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		Введение
Авторемонтные предприятия - специализированные предприятия, производящие в основном капитальный ремонт (КР) автомобилей и агрегатов.
Авторемонтные предприятия осуществляют техническое обслуживание автомобилей различных форм собственности, но сами не участвуют в процессе перевозок. Авторемонтные предприятия выполняют производственные функции по профилактике и ремонту автомобильной техники, могут временно хранить автомобили, заправлять их автоэксплуатационными материалами. Необходимость в организации и существовании авторемонтных предприятий объясняется тем, что АТП и индивидуальные владельцы автомобилей не всегда могут своими силами обеспечить нормальные условия для выполнения транспортных услуг.
Целью курсового проекта является разработка комплекта технологической документации и планировки участка по восстановлению детали, указанной в задании. 
Для достижения цели необходимо решить следующие задачи:
· рассчитать размер производственной партии деталей;
· разработать план технологического процесса восстановления детали и оформить в виде маршрутной карты;
· разработать 2-3 операции по восстановлению детали и оформить в виде операционных карт;
· выполнить планировочный чертеж участка.









Раздел 1.   Разработка технологического процесса восстановления детали
1.1	Характеристика детали и условий ее работы
Деталь характеризуется по следующим параметрам:
· Класс детали: круглые стержни;
· Материал: 
Вала-сталь 30х С=0,30-0,35%, ГОСТ 4543-48.
Ролика-сталь 12хНЗА, ГОСТ 4543-48;
· Рабочие поверхности в большинстве случаев подвергают закалке токами высокой частоты или цементации с последующей закалкой и низкотемпературным отпуском. 
Твёрдость вала не менее HRC 40.
Ролика HRC 56-62;
· характеристика материала похимическому составу: С=0,24-0,32; Si=0,17-0,37; Mr=0,5-0,8; Ni до 0,3; S до 0,035; Cr=0,8-1,1; Cu до 0,3; Fe~97;
· базовыеповерхности: центровые отверстия;
· характер износа детали: неравномерный;
· характер нагрузок: знакопеременные;
· характер деформаций: изгиб, кручение.
1.2	Выбор способов восстановления детали
Дефекты:
1Износ кольца роликового подшипника по диаметру. 
2Износ шейки вала
3Повреждение резьбы М24х1,5
Возможные способы устранения: 
по дефекту I:
· Замена кольца 
· Наплавка вибродуговая
по дефекту 2: 
Хромирование
по дефекту 3:
· Наплавка вибродуговая;
· Наплавка в среде СО2.
При анализе способов устранения каждого дефекта выявлены три способа, пригодных для устранения этих дефектов: замена кольца,хромирование и наплавка вибродуговая.
1.3 Схема технологического процесса
Схема технологического процесса - последовательность операций, необходимых для устранения дефекта детали. При наличии на детали нескольких дефектов схема составляется на каждый в отдельности.

Таблица 2- Схемы технологического процесса
	Дефект
	Способ
устранения
	№ операции
	Наименование и содержание
операций
	Установочная база

	1
	2
	3
	4
	5

	Схема 1

	Износ кольца роликового подшипника по диаметру
	Замена кольца
	1
	Токарная
Сточить изношенное кольцо
	Центровые отверстия

	
	
	2
	Слесарно-механическая
Установить гидравлическим прессом новое кольцо
	Тиски

	
	
	3
	Шлифовальная
Шлифовать под рабочую поверхность
	Центровые отверстия

	
	
	4
	Мойка
Промыть деталь
	




Продолжение таблицы 2
	Схема 2.

	1
	2
	3
	4
	5

	Износ шейки вала
	Хромирование
	1
	Шлифовальная
Выравнивание поверхности шлифованием
	Центровые отверстия

	
	
	2
	Гальваническая обработка
Хромирование
	Центровые отверстия

	
	
	3
	Шлифовальная
Шлифовка до номинального размера
	Центровые отверстия

	
	
	4
	Мойка
Промыть деталь
	

	Схема 3

	Повреждение резьбы М24х1,5
	Восстановление детали
	
1
	Токарная
Проточить изношенную резьбу
	Центровые отверстия

	
	
	2

	Наплавка
Наплавить шейку резьбовую
	Центровые отверстия 

	
	
	3

	Токарная
Обработка под номинальный размер
	Центровые отверстия 

	
	
	4
	Слесарно-механическая
Нарезка резьбы
	Центровые отверстия

	
	
	5
	Мойка
Промыть деталь 
	




1.4 План технологических операций
Для восстановления деталей применяют разные виды технологии: подефектную, жесткофиксированную, маршрутную и т.п.
Маршрутная технология характеризуется технологическим процессом на
определенную совокупность дефектов у данной детали. Таким образом, восстановление детали может производиться несколькими технологическими процессами в зависимости от сочетания дефектов. Этот способ имеет наибольшее распространение в авторемонтном производстве.
Таблица 3- План технологических операций

	№ операц.
	Наименование и содержание операций
	Оборудование
	Приспособления


	Инструмент

	
	
	
	
	рабочий
	измерительный

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	005
	Токарная
Сточить изношенное кольцо
	Токарно-винторезный станок 1К62
	Поводковый патрон с поводком,
центрами
	Проходной резец Т15К6
	

	010
	Слесарно-механическая
Установить новое кольцо
	Гидравлический пресс П6320
	Тиски на прессе
	Оправка для запрессовки, раздачи
	

	015
	Шлифовальная
Шлифовать под рабочую поверхность
	Кругло-шлифовальный станок 3Б151
	Поводковый патрон с поводком,
центрами
	Шлифовальный круг 
Д-150ммЭ60СМ2К

	Микрометр 0-25 мм.

	020
	Мойка
Промыть деталь
	Ванна для мойки деталей
	Подвеска для мойки деталей
	Содовый раствор, проточная холодная вода
	



Продолжение таблицы 3
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	025
	Шлифовальная
Выравнивание шлифованием
	Кругло-шлифовальный станок 3Б151
	Поводковый патрон с поводком,
центрами
	Шлифовальный круг 
Д-150ммЭ60СМ2К

	Микрометр 25-50 мм.

	030
	Гальваническая обработка
Хромирование
	Установка для струйного хромирования
	Подвеска для хромирования
	   Тетрахроматный электролит

	

	035
	Шлифовальная
Шлифовка до номинального размера
	Кругло-шлифовальный станок 3Б151
	Поводковый патрон с поводком,
центрами
	Шлифовальный круг 
Д-150ммЭ60СМ2К

	Микрометр 25-50 мм.

	040
	Мойка
Промыть деталь
	Ванна для мойки деталей
	Подвеска для мойки деталей
	Содовый раствор, проточная холодная вода
	

	045
	Токарная
Проточить изношенную резьбу
	Токарно-винторезный станок 1К62
	Поводковый патрон с поводком,
центрами
	Проходной резец Т15К6
	Микрометр 0-25 мм.

	050
	Наплавка
Наплавить резьбовую шейку
	Установка для вибродуговой наплавки на переоборудованном токарном станке 1К62, Сварочный генератор ПС-300
	Поводковый патрон с поводком, центрами
	Наплавочная проволока НП-80
	





Продолжение таблицы 3
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	055
	Токарная
Обработка под номинальный размер
	Токарно-винторезный станок 1К62
	Поводковый патрон с поводком, центрами
	Подрезной резец Т15К6
	Микрометр 0-25 мм.

	060
	Слесарно-механическая
Нарезка резьбы
	Леркодержатель для ручных работ
	Тиски
	Плашка М24х1,5кл2
	Резьбовое кольцо М24х1,5кл2

	065
	Мойка
Промыть деталь
	Ванна для мойки деталей
	Подвеска для мойки детали
	Содовый раствор, проточная холодная вода
	



Раздел 2.Разработка операций по восстановлению деталей
2.1 Расчет величины производственной партии
Величина производственной партии деталей определяется по формуле:
                                  (шт),                    (1)

X=1210*1*1/257=5 (шт)
где N- годовая производственная программа, шт;
n - число деталей в изделии;
t - необходимый запас деталей в днях для обеспечения непрерывности сборки;
t =    2...3 дня - для крупных деталей (рама, крупные корпусные детали);
t= 5 дней - для средних деталей, хранение которых возможно на многоярусных стеллажах;
t = 10-30 дней - для мелких деталей, хранение которых возможно в контейнерах;
Ф дн- число рабочих дней в году.
2.2 Исходные данные
1. Операция 050. Наплавка
Деталь – Вал рулевой сошки ГАЗель NEXT, резьбовая шейка
Материал: – сталь 30Х
Материал электродной проволоки: – НП-80
Диаметр электродной проволоки  – d=1,6мм
Длина наплавки  L = 30мм
Толщина наплавляемого слоя  H = 2,55мм
Диаметр детали перед наплавкой d = 22 мм
Оборудование - переоборудованный  токарно-винторезный станок 1К62,
Сварочный генератор ПС-300;
Установка детали - в центрах
2. Операция 045 Токарная
Деталь – Вал рулевой сошки ГАЗель NEXT резьбовая шейка Д = 24, d = 22,5, 
L = 20 
Материал – сталь 30Х  
Твердость – HRC 40, не менее 
Масса детали – 5,5 кг
Оборудование – токарно-винторезный станок 1К62
Режущий инструмент – проходной резец TI5K6
Установка детали – в центрах
Условия обработки – без охлаждения
3. Операция 030 Гальваническая
Деталь – Вал рулевой сошки ГАЗель NEXT
Масса детали – 5,5 кг
Толщина слоя покрытия – 0,3 мм
Катодная плотность тока – Dк=150…160А/дм2
Оборудование – Установка для струйного хромирования.

2.3 Определение припусков на обработку
При обработке до ремонтного размера припуск определяется

						(мм) ,					(2)
h=(24-22,5)/2=0,75 мм
где Д – диаметр детали до обработки, мм 
d – диаметр детали после обработки, мм
2.4 Содержание операции
Таблица 3-  Операция 045 токарная.
	№
перехода
	Содержание перехода

	1
2
3
4
	Установить вал рулевой сошки в центра.
Проточить шейку под резьбу с Д = 24 до d = 22,5 на длине L=30
Измерить шейку под резьбу штангенциркулем ШЦ-125-0,1
Снять деталь


Таблица 4-  Операция 050 наплавка.
	№
перехода
	Содержание перехода

	1
2
3
4
	Установить вал рулевой сошки в центра.
Наплавить резьбовую шейку толщиной H=2,55 на длине L=30
Измерить шейку под резьбу штангенциркулем ШЦ-125-0,1
Снять деталь






Таблица 5-  Операция 030 гальваническая.
	№
перехода
	Содержание перехода

	1
2
3
	Установить вал рулевой сошкина подвеску для струйного хромирования.
Произвести процесс хромирования при катодной плотности тока 150-160А/дм2
Снять деталь



2.5 Расчет норм времени

Норма времени (Тн) определяется: 
										
(мин) ,  	(3)

Tn=2.1+3,1+0,4+15/5=8,24 мин
где  Тo - основное время (время, в течение которого происходит изменение формы, размеров, структуры и т.д.), мин;
Тв - вспомогательное время (время, обеспечивающее выполнение основной работы, т.е. на установку, выверку и снятие детали, поворот детали, измерение и т.д.), мин;
Тдоп - дополнительное время (время на обслуживание рабочего места, перерыв на отдых и т.д.), мин.
Дополнительное время определяют по формуле: 

					(мин)	,	       (4)

Tдоп=(2,1+3,1)*0,7/100=0,04 мин
где  К – процент дополнительного времени, принимается по виду обработки ([12], табл. 7)
Тnз- подготовительно-заключительное время (время на получение задания, ознакомление с чертежом, наладка инструмента и т.д.), определяется по  
([12],табл. 3, 5), мин; 
Х -  размер производственной партии деталей, шт.
Штучное время на обработку одной детали

					(мин)	,			  (5)
Tшт=2,1+3,1+0,04=5,24 мин
2.6 Токарные работы
Основное время определяют по формуле
			(мин),		          (6)

Tо=(32*2)/(0,15*203)=2,1 мин
где L - длина обработки, мм

                                                      L = + y	(мм),                	 (7)
L=30+2=32

где   - длина детали, мм
y - величина врезания и перебега резца, мм ([12],табл. 25. Здесь и далее ссылки на таблицы – Приложение Д).
i - число проходов 

								 (8)
i=0,75/0,4
где h - припуск на обработку, мм; 
       t - глубина резания, мм;
S - продольная подача, мм/об; 
n - число оборотов детали, об/мин.
Определяют вспомогательное время

(мин) ,       (9)
Tв=2,30+0,8=3,1 мин

где  - время на установку и снятие детали, мин ([12],табл. 26)

	- время, связанное с проходом, мин ([12], табл. 27)
Определяют дополнительное время по формуле (4)
Определяют штучное время (Тш) по формуле (5)
Подготовительно-заключительное время указано ([12], табл. 45)
2.7 Автоматическая наплавка
Норма времени (Тн) определяется: 
										
(мин) ,  	(10)

Tn=3+0,49+0,02+15/5=6,51 мин
где  Тo - основное время (время, в течение которого происходит изменение формы, размеров, структуры и т.д.), мин;
Тв - вспомогательное время (время, обеспечивающее выполнение основной работы, т.е. на установку, выверку и снятие детали, поворот детали, измерение и т.д.), мин;
Тдоп - дополнительное время (время на обслуживание рабочего места, перерыв на отдых и т.д.), мин.
Дополнительное время определяют по формуле: 

					(мин)	,	       (11)

Tдоп=(3+0,49)*0,7/100=0,02 мин
где  К – процент дополнительного времени, принимается по виду обработки ([12], табл. 7)
Тnз- подготовительно-заключительное время (время на получение задания, ознакомление с чертежом, наладка инструмента и т.д.), определяется по таблицам ([12], табл. 3, 5), мин; 
Х -  размер производственной партии деталей, шт.

(мин) ,                                            (12)
Tв=0,7*0,706=0,49 мин
где  L - длина наплавки, м
0,7 – норма времени на 1 пог. м валика
Определяют дополнительное время по формуле (4)
Определяют штучное время (Тш) по формуле (5)
Подготовительно-заключительное время указано ([12], табл. 45)
Основное время для наплавки тел вращения

						(мин),		           (13)
Tо=30*2/(6,67*3)=3 мин
где  L - длина наплавки, мм
n - число оборотов детали, об/мин
S- шаг наплавки, мм/об
i - количество слоев наплавки.
Длина наплавленного валика определяется по формуле 

(мм) ,                                   (11)
L=3,14*22,5*30/3=706,5 мм
где Д - диаметр наплавляемой шейки, мм

 - длина наплавляемой шейки, мм 
S - шаг наплавки, мм/об
2.8 Гальванические работы
Норму времени па гальванические работы рассчитывают по формуле

				(мин),                                (14)
TH=(192,58+0,27+6,39)*1,12/(1*0,8)=304 мин
где  То- основное время покрытия в ванне, мин;
при твердом хромировании     
(мин),(15)

To=99500*0.3/155=192,58 мин.
h - толщина слоя покрытия, мм

Dк - катодная плотность тока,    ([12], табл. 63) 
Твн - вспомогательное время (неперекрываемое) на загрузку деталей в основную ванну и выгрузку их из ванны, мин ([12], табл. 65)
Тнеп.оп. - оперативное время (неперекрываемое) на все операции, следующие после покрытия деталей, мин ([12], табл.66)
1.12 - коэффициент, учитывающий дополнительное и подготовительно-заключительное время
n - число деталей, одновременно загруженных в основную ванну ([12], табл. 64) 
Ки - коэффициент  использования оборудования ([12], табл. 67)















	Раздел 3.Планировка оборудования и рабочих мест на участке
Планировка технологического оборудования и организационной оснастки, определение расстояний между ними производится по порядку технологических операций с учетом требуемого количества рабочих мест и числа работающих ([2], с. 460...466). Число рабочих мест определяется технологической потребностью (планом операций).
При выполнении планировки следует обеспечить максимальное использование производственной площади, требования охраны труда, техники безопасности и пожарной безопасности, а также учет требований по охране окружающей среды.
Оборудование на планировке изображают условными упрощенными контурами в выбранном масштабе с учетом крайних положений движущихся частей станков. Необходимо указать привязочные размеры, т.е. расстояния до стен, между станками.  Ширина рабочей зоны перед оборудованием должна составлять 800мм.
Размеры главных проходов и проездов, проходов между станками, предназначенных для транспортировки материалов, изделий определяются с учетом габаритных размеров применяемых транспортных средств. При использовании кранов расстояния до оборудования от стен и колонн устанавливаются с учетом нормального положения над оборудованием.









3.1	Определение годовой трудоемкости работ на участке
Годовой объем работ по каждой операции в отдельности рассчитывают по формуле:
Tг =tnN Кмр (чел/ч),                                                         (16)
Tг=3,7*1*1210*0,8=3581,6 чел/ч
где   t - трудоемкость на единицу продукции, чел/ч; 
п - число одноименных деталей в изделии, шт; 
N – годовая программа (по заданию); 
Кмр  - маршрутный коэффициент ремонта (по заданию).
3.2	Определение количества рабочих

  (чел) ,                                              (17)          
Pсп=3581,6/1780=2 чел                                      
где Фдр - действительный фонд времени рабочего, ч ([7], с. 21) 
3.3 Определение количества оборудования

(ед) ,                                           (18)  
Xоб=3581,6/1246=3 ед
где  Фд.о. - действительный годовой фонд времени работы оборудования, ч ([7], с. 21)
3.4 Определение площади участка
Площадь участка определяют по формуле

(м2) ,(19)
Fуч=7,2*5=36 м2
где  ∑fоб - суммарная площадь оборудования и организационной оснастки, М2
Кп - коэффициент плотности расстановки оборудования, для механического и гальванического участков. Кп = 4...5, для сварочно-наплавочного и кузнечного Кп = 5,5...6,5.
Раздел 4. Техника безопасности.
4.1 Перед началом работы на токарном станке
Спецодежда токаря:
· одежда должна быть полностью застёгнута, без свисающих частей. Особое внимание надо уделять рукавам, манжеты которых должны плотно прилегать к конечностям;
· обувь должна быть плотно прилегающей, закрытой и на жёсткой подошве;
· головной убор должен плотно закрывать волосы и не иметь свисающих концов;
· очки должны быть необходимого размера, прозрачные, с бесцветными не повреждёнными линзами.
· Готовность станка:
· наличие заземления, защитных щитков, ограждений, кожухов;
· наличие необходимого инструмента, а также крючков для отвода стружки, трубок и шлангов для подвода охлаждающей жидкости, щитков для отражения брызг эмульсии;
· отсутствие чего-либо в патроне, корыте или на станке (стружки, заготовок, эмульсии).
· отрегулировать освещение на станке.
Пробный пуск:
-удостовериться, что запуск не угрожает ни чьей безопасности;
-на холостом ходу проверить работоспособность всех органов управления агрегата, систему смазки и охлаждения.
Постоянный контроль:
-каждый пуск станка не должен угрожать чьей-либо безопасности;
-не допускать разбрызгивания масла и охлаждающей жидкости;
-контролировать нахождения всех рукояток и переключателей в нейтральном положении.
ТБ во время токарных работ
· Контролировать надёжное закрепление заготовки, режущего инструмента и нахождение торцевого ключа в специально отведённом месте.
· Устанавливать мужчинам заготовки весом больше 16 кг и женщинам более 10 кг разрешается с помощью специальных подъёмных устройств.
· Следить за своевременным удалением стружки из зоны резания с помощью стружколомов, специальных крючков, щёток.
· Контролировать слив охлаждающей жидкости из корыта станка.
· Следить за смазкой центра задней бабки.
Запрещается:
· передавать что-либо через работающий станок;
· удалять стружку руками или струёй воздуха;
· поддерживать и ловить отрезаемую заготовку руками;
· останавливать патрон с помощью рук или предметов;
· производить уборку работающего станка;
· класть какие-либо предметы на станок;
· работать в рукавицах или перчатках;
· облокачиваться о станок;
· измерять вращающуюся деталь;
· смазывать детали и центры тряпкой;
· отходить от работающего станка.
Необходимо:
· пользоваться центрами задней бабки, если длина детали превышает 2 диаметра заготовки или при работе на высоких скоростях;
· пользоваться люнетами, если длина детали превышает двенадцатикратный диаметр заготовки или при работе на высоких скоростях;
· использовать специальные резцы с заточкой, если производится обработка вязких металлов;
· использовать стружкоотводы при резке хрупких металлов;
· пользоваться только специальными подкладками под резец 
соответствующего размера.
Каждый работник обязан:
- знать место расположения первичных средств пожаротушения и уметь пользоваться ими;
- в случае возникновения загорания принимать активное участие в тушении пожара, спасении людей и материальных ценностей;
- уметь оказывать и оказывать помощь пострадавшим;
- знать маршруты эвакуации из здания;
- выполнять указания руководства и госпожарнадзора по вопросам обеспечения пожарной безопасности.
Лица, виновные в нарушении требований настоящей инструкции несут ответственность в дисциплинарном или судебном порядке в зависимости от характера и последствий нарушения.
Меры пожарной безопасности:
-Курить в помещении отдела строго запрещается. На территории завода разрешается курить только в помещениях оборудованных специально для курения с надписью “Место для курения”;
Действия в случае возникновения пожара:
1. Отключить работающее оборудование;
2. Принять срочные меры по тушению возгорания, используя первичные средства пожаротушения;
3. При невозможности ликвидировать пожар самостоятельно с помощью первичных средств пожаротушения немедленно сообщите в пожарную охрану;
4. Эвакуировать людей и материальные ценности, которым угрожает дым, огонь в безопасное место;
5. В дальнейшем выполнять все распоряжения прибывшего работника пожарной охраны или руководителя.
4.2   Методы нейтрализации сточных вод гальванического производства.
Гальваника в виде трех своих основных направлений (гальваностегия, производство печатных плат, гальванопластика) является едва ли не главным поставщиком сточных вод, загрязненных ионами тяжелых металлов (никель, хром, медь, олово, цинк, кадмий, железо, свинец и пр.). Подобные сточные воды, кроме присутствия в них металлов,  характеризуются:
- сложным солевым фоном;
- наличием опасных анионов (фториды, цианиды). 
Основные методы нейтрализации (очистки) 
сточных вод гальванического производства.
Реагентный метод.
Суть метода заключается в обработке стоков химическими реагентами, связывании ионов тяжелых металлов и переводе их в нерастворимое (малорастворимое) состояние.
Сорбционный метод.
Среди адсорбционных методов можно выделить методы физической адсорбции и методы ионного обмена.
Адсорбция заключается в поглощении ионов тяжелых металлов из раствора поверхностью твердого тела (адсорбента). Сорбентом может быть не только специальное заранее синтезированное соединение, но и твердые вещества, образующиеся непосредственно в растворе (например, свежеосажденные гидроксиды железа и алюминия), а также природные вещества и даже некоторые отходы.
Ионный обмен
Ионный обмен - разновидность сорбционного метода, обратимый процесс обмена ионами между твердой фазой (ионитом) и раствором, эквивалентный по величине заряда.

Электрохимические методы.
Прямой электролиз.
Прямой электролиз заключается в разряде ионов тяжелых металлов на катоде. При этом происходит либо осаждение металлов в виде порошка / компактного осадка, либо понижение степени окисления (восстановление) до менее токсичного или удобного для доочистки состояния. Во втором случае ионы остаются в растворе и для исключения их обратного окисления анодное пространство отделяют от остальной части электролита мембраной (диафрагмой). 
Прямым электролизом может быть извлечена медь. 
Электродиализ.
Интересным является такой электрохимический метод как электролиализ. При электродиализе происходит разделение стоков на концентрат и оборотную воду.
Электрокоагуляция и гальванокоагуляция.
Широко рекламировались в свое время методы электро- и гальвано- коагуляции. Они применяются и сегодня, но их эффективность многими специалистами ставится под вопрос ввиду образования в результате нейтрализации стоков огромного количества неликвидного аморфного гальваношлама.
Контактный обмен (цементация).
При очистке промышленных сточных вод широко применяются реакции контактного обмена (цементация (не путать с химико-термическим процессом насыщения поверхности стали углеродом)). Цементация - это электрохимический метод извлечения цветных металлов из водных растворов, заключающийся в их обработке более активным металлом, например железом. Цементация проходит за счет внутреннего электролиза под действие разности потенциалов двух металлов (т.е. без внешнего тока).

Электрофлокуляция.
Достаточно экзотическим является метод электрофлокуляции. Электрофлокулятор - это электролизер, где катод - частички железа, а анод - частички железа с алюминием. В процессе электролиза синтезируется флокулянт, который сорбирует ионы тяжелых металлов. Данных о серьезном применении этой технологии в промышленном производстве не найдено.
Мембранные методы.
Мембранные технологии очистки воды, как это следует из названия, используют мембраны, через которые под давлением прокачивается загрязненный раствор. Мембраны могут быть двух видов: полупроницаемые с радиусом пор меньшим, чем радиус загрязняющих компонентов стока и ионообменные, проницаемые для ионов определенного знака. 
Жидкостная экстракция.
Жидкостная экстракция основана на переходе загрязнителя из раствора в жидкий несмешивающийся с ним экстрагент. В результате образуется экстракт (раствор загрязняющего вещества в экстрагенте) и рафинат (очищенная сточная вода).  Экстракт и рафинат разделяется отстаиванием. Следует заметить, что ввиду отсутствия в природе абсолютно нерастворимых в воде жидкостей, часть экстрагента останется в рафинате и произойдет некоторое вторичное загрязнение воды. Поэтому рафинат потребуется дополнительно очищать, если содержание экстрагента превысит нормы ПДК. 
Вымораживание.
Метод применим для ограниченного объема сточных вод, в которых присутствуют вещества, растворимость которых сильно снижается с понижением температуры. Чаще всего метод применяют для растворов из непроточных ванн улавливания и вышедших из строя электролитов. Специальное оборудование обычно не используют, а выполняют очистку стока в отдельных емкостях в зимний период времени на улице. 

Выпаривание.
Принцип действия выпарной установки основан на нагреве раствора до температуры кипения, за счет чего вода испаряется, а оставшаяся жидкость концентрируется. Для снижения температуры кипения раствора процесс ведут под вакуумом. 
Биологический метод.
В последнее время очень часто для извлечения тяжелых металлов из сточных вод применяется биологический метод очистки с использованием бактерий, плесневых грибов и других микроорганизмов.

Заключение
В ходе выполнения курсового проекта было определены способы восстановления детали, подобрано оборудование для осуществления ремонта детали, была произведена планировка оборудования, а также составлен план технологических операций. Для устранения дефектов было подобрано оборудование:
· Токарно-винторезный станок 1К62
· Гидравлический пресс П6320
· Кругло-шлифовальный станок 3Б151
· Установка для струйного хромирования
· Установка для вибродуговой наплавки на переоборудованном токарном станке 1К62, 
· Сварочный генератор ПС-300
В ходе расчёта технологических показателей было определенно:
· Норма времени для токарных работ-8,6 мин
· Норма времени для автоматической наплавки-6,51 мин
· Норма времени для гальванических работ-304 мин
· Общее время проведения восстановления детали-319,11 мин
· Годовой объем работ-3581,6 чел/ч
· [bookmark: _GoBack]Площадь участка-36 м2.
Данный курсовой проект можно применить на практике.
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