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Методические рекомендации по выполнению курсового проекта  являются частью учебно-методического комплекса (УМК) по МДК.02.01 Разработка технологических процессов, технической и технологической документации.
Методические рекомендации определяют цели, задачи, порядок выполнения, а также  содержат требования к лингвистическому и техническому оформлению курсового проекта, практические советы по подготовке и прохождению процедуры защиты.
Методические рекомендации адресованы студентам очной формы обучения. 
Уважаемый студент!
Курсовой проект по МДК.02.01 РАЗРАБОТКА ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРОЦЕССОВ, ТЕХНИЧЕСКОЙ И ТЕХНОЛОГИЧЕСКОЙ ДОКУМЕНТАЦИИ является одним из основных видов учебных занятий и формой контроля Вашей учебной работы. 
Курсовой проект – это практическая деятельность студента по междисциплинарному курсу (МДК) технологического характера. 
Выполнение курсового проекта по МДК.02.01 РАЗРАБОТКА ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРОЦЕССОВ, ТЕХНИЧЕСКОЙ И ТЕХНОЛОГИЧЕСКОЙ ДОКУМЕНТАЦИИ  направлено на приобретение Вами практического опыта по систематизации полученных знаний и практических умений, формированию профессиональных (ПК) и общих компетенций (ОК). 

Выполнение курсового проекта осуществляется под руководством преподавателя МДК.02.01 РАЗРАБОТКА ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРОЦЕССОВ, ТЕХНИЧЕСКОЙ И ТЕХНОЛОГИЧЕСКОЙ ДОКУМЕНТАЦИИ. Результатом данной работы должна стать курсовой проект, выполненный и оформленный в соответствии с установленными требованиями. Курсовой проект подлежит обязательной защите.

Настоящие методические указания (МУ) определяют цели и задачи,  порядок выполнения, содержат требования к лингвистическому и техническому оформлению курсового проекта и практические советы по подготовке и прохождению процедуры защиты.

Подробное изучение указаний и следование им позволит Вам избежать ошибок, сократит время и поможет качественно выполнить курсовой проект, защитить курсовой проект и получить  положительную оценку
Обращаем Ваше внимание, что если Вы получите неудовлетворительную оценку по курсовому проекту, то Вы не будете допущены к квалификационному экзамену по профессиональному модулю.
Консультации по выполнению курсового проекта проводятся как в рамках учебных часов в ходе изучения междисциплинарного курса, так и по индивидуальному графику.
Желаем Вам успехов!
1 ЦЕЛИ И ЗАДАЧИ КУРСОВОГО ПРОЕКТА
Выполнение курсового проекта рассматривается как вид учебной работы по МДК профессионального цикла и реализуется в пределах времени, отведенного на его изучение.
1.1 Цель курсового проектирования
Выполнение студентом курсового проекта по МДК проводится с целью:

1. Формирования умений:

· систематизировать полученные знания и практические умения по МДК;

· проектировать производственные (социальные, юридические и т.п.) процессы или их элементы;

· осуществлять поиск, обобщать, анализировать необходимую информацию;

· разрабатывать мероприятия для решения поставленных в курсовом проекте задач.
2. Формирования профессиональных компетенций 
	Название ПК
	Основные показатели оценки результата (ПК)

	ПК 2.1. Разрабатывать технологические процессы изготовления деталей средней сложности, сборка простых видов изделий автотракторной техники и их испытаний.
	- точность и скорость чтения чертежей;
- качество анализа конструктивно-технологических свойств детали, исходя из её служебного назначения;
- выбор технологического оборудования и технологической оснастки: приспособлений, режущего, мерительного и вспомогательного инструмента;
- расчёт режимов резания по нормативам;
- расчёт штучного времени;
- точность и грамотность оформления технологической документации.

	ПК 2.2. Проектировать изделия средней сложности основного и вспомогательного производства.
	- точность и скорость чтения чертежей;
- качество анализа конструктивно- технологических свойств детали, исходя из её служебного назначения;
- качество рекомендаций по выбору конструкций изделий.

	ПК 2.3. Составлять технические задания на проектирование технологической оснастки.
	- точность и скорость чтения чертежей;
- качество анализа конструктивно- технологических свойств детали, исходя из её служебного назначения;
- качеству рекомендаций по выбору конструкций технологической оснастки ;
- точность и грамотность составления и оформления технического задания.

	ПК 2.4. Разрабатывать рабочий проект деталей и узлов в соответствии с требованиями Единой системы конструкторской документации (ЕСКД).
	- качество анализа служебного назначения деталей и узлов;
- качеству рекомендаций по выбору конструкции детали и узла;
- скорость оформления конструкторской документации;
- точность и грамотность оформления

конструкторской документации . 



	ПК 2.5. Производить типовые расчеты проектирования и проверять на прочность элементы механических систем.
	- точность и скорость расчётов на прочность элементов механических систем;
- качество рекомендаций по выбору методики расчёта.


3. Формирования общих компетенций по специальности:
	Название ОК
	Основные показатели оценки результата (ОК)

	ОК 1. Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес.
	- демонстрация интереса к будущей профессии.

	ОК 2. Организовывать собственную деятельность, выбирать типовые методы и способы выполнения профессиональных задач, оценивать их эффективность и качество.
	- обоснование выбора и применение методов и способов решения профессиональных задач в области устройства автотракторной техники; 
- оценка эффективности и качества выполнения профессиональных задач .

	ОК 3. Принимать решения в стандартных и нестандартных ситуациях и нести за них ответственность.
	- решение стандартных и нестандартных профессиональных задач в вопросах контроля качества выпускаемой автотракторной техники.

	ОК 4. Осуществлять поиск и использование информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач, профессионального мастерства.
	- нахождение и использование информации для эффективного выполнения профессиональных задач, профессионального и личностного развития.

	ОК 5. Использовать информационно-коммуникационные технологии  в профессиональной деятельности.
	- демонстрация навыков использования информационно-коммуникационных технологий в профессиональной деятельности.

	ОК 6. Работать в коллективе и команде, эффективно общаться с коллегами, руководством, потребителями.
	- взаимодействие со студентами и преподавателями в ходе обучения.



	ОК 7. Брать на себя ответственность за работу членов команды (подчиненных), и результат выполнения задания.
	- самоанализ и коррекция результатов собственной работы.


	ОК 8. Самостоятельно определять задачи профессионального и личностного развития, заниматься самообразованием, осознанно планировать повышение квалификации.
	- планирование занятий при самостоятельном изучении профессионального модуля и повышении личностного и профессионального уровня.

	ОК 9. Ориентироваться в условиях частой смены технологии  в профессиональной деятельности.
	- проявление интереса к инновациям в области автомобиле- и тракторостроения.

	ОК 10. Исполнять воинскую обязанность, в том числе с применением полученных профессиональных знаний.
	- проявление интереса к исполнению воинской обязанности, с применением полученных профессиональных знаний.


1.2 Задачи курсового проектирования

Задачи курсового проектирования:
· поиск, обобщение, анализ необходимой информации;

· разработка материалов в соответствии с заданием на курсовой проект;
· оформление курсового проекта в соответствии с заданными требованиями;

· выполнение графической или реальной части курсового проекта;
· подготовка и защита (презентация) курсового проекта.
2 СТРУКТУРА КУРСОВОГО ПРОЕКТА

По содержанию курсовой проект может носить конструкторский, технологический или экономический характер. По структуре курсовой проект состоит из пояснительной записки и практической (графической) части. 

Пояснительная записка курсового проекта технологического характера включает в себя:

· титульный лист;

· задание;

· содержание;

· аннотацию с кратким содержанием работ, выполненных в курсовом проекте;

· введение, в котором раскрывается актуальность и значение темы, формулируется цель;

· описание узла или детали, на который/которую разрабатывается технологический процесс;

· описание спроектированной оснастки, приспособлений и т.п.; 

· организационно-экономическую часть;

· заключение, в котором содержатся выводы и рекомендации относительно возможностей использования материалов работы;

· список использованных источников;
· приложения.

Практическая часть курсового проекта как конструкторского, так и технологического характера может быть представлена чертежами, схемами, графиками, диаграммами, наглядными изображениями, слайд-презентациями или другими продуктами творческой деятельности в соответствии с выбранной темой.

К пояснительной записке прилагается отзыв руководителя курсового проектирования (ПРИЛОЖЕНИЕ 1).

Объем пояснительной записки курсового проекта должен быть не менее 25 страниц печатного текста, объем графической части - 1,0 – 2,0 листа.

При выполнении инновационных или реальных курсовых проектов структура и содержание технологической части могут изменяться преподавателем исходя из поставленных перед студентом задач.

3 ПОРЯДОК ВЫПОЛНЕНИЯ КУРСОВОГО ПРОЕКТА
3.1 Выбор темы
Распределение и закрепление тем производит преподаватель. При закреплении темы соблюдается принцип: одна тема – один студент (ПРИЛОЖЕНИЕ 2). 
При закреплении темы Вы имеете право выбора по выполнению проекта по той или иной теме из предложенного списка. Документальное закрепление тем производится приказом директора техникума. Данный перечень тем курсовых проектов с конкретными фамилиями студентов хранится у преподавателя. Самостоятельно изменить тему Вы не можете.
3.2 Получение индивидуального задания
После выбора темы курсового проекта преподаватель выдает Вам индивидуальное задание установленной формы (ПРИЛОЖЕНИЕ 3).
Обращаем внимание, что индивидуальное задание Вы должны получить не позднее, чем за 2 месяца до выполнения курсового проекта.
3.3 Составление плана подготовки курсового проекта
В самом начале работы очень важно вместе с руководителем составить план выполнения курсового проекта (ПРИЛОЖЕНИЕ 4). При составлении плана Вы должны вместе уточнить круг вопросов, подлежащих изучению и исследованию, структуру работы, сроки её выполнения, определить необходимую литературу. ОБЯЗАТЕЛЬНО составить рабочую версию содержания курсового проекта по разделам и подразделам.
Внимание! Во избежание проблем, при подготовке курсового проекта Вам необходимо всегда перед глазами иметь:

1. Календарный план выполнения курсовой работы.

2. График индивидуальных консультаций руководителя.

Запомните: своевременное выполнение каждого этапа курсового проекта - залог Вашей успешной защиты и гарантия допуска к квалификационному экзамену по ПМ.
3.4 Подбор, изучение, анализ и обобщение материалов по выбранной теме
Прежде чем приступить к разработке содержания курсового проекта, очень важно изучить различные источники (законы, ГОСТы, ресурсы Интернет, учебные издания и др.) по заданной теме. 

Процесс изучения учебной, научной, нормативной, технической и другой литературы требует внимательного и обстоятельного осмысления, конспектирования основных положений, кратких тезисов, необходимых фактов, цитат, что в результате превращается в обзор соответствующей книги, статьи или других публикаций.

От качества Вашей работы на данном этапе зависит качество работы по факту её завершения. 

Внимание! При изучении различных источников очень важно все их фиксировать сразу. В дальнейшем данные источники войдут у Вас в список используемой литературы. 
Практический совет: создать в своем компьютере файл «Источники по курсовому проекту» и постепенно туда вписывать исходные данные любого источника, который Вы изучали  по теме курсового проекта. Чтобы не делать работу несколько раз, внимательно изучите требования к составлению списка использованных источников (ПРИЛОЖЕНИЕ 6).
Результат этого этапа курсового проекта – это сформированное понимание предмета исследования, логически выстроенная система знаний сущности самого содержания и структуры исследуемой проблемы.
Итогом данной работы может стать необходимость отойти от первоначального плана, что, естественно, может не только изменить и уточнить структуру, но качественно обогатить содержание курсового проекта.

3.5 Разработка содержания курсового проекта

Курсовой проект имеет ряд структурных элементов: введение, технологическая часть, конструкторская часть, графическая часть по требованию преподавателя, заключение.
3.5.1 Разработка введения
Во-первых, во введении следует обосновать актуальность избранной темы курсового проекта, раскрыть её теоретическую и практическую значимость, сформулировать цели и задачи работы (ПРИЛОЖЕНИЕ 5).
Во-вторых, во введении, а также в той части работы, где рассматривается теоретический аспект данной проблемы, автор должен дать, хотя бы кратко, обзор источников, изданных по этой теме.

Введение должно подготовить читателя к восприятию основного текста работы. Оно состоит из обязательных элементов, которые необходимо правильно сформулировать. В первом предложении называется тема курсового проекта.

Актуальность исследования (почему это следует изучать?) Актуальность исследования рассматривается с позиций социальной и практической значимости. В данном пункте необходимо раскрыть суть исследуемой проблемы и показать степень ее проработанности в различных трудах (юристов, экономистов, техников и др. в зависимости от ВПД). Здесь же можно перечислить источники информации, используемые для исследования. (Информационная база исследования может быть вынесена в первую главу).
Объект исследования (что будет исследоваться?). Объект предполагает работу с понятиями. В данном пункте дается определение экономическому явлению, на которое направлена исследовательская деятельность. Объектом может быть личность, среда, процесс, структура, хозяйственная деятельность предприятия (организации).

Предмет исследования (как, через что будет идти поиск?) Здесь необходимо дать определение планируемым к исследованию конкретным свойствам объекта или способам изучения экономического явления. Предмет исследования направлен на практическую деятельность и отражается через результаты этих действий.

Цель исследования (какой результат будет получен?) Цель должна заключаться в решении исследуемой проблемы путем ее анализа и практической реализации. Цель всегда направлена на объект.

Задачи исследования (как идти к результату?), пути достижения  цели. Задачи соотносятся с гипотезой. Определяются они исходя из целей работы. Формулировки задач необходимо делать как можно более тщательно, поскольку описание их решения должно составить содержание глав и параграфов работы. Как правило, формулируются 3-4 задачи. 
Перечень рекомендуемых задач:

1. «На основе теоретического анализа литературы разработать...» (ключевые понятия, основные концепции).

2. «Определить... » (выделить основные условия, факторы, причины, влияющие на объект исследования).

3. «Раскрыть... » (выделить основные условия, факторы, причины, влияющие на предмет исследования). 

4. «Разработать... » (средства, условия, формы, программы).
5. «Апробировать…» (что разработали) и дать рекомендации... 

Методы исследования (как исследовали?):  дается краткое перечисление методов исследования через запятую без обоснования.

Теоретическая и практическая значимость исследования (что нового, ценного дало исследование?). 

Теоретическая значимость исследования не носит обязательного характера. Наличие сформулированных направлений реализации полученных выводов  и предложений придает работе большую практическую значимость. 

При написании можно использовать следующие фразы: результаты исследования позволят осуществить...; будут способствовать разработке...;    позволят совершенствовать….
Структура работы – это завершающая часть введения (что в итоге в проекте представлено).

В завершающей части в назывном порядке перечисляются структурные части проекта, например: «Структура работы соответствует логике исследования и включает в себя введение, теоретическую часть, практическую часть, заключение, список литературы, 5 приложений».
Краткие комментарии по формулированию элементов введения представлены в таблице 1.
Таблица 1 - Комментарии по формулированию элементов введения 
	Элемент введения
	Комментарий к формулировке

	Актуальность темы
	Почему это следует изучать?

Раскрыть суть исследуемой проблемы и показать степень ее проработанности.

	Объект исследования
	Что будет исследоваться?

Дать определение явлению или проблеме,  на которое направлена исследовательская деятельность.

	Предмет исследования 
	Как и через что будет идти поиск?

Дать определение планируемым к исследованию конкретным свойствам объекта или способам изучения явления или проблемы.

	Цель исследования
	Какой результат будет получен?

Должна заключаться в решении исследуемой проблемы путем ее анализа и практической реализации.

	Задачи работы
	Как идти к результату?

Определяются исходя из целей работы и в развитие поставленных целей. Формулировки задач необходимо делать как можно более тщательно, поскольку описание их решения должно составить содержание глав и параграфов работы. Рекомендуется сформулировать 3 – 4 задачи.

	Гипотеза исследования
	Что неочевидно в исследовании?

Утверждение значимости проблемы, предположение, доказательство возможного варианта решения проблемы.

	Методы исследования
	Как изучали?

Краткое перечисление методов через запятую без обоснования.

	Теоретическая и практическая значимость исследования
	Что нового, ценного дало исследование?

Формулировка теоретической и практической значимости не носит обязательного характера. Наличие сформулированных направлений реализации полученных выводов  и предложений придает работе большую практическую значимость.

	Структура работы (завершающая часть введения)
	Что в итоге в работе/проекте представлено. 

Краткое изложение перечня и/или содержания глав работы/проекта.


3.5.2 Разработка основной части курсового проекта

Основная часть обычно состоит из двух разделов: в первом содержатся теоретические основы темы; дается история вопроса, уровень разработанности вопроса темы в теории и практике посредством сравнительного анализа литературы.

В теоретической части рекомендуется излагать наиболее общие положения, касающиеся данной темы, а не вторгаться во все проблемы в глобальном масштабе. Теоретическая часть предполагает анализ объекта исследования и должна содержать ключевые понятия, историю вопроса, уровень разработанности проблемы в теории и практике. Излагая содержание публикаций других авторов, необходимо обязательно давать ссылки на них с указанием номеров страниц этих информационных источников.
Вторым разделом является практическая часть, которая должна носить сугубо прикладной характер. В ней необходимо описать конкретный объект исследования, привести результаты практических расчетов и направления их использования, а также сформулировать направления совершенствования. Для написания практической части, как правило, используются материалы, собранные Вами в ходе производственной практики.
В тех случаях, если Вы не располагаете такими материалами, теоретические положения курсового проекта следует иллюстрировать данными Госкомстата, центральной и местной периодической печати и т.д. Сбор материалов для данной главы не следует принимать как простой набор показателей за соответствующие плановые и отчетные периоды. Важно глубоко изучить наиболее существенные с точки зрения задач курсового проекта стороны и особенности.
1 ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ ЧАСТЬ
1.1 В технологической части в основе проекта описывается конструкция и назначение объекта сборки. Для принятия техником грамотного решения необходимо:

1.1.1. Описать общие сведения о детали, ее назначение, условия работы в узле, особенности конструкции детали (материал, термическая обработка, шероховатость, точность обработки, базовые поверхности). Указать вид трения, контактные, контактные нагрузки, усилия растяжения, изгиба, сжатия, возможность изменения структуры, агрессивность среды и т.д.

1.1.2. Выяснить служебное назначение агрегата, узла, сборочной единицы. Затем описать устройство объекта сборки, выявить роль каждой детали, условия работы отдельных деталей, предъявляемые к ним требования. Изучение конструкции следует совмещать с техническим контролем сборочного чертежа и анализом технологичности. Основными требованиями технологичности являются: возможность сборки агрегата из сборочных единиц без повторных разборок; применение стандартных и унифицированных сборочных единиц; сокращение объема пригоночных работ; обеспечение возможности снижения трудоемкости и стоимости; сокращение цикла узловой и общей сборки. В результате изучения конструкции могут при необходимости быть предложены меры по улучшению технологической конструкции. В заключение привести  условия на сборку: допустимое биение вращающихся деталей; допустимый дисбаланс; зазор; натяг.

1.2 В этом разделе необходимо дать краткую характеристику применяемых     способов деталей (с помощью резьбы, запрессовкой, сваркой, клепкой и др.). В ходе изучения способов соединения может возникнуть необходимость замены одного вида соединений другим (клепка – приклеиванием, сварка – резьбой и т.д.). В этом случае нужно доказать целесообразность предлагаемого способа соединения (сокращение трудовых затрат, уменьшение расхода цветных металлов, повышение надежности соединения).

1.3 Выбор организации формы сборки.

Сборка является заключительным этапом изготовления машин, при котором окончательно формируются ее качественные показатели.

Технический и организационный уровень сборки в значительной степени определяет надежность и долговечность машин.

При разработке технологического процесса сборки и анализе конструкций сборочной единицы может возникнуть необходимость в некоторых конструктивных изменениях, улучшающих технологичность сборки или повышающих качественные показатели изделия. Эти изменения могут потребовать уточнения конструкции отдельных деталей. Поэтому технологический процесс сборки рекомендуется разрабатывать раньше, чем технологические процессы изготовления основных деталей.

Основная задача, решаемая при проектировании технологического процесса сборки, состоит в установлении наиболее рациональной последовательности и выбора методов  сборки, обеспечивающих высокое качество изделия, наибольшую производительность и экономичность процесса. При этом должны быть определены режим и средства выполнения сборочных и контрольных операций (оборудование, приспособления, инструменты), установлены нормы времени, предусмотрены транспортные средства и т.д. 

Общие правила разработки технологических процессов и выбора средств технологического оснащения установлены ГОСТ 14.307-73.

Основные формы организации технологических процессов определены ГОСТ 14.312-74. Применение той или иной организационной формы сборки зависит главным образом от конструктивных особенностей и объема выпуска собираемого изделия. Целесообразность выбора в дальнейшем должна быть обоснована технико-экономическими расчетами.

В зависимости от типа производства рекомендуются следующие организационные формы сборочных работ:

а) стационарная сборка без расчленения работ;

Применяется в единичном и мелкосерийном производстве. Объект сборки в этом случае неподвижен. Все работы выполняются одним рабочим или бригадой. По видам сборочные работы не расчленяются и между сборками заранее не распределяются. 

б) стационарная сборка с дифференциацией работ; 

Применяется в мелкосерийном производстве. Весь объем работ заранее распределяется на комплексы и закрепляется за отдельными рабочими бригадами, которые специализируются на соответствующих видах работ. Дифференциация сборочного процесса дает значительный экономический эффект.

в) подвижная поточная сборка с регламентированным тактом, но без жесткой механической связи собираемых на рабочих постах сборочной линии объектов;

Эта организационная форма сборки применяется в серийном и крупносерийном производстве. Технологический процесс расчленяется на операции. Передача собираемого объекта с одного рабочего места на другие производится вручную или при помощи механических транспортирующих средств в зависимости от объема выпуска и массы изделия. Отсутствие жесткой связи между рабочими постами допускает накопление заделов на отдельных рабочих местах.

г) подвижная поточная сборка с жесткой связью собираемых на рабочих постах сборочной линии объектов;

применяется в крупносерийном и массовом производстве. Такт сборки строго регламентирован. Собранные изделия сходят с линии через равные промежутки времени. Весь технологический процесс расчленяется на операции и переходы. За каждым рабочим местом закрепляется определенный объем работ. Если изделие имеет достаточно жесткую базирующую деталь и сравнительно небольшую массу, рекомендуется применять непрерывное перемещение собираемого объекта. Имеет значение также удобство выполнения операций на движущемся конвейере. Если указанные условия не выполняются, перемещение объекта от одного рабочего места к другому следует осуществлять периодически. При этом надо иметь ввиду, что применение конвейера периодического действия приводит к потерям рабочего времени, т.к. при его движении работа не производится. Удельное значение этих потерь тем больше, чем меньше такт выпуска и скорость периодического движения конвейера.

Минимальное значение темпа сборки, при котором целесообразно применение конвейера периодического движения по заданной процентной величине потерь времени определяе6тся по формуле: 

tg = l/V(1000/P, (мин)                                          (1)
где tg – действительный темп сборки, мин;

l - длина рабочего места, м (устанавливается из конструктивных соображений);

V – скорость перемещения конвейера, м/мин;

P – потери времени (в процентах от темпа выпуска) на периодическое перемещение конвейера, допускае6тся не более 5%.

Использование поточных форм сборки снижает себестоимость изделия, сокращает длительность производственного цикла, увеличивает производительность труда и повышает качество продукции, но требует четкой организации всего производства и подробной разработки технологического процесса. Расчленение процесса сборки необходимо выполнять таким образом, чтобы на всех сборочных постах была равномерная и нормальная загрузка. Длительность любой сборочной операции на линии сборки должна быть равна или кратна действительному темпу изделия.

tg = (60Dpг(С((Тсм((p-Tоб-Тотд))/Nг,                           (2)
где Dpг – число рабочих дней в году;

С – число рабочих смен за день;

Тсм – длительность рабочей смены, ч;

(p – коэффициент, учитывающий потери времени на ремонт                оборудования (0,98 – при односменной и 0,97 при двухсменной работе);

Tоб – потери времени в течение смены на обслуживание рабочих мест, ч;

Тотд – потери времени на перерыв в работе для отдыха и личных надобностей рабочих в течение смены, ч;

Nг – годовая производственная программа, шт.

Действительный ритм сборки:

                                          Rg = 1/tg,                                                      (3)
Продолжительность сборки изделия на поточной линии

                                           Тп.с. = Nп(tg ,                                               (4)
где Nп – число постов линии, включая сборочные и контрольные операции, а также резервные рабочие места.

Время на перемещение собираемого объекта с одного рабочего места на другое или переход рабочих при стационарной поточной сборке определяется по формуле:

                                         ( = l/V, (мин)                                               (5)
где 1 – длина рабочего места, м;

V – скорость перемещения, м/мин.

Скорость перемещения принимается равной 10-15 м/мин при переходе рабочих или ручном перемещении собираемого объекта; до 20 м/мин при перемещении собираемого объекта по рольгангу; 30-40 м/мин – для механических транспортирующих устройств, 15-20 м/мин – для сборки конвейера периодического действия; 3-5 м/мин для длинных конвейеров с большой общей массой. 

Скорость непрерывно движущегося конвейера практически принимается в пределах 0,25-3,5 м/мин. При определении для конкретных условий следует пользоваться формулой:

                                            V = l/tg, м/мин                                           (6)
1.4 Разработка технологического процесса сборки.

После тщательного изучения конструкции и работы как всего автомобиля, так и отдельных его агрегатов и сборочных единиц, анализа технических условий на их изготовление и сборку на основе знания условий конкретного производства приступают к разбивке изделия на составные части. При выполнении этой работы целесообразно исходить из следующих принципов:

· сборочная единица не должна расчленяться как в процессе сборки, так и в процессе дальнейшей транспортировки и монтажа;

· габаритные размеры сборочных единиц устанавливаются исходя из необходимости обеспечения возможности их сборки и с учетом наличия технических средств их транспортировки;

· сборочным операциям должны предшествовать подготовительные и пригоночные работы, связанные с резанием металла, которые сводятся в отдельные операции и должны производиться на специальном рабочем месте или даже в механическом цехе на станках;

· сборочная единица не должна состоять из большего числа деталей и сопряжений, в то же время излишнее «дробление» изделия на сборочные единицы не рационально, так как это усложняет процесс комплектования при сборке, создает дополнительные трудности в организации сборочных работ;

· большинство деталей должно войти в те или иные сборочные единицы тем, чтобы сократить число отдельных деталей, подаваемых непосредственно на сборку; исключение составляют базовые детали, а также некоторые детали крепления;

· изделие следует расчленить таким образом, чтобы конструктивные условия позволили осуществить сборку наибольшего числа сборочных единиц независимо одну от другой и без ущерба эксплуатации; такое расчленение обеспечит и лучшую ремонтопригодность изделий;

· трудоемкость сборки большинства сборочных единиц должна быть приблизительно одинакова

Последовательность сборки в основном определяется конструкцией изделия, компоновкой деталей и методами достижения требуемой точности и может быть представлена в виде технологической схемы сборки, являющейся условным изображением порядка комплектования изделия и узлов сборки. Схема сборки позволяет представить весь технологический процесс, проверить правильность намеченной последовательности операций. На этих схемах каждый элемент изделия обозначен прямоугольником, в котором указывается наименование составной части, ее индекс и количество.

Деталь (ранее собранная сборочная единица), с которой начинают сборку изделия, присоединяя к ней другие детали или сборочные единицы, называется базовой деталью (или базовой сборочной единицей).

Процесс сборки изображается на схеме горизонтальной линией в направлении прямоугольника и с изображением базовой составной части до прямоугольника, изображающего готовое изделие (или сборочную единицу).

Выше горизонтальной линии показываются в порядке последовательности сборки прямоугольники, условно обозначающие детали, а ниже – прямоугольники, условно изображающие сборочные единицы. Для каждой сборочной единицы первого и более высоких порядков могут быть построены аналогичные схемы. 

Технологическая схема сборки является основной для проектирования технологического процесса сборки. При сборке сложного изделия иногда бывает целесообразно сначала разработать общую схему сборки изделия и 

После этого – схемы узловых сборок (т.е. сборки соединений 1-го, 2-го и более высоких порядков).

Учитывая, что более крупные изделия транспортируются к заказчику в разобранном виде, при составлении технологической схемы сборки таких изделий одновременно составляется и схема их демонтажа.

После разработки схем сборки устанавливается состав необходимых сборочных, регулировочных, пригоночных, подготовленных и контрольных работ и определяется содержание технологических операций и переходов. 

В условиях единичного производства ограничиваются разработкой маршрутных технологических карт и в работе в значительной мере руководствуются технологическими схемами сборки.

Сборка выполняется квалифицированными рабочими, которые сами выбирают приемы сборочных работ, пользуясь чертежом изделия. При этом широко применяются пригоночные работы. В тяжелом машиностроении при единичном производстве основными техническими документами часто служат схемы общей сборки изделий и схемы узловых сборок, в которых указывается: трудоемкость работы, вид оснастки, цех, из которого указывается: трудоемкость работы, вид оснастки, цех, из которого поступают детали и т.д. При этом на выполнение отдельных ответственных операций (запрессовка крупных деталей, испытания и т.п.) составляются типовые инструкции.

В работе широко используются типовые инструкции, универсальное сборочное оборудование и инструменты. В серийном производстве разрабатываются маршрутно-операционные и операционные технологические карты и при необходимости выпускаются технологические инструкции, комплектовочные карты, ведомость оснастка и другие документы. 

Процесс сборки расчленяется на общую сборку и сборку узлов, а также технологические операции и переходы, а в крупносерийном производстве и на приемы. Доля пригоночных работ сокращается за счет широкого применения регулировки размеров  и с помощью разнообразных компенсаторов, а в крупносерийном производстве – применение селективной сборки и методов неполной взаимозаменяемости.

При формировании технологической операции в ее состав по возможности включаются однородные работы, что способствует специализации сборщиков повышению производительности их труда.

В целях синхронизации операций, необходимой для организации поточной сборки и крайне желательной при всех формах ее организации, состав технологической операции устанавливается с учетом трудоемкости отдельных элементов сборочных работ.

При трудоемкости операции, повышающий установленный такт сборки, операция дополнительно расчленяется и из ее состава выделяются отдельные операции сборки. При этом особое внимание должно быть уделено анализу возможности и целесообразности перенесения максимального количества подготовительных и пригоночных работ в механические цеха или измерительные лаборатории, где подобные работы могут быть выполнены на станках и точных установках более производительно и качественно (например, плоско шлифование, постановка компенсирующих шайб и прокладок на требуемый размер компенсации, рассортировка деталей по размерам оборочных групп, раскладка их по соответствующим ящикам и т.п.).

1.5 Выбор оборудования и оснастки

Для увеличения производительности труда при сборке и его облегчения применяется различное технологическое оборудование и оснастка. Общее правило выбора этих средств установлено ГОСТ 14.301-73. Применение оборудования и оснастки зависит главным образом от объема выпуска деталей характера выполняемых сборочных операций.

Основными операциями, требующими технического оснащения, является: комплектование, транспортирование деталей и сборочных единиц к месту сборки; перемещение и координирование в процессе сборки; соединение, контроль достигнутой точности положения и движения монтируемых деталей и сборочных единиц; регулирование; пригонка; фиксация относительных положений; испытание сборочных единиц и машин в целом; очистка, окраска и т.д.

При выборе средств механизации и автоматизации сборочных работ следует руководствоваться правилами, предусмотренными ГОСТ 14.309-74 и пользоваться литературой. Инструменты могут быть ручными и механизированными.

Сборочные работы, которые выполняются с помощью механизированного инструмента, бывает: универсальным и специализированным, с гидравлическим, электрическим, пневматическим приводом. Инструмент повышает производительность труда, качество работ. Тип механизированного инструмента выбирают из условий технико-экономических факторов, определяющих преимущества и недостатки инструмента. Пример: электропривод и пневмопривод: большая мощность, безопасность применения, меньшая себестоимость; электроинструмент – высокий КПД, меньший шум, транспортабельность.

Ручной инструмент подразделяется: для вспомогательных пригоночных работ, и для основных технологических сборочных работ – слесарно-сборочный.

И в той и в другой группе есть инструменты универсальные и специальные. 

Конструкция и вид инструмента определяет уровень производительности труда на сборке. Ручной труд должен быть заменен механизированным.

Однако полностью отказываться от ручного инструмента нельзя, так как это повышает эффективность и качество сборки, особенно инструмент специального назначения.

Важнейшим элементом организации рабочего места и в конечном случае повышения качества продукции является организация рабочего места, выполнение всех требований техники безопасности и эргономики согласно ГОСТ 222 69 – 76. 

1.6 Технологическое нормирование.

Содержание нормирования сборочных работ зависит от объемов выпуска 

· продукции и типа выполнения работы (условий), применяемых форм 

· организации труда. Норма времени на сборочную операцию устанавливается по нормативам, составленным на приемы и комплексы приемов слесарно-сборочных работ. 

Расчет нормы времени на сборочную операцию:

· для массового и крупносерийного производства

                                        t Ш. = ( toп (1 + 
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· для среднесерийного производства

                                        t Ш. = ( toп  (1 + 
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где  ( toп - сумма оперативного времени на выполнение приемов и комплексов приемов слесарно-сборочных работ; апз; аобс; аотл – соответственно подготовительно-заключительное время, время на обслуживание рабочего места, на отдых и личные надобности от оперативного времени;

К - коэффициент, учитывающий число приемов, комплексов приемов, выполняемых одним рабочим;

К1 - коэффициент, учитывающий число собираемых изделий в партии (масштаб производства);

К2  - коэффициент, учитывающий условия выполнения работы.

В единичном и мелкосерийном производстве оперативное время не выделяется, а норму времени на сборочную операцию рассчитывают, укрупнено по штучному времени для каждого приема или комплекса приемов, входящих в состав сборочной операции:

                                                                T Ш. = ( t Ш. К1К2 ,                                                                                                       (9)
где ( t Ш. –  сумма штучного времени на выполнение приемов, комплексов приемов слесарно-сборочных работ (содержит затраты времени подготовительно-заключительного, оперативного, на обслуживание рабочего места, отдых и личные надобности).

Таким образом, нормирование при индивидуальной сборке сводиться к определению нормы штучного времени на операцию, исходя из продолжительности выполнения отдельных трудовых приемов или комплексов приемов и условий работы – плановых, организационных и физиологических.

Для расчетов нормы времени на сборочную операцию необходимо иметь конструкторский чертеж сборочного узла (изделия), спецификации и попереходный  технологический процесс. Переходом в сборочных процессах называется часть операции, имеющая целью соединения нескольких деталей (узлов) при неизменном составе сборочных элементов и применяемого инструмента и приспособлений. Каждый технологический переход разбивают на трудовые приемы или комплексы приемов. Часто расчленение определяется не только технологическим принципом, но и структурой применяемых нормативов.

При установлении нормы времени на сборочную операцию рекомендуется использовать общемашиностроительные нормативы времени для соответствующих типов производства.

На основе штучного или штучно-калькуляционного времени определяется трудоемкость сборки всего изделия, а так же количество рабочих мест или позиций потоков, необходимых для сборки одинаковых изделий.

При сборке в условиях поточного производства длительность операции  должна быть равной или краткой темпу сборки машины.

Обеспечение синхронности операций часто требует корректировки ранее принятых решений:

· изменения последовательности сборки;

· частичного изменения содержания операций путем их совмещения или расчленения;

· применения более производительных средств оснащения технологического процесса и др.
1.7 Производственные расчеты.

1. Действительный темп сборки:

                              tg = [60 Др.г. : nсм (Тсм nр - Тобсл – Тотл)]  / Nгод , (мин)              (10)
где   Д р.г.- количество рабочих дней в году;

nсм  - количество смен;

Тсм - продолжительность работы смен, час; 

nр   -  коэффициент, учитывающий простой в связи с плановым 

ремонтом оборудования (0,98 – при односменной работе,

                                           0,97 – при двухсменной работе);

Тобсл, Тотл – потери времени в течение смены на обслуживание рабочего места, на отдых и личные надобности, час.

                            Тобсл = аобсл * Тсм/100,                                                       (11)
                                         Тотл = аотл * Тсм/100,                                                          (12)    
аобсл; аотл  - время перерывов на обслуживание рабочего места, отдых и личные надобности в % от оперативного времени (принимается по нормативам времени на сборку).

             Nгод. – годовая программа.

 2. Количество рабочих мест.

                                npм  = t Ш. / tg,                                                                       (13)

 Штучное время должно быть кратко или равно действительному темпу сборки. При tg > t Ш. необходимо программу увеличить.

1. Количество рабочих.

                             np =  npм * nсм

2. Годовая трудоемкость работ.

                   Тгод = Nгод.* t Ш. /60     (ч-час)

3. Сменное задание.
                        Hb  = 60 Тсм/ t Ш.           (изделий/смену) 

1.8 Проектирование производственного участка.

1. Назначение участка. 
Необходимо указать для сборки  какого узла и агрегата предназначен  участок, откуда доставляют детали и сборочные единицы, куда направляются собранные узлы и агрегаты, указать средств транспортирования.
2. Режим работы и фонды времени. 

Режим работы определяется количеством рабочих дней в неделю, рабочих смен и продолжительностью смены.  

В основном применяется 5-дневная рабочая неделя в 2 смены.

Применяется и такой режим: 5 дней в неделе работы организуются в 2 смены, в субботу работа введется в одну смену, что дает возможность обеспечить необходимую продолжительность еженедельного отдыха. Выходные дни представляются первой смене по скользящему графику. Продолжительность рабочей недели должна быть в пределах 40 часов.

Различают номинальный и действительный годовой фонд времени работы и оборудования.

Номинальный годовой фонд рассчитывают по формуле:

Фно. = Др.г.*Тсм.*Тсм.*nсм.   (час), 
 где Дрг. – количество дней работы предприятия в году

Тсм. – продолжительность рабочей смены, час, 

   nсм. – количество рабочих смен.

   Количество рабочих дней определяется следующим образом:

  Дрг.= Дк. – Дв. - Д пр. 

  Дк.  – количество календарных дней.

  Дв. – количество выходных дней.

  Д пр. – количество праздничных дней.

  При 5-дневной рабочей неделе: 

  Др.г. – 365 – 104 – 9 = 252 дня.

  Номинальный годовой фонд времени работы оборудования.

  Фн.о = 252*8*1 = 2016 часов –при односменной работе.

  Фн.о = 252*8*2 = 4032 часов-при двухместной работе.   

  Действительный (расчетный) годовой фонд времени работы оборудования    рассчитывается по формуле:

 Фд.о = Фн.о * (о.  (час), где 

  (о.  - коэффициент, учитывающий простой оборудования в планомерном  ремонте.

  При работе в одну смену (о.  = 0,98 и при работе в две смены 

  (о.  = 0,96+0,97.

 Тогда   Фд.о = 2016-0,98=1976 часов и 

Фд.о = 4032*0,96=3871 час. Ответственно для одноместной и двухместной работы. 

Номинальный годовой фонд времени рабочего 

                                Фн.р. = Др.г. * Тсм.                                                                                    (14)
Действительный (расчетный) годовой фонд времени, приходящегося на отпуска, выполнение государственных и общественных обязанностей  и т. д. 

Примерные потери времени:

- очередной отпуск – 20 дней, падающие на рабочие дни недели;

- выполнение государственных и общественных обязанностей  - 1,5 дня (0,5%). 

- болезни – 5 дней (2%).

- учетные отпуска – 2,5 дня (1%).

Всего неявок – 29 дней.

                                Тогда  Фд.р.  =  (Др.г. – Д неявок ) Т                                      (15)

Коэффициент использование годового номинального фонда времени рабочего 

                                 (и.в. = (Др.г. – Д неявок  )/ Д р.г.                                            (16)

3. Показатели сборки.

3.1 Штучно-калькуляционное время t м.к. 
Принимает по результатам технического нормирования сборочных операций (см. раздел 1,6)

3.2 Действительный темп сборки.

                                 t д. = (60 Др.г. *nсм. (Т см.  * (о.  – То. - Т обсл.)) / Nгод.        (17)            
Т обсл – время обслуживания оборудования, организации рабочего места в часах в течение смены.

То. – время отдыха в часах в смену.

                                 Т обсл.  = ( Т см. * аобсл.)/ 100%                                         (18)
                                            То. =  ( Т см. * аотл..)/ 100%,                                              (19)

 где аобсл. и а отл.  Время перерывов, связанных с обслуживанием и организацией рабочего места и отдыха (см. Раздел 1.7) 

3.3 Количество рабочих мест.

                                n р.м. раст. = tшк. / tд.                                                                           (20) 

Расчетное количество рабочих мест округляется до ближайшего целого числа, при  этом годовая производственная программа уточняется.

                               Nгод. уточ. = Nгод. * (nр. м. пр. )/nр.м. расч.                                        (21)
где nр. м. пр. – принятое количество рабочих мест.

3.4 Расчет нормы выработки. 

                               нв.=  (Т см.  *60) /tмк. (изделий в смену)                           (22)
3.5 Ритм сборки 

                                                   R = 60/t д.  (штук/час)                                      (23)
4. Годовая трудоемкость.

                                                   Тгод.= Nгод.уточн. *tмк./ 6 (г-час) .                        (24)
5. Количество рабочих.

Различают явочную и списочную численность рабочих. Явочная численность производственных рабочих рассчитываются по формулам:

                                                   Пр.яв.= П р.м.пр. * П см. (чел.)                             (25)
или                                            

                                                    Пр.яв.= Тгод./Фн.р. (чел.).                                    (26)                         
Списочная численность рассчитывается по формулам:

                                                   n р.см. = nр.яв./кн.в.                                                  (27)
                                                   n р.сл. = Т год.  /Фд.р.                                            (28)                                       
Списочное число округляется до целого числа.

Распределяется списочный численности рабочих производится с учетом среднего разряда.

Средний разряд на сборке Rср.=2,6

Средний разряд рассчитывается по формуле:

                                   Rср.=(nм I*1+ nм II*2+ nм III*3…+ nм VI*6                          (29)                                           
Пм I … Пм II ….. Пм VI*6  количество рабочих 1,2 … 6-го разрядов.

1,2,3,4,5,6-разряд.

Затем составляют ведомость распределения рабочих по сменам и разрядам. При выборе разряда следует руководствоваться сложностью работы – 1 разряд.

Установочно-соединительные – 12 разряд.

Резьбовые соединения – 3 разряд.

Регулировочные работы – 4,5 разряд.

Пригоночные работы – 6 разряд.

Наиболее широко применяются работы 2-4 разрядов.

6. Расчет потребности оборудования.

Количество стендов определяется по формуле:

                                    Хст. оп.  = (tcб. * Nгод. уточн.)/60* Фд.о.*К загр.                         (30)
где tcб.- трудоемкость собственно сборочных работ в мин. На издел. 

К загр.- коэффициент загрузки оборудования (от 0,9 до 0,65 в массовом и крупносерийном   производстве при  работе в 2 смены).

При расчете количества верстаков учитывается количество явочных работ, ведущих сборку на верстах, сменность работы и количество мест на верстаке.

                                   Хверст. = n р. явк./nсм.*р. , где                                               (31)
Р – количество мест на верстаке. Таким образом рассчитывается и количество сборочных столов. Количество испытательных стендов. Рассчитывается по формуле:

                                  Х ст. исп. = t ом. *N год.ут. /60  Фд.о.* nсм. *Кзагр.                            (32)
где t ом. – продолжительность испытаний  в мин. (изделие).

Тара, ванны для мойки, стеллажи, рольган и, поворотные краны принимаются по потребности, исходя из технологической необходимости.

Количество линий.

                                                         i л. = (л./tд.,                                              (33)

где  (л.  такт линии в минуту.  i л. =1;2;3

= t шк./n n. , где  n n. – количество потов на линии,

Устанавливаемое при распределении работ по постам, трудоемкость постовых работ должна быть равна, отклонение +5%.

Количество постов равно количеству рабочих мест или меньше в два – три раза. Разности  расчета занятости в свободную ведомость.

Таблица 1 - Перечень оборудования, инвентаря, инструментов и приспособлений.

	№ 

П/П.
	Наименование
	Тип
	Кол-во 

шт 
	размеры в м
	общая площадь в м2

	
	
	
	
	
	


В общую площадь включается площадь, оборудования, инвентаря, установленного на полу.

7. Расчет площади участка.

Для расчета площади участка применяются укрепленный и подетальный методы.

                                              F уч. = n р.см. *f (м2)                                            (34)    

                                              F уч. = Fоб. * Кп. (м2),                                           (35)   
где n р.см.  – количество списочных рабочих в наибольшую смену.

F – удельная площадь в м/1чел.

Кп.  – коэффициент проходов.

Второй метод предпочтительнее, поскольку обеспечивает наиболее  рациональную расстановку оборудования и инвентаря.

К = 4 - 4,5.

8. Планировка участка.

Планировка производственного участка – это план расстановки технологического оборудования, подъемно-транспортных средств и производственного инвентаря. На планирование должны быть определены все рабочие места. 

Планировку рабочих мест следует выполнять в соответствии  с требованиями научной организации труда, которая как известно, является важным условием его высокой производительности.

Каждый тип оборудования показывает на планировке условным обозначением, форма которого соответствует  контурам в его плане, а размеры  - габаритным размерам  (в соответствующем масштабе). Графическое  изображение оборудование в плане может быть взято  из паспортов, каталогов или планировок аналогичных производственных участков (рис. 1-7) 

В учебных проектах место рабочего во время работы условно обозначают на планировке в виде круга диаметром 500 мм. (в соответствующем масштабе). Одну половину круга затемняют. Незатемненная часть круга должна быть обращена в сторону. Технологическую планировку оборудования рекомендуется выполнить в такой последовательности.

На лист чертежной (миллиметровой) бумаги формата А1 (А2) нанести в масштабе сетку колонны (пролет Х шаг), выбранную для проектируемого участка согласно действующим нормам строительного проектирования, и обозначить колонны в плане.

Размеры колонн (в поперечном сечении в миллиметрах):

Для одноэтажных промышленных зданий предусмотрены типовые унифицированные железобетонные колонны заводского изготовления (номенклатура и размеры колонн даны в каталогах железобетонных конструкций).

По месторасположению в здании колонны подразделяются на крайние средние и расположенные у торцовых стен. Для промышленных зданий с пролетом до 24 м. сечение крайних и левых колонн при шаге 6 м и высоте до 7,2 м включительно принятых равных 400х400 мм, сечение  крайних колонн при шаге 12 м высоте их до 10,8 м включительно – 500 мм, сечение средних колонн для всех случаев – 600х500мм.

Затем на этом листе отметить контуры расчетной площади участка (отмерить длину и ширину). Оборудование должно быть  расставлено исходя из условий выполнения технологического процесса, наиболее рационального использования  производственной площади и соблюдение установленных норм расстояние между оборудованием и между оборудованием и строительными конструкциями (см. табл. 1-3).

Эти расстояния обусловлены правилами техники безопасности и охрана труда, они гарантируют свободу  движению работающих и транспортных средств и обеспечивают условия при эксплуатации (обеспечение материалами и запасными частями, вывозка готовых изделий) и ремонт оборудования.

Сразу нанести на план окончательное положения оборудования с учетом указанных требований трудно.

Поэтому из картона или плотной бумаги необходимо вырезать карточки, представляющие  собой условные изображения   принятого оборудования в том же масштабе, сто сетка колонн (обычно 1:100, 1:75, 1:50, 1:40, 1:25) и расположить их на плане участка. 

Оборудование рекомендуется расставлять в нескольких вариантах и затем выбрать из них наиболее рациональный. После этого на плане  следует нанести  контуры оборудования и наметить проезд и проходы.

Затем оборудование необходимо «привязать»  к колоннам или другим строительным конструкциям (стенам), проставляя размеры расстояний от них в двух взаимно  перпендикулярных направлениях. При этом точно определяется положение каждого стенда, станка, верстака. В некоторых случаях привязочные размеры следует указывать между оборудованием. Однако привязка оборудования к строительным конструкциям создает значительные  удобства, так как позволяет монтировать его независимо друг от друга (при поступлении оборудования в разное время).При планировании на чертеже должно быть также размещено подъемно-транспортное оборудование.

Условные обозначения на планах некоторых типов подъемно-транспортного оборудования приведены в табл. 3. В поясняющих надписях, входящих в состав обозначений вместо многоточий  должна быть проставлена грузоподъемность в тоннах или, в случае дроби, грузоподъемность в тоннах  - в числители и пролет (вылет) крана в метрах – в знаменателе.

Потребители электроэнергии, пара, холодной воды, сжатого воздуха, обозначают на планировке, как показано на рисунке 8.

б) Ширина пролетов сборочных цехов принимается в зависимости от  габаритных размеров собираемых машин, оборудования и площадей  рабочих мест, ширины проходов  и проездов, характера планировки и других  условий. Наиболее применены следующие размеры   ширины пролетов сборочных цехов:

Габаритные изделия                             Ширина пролета, м.

Малые (станки для инструментального производства, приборы, швейные машины и т. п.) ………………………..                                          18

Средние (станки, двигатели, автомобили, тракторы и т. п.)………..18:24

Крупные двигатели, локомотивы, вагоны и т. п. …………………...24:30

Особо крупные (локомотивы большой мощности, тяжелые станки, краны, металлургическое оборудование)…………………………………..30:36 

И более 

Расстояние между колоннами в продольном направлении (шаг колонн) 6 и 12 м. Длина пролета  определяется так же, как и для механических цехов, т. е. суммой размеров (по длине), считая  по его оси, последовательно расположенных производственных и вспомогательных отделений, проходов и других  участков цеха. Длина пролета должна быть  кратна размеру шагу колонн. Высота сборочных цехов (от пола головки подкранового рельса) при наличии мостовых кранов должна быть не менее 6,15 м,  а может быть и значительно больше, например, в тяжелом машиностроении  доходит до 23 м, при отсутствии мостовых кранов высота  составляет 6,0 м и более.

Для создания требуемой культуры производства необходимо полностью исключить  складирование деталей  и агрегатов на пол. На производственных участках должны быть предусмотрены различные стеллажи, а также поддоны и тара контейнерного типа для  механизированного перемещения и  многоярусного хранения изделий.

К плану расстановки оборудования составляют спецификацию, содержащую такие данные: номера по плану, наименования оборудования и производственного инвентаря, модель или тип, количество, примечания, в которых указывают установленную мощность токоприемников, потребителей воды, сжатого воздуха, пара, газа и т. д.

На производственном участке должно быть отведено место для мастера размеров 2х2 м или 2,5х 2,5 м (на планировке оно условно обозначается пунктиром). Желательно, чтобы оно находилось в центре руководимого мастером участка.

После этого окончательно определяют фактическую площадь участка. Отклонение площади, фактически принятой при планировке, от расчетной не должно превышать +15%. 

План части здания, относящийся к проектируемому участку, должен быть показан в сечении горизонтальной плоскостью, обязательно проходящей через дверные и оконные проемы.   

2 КОНТРУКТОРСКАЯ ЧАСТЬ

Для одной из операций проектируемого технологического процесса  разрабатывается приспособление, конструкция которого не должна повторить существующую заводскую. В зависимости от особенности проекта объектом конструкторской разработки ли модернизации могут быть также специализированные стенды, грузоподъемные и транспортные средства, а также контрольные приспособления. Правильно выбранное приспособление должно способствовать повышению производительность труда, точность сборки, улучшению условий труда.



При проектировании приспособления желательно применять пневматические и гидравлические приводы зажимов.  



В качестве конструкторской части могут быть представлены результаты научно-исследовательской и экспериментальной работы. В том случае, если по его конструкторской разработке выполнено изделие, его необходимо представить на защиту в виде чертежа или представить  в виде фотографии в натуральном виде.



Для проектирования необходимо иметь данные о геометрических размерах изделия, годовой программе, технических требований к изделию, располагать альбомами нормализованных деталей и сборочных единиц приспособлений.



При проектировании приспособления (стенда) необходимо из элементов приспособлений скомпоновать наиболее приемлемый вариант для конкретных установок. 



Работа над созданием приспособления состоит  из нескольких этапов:

- подбор исходных данных для проектирования (чертеж обрабатываемых деталей, данные о предыдущих операциях и возможных погрешностях, сведения о наилучшем способе базирования деталей, принципиальная схема и основные требования к ним, чертеж выполнятся на компьютере либо на бумаге А1-А4);

· - разработка эскизов приспособления;

· - расчет элементов приспособления;

· -составление инструкции  по эксплуатации приспособления  с выделением основных требований техники безопасности, при конструировании приспособлений необходимо  придерживаться следующие последовательности;

· изобразить на листе контур обрабатываемой детали штрих-пунктиром (приложение № - 6а)  в необходимом количестве видов на таком расстоянии, чтобы оставалось достаточно места для вычерчивания проекций
всех элементов приспособлений (установочных, направляющих и зажимных);

· изобразить установочные элементы приспособления (приложение №6б)

· начертить зажимные и вспомогательные элементы приспособления (приложение №6в)

· начертить корпус, поставить все необходимые размеры и сечения (приложение №6г)

· поставить габаритные и контрольные размеры приспособления, диаметры кондукторных втулок, расстояния между осями этих втулок, расстояния между базовыми поверхностями, посадочные размеры базовых поверхностей.

При проектировании приспособления необходимо выполнить расчеты: усилий зажима; основные параметры зажимных устройств (эксцентриковых рычажно-шарнирных и т.п.); основных параметров силового привода (пневматического, гидравлического, электрического и пр.).

 Расчет или выбор различных пневмоцилиндров, гидросистем, рычажно-шарнирных, электромагнитных и др. приводов можно делать, пользуясь справочником.


Чтобы не допускать грубых ошибок при проектировании приспособлений, нужно иметь в виду следующее:

· корпусные детали  приспособлений должны быть жесткими и не допускать вибрации при работе. Их рекомендуется выполнять литыми из серого чугуна СЧ-28-49, СЧ-24-33, стали  20Л либо кованными, штамповыми   из стали Ст3;

· установочные детали, т. е. основные опоры под базовые плоскости (опорные штыри, опорные пластины) 

· вспомогательные опоры (клиновые, самоустанавливающие)   и установочные пальцы  (сменные, выдвижные и др.) должны  обладать высокой износоустойчивостью, Эти детали рекомендуется изготавливать либо из малоуглеродистых сталей марок 40, 40Х и 45 с последующей поверхностной закалкой ТВЧ и отпуском. Твердость поверхности этих деталей НРС 50-60.

Направляющие детали и механизмы, предназначенные для    направления выверки положения режущего инструмента относительно обрабатываемой детали, например, кондукторные втулки, изготавливаются из сталей марок УIOА, УI2А, У8А. Их подвергают закалке и отпуску по твердости НРС-56-62. Нужные диаметры  втулок (неподвижные) выполняют, как правило, с допусками Х8, У8, 8; посадочные поверхности под подшипники качения выполняются допусками Н7. 

Съемные кондукторы втулки должны быть предохранены от поворачивания в корпусе;

· зажимные детали и механизмы, служащие для закрепления обрабатываемой детали (простые, клиновые, винтовые, эксцентриковые, рычажно-шарнирные и др.) изготавливаются преимущественно из СТ5.

2.1 Краткий обзор конструкции.

В конструкторской части записки должны быть освещены следующие вопросы:

1. Обзор существенных конструкций, приспособлений того же назначения, что и разрабатываемое.

2. Описание конструкции и работы приспособления, разработанного в проекте. При этом желательно дать эскиз или схему приспособления.

3. Расчет на прочность отдельных деталей приспособления, если это необходимо.

4. Экономическое обоснование целесообразности внедрения разработанного приспособления.

Эффективность предложенной конструкции может выражаться:

1.В удешевлении стоимости конструкции по сравнению с существующей.

2.В повышении производительности труда.

3.В облегчении труда рабочих.

4.В улучшении санитарно-гигиенических условий труда.

5.В обеспечении безопасности труда. 

Давая экономическое обоснование предлагаемой конструкции, следует сравнить с себестоимостью работ, определить рост производительности труда за счет сокращения времени на установку приспособления, и детали. 

 
 В стоимость приспособления включаются следующие затраты, связанные с его изготовлением: материал, накладные расходы.

При разработке конструкции приспособления необходимо широко использовать стандартные узлы, группы, отдельные детали и нормали.

Приспособления, применяемые при сборке  деталей, узлов, агрегатов:

Приспособлениями называются  вспомогательные устройства, используемые для повышения операций механической обработки, сборки  и контроля.

Использование приспособлений способствует увеличению производительности труда, повышает качество продукции, обеспечивает условия производительности труда, обеспечивает условия труда рабочих и повышает безопасность их работы. 

 В зависимости от назначения  приспособления можно разделить на следующие группы:

 
Станочные предназначены: для установки и закрепления обрабатываемых  заготовок и деталей на различные станках (токарно-винторезных, сверлильных, фрезерных и т. д.)

Приспособления для установки и закрепления рабочих инструментов. К этой группе относятся значительное количество нормализованных и типовых устройств (патроны, сверлильные головки, резцедержатели, втулки и др.).

Разборно-сборочные  предназначены:  для сборки узлов, механизмов, агрегатов автомобилей. Они могут быть следующих типов: для закрепления базовых деталей (блоков цилиндров, картеров, рам и др.)  собираемого объекта; для обеспечения правильной установки деталей и узлов при сборке; для предварительного деформирования собираемых упругих элементов (пружин, рессор, поршневых колец), а также прессовки, клепки и других  операций, требующих  приложения больших усилий.

Контрольные предназначены для контроля деталей после или во время механической обработки,  а так же для контроля правильности сборки узлов, механизмов и агрегатов.

Приспособления для захвата, перемещения  и перевертывания деталей, узлов, агрегатов и автомобиля. Например, различные  кантователи  для поворота и транспортирования деталей при сборке и др. 

К универсальным относятся приспособления, предназначенные для установки и закрепления заголовок и деталей, различных по формам и размерам. Их универсальность обеспечивается регулировкой установочных и зажимающих  элементов приспособления без их замены.

Специализированные приспособления выполняются на базе  универсальных приспособлений, они имеют дополнительные или сменные налаживающие устройства, состоящие из устанавливаемых элементов и зажимающих узлов. Эти приспособления легко переналаживать для выполнения операций и поэтому их целесообразно применять в условиях серийного производства.

По степени механизации автоматизации приспособления делятся на ручные  и механизированные, полуавтоматические и автоматические. В авторемонтном производстве применяют различные виды приборов, приспособлений: 

· ручные винтовые;

· пневматические;

· гидравлические;

· пневмогидравлические;

· электромагнитные;

· магнитные;

· вакуумные и др. 

Краткий обзор конструкций подобных приспособлений


Приспособления, разработка которых выполняется в проекте, предназначены преимущественно для установки и закрепления деталей при восстановлении процесса. В этом подразделе  следует привести 2-3 примера  подобных  применяемому при восстановлении детали или сборке изделия (согласно заданию, выданному на курсовом проектирование).

2.2 Расчет наиболее ответственных деталей на прочность.

Выполнять по мере необходимости.

2.3Устройство и принцип работы предполагаемого приспособления.

Работа студента должна носить самостоятельный творческий характер и не повторять существующие стандарты приспособления.

В условиях автомобильного производства рекомендуется применять универсальные приспособления. 

При проектировании желательно применять пневматические или гидравлические зажимы. 

В проекте необходимо указать назначение предлагаемого приспособления (со ссылками на нумерацию детали на сборочном чертеже). Желательно дать эскиз приспособления.

2.4 Инструктивные указания по применению приспособления.

Способ применения приспособления.

3.5.3 Разработка заключения

Обращаем Ваше внимание, что по окончанию исследования подводятся итоги по теме. Заключение носит форму синтеза полученных в работе результатов. Его основное назначение - резюмировать содержание работы, подвести итоги проведенного исследования. В заключении излагаются полученные выводы и их соотношение с целью исследования, конкретными задачами, гипотезой, сформулированными во введении.
Проведенное исследование должно подтвердить или опровергнуть гипотезу исследования. В случае опровержения гипотезы даются рекомендации по возможному совершенствованию деятельности в свете исследуемой проблемы.
3.5.4 Составление списка использованных источников
В список используемых источников включаются источники, изученные Вами в процессе подготовки работы, в том числе те, на которые Вы ссылаетесь в тексте курсового проекта. 

Внимание! Список использованных источников оформляется в соответствии с правилами, предусмотренными государственными стандартами (ПРИЛОЖЕНИЕ 6). 
Список использованных источников должен содержать 20-25 источников (не менее 10 книг и 10-15 материалов периодической печати), с которыми работал автор курсового проекта. 

Рекомендуемый список для выполнения курсового проекта предложен в приложении. (ПРИЛОЖЕНИЕ 7)
4 ОБЩИЕ ПРАВИЛА ОФОРМЛЕНИЯ КУРСОВЫХ ПРОЕКТОВ
4.1 Оформление текстового материала

Текстовая часть работы должна быть представлена в компьютерном варианте на бумаге формата А4. Шрифт – Times New Roman, цвет шрифта – черный, размер шрифта – 14, полуторный интервал, выравнивание по ширине. Страницы должны иметь поля: нижнее – 20 мм; верхнее – 20 мм; левое – 3; правое – 10 мм. Объем курсового проекта - 20-25 страниц. Все страницы работы должны быть подсчитаны, начиная с титульного листа и заканчивая последним приложением. Нумерация страниц должна быть сквозная, начиная с введения и заканчивая  последним приложением. Номер страницы ставится на середине листа нижнего поля без точки. 

Весь текст курсового проекта должен быть разбит на составные части. Разбивка текста производится делением его на разделы (главы) и подразделы (параграфы). Заголовки следует печатать с прописной буквы, без точки в конце, не подчеркивая. Переносы слов в заголовках не допускаются. Если заголовок состоит из двух предложений, их разделяют точкой. Каждый раздел текстового документа рекомендуется начинать с нового листа (страницы). 

В содержании проекта не должно быть совпадения формулировок названия одной из составных частей с названием самой работы, а также совпадения названий глав и параграфов. Названия разделов (глав) и подразделов (параграфов) должны отражать их основное содержание и раскрывать тему проекта.

При делении проекты на разделы (главы) (согласно ГОСТ 2.105-95) их обозначают порядковыми номерами – арабскими цифрами без точки и записывают с абзацного отступа (например, 1 Экономика). При необходимости подразделы (параграфы) могут делиться на пункты. Номер пункта должен состоять из номеров раздела (главы), подраздела (параграфа)  и пункта, разделённых точками. В конце номера раздела (подраздела), пункта (подпункта) точку не ставят (например, 1.1 Экономика Самарской области).

Если раздел (глава) или подраздел (параграф) состоит из одного пункта, он также нумеруется. Пункты при необходимости, могут быть разбиты на подпункты, которые должны иметь порядковую нумерацию в пределах каждого пункта (например: 1.1.1 Анализ результатов).

Расстояние между заголовками раздела и подраздела – 2 интервала. Каждый раздел текстового документа начинать с нового листа.

Каждый пункт, подпункт и перечисление записывают с абзацного отступа. Разделы (главы), подразделы (параграфы) должны иметь заголовки. Пункты, как правило, заголовков не имеют. Наименование разделов (глав) должно быть кратким и записываться в виде заголовков (в красную строку) жирным шрифтом, без подчеркивания и без точки в конце. Заголовки должны четко и кратко отражать содержание разделов (глав), подразделов (параграфов), пунктов.
В основной части проекта должны присутствовать таблицы, схемы, графики с соответствующими ссылками и комментариями. 
В проекте должны применяться научные и специальные термины, обозначения и определения, установленные соответствующими стандартами, а при их отсутствии – общепринятые в специальной и научной литературе. Если принята специфическая терминология,  то перед списком литературы должен быть перечень принятых терминов с соответствующими разъяснениями. Перечень включают в содержание работы.

Текст должен быть кратким, четким и не допускать различных толкований. При изложении обязательных требований в тексте должны применяться слова «должен», «следует», «необходимо», «требуется, чтобы», «разрешается только», «не допускается», «запрещается», «не следует». При изложении других положений следует применять слова – «могут быть», «как правило», «при необходимости».

4.2 Оформление иллюстраций

Все иллюстрации (чертежи, графики, схемы, диаграммы), помещаемые в проект, должны быть тщательно подобраны, ясно и четко выполнены. Рисунки и диаграммы должны иметь прямое отношение к тексту, без лишних изображений и данных, которые нигде не поясняются. Количество иллюстраций в проекте должно быть достаточным для пояснения излагаемого текста. Иллюстрации следует размещать как можно ближе к соответствующим частям текста. На все иллюстрации должны быть ссылки в тексте проекта. Наименования, приводимые в тексте и на иллюстрациях, должны быть одинаковыми.

Ссылки на иллюстрации разрешается помещать в скобках в соответствующем месте текста, без указания см. (смотри). Ссылки на ранее упомянутые иллюстрации записывают, сокращенным словом смотри, например, см. рисунок 3.
Размещаемые в тексте  иллюстрации следует нумеровать арабскими цифрами, например: Рисунок 1 – Детали прибора. Допускается нумеровать иллюстрации в пределах раздела (главы). В этом случае номер иллюстрации должен состоять из номера раздела (главы) и порядкового номера иллюстрации, например Рисунок 1.1. Название и номер рисунка должны быть указаны под рисунком посередине строки, шрифт – Times New Roman, цвет шрифта – черный, размер шрифта – 12.
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Рисунок 1 – Автоматический выключатель

Надписи, загромождающие рисунок, чертеж или схему, необходимо помещать в тексте или под иллюстрацией.

При ссылках на иллюстрации следует писать «…в соответствии с рисунком 2» при сквозной нумерации и «… в соответствии с рисунком 1.2» при нумерации в пределах раздела.

4.3 Общие правила представления формул и уравнений

В формулах и уравнениях условные буквенные обозначения, изображения или знаки должны соответствовать обозначениям, принятым в действующих государственных стандартах. В тексте перед обозначением параметра дают его пояснение, например: 

Временное сопротивление разрыву (В.

При необходимости применения условных обозначений, изображений или знаков, не установленных действующими стандартами, их следует пояснять в тексте или в перечне обозначений.

Уравнения и формулы следует выделять из текста в отдельную строку. Выше и ниже каждой формулы и ли уравнения должно быть не менее одной свободной строки. Формулы и уравнения располагают на середине строки, а связывающие их слова (следовательно, откуда и т.п.) – в начале строки. Например:

Из условий неразрывности находим
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Для основных формул и уравнений, на которые делаются ссылки, вводят сквозную нумерацию арабскими цифрами. Промежуточные формулы и уравнения, применяемые для вывода основных формул и упоминаемые в тексте, допускается нумеровать строчными буквами латинского или русского алфавита.

Нумерацию формул и уравнений допускается производить в пределах каждого раздела двойными числами, разделенными точкой, обозначающими номер раздела и порядковый номер формулы или уравнения, например: (2.3), (3.12) и т.д. Номера формул и уравнений пишут в круглых скобках у правого края страницы на уровне формулы или уравнения.

В формулах в качестве символов следует применять обозначения, установленные соответствующими государственными стандартами. Пояснения символов и числовых коэффициентов, входящих в формулу, если они не пояснены ранее в тексте, должны быть приведены непосредственно под формулой. Пояснения каждого символа следует давать с новой строки в той последовательности, в которой символы приведены в формуле. Первая строка пояснения должна начинаться со слова «где» без двоеточия после него. 
Пример





N = Sпост/(Ц – Sпер1),                                           (3)   

где
 N – критический объём выпуска, шт.;

Sпост – постоянные затраты в себестоимости продукции, руб;

Ц – цена единицы изделия, руб;

Sпер1 – переменные затраты на одно изделие, руб.

Переносы части формул на другую строку допускаются на знаках равенства, умножения, сложения вычитания и на знаках соотношения ( >, <, (, (). Не допускаются переносы при знаке деления (:).

Порядок изложения математических уравнений такой же, как и формул.

4.4 Оформление таблиц

Цифровой материал, как правило, оформляют в виде таблиц. На все таблицы в тексте должны быть ссылки. Таблица должна располагаться непосредственно после текста, в котором она упоминается впервые, или на следующей странице. Все таблицы нумеруются (нумерация сквозная, либо в пределах раздела — в последнем случае номер таблицы состоит из номера раздела и порядкового номера внутри раздела, разделенных точкой (например: Таблица 1.2). Слово «Таблица» пишется полностью. Наличие у таблицы собственного названия обязательно. Название состоит из «Таблицы», номера, тире и названия. Название таблицы следует помещать над таблицей слева, без абзацного отступа в одну строку с ее номером через тире (например: «Таблица 3 — Название»), шрифт – Times New Roman, цвет шрифта – черный, размер шрифта – 12, выравнивание в таблице по центру. Точка в конце названия не ставится. Высота строк таблицы должна быть не менее 8 мм.

Заменять кавычками повторяющиеся в таблице цифры, математические знаки, знаки процента и номера, обозначение марок материалов и типоразмеров изделий, обозначения нормативных документов не допускается.

При отсутствии отдельных данных в таблице следует ставить прочерк (тире).

Пример: 

Таблица 1 - В миллиметрах

	Номинальный диаметр резьбы болта, винта, шпильки
	Внутренний диаметр шайбы
	Толщина шайбы

	
	
	легкой
	нормальной
	тяжелой

	
	
	a
	b
	a
	b
	a
	b

	2,0
	2,1
	0,5
	0,8
	0,5
	0,5
	-
	-

	2,5
	2,6
	0,6
	0,8
	0,6
	0,6
	-
	-

	3,0
	3,1
	0,8
	1,0
	0,8
	0,8
	1,0
	1,2


При переносе таблицы на следующую страницу название помещают только над первой частью, при этом нижнюю горизонтальную черту, ограничивающую первую часть таблицы, не проводят. Над другими частями также слева пишут слово «Продолжение» и указывают номер таблицы (например: Продолжение таблицы 1).

Пример: 

Продолжение таблицы 1

	Номинальный диаметр резьбы болта, винта, шпильки
	Внутренний диаметр шайбы
	Толщина шайбы

	
	
	легкой
	нормальной
	тяжелой

	
	
	a
	b
	a
	b
	a
	b

	4,0
	4,1
	1,0
	1,2
	1,0
	1,2
	1,2
	1,6

	42,0
	42,5
	-
	-
	9,0
	9,0
	-
	-


Заголовки столбцов и строк таблицы следует писать с прописной буквы в единственном числе, а подзаголовки столбцов - со строчной буквы, если они составляют одно предложение с заголовком, или с прописной буквы, если они имеют самостоятельное значение. В конце заголовков и подзаголовков столбцов и строк точки не ставят. Заголовки столбцов, как правило, записывают параллельно строкам таблицы, но при необходимости допускается их перпендикулярное расположение. Следует избегать громоздкого построения таблиц с «многоэтажной» шапкой.

Горизонтальные и вертикальные линии, разграничивающие строки таблицы, допускается не проводить, если их отсутствие не затрудняет пользование таблицей. Но головка таблицы должна быть отделена линией от остальной части таблицы.

Если в графе таблицы помещены значения одной и той же физической величины, то обозначение единицы физической величины указывают в заголовке (подзаголовке) этой графы. Числовые значения величин, одинаковые для нескольких строк, допускается указывать один раз (см. таблицы 3, 4).

Таблица 3 - Название Таблицы

	Условный проход Dy, в мм
	D
	L
	L1
	L2
	Масса, кг, не более

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	50
	160
	130
	525
	600
	160

	85
	195
	210
	
	
	170


Таблица 4 - Название таблицы

	Тип изолятора
	Номинальное напряжение, В
	Номинальный ток, А

	ПНР-6/400
	6
	400

	ПНР-6/800
	
	800

	ПНР-6/900
	
	900


4.5 Оформление приложений

В приложениях курсового проекта помещают материал, дополняющий основной текст. Приложениями могут быть:

· графики, диаграммы;

· таблицы большого формата, 

· статистические данные;

· фотографии, 

· процессуальные (технические) документы и/или их фрагменты и т.д.

Приложения оформляют как продолжение основного текста на последующих листах или в виде самостоятельного документа.

В основном тексте на все приложения должны быть даны ссылки.

Приложения располагают в последовательности ссылок на них в тексте. Каждое приложение следует начинать с новой страницы с указание наверху посередине страницы слова «ПРИЛОЖЕНИЕ» и его обозначения, а под ним в скобках для обязательного пишут слово «обязательное», а для информационного – «рекомендуемое» или «справочное».

Приложения обозначают арабскими цифрами, за исключением цифры 0. Обозначение приложений римскими цифрами не допускается. 

Приложение должно иметь заголовок, который записывают с прописной буквы отдельной строкой. 
Пример:

ПРИЛОЖЕНИЕ 1
(обязательное)
Конкретизация использованных источников
4.6 Требования к лингвистическому оформлению 

Курсовой проект должен быть написан логически последовательно, литературным языком. Повторное употребление одного и того же слова, если это возможно, допустимо через 50 – 100 слов. Не должны употребляться как излишне пространные и сложно построенные предложения, так и чрезмерно краткие лаконичные фразы, слабо между собой связанные, допускающие двойные толкования и т. д.

При написании курсового проекта не рекомендуется вести изложение от первого лица единственного числа: «я наблюдал», «я считаю», «по моему мнению» и т. д. Корректнее использовать местоимение «мы». Допускаются обороты с сохранением первого лица множественного числа, в которых исключается местоимение «мы», то есть фразы строятся с употреблением слов «наблюдаем», «устанавливаем», «имеем». Можно использовать выражения «на наш взгляд», «по нашему мнению», однако предпочтительнее выражать ту же мысль в безличной форме, например:

· изучение педагогического опыта свидетельствует о том, что …,

· на основе выполненного анализа можно утверждать …, 

· проведенные исследования подтвердили…;

· представляется целесообразным отметить;

· установлено, что;

· делается вывод о…;

· следует подчеркнуть, выделить;

· можно сделать вывод о том, что;

· необходимо рассмотреть, изучить, дополнить;

· в работе рассматриваются, анализируются...
При написании необходимо пользоваться языком научного изложения. Здесь могут быть использованы следующие слова и выражения:

· для указания на последовательность развития мысли и временную соотнесенность:

· прежде всего, сначала, в первую очередь;

· во – первых, во – вторых и т. д.;

· затем, далее, в заключение, итак, наконец;

· до сих пор, ранее, в предыдущих исследованиях, до настоящего времени;

· в последние годы, десятилетия;

· для сопоставления и противопоставления:

· однако, в то время как, тем не менее, но, вместе с тем;

· как…, так и…;

· с одной стороны…, с другой стороны, не только…, но и;

· по сравнению, в отличие, в противоположность;

· для указания на следствие, причинность:

· таким образом, следовательно, итак, в связи  с этим;

· отсюда следует, понятно, ясно;

· это позволяет сделать вывод, заключение;

· свидетельствует, говорит, дает возможность;

· в результате;

· для дополнения и уточнения:

· помимо этого, кроме того, также и, наряду с…, в частности;

· главным образом, особенно, именно;

· для иллюстрации сказанного:

· например, так;

· проиллюстрируем сказанное следующим примером, приведем пример;

· подтверждением  выше сказанного является;

· для ссылки на предыдущие высказывания, мнения, исследования и т.д.:

· было установлено, рассмотрено, выявлено, проанализировано;

· как говорилось, отмечалось, подчеркивалось;

· аналогичный, подобный, идентичный анализ, результат;

· по мнению Х, как отмечает Х, согласно теории Х;

· для введения новой информации:

· рассмотрим следующие случаи, дополнительные примеры;

· перейдем к рассмотрению, анализу, описанию;

· остановимся более детально на…;

· следующим вопросом является…;

· еще одним важнейшим аспектом изучаемой проблемы является…;

· для выражения логических связей между частями высказывания:

· как показал анализ, как было сказано выше;

· на основании полученных данных;

· проведенное исследование позволяет сделать вывод;

· резюмируя сказанное;

· дальнейшие перспективы исследования связаны с ….

Письменная речь требует использования в тексте большого числа развернутых предложений, включающих придаточные предложения, причастные и деепричастные обороты. В связи с этим часто употребляются составные подчинительные союзы и клише:

· поскольку, благодаря тому что, в соответствии с …;

· в связи, в результате;

· при условии, что, несмотря на …;

· наряду с …, в течение, в ходе, по мере.

Необходимо определить основные понятия по теме исследования, чтобы использование их в тексте курсового проекта было однозначным. Это означает: то или иное понятие, которое разными учеными может трактоваться по-разному, должно во всем тексте данной работы от начала до конца иметь лишь одно, четко определенное автором курсового проекта значение.

В курсовом проекте должно быть соблюдено единство стиля изложения, обеспечена орфографическая, синтаксическая и стилистическая грамотность в соответствии с нормами современного русского языка.
4.7 Библиографическое оформление 

Библиографическое оформление работы (ссылки, список использованных источников) выполняется в соответствии с едиными стандартами по библиографическому описанию документов - ГОСТ 7.1-2003 «Библиографическая запись. Библиографическое описание. Общие требования и правила составления»; ГОСТ 7.12-77 «Сокращение русских слов и словосочетаний в библиографическом описании»; ГОСТ 7.80-2000 «Библиографическая запись. Заголовок. Общие требования и правила составления»; ГОСТ 7.82-2001 «Библиографическое описание электронных ресурсов: общие требования и  правила составления»; ГОСТ 7.0.5-2008 «Библиографическая ссылка. Общие требования и правила составления».

Каждая библиографическая запись в списке получает порядковый номер и начинается с красной строки. Нумерация источников в списке сквозная.

Список использованных источников следует составлять в следующем порядке:

1. Нормативные правовые акты:

· Международные договоры и соглашения России;

· Конституция Российской Федерации;

· Федеральные законы: 

· Федеральные конституционные законы;

· Федеральные законы (в том числе Кодексы);

· Федеральные подзаконные правовые акты: 

· Указы Президента России;

· Постановления Правительства России;

· Акты федеральных органов исполнительной власти (министерств, федеральных служб и агентств);

· Законы субъектов федерации;

· Подзаконные правовые акты субъектов федерации.

Расположение документов внутри каждой выделенной группы в обратнохронологическом порядке: вначале новые, затем принятые ранее. 

В соответствии с п.3 ст.15 Конституции РФ законы подлежат официальному опубликованию. Неопубликованные законы не применяются. Любые нормативные правовые акты, затрагивающие права, свободы и обязанности человека и гражданина, не могут применяться, если они не опубликованы для всеобщего сведения. 

Юридическими источниками для нормативно-правовых актов являются официальные издания «Собрание законодательства Российской Федерации», «Российская газета» и региональные издания. Не допускается ссылка на электронные ресурсы. В некоторых случаях в качестве источников могут быть официальные сайты судов и ведомств.

Сначала указываем опубликованные материалы, а затем архивные материалы судебной практики. Расположение документов в обратнохронологическом порядке.

2. Научная и учебная литература по теме (учебные пособия, монографии, статьи из сборников, статьи из журналов, авторефераты диссертаций). Расположение документов - в порядке алфавита фамилий авторов или названий документов. Не следует отделять книги от статей. Сведения о произведениях одного автора должны быть собраны вместе.

3. Справочная литература (энциклопедии, словари, словари-справочники).

4. Иностранная литература. Описание дается на языке оригинала. Расположение документов - в порядке алфавита.

5. Библиографические указатели.

6. Электронные ресурсы.

Образцы библиографического описания документов даны в Приложении 4.

4.8 Ссылки и сноски

При цитировании необходимо соблюдать следующие правила:

· текст цитаты заключается в кавычки («м» и приводится в той грамматической форме, в какой он дан в источнике, с сохранением особенностей авторского написания;
· цитирование должно быть полным, без искажения смысла. Пропуск слов, предложений, абзацев при цитировании допускается, если не влечет искажение всего фрагмента, и обозначается многоточием, которое ставится на месте пропуска;
· каждая цитата должна сопровождаться ссылкой на источник, библиографическое описание которого должно приводиться в соответствии с требованиями библиографических стандартов.

Предписанный знак точку и тире, разделяющий области библиографического описания, в библиографических ссылках заменяют точкой.

Пример:

«Хорошая, научно обоснованная технология обучения и воспитания – это и есть педагогическое мастерство», - пишет В.П. Беспалько в книге «Слагаемые педагогической технологии».1
1Беспалько В.П. Слагаемые педагогической технологии. - М., 1989. С.3.
Библиографическая ссылка является частью справочного аппарата курсового проекта и служит источником библиографической информации о документах – объектах ссылки. Объектами составления библиографической ссылки являются все виды опубликованных и неопубликованных документов на любых носителях, а также составные части документа.

Когда цитируемое произведение упоминается первый раз, дается краткое библиографическое описание: Фамилия И.О. автора. Название. Место, год издания. Страница, с которой взята цитата.

В курсовом проекте, как правило, используются следующие ссылки:

1. Подстрочные ссылки, которые располагаются внизу страницы, под текстом за горизонтальной чертой, проводимой через 1,5 интервала. Для этого в конце цитаты ставится цифра, которая обозначает порядковый номер цитаты на данной странице. Внизу страницы под чертой этот номер повторяется и за ним следует полное библиографическое описание книги, из которой взята цитата, с обязательным указанием номера цитируемой страницы. Нумерация ссылок для каждой страницы дается своя. 

Подстрочные ссылки бывают первичные и повторные. 

Первичная ссылка выполняется в том случае, когда документ цитируется первый раз в письменной работе

Например:

1 Виноградов П.Г. Очерки по теории права.  - М., 1915. С.36.

2 Бойко А.И., Родина Л.Ю. Контрабанда. - СПб., 2002. С.168.

3 Станкевич Г.В., Беланова Г.О. Роль юридической науки в проведении судебной реформы 1864 г. // История государства и права. 2008. № 17. С.13.

или, если о данной статье говорится в тексте курсового проекте:

3 История государства и права. 2008. № 17. С.13.

4 Официальные периодические издания : электрон. путеводитель / Рос. Нац. Б-ка, Центр правовой информации. СПб., 2005-2007. URL: http.//www.nlr.ru/lawcenter/izd/index.html

или, если о данной публикации говорится в тексте курсового проекта:

4 URL: http.//www.nlr.ru/lawcenter/izd/index.html

Повторная ссылка

При повторной ссылке на эту же книгу после фамилии автора следует писать: Указ. соч.

Например:

1 Виноградов П.Г. Указ. соч. С.38.

Для книг на иностранных языках «Указ. соч.» заменяется словами «Op. cit.»

Если повторная ссылка встречается на одной странице курсового работы, то пишется: Там же. С.8.

Для книг на иностранных языках «Там же» заменяется словом «Ibid.»

Если цитируется несколько книг одного автора, то при повторных ссылках указывается Фамилия, И.О. автора. Усеченное Заглавие книги (2-3 слова) далее ... многоточие и страница   с которой взята цитата.

Например:

1 Дусаев Р.Н. Основные правовые… С.20.

2 Дусаев Р.Н. Эволюция уголовного… С.86.

Если цитирование производится не по первоисточнику, то перед описанием следует указать: Цит. по:

Если объектов ссылки несколько, то их объединяют в одну комплексную библиографическую ссылку, знак между ними точка запятая  ;

1 Гражданский кодекс Российской Федерации. Часть четвертая : Федеральный закон от 18 дек. 2006г. №230-ФЗ // Парламент. газ. 2006. 22 дек. ; Собрание законодательства Рос. Федерации. 2006. №52. Ч.1. Ст.5496.

2. Внутритекстовые ссылки применяются в тех случаях, когда сведения об анализируемом источнике является органической частью основного текста. Описание в подобных ссылках дается в круглых скобках после цитируемого или упоминаемого в тексте произведения. Например:

В постановлении Президиума Верховного Суда РФ от 26 марта 1996г. по уголовному делу в отношении П. и В. указывается, что «…действия лица, непосредственно не участвующего в убийстве и не являющегося соисполнителем, не могут быть квалифицированы по п. «н» ст. 102 УК РСФСР. По смыслу закона по признаку совершения преступления, по предварительному сговору группой лиц могут быть квалифицированы действия тех лиц, которые непосредственно участвовали в совершении преступления, то есть совершали действия, образующие объективную сторону этого состава преступления, то есть являлись соисполнителями». (Бюллетень Верховного Суда РФ. 1997. № 10. С.7).

5. ПРОЦЕДУРА ЗАЩИТЫ КУРСОВОГО ПРОЕКТА
Курсовой проект, выполненный с соблюдением рекомендуемых требований, оценивается и допускается к защите. Защита должна производиться до начала экзамена по профессиональному модулю. 
Процедура защиты курсового проекта включает в себя:

· выступление студента по теме и результатам работы (5-8 мин),  
· ответы на вопросы членов комиссии, в которую входят преподаватели дисциплин профессионального цикла и/или междисциплинарных курсов профессионального модуля.

Также в состав комиссии могут входить: методист, мастера производственного обучения. На защиту могут быть приглашены преподаватели и студенты других специальностей. 
При подготовке к защите Вам необходимо:

· внимательно прочитать содержание отзыва руководителя проекта,
· внести необходимые поправки, сделать необходимые дополнения и/или изменения;

· обоснованно и доказательно раскрыть сущность темы курсового проекта;

· обстоятельно ответить на вопросы членов комиссии. 
ПОМНИТЕ, что окончательная оценка за курсовой проект выставляется комиссией после защиты. 

Работа оценивается дифференцированно с учетом качества ее выполнения, содержательности Вашего выступления и ответов на вопросы во время защиты.  
Результаты защиты оцениваются по четырехбалльной системе: «отлично», «хорошо», «удовлетворительно», «неудовлетворительно». Положительная оценка по профессиональному модулю, по которому предусматривается курсовой проект, выставляется только при условии успешной сдачи курсового проекта на оценку не ниже «удовлетворительно». 
Если Вы получили неудовлетворительную оценку по курсовому проекту, то не допускаетесь к квалификационному экзамену по профессиональному модулю. Также по решению комиссии Вам может быть предоставлено право доработки проекта в установленные комиссией сроки и повторной защиты.

К защите курсового проекта предъявляются следующие требования:

1. Глубокая теоретическая проработка исследуемых проблем на основе анализа экономической литературы.
2. Умелая систематизация цифровых данных в виде таблиц и графиков с необходимым анализом, обобщением и выявлением тенденций развития исследуемых явлений и процессов.
3. Критический подход к изучаемым фактическим материалам с целью поиска направлений совершенствования деятельности.
4. Аргументированность выводов, обоснованность предложений и рекомендаций.
5. Логически последовательное и самостоятельное изложение материала.
6. Оформление материала в соответствии с установленными требованиями.
7. Обязательное наличие отзыва руководителя на курсовой проект.

Для выступления на защите необходимо заранее подготовить и согласовать с руководителем тезисы доклада и иллюстративный материал. 
При составлении тезисов необходимо учитывать ориентировочное время доклада на защите, которое составляет 8-10 минут. Доклад целесообразно строить не путем изложения содержания работы по главам, а по задачам, то есть, раскрывая логику получения значимых результатов. В докладе обязательно должно присутствовать обращение к иллюстративному материалу, который будет использоваться в ходе защиты работы. Объем доклада должен составлять 7-8 страниц текста в формате Word, размер шрифта 14, полуторный интервал. Рекомендуемые структура, объем и время доклада приведены в таблице 2.
Таблица 2 - Структура, объем и время доклада

	№
	Структура доклада 
	Объем
	Время

	1. 
	Представление темы работы
	до 1,5 страниц
	до 2 минут

	2.
	Актуальность темы
	
	

	3.
	Цель работы
	
	

	4. 
	Постановка задачи, результаты ее решения и сделанные выводы (по каждой из задач, которые были поставлены для достижения цели курсовой работы/ проекта)
	до 6 страниц
	до 7 минут

	5.
	Перспективы и направления дальнейшего исследования данной темы.
	до 0,5 страницы
	до 1 минуты


В качестве иллюстраций используется презентация, подготовленная  в программе «Power Point». Также иллюстрации можно представлять  на 4–5 страницах формата А4, отражающих основные результаты, достигнутые в работе, и согласованные с содержанием доклада. Иллюстрации должны быть пронумерованы и названы. 
В случае неявки на защиту по уважительной причине, Вам будет предоставлено  право на защиту в другое время.
В случае неявки на защиту по неуважительной причине, Вы получаете неудовлетворительную оценку.

	МИНИСТЕРСТВО ОБРАЗОВАНИЯ И НАУКИ САМАРСКОЙ ОБЛАСТИ

государственное бюджетное профессиональное образовательное учреждение
Самарской области 

 «Сызранский политехнический колледж»


                                           ОТЗЫВ РУКОВОДИТЕЛЯ 

КУРСОВОГО ПРОЕКТА
на курсовой проект студента группы 4 В Курочкина М.А.       

          специальности 23.02.02 Автомобиле- и тракторостроение

Курсовой проект по дисциплине: МДК 02.01. Разработка технологических процессов, технической и технологической документации  на тему: «Разработка технологического процесса сборки цилиндра выключения сцепления автомобиля КамАЗ 5320» выполнена в соответствии с заданием. Курсовой проект состоит: из пояснительной записки и графических работ, выполненных по согласованию с преподавателем. В технологической части рассмотрены общие сведения об изделии, его назначение, конструктивные особенности и условия работы необходимые для современных условий. Обоснованы технические условия на сборку, способы соединения деталей. В связи с новыми научными разработками сделан выбор организационных форм сборки, производственный расчет технологии сборки изделия. Технологическое нормирование находится в приложении курсового проекта. 

В конструкторской части рассмотрен краткий обзор конструкций существующих приспособлений или подобных ему. Приспособление, предложенное в курсовом проекте, облегчает труд сборщика и улучшает экономичность технологического процесса сборки, сокращает время сборки и улучшает качество сборочного процесса.

Пояснительная записка оформлена грамотно и аккуратно. В целом курсовой проект отвечает требованиям федерального государственного образовательного стандарта СПО и уровню подготовки техников по специальности 23.02.02 Автомобиле- и тракторостроение, и может быть использован в производственном процессе изготовления автомобилей.

При защите курсового проекта были выявлены следующие замечания:

Рекомендуемая оценка ________                              Преподаватель   В.В. Шишов 

                                                                                       25 декабря 2018 года 

ПРИЛОЖЕНИЕ 2
Пример оформления перечня тем курсового проекта
Примерный перечень тем курсового проекта
1. Разработать технологический процесс сборки заднего тормоза автомобиля ВАЗ 2107
2. Разработать технологический процесс сборки форсунки двигателя КамАЗ 740.10
3. Разработать технологический процесс сборки форсунки двигателя ЯМЗ 238ДЕ2
4.Разработать технологический процесс сборки главного цилиндра выключения сцепления автомобиля КамАЗ 5320
5. Разработать технологический процесс сборки топливного насоса низкого давления двигателя ЯМЗ 238
6. Разработать технологический процесс сборки регулировочного рычага тормозного механизма автомобиля ЗИЛ 433100
7. Разработать технологический процесс сборки регулятора давления задних тормозов автомобиля ВАЗ 2107
8. Разработать технологический процесс сборки муфты опережения впрыска топлива двигателя К-740.10
9. Разработать технологический процесс сборки ступицы заднего колеса автомобиля ВАЗ 2170 «Приора»
10. Разработать технологический процесс сборки форсунки двигателя ЗИЛ 645
11. Разработать технологический процесс сборки привода передних колес автомобиля ВАЗ 2118 «Калина»
12. Разработать технологический процесс сборки датчика ограничителя двигателя ЗИЛ 508.10
13. Разработать технологический процесс сборки рабочего цилиндра выключения сцепления ВАЗ 2107
14. Разработать технологический процесс сборки тормозной камеры переднего колеса автомобиля КамАЗ 5320
15. Разработать технологический процесс сборки главного цилиндра выключения сцепления автомобиля ВАЗ 2107
16. Разработать технологический процесс сборки крана аварийного растормаживания пружинных энергоаккумуляторов задних колес автомобиля КамАЗ 5320  
17. Разработать технологический процесс сборки вакуумного усилителя автомобиля ВАЗ 2190 «Лада-Гранта»
18. Разработать технологический процесс сборки регулятора давления  тормозов автомобиля ВАЗ 2170 «Приора»
19. Разработать технологический процесс сборки вилки карданного вала ВАЗ 2107
20. Разработать технологический процесс сборки главного цилиндра привода тормозов ВАЗ 2107
21. Разработать технологический процесс сборки первичного вала коробки передач автомобиля ВАЗ 2107
22. Разработать технологический процесс сборки жидкостного насоса системы охлаждения двигателя автомобиля ВАЗ 2107
23. Разработать технологический процесс сборки вакуумного усилителя тормозного привода автомобиля ВАЗ 2110
24. Разработать технологический процесс сборки рулевого механизма автомобиля ВАЗ 2190 «Лада-Гранта»
25. Разработать технологический процесс сборки насоса охлаждающей жидкости автомобиля ВАЗ 2110
26. Разработать технологический процесс сборки рулевого управления автомобиля ВАЗ 2112
27. Разработать технологический процесс сборки полуоси автомобиля ВАЗ 2107
28. Разработать технологический процесс сборки тормозного механизма переднего колеса автомобиля ВПЗ 2110
29. Разработать технологический процесс сборки вторичного вала автомобиля ВАЗ 2107
30. Разработать технологический процесс сборки автоматической муфты опережения впрыска топлива ЯМЗ 238
ПРИЛОЖЕНИЕ 3

Задание на курсовой проект

	МИНИСТЕРСТВО ОБРАЗОВАНИЯ И НАУКИ САМАРСКОЙ ОБЛАСТИ

	государственное бюджетное образовательное учреждение 

среднего профессионального образования 

«Сызранский политехнический колледж»


	    УТВЕРЖДАЮ

     Заместитель директора по УПР ________________________Е.В. Салитова
«_______»______________________2017 г.


                                                             ЗАДАНИЕ

на курсовой проект 

студента группы 3В специальности 28.02.02 Автомобиле – и тракторостроение 

                                                Иванова Ивана Ивановича

Тема проекта: Разработка технологического процесса сборки датчика ограничителя оборотов двигателя ЗИЛ-508.10

Исходные данные для проектирования:

Программа изготовления изделия, шт.:                           300000  

Количество смен:                                                               1

Количество рабочих дней в году, дн.:                              256

Количество рабочих дней в неделю:                                1    

Количество рабочих часов в смену, ч                              8
                                       Дата выдачи задания  
«3» апреля 2017 г.

                                       Срок сдачи 
                    «15» мая    2017 г.

                                       Срок защиты работы      «16» мая –
                                                                                 «20»  мая 2017 г.
Руководитель



Преподаватель специальных дисциплин 

ГБОУ СПО  «СПК»___________________В. В. Шишов

«_____»_____________2017 г.



                                                     ПРИЛОЖЕНИЕ 4
МИНИСТЕРСТВО ОБРАЗОВАНИЯ И НАУКИ САМАРСКОЙ ОБЛАСТИ

государственное бюджетное профессиональное образовательное учреждение

Самарской области

«Сызранский политехнический колледж»

КАЛЕНДАРНЫЙ ПЛАН

выполнения курсового проекта

Студентом группы 3 В  Ивановым Иваном Ивановичем
по теме:  Разработка технологического процесса сборки  жидкостного насоса системы охлаждения двигателя автомобиля ВАЗ 2107

	№ этапа

работы
	Содержание этапов работы
	Плановый срок выполнения этапа
	Планируемый объем выполнения

этапа,  %
	Отметка

о

выполнении

этапа

	1
	Общие требования к выполнению курсового проекта


	6.04.15 г.
	10%
	          выполнено

	2
	Составление плана работы
	10.04.15 г.
	20%
	выполнено

	3
	Правила подбора литературы к курсовому проекту
	13.04.15 г.
	30%
	          выполнено

	4
	Написание введения и заключения к курсовому проекту
	17.04.15 г.
	40%
	          выполнено

	5
	Особенности написания основной части проекта
	20.04.15 г.
	50%
	

	6
	Особенности написания основной части проекта
	23.04.15 г.
	60%
	

	7
	Правила оформления курсового проекта
	5.05.17 г.
	70%
	

	8
	Подбор приложений к курсовому проекту
	10.05.17 г.
	80%
	

	9
	Защита курсовых проектов
	13.05.17 г.
	90%
	

	10
	Защита курсовых проектов
	16.05.17 г.
	100%
	


Студент ________________И.И. Иванов             16..05.2017
Руководитель ___________  В. В. Шишов 

 ПРИЛОЖЕНИЕ 5
СОДЕРЖАНИЕ

	ВВЕДЕНИЕ
	

	ГЛАВА 1 ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ ЧАСТЬ

1.1 Сведения об изделии

1.1.1 Назначение, конструктивные особенности и условия работы изделия

1.1.2 Технические условия на сборку

1.1.3 Обоснование способов соединения деталей

1.1.4 Выбор организационных форм сборки 

1.1.5 Разработка технологического процесса сборки

1.1.6 Выбор оборудования и оснастки

1.1.7 Производственные расчеты

1.1.8 Технологическое нормирование

1.1.9 Технологическая документация

ГЛАВА 2 КОНСТРУКТОРСКАЯ ЧАСТЬ

2.1 Краткий обзор конструкций существующих подобных приспособлений

2.2 Устройство и принцип работы приспособления

2.3 Инструктивные указания по применению приспособления

ЗАКЛЮЧЕНИЕ

СПИСОК ИСПОЛЬЗОВАННЫХ ИСТОЧНИКОВ

ПРИЛОЖЕНИЕ 1 Технологическая карта сборки

ПРИЛОЖЕНИЕ 2 Схема сборки узла


	


ПРИЛОЖЕНИЕ 6
Требования по оформлению списка использованных источников 
Книга с указанием одного, двух и трех авторов

Фамилия, И.О. одного автора (или первого). Название книги: сведения, относящиеся к заглавию (то есть сборник, руководство, монография, учебник и т.д.) / И.О. Фамилия одного (или первого), второго, третьего авторов; сведения о редакторе, составителе, переводчике. – Сведения о переиздании (например: 4-е изд., доп. и перераб.). – Место издания: Издательство, год издания. – количество страниц.

Пример:

1. Краснов А. Ф.  Ортопедия в задачах и алгоритмах / А. Ф. Краснов, К. А. Иванова, А. Н. Краснов. – М.: Медицина, 1995. – 23 с.

2. Нелюбович Я.  Острые заболевания органов брюшной полости : сборник : пер. с англ. / Я. Нелюбович, Л. Менткевича; под ред. Н. К. Галанкина. - М.: Медицина, 1961. - 378 с.

Книги, имеющие более трех авторов

Коллективные монографии

Название книги: сведения, относящиеся к заглавию / И.О. Фамилия одного автора с добавлением слов [и др.]; сведения о редакторе, составителе, переводчике. – Сведения о произведении (например: 4-е изд., доп. и перераб.). - Место издания: Издательство, год издания. – Количество страниц.

Пример:

1. Гигиена  малых  и  средних  городов / А.В. Иванов [и др.]. – 4-е изд., доп. - Киев, 1976. - 144 с.

Сборник статей, официальных материалов

Пример:

1. Социальные льготы: сборник / сост. В. Зинин. – М.: Соц. защита, 2000. – Ч.1. – 106 с.

2. Оценка методов лечения психических расстройств: доклад ВОЗ по лечению психических расстройств. - М.: Медицина, 1993. - 102 с.

Многотомное издание. Том из многотомного издания

Пример:

1. Толковый словарь русского языка: в 4 т. / под ред. Д.Н. Ушакова. – М.: Астрель, 2000. – 4 т.

2. Регионы России : в 2 т. / отв. ред. В.И. Галицин. – М.: Госкомстат, 2000. – Т.1. – 87 с.

Материалы конференций, совещаний, семинаров

Заглавие книги: сведения о конференции, дата и год проведения / Наименование учреждения или организации (если название конференции без указания организации или учреждения является неполным); сведения о редакторе, составителе, переводчике. – Город: Издательство, год издания. – Количество страниц.

Пример:

1. Международная коммуникация : тез. докл. и сообщ. Сиб.-фр. Семинар (Иркутск, 15-17 сент. 1993 г.). – Иркутск: ИГПИИЯ, 1993. – 158 с.

Патентные документы

Обозначение вида документа, номер, название страны, индекс международной классификации изобретений. Название изобретения / И.О. Фамилия изобретателя, заявителя, патентовладельца; Наименование учреждения-заявителя. – Регистрационный номер заявки; Дата подачи; Дата публикации, сведения о публикуемом документе.

Пример:

1. Пат. № 2131699, российская Федерация, МПК А61 В 5/117. Способ обнаружения диатомовых водорослей в крови утонувших / О.М. Кожова, Г.И. Клобанова, П.А. Кокорин ; заявитель и патентообладатель Науч.-исслед. Ин-т биологии при Иркут. Ун-те. - № 95100387; заявл. 11.01.95; опубл. 20.06.99, Бюл. №17. – 3 с.

Статьи
…из книг (сборников)

Фамилия И.О. одного автора (или первого). Заглавие статьи : сведения, относящиеся к заглавию / И.О. Фамилия одного (или первого), второго и третьего авторов // Заглавие документа : сведения относящиеся к заглавию/ сведения о редакторе, составителе, переводчике. – Место издания, год издания. – Первая и последняя страницы статьи.

Пример:

1. Кундзык Н.Л. Открытые переломы костей кисти / Н.Л. Кундзык // Медицина завтрашнего дня: конф. – Чита, 2003. – С.16-27.

Если авторов более трех…

Заглавие статьи / И.О. Фамилия первого автора [и др.] // Заглавие документа: сведения, относящиеся к заглавию/ сведения о редакторе, составителе, переводчике. – Место издания, год издания. – Первая и последняя страницы статьи.

Пример:

1. Эпидемиология инсульта / А.В. Лыков [и др.] // Медицина завтрашнего дня: материалы конф. – Чита, 2003. – С.21-24.

…из журналов
При описании статей из журналов приводятся автор статьи, название статьи, затем ставятся две косые черты (//), название журнала, через точку-тире (.–) год, номер журнала честь, том, выпуск, страницы,  на которых помещена статья. При указании года издания, номера журнала используют арабские цифры.

Если один автор:

Пример:

1. Трифонова И.В. Вариативность социальной интерпретации феномена старения // Клиническая геронтология. – 2010. – Т.16, № 9-10. – С.84-85.

Если 2-3 автора:

Пример:

1. Шогенов А.Г. Медико-психологический мониторинг / А.Г. Шогенов, А.М. Муртазов, А.А. Эльгаров // Медицина труда и промышленная экология. – 2010. - № 9. – С.7-13

Если авторов более трех:

Пример:

1. Особенности эндокринно-метаболического профиля / Я.И. Бичкаев [и др.] // Клиническая медицина. – 2010. - № 5. – С.6-13. 

Описание электронных ресурсов

Твердый носитель

Фамилия И.О. автора (если указаны). Заглавие (название) издания [Электронный ресурс]. – Место издания: Издательство, год издания. – Сведения о носителе (CD-Rom,DVD-Rom)
Пример:

1. Медицина: лекции для студентов. 4 курс [Электронный ресурс]. – М., 2005. – Электрон. опт. диск (CD-Rom).

Сетевой электронный ресурс

Фамилия И.О. автора (если указаны). Название ресурса [Электронный ресурс]. – Место издания: Издательство, год издания  (если указаны). – адрес локального сетевого ресурса (дата просмотра сайта или последняя модификация документа).

Пример:

1. Шкловский И. Разум, жизнь, вселенная [Электронный ресурс] / И. Шкловский. – М.: Янус, 1996. – Режим доступа: http: // www.elibrary.ru (21 сент. 2009).

Наиболее часто употребляемые сокращения слов и словосочетаний 

в библиографическом описании документов

В названии места издания:

Москва  - М.

Санкт – Петербург – СПб.

Ростов-на-Дону – Ростов н/Д.

Ленинград – Л.

Название других городов приводится полностью.

В продолжающихся и сериальных изданиях:

Труды-Тр.

Известия – Изв.

Серия – Сер.

Том – Т.

Часть-Ч.

Выпуск – Вып.
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ПРИЛОЖЕНИЕ 9
                                                      ВВЕДЕНИЕ.

ВАЗ-2107 Жигули  простонародье известная как "семерка"  - заднеприводный четырехдверный седан  Волжского автозавода с улучшенным внешним дизайном, по отношению к предшествующим моделям.

В свое время эта машина заслужила в южных республиках бывшего Советского Союза название "Русский Мерседес", за характерную внешность. Автомобиль создан на основе базовой модели семейства - ВАЗ 2105.Как некогда "шестерка"- считалась престижнее, чем ВАЗ-2103, так и ВАЗ-2107 Жигули.

Выпускаемая с 1982 года, по сравнению с ВАЗ 2105 была эксклюзивом в себе. С другой стороны, конструкторы вполне оправданно спроектировали на базе сугубо "утилитарного вида" дешевой в производстве малолитражки ее "люксовый" вариант. Отличия заметны уже во внешности: иное решение передней части капота с выштамповкой под металлическую хромированную решетку радиатора, новые задние блок - фонари. Внутри же машина вполне соответствовала тогдашним представлениям о современной эстетике (начала 1980-х): "безбликовая" панель приборов с тахометром, дополнительными сервисными датчиками и приборами. Анатомические сиденья при улучшенном качестве отделки на фоне однотипного ВАЗ-2105 выглядят более солидно: спинки передних выполнены зацело с подголовниками, в спинке заднего имеется специальный раскладывающийся подлокотник. Но за такое оснащение продавцы (а раньше государство) запрашивают большую сумму, чем даже за классический ВАЗ-2106 или переднеприводный трехдверный хэтчбек ВАЗ-2108. У "семерки" улучшена пассивная безопасность, хороший круговой обзор, ограничиваемый, правда, задними стойками и высокими спинками сидений, но достоинства динамичных двигателей сводят на нет плохая сборка и отсутствие антикоррозийного покрытия кузова. Удручает также бич всех заднеприводных "Жигулей" - высокая погрузочная высота багажника, проблемы с блоком двигателя, обрывы ремней распредвала и непротянутые болтовые соединения автомобилей, выпущенных в период с 1990 по 1996 год.

Первоначально на автомобилях ВАЗ-2107, -21072,-21074 устанавливали четырехцилиндровые карбюраторные двигатели соответственно моделей 2103, 2105 и 2106. Эти двигатели могут встречаться с унифицированными (с 1987 года) четырех- и пятиступенчатыми (ВАЗ-2112) коробками передач. Пятиступенчатые КПП для ВАЗ-21074 в 1992-м незначительно модернизировали. С 1990 года двигатели оснащают шатунами новой конструкции, а еще через четыре года на мало распространенную модификацию ВАЗ-21072 начали устанавливать двигатели ВАЗ-21011 с цепным приводом распределительного вала. Все двигатели для "семерки" с 1995 года не оснащают реле-прерывателем PC-492, что можно определить при торможении стояночным тормозом по постоянному свечению его контрольной лампы.

Для европейского рынка, согласно требованиям о защите окружающей среды, с 1991 года выпускают седан ВАЗ-21073, оснащаемый 1,6-литровым двигателем мощностью 84 л.с. с системой центрального впрыска и каталитическим нейтрализатором. Для китайского рынка производили модель ВАЗ-2107 серии N71 с 66-сильным 1,45-литровым короткоходным двигателем ВАЗ-21033-10, работающим на бензине А-76 (остальные "семерки" работают только на бензине с октановым числом не ниже 91). Также по специальным заказам завод изготавливает дорогие седаны ВАЗ-21079 с вьюокооборотным роторно-поршневым двигателем Ванкеля, который если и ломается, то очень редко. Правда, в таком случае отремонтировать его можно будет только в фирменном сервисном центре ВАЗа. Обычным потребителям столь прожорливый и неустойчивый на больших скоростях автомобиль, пожалуй, и ни к чему. Пружинная подвеска всех колес довольно энергоемка и комфортна при езде. Однако досаждают скрипы панели приборов, устаревшая эргономика рабочего пространства, непрямолинейный выбег (малоинформативным рулевым управлением постоянно приходится контролировать траекторию движения). Большие и неровные щели между панелями дверей, капота и кузова - со временем эти проблемы ширятся из-за естественного износа автомобиля и усталостных разрушений и деформации силовых элементов кузова

ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ ЧАСТЬ.

 1.1 СВЕДЕНИЯ ОБ ИЗДЕЛИИ

1.1.1. НАЗНАЧЕНИЕ, КОНСТРУКТИВНЫЕ ОСОБЕННОСТИ  И

УСЛОВИЯ РАБОТЫ ИЗДЕЛИЯ.
Тормозная система служит для замедления движущегося автомобиля с желаемой интенсивностью вплоть до его остановки, а так же для удержания его на стоянке.

На автомобиле ваз 2107 установлены две тормозные системы — рабочая тормозная система и стояночная тормозная система. Гидравлический привод рабочей тормозной системы на автомобиле ваз 2107 состоит из двух независимых контуров, приводящих в действие тормозные механизмы передних и задних колес. При нарушении в работе одного тормозного контура автомобиль ваз 2107 затормаживается вторым тормозным контуром, хотя и с увеличением хода педали тормоза и тормозного пути. Рабочая тормозная система автомобиля ваз 2107 состоит из педального узла, вакуумного усилителя, главного тормозного цилиндра, тормозного бачка с датчиком уровня тормозной жидкости, трубопроводов, тормозных механизмов передних и задних колес с рабочими цилиндрами и регулятора давления задних тормозов. 
         Педаль тормоза закреплена на одной оси с педалью сцепления и снабжена возвратной пружиной. Над педалью тормоза расположен выключатель стоп сигналов, буфер выключателя стоп сигналов при правильной регулировке должен касаться упора тормозной педали. При нажатии педали тормоза контакты выключателя замыкаются и у автомобиля ваз 2107 загораются лампы стоп сигналов задних фонарях. 
Вакуумный усилитель ваз 2107, установленный на перегородке моторного отсека, служит для снижения усилия на педаль тормоза за счет разрежения во впускном трубопроводе при работающем двигателе. 
        Главный тормозной цилиндр ваз 2107 установлен на двух шпильках, ввернутых в корпус вакуумного усилителя, и крепится к нему гайками. В главном тормозном цилиндре ввернуты штуцеры тормозных трубок переднего и заднего контуров рабочей тормозной системы. 
        На перегородке моторного отсека автомобиля ваз 2107 хомутом закреплен тормозной бачок, из которого тормозная жидкость по шлангам подводится к главному тормозному цилиндру. На тормозном бачке выполнены метки максимального и минимального уровней жидкости. В крышке тормозного бачка установлен датчик уровня тормозной жидкости с поплавком. При падении уровня тормозной жидкости в тормозном бачке ниже допустимого на панели приборов автомобиля ваз 2107 красным светом загорается сигнальная лампа. Рабочий тормозной цилиндр автомобиля ваз 2107 — двухпоршневой, с механизмом автоматической регулировки зазора между тормозным барабаном и тормозными колодками. Основным элементом механизма автоматической регулировки зазора являются два упругих стальных разрезных кольца, установленных на поршнях в рабочем тормозном цилиндре с осевым зазором 1,25—1,65 мм. Упорные кольца установлены в тормозном цилиндре с натягом, обеспечивающим усилие сдвига по зеркалу тормозного цилиндра не менее 35 кгс, что превышает усилие от стяжных пружин тормозных колодок. По мере износа накладок тормозных колодок поршни при торможении перемещают кольца в тормозном цилиндре, благодаря чему поддерживается постоянный зазор между тормозным барабаном и тормозными колодками. 
        Для снижения тормозного усилия в автомобиле ваз 2107 на задней оси в гидропривод тормозных механизмов задних колес включен регулятор давления тормозов. Регулятор давления тормозов предотвращает занос автомобиля ваз 2107 при торможении, ограничивая давление в тормозных рабочих цилиндрах, в зависимости от положения задней части кузова автомобиля ваз 2107 относительно балки заднего моста. 

1.1.2. ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ НА СБОРКУ.

Сборка главного тормозного цилиндра ВАЗ 2107 осуществляется следующим образом: в корпус цилиндра вставляем возвратную пружину поршня вместе с тарелкой пружины. Затем устанавливаем прижимную пружину уплотнительного кольца вместе с уплотнительным кольцом высокого давления. Далее устанавливаем распорное кольцо. После этого вставляем поршень привода контура «правый передний – левый задний тормоза», вместе с уплотнительным кольцом высокого давления. Далее устанавливаем шайбу и возвратную пружину поршня с тарелкой. Затем вставляем прижимную пружину уплотнительного кольца, вместе с уплотнительным кольцом высокого давления. После устанавливаем распорное кольцо. Затем устанавливаем поршень привода контура «левый передний – правый передний тормоза» с уплотнительным кольцом высокого давления.

После того как все детали вставлены, в корпус заворачиваем стопорные винты с уплотнительными прокладками. При этом все детали смазываются тормозной жидкостью.

1.1.3. ОБОСНОВАНИЕ СПОСОБОВ СОЕДИНЕНИЯ ДЕТАЛЕЙ.

Из всех видов соединений, применяемых в машиностроении, резьбовые соединения — самые распространенные, так как они наиболее надежны и удобны по форме для сборки и разборки, имеют небольшие габариты, просты в изготовлении, допускают точную установку соединяемых деталей и любую степень затяжки крепежными деталями. Недостаток резьбовых соединений состоит в наличии концентраторов напряжений в резьбовых деталях, понижающих их прочность. Благодаря своим достоинствам резьбовые соединения применяют также в строительных, крановых и других металлических конструкциях

Резьбовыми называют соединения, в которых сопряженные детали соединены при помощи резьбы или резьбовых крепежных деталей. Указанные соединения являются наиболее распространенным видом разъемных соединений. Резьбовые соединения используют также для преобразования движения, например, в ходовых и грузовых винтах.
Основным элементом соединения является резьба с соответствующим профилем, устанавливаемым стандартом. Резьба получается образованием на цилиндрическом или коническом стержне канавок с поперечным профилем (в пиле треугольника, трапеции и т. д.), каждая точка которого располагается на винтовой линии. Витком резьбы называется та часть выступа ее, которая охватывает резьбовую деталь в пределах до 360°.

Классификация резьб:

1) По форме поверхности, на которой образована резьба: 
- цилиндрические; 
- конические.
2) По форме профиля резьбы:
- треугольные;
- трапециидальные;

-упорные;

-прямоугольные;

-круглые.
3) По направлению винтовой линии:
- правая;

- левая.

4) По числу заходов:
- однозаходные 

- многозаходные (заходность определяется с торца по количеству убегающих витков)

5) По назначению:

- крепёжные;

- крепёжно-уплотняющие;

- резьбы для передачи движения.

Принцип сборки прессовые соединения основан на деформации сопрягаемых деталей. Эта деформация достигается за счет создания в сопрягаемых деталях напряжений превышающих пределы упругости их материала. Прессовые соединения могут быть получены следующими способами: 1) за счет осевого усилия, 2) за счет охлаждения вала или нагрева втулки, 3) комбинация этих методов, 4) комбинация нагрева и охлаждения. Для запрессовки используют прессы и домкраты. Использование методов термического воздействия обеспечивает большую прочность соединения. Используют общий и местный нагрев деталей. Преимущества термического воздействия: прочность соединения, отсутствие задиров. Минусы: коробление детали.

1.1.4. ВЫБОР ОРГАНИЗАЦИОННЫХ ФОРМ СБОРКИ.

Основные формы организации технологических процессов определён ГОСТ 14.312-74. Применение той или иной организационной формы сборки зависит главным образом от конструктивных особенностей и объёма выпускаемого изделия. Целесообразность выбора в дальнейшем должна быть обоснована технико-экономическими расчётами. В зависимости от типа производства рекомендуются следующие организационные формы сборочных работ:

1) стационарная сборка без расчленения работ;

Применяют в единичном и мелкосерийном производстве. Объект сборки в этом случае не подвижен. Все работы выполняются одним рабочим или бригадой.

По видам сборочные работы не расчленяются и между сборщиками заранее распределяются.

2) стационарная сборка с дифференциацией работ;

Применяется на комплексы и закрепляются за отдельным рабочим или бригадами, которые специализируются на соответствующих видах работ. Дифференциация сборочного процесса даёт значительный экономический эффект.

3) подвижная поточная сборка с регламентированным тактом, но без жёсткой механической связи собираемых на рабочих постах сборочной линии объекта. Эта организационная форма сборки применяется в серийном и крупносерийном производстве. Технологический процесс расчленяется на операции. Передача собираемого объекта с одного рабочего места на другое производится вручную или при помощи механических транспортирующих средств, в зависимости от объёма выпуска и массы изделия. Отсутствие жёсткой связи между рабочими постами допускается накопление заделов на отдельных на рабочих местах.

4) подвижная поточная сборка с жёсткой связью собираемых на рабочих постах сборочной линии объектов;

Применяется в крупносерийном и массовом производстве. Такт сборки строго регламентирован. Весь технологический процесс расчленяется на операционные переходы. За каждым рабочим местом закрепляется определённый объём работы. Если изделие имеет достаточно жёсткую базирующую деталь и сравнительно небольшую массу, рекомендуется применять непрерывное перемещение собираемого объекта. Имеет значение также удобство выполнения операций на движущемся конвейере. Если указанные условия не выполняются, перемещение объекта от одного рабочего места к другому следует осуществлять периодически. При этом надо иметь в виду, что применение конвейера периодического действия приводят к потерям рабочего времени, т.к. при его движении работа не производится. Удельное значение этих потерь тем больше, чем меньше выпуска и скорость периодического движения конвейера.

Использование поточных форм сборки снижает себестоимость изделия, сокращает длительность производственного цикла, увеличивает производительность труда, повышает качество продукции, но требует чёткой организации всего производства с подробной разработкой технологического процесса.

Расчленение процесса сборки необходимо выполнять таким образом, чтобы  на всех сборочных постах была равномерная и нормальная загрузка. Длительность любой сборочной операции на линии сборки должна быть равна или кратна действительному темпу сборки изделия.

1.1.5. РАЗРАБОТКА ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО ПРОЦЕССА СБОРКИ.

Сборка осуществляется следующим образом:

- перед установкой детали обильно смажьте их тормозной жидкостью;

- закрепить корпус главного тормозного цилиндра в тиски;

- вставить в корпус пружину возвратную;

- установить чашку пружины;

- вставить пружину;

- установить кольцо уплотнительное;

- вставить втулку распорную;

- установить кольцо уплотнительное;

- установить шайбу упорную;

- вставить пружину возвратную;

- установить чашку пружины;

- вставить пружину;

- установить кольцо уплотнительное;

- вставить втулку распорную;

- установить кольцо уплотнительное;

- ввернуть стопорные винты с прокладками.

1.1.6. ВЫБОР ОБОРУДОВАНИЯ И ОСНАСТКИ.

Приспособления, используемые при сборке главного тормозного цилиндра автомобиля ВАЗ-2107.

- инструментальный стол;

- тара для деталей;

- тиски;

- отвёртка плоская;

- молоток Р-400 ГОСТ 2310-77Е;

- пассатижи ГОСТ 17438-72.

1.1.7. ПРОИЗВОДСТВЕННЫЕ РАСЧЁТЫ.

На основании технического нормирования определено оперативное время:
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Штучное время:

[image: image7.png]=1, X

(1+ 'l°5‘+'l""")x1(x1(
100 2





где, аобс – время обслуживания рабочего места.аобс=2,5% (К2 п2);

аотл – время на отдых и личные надобности.аотл=6% (К4);

К – поправочный коэффициент, учитывающий число приёмов, выполняемых рабочим, для 13…21. К=1,1;
К2 – коэффициент учёта условий работы. К2=1;
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1. Режим работы и фонды времени.

Участок сборки переднего карданного вала работает по пятидневной рабочей неделе. Продолжительность смены Тсм=8часов. Работа организована в одну смену. Количество рабочих дней на участке 250.

Годовой фонд рабочего времени участка:
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где,nсм – количество смен;

Дрг – дни работы в году;

Тсм – продолжительность смены.
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2. Действительный темп сборки.
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где, Дрг – количество дней работы в году. Дрг=250;

nсм– количество смен. nсм=1;

Nгод – годовая производственная программа.Nгод=250000 по заданию;

Тпол – полезное время смены.
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где, Тсм – продолжительность смены. Тсм=8 ч.;
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 – коэффициент использования рабочего времени смены. [image: image17.png]


=0,98;

Тобс – время обслуживания рабочего места. Тобс=2,5% от Тсм.
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Тотд – время на отдых рабочего. Принимается для сборочных цехов при работе сидя. Тотд=4% от Тсм.
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3. Количество рабочих мест.
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где, tшт –штучное время. tшт=1,43 мин.
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Для выполнения годовой программы необходимо 12 рабочих мест.

4. Годовая трудоёмкость сборочных работ.
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5. Расчёт количества рабочих.

Годовой фонд рабочего времени рабочего места.
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Годовой фонд рабочего времени производственного рабочего.
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где, Д​оо – продолжительность отпуска. Доо=12 дней;

Ддо – продолжительность дополнительного отпуска. Ддо=12 дней;

Тсм – полезное время смены.
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Технологически необходимое количество рабочих.
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Принято Рт=3

Списочное количество рабочих.
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Принято Рш=4

Норма выработки за смену.
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Таблица 1 – Технологическое нормирование
	№

п/п
	Нормирование операции
	№ карты,

№ позиции
	Нормирование

(мин)

	1.
	Смазать корпус тормозного цилиндра.
	К.22 п.5
	0,15

	2.
	Установить в тиски корпус тормозного цилиндра.
	К.29 п.1
	0,14

	2.
	Установить возвратную пружину поршня.
	К.100 п.1
	0,023

	3.
	Установить тарелку поршня.
	К.90 п.1
	0,045

	4.
	Установить прижимную пружину уплотнительного кольца.
	К.100 п.1
	0,026

	5.
	Установить уплотнительное кольцо высокого давления.
	К.101 п.2
	0,088

	6.
	Установить распорное кольцо.
	К.90 п.1
	0,045

	7.
	Установить поршень привода контура «правый передний-левый задний тормоза».
	К.90 п.1
	0,058

	8.
	Установить уплотнительное кольцо высокого давления.
	К.101 п.2
	0,088

	9.
	Установить шайбу.
	К.99 п.1
	0,035

	10.
	Установить возвратную пружину.
	К.100 п.1
	0,026

	11.
	Установить тарелку пружины.
	К.90 п.1
	0,045

	12.
	Установить прижимную пружину уплотнительного кольца.
	К.100 п.1
	0,022

	13.
	Установить уплотнительное кольцо низкого давления.
	К.101 п.2
	0,088

	14.
	Установить распорное кольцо.
	К.90 п.1
	0,045

	15.
	Установить поршень привода контура «левый передний-правый задний тормоза».
	К.90 п.1
	0,058

	16.
	Установить уплотнительное кольцо низкого давления.
	К.101 п.2
	0,088

	17.
	Установить уплотнительную прокладку.
	К.101 п.2
	0,088

	18.
	Завернуть стопорный винт.
	К.110 п.12
	0,042

	
	Итого 
	
	1,2


 2. КОНСТРУКТОРСКАЯ ЧАСТЬ
2.1 КРАТКИЙ ОБЗОР КОНСТРУКЦИЙ СУЩЕСТВУЮЩИХ ПОДОБНЫХ ПРИСПОСОБЛЕНИЙ.

Приспособлениями называются вспомогательные устройства используемые для выполнения операций механической обработки, сборке – разборке и контроля.

Использование приспособлений способствует увеличению производительности труда, повышает качество продукции, обеспечивает условия труда рабочих и повышает безопасность их работы. В зависимости от назначения приспособлений можно разделить на следующие группы:

Станочные предназначены для установки и закрепления обрабатываемых заготовок и деталей на различных станках (токарно-винторезных, сверлильных, фрезерных и т.д.).

Приспособления для установки и закрепления рабочих инструментов. К этой группе относится значительное количество нормализованных и типовых устройств (патроны, сверлильные головки, резцедержатели, втулки и другие).

Разборно-сборочные предназначены для разборки – сборки узлов, механизмов, агрегатов автомобилей. Они могут быть следующих типов: для закрепления базовых деталей (блоков цилиндров, картеров, рам и др.) разбираемого или собираемого объекта; для обеспечения правильной установ деталей и узлов при сборке; для предварительного деформирования собираемых упругих элементов (пружин, рессор, поршневых колец), а также  прессовки (распрессовки), клёпки и других операций, требующих приложения больших усилий.

Контрольные предназначены для контроля деталей после и во время механической обработки, а так же  для контроля правильности сборки узлов, агрегатов и автомобиля. Например, различные кантователи для поворота и транспортирования деталей при сборке и др.

К универсальным относят приспособления, предназначенные для установки и закрепления заготовок и деталей, различных по форме и размерам. Их универсальность обеспечивается регулировкой установочных и зажимающих элементов приспособления без их замены.

Специализированные приспособления выполняют на базе универсальных приспособлений, они имеют дополнительные или сменные налаживающие устройства, состоящие из устанавливаемых элементов и зажимающих узлов. Эти приспособления легко переналаживать для выполнения операций и поэтому их целесообразно применять в условиях серийного производства.

По степени механизации, автоматизации приспособлений делятся на ручные и механизированные, полуавтоматические и автоматические. В авторемонтном производстве применяют различные виды приводов, приспособлений:

- ручные винтовые;

- пневматические;

- гидравлические;

- пневмогидравлические;

- электромагнитные;

- магнитные;

- вакуумные и др.

2.2 УСТРОЙСТВО И ПРИНЦИП РАБОТЫ ПРИСПОСОБЛЕНИЯ.

Приспособление манометр предназначено для измерения давления жидкости или газа.

Приспособление состоит из:

- циферблата;
- стрелки;
- держателя
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