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Введение
Трудоёмкость сборочных работ в машиностроении составляет в среднем 30% от трудоёмкости изготовления изделия, занимая второе место после механической обработки. Уровень автоматизации в сборочных цехах ниже уровня автоматизации в заготовительных и обрабатывающих. Механизация и автоматизация сборочного производства повышают качество изделий, облегчают условия и производительность труда сборщиков, сокращают их численность, а также снижают себестоимость изделий.
Особенность автоматизированных сборочных систем – многочисленность сборочных компонентов, входящих в состав производимой продукции, для доставки которых в технологическую зону требуется организовать большое число сходящихся материальных потоков. Указанные операции хранения, транспортирования, накопления, загрузки, разгрузки, перекладки и базирования в общем комплексе задач автоматизированной сборки характеризуется значительной сложностью, что вызвано разнообразием самих технологических процессов сборки, форм и размеров объектов сборки, а также трудоемкостью этих операций. Цель функционирования транспортно-накопительных и загрузочных устройств (ТНЗУ) – не только автоматизировать перечисленные операции, но и повысить эффективность использования сборочного оборудования, а значит, и всей сборочной системы в целом. Таким образом, ТНЗУ считаются эффективными, если они способствуют повышению производительности сборочного оборудования, увеличивают коэффициент его использования, не влияют на качество материальных объектов, с которыми они оперируют, имеют простую конструкцию, построенную по модульному принципу и содержащую стандартизированные детали и узлы, удобны и надежны в эксплуатации и ремонте, гибки в переналадке.
Надежность, переналаживаемость и точность являются важнейшими направлениями для усовершенствования технологии сборки. Развитие машиностроения на современном этапе характеризуется повышенными экономическими и экологическими требованиями к производству. Выходом из этой ситуации является более широкая автоматизация  производства, важность которой растет с каждым днем. Для преодоления намеченных целей в производстве создаются условия, которые приближают производительность комплексов к крупносерийным, а их гибкость к серийному производству. Более тесное сотрудничество в подобных производствах происходит за счет внедрения станков с ЧПУ, увеличения использования следящих систем управления процессом производства,  а так же применения электронных вычислительных средств. Только при комплексном подходе повышается эффективность, появляется возможность автоматизировать трудоемкие процессы технологической подготовки производства, улучшается управление основным и вспомогательным оборудованием.

Определённое место в этих системах отведено промышленным роботам, обеспечивающих как повышение уровня автоматизации и производительность труда, так и сменную работу оборудования.

В данном проекте разрабатывается РТК  сборки пневматических цилиндров типа AV-50-10-C фирмы Фесто. Пневмоцилиндры предназначены для преобразования энергии сжатого воздуха в поступательное перемещение штока и применяются в оборудовании машиностроительной, пищевой, химической и др. отраслей. 

Большинство цилиндров имеют специальные исполнения: со встроенным регулируемым демпфированием в конечных положениях, с магнитным кольцом на поршне для активации монтируемых на корпусе датчиков, с усиленным или удлиненным штоком, со штоком квадратного сечения. Многие исполнения могут комбинироваться друг с другом, давая наилучшее решение для каждого случая применения. 
В свете задач стоящих перед автоматизированием производства пневмоцилиндров, особое значение приобретает качество подготовки высококвалифицированных инженеров. Инженер-конструктор должен владеть современными методами расчета и конструирования новых современных автоматизированных высокопроизводительных машин и автоматических линий. Рационально спроектированная машина или линия должна отвечать социальным требованиям – безопасности обслуживания и создание наилучших условий для обслуживающего персонала, а также эксплутационным, экономическим, технологическим и производственным требованиям. Эти требования представляют собой сложный комплекс задач, которые должны быть решены в процессе проектирования новой машины или автоматической линии.

Решение этих задач на  стадии проектирования состоит в выполнении анализа и синтеза проектируемой машины или автоматической линии, а также в разработке её системы управления, обеспечивающей с достаточным приближением воспроизведение требуемого закона движения.

Современное автоматизированное производство – это сложная система с многокомпонентной и иерархически подчиненной структурой, содержащей две крупные составляющие: информационную и технологическую, называемую технологическим комплексом производства, в состав которого входит транспортно-накопительная и загрузочная подсистема, выполняющая функции хранения, транспортирования, накопления, загрузки, разгрузки, перекладки и базирования объектов производства, деталей, инструментов и оснастки, т.е. организации всех материальных потоков в системе.

Работа над созданием и совершенствованием средств автоматизации должна развиваться в двух направлениях: создание средств автоматизации выпускаемого и действующего в настоящее время оборудования с целью повышения его эффективности; создание новых автоматизированных технологических комплексов, где увязаны вопросы повышения производительности ,надежности , точности выполнения работ, а также уровня автоматизации операций с необходимой и экономически оправданной гибкостью  для быстрой переналадки с целью адаптации к изменяющимся производственным условиям.

1. Анализ существующих средств автоматизации

    1.1 Основные типы средств автоматизации

    Рабочие   машины   автоматизированного   производства   по   степени непрерывности разбиваются на три класса: дискретные, непрерывные   и квазинепрерывные.

    I класс - машины дискретного действия, которые требуют остановки изделия на рабочей позиции на период выполнения рабочего процесса (токарные, сверлильные, фрезерные и т.п.). Их производительность ограничивается временем технологического цикла и может быть увеличена либо за счёт уменьшения, либо за счёт увеличения числа рабочих позиций.

    II класс - машины непрерывного действия, в которых орудия труда неподвижны, а предмет труда безостановочно движется. Их производительность не ограничивается временем технологического цикла, а зависит лишь от скорости технологического движения и, конечно, от размера изделия. В машинах II класса элементы технологического цикла, в том числе частично и машинное время перекрываются, следовательно, производительность этих машин значительно выше.

    вырезано
Рисунок 2.3 – Модуль линейного привода HMP
Особые признаки:

· очень незначительная деформируемость при экстремальных нагрузках;

· плавная регулировка хода от 0 и до максимума с помощью двух регулировочных винтов; 

· нет необходимости перестанавливать амортизатор или датчики положения;

·  при изменении хода возможна регулировка амортизатора в зависимости от нагрузки;

·  воздухопровод, встроенный в цилиндр, поэтому отсутствуют трубки в оси механизма;

·  гибкая техника монтажа (соединение в виде ласточкина хвоста или непосредственное крепление).
Привод состоит из корпуса прямоугольного профиля, выполненного из легкого металла, и отшлифованного закаленного профиля из круглой стали, который выдвигается из корпуса как телескоп. Опрос конечных положений поршня осуществляется с помощью датчиков положения типа SME-8-… . При изменении хода нет необходимости в дополнительной настройке датчиков. Плавная регулировка хода от нуля до максимума выполняется двумя регулировочными винтами. В обоих концевых положениях поршня применяются саморегулирующиеся гидравлические амортизаторы. Привод обладает исключительно большой долговечностью благодаря тому, что он выполнен в виде цилиндра, встроенного в направляющую, которая закреплена с обеих сторон. Даже при деформации и колебаниях эта конструкция позволяет осуществлять выдвижение и втягивание поршня без износа частей цилиндра.
 Таблица 2.2 – Техническая характеристика модуля линейного привода HMP-16-50
	Поршень 
	16 mm

	Рабочая среда
	Отфильтрованный сжатый воздух с/без обогащения маслом

	Тип конструкции
	С торцевой плитой

	Рабочее давление, бар
	4 ... 8 

	Диапазон температур, 0С
	0 ...+60 

	Присоединение
	М5
	

	Уровень звука, Дб
	62 
	

	Точность позиционирования, мм
	< 0,01 
	

	Сила,толкающая при 6 бар, Н
	121 
	

	Сила, тянущая при 6 бар, Н
	104 
	

	Скорость выдвижения max., м/с
	0,8 
	

	Скорость втягивания max., м/с
	0,8 
	

	Энергия, поглощаемая амортизатором max.
	3J
	

	Материалы
	Профиль, крышка, передняя торцевая плита: алюминий (AI), анодированный;
направляющая труба: 100 Сг 6 (с покрытием); уплотнения: NBR, PUR

	Основная масса, кг
	2,85 
	

	Масса на 10 мм хода, кг
	0,06 
	

	Масса торцевой крышки типа HMP-...-AD, кг
	0,18
	


Бесштоковые линейные приводы DGPL  характеризуются минимальным занимаемым пространством, превосходными динамическими свойствами и выдающимся сопротивлением поперечным нагрузкам и моментам. Они подходит для операций перемещения, а также для случаев с высокими нагрузками и ограниченными габаритами. 
    вырезано
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6.5. Основание якоря. 

       Плотность материала основания якоря  (сталь) – 
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       Геометрические размеры основания якоря:  а=25 (мм).

                                                               в=120 (мм). 

                                                               С=70 (мм).

       Объём основания  якоря    
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6.6. Башмак верхний.

       Плотность материала верхнего башмака  (сталь) – 
[image: image14.wmf]6

10

8

,

7

-

×

=

д

r

 
[image: image15.wmf]÷

ø

ö

ç

è

æ

3

мм

кг

.

       Геометрические размеры верхнего башмака:  а=20 (мм).

                                                                                     в=52 (мм). 

                                                                                     с=40 (мм).

       Объём верхнего башмака    
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6.7. Электромагнит.

        Плотность материала электромагнита  (сталь) – 
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       Геометрические размеры электромагнита       а=120 (мм).

                                                                                     в=60 (мм). 

                                                                                     с=60 (мм).

       Объём электромагнита      
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        Масса электромагнита      
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        Момент инерции электромагнита   
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6.8. Основание привода.

      Плотность материала основания привода (сталь) – 
[image: image32.wmf]6

10

8

,

7

-

×

=

д

r

 
[image: image33.wmf]÷

ø

ö

ç

è

æ

3

мм

кг

.

      Объём основания привода  
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      Масса основания привода  
[image: image35.wmf]Vосн

m

×

=

r

9

;

                                                       
[image: image36.wmf]324

.

149

10

914

,

1

10

8

.

7

9

7

6

=

×

×

×

=

-

m

 (кг)   

      Момент инерции основания привода   
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6.9  Башмак нижний.

         Плотность материала нижнего башмака  (сталь) – 
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       Геометрические размеры нижнего башмака:  а=20 (мм).

                                                                                     в=52 (мм). 

                                                                                     с=40 (мм).

       Объём нижнего башмака    
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        Масса нижнего башмака  
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        Момент инерции нижнего башмака якоря  
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7.Результаты расчетов:

    вырезано
              Таблица 3.7
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   Жесткость этой характеристики  
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           β = 1 / 0,931 = 1,074. 
     Таким образом, из результатов моделирования видно, что характер механической характеристики является прямолинейным и её жёсткость выше жёсткости механической характеристики разомкнутой системы.

    вырезано
4.3.1Выбор информационных устройств


Опрос конечных положений поршня линейных модулей HMP-16-50 и линейных приводов DGPL-25-500-PPV-A-B, пневмоцилиндров двухстороннего действия DSNU-25-80-P-A и DNC-25-50-PPV-A, а также опрос состояний параллельных захватов HGP-25-A осуществляется с помощью герконовых датчиков SME-8-K-LED-24, установленных на пневмоцилиндрах приводов движений, а также на захватах в канавке для датчиков. Герконовые датчики наиболее полно отвечают требованиям, предъявляемым к информационным устройствам в данном случае: отсутствие каких-либо специальных устройств для их срабатывания и относительно простой способ монтажа.

Датчики SME-8-K-LED-24 (рис 4.6) предназначены для бесконтактного определения положения штока цилиндров с канавками для датчиков. Приближение магнитного поля (например, постоянного магнита на поршне цилиндра) приводит к появлению электрического сигнала. Состояние датчика индицирует желтый светодиод. Имеется защита от переполюсовки.
[image: image54.png]



Рисунок 4.6 – Герконовый датчик SME-8-K-LED-24

 Технические характеристики датчика SME-8-K-LED-24 представлены в таблице 4.5.

Таблица 4.5
	Рабочая среда
	Магнитное поле и электрический ток

	Тип конструкции
	Электрический датчик положения с магнитным управлением (геркон)

	Тип крепления
	Фиксация в канавке, монтажный комплект SMRB-8 для круглых цилиндров

	Присоединение
	3-жильн. кабель

	Коммутируемая мощность
	max. 10W

	Коммутируемый ток
	max. 500 mA

	Коммутируемое напряжение
	постоянный ток
переменный ток
	12...27V

	Внутреннее сопротивление
	0,13 ^1 max.

	Воспроизводимая точность включения
	± 0,1 mm

	СЕ-знак
	да, по закону EMV
89/336/EVG

	Частота переключении
	max. 800 Hz

	Тип защиты по EN 60529
	IP 67

	Диапазон температур неподвижный кабель
	-20...+60°C

	подвижный кабель
	-5 ... +60 °С

	Материал
	Корпус, плата: сталь, РЕТР; кабель: PVC (разъем PUR)

	Масса
	0.050 kg


Информация о шаге поворотного  стола:

Так как движения поворотного стола носит шаговый характер целесообразно использовать в качестве информационного устройства концевой выключатель  (конец шага определяется задним фронтом формируемого сигнала). Выбираю концевой выключатель фирмы OMRON D2F-L3.Технические характеристики датчика приведены в таблице 4.6. Конструкция датчика и схема подключения на рисунке 4.7.
Таблица 4.6
	Напряжение питания, не более
	30В


	Коммутируемый ток, не более
	2А

	Род тока
	постоянный

	Рабочая частота срабатывания
	Механическая – 200 мин-1 

Электрическая – 50 мин-1




Рисунок 4.7
Наличие деталей в лотках на позициях сборки:

    вырезано
5. Экономический раздел
Повышение эффективности производства требует постоянного совершенствования уровня экономики. Для успешного решения этой задачи большое значение имеет наличие у инженерно-технических работников необходимых знаний и опыта в области оценки экономической эффективности машины, технологических процессов и других средств.

В данном проекте рассматриваются два, отличающихся друг от друга некоторыми операциями, технологических процесса, базовые проекты. Основная задача заключается в том, чтобы сравнить эти два технологических процесса с экономической точки зрения
.5.1 Исходные данные
Таблица 5.1 – Исходные данные.
	Наименование информации
	Единицы измерения
	Значение

	Номинальный фонд рабочего времени
	часы
	1007

	Эффективный годовой фонд времени:

- работа оборудования

- рабочего
	Часы

часы
	956,65

851,42

	Типы организации производства:

- единичный

- мелкосерийный
- серийный

- крупносерийный 
- массовый
	
	


	Годовой выпуск продукции в т. ч.

- в натуральных единицах

- в оптовых ценах предприятия
	Шт

грн
	230000

20000000

	Численность промышленно-производственного персонала - всего, в том числе:

- руководители и специалисты

- основные рабочие

- вспомогательные рабочие

- обслуживающий технический персонал
	Чел

Чел

Чел

чел
	1

3

1

2

	Количество оборудования - всего в т. ч.:

- технологическое оборудование
	Шт.
	

	Сменность работы оборудования
	смена
	1

	Категория ремонтной сложности оборудования
	
	6

	Сложность одной ремонтной единицы
	
	1 – 6

	Рентабельность изделия
	%
	20 – 22

	Оптовая цена изделия
	грн
	100

	Тарифные ставки по профессиям и разрядам исполнителей 
	
	_

	Норма амортизации
	%
	15

	Общецеховые расходы
	%
	10

	Общезаводские расходы
	%
	10 – 15

	Внепроизводственные расходы
	%
	5 – 7

	Уровень рентабельности (ожидаемый)
	%
	25

	Стоимость 1м3 производственного здания
	грн
	300

	Стоимость 1 кВт/час электроэнергии
	грн
	0,156


5.2 Расчёт номинального фонда времени

Номинальный фонд времени  (базовый и проектный варианты):

FHпр = m (qd - dwtH) = 1*(253*4 – 5*1) = 1012–5 =1007 (ч)

Где m – число смен (m =1)

q – длительность рабочей смены, час (q = 4)

d – количество рабочих дней в году (d = 253)

dw – количество предпраздничных дней (dw  = 5)

tH – количество нерабочих часов в предпраздничные дни (tH = 1).

5.3. Расчёт действительного фонда времени

Действительный годовой фонд рабочего времени работы оборудования (проектный и базовый варианты).

Fд = Fн*k
 где k – потери на ремонт оборудования, к = 0,95 

Fд = 1007*0,95 = 956,65 (ч)

Действительный годовой фонд времени рабочих: Fд = Fн*Кр, где Кр = 0,89

Fд = 956,65*0,89 = 851,42(ч)

5.4 Расчёт текущих затрат
Текущие затраты – это эксплуатационные расходы, которые производятся постоянно через строго фиксированные отрезки времени в течение всего срока работы предприятия.

    вырезано
5.8 Определение интегрального экономического эффекта
Целью данной экономической оценки является определение динамики чистой текущей стоимости, то есть суммы, ежегодно возвращающейся в виде отдачи от вложенных средств. По результатам расчётов определяется интегральный экономический эффект и строится финансовый профиль проекта.

Порядок расчёта:

1.Определение показателей чистого денежного потока (ЧДП) за период реализации по формуле: 

ЧДПt = Pt – (Kt+Иt) ,

где ЧДПt – чистый денежный поток года t;

 Pt – выручка от реализации в году t;

 Kt – капитальные вложения года;

 Иt –издержки производства года,t
 t – текущий год. 

ЧДП1 = 20000000 – (68648,06+19946431.38)= -15079,44(грн.)

ЧДП2 = 20000000 – (15079,44+19946431.38)= 38487,18 (грн.)

ЧДП3 = 20000000 – (19946431.38-38487,18)= 92055,8 (грн.)

ЧДП4 = 20000000 – (19946431.38-92055,8)= 145624,42 (грн.)

ЧДП5 = 20000000 – (19946431.38-145624,42)= 199193,04(грн.)

2.Определение показателей чистой текущей стоимости за период 
проекта по формуле:

ЧТСt = ЧДПt*(t
где (t – коэффициент приведения по фактору времени, рассчитываемый по формуле:

(t = (1+Е)-t  

где Е – норматив приведения по фактору времени (ориентировочно принимаем 0,15).

(1=(1+0,15)-1 = 0,8696                           ЧТС1=0,87*(-15079,44) = -13119,11
(2=(1+0,15)-2 = 0,756                             ЧТС2=0,76*(38487,18) = 29250,25
(3=(1+0,15)-3 = 0,6575                           ЧТС3=0,66*(92055,8) =  60756,828
(4=(1+0,15)-4 = 0,572                             ЧТС4=0,57*(145624,42) = 83005,9
(5=(1+0,15)-5 = 0,497                             ЧТС5=0,5*(199193,04) = 99596,52
3.Определение интегрального экономического эффекта по формуле:

Эи = ( ЧТСt
где ( сумма за период реализации проекта (5 лет).

Таблица 5.12
	Показатели
	Годы

	
	2008
	2009
	2010
	2011
	2012

	Объем реализации, грн.
	20000000
	20000000
	20000000
	20000000
	20000000

	Годовые издержки, грн.
	19946431.38
	19946431.38
	19946431.38
	19946431.38
	19946431.38

	ЧДП, грн.
	-15079,44
	38487,18
	92055,8
	145624,42
	199193,04

	Коэффициент приведения по фактору времени
	0,870
	0,756
	0,658
	0,572
	0,497

	ЧТС,. грн.
	-13119,11
	29250,25
	60756,828
	83005,9
	99596,52

	Эи,. грн.
	-13119,11
	16131,14
	76887,96
	159894,1
	259490,62

	Капиталовложения, тыс. грн.
	68648,06
	-
	-
	-
	-
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Рисунок 5.1 - Зависимость Эи (t).
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Рисунок 5.2 - Зависимость ЧТС (t).

Вывод: В данном разделе дипломного проекта рассматривается два варианта проектируемого технологического процесса сборки. Расчеты показали, что себестоимость изделия, собранного по проектному варианту ниже, чем себестоимость аналогичного изделия, собранного на другом предприятии, по другому техпроцессу. Срок окупаемости проектного варианта, согласно расчетам, составляет 2 года и 8 месяцев, что находится в приемлемых пределах в условиях современной экономики. А уже к началу следующего года работы, автоматизированный комплекс будет приносить прибыль, вследствие повышения эффективности производства. Увеличение экономической эффективности происходит за счет модернизации оборудования, полной автоматизации  технологического процесса и уменьшения человеческого вмешательства в него, сокращения рабочего персонала.
6. Раздел охраны труда и окружающей среды
6.1 Анализ потенциально опасных и вредных факторов сборки
 цилиндров типа AV-50-10-C
Условия труда на рабочих местах производственных помещений или площадок складываются под воздействием большого числа факторов, различных по своей природе, формам проявления, характеру действия на человека.

Требования безопасности при сборке определяются видом соединений и применяемого оборудования,  номенклатурой изделий и сборочных единиц, поэтому при проектировании технологического комплекса необходимо учитывать требования безопасности при создании и эксплуатации оборудования, технологических процессов и производственных зданий. 
Общая система мероприятий по безопасности труда при сборке должна соответствовать требованиям ГОСТ 12.3.002-75 и ГОСТ 12.2.003-74, которые приведены в таблице 6.1.

    вырезано
В сборочном цехе возможным источником шума является истечение сжатого воздуха из рабочих пневматических двигателей. Для тонального и импульсного шума величины должны быть снижены на 5 дБ. Если источниками шума являются кондиционеры, вентиляторы и агрегаты воздушного отопле​ния, то уровни его должны быть на 5 дБ меньше. Согласно таблице 9.2 [12] допустимые уровни шума на рабочих местах не должны превышать 49Гц при уровне звукового давления 80 дБ. 

Нормативным документом, регламентирующим уровни шума для различных категорий рабочих мест служебных помещений, является ГОСТ 12.1.003 – 83 «ССБТ. Шум. Общие требования безопасности».
При работе с источниками вибрации параметры ее на рабочем ме​сте не должны превышать предельно допустимых уровней, приведенных в таблице 6.1, которые установлены ГОСТ 12.1.012-78* (СТ СЭВ 1932-79, СТ СЭВ 2602-80) для общей технологической вибрации на постоянных рабочих местах и для локальной вибрации.

6.1.7 Требования к помещению

Помещения сборочных цехов должны соответствовать требованиям СН 245-71, СНиП 11-90-81 и СНиП 11-92-76. Объем производственных помещений на одного работающего должен составлять не менее 15 м3 и площадью не менее 4.5 м2 (СН245 — 71). 
Промежуточные склады, ремонтные мастерские, инструментальные кладовые, служебные и бытовые помещения должны размещаться в пристройках к основному зданию сборочного цеха.
Проходы и проезды в цехах не должны быть загромождены изде​лиями, материалами, приспособлениями, испытательными стендами. Ширина проездов и расстояние между рядами рабочих мест зависят от вида применяемого транспорта и размеров перемещаемых изделий. 
Полы в цехах должны быть непылящими, нескользкими, прочными и удобными для механизированной уборки, позволяющими применять моющие средства. Тип покрытия полов сборочных цехов выбирают по СНиП II-B.8 —71. 
Стены и потолки производственных и вспомогательных помеще​ний по мере надобности, но не реже одного раза в два года, а металлические строительные конструкции не реже одного раза в четыре года должны окрашиваться в светлые тона, согласно тре​бованиям, изложенным в «Указаниях по проектированию и цветовой отделке интерьеров производственных зданий промышленных пред​приятий» СН 181-70.
Цехи сборки должны быть оборудованы системами вентиляции и отопления, обеспечивающими в помещении цеха требования ГОСТ 12.1.005 — 76 к воздуху рабочей зоны. Как правило, применяют системы приточно-вытяжной вентиляции совместно с местными отсосами на рабочих местах и, системы воздушного отопления. При проектировании приточно-вытяжной вентиляции необходимо предусматривать не менее двух приточных и двух вытяжных вентиляционных установок производительностью каждых не менее 50% требуемого воздухообмена. Аварийная вентиляция выполняется, как правило, вытяжной. Удаление воздуха аварийной вентиляции должно предусматриваться наружу. 
Помещения и участки для производства с избытком явного тепла (более 20 ккал/м3*ч), а также производства со значительным выделением паров, пыли и газов следует, как правило, размещать у наружных стен зданий и сооружений. Системы отопления должны предусматриваться с регулируемыми устройствами для помещений, в которых необходимо изменения теплоотдачи.

Автоматические линии (участки) располагаются в специально спроектированных цехах и отделяются от соседних линий, стен проходами. Для нашего автоматизированного комплекса величины проходов соответствуют ОСТ22-14224-80.
Таблица 6.1 – Анализ потенциально опасных факторов
	        Наименование показателей 
	Единица измерения
	Фактическое      значение
	Соотв.нормативн.       документ 

	Помещение цеха или автоматизированного участка:

· Площадь;

· Высота;

· Длинна;

· Площадь на одного работающего;

· Объем на одного работающего;

· Категория по взрывопожароопасности;

· Класс зоны взрывопожароопасности;

· Степень огнестойкости здания;

· Система отопления;

· Система вентиляции;

· Тип электросети;

· Избытки явного тепла.
	м2

м

м

м2

м3
Дж/м3 с
	18

2,7
4,5
4.5

15

Д

П-1

2

водяная.

Прит.-выт.

~220 c изол.нейтралью
23
	СНиП П-92-76

СН 245 – 71

СНиП 11-2-80

СНиП 2.04.09– 84

СНиП 2.04.05– 88

ГОСТ12.1.005-88; 
ДНАОП 0.00-1.21 –98

	Категория тяжести работ основных профессий
	
	2-а
	

	Энергозатраты рабочих основных профессий
	Дж/с
	121-150
	ГОСТ12.1.005- 88

	Метеорологические условия в цехе:

· Температура:

-холодный период года

-теплый период года

· Относительная влажность

· Скорость движения воздуха на рабочих местах.
	0.С

%

м/с
	22-24

23-25

60
0.1
	ГОСТ12.1.005- 88

	    вырезано
	    вырезано
	    вырезано
	    вырезано

	    вырезано
	    вырезано
	    вырезано
	    вырезано

	Шум и вибрация:

· Характер спектра шума;

· Временные характеристики шума;

· Уровень звукового давления в помещении

· Эквивалентный уровень звука;

· Уровень виброскорости на рабочих местах

· Диапазон частот с наиболее высокими уровнями вибрации, Гц
	ДБа

ДБ

ДБ

Гц
	Широкопол.

постоянный
90
65
108

1000
	ГОСТ12.1.003- 83

ГОСТ12.1.0.12-90


Вывод: учитывая специфику технологического процесса и исходя из выбранного оборудования (наличие трех ВБЗУ, двух промышленных роботов, поворотного стола, а также одного шахтного магазина), необходимо наибольшее внимание обратить на защиту технологического процесса и оператора от вибрации, шума, а также проектированию освещения в промышленном помещении. 

                                       6.2 Расчет ожидаемого уровня шума

При нескольких источниках шума расчет уровней звукового давления производим по формуле:
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где Ф – фактор направленности (Ф=1);

LP – октавный уровень звуковой мощности, определяем по таблице 5 [14];

r – расстояние от геометрического центра источника до рабочего места, м; приведены в таблице 6.4
В – постоянная помещения, м2;

( – коэффициент звукопоглощения внутренних поверхностей помещения, определяем по таблице 6 [14];

m – число источников шума, находящихся в зоне прямой видимости;

n – число источников в помещении с учетом среднего коэффициента                                                одновременности работы оборудования.

    вырезано
6.3 Охрана окружающей среды

Шум в окружающей среде  создается многочисленными и разнообразными источниками, в том числе и промышленными производствами. Высокие уровни шума имеют место в жилых домах , школах, местах отдыха населения, что приводит к повышению нервного напряжения населения, снижению эффективности отдыха , развития заболевания.

Шум создаваемый  промышленными предприятиями  в жилых и общественных зданий не должен превышать предельно допустимый спектр ГОСТ 12.1.003 – 83. В зависимости от физической природы шумы могут быть:

- механического происхождения, возникающие при вибрации поверхности машин и оборудования (вибробункера, вибролотки) , а так же при одиночных или периодических ударах в сочленениях деталей или конструкций в целом (пресса).

- аэродинамического происхождения, возникающие вследствие происходящих в газах процессах (истечение сжатого воздуха).

- электромагнитного происхождения,  возникающие вследствие колебания элементов (ротора, статора, сердечника).

-гидродинамического происхождения возникающий вследствие происходящих в жидкости процессах (гидравлические удары, турбулентность потока).

Защита окружающей среды – это комплексная проблема. Наиболее активной формой защиты окружающий среды от вредных воздействий является полный переход к безотходным и малоотходным технологиям и производствам. Важными направлениями экологизации  промышленного производства следует считать: совершенствование технологических процессов и разработку нового оборудования с меньшим уровнем  выбросов отходов в окружающую среду, применения пассивных методов защиты. Пассивным методом защиты окружающей среды включают комплекс по ограничения выбросов промышленного производства. К их числу относится мероприятия по глушению шума на пути его распространения (высадка зеленных насаждений по периметру здания) 

Важную роль в защите окружающей среды отводится  мероприятиям по  рациональному размещению источников загрязнения: вынесения промышленных предприятий из крупных городов в малонаселенные районы с непригодными и малопригодными для сельскохозяйственного использования землями; оптимальное расположение промышленных предприятий с учетом топографии местности и розы ветров; установления санитарно-защитных зон вокруг промышленных предприятий; рациональная планировка городской застройки, обеспечивающая оптимальное экологическое условия для человека и растений. В охране окружающей среды необходимы службы контроля качества окружающей среды, которые   должны вести систематизированные наблюдения за состоянием атмосферы. Полученная информация  о загрязнениях позволяет быстро выявить причины и активно устранить вредный фактор.

Мероприятия по защите окружающей среды от акустического загрязнения.
1. Уменьшение источника шума, что в условиях эксплуатации достигается      заменой старого  шумного, устаревшего оборудования, а при проектировании –выбором оборудования с лучшими шумовыми характеристиками

2. Правильная ориентация источника шума. С этой целью устройства для забора и выброса воздуха и газовоздушной смеси аэродинамических установок следует устанавливать так, чтобы излучение шума шло в противоположную сторону от жилых и общественных  зданий.

3. Размещения источника шума на возможно удаленном от жилых застроек, за счет проведения комплекса архитектурно- планировочных мероприятий.

4. Использования средств звукопоглощения при выполнении акустической обработки шумовых помещений, через окна которых шум излучается в атмосферу.

5.  Уменьшения шума на пути его распространения от его источника. Это мероприятие включает в себя: устройство специальных боксов и звукоизолирующих кожухов при размещении шумного оборудования. Применение экранов  препятствующие распространению звука от оборудования, размещенного на территории промышленного предприятия. Использования средств виброизоляции и вибродемпфирования.  Установка глушителей шума в воздуховодах, каналах, компрессорах и вентиляторах.

6. Проведения организационно-технических  мероприятий, связанных с проведением своевременного ремонта, смазки машин и оборудования.

Заключение

В процессе выполнения данного проекта был разработан и спроектирован РТК сборки пневматических цилиндров типа AV фирмы Фесто. В его состав вошли:

· манипулятор, собранный из пневматических модулей фирмы FESTO 2 шт.;
· шаговый поворотный стол для межоперационного хранения деталей 1 шт.;

· вибрационные бункерно-загрузочные ориентирующие устройства 3 шт.;
Производительность линии 952 шт./день или 240000 шт./год.

Из нескольких возможных вариантов компоновок, основываясь на необходимой программе выпуска изделий, а также из экономических соображений, был выбран один. На его основе был разработан общий вид комплекса, на котором показано оборудование, его подключение и размещение на территории. Также была разработана пневматическая схема автоматизированного комплекса.

Рассчитана и спроектирована электромеханическая система постоянного тока, произведено моделирование динамики разомкнутого и замкнутого привода, построены соответствующие механические характеристики. Из характеристик сделан вывод, что замкнутая система является более жесткой, а также была получена величина угла поворота вала электродвигателя после начала торможения 
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Система обеспечивает стабилизацию частоты вращения двигателя как при номинальном значении момента сопротивления (например, разгон двигателя), так и при его изменении в сторону увеличения или уменьшения. Изменение частоты вращения вала достигается путем изменения задающего напряжения.

В процессе выполнения данного дипломного проекта была разработана система управления автоматизированным комплексом на базе промышленного контроллера TSX Micro, выполняющая следующие функции:

· управление исполнительными органами технологического оборудования в соответствии с его предназначением и в зависимости от сигналов датчиков положения;

· реагирование на нажатие управляющих клавиш.

Была разработана схема электрическая принципиальная. В результате осуществлены:

1) выбор методов измерения технологических параметров;

2) выбор основных технических средств автоматизации, наиболее полно отвечающих предъявляемым требованиям и условиям работы автоматизируемого объекта;

3) определение приводов исполнительных механизмов регулирующих и запорных  органов технологического оборудования, управляемого автоматически или дистанционно;         

Также была написана и отлажена с помощью специализированного программного обеспечения PL7 PRO V3.4 программа для управления комплексом на языке IL для контроллера TSX Micro. 
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