = 12 · 15 · 24,0 = 4320 грн.


2.2.3.3 Розрахунок витрат на допоміжні технологічні матеріали


Витрати на допоміжні матеріали технологічного призначення Втех.пр. розраховуються на основі витрат матеріалів і їх цін. Витрати матеріалу кожного найменування встановлюються діючими прейскурантами оптових цін. Результати розрахунку зведені в таблицю 2.5.
Таблиця 2.5 Відомість витрат на допоміжні матеріали

	Найменування матеріалу
	Призначення матеріалу
	Норма витрат на 1т, кг
	Річна потреба кг
	Орієнтовна вартість за кг
	Загальна вартість, грн.

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	Мастило мінеральне марки МЗ-8
	Охолодження при гартуванні
	20
	1200
	10,89
	13068

	Всього
	13068



2.2.4 Розрахунок витрат на технологічну електроенергію


Загальна річна необхідність в технологічній електроенергії визначається:

                                    Qст= [image: image86.png]¥
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(2.7)

де Рп– встановлена потужність технологічного устаткування, кВт·год;

Eп – кількість годин роботи обладнання, год;

К1 – коефіцієнт використання обладнання;

К2 – коефіцієнт втрат електроенергії в мережі (1,05).


За формулою 2.7 визначаємо:
Qст= (50 [image: image88.png]
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 1,05) = 68339,88 кВт·год

Ціна за 1 кВт · год. електроенергії для підприємств складає 130,68 коп., тому витрати на технологічну електроенергію складають:
Ве = 68339,88·1,3068 = 89306,6 грн.

2.2.5 Розрахунок фондів заробітної плати


Витрати на оплату праці складаються з:

– основної заробітної плати;

– додаткової заробітної плати;

– заохочувальних та компенсаційних витрат.


Основна заробітна плата — це винагорода за виконану роботу відповідно до встановлених норм праці. Додаткова заробітна плата - винагорода за працю понад установлені норми, трудові успіхи та винахідливість, за особливі умови праці. Вона включає доплати, надбавки, премії, пов’язані з виконанням виробничих завдань, функцій та ін.


До заохочувальних та компенсаційних виплат належать виплати за підсумки роботи за рік, премії за спеціальними системи та положеннями.

Заробітна плата управлінського персоналу вираховується без розподілу її на основну та допоміжну. Результати розрахунку наведені в таблиці 2.5 та 2.6.

Таблиця 2.5. Розрахунок фонду заробітної плати управлінського персоналу
	Посада
	Місячний посадовий оклад,грн.
	Чисельність,осб.
	Загальний річний фонд заробітної плати, грн.

	1
	2
	3
	4

	Начальник цеху
	10054
	1
	 120648

	Майстер
	8170
	1
	 98040

	Інженер-технолог
	7576
	1
	 90912

	Механік
	7846
	1
	 94152

	Разом:
	4
	 403752


Таблиця 2.6 Розрахунок фонду заробітної плати основного та допоміжного персоналу

	Професія, спеціальність
	Кваліфікаційний розряд
	Годинна тарифна ставка
	Облік складу, осіб
	Плановий робочий фонд за рік  працівника
	Плановий робочий фонд за рік всіх працівників, год
	Основна заробітна плата, грн.
	Розрахунок додаткової плати, грн.
	Разом зарплата, грн.

	
	
	
	
	
	
	
	Премія, 40 %
	Особливі умови, 18%
	Відпустка, 12%
	Інші, 10%
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12

	Основні робітники

	Рихтувальник
	4
	33,92
	1
	1632
	1632
	55357
	22143
	9965
	6643
	5536
	44287


Продовження таблиці 2.6

	Терміст СНО
	5
	38,47
	2
	1632
	3264
	125566
	50226
	22602
	15067
	12556
	100451

	Терміст СВМ
	5
	38,47
	1
	1632
	1632
	62783
	25113
	11300
	7534
	6278
	50225

	Разом
	4
	
	243706
	
	194963

	Допоміжні робітники

	Вантажник-транспортувальник
	2
	27,34
	1
	1632
	1632
	44618
	17847
	8031
	5354
	4462
	35694

	Слюсар-електрик
	5
	38,47
	1
	1632
	1632
	62783
	25113
	-
	7534
	6278
	38925

	Слюсар-механік
	4
	33,92
	2
	1632
	3264
	110715
	44286
	-
	22143
	11072
	77501

	Разом
	4
	
	218116
	
	152120



Загальний фонд заробітної плати складає:
403752 + 194963 + 152120 + 243706 + 218116 = 1212657 грн.


2.2.6 Відрахування на соціальне страхування


До цієї статті включають (у % до основної та додаткової заробітної

плати).


Загальна сума відрахувань становить 22%, або:
В = 1212657· 0,22 = 266784,54 грн.

2.2.7 Розрахунок річних амортизаційних відрахувань

Річні амортизаційні відрахування на будівлі та споруди складає 8% від балансової вартості. Оскільки балансова вартість будівель та споруд становить грн., то:
Аб = 2080166,4 · 0,08 = 166413,3 грн.

Амортизаційні відрахування на обладнання становлять 24% від балансової вартості, грн.
Аобл = 287320 · 0,24 = 68956,8 грн.
Кошторис загальновиробничих витрат наведений в таблиці 2.7

Таблиця 2.7. Кошторис загальновиробничих дільничних витрат

	Найменування
	Сума, грн.
	Примітки

	1 Заробітна плата:
	1212657
	За розрахунком

	1.1Управлінського персоналу
	403752
	За розрахунком

	1.2 основні та допоміжні робітники
	923664
	За розрахунком

	2. Єдиний соціальний внесок
	266784,54
	22% від заробітної плати

	3. Утримання будівель та споруд:
	56325,09
	За розрахунком

	3.1 Електроенергія для освітлення
	9681,76


	За розрахунком

	3.2 Вода для побутових потреб
	5040
	За розрахунком


Продовження таблиці 2.7

	3.3 Ремонт будівлі
	41603,33
	2,0 % від вартості будівлі

	4. Амортизація будівель та споруд
	166413,3
	За розрахунком

	5. Охорона праці та техніка безпеки
	8280
	690 грн. на кожного працівника

	6. Ремонт малоцінного інвентарю
	720
	10% вартості інвентарю

	Всього
	1711179,63
	



2.2.8 Визначення собівартості термічної обробки продукції

Собівартість термічної обробки визначається відношенням суми витрат до річної виробничої програми:

Сто=  ∑В / РП, грн.




(2.8)

Таблиця 2.8. Калькуляційна вартість планової собівартості річної програми термічної обробки

	Найменування статей витрат
	сума, грн.
	Обґрунтування

	1 Технологічні матеріали
	23413
	За розрахунками


Продовження таблиці 2.8
	2 Технологічні затрати

	2.1 Вода для виробничих потреб
	720
	За розрахунками

	2.2 Електроенергія
	68339,88
	За розрахунками

	3 Зарплата основних робітників
	438669
	Табл. 2.6

	4 Єдиний соціальний внесок (22 %)
	96507
	22% від заробітної плати

	5 Амортизація обладнання
	68956,8
	За розрахунками

	6 Загальновиробничі витрати
	1711179,63
	Табл. 2.7

	Всього
	2407785,31
	


Сто = [image: image100.png]2407785,31
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 = 22422,36 грн./т


2.3 Економічна ефективність проектних рішень


До складу повної собівартості до величини цехової собівартості включають загальнозаводські та позавиробничі витрати. Їх загальна сума по заводу - аналогу складає 40% від виробничої собівартості. Тоді повна собівартість складає:

Сп = 22422,36 · 1,4 = 31391,31 грн./т

Найбільш розповсюдженим показником економічної ефективності капітальних витрат, тобто одночасних витрат (інвестицій) на нове будівництво, реконструкцію, впровадження нових технологій чи обладнання, є період окупності капітальних витрат (Пок):

Пок= Кзаг / ГПр,                                                   (2.9)

де Кзаг – загальні капітальні вкладення, грн.;

ГПр – річна сума грошового потоку, грн./рік.


Грошовий потік за рік розраховується як сума чистого прибутку та амортизаційних відрахувань.

ГПр = 0,82 · (Ц – Сп) · Q + ∑А,                          (2.10)

де Ц – ринкова ціна одиниці продукції, грн. (умовна);

Сп – повна собівартість одиниці продукції, грн.;

Q – плановий річний обсяг виробництва продукції;

∑А– загальна річна сума амортизаційних відрахувань, грн.


Враховуючи, що Ц (умовна) = 32438,8 грн./т, Q= 107,3832 т, а ∑А = 235370,1 грн., розраховуємо ГПр
ГПр = 0,82 · (32438,8 – 31391,31 ) ·107,3832+235370,1 = 327663,3 грн./рік.

Визначимо період окупності:
Пок= [image: image102.png]


 = [image: image104.png]2843814,58
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 =  8,7 років.


3. Охорона праці

Головною метою охорони праці є створення на робочому місці безпечних умов праці, безпечної експлуатації обладнання, зменшення або повна нейтралізація дії шкідливих і небезпечних виробничих факторів на організм людини і, як наслідок, зниження виробничого травматизму та професійних захворювань.


Метою розділу є аналіз небезпечних та шкідливих виробничих факторів, які можуть мати місце при роботі термічного цеху в умовах заводу 
ДАКХ «Артем» та розробка заходів і засобів, спрямованих на мінімізацію їх несприятливого впливу на працюючих. 


3.1 Організаційні питання охорони праці на підприємстві


На спроектованій дільниці розташовані три одиниці основного термічного обладнання, а також допоміжне і додаткове та працює загалом 12 осіб.


Основний нормативний документ щодо організації охорони праці в Україні – це Закон України «Про охорону праці». 

Згідно статті 13 Закону України «Про охорону праці» роботодавець зобов’язаний забезпечити на робочому місці та у кожному структурному відділенні умови праці відповідно до нормативно-правових актів, а також забезпечення нормативно-правових вимог законодавства щодо прав працівників у галузі охорони праці [9].

У статті 14. «Обов'язки працівника щодо додержання вимог нормативно-правових актів з охорони праці». Говориться що, працівник зобов'язаний
дбати про особисту безпеку і здоров'я, а також про безпеку і здоров'я оточуючих людей в процесі виконання будь-яких робіт чи під час перебування на території підприємства;  знати і виконувати вимоги нормативно-правових актів з охорони праці, правила поводження з машинами, механізмами, 
устаткуванням та іншими засобами виробництва, користуватися засобами колективного та індивідуального захисту; проходити у встановленому законодавством порядку попередні та періодичні медичні огляди. Працівник несе безпосередню відповідальність за порушення зазначених вимог.


Відповідно до ст. 15, на підприємстві з кількістю працюючих менше 20 осіб для виконання функцій служби охорони праці можуть залучатися сторонні спеціалісти на договірних засадах, які мають відповідну підготовку [10].  


Загальну відповідальність за стан охорони праці на підприємстві несе безпосередньо власник підприємства.


3.2 Аналіз параметрів приміщення


План спроектованої термічної дільниці показано на рис. 3.1. Площа  дільниці 216 м2 та об’єм 1555,2 м3. На одного працівника припадає 21,6 м2 площі та об’єму 155,52 м3. На дільниці розташоване обладнання для термічної обробки направляючої колонки вирубного штампу, а саме: піч камерна електрична СНО 8.16.5/10, СНО 4.8.2,5/9, охолоджувальний колодязь, тигельна масляна ванна  СВМ – 5.5/3.


Для забезпечення оптимального мікроклімату «Санітарні норми мікроклімату виробничих приміщень» ДСН 3.3.6.042-99 встановлюють оптимальні і допустимі температуру, відносну вологість та швидкість руху повітря в робочій зоні в залежності від пори року та категорії важкості робіт [17].


Згідно за ДСН 3.3.6.042-99, роботи за ступенем важкості відносять до середньої ІІ б (роботи, що виконуються стоячи, пов’язані із ходінням, переміщенням невеликих (до 10 кг) вантажів, та супроводжуються помірним фізичним напруженням).
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Рисунок 3.1 – План дільниці цеху. 1 – камерна електрична піч СНО – 8.16.3/10; 2 – охолоджувальний колодязь; 3 – камерна електрична піч СНО – 4.8.12/9; 4 – масляна ванна  СВМ – 5.5/3; 5 – гартувальній бак; 6 – промивний бак. 

Оптимальні та допустимі величини температури, вологості та швидкості руху повітря наведені в табл. 3.1, що регламентується ДСН 3.3.6.042-99.

Таблиця 5.1 – Оптимальні та допустимі величини температури, вологості та швидкості руху повітря. 

	Період року
	Категрія

робіт
	Температура,0С
	Відносна вологість, %
	Швидкість руху

повітря, м/с

	
	
	Опт.
	Допуст.
	Опт.
	Допуст.
	Опт.
	Допуст.

	Холодний
	ІІб
	17…19
	15…21
	40…60
	70
	0,3
	0,4

	Теплий
	
	20…22
	15…27
	40…60
	75
	0,2
	0,2…0,5



Значення параметрів мікроклімату суттєво впливають на самопочуття та працездатність людини і, як наслідок цього, рівень травматизму. Тривала дія високої температури повітря при одночасно підвищеній вологості призводить до підвищення температури тіла людини до 38…40 ºС, внаслідок чого це призводить до фізіологічних порушень в організмі людини таких як: зміни у серцево-судиннії системі, обміну речовин, зніни функцій внутрішніх органів, системі дихання, порушення центральної  та периферичної нервових систем.


Для створення необхідних параметрів мікроклімату в виробничому приміщенні  застосовувуємо системи вентиляції і кондиціонування повітря, а також різні опалювальні пристрої. Вентиляція являє собою зміну повітря в приміщенні, призначену підтримувати в ньому відповідні метеорологічні умови і чистоту повітряного середовища. Вентиляція приміщень досягається видаленням з них нагрітого або забрудненого повітря і подачею чистого зовнішнього повітря.


3.3 Аналіз освітленості приміщення


Освітлення буває трьох видів: природне, штучне і суміщене [15]. Природне у свою чергу поділяється на бічне, верхнє та комбіноване. Штучне – загальне і місцеве. Характеристика зорової роботи поділяється за класами точності : 1) найвищої точності, 2) дуже високої, 3) високої, 4) середньої, 5) малої, 6) дуже малої точності. 


Недостатня або надмірна освітленість, нерівномірність освітлення в полі зору втомлює очі, призводить до зниження продуктивності праці; при цьому зростає потенційна небезпека помилкових дій і нещасних випадків. Надмірна яскравість джерел світла може спричинити головний біль, різь в очах, розлад гостроти зору; світлові відблиски – тимчасове засліплення. 


На дільниці буде використовуватися система сумісного освітлення – освітлення, при якому в світлий час доби використовується природне та штучне освітлення. При цьому, недостатнє, за умовами зорової роботи, природне освітлення доповнюється. В світлий час доби (вдень) використовуватиметься, в основному, природне освітлення. Воно забезпечує добру освітленість та сприятливо впливає на зір, економічне. Природнє освітлення повністю задовольняє встановленим нормам, що дозволяє в денний час економити електроенергію. Для штучного освітлення виробничих та складальних приміщень слід передбачити газорозрядні лампи низького та високого тиску. У випадку неможливості або техніко-економічної недоцільності їх використання запускається використання ламп накалювання. Правильно організоване освітлення позитивно впливає на діяльність центральної нервової системи, знижує енерговитрати організму на виконання певної роботи, що сприяє підвищенню працездатності людини, продуктивності праці і якості продукції, зниженню виробничого травматизму.


3.4 Аналіз шуму та вібрації

Устаткування, яке має бути установленим на дільниці, являється джерелом шуму та вібрації. Головним шумовим агрегатом буде робота витяжної вентиляції марки С4.70-3.2., яка знаходиться над масляними ваннами. Характер шуму вентиляції тональний. Тривалість роботи вентиляції залежить від тривалості роботи масляної ванни (5 години на зміну). Фактичний шум від вентиляції складає 65 дБА. Нормування тонального шуму здійснюється відповідно з ДСТУ 2867-94 [13]. Згідно цих норм загальний рівень шуму в приміщенні цеху не повинен перевищувати 75 дБА. Оскільки шум в цеху не перевищує встановлені норми, то шкідливого впливу на людину не відбувається. Шум належить до загальнофізіологічних подразників, які за певних обставин можуть впливати на більшість органів та систем організму людини. Так, за даними медиків дія шуму може спричинити нервові, серцево-судинні захворювання, виразкову хворобу, порушення обмінних процесів та функціонування органів слуху тощо. 


Шум – це сукупність звуків різноманітної частоти та інтенсивності, що виникають в результаті ковалентного руху частинок у пружному середовищі.


У відповідності до ДСН З.3.6.037-99, максимально припустимий рівень шуму у виробничих відділеннях складає 80 дБ.


Шум призводить до захворювань органів слуху, нервової і серцево-судинної систем, тому все встановлене в цеху обладнання має відповідати вимогам до шумових характеристик згідно ДСТУ 2867-94.


Вібрація – це механічні коливання пружних тіл або коливальні рухи механічних систем.


Джерелами вібрації в цеху мають бути машини з обертовими частинами (електродвигуни, тощо).


Для забезпечення вібраційної безпеки праці повинен бути організований контроль встановлених норм i вимог. На дільниці будуть забезпечуватися санітарні норми вібраційного навантаження на оператора при всіх передбачених умовах експлуатації обладнання та без обмеження часу застосування обладнання на протязі зміни. Вібраційна безпека праці на дільниці забезпечується: а) застосування амортизаторів для гасіння коливань; б) розробка схем розміщення пристроїв з врахуванням створення мінімальних рівнів вібрації на робочих місцях. Для зменшення вібрації встановлять віброізольований фундамент і амортизатори під обладнання, для попередження передачі вібрації на будівельні конструкції; відокремлюють дільниці і приміщення стінками і перегородками., які мають досить велику звукоізоляцію. Використовуватимуться засоби індивідуального захисту такі як: взуття на вiброiзолюючiй підошві та ін. [10]. 


3.5 Аналіз загазованості та запиленості


Джерелами забруднення атмосфери в таких цехах будуть ванни, агрегати для термічного оброблення, нагрівальні печі, що працюють на рідкому і газоподібному паливі, а також дробоструминні, дробоскидувальні камери. В процесі роботи цих агрегатів та установок в атмосферу викидаються пари й продукти горіння мастил, аміак, ціанистий водень, пил та ін. Основним видом загазованості на дільниці є випари мастил від масляних печей. Мастильні гази і пари шкідливі для організму людини. При їх постійному впливі уражається центральна нервова система, знижується артеріальний тиск, стає рідше пульс і дихання, знижується температура тіла. Першими ознаками гострого і хронічного отруєння є: запаморочення, легке сп'яніння, безпричинна веселість. Людина, яка перебуває в такому стані, іноді відмовляється покинути загазоване місце. Шкідлива дія мастилного газу на організм людини посилюється коли в його склад входить сірководень. 


Чистота повітря в цеху визначається вмістом пилу і шкідливих речовин. За ДБН В.2.5-67:2013 [18]. встановлені гранично допустимі концентрації шкідливих речовин ГДК (мг/м3) в повітрі робочої зони виробничих приміщень. Для захисту органів дихання від попадання в них пилу в цеху слід використовувати протипилові респіратори. Для локалізації шкідливих речовин також встановлена механічна витяжна вентиляція марки С4.70-3.2.


3.6 Теплове випромінювання


При роботі з установкою для гартування, а також масляними ваннами існує небезпека теплового впливу на організм людини, який викликає інфрачервоне випромінювання. Джерелами теплового випромінювання є камерна електрична піч СНО – 8.16.5/10 для цементації, СНО-4.8.2,5/9 – для гартування та тигельна масляна ванна СВМ – 5.5/3.


Інфрачервоне випромінювання впливає на функціональний стан людини, його центральну нервову систему, серцево-судинну систему. Допустима норма теплового випромінювання встановлена з урахуванням області випромінювання. У відповідності з ДСН 3.3.6.042-99 "Санітарними нормами мікроклімату виробничих приміщень" (16(, захист від теплового випромінювання здійснюватиметься екрануванням джерел випромінювання за допомогою теплоізолюючих матеріалів. В якості засобів індивідуального захисту застосовуватимуться рукавиці суконні та суконний одяг згідно ДСТУ EN ISO 14116:2016 (20(.


3.7 Електробезпека


В термічному цеху застосовуватимуться такі види електрообладнання як: камерна електрична піч, охолоджувальний колодязь та масляна тигельна піч-ванна. В термічному цеху пропонується використання трьохфазної мережі з глухо заземленою нейтраллю. Електричні печі, охолоджувальний колодязь та печі-ванни живляться струмами промислової частоти з напругою 380 В і потужністю 300 кВт. Приміщення відноситься до класу з підвищеною електронебезпекою – це приміщення, що характеризуються наявністю однієї з таких ознак:


- вогкість з постійною відносною вологістю повітря більше 75 %;


- струмопровідний пил;


- струмопровідні підлоги (земляні, металеві, залізобетонні, цегельні);


- висока температура повітря (вище 35 0С);


- можливість одночасного дотику людини до металевих конструкцій будинків, технологічних апаратів, механізмів і до металевих корпусів електроустаткування.


Випадки ураження електричним струмом: 1) дотик до неізольованих струмовідних частин електроустановок, які знаходяться під напругою, або до ізольованих при фактично пошкодженій ізоляції – 55%; 2) дотик до неструмовідних частин електроустановок або до електрично зв’язаних з ними металоконструкцій, які опинились під напругою в результаті пошкодження ізоляції – 23%; 3) дія напруги кроку – 2,5%; 4) ураження через електричну дугу – 1,2%; 5) інші причини – менше 20% [19].


Основні чинники електричного характеру - це величина струму, що проходить крізь людину, напруга, під яку вона потрапляє, та опір її тіла, рід і частота струму. Величина струму, що проходить крізь тіло людини, безпосередньо і найбільше впливає на тяжкість ураження електричним струмом.

Основними чинниками неелектричного характеру є шлях струму через людину, індивідуальні особливості і стан організму людини, тривалість дії струму, раптовість і непередбачуваність дії струму.


Проходження струму через тіло людини суттєво впливає на тяжкість ураження. Особливо небезпеку становить, коли струм проходить через життєво важливі органи і безпосередньо на них впливає.


Чинниками виробничого середовища, які впливають на небезпеку ураження людини електричним струмом, є температура повітря в приміщенні, вологість повітря, запиленість повітря, наявність у повітрі хімічно активних домішок тощо. Із підвищенням температури повітря посилюється потовиділення, зволожується одяг, взуття. Це призводить до зниження опору на ділянці включення людини в електричну мережу.


Вологість повітря аналогічно впливає на опір на ділянці включення людини в електричну мережу. Крім того, підвищення вологи знижує опір ізоляції електроустановки, що є одним із важливих чинників електробезпеки.
Запиленість повітря, особливо струмопровідним пилом, також негативно впливає на опір ізоляції установки, сприяє переходу напруги на неструмовідні частини установки, коротким замиканням тощо і, таким чином, підвищує небезпеку електротравми.

3.8 Пожежна безпека


Основні причини виникнення пожежі в термічній дільниці є загорання електропроводки, використання легкозаймистих речовин, наявність відкритого джерела вогню.


Категорія приміщення за пожежною безпекою Г (ОМТП24 – 86).

При виникненні пожежі необхідно мати вогнегасники ОУ – 2, ОУ – 5, ОУ – 8 або ОП – 1, ОП – 2, ОП – 5, ОП – 10 [15].


Для забезпечення в цеху пожежної безпеки передбачені наступні заходи: 


1) навколо цеху має бути розміщений зовнішній водопровід, який має гідранти, розташовані через 100 м; 


2) бiля цеху мають бути передбачені проїзні дороги; 


3) бiля можливих мiсць виникнення пожежі розміщується такий інвентар: ящики, пожежні ломи, багри, сокири, азбестове полотно;


 4) всі ємності з пальним та вибухонебезпечними речовинами ізольовані і розташовані на небезпечній відстані від можливих джерел появи полум’я; 


5) на випадок виникнення пожежі передбачена сигналізація та прямий телефонний зв’язок  з пожежною охороною.

На рис. 3.2 зображений план відділення із схемою евакуації
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Рисунок 3.2 – План евакуації

В даній роботі проведений аналіз шкідливих та небезпечних факторів, які передбачають умови, при яких може виникнути небезпека ураження організму. Запропоновано заходи для уникнення травмування.

Отже, на основі вище зазначеного можна зробити висновок, що мікроклімат, організація робочого місця, освітлення в відділенні відповідають вимогам санітарних норм. А рівень шуму, вібрації та випромінювання не перевищує допустимих норм

Висновки


При розробці режимів термічної обробки направляючої колонки вирубного штампу:
1. Враховуючи вимоги до умов експлуатації деталі, обрана сталь 25Х, через її показники твердості і зносостійкості, в’язку серцевини, розроблена техонологія термічної обробки, внаслідок чого повинна утворитися необхідна структура для отримання необхідних властивостей;

2. Визначені технологічна параметри термічної обробки виробів, дотримання яких приведе до утворення необхідної структури;

3. Вибрана та розрахована необхідна кількість обладнання та його продуктивність;
4. Спроектована термічна дільниця;

 5. Розроблена організаційно-економічна частина, в якій розрахованіосно   вні техніко-економічні показники проекту:

-
собівартість термічної обробки – 31391,31 грн./т;

-
річна сума грошового потоку – 327663,3 грн./рік;

-
період окупності інвестиційних витрат – 8,7 років.
    6.   Розроблені заходи, щодо охорони праці.
Conclusion

In the development of heat treatment guiding column of punching die:


1. Subject to the requirements for conditions details 25Х chose steel because of its high hardness and wear resistance performance, the technology of heat treatment, by which should be formed structure necessary to obtain the required properties;


2. The technological parameters of thermal processing products, compliance with which will lead to the formation of the desired structure;


3. Selected designed and required number of primary, complementary and additional equipment defined its performance;


4. Design thermal district.


5. Organizational-economic part, the calculated main technical and economic parameters:


- The cost of thermal treatment – 31391,31  UAH. / t;


- Annual cash flow – 327663,3 UAH. / year;


- Payback period of investment costs – 8,7 years.

 
6. Elaborate measures, to protect labor.
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К. Н. Соколов. – К.: Вища школа, 1984. – 328 с.


13. Строительные нормы и правила 2.01.02 – 85. Противопожарные нормы проектирования зданий и сооружений.
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20. ДСТУ EN ISO 14116:2016 Одяг захисний. Захист від полум`я. Матеріали, пакети матеріалів та одяг, що обмежують поширення полум`я.

ДОДАТОК А
	Форм.
	Зона
	Поз.
	Позначення
	Найменування
	Кіл.
	Прим.

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	Документація
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	А1
	
	
	ДП 5112 01.000ТК

	План дільниці термічної
	
	

	
	
	
	
	обробки
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	Основне обладнання
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	1
	
	Камерна електрична піч
	1
	

	
	
	
	
	СНО – 8.16.5/10
	
	

	
	
	3
	
	Камерна електрична піч
	1
	

	
	
	
	
	СНО – 4.8.2,5/9
	
	

	
	
	4
	
	Масляна ванна
	1
	

	
	
	
	
	СВМ – 5.5/3
	
	

	
	
	2
	
	Охолоджувальний колодязь
	1
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	Додаткове обладнання
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	5
	
	Гартувальний бак
	1
	

	
	
	6
	
	Промивний бак
	1
	

	
	
	9
	
	Кран одноблочний
	1
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	Допоміжне обладнання
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	7
	
	Твердомір ТК
	1
	

	
	
	8
	
	Аварійний злив масла
	1
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	ДП 5112 01.000ТК

	Лист

	
	
	
	
	
	
	73

	Змн.
	Лист
	№ докум.
	Підп.
	Дата
	
	



ДОДАТОК Б
	Форм.
	Зона
	Поз.
	Позначення
	Найменування
	Кіл.
	Прим.

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	Документація
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	А1
	
	
	ДП 5112 02.000ТК

	Камерна електрична піч
	
	

	
	
	
	
	СНО – 4.8.2,5/10
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	Деталі
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	1
	
	
	Двері
	1
	

	
	2
	
	
	Боковий нагрівач
	
	

	
	3
	
	
	Футеровка
	
	

	
	4
	
	
	Ручка
	1
	

	
	5
	
	
	Під
	
	

	
	6
	
	
	Кожух
	
	

	
	7
	
	
	Вогнестійкий шар кладки
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	ДП 5112 02.000ТК

	Лист

	
	
	
	
	
	
	75

	Змн.
	Лист
	№ докум.
	Підп.
	Дата
	
	


ДОДАТОК В
	Форм.
	Зона
	Поз.
	Позначення
	Найменування
	Кіл.
	Прим.

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	Документація
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	А1
	
	
	ДП 5112 03.000ТК

	Гартувальний бак
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	Деталі
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	1 
	
	Стінка баку
	
	

	
	
	2
	
	Підведення води
	
	

	
	
	3
	
	Відведення води
	
	

	
	
	4
	
	Резервуар для зливу
	
	

	
	
	
	
	Води
	
	

	
	
	5
	
	Дно баку
	
	

	
	
	6
	
	Нагрівачі
	
	

	
	
	7
	
	Зливний кран
	
	

	
	
	8
	
	Стінка корзини
	
	

	
	
	9
	
	Механізм для підйому 
	
	

	
	
	
	
	корзини
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	ДП 5112 03.000ПЗ

	Лист

	
	
	
	
	
	
	77

	Змн.
	Лист
	№ докум.
	Підп.
	Дата
	
	


Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.











ДП 5112 00.000ПЗ





Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.











ДП 5112 00.000ПЗ








Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.











ДП 5112 00.000ПЗ








Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.











ДП 5112 00.000ПЗ








Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.











ДП 5112 00.000ПЗ








Змн.





ІФФ





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





11








ДП 5112 00.000ПЗ








 Розроб.





Науменко М.П.	





 Перевір.





Зауличний Я.В.








 Реценз.





Мініцький А.В





 Н. контр.





Гриненко К.М





 Затверд.








Вступ








Літ.





Акрушів





2








ІФФ, ФІ-51





Зауличний Я.В.








Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





12





ДП 5112 00.000ПЗ








Змн.





ІФФ





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





13








ДП 5112 00.000ПЗ








 Розроб.





Науменко М.П.	





 Перевір.





Зауличний Я.В.


.








 Реценз.





Мініцький А.В








 Н. контр.





Гриненко К.М





 Затверд.








Виробничо – технологічна


частина








Літ.





Акрушів





19








ІФФ, ФІ-51





Зауличний Я.В.








Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





14





ДП 5112 00.000ПЗ








Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





15





ДП 5112 00.000ПЗ











Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





16





ДП 5112 00.000ПЗ








Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





17





ДП 5112 00.000ПЗ








Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





18





ДП 5112 00.000ПЗ








Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





19





ДП 5112 00.000ПЗ








Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





20





ДП 5112 00.000ПЗ








Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





21





ДП 5112 00.000ПЗ








Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





22





ДП 5112 00.000ПЗ








Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





23





ДП 5112 00.000ПЗ








Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





24





ДП 5112 00.000ПЗ








Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





25





ДП 5112 00.000ПЗ








Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





26





ДП 5112 00.000ПЗ








Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





27





ДП 5112 00.000ПЗ








Çìí.





Àðê.





¹ äîêóì.





Ï³äïèñ





Äàòà





Àðê.





  20





ÔÒ2104.7.090104 ÏÇ








Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





28





ДП 5112 00.000ПЗ








Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





29





ДП 5112 00.000ПЗ








Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





30





ДП 5112 00.000ПЗ








Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





31





ДП 5112 00.000ПЗ








Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





32





ДП 5112 00.000ПЗ








Змн.





ІФФ





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





33








ФІ5112.6.050403.01ПЗ








 Розроб.





Науменко М.П.	





 Перевір.





Зауличний Я.В.








 Реценз.





Мініцький А.В.





 Н. контр.





Гриненко К.М





 Затверд.








Організаційно - економічна


частнина








Літ.





Акрушів





21








ІФФ, ФІ-51





Зауличний Я.В.








Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





34





ДП 5112 00.000ПЗ








Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





35





ДП 5112 00.000ПЗ








Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





36





ДП 5112 00.000ПЗ








Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





37





ДП 5112 00.000ПЗ








Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





38





ДП 5112 00.000ПЗ








Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





38





ДП 5112 00.000ПЗ








Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





39





ДП 5112 00.000ПЗ








Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





40





ДП 5112 00.000ПЗ








Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





41





ДП 5112 00.000ПЗ








Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





42





ДП 5112 00.000ПЗ








Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





43





ДП 5112 00.000ПЗ








Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





44





ДП 5112 00.000ПЗ








Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





45





ДП 5112 00.000ПЗ














Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





46





ДП 5112 00.000ПЗ








Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





47





ДП 5112 00.000ПЗ








Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





48





ДП 5112 00.000ПЗ








Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





49





ДП 5112 00.000ПЗ








Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





50





ДП 5112 00.000ПЗ








Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





51





ДП 5112 00.000ПЗ








Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





52





ДП 5112 00.000ПЗ








Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





53





ДП 5112 00.000ПЗ








Змн.





ІФФ





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





54








ФІ5112.6.050403.01ПЗ








 Розроб.





Науменко М.П.	





 Перевір.





Зауличний Я.В.








 Реценз.





Мініцький А.В.





 Н. контр.





Гриненко К.М





 Затверд.








Охорона праці








Літ.





Акрушів





11








ІФФ, ФІ-51





Зауличний Я.В.


.








Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





55





ДП 5112 00.000ПЗ








Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





56





ДП 5112 00.000ПЗ








Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





57





ДП 5112 00.000ПЗ








Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





58





ДП 5112 00.000ПЗ








Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





59





ДП 5112 00.000ПЗ








Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





60





ДП 5112 00.000ПЗ








Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





61





ДП 5112 00.000ПЗ








Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





62





ДП 5112 00.000ПЗ








Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





63





ДП 5112 00.000ПЗ








Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





64





ДП 5112 00.000ПЗ








Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





65





ДП 5112 00.000ПЗ








Змн.





ІФФ





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





66








ДП 5112 00.000ПЗ








 Розроб.





Науменко М.П.





 Перевір.





Зауличний Я.В.








 Реценз.





Мініцький А.В.





 Н. контр.





Гриненко К.М.





 Затверд.





Зауличний Я.В.








Висновки





Літ.





Акрушів





2





ІФФ, ФІ-51/2





Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





67





ДП 5112 00.000ПЗ








Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





68





ДП 5112 00.000ПЗ








Змн.





ІФФ





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





69








ДП 5112 00.000ПЗ








 Розроб.





Науменко М.П.





 Перевір.





Зауличний Я.В.








 Реценз.





Мініцький А.В.





 Н. контр.





Гриненко К.М.





 Затверд.





Зауличний Я.В.








Перелік посилань





Літ.





Акрушів





2





ІФФ, ФІ-51





Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





70





ДП 5112 00.000ПЗ








Змн.





Арк.





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





71





ДП 5112 00.000ПЗ








Змн.





ІФФ





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





72








ДП 5112 00.000ПЗ








 Розроб.





Науменко М.П.





 Перевір.





Зауличний Я.В








 Реценз.





Мініцький А.В.





 Н. контр.





Гриненко К.М.





 Затверд.





Зауличний Я.В.








Додаток А








Літ.





Акрушів





2








ІФФ, ФІ-51





Змн.





ІФФ





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





74








ДП 5112 00.000ПЗ








 Розроб.





Науменко М.П.





 Перевір.





Зауличний Я.В








 Реценз.





Мініцький А.В.





 Н. контр.





Гриненко К.М.





 Затверд.





Зауличний Я.В.








Додаток Б








Літ.





Акрушів





2








ІФФ, ФІ-51





Змн.





ІФФ





№ докум.





Підпис





Дата





Арк.





76








ДП 5112 00.000ПЗ








 Розроб.





Науменко М.П.





 Перевір.





Зауличний Я.В








 Реценз.





Мініцький А.В.





 Н. контр.





Гриненко К.М.





 Затверд.





Зауличний Я.В.








Додаток В








Літ.





Акрушів





2








ІФФ, ФІ-51








( Якщо визначені консультанти. Консультантом не може бути зазначено керівника дипломного проекту.
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