АННОТАЦИЯ

В настоящем проекте приведена краткая характеристика закрытого акционерного общества «Старобельский механический завод» Старобельского района Луганской области. Сделан анализ, сложившейся в хозяйстве ремонтно – обслуживающей базы, указаны её преимущества и недостатки.

Было принято решение о необходимости постройки цеха по ремонту станочного оборудования с годовой программой 150 станков в год, и трудоемкостью работ 59565 чел ч.

Приводятся необходимые технологические расчеты цеха и участков. 

Предлагается конструкция устройства для измерения конусности и овальности валов а также конусности прямоугольных деталей. Приводятся необходимые расчеты, которые доказывают работоспособность и надежность конструкции.

Целесообразность применения предлагаемой конструкции подтверждается  экономическими расчетами.

Освещены также вопросы охраны труда и экологичности.

Пояснительная записка проекта выполнена на  (……) листах, графическая часть (……) листах формата А1.
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Введение
У любого станка, независимо от того, работает он или простаивает, изменяются физико-механические и геометрические параметры деталей. Одновременно снижаются технико-экономические показатели конструкции, в целом и наступает момент, когда дальнейшая эксплуатация невозможна или становится экономически нецелесообразной. Поэтому в процессе эксплуатации станки требуют технического обслуживания с целью поддержания его технического состояния, а также ремонта для восстановления этих качеств, если эксплуатация становится невозможной.

Тем не менее, если станок (или другая техника) вышла из порядка, то это еще не означает, что все детали и сопряжения утратили свои качества, поскольку детали изготовленные из материалов с разными физико-механическими свойствами и имеют разную интенсивность изнашивания; применение системы допусков на размеры, погрешность формы и шероховатость поверхностей, показатели термической обработки и прочие параметры обуславливают случайность благоприятных и неблагоприятных объединений этих параметров в сопряжениях и, как результат,- разные сроки службы; неодинаковая напряженность работы деталей и узлов; сроки службы элементов отдельных экземпляров станков имеют значительные расхождения вследствие разнообразных условий работы.  Известно, что при нормальной интенсивности использования основные агрегаты станков вырабатывают заложенный конструкцией ресурс через 10-12 лет при односменной работе.. Создавать же технику, которая не будет требовать ремонта весь период эксплуатации, экономически не оправданно, и и достичь этого в недалеком будущем невозможно.

Как показывают опыты и практика, с одной стороны, ремонта стеночного оборудования избегнуть технически невозможно, а с второго - он есть экономически целесообразный. Ведь большинство изношенных деталей имеет высокую остаточную стоимость: при их восстановлении расходуется в 20-30 раз меньше металла и материалов, чем при изготовлении новых. Например, свыше 90 % деталей, отнесенных к категории полностью непригодных к дальнейшей работе, имеют снос всего 0,1-0,3 мм по диаметру, то есть утратили меньшее 0,5-0,1 % массы, и после восстановления 65-75 % их общего количества практически можно использовать вторично.

Эффективное выполнение всех видов ремонтных работ и технического обслуживания станочного оборудования с применением прогрессивных технологий может быть обеспеченное широко развитой системой научных, производственных и других структур. Поэтому необходимо создавать и постоянно совершенствовать ремонтно-обслуживающую базу. 

1. Краткая характеристика предприятия.
Полное название: закрытое акционерное общество «Старобельский механический завод».
Юридический адрес: 92700 Луганская область, г. Старобельск, ул. Р. Люксембург 78.
Номер и дата регистрации предприятия: 25 декабря 1998г.
Полное название и юридический адрес объединения, в состав-которого входит предприятие: Республиканское объединение Украгропромреммаш, г. Киев, пр-кт Освободителей 3.
Форма собственности: коллективная.
Обоснование организационно правовой формы предприятия и перспективы ее дальнейшего совершенствования 25.12.1998г.: коллективное предприятие «Старобельский ремонтно-механический завод» реорганизовано в закрытое акционерное общество «Старобельский механический завод».
Краткая справка о деятельности предприятия.
Основной производственной деятельностью завода является продукция промышленно-производственного назначения, что определяет его финансово-экономическое состояние. Снижение объемов производства связано в первую очередь с неплатежеспособностью предприятия от потребителей. Из-за общего экономического кризиса в стране предприятие испытывает огромные трудности с реализацией продукции. Отсутствие денежных средств на предприятии не позволяет заводу своевременно обеспечить производство необходимыми материалами и комплектующими изделиями, а система бартерных расчетов не всегда себя оправдывает.
Состав завода
	№ п/п
	Наименование
	Пло щадь В т. ч.
общая


	
	
	общая
	производственная

	1

	Экспериментальный участок

	6320


	5400



	2

	Механосборочный цех

	6248


	5471



	3

	Участок кап. ремонта станков

	510


	470



	4

	Ремонтно-инструментальный участок

	1394


	1058



	5

	Участок литейного производства

	2158


	1750



	6

	Энерго-механический отдел

	968


	782



	7

	Прочие службы

	5687


	

	
	Всего:

	23285


	14931




Учитывая сегодняшнее положение дел со сбытом продукции, завод взял направление на увеличение производства вентиляторов и электронасосов, а также расширение их номенклатуры.
Характеристика рынков сбыта и предложения об оптимизации системы продажи.
Реализация продукции осуществляется по заранее заключенным договорам или по заказам.
К сожалению, в связи с массовой неплатежеспособностью предприятий Украины более 90 % товарной продукции реализуется путем бартерного обмена, что ставит завод в крайне тяжелое финансовое положение.
Сегодня завод поддерживает деловые отношения:
1. г. Киев - «Машснабсбыт», «Укрлпемаш», МЧО «Лиман, МЧП «Спрос»
«Укртехкомплект», ООО «ТТ», ЧПО «Вентсистемы», АО «Харьковмаш», «Промкомплект»
3. г.Дубны- МПП «Электромашсервис»
4. г. Донецк - «ДВЗ», «Маршупольский металлургический комбинат им. Ильича»
5. г. Днепропетровск - «Атомкомплект»
6. г. Винница - «Электромашснаб»
7. г. Москва - фирма «Веза»
8. г. Тирасполь - «Электромаш»
9. Алчевский металлургический комбинат
Партнерские отношения установлены с Луганским магазином «1001 мелочь», «Луганские товары», «Универмаг», в г. Северодонецке магазины - «Лотос», «Кристалл», «Товары для дома».
Для   расширения   рынка   сбыта   осуществляется   программа   по сертификации продукции, что даст большую возможность выхода нашей продукции в страны СНГ и в первую очередь в приграничные страны (Россия, Молдавия, Белоруссия, Литва). 

Организационная структура управления
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План территории Старобельского механического завода
2. Годовая программа цеха

В Луганской области 19  административных районов, в которых было 330 колхозов и совхозов,  как минимум в каждом хозяйстве было 2 токарных и 2 сверлильных станка, один из которых настольный. В каждом районе имелось РТПВ мастерких которых было не менеестанков: 4 токарных, 3 сверлильных, 2–3 настольных сверлильных и 1 фрезерный, станок для шлифовки коленчатых валов ( на 4 РТП), табл 1.

Капитальный ремонт проводят 1 раз в 10–12 лет при односменной работе станков.
Таблица 1

Количество станков в Луганской области

	Наименование станков
	Количество

	Для шлифовки валов
	5

	Фрезерных
	19

	Токарных
	736

	Сверлильных
	387

	Настольных сверлильных
	387

	Общее количество станков
	1534



Следовательно, если принять что один станок ремонтируется один раз в 11 лет, то годовая программа 
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139 станков в год подвергается капитальному ремонту при односменной работе.

С учетом перспективы развития предприятия принимаем  программу 150 станков в год (табл 2).
Таблица 2

Годовая программа цеха
	Наименование станков
	Количество

	Для шлифовки валов
	1

	Фрезерных
	3

	Токарных
	70

	Вертикально-сверлильных
	39

	Настольных сверлильных
	37

	Итого
	150


Устанавливаем категории ремонтосложности механической и электрической  части станков [1]
Таблица 3
Категория ремонтосложности станков
	Наименование Станков
	Модель

тип
	Категория ремонтосложности

	
	
	Механичес-
кой части
	Электрической части

	
	
	
	всего
	Электро-
двигателей

	1. Токарно-винторезные
	1К62
	11
	8.5
	5,5

	2. Настольно-сверлильные
	НС-12
	5,5
	1,5
	1

	3. Вертикально-сверлильные
	2А135
	8
	5,5
	2

	4. Универсально-фрезерный
	6Н82
	12
	11
	3,5

	5. Станок для шлифовки коленчатых валов
	3А423
	15
	7,5
	2,5


Таблица 4

Трудоемкость ремонтных работ на единицу ремонтной сложности механического оборудования
	Работа
	Тип работ

	
	Слесар-

ные

чел∙ч
	Станоч-

ные

чел∙ч
	Прочее

чел∙ч
	Всего

чел∙ч

	Осмотр
	0,75
	0,10
	–
	0,95

	Осмотр перед средним и капитальным ремонтом
	1,0
	0,1
	–
	1,1

	Малый ремонт
	4,0
	2,0
	0,1
	6,1

	Средний ремонт
	16,0
	7,0
	0,5
	23,5

	Капитальный ремонт
	23,0
	10,0
	2,0
	35,0


Таблица 5
Трудоемкость ремонтных работ на единицу ремонтной сложности электротехнического оборудования

	Работа
	Тип работ

	
	Слесар-

ные

чел∙ч
	Станоч-

ные

чел∙ч
	Прочее

чел∙ч
	Всего

чел∙ч

	Малый ремонт
	1,0
	0,2
	–
	1,2

	Средний ремонт
	5,0
	1,0
	1,0
	7,0

	Капитальный ремонт
	11,0
	2,0
	2,0
	15,0


Годовая программа цеха приведена в табл. 6
Таблица 6
Годовая программа цеха
	Наименование оборудования
	Модель

тип
	Кол-во

шт.
	Трудоемкость, чел∙ч

	
	
	
	Механи- ческой части
	Электрической части
	Всего 

	
	
	
	
	Всего
	Электро

двигател
	

	Токарно-винторезные
	1К62
	70
	26950
	8925
	5775
	35875

	Настольно-сверлильные 
	НС-12
	37
	7122,5
	832,5
	555
	7955

	Вертикально-сверлильные
	2А135
	39
	10920
	3217,5
	1170
	14137,5

	Универсально-фрезерный
	6Н82
	3
	1260
	495
	157,5
	1755

	Станок для шлифовки коленчатых валов
	3А423
	1
	525
	112,5
	37,5
	637,5

	Итого
	
	
	46777,5
	13582,5
	7695
	60360


Исходя из экономической целесообразности, принимаем, что ремонт электродвигателей будет выполнятся на стороне, в специализированной мастерской.
Объем ремонтно-обслуживающих работ передаваемых на сторону
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Объем ремонтно-обслуживающих работ выполняемых в цехе.
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За приведенный ремонт принимаем трудоемкость капитального ремонта токарно–винторезного станка 1К62
Трудоемкость капитального ремонта станка 1К62

Ткап=(11*35)+(3*15)=430 чел∙ч

Количество приведенных ремонтов

Ку=Кц/430 =59565/430=138,52(3)
2.1 Организационный режим работы цеха.

Количество рабочих дней в году – 254

Количество работы смен в сутки – 1

Продолжительность смены – 8 ч.

Продолжительность рабочей недели – 5 дн.

Равномерность загрузки мастерской в течении года – равномерная

2.2 Фонд времени

Различают фонды времени рабочих, оборудования и цеха
Годовые фонды времени рабочих подразделяются на номинальные и действительные. Номинальный фонд времени учитывает полное календарное время работы за планируемый период без учета возможных потерь.

Действительный фонд времени 
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 - учитывает фактически отработанное время рабочим с учетом отпуска и потерь по уважительным причинам.

Фонды времени определяем по формулам:

номинальный 


[image: image7.wmf]2032

8

)

7

104

365

(

t

)

d

d

d

(

Ф

C

П

В

К

Н

=

×

-

-

=

´

-

-

=

 ;          (4)             

действительный                                           
[image: image8.wmf]1971

97

,

0

8

)

7

104

365

(

t

)

d

d

d

(

Ф

у

C

П

В

К

Д

=

×

×

-

-

=

´

´

-

-

=

h

 ;    (5)     

где  
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- соответственно число дней в году календарных, выходных, праздничных;
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 -  продолжительность рабочей смены, ч.;
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 - коэффициент, учитывающий потери рабочего времени по уважительным причинам 
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= 0,97.

         Номинальный фонд времени рабочего 
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= 2032 часа

         Годовой действительный фонд времени зависит от длительности отпуска и коэффициента потерь 
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действительный годовой фонд времени [image: image15.wmf]д
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= 1971 час.


Длительность отпуска рабочего принять равной 
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= 24 рабочих дня.

Соответственно, действительный годовой фонд времени рабочего равен [image: image17.wmf]д
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=1778 часов.
Фонд времени оборудования [image: image18.wmf]о
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при односменной работе равен 1990 часов.

Определяем количество рабочих мест

Мрм=Тцрм/Фг=59565/1778=33,5=34 чел. (6)

2.3 Схема технологического процесса капитального ремонта станка
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2.4 Основные параметры производственного процесса
Такт производства
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Простой оборудования определяется исходя из нормативов на 1 ед. ремонтной сложности

Нормы простоя при выполнении капитального ремонта оборудования:

Механической части            – 1,2 дня

Электротехнической части  – 1 день


Таблица 7
Простой оборудования в ремонте 

	Наименование оборудования
	Модель

тип
	Категория ремонто-

сложности
	Время пребывания

 в ремонте

	
	
	
	дней
	часов

	Токарно-винторезные
	1К62
	11
	13,2
	105,6

	Настольно-сверлильные
	НС-12
	5,5
	6,6
	52,8

	Вертикально-сверлильные
	2А135
	8
	9,6
	76,8


	Универсально-фрезерный
	6Н82
	12
	14,4
	115,2

	Станок для шлифовки коленчатых валов
	3А423
	15
	18
	144


Фронт ремонта

[image: image20.wmf]2

,

7

7

,

14

6

,

105

ия

оборудован

  

Простой

=

=

=

ва

производст

Такт

f

 (8)
Таблица 8
Трудоемкость на капитальный ремонт станков по видам работ в чел/час на 1 условный станок 1К62 с трудоемкостью капитального ремонта 430 чел/час 
	Вид работ
	% от общей трудоемкости кап. ремонта
	трудоемкость чел ч

	
	
	На 1 прив.эт.

станок
	На весь объем работ

	заготовительные
	0,97
	4,18
	579,34

	литейные
	2,07
	8,89
	1231,10

	кузнечные
	0,85
	3,66
	506,92

	токарные
	17,33
	74,50
	10319,53

	фрезерные
	6,93
	29,80
	4127,81

	шлифовальные
	3,47
	14,90
	2063,91

	слесарные
	49,85
	214,35
	29691,28

	электромонтажные
	6,93
	29,80
	4127,81

	прессово-штамповочные
	0,24
	1,05
	144,84

	термические
	0,55
	2,35
	325,88

	газоэлектросварочные
	1,70
	7,32
	1013,85

	гальванические
	0,24
	1,05
	144,84

	расточные
	3,40
	14,64
	2027,70

	наплавочные
	0,55
	2,35
	325,88

	малярные
	2,07
	8,89
	1231,10

	моечные
	2,86
	12,29
	1701,82

	Итого
	100,00
	430
	59563,60



Исходя из реальных данных 1986 года по распределению трудоемкости работ на один приведенный ремонт по технологическим видам работ.
2.5 Расчет участков мастерской

Таблица 9

Расчет участков мастерской
Годовой объем работ мастерской по производственным участкам.

	№ п/п
	Наименование участка
	Вид работ выполняемый на участке
	трудоемкость чел ч

	
	
	
	По видам работ
	По участку

	1
	Приемки и мойки
	моечные
	1701,82
	1701,82

	2
	Сборочно-разборочный
	слесарные
	28441,1
	27922,38

	
	
	малярные
	1231,10
	

	
	
	деффектовочные
	1250,5
	

	3
	Механический
	токарные
	10319,53
	18538,95

	
	
	фрезерные
	4127,81
	

	
	
	шлифовальные
	2063,91
	

	
	
	расточные
	2027,70
	

	4
	Сварочно-термический
	термические
	325,88
	1665,61

	
	
	Газоэлектросварочные
	1013,85
	

	
	
	наплавочные
	325,88
	

	5
	Заготовительный
	заготовительные
	579,34
	2462,2

	
	
	литейные
	1231,10
	

	
	
	кузнечные
	506,92
	

	
	
	прессово-штамповочные
	144,84
	

	6
	Электромеханический
	электромонтажные
	4127,81
	4272,65

	
	
	гальванические
	144,84
	


Потребное количество производственных рабочих определяется по формуле:
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где Р- количество рабочих на участке

      Ту- годовой объем (трудоемкость) работ на участке чел.-ч.

      Фд- годовой действительный фонд времени рабочего, ч.

Количество рабочих на участках приведено в табл. 10

Таблица 10
Количество производственных рабочих по участкам
	№ п/п
	Наименование участка
	трудоемкость чел.-ч
	Количество рабочих

	
	
	
	расчетное
	принятое

	1
	Приемки и мойки
	1701,82
	0,95715
	1

	2
	Сборочно-разборочный
	27922,38
	15,7044
	16

	3
	Механический
	18538,95
	10,4269
	10

	4
	Сварочно-термический
	1665,61
	0,93679
	1

	5
	Заготовительный
	2462,2
	1,38481
	1

	6
	Электромеханический
	4272,65
	2,40307
	1

2

	
	Итого
	56563,61
	31,8131
	32


	Вспомогательный рабочий 

Комплектовщик - дефектовщик

Кладовщик - инструментальщик

ИТР:

Начальник цеха

Мастер

Инженер - контролер

СКП :

Нет

МОП:

Уборщики 

Общая численность работников 
	1

1

1

1

1

1

1

39
	



Таблица 11
2.6 Ведомость оборудования  цеха

	Позиция 
	Наименование

участков, оборудования и оснастки 
	Марка, тип, модель, ГОСТ 
	               Кол-

во, ед.
	Габарит-ные размеры мм
	Общая площадь заним. оборуд.

м2
	Мощ-ность электр. оборудо-вания,

кВт

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	1
2

3


	(. Приемки имойки

Моечная машина 

Передвижной монтажный стол

Шкаф для измерительного инструмента
	ОМ-837Г

ОРГ-1468-01-080А

ОРГ-1468-07-040


	1

3

1
	1200х800

2400х800

860х360
	0,96

5,76

0,31
	4,9

	4
5

6

7

8

9

10

11

12
	 ((. Сборочно-разборочный

Верстак на одно рабочее место

Передвижной пост для сборки и ремонта станков

Стеллаж для деталей

Передвижной монтажный стол

Ванна для мойки деталей

Шкаф для измерительного инструмента

Установка для смазывания и заправки

Тележка транспортная ручная

Стенд для испытания и регулировки гидроагрегатов

Тумбочка для инструмента
	ОРГ-1468-01

ОР-9964

ОРГ-1468-07-320А

ОРГ-1468-01-080А

ОРГ-1468-18-500

ОРГ-1468-07-040

ОЗ-4967

ПТ-007

КИ-4815

ОРГ-1468-18-830
	2

1

2

3

1

1

1

2

1

16
	1200х800

1170х745

1400х500

2400х800

1200х600

860х360

2500х850

1630х875

600х400
	1,92

0,87

1,4

5,76

0,72

0,31

4,25

1,2

1,43

1,44
	2,2

22,0



	13
14

15

16

17

18

19

20

21

22

23
	(((. Механический участок
Токарный станок
Токарный станок

 Фрезерный станок 

Расточный станок

 Шлифовальный станок

 Настольный заточный станок

  Верстак на одно рабочее место

 Тумбочка для инструмента

 Шкаф для приборов и измерительного инструмента

Зубофрезерный

Радиально–сверлильный
	1М63

16К20М

6М150

2М614

3Б150

ТА-255

ОРГ-1468-01

ОРГ-1468-18-830

ОРГ-1468-01-010А

Комсомолец

2Е52
	2

3

2

1

1

1

1

10

1

1

1
	3550х1690

3080х1565

2370х2140

3330х1590

3200х1300

470х330

1200х800

600х400

2400х700

2370х2140

1300х2100
	5,66

9,64

5,1

5,29

4,16

0,16

1,92

1,44

1,68

5,1

2,73
	14,2

19,0

7,5

4,6

4,6

4,6

7,5

1,7

	24
25

26

27

28

29

30

31

32

33

34
	(V. Сварочно-термический

Верстак на одно рабочее место

Стол сварщика

Комплект для пайки

Преобразователь сварочный

Полуавтомат для сварки в СО2
Набор инструмента для газосварочных работ

Ванна для закаливания деталей

Камерная эл. Печь

Наплавочный станок

Установка закалки ТВЧ

Тумбочка для инструмента
	ОРГ-1468-01-060А

ОКС-7523

ОКС-8815

ПСО-315 М

А 547-У

70-798-2227

ОРГ-1468-18-540

Н 15

1М63

ОРГ-1468-18-830
	1

1

1

1

1

1

1

1

1

1
	1200х800

1100х750

730х320

1015х590

735х205

562х170

650х400

1600х1100

3550х1690

600х400
	0,96

1,64

0,23

0,6

0,15

0,09

0,26

1,76

5,66

9

1,44
	14,0

15,0

14,2

20



	35
36

37

38

39

40

41

42

43

44

45

46
	V. Заготовительный

 Верстак на одно рабочее место

 Молот пневматический

 Кузнечный горн

 Наковальня  двурогая 

 Тиски стуловые

 Ящик для угля

 Ящик для песка

 Ларь для кузнечного инструмента

 Ванна для закаливания деталей

 Стеллаж для деталей

Камерная эл. Печь

Тумбочка для инструмента
	ОРГ-1468-01-060А

М-4129

2275П

ОРГ-1468-07-32

ОРГ-1468-07-32

ОРГ-1468-07-100

ОРГ-1468-18-540

ОРГ-1468-07-320А

Н 15

 ОРГ-1468-18-830
	1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1
	1200х800

1375х805

1100х1000

505х120

320х240

1000х500

500х400

800х400

650х400

1600х1100

600х400
	0,96

1,1

0,1

0,06

0,07

0,5

0,2

0,32

0,26

0,7

1,76

1,44
	7

15,0

	47
48
49
50
51
52
53
	VI. Электромеханический

 Верстак на одно рабочее место 

 Передвижной монтажный стол

 Стенд  для испытания эл. оборудования

 Комплект  для  пайки

 Нстольно-сверлильный станок

 Стеллаж для деталей

Тумбочка для инструмента
	ОРГ-1468-01-060А

ОРГ-1468-01-080А

КИ-2139Б

НС-12А

ОРГ-1468-07-320А

ОРГ-1468-18-830
	3

1

1

1

1

1

3
	1200х800

2400х800

1548х885

600х400

700х360

1400х500

600х400
	0,96

1,92

1,37

0,24

0,25

0,7

1,44
	2,2

1,2



	54
55
	Склад запасных частей

Стеллаж для деталей

Стол контейнерский
	ОРГ-1468-07-320А

 
	2

1
	1400х500

1500х700
	2,8

1,05
	

	56
57
	Цех

Кран подвесной, гр. 12т

Кран подвесной, гр. 6т
	
	1

1
	
	
	2,2

1,2


2.7 Расчет площадей участков

Расчет площадей участков производим по формуле:

     (10)
где: Fоб –площадь, занимаемая оборудованием

        ( -коэффициент проходов.

На участках наружной мойки, разборки, ТО и диагностирования, заправки и обкатки машин часть площади занимают ремонтируемые машины. Площадь этих участков определяем по формуле:


(11)
Где Fм –площадь, которая занята ремонтируемыми обьектами..

Площадь вспомогательных  помещений  мастерской определяем в процентах отношение к общей площади производственных участков.

Результаты  расчётов заносим в таблицу 12.

 Таблица 12
Данные о  площадях  всех  подразделений и помещений мастерской   

	Наименование подразделений и помещений мастерской
	Площадь, занимаемая оборудованием,

м2
	Коэффициент

для расчёта площадей
	Площадь,м2

	
	
	
	расчётная
	принятая

	Приемки и мойки
	7,0
	3,5
	24,5
	25

	Сборочно-разборочный
	26,5
	4
	106
	106

	Механический
	51,3
	3
	153,9
	154

	Сварочно-термический
	11,1
	4,5
	50
	50

	Заготовительный
	6,6
	4,5
	29,7
	30

	Электромеханический
	8,1
	4,5
	36,4
	36

	Склады, кладовые
	3,9
	3,5
	13,6
	20

	Административно-бытовые помещения
	
	
	
	24

	Инструментальный
	
	
	
	6

	Дефектовочно-комплектовочный
	
	
	
	4

	Итого
	114,5
	
	414,1
	455

	цеха
	
	
	
	540


2.8. Расчет отопления .
Среднегодовой расход тепловой энергии для отопления и вентиляции зданий промышленного типа зависит в основном от наружного объема (строительной кубатуры) здания, типа и характера производства, размещенного в данном здании, расчетных внутренних и наружных температур и продолжительности отопительного периода за год. Одним из основных показателей, определяющих расход тепловой энергии, является максимальный часовой расход тепла для отопления и вентиляции здания.

В курсовом проекте принято, что проектируемый цех находится в Луганской области. Продолжительность отопительного периода ( = 180 дней (с 15 октября по 15 апреля). Наружная расчетная температура воздуха tн =-24оС. Внутренняя температура помещения tв=+18оС. Средняя температура отопительного периода tс= -1,7оС.

Расчет максимального часового расхода тепла для отопления 

Q max от и вентиляции Q max вент  здания проводится по следующим формулам:
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где Vзд – наружный объем здания, м3 ;


      Qуд  от , Qуд  вент – удельные часовые расходы тепла на отопление и вентиляцию; (в кДж/ч на 1м3 здания при разности внутренней и наружной температуры в 1оС);


      Qmax  от и Qmax  вент  - максимальные часовые расходы тепла на отопление и вентиляцию, тыс. кДж/ч.



Нормативы удельного часового расхода тепла для вентиляции зданий даны в таблице 13.

Таблица 13
Нормативы  удельного  часового  расхода

тепла  на  отопление  и  вентиляцию  зданий

(В кДж/ч на 1м3 при разности внутренней и наружной температуры в 1оС)

	Наименования

и тип зданий
	Наружный объем зданий, тыс. м3
	Нормативы удельного часового расхода тепла

	
	
	для  отопления
	для  вентиляции

	1
	2
	3
	4

	Здания ремонтных мастерских, заводов и другие помещения

Мастерские хозяйств и мастерские общего назначения «Агротехсервиса»
	до 5

от 5 до 10

от 10 до 20

от 20 до 50
	3,14

3,14 – 2,93

2,93 – 2,51

2,51 – 2,09
	5,44

5,44 – 5,02

5,02 – 4,19

4,19 – 3,14


После определения максимального часового расхода тепла для отопления и вентиляции зданий производится расчет среднегодового тепла для этих целей по формулам:
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где Qот и Qвент – среднегодовой расход тепла на отопление и  вентиляцию, тыс. кДж;


( - продолжительность отопительного периода, ч;


Ко, Кв – коэффициенты спроса на тепло и вентиляцию.


Для условий Луганской области, согласно методике (12(, коэффициенты спроса на тепло и вентиляцию для зданий мастерских общего назначения находятся по таблице 14.

Таблица 14
Коэффициенты  спроса  на  тепло  для  отопления и  вентиляцию  зданий  мастерских  общего  назначения за  отопительный  период  

(в  Луганской  области)

	Количество смен работы
	Коэффициент спроса на тепло для отопления, Ко
	Коэффициент спроса на тепло для вентиляции, Кв

	работа проводится в одну смену
	0,237
	0,117

	работа проводится в две смены
	0,314
	0,234



Общий расход тепла Q в кДж находим по формуле:
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Потребное годовое количество топлива для мастерской (мазута, угля или газа) находим по формуле:
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где Gтопл – потребность в топливе, кг или м3 ;

здания, МДж;

     q – теплотворная способность 1 кг или 1 м3 топлива (для газа), МДж/кг или МДж/м3;

     ( - к.п.д. отопительной системы, равный 0,8.


Теплотворная способность топлива находится по таблице 15 (13(
Таблица 15
Низшая теплота сгорания

	Вид топлива
	Ед. измерения
	Теплотворная способность

	Мазут
	МДж/кг
	40,1

	Уголь
	МДж/кг
	19,6

	Газ
	МДж/м3
	35,8


Поверхность нагревательных приборов определяем по следующей формуле:
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где Qmax  от – максимальный часовой расход тепла на отопление, кДж/ч;

      Qmax  вент  - максимальный часовой расход тепла на вентиляцию, кДж/ч;

       Fn – поверхность нагревательных приборов, м2;

       Kn – коэффициент теплопередачи прибора, МДж/м2 . ч .  град 

(Kn  = 8,37 Дж/м2 . с . град (0,030132 МДж/м2 . ч . град));

        tn – средняя расчетная температура теплоносителя в нагревательном приборе, град (60(С);

         tв – внутренняя температура помещения, град (18(С).

2.9. Расчет освещения

Расчет искусственного освещения ведут по "методу ватт".

Для разборочно-сборочного участка подсчитывают количество ламп, 

выбирают тип светильников, высоту подвеса и размещают их по участку. При​водят схемы размещения и определения высоты подвеса.

Для остальных участков определяют количество и общую мощность  ламп (Вт), необходимую для освещения участка.

Результаты расчетов сводят в таблицу.

Таблица 16
Расчет искусственного освещения

	Наименование участка
	Площадь пола участка, м2
	Удельная световая мощность, Вт/м2
	Общая световая мощность, Вт
	Мощность одной лампы, Вт
	Количество ламп, шт

	Разборочно-сборочный
	106
	13...20
	1802
	100
	18

	Приемки и мойки
	25
	12...14
	325
	75
	4

	сварочно – термический
	56
	14...16
	840
	100
	9

	заготовительный
	30
	14...16
	450
	75
	6

	инструментальный 
	6
	14...16
	90
	100
	1

	механический
	154
	13...20
	2618
	100
	26

	Электротехнический,
	36
	12...14
	468
	75
	6

	Дефектовочно -комплектовочный
	4
	13...20
	68
	75
	1

	Административно-бытовые
	24
	15...22
	456
	75
	6

	Склады, кладовые
	20
	8...10
	180
	100
	2

	Проходы, проезды, тамбуры
	50
	8...10
	450
	75
	6

	Итого
	511
	
	7747
	
	85


2.10 Расчет вентиляции


Вентиляция помещений мастерской предназначена для улучшения условий труда, уменьшения запыленности и задымленности воздуха, повышения сохранности оборудования. На некоторых участках мастерской предусматриваем местные вытяжные вентиляционные установки, которые удаляю воздух непосредственно от мест образования или выхода вредных выделений, а также естественную приточно – вытяжную вентиляцию.


Расчет естественной вентиляции сводится к определению площади критического сечения фрамуг и форточек, которые берутся в размере 2…4% от площади пола.

Таблица 17

Расчет критического сечения форточек

	Наименование помещений
	Площадь

пола, м2
	Критическое сечение

форточек

	
	
	%
	м2

	1
	2
	3
	4

	Разборочно-сборочный
	106
	3
	3,18

	моечный
	25
	4
	1

	сварочно – термический
	56
	4
	2,24

	заготовительный
	30
	4
	1,2

	инструментальный 
	6
	3
	0,18

	механический
	154
	3
	4,62

	Электротехнический,
	36
	3
	1,08

	Дефектовочно -комплектовочный
	4
	3
	0,12

	Административно-бытовые
	24
	3
	0,72

	Склады, кладовые
	20
	3
	0,6



Искусственную вентиляцию применяем в тех случаях, когда часовая кратность обмена воздуха в помещении больше трех. Для таких помещений рассчитываем величину воздухообмена 

                                        L = V x K ;                                                     (22)

где L – необходимый воздухообмен, м3/ч ;

      V – объем помещения, м3 ;

      К – коэффициент воздухообмена  [9] .
Таблица 18

 Необходимый воздухообмен участков мастерской
	Наименование помещения
	Объем помещения, м3
	Коэффициент воздухообмена, К
	Расчетный

воздухообмен, м3/ч
	Nэл

КВт

	Приемки и мойки
	25
	6
	150
	0,9

	сварочно – термический
	56
	6
	336
	2,0

	заготовительный
	30
	6
	180
	1,1

	Место окраски
	20
	8
	160
	0,9



Необходимая мощность электродвигателя вентилятора находим по формуле
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где  H – давление развиваемое вентилятором, Па. Для вентиляторов низкого давления     

              Н = 981 Па [9] ;
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2.11 Расчет годовой потребности в воде


Среднегодовой расход воды определяем согласно суточному расходу воды на 1 человека и числу рабочих дней в году
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где 30– средний суточный расход воды на одного человека в обычном цехе, л 

      50– средний суточный расход воды на одного человека в горячих цехах, л 

       nоб– количество рабочих в обычных цехах

       nгор– количество рабочих в горячих цехах
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  n  –  число рабочих дней в году.
2.12. Расчет электроэнергии участков и цеха
Установленную мощность силовых токоприемников в целом для проектируемого цеха рекомендуется принять по данным технико-экономических показателей типового проекта аналогичной мастерской.

Электрическую энергию, потребляемую цехом, подразделяют на силовую энергию и энергию для освещения помещений.

Силовая электроэнергия расходуется для питания токоприемников (электродвигателей, выпрямителей, электропечей, сварочных трансформаторов и т. д.) и на другие технологические нужды.

Годовой расход силовой электроэнергии подсчитывают по формуле

Wс = ΣКс Рус Фо n, (26)

где Wс - годовой расход силовой электроэнергии, кВт.ч.;

Кс - коэффициент спроса, учитывающий недогрузку по мощности, коэффициент полезного действия и не одновременность работы токоприемников, потери сети, неполноту годового графика потребления электроэнергии;

Рус - установленная мощность токоприемников по группам обору​дования, кВт;

Фо - действительный годовой фонд времени оборудования для од​ной смены, ч.;

n - количество смен в сутки работы оборудования.

Установленную мощность Рус рассчитывают по группам оборудования по каждому участку мастерской.

Расчет силовой электроэнергии ведут, пользуясь таблицей 19.

Таблица 19
Подсчет среднегодового расхода электроэнергии

	№ п/п
	Группа оборудования
	Установленная сум. мощность оборудования Рус, кВт
	Коэф. спроса Кс
	Макс. часов. нагрузка, Рус·Кс, кВт
	К-во часов работы оборуд. в году Фоn
	Среднегод. расход эл.энергии Wс тыс.кВт.ч.

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	1.
	Металлорежущие станки
	112,5
	0,15
	16,875
	1990
	33581,25

	2.
	Сварочные трансформаторы
	20
	0,2
	4
	1990
	7960

	3.
	Сварочные преобразователи
	14
	0,35
	4,9
	1990
	9751

	5.
	Краны, тельферы
	3,4
	0,1
	0,34
	1990
	676,6

	6.
	Кузнечные молоты, прессы и пр.
	7
	0,2
	1,4
	1990
	2786

	8.
	Термическое оборудование
	50
	0,75
	37,5
	1990
	74625

	9.
	Вентиляторы и др. сантехническое оборудов.
	4,9
	0,65
	3,185
	1990
	6338,2

	10.
	Технологическое оборудование (стенды, моечные машины и др.)
	45,5
	0,25
	11,375
	1990
	22636,25

	Итого
	
	
	
	
	158354,3


Годовой расход электроэнергии на освещение рассчитывается по формуле

Wо = Ко То Σ Рус, (27)

где Wо - среднегодовой расход электроэнергии на освещение, кВт ч;

Ко - коэффициент спроса осветительной нагрузки; принимается равным 0,8;

Рус - установленная мощность осветительных приборов на участ​ке, кВт;

То - годовое число часов использования осветительной нагрузки, ч;

Рус определяют по количеству точек освещения в помещении и мощности установленных ламп или по удельной мощности осветительной нагрузки необходимой для освещения 1м2 площади участка (Вт/м2) (таблица 14).

То принимается в зависимости от количества смен работы в сутки и гео​графической широты местности, где расположена ремонтный цех.

Для районов Луганской области можно принимать данные для географической широты 500. Следовательно, при работе участка в одну смену То = 800 ч., в две смены То = 2200 ч., в три смены То = 4700 ч.

Таблица 20
Удельные мощности ламп накаливания для различных участков

	Помещение (участки)
	Удельная мощность, Вт/м2
	площадь
	Мощность

Освещения

Вт
	Потребление

Эл. Энергии в год

КВт

	Разборочно-сборочный
	13...20
	106
	1802
	11532,8

	моечный
	12...14
	25
	325
	2080

	сварочно – термический
	14...16
	56
	840
	5376

	заготовительный
	14...16
	30
	450
	2880

	инструментальный 
	14...16
	6
	90
	576

	механический
	13...20
	154
	2618
	16755,2

	Электротехнический,
	12...14
	36
	468
	2995,2

	Дефектовочно -комплектовочный
	13...20
	4
	68
	435,2

	Административно-бытовые
	15...22
	24
	456
	2918,4

	Склады, кладовые
	8...10
	20
	180
	1152

	Проходы, проезды, тамбуры
	8...10
	50
	450
	2880

	Итого
	
	511
	7747
	49580,8


ПРИМЕЧАНИЕ. Удельные мощности приведены для ламп накаливания. При люминесцентном освещении удельные мощности увеличиваются на 15...20%.

2.13 Калькуляция себестоимости ремонта станка 1К62 в мастерской

Годовая программа мастерской П=59565 чел.-ч, количество производст​венных рабочих - 39 чел., площадь мастерской F=540 м2; годовой расход элек​троэнергии 208 тыс./кВт-ч; расход угля на отопление – 25,9т.

Программа в приведенных ремонтах. За приведенный ремонт примем текущий ремонт токарно-винторезного станка 1К62. Трудоемкость текущего ремонта станка 1К62 равна 430 чел.-ч.

Годовая производственная программа в приведенных ремонтах Nпр=138,5 текущих ремонтов станка 1К62.
Все издержки, связанные с ремонтом станка в мастерской, разделяем на цеховые и общезаводские.
С=Спр+Скос+Сзав    (36)
где С - себестоимость приведенного ремонта, грн; 

Спр - прямые затраты, грн; 

Скос - косвенные расходы, грн.

Сзав- общезаводские расходы

В косвенных расходах учитываем только общепроизводственные, т.е. издержки, связанные с содержанием мастерской. Общехозяйственные и внепроизводственные расходы не рассчитываем, т.к. ремонтный цех относится к вспомогательному производству.

Расчет себестоимости ведется по элементам затрат. 

Прямые затраты:

Спр=Ср+Сзн+См,     (37)
где Ср - заработная плата производственных рабочих;

      Сзн - стоимость ремонта узлов и агрегатов на стороне;

      См – прямые материальные расходы.

Заработную плату производственных рабочих с начислениями определяем по формуле 

Ср = (СунТн+СувТв)К,  (38)
где Тн - трудоемкость работ с нормальными условиями труда;

      Тв - трудоемкость работ с вредными условиями труда (сварочные, кузнечные, термические, моечные, гальванические, наплавочные.
Тс - трудоемкость станочных работ;

Сун, Сув, - соответственно условные тарифные ставки по среднему разряду работ с номинальными условиями труда, вредные и станочные работы, грн.;

К - коэффициент, учитывающий дополнительную заработную плату (оплата ночных дежурств и др.) К=1,1.

Распределение работ по условиям труда произведено на основе раз-

деления трудоемкости ремонта  по технологическим видам работ. 

Трудоемкость работ с вредными условиями труда 

Тв=3548,4  чел.-ч; 

С нормальными условиями 

Тн = П- Тв=59565-3548=56016 чел.-ч  (39)
 Средний разряд работ:

С нормальными условиями - 3,0. 

С вредными условиями        - 3,2. 

Станочных работ                   - 4,0.

Часовые тарифные ставки рабочих с учетом соответствующего разряда [14]

Сун – 1,72 грн. 


Сув – 1,81 грн.

Заработная плата производственных рабочих (без начислений) С'р=((1,71·56016+1,81·3548,4 )·1,1)/138,5= 811,8 грн.

Начисление на социальное страхование и другие виды - 52% от С'р

Сн = 0,52·811,8=422,1 грн.

Итого заработная плата производственных рабочих с начислениями

Ср=811,8+422,1=1233,9 грн.

Прямые материальные затраты берём согласно среднему расходу материала на 1 приведенный ремонт станка.

Сср=1714,96грн.

Итого прямые затраты

Спр=1233,9 +1714,9+3000=5948,8
Косвенные общепроизводственные расходы (содержание мастерской).

Зарплата ИТР, СКП, МОП - определена согласно штатному расписанию и установленным должностным окладом (14(.

Таблица 21
Зарплата ИТР, СКП  и  МОП

	Должность
	Месячный оклад, грн.
	Годовой фонд зарплаты, грн.

	Начальник цеха
	460
	5520

	Мастер
	439
	5268

	Кладовщик-инструментальщик
	300
	3600

	Инженер-контролер
	325
	3900

	Уборщица
	185
	2220

	Итого
	
	20508


Дополнительная заработная плата (ИТР-15%, остальные - 9%)

0,15(5520+5268)+0,09(3600+2220+3900)=2493  грн.

Начисления на заработную плату 52%

0,52(20508+2493)=11960 грн.

Всего заработная плата с начислениями:
20508+2493+11960=34961 грн.

Амортизация основных средств. Норма амортизации:

здания - 2,5%; оборудование -10%; приборов, инструментов - 13%.

Стоимость основных фондов мастерской определяем по удельной 

стоимости, приходящейся на 1м2 общей площади мастерской 

- здания - Сзд = С'зд ·F=500·540=270000 грн.;

- оборудование Соб=1500000 грн.;

- приборов, приспособлений, инвентаря -Спи=С'пи ·F=60·540=32400 грн.
Итого стоимость основных фондов - 18002400 грн.

Итого амортизация

0,025·270000+0,10·1500000+0,13·32400=160962грн.

Текущий ремонт здания и оборудования: 1,5% от стоимости здания; 3,5% от стоимости оборудования; 2,0% от стоимости приспособлений и инвентаря.

0,015·270000+0,035·1500000+0,02·32400=57198 грн.

Содержание оборудования и малоценного инвентаря (0,4% от стоимости оборудования, 30 грн. на одного производственного рабочего)

0,004·1500000+30·39=7170 грн.

Годовой расход электроэнергии - 208000 кВт.ч

Стоимость 1 кВт.ч электроэнергии - 0,18 грн.

Итого затрат на электроэнергию

0,18·208000=37440 грн.

Годовой расход воды для производственных и бытовых нужд 307,3 м3
Стоимость 1м3 воды - 0,62 грн. Затраты на воду 0,4·1327,5=190 грн.

Затраты на отопление мастерской (стоимость 1 тонны угля 210 грн.):

210·25,9=5439 грн.

Затраты на охрану труда (15 грн. на одного работающего)

15·39=585 грн.

Изобретательская и рационализаторская работа (20 грн. на одного работающего)

20·39=780 грн.

Итого общецеховые расходы 
34961+160962+57198 +7170 +37440+190+5439+585+780=304725грн
Прочие неучтенные расходы (3%)

0,03·304725=9141,8 грн.

Всего общецеховых расходов

304725+9141,8  =313866,8 грн.

Косвенные (общецеховые) расходы, приходящиеся на один проведенный ремонт: 313866,8 /138,5=2266,2 грн.

Общезаводские расходы

Сзав´=2,66· С'р=2,66·811,8=2159,4
Общезаводские расходы приходящиеся на один проведенный ремонт:
Сзав=2159,4/138,5=15,6
Себестоимость текущего ремонта станка 1К62 в цехе
С=Спр+Скос+Сзав =5948,8+2266,2 +15,6=8230,6 грн.

Годовой выпуск продукции 8230,6·138,5=1139938,1 грн.

Прибыль с 1 приведенного ремонта – 823 грн.
Оптовая цена – 9053,6 грн
С НДС – 11135,9 грн
3. ОХРАНА ТРУДА
Проектируемый цех ремонта станочного оборудования разработан в соответствии с СНиП П-89-80, Генеральные планы промышленных предприятий. Нормы проектирования.

Ремонтный цех построен из железобетонных блоков в соответствии со СНиП 2.09.02-85* «Производственные здания». Планировка, размеры, конструктивные элементы производственного здания отвечают требованиям строительных и отраслевых норм. Помещения с резко выраженным температурно-влажностными режимами, уровнями шума и имеющими между собой сообщения отделены тамбурами, коридорами, воздушными завесами (графическая часть лист 3).

В соответствии с требованиями СНиП 2.09.04-87 Административные и бытовые здания, в цеху предусмотрены санитарно-бытовые помещения такие, как туалет, раздевалка, душевая, Отдел главного механика, в которых оборудуем уголки по охране труда.

Цех     имеет     следующие     опасные     и     вредные производственные факторы. Физические:

-   движущиеся машины и механизмы 

-   подвижные части производственного оборудования 

-   повышенная  температура поверхностей оборудования (печи,   сварочное оборудование, установка   для закаливания ТВЧ,     ит.д.

общетоксичные ; раздражающего действия на дыхательные и пищеварительную систему ( сварочный дым,  повышенная температура  в термическом отделении). 

Психофизиологические:

физические перегрузки.

В производственных и вспомогательных частях цеха предусмотрена естественная, механическая вентиляция в соответствии с требованиями СНиП 2.04.05-91 Отопление, вентиляция и кондиционирование воздуха.

Система отопления регулируется в зависимости от необходимой температуры в производственных и вспомогательных помещениях.

Состояние воздуха в рабочей зоне характеризуется: температурой не ниже 18 °С в зимнее время, и +22° - 24°С в летнее время. Оптимальные и допустимые параметры микроклимата рабочей зоны регламентируется ГОСТом 12.1.005-88 Общие санитарные и гигиенические требования к воздуху рабочей зоны.

В соответствии со СНиП-4-79 «Освещение. Нормы проектирования». В цехе применено боковое естественное освещение, через оконные проемы в наружных стенах и общее искусственное освещение за счет применения электрических светильников типа «Универсаль» с люминесцентными лампами которые имеют защитную решетку, рассеиватель или специальные ламповые патроны, исключающие возможность выпадения лампы из светильников.

В качестве основной нормируемой величины естественного освещения принят коэффициент естественной освещенности КЕО (е). Как правило, на предприятиях промышленности среднее значение КЕО составляет 7% для бокового освещения.

Увеличение коэффициента естественной освещенности пропорционально более высокому разряду зрительной работы. Для увеличения от характера производимых работ и технологического процесса установлены сроки очистки окон. Для цеха могут быть, рекомендованы сроки очистки не менее четырех раз в год.

Источники интенсивного шума и вибрации в цехе являются: работающие Станки, прессы, передвижные тележки, краны,.

Защита рабочих от повышенного шума и вибрации проводится согласно ГОСТа 12.1.029-80 Средства и методы защиты от шума. Классификация,

ГОСТ 26568-85 Вибрация. Методы и средства защиты. Классификация. И в соответствии со СНиПом II-12-77 Защита от шума.

Оборудование цеха подобрано согласно технологических процессов, отвечающее        требованиям        ГОСТ        12.2.003-91        «Оборудование производственное. Общие требования безопасности». Оборудование имеет следующие опасные факторы:

движущиеся машины и механизмы;

подвижные части производственного оборудования;

повышенная температура поверхностей оборудования;

оборудование, работающее под высоким давлением;

перемещение грузов.

Для предупреждения несчастных случаев предусмотрены следующие меры:

Движущиеся части машин и оборудования ограждены предохранительными устройствами, щитками и ограждениями в соответствии с ГОСТ 12.2.062-81 «Оборудование производственное. Ограждения защитные».

Вращающиеся части машин и механизмов ограждены защитными щитками, окрашенными в красный цвет, внутренней стороны с учетом ГОСТ 12.4.026-76 «Цвета сигнальные и знаки безопасности».

Напольные тележки для транспортирования сырья окрашены в желтый цвет, для увеличения степени заметности, применяют чередование желтых полос с черными.

Каждый сосуд, работающий под давлением снабжают запорной арматурой, приборами для измерения давления, предохранительными устройствами.

Питание электроустановок осуществляется от трехфазной четырехпроводной сети с глухозаземленной нейтралью напряжением 380/220В. электропроводка осуществляется кабелем. Для защиты обслуживающего персонала от поражения электрическим током предусмотрено зануление электрооборудования. Все машины и оборудование оборудованы выключателями с надписями на кнопках «Стоп» и «Пуск».

Согласно ГОСТ 12.1.09-79 «Электробезопасность. Общие требования».

Электропроводка осуществляется кабелем типа АКВВГ (АВВГ) - в резиновой изоляции. Кабель расположен в защитных трубах.

Для включения электроэнергии предусмотрен распределительный шкаф СПМ 75-85 УУЗ, ящики с рубильником и зажимами 1н = 100А типа ЯВЗ-31-1, пакетные выключатели трехфазные ГПВЗ -16, ящик управления электроаппаратный Я5111-2874УЛ4ЧТ, магнитные пускатели типа ПМЛ-121002.

Для осветительной сети предусмотрен провод типа АПП-2,5 с алюминиевыми жилами.

При вводе в здание водопровод разделен диэлектрической вставкой для избежания поражения электрическим током рабочих.

Используя ДНАОП 0.05-3.03-81 «Типові галузеві норми безплатної видачі спецодягу, спецвзуття та шших засобів індивідуального захисту робітникам i службовцями різних професій i господарства i окремих виробництв", обеспечиваем рабочих следующей спецодеждой: 

Таблица 22
Нормы бесплатной выдачи специальной одежды, специальной обуви и других средств индивидуальной защиты рабочим .

	№

п\п
	Профессия, должность
	Кол-во

чел
	Спецодежда на 1 чел
	Срок носки

мес
	Всего на год

	Участок приемки и мойки

	1
	Слесарь-ремонтник
	1
	Халат вискозно-лавсановый

Фартук текстовинитовый с нагрудником

нарукавники текстовинитовые

перчатки резиновые

очки защитные

Ботинки кожаные
	12

6

3

2

1

12
	1

2

4

6

1

	Сборочно- разборочный участок

	2
	Слесарь-ремонтник
	16
	Костюм хлопчатобумажный

Рукавицы комбинированные Ботинки кожаные
	12

1

12
	16

192

16

	Механический участок

	3
	Слесарь-ремонтник
	10
	Костюм хлопчатобумажный

Рукавицы комбинированные Ботинки кожаные
	12

1

12
	10

120

10

	Сварочно-термический участок

	4
	Сварщик-термист
	1
	Фартук хлопчатобумажный с огнезащитной пропиткой

Рукавицы комбинированные

Очки защитные

Ботинки кожаные
	9

1

1

12
	1,3

12

1

	Заготовительный участок

	5
	Кузнец - штамповщик
	1
	Халат хлопчатобумажный 

Рукавицы брезентовые

Ботинки кожаные
	12

1

12
	1

12

1

	Электромеханический участок

	6
	электромонтер
	3
	Полукомбинезон хлопчатобумажный

Ботинки кожаные
	12

12
	1

1

	Прочие рабочие

	7
	Вспомогательный рабочий
	1
	Фартук брезентовый с нагрудником

Рукавицы комбинированные

Ботинки кожаные
	9

1

12
	1,3

12

1

	8
	Комплектовщик-дефектовщик
	1
	Полукомбинезон хлопчатобумажный 

Рукавицы комбинированные
	12
2
	1
6

	9
	Кладовщик-инструментальщик
	1
	Полукомбинезон хлопчатобумажный 

Ботинки кожаные
	12

12
	1

1

	10
	Начальник цеха
	1
	Халат хлопчатобумажный
	12
	1

	11
	Мастер
	1
	Полукомбинезон хлопчатобумажный 

Рукавицы комбинированные
	12

1
	1

12

	12
	Инженер-контролер
	1
	Халат хлопчатобумажный

Рукавицы комбинированные
	12

2
	1

6

	13
	уборщики
	1
	Рукавицы комбинированные

Халат хлопчатобумажный
	2

12
	6

1


При проектировании цеха использовали требования СНиП 2.01.02-85 «Противопожарные нормы проектирования зданий и сооружений».

Цех относится к возгораемому зданию II степени огнестойкости и Д категории производства в соответствии со СНиП 2.09.02-85 Производственные здания. 

Расстояние от края проезжей части и свободно спланированной территории до стены здания составляет 25 м.

Источниками возгорания могут служить: замыкание электропроводки; перегрузка приводов; применение  открытого огня.

Проектом предусматривается наличие средств пожаротушения. цех обеспечиваем пожарными щитами из расчета один щит на площадь до 5000м2. Площадь цеха 540м2. Принимаем 1 пожарный щит. Для вывода людей из очага возможного пожара предусмотрены  эвакуационных выходы.(ворота)

Для тушения возможного очага пожара предусматриваем огнетушители: химические и углекислотные. Огнетушители устанавливаем по 2 в каждом цехе. Так же предусмотрено тушение пожаров от наружной и внутренней водопроводной сети: пожарные гидранты (графическая часть лист 3), пожарные краны устанавливаем 2 на весь цех с противоположных сторон.

3.1 Промышленная санитария

Уборку помещений и мойку оборудования выполняет специально назначенный для этого персонал: цеховые уборщицы, мойщицы специального оборудования, а также рабочие производственных цехов после предварительного инструктажа.

Инвентарь, химикаты, материалы, и другие средства следует хранить в специально отведенном запираемом помещении. Концентрированные щелочи как сильно действующие вещества необходимо хранить в особых местах или шкафах с замком.

3.2 Охрана окружающей среды

Системы мер, направленных на обеспечение гармоничного взаимодействия общества и природы на основе сохранения, воспроизводства и рационального использования природных ресурсов. Регламинтируется ГОСТом 17.2.3.02-78 Охрана природы. Атмосферы. Правила установления допустимых выбрасов вредных веществ промышленных предприятий.

Отходы производства связаны с выбросами в атмосферу вредных газов, сбросами сточных вод, которые их загрязняют и отравляют, ухудшают состояние почвы, прилегающей к предприятию.

При проектировании ремонтного цеха учитываем выделение им в воздух помещений и в атмосферу вредных веществ. 

Очистке подлежат технические и вентиляционные выбросы, загрязненные пылью и отходящими газами. Существуют следующие методы очистки: сухая механическая, мокрая механическая, электрическая, химическая, термическая, каталитическая и др.

В нашем случае, для ремонтного цеха,наиболее подходит сухая механическая очистка воздуха. Сухие уловители обеспечивают невысокую степень очистки от производственной пыли , пожаробезопасны.

Предусматриваем механическую очистку сточных вод, при помощи которой извлекают нерастворимые оседающие и всплывающие загрязнения. Механическая очистка необходима для предупреждения засорения канализационных отходов, при этом, после обработки может быть утилизирована.
3.3 Устройство заземления
По расположению относительно заземленных контуров, заземление делится на выносное и контурное.

Контурное (которое показано на рис 1. Заземлители располагаются вокруг заземленного оборудования на небольшом (несколько метров) расстоянии друг от друга. Поля растекания заземлителей накладываются и любая точка поверхности грунта внутри контура имеет значительный потенциал. Коэффициент напряжения шага меньше максимально возможной величины. Ток через человека, касающегося корпуса, может быть значительно меньше, чем при выносном заземлении. Иногда при выполнении контурного заземления внутри контура прокладывают горизонтальные полосы, которые дополнительно выравнивают потенциал внутри контура (рис. 3).

В качестве искусственных заземлителей принимают стальные стержни угловую сталь 60x60 (или близкую по размеру), а также стальные трубы диаметром 25-50 мм и стальные шины сечением не менее 100 мм". Стержни длиной 2.5-3.0 м погружаются (забиваются) в грунт вертикально в специально подготовленной вокруг защищаемой территории (рис. 2) траншее. Вертикальные заземлители соединяются между собой стальной шиной, которая приваривается к каждому заземлению. В зданиях прокладывается магистраль заземления (внутренний контур), к которой присоединяются корпуса токоприемников.

Магистраль заземления соединяется с заземлителем с помощью заземляющих проводников сваркой не менее чем в двух местах. В целом вся совокупность заземлителей, магистралей и заземляющих проводников называется заземляющим устройством.

3.4  Расчет контурного заземления
Исходными данными для расчета являются:
-  длина вертикального заземлителя lВ =3(из стали трубчатой), м;
-  диаметр  вертикальных  заземлителсй  dB=0,05  м;
-   диаметр горизонтального заземлителя dг=0,03 м:
-   глубина заложения вертикальных заземлителей hВ=0,7 м;
-  тип грунта – суглинок
1) Определяем удельное сопротивление грунта р. Ом м.

Таблица 23
ПРИБЛИЖЕННЫЕ ЗНАЧЕНИЯ УДЕЛЬНЫХ ЭЛЕКТРИЧЕСКИХ СОПРОТИВЛЕНИЙ РАЗЛИЧНЫХ ГРУНТОВ, Ом м
	Грунт

	Возможные пределы колебаний
	При влажности 10-20% к массе грунта

	Глина
	8-70
	40

	Суглинок
	10-100
	100

	Чернозем
	5-53
	20


2) По ГОСТ 12.1.030-81  в зависимости от назначения выбираем допустимое сопротивление Кд заземляющего устройства, Ом .

Таблица 24
НАИБОЛЬШИЕ ДОПУСТИМЫЕ СОПРОТИВЛЕНИЯ ЗАЗЕМЛЯЮЩИХ УСТРОЙСТВ И ЗАЗЕМЛИТЕЛЕЙ 
	Название заземляющего устройства

	Наибольшее допустимое сопротивление, ом 

	1 . Суммарное сопротивление растеканию заземлителей     всех    повторных заземлений     нулевого     рабочего     провода     каждой воздушной линии при линейном напряжении, В:
	

	источника трехфазного тока
	

	380
	10

	660
	5


3) Определяем расстояние от поверхности земли до середины вертикального заземлителя, м:

[image: image46.png]r=h,+IL: t=0,7+2=2,2 M
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4) Определяем сопротивление растеканию тока для одиночного углубленного вертикального заземлителя:
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5)  Определяем   число  вертикальных   заземлителей  без  учета   коэффициент экранирования (округляется до целого значения в сторону увеличения):
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6) Для углубленных стационарных заземлителей по приложению 3 определяем коэффициенты экранирования отдельно для вертикальных и
горизонтального: rє.в  rє.г 
Таблица 25
КОЭФФИЦИЕНТЫ ЭКРАНИРОВАНИЯ ЗАЗЕМЛИТЕЛЕЙ
	Параметры контура
	Коэффициенты экранирования при числе вертикальных заземлителей

	
	4
	8
	10
	20
	40
	60
	100

	1 . Коэффициент экранирования вертикальных заземлителей. 
	0,69
	0,61
	0,56
	0,47
	0,41
	0,39
	0,36

	Коэффициент экранирования горизонтального заземлителя
	0,45
	0,40
	0,34
	0,37
	0,23
	0,20
	0,19


7) Определяем необходимое количество вертикальных заземлителей с учетом коэффициента экранирования rє.в  
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8) Определяем расчетное сопротивление растеканию тока всех вертикальных заземлителей с учетом коэффициента экранирования:

[image: image53.wmf]в

єв

во

в

n

r

R

R

×

=

; 
[image: image54.wmf]83

,

9

6

61

,

0

36

=

×

=

в

R

 ом
9)   Определяем длину горизонтального соединительного заземлителя при контурном заземлении, м
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где L и В соответственно длина и ширина защищаемого объекта, м
10) Определяем сопротивление растеканию тока в горизонтальном соединительном заземлителе с учетом коэффициента экранирования
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11) Определяем общее расчетное сопротивление растеканию тока в заселяющем контуре. При этом расчетное сопротивление контура должно быть меньше допустимого. 
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Рис 1. Контурное заземление
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Рис 2. Установка трубчатого заземлителя в траншее
а) траншея      б) расположение электрода в грунте
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Рис 3. Заземлитель с выравниванием потенциалов внутри контуров
а – вид в плане;   б – формы потенциальной кривой
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