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Введение
Учебная проектно-технологическая практика практика – это вид учебной работы, основным содержанием которого является выполнение практических, учебных, учебно-исследовательских, научно-исследовательских, производственных, творческих заданий на предприятиях, в организациях или учреждениях, соответствующих будущей профессиональной деятельности обучающихся. 
Практическая подготовка направлена на приобретение профессиональных умений и навыков, опыта практической работы по направлению подготовки, освоение всех видов профессиональной деятельности и реализуется в рамках основных образовательных программ высшего образования.
[bookmark: _GoBack]Цель прохождения практики: закрепление и углубление теоретической подготовки студента, приобретение им практических навыков и компетенций в профессиональной деятельности сферы образования, а также формирование профессионального мастерства.
Задачи ознакомительной практики:
· ознакомиться с историей и видами выпускаемой продукции предприятия;
· ознакомиться с производственными подразделениями предприятия;
· изучить структуры базового технологического процесса;
· проследить полный путь создания детали на основе технологического процесса;
· ознакомиться с оборудованием, используемым на предприятии для создания изделий.

1. История и виды выпускаемой продукции АО «ПТПА»

АО «ПТПА» (рисунок 1) стояло у истоков развития арматурной отрасли в России: многие изделия в стране были разработаны и впервые выпущены именно на заводе «Пензтяжпромарматура».
[image: https://armaturka.ru/files/firms/fotos/15/prohodnaya2.jpg]
Рисунок 1 – Главная проходная АО «ПТПА»
В послевоенные годы в городе Пенза, как и во всей стране, начинается подъем отрасли машиностроения. 26 сентября 1949 года в министерстве машиностроения и приборостроения СССР был создан приказ о создании в Пензе второго арматурного завода. В августе 1951 года начинается строение первого цеха. Второй арматурный завод временно располагается на территории компрессорного завода. 
На одном пролете с четырьмя токарными и двумя карусельными станками началось изготовление пензенской арматуры. Первая продукция предприятия были чугунные оборотные клапаны и стальные задвижки диметром 800 и 1000 мм. В 1954 году был сдан в эксплуатацию первый блок цехов общей площадью 5800 квадратных метров
В 1958 году на территории завода впервые в Пензенской области была проведена опытная плавка стали. С этого момента на предприятии действует литейное производство. 
В 1961 году производство мелкой арматуры было полностью передано на первый арматурный завод. Таким образом предприятие получило название «Тяжпромарматура». 
Различные виды арматуры были впервые изготовлены именно на «Пензтяжпромаматура». Так в 1962 году на предприятии был изготовлен первый в СССР шаровый кран (рисунок 2). Он был диаметром 400 мм, рассчитанный на давление 64 атм. Представлял он собой конструкцию с верхним разъемом и приводом. Этот кран прошел успешные испытания на Щукинской газоперерабатывающей станции в Тульской области.
В 1968 году была разработана первая шиберная задвижка диаметром 700 мм и давлением 64 атм. (рисунок 3). Также на «ПТПА» впервые в СССР в 60-е годы начинается освоение титановой арматуры.
[image: ][image: ]











Рисунок 3 – Первая шиберная задвижка, АО «ПТПА»
Рисунок 2 – Первый в СССР шаровый кран, произведенный на предприятии АО «ПТПА»



В 1972 году завод был преобразован в крупное производственное объединение. Кроме предприятия «Тяжпомарматура» на правах головного предприятия сюда вошли первый арматурный завод, пензенский филиал центрального конструкторского бюро арматуростроения со своей производственной базой и технологической оснасткой и литейный комплекс завода «Пензмаш», который в будущем стал предприятием «Машсталь».
В 1982 году завод был занесен на всесоюзную доску почета в ВДНХ. В этом же году начинается серийное освоение шаровых кранов на предприятии.
В 80-е годы идет активная поставка арматур для атомных станций. К концу 80-ых готов коллектив заводчан был награжден медалями за помощь в строительстве Балаковской атомной станции.
В начале 90-ых годов было принято решение о приватизации завода. В 1993 году этот процесс завершился созданием АО «ПТПА». В 90-е годы, несмотря на сложные времена, предприятие выстояло и даже провело работу по получению международного сертификата. Так в 1996 году был получен первый международный сертификат, который подтверждает соответствие системе менеджмента и качества международному стандарту.
Новый этап истории завода начинается в 2002 году, когда на собрании акционеров генеральным директором был выбран А.А. Чернышов. Современное оборудование, модернизация технологий, глобальное обновление номенклатурной линейки, освоение новой техники, крупная социальная программа обустройства территории – вот как мы видим завод сейчас спустя 60 лет непрерывного развития.


2. Анализ конструктивных особенностей и технологичности изделия

На предприятии АО «ПТПА» производится трубопроводная арматура различных видов: краны, задвижки, затворы, заглушки, клапаны, приводные устройства и прочее. Одним из наиболее распространённых видов продукции являются задвижки.
Самыми обширными классами задвижек, производимых на АО «ПТПА» являются: клиновые и шиберные. На проектно-технологической практике АО «ПТПА» было рассмотрено изделие: «Задвижка шиберная с выдвижным шпинделем» (рисунок 4).
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Рисунок 4 – Шиберная задвижка с выдвижным шпинделем

Шиберная задвижка позволяет полностью или частично перекрывать поток жидкости или газа, а также регулировать его скорость движения. Данный вид задвижек используется для вязких и загрязненных сред. Принципиальная отличительная особенность шиберной задвижки от клиновой – конструкция запорного элемента.
На предприятии АО «ПТПА» шиберные задвижки выпускаются со следующими параметрами проходов: от DN100 до DN1200.
В качестве базовой детали была выбрана «Крестовина» (рисунок 5). Чертеж детали «Крестовина» представлен в приложении А.
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Рисунок 5 – Деталь «Крестовина» для шиберной задвижки
Деталь «Крестовина» принадлежит к корпусной группе изделий шиберной задвижки. 
Согласно рисунку 5, верхние и нижние концы детали служат для крепления других элементов задвижки: низ: днище с опорой и бобышкой; верх – для приварки фланца к которому присоединяется крышка, в которую базируется шпиндель.
К технологическим особенностям детали можно отнести: достаточно высокие точности изготовления (9 квалитет для диаметра 291), разнообразие проточек, пазов и лысок, разнообразие формы и отклонения поверхностей (отклонения от соосности, симметричности), нестандартная геометрия.


3. Методы получения заготовки

Деталь «Крестовина» имеет достаточно не стандартную геометрическую форму, а также большие габариты: 390х660х350 (для DN 200). Эти параметры являются ключевыми при выборе заготовки на изделие.
При описанных ранее параметрах данную деталь невозможно изготовить из листа или круга, поскольку прокат такой большой толщины (диаметра) не выпускается.
«Крестовину» изготавливают двумя методами на производстве: штамповкой или литьем.
Корпуса задвижек до DN 300 изготавливаются при помощи штамповки. Свыше DN 300 крестовину изготавливают при помощи литья.
Такое разнообразие заготовок обусловлено габаритами изделия. Задвижки большого прохода уже невозможно или слишком дорого изготавливать литьем. Маленькие корпуса выгоднее и надежнее изготавливать штамповкой. На рисунке 6 показана заготовка крестовины, выполненная при помощи штамповки, после предварительной механической обработки.
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Рисунок 6 – Заготовка для крестовины
Крестовины, изготовленные при помощи штамповки, делаются из материалов: 09Г2С, LCB, А350, LF2.
Крестовины, изготовленные при помощи литья, делаются из материалов: 20ГЛ, 20ГМЛ, LCC.


4. Предварительная оценка типа производства

Предварительную оценку типа производства проводят на начальной стадии проектирования технологического процесса. Для этого используют различные методы, которые позволяют определить тип производства по ориентировочным данным.
Некоторые методы предварительной оценки типа производства:
· По массе деталей. На основе статистических данных по изделиям машиностроения выделяют типы производства в зависимости от количества изготавливаемых за год деталей определённой массы. 
· По коэффициенту закрепления операций (Кз.о.). Это отношение числа всех технологических операций, выполняемых в течение определённого периода, к числу рабочих мест. Значение Кз.о. характеризует степень специализации рабочих мест и определяет тип производства.
Определение типа производства по массе деталей:
Масса крестовины для DN200 составляет 166,9 кг. Согласно данным отчета выпуска продукции АО «ПТПА» программа выпуска этих изделий составляет приблизительно 40 штук в год. Согласно таблице 1 тип производства получается мелкосерийный.
Таблица 1 – Параметры для определения типа производства по массе
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Определение типа производства по КЗО:
КЗО рассчитывается по формуле:
, где
m – количество операций, прописанных в тех. процессе;
S- количество рабочих мест.
Согласно этому полчаем:
,.
Согласно таблице 2 получаем тип производства – крупносерийный
Таблица 2 – «Расшифровка типа производства»
	Тип производства
	КЗО

	Массовый
	1

	Крупносерийный
	1<КЗО<10

	Среднесерийный
	10<КЗО<20

	Мало серийный
	20<КЗО<40

	Единичный
	КЗО>40





5. Анализ базового технологического процесса.

После создания чертежа изделия, создаётся технологическая документация, которая показывает полный маршрут создания спроектированной детали по чертежу. Технологический процесс детали «Крестовина» показан в приложении Б.
Начинается все с заготовительного производства, когда заготовка (отливка или штамповка), прибывает на предприятие. Первым делом производится контроль отливки или поковки на наличие поверхностных дефектов согласно заводской технологической инструкции, в которой прописаны – какие дефекты не допускаются. Чертеж поковки показан на рисунке 7.
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Рисунок 7 – Чертеж заготовки
После проверки изделие перемещается на механический участок для фрезерной обработки. 
Первая механическая операция производится на многооперационном станке с ЧПУ модели TREVISAN DS300/70C (рисунок 8).
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Рисунок 8 – Многооперационный станок с ЧПУ модели TREVISAN DS300/70C
Отличительной особенностью данного станка является его многофункциональность: способность сочетать в себе различного рода операции: точение, сверление, фрезерование. Имеет систему автоматической замены инструментов и станцию хранения с 40 инструментальными позициями.
На данной операции производится формирование кромок под углом 55 градусов, согласно эскизу (рисунок 9).
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Рисунок 9 – Эскиз первой операции механообработки изделия
После контроля, заготовка передается на следующую операцию – токарно-карусельную. Станок: SKIQ-12 CNC (рисунок 10).
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Рисунок 10 – Токарный карусельный станок с ЧПУ модели «SKIQ-12 CNC»
На данном этапе технологического процесса происходит протачивание боковых поверхностей до диаметров 255 согласно эскизу, показанному на рисунке 11. 
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Рисунок 11 – Эскиз токарно-карусельной обработки

Формирование поверхностей происходит в 2 установа. Для выдерживания параметра соосности, указанному в чертеже, используется специальное приспособление «Центровик» (рисунок 12).
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Рисунок 12 – Центровик для соблюдения соосности
После этого на этом же станке обрабатывают противоположные грани, согласно эскизу, показанному на рисунке 13. Для соблюдения требования соосности на этой операции также применяется центровик, а операция выполняется в 2 установа.
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Рисунок 14 – Третья операция механической обработки согласно МК
[image: ][image: C:\Users\user\AppData\Local\Temp\{29ED14B4-7E4E-4BFC-B81E-9E43009C9259}.tmp]Следующая механическая операция происходит на этом же токарно-карусельном станке. Заготовка базируется на другую плоскость, устанавливается специальная удлинённая резцедержка (рисунок 15) для внутреннего растачивания (рисунок 16).Рисунок 16 – Эскиз четвертой механической операции технологического процесса












Рисунок 15 – Применение специальной резцедержки



Затем заготовку передают обратно на многофункциональный фрезерно-расточной станок мод. TREVISAN DS300/70C. На данном этапе происходит фрезеровка поверхностей, согласно эскизу, показанному на рисунке 17. 
На пятой операции механической обработки используется специальное оборудования для зажима заготовки (рисунок 18). Обработка производиться в два установа, для соблюдения требования соосности и симметричности в приспособление также интегрирован центровик. Особенность приспособления заключается в том, что оно является универсальным: его можно использовать для зажима заготовок различных диаметров и габаритов.
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Рисунок 17 – Эскиз пятой механической операции
После необходимого контроля, деталь снова помещают во фрезерный станок мод. «SKIQ-12 CNC», где происходит финальная обработка, согласно эскизу, показанному на рисунке 19.
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Рисунок 18 – Приспособление для зажима детали
Для зажима заготовки используется приспособление, показанное на рисунке 18.
После финальной обработки и контроля (рисунок 20), изделие переходит на сварочный участок, для приварки к верхним и нижним частям соответственно фланца и днища
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Рисунок 19 – Финальный этап механической обработки








Рисунок 20 – Готовая деталь


6. Мероприятия по совершенствованию технологии механической обработки

На предприятии АО «ПТПА» постоянно происходит доработка технологического процесса, исходя из предпочтений различных служб завода. Например, для заготовки «Крестовина» имеется несколько вариаций чертежей заготовок для штамповки и литья. Заготовка может прийти отлитая вместе с фланцами, или с предварительной механической обработкой и контролем УЗК. Для каждого вида заготовки уже полностью проработан и отлажен технологический процесс.
Еще одним не мало важным мероприятием по усовершенствованию технологии механической обработки является проектирования нестандартного оборудования по требованию производства для повышения качества продукции и облегчения работы персонала. К нестандартному оборудованию относятся: различные нестандартные или доработанные мерительные инструменты, усовершенствованный режущий инструмент, собственные резцедержки, патроны и прочее. На рисунке 21 представлен чертеж доработанной резцедержки для токарно-обрабатывающего центра с ЧПУ.
[image: C:\Users\user\AppData\Local\Temp\{ABA7EAE2-2270-47D3-8FD6-D1283A521C17}.tmp]
Рисунок 21 – Нестандартная резцедержка
Помимо этого предприятие АО «ПТПА» имеет собственные внутризаводские стандарты для изготовления режущих инструментов. Имеет свой собственный каталог-справочник по назначению режимов резания. Эти документы основаны на основе реальных производственных ситуаций, расчетов, что позволяет исключить какие-либо внештатные ситуации.
На предприятии АО «ПТПА» имеются инструкции для каждой службы завода. В этих инструкциях четко расписаны обязанности работников, нормы времени выполнения работ (конструкторской, технологической, расчетной, механической и прочее), нормы и правила оценки заготовок, оборудования и прочее. Такой четкий уструктурированный подход позволяет исключить внештатные ситуации абсолютно во всех сферах деятельности предприятия.
Не мало важным мероприятием является мобильная и грамотно построенная база данных, основанная на базе T-Flex Docs (рисунок 22). 
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Рисунок 22 – база данных T-Flex Docs
Данная БД позволяет просмотреть все данные изделия: 3Д модели детали. Соответствующий чертеж детали, карты контроля материалов, сварных швов, просмотреть интересующий технологический процесс на изготовления детали, карты эскизов, режимы резания, чертежи заготовок и многое другое. Отличительной особенностью данной БД является простой интерфейс и базовый принцип управления, доступный для понимания.


7. Описание технологической оснастки

Для изготовления детали «Крестовина» используются различные приспособления и технологические оснастки.
Приспособлением является многоступенчатый центровик (рисунок 23), который позволяет базировать деталь таким образом, чтобы соблюдалось требование соосности.
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Рисунок 23 – Чертеж центровика
Конструктивно центовик имеет форму тела вращения. Ступенчатая форма позволяет центрировать отверстия разного диаметра. Центральное отверстие предназначено для ввинчивания рым-болта для дальнейшей переноски и базирования. Отверстия по диаметру, а также отфрезерованные пазы предназначены для базирования центровика в приспособление или станок.
Для контроля и изготовления детали используются специальные зажимные приспособления. Приспособление, показанное на рисунке 24 служит для УЗК поковки детали. 
Технологическая оснастка, показанная на рисунке 25 является составным: состоит и ранее описанного центровика и корпуса с зажимным приспособлением. Это устройство служит для зажатия детали при фрезерной обработке на двух технологических операциях.
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Рисунок 24 – Приспособление для УЗК поковки детали
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Рисунок 25 – Технологическая оснастка для фрезерных операций
8. Технические данные станков

Для изготовления детали «Крестовина» используются преимущественно 2 станка: TREVISAN DS300/70C; SKIQ-12 CNC. Также допускается использование станка аналога TREVISAN DS300/200C при необходимости.
Станок TREVISAN DS300/70C (рисунок 8) –  обрабатывающий центр с ЧПУ, предназначенный для обработки как неподвижных, так и вращающихся заготовок. Станок подходит для серийного производства сложных деталей, сочетая точность токарных операций с возможностями многоосевой фрезеровки.
Основные характеристики станка:
· Перемещение по осям: X — 680 мм, Y — 520 мм, Z — 600 мм. 
· Максимальный диаметр обработки: 350 мм. 
· Мощность фрезерного шпинделя: 18 кВт. 
· Частота вращения шпинделя: 2800 об/мин. 
· Точность позиционирования: ±0,02 мм по осям X, Y, Z, U.
· Паллетная система: 2 паллеты, размер — 600×600 мм. 
· Максимальная нагрузка на паллету: 900 кг. 
· Ёмкость инструментального магазина: 46 позиций. 
· Габаритные размеры: 600×600×600 мм. 
· Вес: 900 кг.
Станок Trevisan DS300/70C может оснащаться, например:
· системой лазерной настройки инструмента;
· датчиками контроля заготовки;
· системой «Телесервис» для удалённого контроля состояния станка.
· Контроллер: FANUC 31B или 31i-A с поддержкой 8 осей (включая U- и B-оси)
· Скорость шпинделя: до 2800–3000 об/мин.
· Максимальный диаметр точения: 13.8" (350 мм). 
· Диаметр шпинделя: 5.1" (130 мм).
· Контурная головка: диаметр 11.8" (300 мм), ход 1.2" (30 мм)
· Охлаждение: подача СОЖ через шпиндель под давлением 10 бар.
· Гидравлика: система Rexroth с зажимным усилием до 900 кг.
· Автоматизация: двухпозиционная паллетная система, задняя разгрузка стружки.
В инструментальном магазине возможна установка дополнительных план-суппортов для загрузки во фрезерный шпиндель.
Станок модели SKIQ-12 CNC (рисунок 10) – вертикальный токарно-карусельный станок с числовым программным управлением (CNC), выпускаемый чешской компанией TOS. Предназначен для обработки крупногабаритных деталей в машиностроении, энергетике и других отраслях. Станок отличается высокой точностью и универсальностью, подходит для серийного и единичного производства. При модернизации может оснащаться современными системами ЧПУ и электрооборудованием.
Основные характеристики: 
· Максимальный диаметр обрабатываемой детали: 1400 мм.
· Диаметр планшайбы: 1250 мм.
· Максимальная высота заготовки: 1900 мм.
· Максимальная масса заготовки: 8000 кг.
· Пределы чисел оборотов: 2–400 мин-1.
· Мощность электродвигателя: 40 кВт.
· Количество инструментов в магазине: 15.
· Потребляемая мощность: 100 кВА.
· Вес станка: 25 200 кг.

9. Описание инструментов, используемых при изготовлении детали

Для изготовления детали используются разные виды инструментов.
Для токарно-карусельных операций используется державка PCLNL 404S 19 (рисунок 26).
[image: ]
Рисунок 26 – Державка, используемая для наружного точения
Для этой державки применяют пластину CNMM 190612-GH NC3030 фирмы «Korloy» (рисунок 27)
[image: ][image: Пластина Korloy CNMM 190612-GH NC3030]
Рисунок 27 – Пластина, применяемая для наружного точения
Для фрезерной обработки используется фреза: R390-11 ТЗ 08М-РМ GC4230 (рисунок 28); R331.32-125Q32FM100(120) (рисунок 29).
Также на производстве имеется различное вспомогательное оборудование, такое как: очки, щетка, печатки, ветошь обтирочная и другое.
[image: Picture background][image: ]
Рисунок 28 – Сменная пластина для фрезерной обработки мод. R390-11 ТЗ 08М-РМ GC4230
[image: Picture background]
Рисунок 29 – Фреза для обработки поверхностей крестовины


Заключение

В результате прохождения учебной проектно-технологической практики на АО «ПТПА» я ознакомился с историей предприятия, выпускаемой им продукции, изучил процесс проектирования детали в конструкторском бюро, процесс изготовления технологической карты и эскизов, изучил полный цикл создания детали «Крестовина» согласно технологической карте изделия.
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Приложения
Приложение А – Чертеж детали «Крестовина»
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Приложение Б – Технологическая карта (первые 7 листов)
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Приложение В – Сборочный чертеж шиберной задвижки с выдвижным шпинделем
[image: C:\Users\user\Desktop\mA8mborBwwQPVi_Gkeq2xm5b56G5BBc-NKNNjVu0bT97F2rtqUkOerTX3Z-f4LXVNdoD7TnCDyYVnlzoE0sCkmP8.jpg]




image3.png




image4.png




image5.png




image6.png




image7.png




image8.png
o T e S Aa ATERE et

—

Macca L Tun TIPOH3BOJCTRA . -
netamyt | Equnu- | Menkocep | Cepuiinoe KpynHsocepnii- | Maccosoe
, KL | ynoe uiHOE IR HoE

<1,0 <10 | 10-2000 1500-100000 ; 75000-200000 >200000
1,0-2,5 <10 10-1000 1000-50000 50000-100000 >100000
2,5-5,0 <10 10-500 500-35000 35000-75000 >75000
5,0-10 <10 10-300 300-25000 35000-50000 >50000
>10 <10 10-200 200-10000 10000-25000 >25000





image9.jpeg
FOCT 3.1105-2011 Gopua 7

e
[Baen.  I— | |
fm - I I
[ o718.01101.99727 [ 8 | 1
Paspaboran
iponepun AOMTNA 0718.731741.029 _ _ 0718.20101.13723
T —
H__KoWTponE. KpecrosuHa _ _ 010
vRa63
L0
4 ]
T f
|
S|4 — = A = TuE (MRS (I ey |
=
! e
|
T )
500.4





image10.jpeg




image11.jpeg




image12.jpeg




image13.jpeg
[aen.
[Baan. I | —
oz I gl

7 [ o718.01101.99727 | 4

0718.731741.029 ' 0718.20101.13723 — 060

Ra 125

Yemarob A; B

$255.

$190™®
|
_

|

70505

=

49221

705:0.5

W7

$190"°

32550

1 *Paamepsl 3ns cnpabok.

K3 :

-




image14.png




image15.jpeg




image16.png




image17.jpeg
en

=1

st g e, |

i

O
N \

SN I T
-t 1 NN
AN —as Ne
|

e =
NN
SN\ i I SRR
e s i + O, S
m«t
| i
\\\\\\\\\s\\T < NN

v

W

620'L721EL'8LL0

€2/€1°10102°8120

12166'10110'8120 |

060

9





image18.jpeg
ST 311052011 dopua 7

T
1
I
1

[ o718.01101.99727 | 7

0718.731741.029 _ 0718.20101.13723

T

w305

0

[HE;

1 Prorep i cpcte





image19.png




image20.jpeg
e —]

[orisottote0727 | 8

:
I_WWWQH‘HWEH‘H»H— orieTatTatces | o7ie2010113723 _

RS

Mpumynums 2x45°

v Rt [EIE]
—_ Tpumynume 2665°
B 10 NepuHepY.

50:031 $29Hg=

' 1 *Paieps BnA CIpOBIK.
u8s° 2 Maaotams upognin & FOCT 26020-80, s ve e O3t

K3 - . \\\L\I\C





image21.png




image22.png




image23.png




image24.png




image23.jpeg




image25.png
ain Baa PaSoune crpann Cepwe 7 SnexTpomian rpyerypa e - -LEX DOCs .. | Mo (C-Q) a-] -

@ necponnan crpycrype wiaers X |

o x

Visaenne: He sapano 13 Mobyo gary

Yenoens: He sapano

BB 4EE%EE /H 5 o | [@ome ~ 2 Onpum -
@ tosamrs @ Ao sy [ B Samer]

&-Puos-c

2 Crpyyes: K Kareropu: Bce | Tun aeta: @ Mposes wspenne =
[iece oveermt~ B 11 kA xc][ocn] > < | [@ Casaeran |_ R rpocsore
Oten [Mes.. = [Ken| | || ||O6omaseme _[Serancronmmes |[©][© ]peswn  [A1 7]
& ML Cema A1 22 = 0 fromerorome AL 00 - —x
& U125 Kpoura- A1 2 1
Koa ®HH
& MU-1-426 - Mpoxnaaxa - A1 3 2
Bt -6 1048 TOCT _
® 173884 - A1 2 e
Konbyo 1C36.415.xp FOCT
@ 13300:65 - A1 s 2 1
e apm o
nsocootpomon _
¥ JenyBnemem noa inios FOCT o 2 1
160 14555 Moc30-45.- A1
e —
nsagootpaHo
- yray6neruem noa kntou FOCT a 2
150 14563 B34 A1 .
AA-AT-1-000 - Aatum ronnmea
O x 1
» @ CNAM-1-000- Cawaonerp - AT % 1
» 8 MU1-08052-Pyne- A1 g





image26.jpeg
o way gy

sa02-09¢ 10 M 7wl

o -

s [as][|| wngodumaf] et
(P T |

GO-8LETLILLY B

4% By U4 BHHOUALD AU FFHHOEONTEY |

ale00]/]

N
N
&
[¥al

Mg

~oF
S
't
il |
B2
T
“Thysze
ST ggezs
[=]
8
S
|

N17127-4378-015





image27.jpeg
a0 4

m

367 ot Foua
Tl | e,

9 sy = ——]

O 1 T U g0 ) §

[ ——"
02 MR LD ety ¢

s AL

v e i, o s b R T
e g e, |

©
=

Y a9

8B





image28.jpeg
xaun prnodg)

ama
s Jww[[]
Ty

D LErLaLIl

N7127-4378 (6





image29.png




image30.png




image31.jpeg




image32.jpeg




image33.png
<W1~

LE





image34.jpeg




image35.jpeg
6Z0LILIELELO o)

: pe—m \
X e N | 3 X ) N |
=0 G =T N |
| B . % o N | V/
UL A il
i3 - —-—3 F;I _—— - \ - + - N B
TR e N L
| | e sl N
4 hnmsss | S =Y N \
4 S , = N \ ” : WL

B (11

Focca e
s
52
%69

P
N & D
// N Tz
N

o e e 03 e
b tucuracn om wcnamenw oBbuy lonycroencs

078

Kpecmobusa

P e Pz =z LS





image36.jpeg
FOCT 3.1404 - 86 ®opma 1

Hy6n.
Baanm. [ I | | I
odn. 1 1 I I
[ 0718.01101.00727 | 19 | 1
PaspaboTan
fposepun AO MTMA 0718.731741.029 0718.60101.10467
T T T
HKorp KpecrosuHa _ A
M 01
Kon EB [ wm[ EH | H.Pacx. | KuM Koz 3aroTosku TMpodunb 1 pasmepbl k1l [ M3
M 02 kr 1445 wTt 775 s 1 775
A Uex| Y4 | PM | Onep.| Koz, HanmeHosaHe onepauum | 0603HaueHne AokyMeHTa
3 Ko, HanmeHoBaHve oGopynoBaHus | CM] Tpod. [ P | ¥T | KP [ KOouA] EH [ on | Kwr.] Tna [ Twr
P [ mwm | Ddwws | t Tt [ i T s | n [ v
A 03[3n 005 Bxo@Hol KoHmpons 0TN*181; M1 2.3.1 Kormpone B npousbodcmbe;
b 04 |Cmon/Modcmabka
0 05(01 BxodHod kowmpons coznacko MA 232
0 06|02 Koxmpons B npouecce npouabodcmba coznacko MU23.1
0 07 Wdenmugukauus u npocnexubaemocms demanu B npouecce npousbodcmba coznacko PUGTE.
0 08|03 Mpunesianue: Mapkupobounsie Bupku odobnsmcs npu nepedave u3 odHozo nodpasdenenus B Bpyzoe u coxpaxsimes Ha Brex cmaduax npousbodcmbentozo uukna 8o ycmakobku demanu b
T T T — T T T T T T T T T T
09 u3denue unu cBopoubd y3en
0 100t Teovempudeckue pasmeps u wepoxobamocme koHmponupobams ucxods us mpedobaxul onepauuoHHsix 3cku3oh, a npu ux omcymembuu — Yepmexa demanu u napamempob, 3adaxHex B mekcme
1" onepauuy, ykasaxkeMu b Hem ammecmobarkeMu cpedcmBaMu Memponozu4eckozo odecneyeHus.
0 12|05 OBecnesenue 3azomobikod nokobkod c npedbapumensHol MexaHuseckod odpadomkod. Cepmugukam Ha 30zomobky donxen codepxame chedexus od Y3K
0 13|06 Neperewerue demaned (y3nob, cdopounsix edukud) npousbodums B mape
14
15

MK/KTM





image37.jpeg
LILAMN

0} DWdogy 98 - %091 130J

) _ 06-8€98Z 1301 Eemzu._EEms Ll A
SL-0L0'2L 1300 9 unw snngofig| 9| 1
€L02-€5242L 1300 ™k0|GL ]
_ _ _ _ _ . , _ _ . _ _ _ . E__unzuma_“_\_aeu 4, g
“ELoNLOW ‘OENLON .:Noc.omcmm.mﬁc .,?zEg _ E:aﬂ_mﬁ. S0 _ I3 T
, _ ) ad
, _ _ . , . . _ _ _ _ fixgowapou oH (vaef _”_ﬁ:rﬁwn_g@ quowap n.E_szm 2]l 0o
_ 0eey zn_-mc.mz LL-06¢d uxqeun_\: o 1
WLL-8J00L-06€Y DEdd| 60 L
. _ _ _ , _ . _ _ . _ _ (Renxag) fixawdah oHdoU20] nxsun-mn_mm _axn__mmmue m_n:_a: _ €080 o
_ . . mzqasmm :x_.__amnn__% m“EE mLXumrjExLe ‘muz_bn_m:uxm m:mnm.: N Ev__< QE__EEm_ HNPo D aWwodzodu namoisugodufi aIuEmu_u n_EmIEUH__E %j_unmzm , 20|L0 O
_ _ : _ _ __._V_E_umn.amc mSE_ QWBHI _,n_EEmn_xEo yE:cmabnm .L:amgé "WOWNXDE WiAHKfd 3 NNHaugodouandu g Tv_augnwum aE:ou_:uEum _ 10{90 o
€102-€52'2 1301 m™R0|S0 L
m.xa?\ma.mgiwom__ﬁ_._ onody| 40 |
06-8€982 110J miwaw-oywamf¢Q
_ . _ _ _ _ _ . ALk 2 YOHDWI NHHONNDAaU0020H 009LAUNIDW|Z0 9]
'S9€000L0Z 8LLO ‘ELNLOM ‘OZLNLOW ‘DENLON Rl 3 8DHhOWIDd-OHdE Ay 010 UEIL0 Y|
A u S ! ] 1 gnn g [T , . d
wm | U | wmy |10 HI V0N T d | dody W) BNHDQOPNJ0gD anNHDGOH3WNDH 'pO)| q
DWHAWANDP BNHAKDHEDQQ NNNDO3U0 3NHDGOHIWNDH POy | “daug _ Wd | hh _ xa v
L9%0L10L098LLO 6Z01ILIELBLLO
‘4 LZL6610LL0BLLD ]
upoy)
“WDEQ
vghy





image38.jpeg
| L

Ll
914 Wd 3 NNQUIWaQWO0 § NONWANNWE /no%dng uowap Swogodnydojy 0l9, o
a d
WW ' 33HaW aH noxngfiuz ‘0g-0z0'9Z 130J 9 Wowdndm “44 Yd 0HIDU20 ,5,,-,3Z J60. puondawow nydoW ddnm NiRHgou3fi ‘iswdo NoHAU3WNGOWOZDE daWOH WOQoIou3 WiKdogh swogodnydoly (0 & [
SL-0L072L 130 9 unw mngoxfigf gl L]
€102-€52 2L 1201 ™o 2L ]
oygowdgoy/vowdf |, g
‘€LNLOV ‘0ENLOM 1LZ00'000SZ BLLO ‘6EZNLON anxogodnydoy 520 UEl0L Y|
60

€ DNNUGDW 'Z DNNUGDW — |'EZ Wil OHIDUZ0] NaUDWD N YOgoWo2DE BU0TWHON BnHapagodu n nnnoenxozdo ou odfiganody (80 0
(DENX3€) DX3Wdak 0HIDUZ0] Mdawend awogodnuodwHoy 20|(L0 0
oHaupfieng oWody xkdwao n ganHadfioe anguawAdwo swogodnuodwHoy 10190 0
oygowadgoy /vow)|G0 9
‘aqui2pogenodu  UodwHoy L€ Z WA *L8LNLOK avodwkoy 020 uej0 v
€0
08-59%1 130 1200-028Z ¥nHaunuohf 70 L
qunufiwndu nyWody 3i9dw30 ‘NYWogDAQO NOXIBKNHDX3W 3UI0U ANHAIMDE AWNWINKDE w|lo o

[ 0 S T 1 1 g g T . : 3

wm | EU | uny [ U0 H3 400 M | IR d_ [ dody W) BNHDGOPRdDQD aNHDQOH3WNDH 'po) q

DWH3WAX0P BNH3RDHEDQQ NNNDJ3UD 3NHDGOH3WNDH ‘oY | “daug [ Wd | hh [ xen [

L9%0110L09'8LL0 6Z019LLELBLLO
€ LZL6610LL0BLLO

upoy
"WDEQ
vghp

0} Dkdogy 98 - %0%LE 130J





image39.jpeg
OCT 31404 - 86 dopra o
Lyda.
Baam _ | | |
odn. -1 | |
0718.0110199727 b
0718.731741.029 0718.60101.10467

A Oex | 94 | PM ] Onep | Kod, HaumeHobaKue onepauuu '0D03HO4EHUR JOKUMEHMa

3 Kod, Haumerobaxue odopydobunus ™ Mpop. | P OT | kP [ Koal | ed | o1 | Kum | Tna | Tum

P | ) D unu B L Tt 1 i | S 1 n | v
A 01PN 030 KoHmponb WOTN*181; MW 2.3.1 Kormpone B npousbodcmbe;

6 02 |Cmon/Nodcmabika

0 03|01 Koxmponupobams Hanusue u odbem MapkupoBku BuayaneHo
0 04|02 . :_ua_.ﬁ.u%n :n__ n__um_uxEn.E_._: u npobedenun koxmpons 30zomobok u amaa_:m_u n_cﬂan:n_ M4 231 - amaE;n _N sam\_cz_n 3 . . _ . . _
A 060 . ' _Sm ._S::_ue_v akycmuseckud (ynsmpasbykobod) iR _\_Sz&p MOTNC10; . , _ _ . . _

5 (07]|Cmon/Modcmabka

0 08|01 Mpobecmu  ynsmpasbykobod kokmpons ockoBrozo Memanna no & zpynne kasecmba FOCT 24507 Hopwsl ouerku kasecmba no MOCT 24507
09
A 10PN 040 Oyucmka MOTN®3; 0718.25000.00211; MOTN13; MOTN"30;

6 11|Cmon/Modcmabka

T 12|W20K200k HxTMr N2 Mepamku peaunobsie mexwuseckue FOCT 20010-93

T 13|Pecnupamop WE-1 */lenecmok-200" FOCT 124.028-76

T 1 |04ku FOCT 124.253-2013

0 Qme_ j : _

Yaanums cnedsi kowmakmrod xudkocmu nocne npobederus 93K
M 16 |Bemows odmupouas MOCTL643-T5

T 17 |Emkocms 3ns yadm-cnupuma

MK/KTM |





image40.jpeg
LILAMAN

LL

9

fixgowagou oH (vaEf NIHhodoQI) AUDWAR WNXOUR 0

SL

88-6LES 130J Z-| nunw dawouzg,

il

68-991 130 S0'0-05Z-II-NM SufixdnnHazkow

L

€l

06-29 130 S0'0-00Z-Jm daworngfivzHazxowq

a

(Renxa€) fixawdah oHIDU203 GG WoUZf pou 19303 qwogodaeadd (1]

L

(NUDWap NYWOQDGWO 3U30U A0XIBKNWNDG ‘B0HWHBUINE BWadE) N WAY ‘goHDWIR HNQo D aWWDdzodu NamoisugoduR OHIDYZ0D SWkHUOURY onnodaug 0

L L s L L :

L L L L

o

(2 02021190 Wo L6l

'

L L L L L L

0-0Z0ZeN €1 3nHauga3ouaNdu) NHWOGDAQD BUI0U GWBH) ‘AWNUATNWY IWNUBTNDE 'IWNd3QRG ‘WOKNXDE WRHKAG I NNHAUGEI0UINdU § fiNGOWOZDE AWNGOHDWIR 10

60

06-8€98Z 110J DIWaKI-DIW3[

80

€L02-€52%°ZL 1301 Mk

L0

9X00€ /10-200%-0619LU Yonody

90

2102-L6€ N3 110 BDHWAMDE DYDY

S0

L L L ' L L

RUR 3 YoHOW3 a_a::_u::m_n_m:_ucwmx_)_ 009LAURdDIW

10

‘S9€0070L0Z 8LLO “OZLNLON “ELNLOW ‘OENLON

AUk I BDHROWIDD-oHd3Ead 590 ug|

€0

a0

BL-YELE 130 wndnud-wnoR

10

u

S

! i

1 gnun g T

wm |

EU |

umy T U0

H3 Jif/[0)]

Dl T d [ dody W

BnHDQOpAdogD BNHDQOHWNDH ‘pOYy|

=)

DIWH3WNN0P 3NHBHDH

£000

NNND03U0 3NHDQOHSWNDH oYy [daug T Wd | KA [ xen

L9%0110L09°8LLO

6Z011LL

ELBLLO

LZLE6101L08LLO

D}, DWdog

98 - %0%L'e 130]

upoy|

“WDEQ

vgfiy





image41.jpeg
r0OCT 31404 - 86 ®opma 1o

| Nydn.
Baam.
Modn.
_ 0718.0110199727
0718731741029 0718.60101.10467
k A Llex _ Yy _ PM _ Onep. _ Kod, HoumexobaHue onepauuu (0do3HoveHue dokyMeHma
b Kod, Hauverobaxue odopydobaus ™ Mpog. | P gT | kP [ EH o0 | Kuwm. Tna.
P | D unu B B G S n
A 01BN 050 Cnecapras M0TN3; 0718.25000.00211; MOTN30; MOTN*13;

T T T T T T T T T T T

65 (02|Cmon/Modcmabka

T (03]0uku MOCT 12.4.253-2013

T Ok |Pyabuus mun b OCT 12.4010-75

T 05/Wemka-cremka MOCT 28638-90

T T T T T T T T T T T T T T T T

0 06]o01 304UCTUMB 3YCEHUS NOCAE MEXaHU4eckod odpadomku, oCmpsle KpoMKU npumynUMs

T T T T T T T T T T T T

T 07|Honunshuk 2820-0021TOCT 1465-80

P 08 _ _ _ _ T , _ A _ _ _ _ _ _ _

A 09N 055 Koumpone 0TN*181; MY 231 Kowmpons B npousbodcmbe;

T T T T T T T T T T T T T

7 65 10 [Cmon/MNodcmabka

T T T T T T T T T T T T T T T T

' 0o 10 Konmponupobams omeymembue 3aycexued u ocmpsix kpomok BusyansHo

7 0 12|02 Koxmponupobame pa3Mepsl CO2nacHO Yepmexa (3ckusal

o 13|03 Mpouedypa no opzau3auuu u npobederun KoHMPoAs 30z0mobok u demaned coznacko MA 231 - madnuua 2, madnuua 3

, m T — T gy g — T T T T T

15

6

17

MK/KT





image42.jpeg
TOCT 3.1404 - 86 dopra o

Nlydn.

Baam.

Modn.

0718.0110199727 1

0718.731741.029 0718.60101.10467

A Uex | 94 | PM | Onep. | Kod, Houverobakue onepayuu 0003HQ4eHUE DOKUMEHMa

o

Kod, HaumenoBaHue odopydobarus ™M Mpop. | P gr | kP | Koul EH on [ Kum. Tna. T wm.

p | 1] D unu B L ¥ i S n v

A 010 060 TokapHo-kapycensHaa ¢ 4NY MOTN°30; MOTN13; 0718.20104.00365; MOTN*120;

T 02|Kocka sowumkas FOCT EN 397-2012

T 03|Pykabuus mun b MOCT 124.010-75

T 0k |Wemka-cvemka MOCT 28638-90

T T T T T T T T T T T T T

T 05]04u rOCT 124.253-2013

T 06 |Kpouok NT6190-4002-03/400x8

T T T T T T T T T T T T T T T T

0 07|0 Yemanobume 30z0moBKy B KUAGHKAX € PYsHbIM 30XUMOM, BrbepuMb, 3akpenums. Omkpenums, CHAMs nocne odpadomku. (nodcmaBku k kynaskan)

T T T T T T T T T T T T T T T T

0 0802 Onepauun BenonHAms coznacko ynpabasiowed npozpamme Akm N (Bpewms 3kcnepmHoe, GakmuHeckoe nocne ompadomku demanu)

0 09|03 KoMnnexcHas odpadomka coznacko “epmexy (3ckuay):

T T T T T T T T T T T T T

T 10 |Depxabka PCLNL 40L0S 19

T 11 |Nnacmura CNMG 190612-MR GC2025

T 12|Cbepno D75 2301-0186 FOCT 10903-77

T 13 |Wmanzenuupkyns WL-I-250-0,1 TOCT 166-89 .

T 1k |WmanzexznyBuromep WM-200-0,05 MOCT 162-90

T

I-250-630-0,05 FOCT 66-89

T 15| Wmanzesuupkyns WL

0 160t Ynoxums Bemane (cBopousid ysen) v nodcmabiky

MK/KTT





image43.jpeg
s’

i

0 (14)

69

NT19005-200 (6.

125
55 we o
— I
Mo

il
5 K
2. |
B
= o\ R0
3|
- 2
8 | (37
= 4l
61 L}
= 5 Sk
u [ & %
59
=\ @ o
@ I |
|
J @
b
S0
49
15
5 -
E i
—I\ A
© ,+
%
4 Aliddis -
!
»  (125].
T 8
1
L 67 unu 68 unu 76

o

r=r (11)

22 unu 71

Tenuneoos mpoTETXG.

1 odbunen edavesera a yCroeba ra mpyforgctedas b rrecne
xrapezs (Kngoicrta

2 Pobuee roramur albu oo beomuxasee U0, Leps, bmacsax

rputcdon b, 20puIanIDe. 1exeCe]

Pt cped - Cazruova 1374 -IT-O5T49)T5-2005

Tervepanga pebo-el cped - 52000 [93141-007-UT45375-2005

s e
R ensva ot 101 44205
Tenwecne et

ot o TU374-007-05TA93T5-2005, rpeltatom rpabun € JTA

Par u OT1-23 040 30-KTH-08-1 tan /o 2

Tou mcreia s mcrpe - Bk neosmecie Toclotasa

00T 2630084

“Puortgu 3 ot

Purui o e 240

Pese ehgets b pen I coedrom, PcTa LR, 1€ TSR (2

et o, WHATHA-20) [CT 626714, iy pendic e u

e (3 s U e, CURICTLIACA VOIS s

Yoo 10 e s crazmm roceoi B H1-212 (0T KO5T)

U Grpouie 101 9 bowd Crovapwt 1o 31 B, e

pLe-Ciomesn sl

g veveoen v s s o2 3) - 20225732 K 232:2) acrd

Hoyer i convuxcbzo o ca 4) - cn s e ), s Xy

imgrc oot 10 1 a0 xcame  Cornsenctyn ey e B, e 70

0% ra e rree, e 105 vt

Benreva necobaadow oo g ¢ By ycicdon X b

rosoxtn oG e o 1 m Ty b gy RIS

Tl oo ol o oonaezn u DyFG20 Epfor0ctods

ot O oo Rl

o) m pregn 8 termes ol rptohe Cobrec C

e s 25026

e o CT LG 0252006 [0CT38S7-20%.

(i ot 11, 1) 20 1 xonezspd Lape ut 14T 71705

szt

W Ko xomgan ot chopa e 115 1), 70 o o)
‘sfntunensecru K] 112-80, oo estetinn £2e5am 1o
FOCT B350 veprs o i ro OT-23 60 0TIV 06-5 i/ m 2

T ot Bt e i epenl o e GO Ty 63
Ve sl chapmat uteh 1. ) 20 u e rebapccre
Cruprmemchtpeses b nem Corpremeus beouoel 8 05

. Her o Ko Kb o= oo T FO5-200151

T Oicra st
T Jop{emi rebepyOCTEL e Ko 10D TR 1 LA
o 60 o180 120 1o o o o3 e
~penenan deran) U Sz e cxpaiuprae rebepOCCRL Yo 1)
uby nerpuocton. ol recon K-T1 o (XTATI-T6 Bopom
Uperenai rpomoxeppoen X B3-1 m (019047
8 el v o [0CT537-6) Bmane b rporubiongpensonc
Jaam B3-4 o [XT9OK-T8
el (e WJenn KT DUCRRIDCE
o - reuperstoe oy [ogue (Ewroesan rrl
T2)D-0010STAS)TS-205 1 Pucome 15 e o o rpod, 1 370n
Spmaol rutaetl u bimoens rbepccR KXy R Cooz
et o xe pobresan revecene xR
i s 27 oxpcuen, b xeenal ubery
~ o 102 29,30 orpacu, § e ubem, By T T 4 puce g
K00 e [ e e Sy o,

= Tocre oo tdensn reseci ey, o wbonio roaes Sz
eutepn bt T u T wpupron 30 10CT 26020-60 s o

7 Hpuupetans. 1 roSnsae oy 28 e Crcoton ez ) 10T 26020-60
U-20-PY-AP-C8-31-0-91 s 30 P beresesvice e, AP pezemd
joborezn Batreual, (0 Bl ucnonima o cevcroxmaimocaal 91 K1 v ST
88 xuromecsuzn oo rocy wien rprgatons b mcircc o
o

. Hoprupeorn, ocre oy b ebcuroc o s SrasEpaXDRCD
T reurrctoue xbod- oo, varetnte X0
Y0082 NxPTUE claseresn e (080 4 LB U
o, vrep reprul en € nxpuen, mn R 12 e
o, 3o ovece) o e 2 cereney O o puerme
5o st A e repopobams racey e recrn rpeoctes 0 e
merecT MCprupaa) ocu: ) eyl KK ) e
X pocraa uberon upugre % [0CT 26020-80, 4 crw wpxean e
v 70 Donycancn ovocums, reppote Aol Cozpne e O
Tz recre on ez

21 Pagotons 1o rebepnec . ypaoi ppacos 3o smevesn

2 Popruguton. mutees e ey, oboln sy U 2
e, J-700-PH-AP. 0 1091 Gpam ervenion ssmn 1)
0T 26020-80 30 P boryasoe dctneel AP ) poboess
S (0 0 ucrameres o ceicrecminacnal Y1 X w41 B
RO €020 o . Py e eprntom. b Xcirocr o
oan

2 Hupobon, dorsaunerio en a1 6 o rpgrpetor tem a5
Tpmonsi Heprgeti v ecradoenod s e

‘g 6 FOCT 26 020-80 foryoterch peovigeiey urosems w vexjian
oo u Cryuoz mpydopotoh

2 Fopoeusoe vonlupoboue et b coondencnbu ¢ mex e B
VI - 10 X0 XY L) 0p3exEt) GO e B eI
Rowox wne  20ex 12 13 B comeres “econc—qaseea i L2 60
Coudsemen Y Croi”

75 Koeira chopuuen

NT18005-200 (&
J0uxxa woenign ©

BB AReS
ey





image1.png
o

e

L
<z
s
)
m
)
O

s

J

Ry
N
4
B}
T
9

%

<

1943
PENZA STATE UNIVERSITY

o





image2.jpeg




