
Для углепластика КМУ4Э 

=676,87 -  15,335 

=  627,75 + 20,195

при = 25 м/с;

при = 36 м/с;

=  151,6 -  6815 + 1385^ при =  71 м/с;

=  0,9632 -  1,2155 + 0,53985^ при =  25 м/с;

=  0,1557 + 0,71955 -0,209675^ при =  35 

=  0,51 + 0,0265 при =  71 м/с 

(а^ , МПа; Ra, м к м ).

Во всех случаях необходимо использовать алмазные круги зернистостью 
не менее 200/160 с концентрацией алмазных зерен не менее 100 %. Новые и 
засаленные круги необходимо подвергать травлению в азотной кислоте для 
вскрытия алмазных зерен и правки. Для качественной обработки поверхности 
при высокой производительности процесса необходимо применять схему 
встречного резания.
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ОПРЕДЕЛЕНИЕ УРОВНЯ БЕЗОПАСНОСТИ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ 
ПРОЦЕССОВ В МАШИНОСТРОЕНИИ

Оценка уровня безопасности технологического процесса производится с 
целью создания здоровых и безопасных условий труда и исключения произ­
водственных травм и профессиональных заболеваний работающих. Установле­
на номенклатура факторов безопасности как по единичным, так и обобщен­
ным и комплексным показателям. Однако из-за отсутствия в действующих 
стандартах ССБТ и другой нормативно-технической документации номенкла­
туры показателей безопасности технологических процессов их выбор в основ­
ном осуществлялся экспертным путем.

В процессе выполнения исследований на Минском станкостроительном за­
воде имени С.М. Кирова были разработаны и четко определены конкретные обя­
занности служб, руководящих и инженерно-технических работников по обеспе­
чению безопасных условий труда, в системе трехступенчатого контроля осу­
ществлялся постоянный контроль за состоянием техники безопасности и про­
изводственной санитарии на рабочих местах.

Разработанная система позволяет характеризовать уровень охраны труда 
коэффициентом безопасности, тогда как раньше ему присваивались субъек­
тивные оценки ’ ’хорошо”  или ’’плохо” . В дополнение к общей системе охраны 
труда разработана методика определения коэффициента безопасности техноло­
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гического процесса по совокупности факторов безопасности, представленных 
в соответствующих картах.

Коэффициент безопасности единичного технологического процесса

где Tg -  количество факторов (показателей), соответствующих действующим

ГОСТам по безопасности труда; -  общее количество факторов в ’ ’Карте 
безопасности”  по видам работ.

Карта безопасности единичного технологического процесса изготовления 
дет^и является основой для составления карты оценки уровня безопасности 
технологического процесса изготовления изделия, коэффициент безопасности 
которого рассчитывается по формуле

SA:
=

т.е

где ^к^  ̂ — сумма коэффициентов безопасности единичных технологических

процессов изготовления деталей, сборочных единиц, входящих в состав изде­
лия; С — количество технологических процессов изготовления деталей и сбо­
рочных единиц, входящих в состав изделия.

Коэффициент безопасности технологических процессов по заводу опреде­
ляется как среднеарифметическое значение коэффициентов безопасности тех­
нологических процессов по всем выпускаемым изделиям:

^т.з
т.и

где d -  количество наименований выпускаемых изделий.
Таким образом, рассчитанные по предлагаемой методике коэффициенты 

безопасности позволяют определить степень опасности процесса механической 
обработки деталей, которая может быть устранена в результате проведения 
ряда необходимых технических мероприятий.
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ОСОБЕННОСТИ ОЦЕНКИ ЭФФЕКТИВНОСТИ РЕМОНТНОГО 
ПРОИЗВОДСТВА ПРОМЫШЛЕННЫХ ПРЕДПРИЯТИЙ

Применительно к ремонтному производству промышленных предприятий 
для оценки его деятельности предлагается показатель, определяемый отноше­
нием суммарных затрат, связанных с содержанием, текущим и капитальным 
ремонтом основных производственных фондов, к выпуску товарной прод)пс- 
ции в стоимостном либо в натуральном выражении.
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