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Введение
Курсовая работа является одним из последних этапов подготовки, позволяющей студенту использовать общий объем знаний, полученных в процессе обучения, умение применить эти знания, а также и свой практический опыт.
При выполнении курсовой работы решение всех вопросов должно осуществляться максимально самостоятельно.

[bookmark: _Toc227478136]Цель и задачи
Курсовая работа имеет цель научить студента практическому применению полученных им ранее знаний, при решении конкретных задач. Задача курсовой работы – закрепление знаний по основным положениям дисциплины.
Курсовая работа заключается в разработке технологической документации изготовления МРИ, сформированной в САПР ТП ВЕРТИКАЛЬ.

Описание содержания работы
Работа должна содержать следующие разделы:
· Титульный лист;
· Аннотация;
· Бланк задания;
· Содержание;
· Принятые обозначения;
· Введение;
· Основная часть должна содержать следующие пункты:
-	описание создания ТП;
-	подключение 3D-модели и чертежа инструмента;
-	наполнение дерева ТП с использованием справочника операций и переходов;
-	импортирование параметров из чертежа детали;
-	добавление оборудования, оснастки, инструмента, СОЖ и материалов в операции ТП;
-	расчет режимов резания,создание эскизов обработки;
-	формирование комплекта технологической документации.
· Заключение.
· Приложение.

Аннотация – содержит краткую характеристику работы и рекомендации по ее использованию.
Бланк задания - задание выдается преподавателем или заполняется студентом в соответствии с полученным вариантом задания.
Содержание - отражает содержание работы и должно содержать пункты, перечисленные ниже. Начало нумерации пояснительной записки (лист 3).
Принятые обозначения - описание применяемых в работе сокращений и обозначений параметров, встречающихся более одного раза.
Введение - обоснование целесообразности проектирования технологического процесса механической обработки МРИв САПР ТП ВЕРТИКАЛЬ.
В основной части курсовой работы подробным образом описывается последовательность действий, необходимых при разработке технологического процесса изготовления металлорежущего инструментав САПР ТП ВЕРТИКАЛЬ.
В заключении производится оценка выполненной работы с указанием достоинств и недостатков применения САПР ТП.
[bookmark: _GoBack]Пояснительную записку оформить на листах формата А4 с использованием текстового редактора MSWORD. Записка должна содержать форматированный текст, рисунки, таблицы, формулы и так далее. В приложении должен находится комплект документов на технологический процесс, сформированный вСАПР ТП ВЕРТИКАЛЬ.
Объем работы - 20-25 листов.


Проектирование технологического процесса механической обработки в САПР ТП ВЕРТИКАЛЬ
[bookmark: bookmark0]Одной из особенностей современного развития машиностроительного производства является постоянный рост объемов и сложности проектных работ в сфере технологической подготовки производства (ТПП). В этих условиях важнейшим направлением совершенствования ТПП является её автоматизация, основанная на использовании различных систем автоматизированного проектирования (САПР), автоматизированных банков данных и экспертных систем для решения всего комплекса технологических задач. Автоматизация технологической подготовки производства значительно сокращает сроки подготовки производства за счет автоматизации инженерного труда, что позволяет значительно повысить его эффективность.
Предприятия, ведущие разработки без САПР или лишь с малой степенью их использования, оказываются неконкурентоспособными как из-за больших материальных и временных затрат на проектирование, так и из-за невысокого качества проектов.
К настоящему времени создано большое число программно -методических комплексов для САПР с различными степенью специализации и прикладной ориентацией. В результате автоматизация проектирования стала необходимой составной частью подготовки инженеров разных специальностей, знание основ автоматизации проектирования и умение работать со средствами САПР требуется практически любому инженеру-разработчику; инженер, не владеющий знаниями и не умеющий работать в САПР, не может считаться полноценным специалистом.
ВЕРТИКАЛЬ — система автоматизированного проектирования технологических процессов, решающая большинство задач автоматизации процессов ТПП.
САПР ТП ВЕРТИКАЛЬ позволяет:
— проектировать технологические процессы в нескольких автоматизированных режимах;
— рассчитывать материальные и трудовые затраты на производство;
— формировать все необходимые комплекты технологической документации, используемые на предприятии;
— вести параллельное проектирование сложных и сквозных техпроцессов группой технологов в реальном режиме времени;
— поддерживать актуальность технологической информации с помощью процессов управления изменениями;
— обеспечивать инженерный документооборот в части заявок на проектирование средств технологического оснащения.
САПР ТП ВЕРТИКАЛЬ поддерживает все процессы электронного инженерного документооборота, в том числе управление технологическими изменениями и заказ на разработку специальных средств технологического оснащения. Интеграция ВЕРТИКАЛЬ с ЛОЦМАН:РLМ решает задачи создания единой электронной среды для совместной разработки изделия, подготовки производства. В результате электронное описание изделия содержит полную информацию, необходимую для поддержки всех этапов его жизненного цикла. На этапе подготовки производства обеспечивается накопление данных о результатах конструкторско-технологического проектирования и обмен информацией между инженерными службами. САПР ТП ВЕРТИКАЛЬ позволяет сделать работу технолога быстрой и удобной; возрастает как скорость, так и качество разработки технологических решений.
Подготовка инженеров разных специальностей в области САПР включает базовую и специальную компоненты. Наиболее общие положения, модели и методики автоматизированного проектирования входят в программу курса, посвященного основам САПР, где были освоены методы работы в графическом редакторе КОМ-ПАС-3D. В рамках изучения данной дисциплины студенты осваивают методы работы с получившими наибольшее применение отечественными и иностранными САПР технологических процессов.
В ВЕРТИКАЛЬ пользователь может создавать техпроцессы трех видов:
• технологический процесс изготовления детали;
• технологический процесс изготовления сборочной единицы;
• типовой/групповой технологический процесс.
Далее подробно изложен порядок автоматизированного проектирования технологического процесса на примерах техпроцесса изготовлениязубчатого колеса. Последовательно выполняя задания, вы получите необходимые навыки создания технологий, работы с электронными справочниками и формирования технологической документации.

Сокращения и основные термины
[bookmark: bookmark1]ДСЕ - деталь, сборочная единица;
ЕТП - единичный технологический процесс;
ТТП/ГТП - типовой/групповой технологический процесс;
ИИ - извещение об изменении;
КД - конструкторская документация;
ТД - технологическая документация;
ТП - технологический процесс;
УТС - Универсальный технологический справочник; КТЭ - конструкторско-технологический элемент.
Дерево - иерархическое представление информации, когда в состав одного объекта входят другие, подчиненные ему.
Конструкторско-технологический элемент (КТЭ) - элементарная поверхность (плоскость, цилиндр и др.) или совокупность элементарных поверхностей, имеющих общее конструктивное назначение (фаска, канавка и т.п.) и характеризующихся общим маршрутом изготовления.
Атрибут - именованное свойство элемента ТП. Например, атрибутами детали могут являться размеры, форма, материал, а также вид обработки и др. Набор атрибутов зависит как от самого рассматриваемого элемента, так иусловий его использования.
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Тема №1. Создание ТП. Подключение 3D-модели и чертежа детали. Структура темы:
1. Создание нового ТП изготовления детали.
2. Сохранение файла технологического процесса на диске компьютера.
3. Подключение ЗD-модели детали.
4. Подключение чертежа детали.
5. Заполнение атрибутов ТП.
6. Работа со справочниками У ТС.
7. Импортирование параметров с чертежа детали.
Создаем новый ТП на деталь:
1. Выберите в основном меню Файл - Создать - ТП на деталь (рис. 1) или нажмитеСоздать - ТП на деталь на инструментальной панели (рис. 2).
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Рис.1
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Рис.2
После создания ТП ваш экран должен выглядеть так, как показано на рис. 3. 
2. Сохраните созданный ТП в папке «Мои технологии» под именем «ТП назубчатое колесо.vtp».
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Рис.3
3. Перейдите к вкладке ЗD-модель в окне вкладок дерева КТЭ.
4. Нажмите кнопкуЗагрузить модель с диска.
5. Нажмите кнопкуДа, и в открывшемся окне выберите файл модели детали.
6. Нажмите кнопкуПолучить данные с модели. Поставьте галочку в ячейке Атрибуты детали и нажмите ОК(рис. 5). Если какой-либо атрибут не нужен, достаточно снять галочку в соответствующей ячейке.
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Рис.5
7. Перейдите на вкладку Атрибуты в окне вкладок дерева ТП.
8. Нажмите на Панели вызова справочников и программ на кнопку справочника МиС. В открывшемся окне последовательно выберите материал Вашей детали и нажмите кнопкуПрименить. Убедитесь, что выбранный вами материал отображается в строке атрибута «Основной материал».
9. Нажмите на Панели вызова справочников и программ на справочник Тип производства. В открывшемся окне УТС выберете тип производства и нажмите кнопкуПрименить.
10. Нажмите на Панели вызова справочников и программ на справочник Дополнительная обработка. В открывшемся окне УТС выберите дополнительную обработку, если она нужна и нажмите кнопкуПрименить. Выберите атрибут «Вид доп. Обработки» и убедитесь, что в строке появилась соответствующая запись.
11. Перейдите на вкладку Чертеж в окне вкладок дерева ТП. Нажмите кнопкуОткрыть чертеж и выберите файл чертежа детали.
12. Нажмите кнопкуИмпортировать параметр на панели инструментов вкладки Чертеж (рис. 6). Укажите курсором-ловушкой импортируемый размер Ш110h11. В открывшемся окне (рис. 7) установите курсор в строке Диаметр (Высота детали), нажмите кнопкуПрисвоить, а затем ОК.
13 . Перейдите на вкладку Атрибуты и убедитесь, что присвоенные значения находятся в соответствующих строках.
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Рис.6
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Рис.7
[bookmark: bookmark3]Тема №2. Наполнение дерева ТП с использованием справочника
операций и переходов.
Структура темы:
1. Добавление новой операции в ТП.
2. Добавление в операцию основного перехода обработки.
3. Создание текста перехода с использованием справочников.
4. Добавление в операцию оборудования и оснастки.
5. Изменение нумерации операций и переходов.
1. Установите курсор в окне дерева ТП на названии детали. Нажмите правую кнопку мыши и выберитеДобавить операцию (рис. 1). В открывшемся окне справочника операций последовательно выберите Обработка резанием - Отрезная -Абразивно-отрезная и нажмите кнопкуПрименить(рис. 2)
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Рис.1
В результате этих действий в дереве ТП появилась операция 005 Абразивно-отрезная. Вкладка Текст операции при этом осталась пустой, т.к. операция не содержит переходов.
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Рис. 2
2. Установите курсор на названии операции 005 Абразивно-отрезная. Нажмите правую кнопку мыши и выберите в открывшемся контекстном меню Добавить -Основной переход (рис. 3).
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3.Вокне справочника УТС выберите последовательноОтрезать заготовку.Нажмите кнопкуПрименить (рис. 4).
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Рис.4
В дереве ТП и на вкладке Текст операции появился переход 1. Отрезать заготовку.
Далее добавим в операцию оборудование, оснастку и требуемый инструмент.
4. Установите курсор на операции 005 Абразивно-отрезная. Нажмитеправую кнопку мыши и выберите из контекстного менюДобавить - Станок.
5. Из открывшегося справочника оборудования выберите Разрезные. Группа 8 - Отрезные, работающие абразивным кругом - 8А240. Нажмите кнопкуПрименить.
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Рис.5
6. Установите курсор на переходе 1. Отрезать заготовку. Нажмите правую кнопку мыши и выберитеДобавить - Режущий инструмент.
7. В открывшемся справочнике выберите Круг - Круг отрезной ГОСТ 2196382.
8. На вкладке Данные найдите круг типоразмера 400 X 4,0X32 14А. Установите курсор на строке с нужным типоразмером и нажмите кнопку
Применить.
5. Дерево ТП и текст технологии теперь выглядят так, как показано на рис. 6.
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Рис.6
Самостоятельная работа:
1) Наполните дерево ТП операциями с переходами, пользуясь справочниками по алгоритму, изложенному выше.
Операция_| Оборудование |_Переход
	Токарно-винторезная
	16К20Ф3
	1. Точить наружную поверхность предварительно, выдерживая размер.
2. Точить торец, выдерживая размер.
3. Сверлить сквозное отверстие.
4. Расточить сквозное отверстие, выдерживая размер.

	Горизонтально-протяжная
	7Б55
	1. Протянуть шлицевые пазы, выдерживая размеры согласно чертежу.

	Зубофрезерная
	53А20
	1. Фрезеровать наружные зубья.

	Зубозакругляющая
	-
	1. Закруглить зубья окончательно.
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Рис. 7
[bookmark: bookmark4]
Тема №3. Редактирование текста переходов. Добавление и изменение размеров в тексте.
Структура темы:
1. Добавление размеров в текст перехода.
2. Использование словаря операций.
3. Добавление операций и переходов копированием.
4. Перемещение операций в дереве ТП.
5. Редактирование параметров перехода.
В ВЕРТИКАЛЬ добавление необходимых численных значений может производиться несколькими способами:
1) Значения можно ввести в текст перехода с клавиатуры в процессе редактирования.
2) Значения можно добавить, используя контекстное меню через редактирование размеров.
Выбор способа задания численных значений в тексте переходов зависит от имеющихся в наличии чертежей и эскизов, а также необходимости редактирования этих значений в будущем.
1. Установите курсор на переход 1 операции 005 Абразивно-отрезная. Перейдите на вкладку Текст перехода.
2. Установите курсор в конец текста «Отрезать заготовку». Включите кнопку Вкл/выкл автоматическое открытие словаря. Введите текст «в размер 39мм».
3. Выделите слова «в размер», с помощью мыши. Нажмите кнопкуДобавить выделенное слово в словарь и выберите в Словарь операций (рис. 1).
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Рис.1
4. Установите курсор на 1 переход операции 010 Токарно-винторезная. Перейдите на вкладку Текст перехода и установите курсор после слов «... выдерживая размер».
5. Нажмите правую кнопку мыши и выберите из контекстного менюДобавить - Размер.
6. В открывшемся окне (рис. 2) Редактирование размера установите курсор в ячейку Значение и введите 48.
7. В строке Символ установите переключатель на знак Ш.
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Рис.2
8. В области квалитетов выберите из списка квалитетов Основные, система «Вал». В ячейке значения квалитета выберите из выпадающего списка h14.
9. После выбора квалитета в области определения отклонений появились значения, соответствующие выбранному квалитету. Для того чтобы отклонения были указаны в тексте перехода, поставьте галочку в ячейкеВключить. Нажмите кнопку ОК
10. После введенного размера добавьте в переходе 1 слова «... на длине 20». Размер 20 введите через окно Редактирование размера.
11. Добавьте в переход 2 операции 010 Токарно-винторезная аналогичным образом значение 37 мм после слов «.выдерживая размер». Укажите отклонения размера, соответствующие h14.
12. В переходе 3 той же операции укажите диаметр отверстия вручную. Знак диаметра выберите из раскрывающегося списка кнопкиВставить спец. символ (рис. 3). Значение диаметра -20 мм.
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Рис.3
13. В переходе 4 добавьте значение Ш28,8 (+0,21) чеерез окно Редактированиеразмера.
14. Добавьте в ТП операцию
030Токарно-винторезная, аналогично тому, какэто мы делали ранее.
15. Переместите операцию 030 Токарно-винторезная так, чтобы она располагалась сразу за операцией 010. Для этого установите курсор на операции 030 Токарно-винторезная и, последовательно нажимая на кнопкуПереместить выше (рис. 4), переместите операцию 030 на новое место.
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Рис.4
Номер операции поменялся на 015. В настоящий момент операция пуста и её следует наполнить переходами. Воспользуемся для этого возможностями копирования.
16. Установите курсор на переходе 1 операции 010 Токарно-винторезнаяи, нажав клавишу <Ctrl>, щелкните мышью на переходе 1.
17. Не отпуская клавиши <Ctrl> и левой кнопки мыши, перетащите выделенный переход на название операции 015 Токарно-винторезная.
В результате этих действий выделенный переход оказался скопированным в другую операцию.Теперь следует отредактировать размеры.
18. Установите курсор на переход 1 операции 015. Перейдите на вкладку Текст перехода. Установите курсор на значении параметра перехода (рис. 5), и нажмите кнопку выбора значения.
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Рис.5
19. В открывшемся окне Редактирование размера измените значение на 110,2 мм. Снимите галочкуВключить в области отклонений. Нажмите ОК. Удалите из перехода слова «предварительно» и «на длине 20 мм».
20. Любые размеры, заданные как параметры перехода, удаляются следующим образом: установите курсор на параметре, который требуется удалить, выберите в контекстном менюУдалить.
21. В переход 2 после слова «торец» добавьте «предварительно и окончательно», а в конце размер 34(-016) мм.
22. Добавьте в операцию 015 Токарно-винторезнаяпереход 3. Точить фаску 1x45° на 0110,2. Размер фаски введите через окно Редактирование размера, а диаметр добавьте вручную.
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Тема № 4. Импортирование параметров из чертежа детали. Библиотека пользователя.
Структура темы:
1. Импортирование параметров чертежа в текст операции.
2. Создание, сохранение и применение Библиотеки пользователя.
3. Использование фильтров при работе со справочниками УТС.
Кроме двух рассмотренных способов добавления размеров в текст перехода существует еще один способ. Значения можно добавить в текст перехода, импортировав их из чертежа, эскиза или 3Б-модели изделия.
В этом случае необходимое значение непосредственно передается в текст из чертежа или модели. В тексте перехода при этом создается отдельный параметр.
1. Добавьте в операцию 010 Токарно-винторезнаяпереход 5. Точить канавку окончательно, выдерживая размеры, используя справочник переходов.
2. Перейдите на вкладку Чертеж и нажмите кнопкуИмпортировать параметр. Укажите курсором-ловушкой 042. Размер будет выделен красным цветом.
3.В открывшемся окне Импорт CAD параметра (рис. 1) перейдите на вкладку Переход мехобработки. Нажмите кнопкуСоздать и поставьте галочку в ячейке Вкл. Нажмите кнопку ОК.
В тексте перехода появилось значение диаметра. Если значение стоит вначале, перенесите его в конец текста, выделив и перетащив с помощью мыши.
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Рис.1
4. Отредактируйте ячейку Комментарий, написав в ней «Диаметр канавки».
5. Укажите курсором-ловушкой значение ширины канавки 10 мм. Повторите действия п.3. В ячейке Комментарий укажите «Ширина канавки».
6. Повторите действия п. 2, 3 и 4 для размера 5 мм. В ячейке Комментарий укажите «Расстояние от торца».
7. Добавьте операцию 035 Слесарная из справочника операций.
Для этого последовательно выберите Операции общего назначения - Прочие операции - Слесарная. В операцию добавьте переход 1. Зачистить заусенцы.
8. Добавьте операцию 040 Контроль. Для этого из открывшегося справочника операций последовательно выберите Технический контроль - Прочие операции -Контроль. В операцию добавьте переход 1. Проверить размеры согласно чертежу.
9. В операцию 040 Контроль добавьте измерительный инструмент.Для этого установите курсор на название операции и в контекстном меню выберитеДобавить - Измерительный инструмент. В открывшемся справочнике последовательно выберите Штангенинструмент - Штангенциркуль ГОСТ 166-89- ШЦ-1-125-0,1.
10. Добавьте в техпроцесс термическую операцию. Но в открывшемся окне справочника операций нет термических. На вкладке Объекты фильтрации стоит галочка напротив объекта Механообработка. Термическиеоперациине относятся к механической обработке и чаще всего производятсяв отдельных цехах. Для того чтобы добавить термическую операцию, снимите галочку напротив объекта Механообработка (рис.2). Количество доступных операций значительно увеличилось.
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Рис.2
21. В открывшемся списке операций последовательно выберите Термическая обработка - Закалка - Закалка местная поверхностная. Нажмите кнопкуПрименить.
Самостоятельная работа:
1) Добавьте в ТП операцию 050 Круглошлифовальнаяс переходами так, показано ниже. Все размеры импортируйте с чертежа детали.
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Тема № 5. Добавление оборудования, оснастки, инструмента, СОЖ и материалов в операции ТП. Поиск и фильтрация информации вУТС.
Структура темы:
1. Добавление оборудования.
2. Добавление оснастки.
3. Добавление режущего инструмента и выбор режущего материала.
4. Автоматизированный подбор инструмента по параметрам перехода.
5. Быстрый доступ к часто используемым данным справочника через вкладкуИзбранное.
6. Использование многокритериального поиска для выбора необходимых данных.
Добавление оборудования, оснастки и режущего инструмента производится из контекстного меню. Содержание этого меню зависит от выбранного элемента. Контекстное меню операции показанона рис. 1 , перехода на рис. 2, оборудования на рис. 3, а режущего инструмента на рис. 4.
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Рис.1
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Рис.2
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Рис.3
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Рис. 4
Из всех операций ТП оборудование и оснастка полностью указаны только у операции 005 Абразивно-отрезная.
1. Установите курсор на переходе 1 операции 010 Токарно-винторезнаяи, нажав правую кнопку мыши, выберите из контекстного меню Режущий инструмент.
2. На вкладке Объекты фильтрации поставьте галочки напротив объектов 16К20Ф3 иТочить наружную поверхность, выдерживая размер. Это позволит сократить список инструмента. Внем будет показан только тот, который может применяться на данном оборудовании.
3. В открывшемся окне справочника последовательно выберите Режущий инструмент - Резец проходной упорный - Резец Т15К6 ТУ 2-035-892-82.
В списке три одинаковых наименования. При этом резцы отличаются типом используемой режущей пластины. Это видно из эскиза инструмента на соответствующей вкладке (рис. 5).
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Рис.5
4. Выберите резец с главным углом в плане 95°. В списке данных по резцам этого типа выберите PCLNR 2525M16. Нажмите кнопкуПрименить.
5. Установите курсор на наименование режущего инструмента впереходе 1 операции 010 Токарно-винторезный. Одновременно нажмите клавишу <Ctrl> и левую кнопку мыши и, не отпускаяих, перетащите название инструмента на переход 2 этой же операции.
6. В результате ваших действий в переходе 2 появится информация об инструменте.
7. Установите курсор на переход 3 операции 010 Токарно-винторезная. Выберите из контекстного менюДобавить - Режущий инструмент. В открывшемсясправочнике предлагаются три типа сверл. Приэтом каждый тип содержит большое количество типоразмеров. Для уменьшения количества инструмента служит вкладка Объекты фильтрации. Убедитесь, что напротив объекта 16К20Ф3 стоит галочка.
8. Выберите в справочнике последовательно Сверло спиральное - Сверло Р18 ГОСТ 10903-77.
По умолчанию справочник показывает только часть инструмента. Для того что бы был показан весь инструмент, нажмите кнопкуНа последнюю запись.
9. Для выбора конкретного типоразмера сверла установите курсор на любой записи в колонке D (мм) и введите с клавиатуры значение 20. Курсор переместится на запись, соответствующую или ближайшую к введенной.
10. Если в тексте перехода указаны необходимые параметры, то удобнее воспользоваться возможностью автоматизированного подбора инструмента. Для этого необходимо, чтобы размеры были введены как параметры перехода или импортированные чертежа или модели.
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Рис.6
11. Перейдете на вкладку Текст перехода и введите диаметр отверстия 20 мм через окно Редактирование размеров.
12. Установите курсор на переход 4 операции 010 Токарно-винторезный. Добавьте режущий инструмент Резец расточной для сквозных отверстий - Резец Т15К6 ТУ2-035-1040-86-К.01.4981.000-00.
13. Установите курсор на переход 3 операции 015 Токарно-винторезная. В справочнике выберите Резец - Резец сборный.
14. В списке сборных резцов имеется огромное количество типоразмеров инструмента, который может быть применен настанке 16К20Ф3. Для поиска необходимого инструмента можно воспользоваться вкладкой Изображения.
15. Установите курсор на найденный в результате поиска Резец 2102-1231 ГОСТ24996-82 и нажмите кнопкуПрименить либо выполните двойной щелчок левой кнопкой мыши.
16. Установите курсор на название операции 010 Токарно-винторезная и выберите из контекстного менюДобавить - СОЖ.
20. В справочнике последовательно выберите Эмульсии из эмульсола - 5% ЭТ-2. Для быстрого доступа к наиболее часто используемым объектам справочника служит вкладка Избранное. Для помещения объекта в Избранное выполните следующее:
21. Установите курсор на наименовании эмульсола5% ЭТ-2, нажмите правую кнопку мыши и выберите из контекстного меню Добавитьв избранное. На вкладке появилась соответствующая запись.
22. Выполните двойной щелчок мышью на записи в избранном. Откроется вкладка с данными по этому объекту. Нажмите кнопкуПрименить.
23. Установите курсор на названии операции 010 Токарно-винторезная и выберите из контекстного менюДобавить - Приспособление.
24. В справочнике приспособлений последовательно выберите Патроны -Самоцентрирующиеся - Патрон ГОСТ 2675-80 -7100-0017 и нажмите кнопкуПрименить.
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Тема № 6. Расчет режимов резания. Создание эскизов обработки.
Структура темы:
1. Добавление кода блока расчета.
2. Расчет режимов резания.
3. Создание эскиза из чертежа детали.
4. Подключение к операции готового эскиза, созданного средствами КОМПАС 3D.
ВЕРТИКАЛЬ имеет специальный расчетный модуль «Система расчета режимов резания», который позволяет производить расчеты режимов резания в автоматизированном режиме. Для выполнения расчета необходимо, чтобы в операции были указаны применяемое оборудование, оснастка и инструмент, а также был выбран код блока расчетов.
Код блока расчетов позволяет уточнить вид производимых работ, в тех случаях, когда это не является очевидным. Например, токарная обработка может содержать: наружное точение; подрезку, растачивание; прорезание и др.
1) Для определения кода блока расчета следует установить курсор напереход в дереве ТП и на Панели справочников нажать кнопку Код блока расчета.
2) В открывшемся справочнике нужно выбрать необходимый код (руководствуясь эскизами обработки и ее содержанием) и нажать кнопкуПрименить.
На вкладке Атрибуты этого перехода появится название выбранного кода блока расчета.
После заполнения всех необходимых данных можно приступать к выполнению расчета. Если данных для расчета недостаточно, система сообщит вам об этом.
Установите курсор на переходе 1 операции 010 Токарно-винторезная. Нажмите на Панели справочников на кнопку Код блока расчета.
1. Выберите из предложенного списка последовательно Токарная обработка -Обтачивание и нажмите кнопкуПрименить (рис. 1).
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Рис.1
2. Перейдите на вкладку Атрибуты перехода 1 и убедитесь, чтов строке Блок расчета РР появилось слово «обтачивание» (рис. 2).
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Рис.2
3. Установите курсор на переход 1 операции 010 Токарно-винторезная. С помощью контекстного меню выполните командуДобавить режимы резания (рис.3).
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Рис.3
В начале вы видите системные окна, сообщающие о процессах сбора и анализа имеющейся в ТП информации. Если имеющаяся информация представлена корректно, то откроется главное окно расчетного модуля (рис. 4). В этом окне необходимо указать недостающие данные для расчетов.
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Рис.4
4. Укажите в открывшемся окне последовательно:
- Диаметр обрабатываемой поверхности - 48
- Длина обработки - 20
- Врезание перебег - 3
- Максимальный диаметр заготовки - 115
- Припуск - 33,5
- Глубина резания - 5
Количество проходов система определит автоматически, но это число можно скорректировать вручную. Нажмите кнопкуРассчитать.
Результаты расчета появятся в правой части окна (рис. 5). В случае необходимости вы можете внести изменения в заданные параметры и выполнить повторный расчет.
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Рис.5
5. Нажмите кнопку ОК. Результаты расчета записаны в отдельной строке перехода 1 операции 010 Токарно-винторезная.
6. Установив курсор на названии инструмента в этом переходе, перейдите на вкладку Атрибуты. В результате расчета стало возможным автоматическое определение нормы расхода режущего инструмента (рис. 6).
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Рис.6
7. Установите курсор на переход 3 операции 010 Токарно-винторезная. Вызовите из контекстного менюДобавить - Режимы резания.
8. Укажите: Глубина отверстия - 34; Перебег - 4. Отметьте галочкой Использование СОЖ. Нажмите кнопкуРассчитать. Указывать величину припуска и глубину резания не нужно - система определит их сама. Нажмите кнопку ОК.
В тексте операции 040 Контроль указано, что размеры следует проверять согласно эскизу. САПР ТП ВЕРТИКАЛЬ позволяет добавлять эскизы в виде готовых файлов в любых графических форматах. Однако, наиболее широкие возможности пользователю предоставляют эскизы, выполненные в КОМПАС -График (формат *.frw). Такие эскизы можно создавать из чертежа, шаблона, эскиза и 3D -модели детали. К каждой операции можно добавлять неограниченное число эскизов. При этом каждый эскиз будет размещаться на отдельной вкладке. Добавим к операции 040 Контроль эскиз.
9. Установите курсор на название операции 040 Контроль и перейдите на вкладку Эскиз.
10. Нажмите кнопкуСоздать эскиз и выберите из открывшегося списка Из чертежа (рис. 7).
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Рис.7
11. В открывшемся окне Новый эскиз установите курсор на названии чертежа. Для упрощения выбора окно в правой части показывает содержимое чертежей (рис. 8). Внизу можно выбрать формат эскиза - это может быть фрагмент с расширением *.frwили чертеж с расширением *.cdw. Оставьте формат фрагмента по умолчанию и нажмите кнопку ОК.
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Рис.8
На вкладке появился эскиз. Однако в нем есть лишние детали, которые следует удалить. Для этого воспользуемся возможностью редактирования эскиза.
12. Нажмите кнопкуРедактировать на вкладке Эскиз. Открылось окно программы КОМПАС-График. Удалите из эскиза ненужные элементы таким образом, чтобы ваш эскиз соответствовал рис. 9. Нажмите кнопкуСохранить на панели инструментов системы КОМПАС.
[image: ]
Рис.9
13. Выполните команду Библиотеки - Вернуться в библиотеку (рис. 10).
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Рис.10
15. Находясь на вкладке Эскиз, нажмите кнопкуСоздать маркировку для размеров.
16. В открывшемся окне диалога (рис.11) можно установить параметры выполняемой маркировки. Оставьтев нем все без изменений и нажмите кнопку ОК.
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Рис.11
Система выполнила расстановку маркеров. Теперь они могут быть использованы в тексте операции.
17. Установите курсор на переход 1 операции 040 Контроль. Из контекстного меню выберитеУдалить.
18. На вкладке Эскиз нажмите кнопкуИмпортировать контролируемые параметры. В открывшемся окне диалога выберите Маркеры. В тексте операции появились переходы, соответствующие номерам контролируемых размеров (рис.12).
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Рис.12
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Рис.13
Создайте в системе КОМПАС-3D фрагмент, который будет содержать эскиз операции 005 Абразивно-отрезная (рис. 13). Сохраните созданный файл под именем Эскиз 005.frw.
19. Установите курсор на операции 005 Абразивно-отрезная. Перейдите на вкладку Эскиз.
20. Нажмите кнопкуОткрыть эскиз и выберите файл Эскиз 005*.frw, который вы создали. Нажмите кнопкуОткрыть. Эскиз добавлен в операцию.
21. Удалите из текста перехода 1 операции 005 Абразивно-отрезнаяразмер 39, указанный вручную. Вместо него импортируйте размер 39, указанный на эскизе операции.
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Тема № 7. Формирование комплекта технологической документации. Электронный архив.
Структура темы:
1. Добавление шаблонов технологических документов вкомплект ТД.
2. Настройка шаблонов технологических документов.
3. Исключение операций из технологических документов.
4. Работа с Мастером формирования технологической документации ВЕРТИКАЛЬ.
5. Добавление ТП в Электронный архив.
6. Работа с ТП, хранящимся в электронном архиве.
ТП практически готов. К нему необходимо добавить вспомогательные операции - промывки, транспортировки и упаковки, атакже недостающую операцию приемочного контроля. В окончании процесса проектирования ТП необходимо сформировать комплект технологической документации, куда будут входить операционные и маршрутные карты, ведомости оборудования и оснастки.
1. Добавьте в ТП операцию Промывка. Установите курсор накорневом элементе дерева ТП и выберите из контекстного менюДобавить операцию.
2. В открывшемся справочнике выберите последовательно Операции общего назначение - Промывка - Промывка и нажмите кнопкуПрименить.
3. Пользуясь кнопкамиПереместить выше и Переместить ниже на панели инструментов вкладки дерева ТП, переместите операцию так, чтобы она размещалась после операции 035Слесарная.
4. Добавьте в операцию 040 Промывка переход 1. Промыть заготовки, пользуясь справочником переходов.
5. К переходу 1 операции 040 Промывка добавьте моющее средство. Для этого установите курсор на переходе и выберите из контекстного меню Добавить -Вспомогательный материал.
6. В открывшемся справочнике последовательно выберите Вспомогательный материал - Моющие - Моющее средство «Бета» и нажмите кнопкуПрименить.
7. Установите курсор на корневом элементе дерева ТП и выберитеДобавить операцию. В справочнике операций последовательно выберите Перемещение -Перемещение - Транспортирование и нажмите кнопкуПрименить.
8. Поместите операцию Транспортирование в дереве ТП передоперацией050 Термическая обработка.
9. Установите курсор на операцию 050 Транспортирование и выберите последовательноДобавить - Основной переход.
10. В справочнике нет переходов, связанных с операцией транспортирования. Их следует добавить.
11. На вкладке Объекты фильтрации снимите галочку напротив объекта Транспортирование.
12. В открывшемся списке переходов установите курсор на основных переходах Общего назначения и нажмите кнопкуДобавить запись на панели инструментов.
13. В открывшейся вкладке Атрибуты в ячейке Ключевое слово, наберите с клавиатуры «Транспортировать» и нажмите кнопкуПрименить внизу справа (рис. 1).
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Рис.1
14. В дереве основных переходов вновь откройте ветку Общего назначения. В конце перечня появился переходТранспортировать. Установите на него курсор.
15. На вкладке Данные, соответствующей нашему переходу, пока пусто. Добавим требуемую запись.
16. Нажмите кнопкуДобавить запись на главной панели инструментов. На открывшейся вкладке Атрибуты в строке Поверхности введите слово «детали» и нажмите кнопкуПрименить внизу справа.
17. Вернитесь на вкладку Данные, установите курсор на введенное вами слово детали и нажмите кнопкуПрименить на главной панели инструментов УТС.
18. Вставьте операцию 060 Транспортирование, скопировав операцию 055 Транспортирование.
19. Добавьте в ТП операцию 070 Маркирование.
20. После операции 070 Маркирование добавьте еще одну операцию 075 Промывка, скопировав соответствующую операцию 045 Промывка.
21. Добавьте операцию 080 Контроль и в ней переход 1. Проверить размеры согласно чертежу. В операцию добавьте следующий измерительный инструмент (В УТС снимите галочку с объектаПроверить размеры по чертежу):
• Штангенциркуль ШЦ-1-125-0,05 ГОСТ 166-89;
• Микрометр МК125-1 ГОСТ 6507-90;
• Стойка C-III-8-50 ГОСТ 10197-70.
22. Установите курсор на корневой элемент дерева ТП. Из контекстного меню выберитеДобавить операцию.
23. В открывшемся справочнике на вкладке Объекты фильтрации снимите галочку напротив объекта Механообработка.
24. В дереве операций последовательно выберите Консервация и упаковывание - Упаковывание - Упаковывание и нажмите кнопкуПрименить.
25. К операции 85 Упаковывание добавьте вспомогательные материалы:
• Масло индустриальное И-12А ГОСТ 20799-88;
• Бумага оберточная А, заменитель Б ГОСТ 8273-75.
ТП готов полностью. Теперь можно приступить к формированию комплекта документов. Выбор набора документов, составляющих комплект, производится на вкладке Комплект карт. По умолчанию во всех ТП изготовления детали предлагается набор документов, показанный на рис. 2.
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Рис.2
26. Установите курсор на корневом элементе дерева ТП и перейдите навкладку Комплект карт.
27. Нажмите кнопкуДобавить шаблон. В открывшемся справочнике выберите ведомость оснастки ВО (ГОСТ 3.1118-82форма 2-1б) и нажмите кнопкуПрименить.
28. Установите курсор на строку ВО (ГОСТ 3.1118-82 форма 2-1б) и, нажимая кнопкуПереместить выше, поместите ведомость оснастки сразу за титульным листом.
29. Нажмите кнопкуДобавить шаблон. В открывшемся справочнике выберите ОК контроля (ГОСТ 3.1502-85 форма 2-2а) инажмите кнопкуПрименить. Поместите добавленный шаблон операционной карты перед картой эскизов. В случае, если нужно удалить шаблон карты, следует на вкладке Комплект карт установить курсор на название шаблона и нажать кнопкуУдалить. Не все операции должны быть упомянуты в тексте технологического документа. Список карт, расположенный на вкладке Комплект карт, распространяется на все операции ТП. Исключение операцийиз карт техпроцесса производится на вкладке Карты, которая есть у каждой операции. Исключим из операционных карт операции транспортирования и термической обработки, так как они производятся силами других подразделений предприятия.
30. Установите курсор на операции 050 Транспортирование и перейдите на вкладку Карты.
31. Снимите галочку напротив строки ОК (ГОСТ 3.1404-86 Форма3-2а), как показано на рис. 3.
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Рис.3
32. Повторите действия п.30 - 31 для операций 055 Закалка местная поверхностная и 060 Транспортирование.
На вкладке Предпросмотр карт можно посмотреть, как будет выглядеть текст операции в технологических картах до их окончательного формирования, например, операция 005 Абразивно-отрезная на операционной карте (рис. 4).
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После того как определены операции, входящие в те или иные технологические документы, можно приступить к последнему этапу - настройке параметров карт и получению комплекта документов.
33. Перейдите на вкладку Комплект карт и установите курсорна строке ОК (ГОСТ 3.1404-86 форма 3-2а). Нажмите кнопку Параметры.
34. В открывшемся окне установите количество строк, которые необходимо оставлять пустыми после текста перехода (рис. 5). Укажите 1, поставьте галочку вячейке Условное обозначение и нажмите кнопку ОК.
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Рис.5
35. Установите курсор на строке с шаблоном КЭ (ГОСТ 3.1105-84 форма 7-7а) и нажмите кнопку Перетасовка карт.
36. При нажатии на эту кнопку шаблон карты помечается как перемещаемый, при повторном нажатии на данную кнопку метка снимается. При включенном режиме Перетасовка карт карты, в которых установлен переключатель (операционная), группируются вместе для каждой операции (например, Операционная карта (ОК) и Карта эскизов (КЭ)), в противном случае карты формируются отдельно для всех операций ТП (например, сначала формируется карта ОК для всех операций, потом карта КЭ для всех операций и т.д.).
37. Примените режим Перетасовка карт к шаблонам ОК (ГОСТ3.1404-80 форма 3-2а) и ОК контроля (ГОСТ 3.1502-85 форма 2-2а).
38. Установите курсор на строке с шаблоном МК гор. (ГОСТ3.1118-82 форма 1-1б) и нажмите кнопку Параметры.
39. В открывшемся окне установите параметры так, как показано на рис. 6 и нажмите кнопку ОК.
40. Установите курсор на строке с шаблоном ВО (ГОСТ 3.1118-82 форма2-1б) и нажмите кнопку Параметры. Установите параметры ведомости оснастки так, как показано на рис. 7.
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Рис.6
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Рис.7
41. Нажмите кнопкуФормировать... на вкладке Комплект карт или кнопку Формирователь карт ВЕРТИКАЛЬ наглавной панели инструментов.
42. В открывшемся окне Мастера формирования технологической документации (рис. 8) установите галочки в необходимых ячейках. Нажмите кнопку Старт.
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Рис.8
43. Сформированный комплект документов (рис. 9, рис. 10, рис. 11, рис.12) следует сохранить под именем ХТИ.МиМТ.Вертикаль.Комплектдокументов.vrpДля этого нажмите кнопку Сохранить на главной панели, укажите нужную папку и нажмите кнопку Сохранить. Полученный комплект можно вывести на печать (команда Файл - Печать) или отправить на согласованиев электронном виде.
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Рис. 9
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Рис.10
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Рис.11
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Рис.12
Приложение «Электронный архив» (рис. 13) предназначено для организации хранения техпроцессов, разработанных в САПР ТПВЕРТИКАЛЬ, а также для обеспечения совместного доступа пользователей к файлам технологических процессов.
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Рис.13
Техпроцесс, хранящийся в «Электронном архиве», могут открыть для просмотра одновременно несколько пользователей ВЕРТИКАЛЬ. Любой техпроцесс может быть взят на редактирование только одним пользователем, но при этом оностается доступным для просмотра всем остальным пользователям. Пользователь может взять на изменение сразу несколько технологических процессов из архива. 
Взять ТП на редактирование могут следующие пользователи:
• пользователь, создавший ТП;
• пользователь, входящий в группу «Администраторы»;
• пользователи, которым создатель соответствующего ТП делегировалправа.
Приложение запускается из главного окна системы ВЕРТИКАЛЬ. Для запуска приложения следует выполнить команду Архив —Электронный архив или нажать кнопку Электронный архив на инструментальной панели ВЕРТИКАЛЬ. В настоящий момент электронный архив пуст. Нам предстоит разместить в нем созданный ТП.
44. Нажмите кнопку Архив на панели инструментов и выберите вменюСохранить (рис. 14).
45. На экране вы увидите служебные сообщения, отражающие процесс сохранения ТП в архиве.
46. В результате сохранения ТП в Электронном архиве на экране откроется вкладкаВ работе электронного архива (рис. 15).
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Рис.14
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Рис.15
На вкладках отражены сведения о наименовании ТП, дате его создания, авторе ТП и дате последних изменений. Для просмотра ТП необходимо установить курсор на наименовании ТП и нажать кнопкуОткрыть ТП. В этом режиме ТП доступен только для чтения. Внесение изменений невозможно.
Для того чтобы отредактировать ТП, нужно установить курсор на его название и нажать кнопкуВзять на изменение. Будет открыта вкладкаВ работе. На этой вкладке необходимо нажать кнопкуЗагрузить. После этого документ будет доступен для изменения.
47. Сохраните и возвратите ТП в электронный архив. На вкладкеВ работе нажмите кнопку Вернуть в архив. Если вы не хотите сохранять выполненные изменения, нажмите кнопкуОтказаться от изменений.
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Приложение
[image: ]
[image: ]
[image: ]
[image: ]


Список использованных источников
1. Проектирование режущих инструментов : учеб.пособие для вузов / В. А. Гречишников [и др.] .— 2-е изд., перераб. и доп. — Старый Оскол : ТНТ, 2010 .— 300 с. : ил. — ISBN 978-5-94178-179-9 (в пер.) 
3. Звягольский, Ю. С. Технология производства режущего инструмента : учеб. пособие для вузов / Ю. С. Звягольский, В. Г. Солоненко, А. Г. Схиртладзе .— М. : Высш. шк., 2010 .— 335 с. : ил. — (Для высших учебных заведений : Машиностроение ) .— Библиогр.: с. 331 .— ISBN 978-5-06-006003-4 (в пер.) .
7. Ганин, Н.Б. Компас-3D V8 / Н.Б.Ганин .— М.[и др.] : ДМК Пресс:Питер, 2007 .— 384с. : ил.— ISBN 978-5-91180-499-2 (Питер).
8. Дударева, Н.Ю. SolidWorks 2007 / Н.Ю.Дударева,С.А.Загайко .— СПб. : БХВ-Петербург, 2007 .— 528с. ISBN 978-5-94157-955-6 : 177.65.
9. Зеньковский, В.А. Программирование на VisualBasic 6.5 и Visual Basic.Net / В.А.Зеньковский .— М. : СОЛОН-Пресс, 2006 .— 248с. ISBN 5-98003-260-6 : 176.62
10. Кузьменко, В.Г. Базы данных в VisualBasic и VBA : самоучитель / В.Г.Кузьменко .— 2-е изд.,стер. — М. : БИНОМ, 2007 .— 416с. : ил. — ISBN 978-5-9518-0181-4 : 130.90.
11. Ушаков М.В. Автоматизация расчета и проектирования инструмента. Учебное пособие для студентов специальности «Инструментальные системы машиностроительных производств». – Тула: Из-во «Левша», 2003. – 131 с.



8

image4.png




image5.png




image6.jpeg
Temuna doatwrnstan s |

Bx ¢ECA @5 Be- @820 308

[meersronew

B Hamronar ot saree

=} ("wu."mre ATU M SEPTICAN
=
FEE

Vi

-J T rseinia| A Kovwomoguuinsegr teores
|

[Coc ] omn |





image7.jpeg
24"





image8.png




image9.jpeg
REPTAKAMh V3 - [Hooan ve:
W Fow Bun Muewa Moooewss POM Apon Haomowa s Copeea

| Comgarn e 2 g AR Srsneses.
Copseoruin .
Ll D Texcrrecioncrias Arovms |
o Ao ot

) aonana s 208
Daes

usrarp Bsrcare aerand]
[r——

R e e




image10.png




image11.jpeg
2 ®an Gw Do foopswes (UM das facrsaes O Copescs
oowm- g2 @[ o4 A B wp|ls@B3Imac|o .

[ Tener cracsnt vt | Tpssonoe
[r— L

BT —]
L B areied epe e
i S Pl TP
N -
BT —
[
I
‘ L Mosossmanae nucnozatiena
§ Cmentd i
= cox,
o 0% )
8 Ecrcrasmenit reveyusn
S
D ermimiop el

Puc 3




image12.jpeg
Yoot aminesi e

Cpesame
seramn
gerane

oy

Pexvmi
Wiz

M A | st O o

TERcT 1spexoRe

OTpe3aTa SATITOTK, PhASIAEAT paren
|oTpeaam sammarky, engecanan paiepes
DM T ETOGK, AR RIA ST TN

Tl

PR RN s
Prgeganan e
Engepmas e

TP T FTOEK, O AR A OO R

bR

Tpesata samTaRky eriaTeR
TpaATS SATITORKy CerATANERC, ERLACAL AR FANAD
(STpeAITS HADTODKY OHAMATENES, ELAZOMATIR RO

coveruTen=o
conepsranens, benso)
commanenara, puaza)

TPAIATe, SATITaRKy TpARRApUTATens
CTpe1T SaOTORKy MpeREAEHTENZNO, o ecaNE RS pasMED

rasatapuTensno, vane

TR AUTUERy PREMISTor s, B AL ANS3H PR

e

“a-acapuieve

¢ i ownTose [PervroTon noweks Wibpantce 8 abere

I (i) I





image13.png




image14.png




image15.png




image16.jpeg
TeKcT onepaud TawrmpemnalArn«@m Jokus Yeprew

P e 0| @] - K Wpsor [Auopoient

[oThesats samror





image17.jpeg
PesakTupoBanve pamepa x|
s napametpa Maparerpl)

[ Brmowms

Orsepctie

OTKnoHEHuA L i‘ j
g S
I Braowme MonoGpare keanTer
Texcr nocne ﬁ ﬂ]
48

oK Ormena





image18.jpeg
o ®awn Bua Mowmca Mporpsesr FOM  Aoxe  Hacpoica O Cripsexa
Comenn- 22 Wl [*F 2 | ¥ @ & |t | 9

MLMWMTBEP TVKATI.vip]

ﬂ[ﬁi:ﬂ:dﬁ—hei

-8 x,

=

EERL

Tencr onepaum Texer nepesna | Arpuyra. dose Ueores Viwﬂwenwmme Wnpoprsanas

Ocnceraiinaperaa

L\

Foa Sncea pacuera

8 fonn e 37 MT ST AT
(A0S Afasswero-cToeman

b Apnp-rpesd crarcs AA741
. OTpasate wamTcery ¢ pawiep 39
o bngr A00K8 0330 144 205 27 B €1 ek

SALIL Tonpr-eremcpessy

U ToRE e T EROT03
TOAITS HSEY#HYG NOBEEAOCTS MECAL S
Tuatro Tops segenacas e STl

I —————

F| @ o GF KK Upwr [ Sdociect Rl

AT [opwIoHTanERO-no0T kA3

T ————er

L ERE e





image19.jpeg
BEPTMKAb V3 - [

7 PaAn  Bua Mpaska Mporpammst  FOM  Apxus  HacTporka

Comare~ (£

Beprikans\XTUMUMT.BEPTMKATb.vtp]

ﬂtmss BBSvp|s

Cxera Gasuposarin

J%»%I‘?f 31‘}

XTH MatdT BEPTAR AN
lepEmECTHTE BbIlle
0-0TREIHAR

[ ABpackHo-DTRRSHOR CTaNO 04240
51 (1. Otpesare samroney o pasmc 39
T Kpyr 400x4,0x32 144 40H 27 B 80 wic
(AD10 Tekapeo-suHTopesHan
5 ToKapHO-BMHTOpesHA CraHok 16K20073
()1 TOMATE. HAPKHYIG NOBERKHOCTE MReARAR
(2. TouuTb Topew, BEmEDHHERS pasen 37h1
()3. CoEpnATL cKBOSHOE OTBERCTHE S20H 4(+
()4. PACTOMATE CKBOSHDE OTBZPETHE, BLIAEH
A0S TopUsOHTaAO-TROT AR
[OpUsDATANE e NOAYABTOMAT AN5 BHYTREF
1. MPOTAHYTE WAHUEBHIE Maski, BbigENMBas
=1 A020 3yBoopesepran
BEEpTUKANLHLIF 5yS0fpEsepHEIl noryae ToMe:
(1. Opesepoath HapyKHbE syTba
A025 3yBosakpymanuaa

i1 JaKpYITUTE 55 CKOHYETETLH





image20.jpeg
FIHHE FD

(=16 Kotwcxs st XTH KWl FEPTARATTD
A Ao
AT e, BAZED
£ (1. Opesany wrorossy o pasen 33
7 oy AUGA R 144 04 IT B 80 M
S AN Terspr-pwompeines
BToNse PHATSpesA A CTaG: 16K2D

Towoee ropponere Mg

| T Meparacirs o

| Toxcr onepaua Tencr mesmena | e Son Uz
Gl o o[G @ -] x -k Uner Ao
[Tt Tooes, sumsamtesa pamep 01700 161

01 Towme obeprocTs e

0% T o b s pase SH
COH CaEAIATS CHECE 07 BT HIUH O
# Pt O oTope TR,

EIVLILE SR
O TEUATE o MODERICTL RIS

< Tope phise

paiuzn
= (AZD [CpeHTEA T T
B MORw AR NORETOMAT 1 TR,
01 Tporaere uraprse na

AT Sytoppesep
e
01 Soerpoaart vpymme miw
PG ne—

1. BaETL 3463 covdmen

[13pari = |Vira nspanerpa.

Jrawae Koot spai




image21.jpeg
Virnopt CAD napameTpa
[ CAD napamerp.

042

' Lerans Mepevaa mexaspasoriu |

[ToumMTh KaHABKY OKOMUATENEHD, BEIAEPKMEAN pasMeps! SO

Bra Mapam = Wranapaverpa | 3nave-me KomhieHr apui

Cosaars Censare oK Ormena





image22.jpeg
& Vivsepcamnei

@ d D

RE@ao | Sl kodd e @a?| $@sv|33
‘ Beepamen coserr  [DNZpalii] epHINECKA SEPaZoTY. N 33¢aN<Eh 33 MECTHAR NOBEPKHOCTHAR

8 | Onepsupa
 Cpascuman || % KoHompsawmn 1 smakossieame
B Mrmirana
- T MUTee 1eTanno W Znases

W faveie | ampeyra © Bogmenma
Onepaua
|3akarka UGUAR HerpERBIBRES B OHUR CpEge

|Semiarves i v el BUSEpT 0T T

|

] OBae00T ASEAEHIEN ¢
[S a) B —— Jaxaria o5uan noepbibacan
G 5 ’ 3akanka 03UAR NICPLIDAETAS 0 ALY CPOATK
| e Onspaum oSusr Hassun ! Siap oep ey oo
_— |3aKATKa OTLLAN NOEPEEACTAR MAOCKDSTHER
Nepamsusiie |3aKanka 05UAN NPEPEEACTAN © OAPABOTHOR YONCAOM

-

107 1e#448 N6 Tt CpraeRIBHIAS { 05U MOEpDAETER MROMaMMAP0SaHHaA
o Chocka Sowares o e s
Bnouonarenror Coopra |Jakaria o5uan Moept b ACTas WioTEAMIMECKSR
repexoRst Tepparzcian ofpstoTia [3axamna o5uaa necpLoacas woTCEMIMCCEAR
- Aecirysionroe waceiugnme £ |3aKANKa COUAR OT CYGEMTAMEEON: TZMNERATYR
Loy lposw onopam akana wecan coesrian
i rp—
SepiRasmme 150013 MEEaHH KR OOEABITER (Th IL‘:I
v Ommyek Venonesosars |
Crepese Mexaroofpatoria

1 Monyerse NopLTHA (METBAMESKX
) TezHedecui sonTpone.

Kl ]
¢ DFvecTsl duneTosuym [PesymeTate noacka Wsfpamos B pacors
1314 | | | | | 7





image23.png




image24.png
SEVEXD
s e





image25.png
GotEsn
5 e s ST

e [ —
e &
i v | G o—
T s e S Crcmsin
[y Goox
O e s o ok
e
o ———]

e





image26.jpeg
o= kN
= e Konsco syfuaToe XTI MubT BEPTIKANG
=1 A 005 AfpasueHo-0TResHaA

Q1. OTpesate samTo DoBasure ucnoarumena
T Kpyr 40004032 X Yaanute
F A M0 TorapHo-BMHTOREsHS A
#C A M5 TokapHO-BWMHTOPESHAA
#CA 020 TopusoHTANEHO-NROT AHAA
[+ (A 025 3yBodpesepran




image27.jpeg
3t 35 5 5

e Koneco syfuatoe KT MuMT BEPTHKANE

A 005 ABpasvBHO-0TRE3HAA

5 A0pasuEHO-0TREZHOR CTaHok 84240
EH()1. OTpesaTe samToEKy B paswep 39

" r el

[ A 010 TokapHo-EMHTOpES

A 015 TokapHO-BWHTORES ¥ YaanTe

[0 A 020 MOpMaoHTaNEHO-NPOT ARHARA





image28.png




image29.jpeg
YHUBEPCaNbHBIN TEXHONOrMHECKYH CNPaBOuHMK - CBepno

PR PR GC [SBYLITSavdear tadv (I
BoifpanHbii ofbext [Ceepnat\Ceepno crupanshoe’Ceepno P18 MOCT 10903-77\2301-0069 ]
= Coepro A< W pawee | by O gocmente
 Coepno neposoe _ .
Ofoarade. | V|E| s pexyuei 4. |D (M) | XeocTosme |Kowye Mopse |Croi.|L  |Komuectsi
= Coepno crpansos
23010068 |rdw(140 19,5 o, z 3 23 |5
Coepno P18 [OCT 886.77 = Baviid0 20 o, 2 0 2. 18
Coepno P18 [OCT B034.76 23010070 |E(w[145 5 Hopn. z 3 |43 |5
Coepno P9 FOCT 208277 23010071 |Kv[145 2075 o 2 0 243 |5
Ceepno P8 [OCT 4010-77 23010072 |Z|w(145 08 Hapm. 2 30 |43 |5
Coepno P18 FOCT 1090277 30073 | vivi145 2 Hop. 2 30 |43 |5
Ceepno PEMS [OCT 1212177 2301-0074 X w150 2125 [opw. z 30 M8 |5
Ceepno PEMS [OCT 1212277 23010075 |Glvl150 215 HopH. 2 G
Ceepno BKE MOCT 17273-71 2301-0076  Plw|150 22 HOPM. 2 30 248 5
Ofopyaosarme Ceepno BKS MOCT 17274-71 :I 231-0077  |H/w155 225 HORM. 2 30 253 5
a7 LN Ble e s M B2 ~ i (2301-0078  |mlv155 22,75 Hop. 2 30 253 |5
N 23010079 |yiv(155 FE] Hop. 2 3 |53 |5
¥ 2301-0080 | w155 23,25 Hop. 3 30 276 |5
= NG nLaEE EX) p— a7e e
OcHOBHbIE ET “ c " |
nepexogel =
WenonesosaTe. OBbexT
[

<

16K2003 NeBeegure wHe. N2

<

OBkexTel drneTpaum [PesyneTatel noucka  MsBparHoe B pabore

| [T





image30.jpeg
Koa GrowapacteTapewmonpesana ]

cnpane

Pl DCRAEC SR AITS (e C @ sRAV(SI
| Betpusanctnar o Torzpnan T R ]
55 Koy ok paaeTa pomice peseens ‘ P ey
Wpessy i
pessp-an SOEaloTks 52 4 |85 (S5 S7 [Paccwbisats | [pmyec
fpefioTsa oTRCRCTI OCRRBIE WHET? i L N CT O O
Hanesarme pessOni pestom ERC O R
HAREsIMe POI=BLl METHANM, NIALI0H ProTR s no o jejojeop
BySonBoasomea cesma a1 a o o o |1 T K
' Mpopecrs o 1 0o o o 1 G
| Pacunmos TousHes o 1 0 oo oo
HAKGTLIDAHAC PHONCHAH R O I T

Do sekie i rogm Pesvibratel romo Mstpsneos [B pebore

[2:7 | T T [ |





image31.jpeg
BEPTVKATD ¥3 - [
 Pan B Mpsowa

Repmi

lcywm - E|Ct o BB F|lee|s

=

Kaa 6nova paceers

b\ XT/AMMT BEPTAKATD. vip] &) x|
Mocrparaas POM  Apwo  Hacroowa Omea Croeea STIES
AREMs&|e 3.
Teor onapanu Tecr repesons
2| LocainPs
ALCS Azs ST e
B AT TR T DA
5001 OmpesaTa STy £ a6 Nepercs { =
T KRYT 00002 144 4041 27 5 00 wic 2or | 1 N ¢ - 1§
AU Tansoe euiopeman r
TR sum o e 19K T 4 LD
M 312 rOCT 167575 [ fooenere
“pTaTaon 71000317 MCCT 267
& < Locstion 6roxa pacuera PP e ¥t _zlam n
ISATE Y U5 8L £ ctanar [
02 Tosat g, sngemean s s | ” i
A Peot, POLIR 252516 TY 2-035-602.82 iz
(3. Cbepname ckzonros cTbepcTe PROMIA-0ES | [Mpcwans nosepmosTe n D] e v
e 23310085 10CT 10377 B =
(04 Pacs s cceancn s, aversiess RRNU RS | ]
T Peoeu, K01 4351 00000 T¥ 2.035. 104056 10 nepeona pex stee LsT-28 13
5 ()5, STO4ITD KEHABRY OKOHUSTENEHD, BLASTAR R .
s 5o 1061 10815 = L 3
AO15 Toxaore swarcpesman K caee [1roere
01 T weprer moposn, susepmoas | G e e fForcion crovesgies
R
=)D, TeaTe HaEy D Backy ©xA5° ke AMauETDE Clomapis s a8 cOpatorRyy [0 e





image32.jpeg
epTrKant \XTU.MUMT.

Crpasxa

POM  Apwe Hacrpoira

‘\.‘ 3.

f Comaror 22 @ |5} '_;H(J QEJ@ —“’

= £ Koneco syBuaros KTH MuT BEPTHKANE

Texer onepaun | Tezu:rr\enexona Amu6y'rb| o
| TOKSPHO-EMHTORESHBIA CTAHOK 18K2003

15% 3T-2 MOCT 1975-75

(A 005 AfpasieHo-0TpesHaR
B A0pasMEHO-OTPEIHOR CTaHOK BA240
(1. OTpesaTs sarTosky & pasmep 33
T Kpyr 400x4,0x32 144 40-H 27 B 80 mic 2 ur
(A 010 ToKapHO- BHHTOPESHAA
5 TOKAPHO-BIHTOpEsHEI CTaHOK 16K2003
M5% 3T-2 rOCT 1975.75
TMatpo 7100-0017 MOCT 2675-80

T Pseu PCLIR 2525MIE 15 - - v Poxyussl wcrpgerr

$1)2. TouwTe Topay, Beiepmnear
T Pesewy PCLNR 2525M18 TY
()3. CEEPMUTL CKBOSHOE OTEERCTHE O20H1 4(+

[Marpan 7100-0017 FOCT 2675-80
i1 Tounre Hap

Peseyy PCLNR 2525016 TY 2-035-892-82
2. Towut Topew, ebigepuEan paswep 37h14(-062)
Pesely PCLNR 2525016 TY 2-035-892-82
CoepnuTe cxpasHoe oTeepcTHe B20H14(+0,52)
Coepno 2301-0069 OCT 1030377
PaCTOMMTL CKEOSHOE OTEEPCTHE, BLIAERKMERA P&

@

Bad P

,smummemw [rET——

- WaniepuTenbHI UHCTPYMEHT




image33.jpeg
Hi Naparerp | Nep | 3+ 0
uaverp ofpaatbisaental D 113 | p ramdm rucr 4543 71
] At udpa |Lo |20 | Peseu. D505 PELN 2525M16 T15K6 T4 2035892
S {y Bpesave nepeder |L1 13 | Pexyuan vacts:
Makcuanshsi auaterp 2 Dz s He enonsavercs
0 = Bcnomorareabbii HHCTPYMeNT:
—— He wenoneayerca
Cranok - 16K2093 . Paayetar Meperernan  3naverie
n 335
(Sl - Monaua Ha ofiopar S0 [
= | Iny6una pesanmusn s v I
Konusecrso npoxoaos I’7— Yucno ofopotos umne/\J‘ND ‘
2 Murtas noaaa 15m [
T Huerasan obpadorka Ocrioenos epens 7o [
Mowrncre p M |
GHHOTTE BopEG = MO
= Tostoers otpatorhi |12 _I Tioa LAEZ
I~ Weptrosaracrs [ [Ra =] | [DumB DB
BenomoratensHoe Bpems |ty

™ Tepmootpatorka

[ |

B

o
@

g3

o
=4

Yenosue.

Menomsoesrie COK
CocTosue ofipadaeieashoit noe| B2 Kopkit 1 ok

Kectrocts cherentel Hopranstian





image34.jpeg
Pesynerar Mepemennan  3naveHue

Monaya Ha ofopor So 028
CropocTE pesanus v 60,3
Yucno otopatos wrikkigen MO 400
MuHyTHaR Nogaya | Sm | 100
OcHoeHoe Bpema To 181
MowHacTe pesaHua N 0,287
Tura |L_REZ 23
D B [D_B 48
BeromorarentHos Bpema | by |
Paccwrats I 0K
[(Bon cesmemn | Onens





image35.png




image36.jpeg
BEPTMKAJb ¥3 - [J:\Beprrkans\XTM.MuMT.BEPTVKATIb.vtp]

G‘ Paiin  Bua [paska [Mporpamvel POM  Apsue  Hactpoiika Okva  Crpasxa
jCam ZE|% el RS lep|sB|PEM= | 3,

FAHE XD

=) ﬂ Koneco syfuatoe KT MaMT BEPTHMKANb
[ 4 005 A6pasueHo-0TpEsHaA
¥4 A 010 TokapHO-BHHTOpESHAA
[# 1 A 015 TokapHo-BUHTOPEsHAA
[H © A 020 MopMsoHTaNbHO-NEOT AkHa A
[+ A 025 3yBorpesepHan
[H 1 A 030 3yBosarpyrnanuga
#4035 Crecapad

T WTaHeHpky e WLLR125-0,1 MOCT 166-89
L1 MpoEEpUTE Pa3MERE! COMACHD YepTERY
(A D45 3akanka MECTHSA NOBEPXHOCTHAA
[#{ A 050 Kpyrnownudos ankHad

ATpuduTel  TputoBoe HopM)

O-je s

Iz wabnoa

W3 3ckusa

3 30 moaenn

X





image37.jpeg
HoBbi 3ckis
Vs wabnora

Vis depTexa

13 30-oaenm





image38.png




image39.jpeg
-9408-607TABBDOBTF} _1F3656.03.10.058]

[ oofin Beackrop Dugsnme @i Scraexs Ukcroyewme Crewdwwewss Cepenc Omn Crpeewe | Grfmoren |
D2 SRl an JE o0 BRMINE 0 & | | e |
2 Cranganthsie H2a8mHA »
3 Meayne caasn KOMNACA 3D 1 BEPTUKANI »
B & 88 {2 WCL8 %
45 A
7 (B RO 6K 7809

a5

——




image40.jpeg
|
Hauart HymMepaumio © 1 j

I~ MepenyvuposaTs saHoso
I Mapkeps! Ge3 HyMepaumm

I He MapkuposaT pasmeps ¢ *
™ Yaanure Mapkepe!

o





image41.jpeg
=1 A 040 KonTpone
S lraHrerypryne LWLH-125-01 MOCT 166-89
<
02 (@
03 @
4@
05 &
OB (68
Q7@
08 @
08 @
010, (10
Q1. (1)
012 (12)
013 (13)
Q14 (14
015 (15
6. (18)
W17.an
018 (18)
19 (19




image42.png




image43.jpeg
| 9 Y 11MDEDCanbHBI TEXNONOTMECKH CIDADOMIBAC - DCHOBHBIE NEPEROAL

g G@leE|[cass smEy F3I

| Butpamenstrect

[Beroe-ve 1=\ wero

AT

Wssaeputensitm
W TpyMenT

OcHoDtede NEpEXapl
 Mleree wiaTannoe o conseas (7OCT
[ OBpabaTea AmeserEm

% COpaBaT<a pexstmen (NOCT 31700 |

i) laihes (FOCT 317041 i
1 Manyuesne TOAPHTHR (MeTaTmHe:
65 Tlanyertne DOQETHA OpTaHERECRD

# Clonka
4 Ceapra ((OCT 34705
(¥] Crezaptiue, crecaptiosBapaurie |
#) Tepaai-ecrag ofipafiorra i
] TexHedecat KoHTpone

W savwe 7 Arpoy | O sogwema

fnoseoe cnona [Trsrcronmpasate.

1 L slcL 2P Y O

Maematwars |-

g fiszrwspr

Orrena | g

6016

I | ]

YA





image44.jpeg
BEPTVKATD

p Tk ant

(TAMWMT BEPTVKAND. VD |

¥ @0 B Mpioca (popxess POM Aowo Hacpafie Owaa Cnpaska
| Coman» (2 &

Crpasorsny

Texer reeonria Arpuin Komnapnnerm Hegren Noksvenm [Kower s

@I W EH





image45.jpeg
O @1 B Mpaka Neorsowsed FOM  Apwo  Hocrcoma Owia  Crpao<a
jovn B2 E|e § bRE|op +BBEDLS |9 3.
Crcaowien | =

FRLE XD |rmmmwwumuwwmmusmmln

8 Konecs 3yB<atos ¥TVi T BEPTUKANE Mprermer: Orver

FCA 005 ASpewero-oTpenan Y Thron TOCT 311084 Foma2l
A 010 Torapo-emmcpesas S0 IOCT 3171662 Pogava 161
A D15 Tocap-o emopzsHan v MK o ([TICT 3 TT1HE2 = opnaa 1161

N VOKTOCT 3140685 Popraa 3 2al [orepauarnerh, tepermetiaa ]

8- € orr zr (TOCT 2153295 P opeiz 224) o esatontst]
CAUZS Zybodeesepas i A1 Pop

54,090 TySasapympasan %3 [OCT 3110584 Torva 7-7a) (znepaumrsent, npzveszertsri]

A 095 Crerapras
14,040 Mpomaesna
4 045 Komrpors

055 IaKAMKA MECTHA NOESHOCTHAS




image46.jpeg
(TBEPTAKATD V3 - [\ Bep s

TAMMT BEP /KA

& Tan Ba Neorzaessl FOM Apse Hastpoea

|Emm'ﬁ3|4‘ =¥ muméb]om

e Lopacs
HDJ;l@-ﬁ»

=lglx
-2 x,

EEN

ELLG

AT Tosapes pummogesnan
CATPN FOoTATs e TR
AD25 dySogesea

= ADM Iyt TiaLan
DS Caecasan

5 A 340 Nooweieka
TADS Kowmare
AT Tosicnomps s
ADSS 33 weXTiE N20SRIETING

¥ DD TosrcTpane

T ATS Knvsmmpstanes

AT Maan e Yha
AU Moo trs

AT Kompore
A Yemoszism

Kovwertant s kacrs Fedopesum dots Yearss Kepre [lpsaniocesp naar |

| [KIOCT 3150657 Sopma





image47.jpeg
TycTbix CTROK NocAe nepexaas 1

B |

OcHactka
Ucnosroe oosHasere v ]
Cnoco6 nevaty tHoracTpoYHBI D

o |




image48.jpeg
Tl CTom o6 c02paui 1
[

Evat 22 100M eI k.
Harwiiams cres e 1a oscn ieTe
Eusaum xovrierapsl o 05

Tenscrea

Ysrooi0e ctcamae o
Crocad eva [Mr g ~

Orvens




image49.jpeg
rlaparse 1pur aumynenta BO
T prpIOIT DA

Myero crpox noc e cnspais " B
D e I
LoSen/ima conacTky KoPORR NeSeAIE (<]





image50.jpeg
CTEp HOPMADOBAHYR TEXHORODI W

]
Kupran TKaa ownrn
4] | >
(¥ PopryipopaTs KernaekT (%] BaronHaTe 6ok uate eI
V] Dmenis arepauwoHHEIE AaKYMEHT!
V] CrsosHan nymepauna (V] Jakpemme nocre POPMHPOBSHIA
Bezro 0%

Noxgnert 0% e





image51.jpeg
asrgi

[ mersmnn

Saracs spbiance

R [t

A i ™ it Tor 1 am s Lo (s 6 T Tt | %
ans3 Penacy oF odsegs 3oy DT I - ¥ I
Y2 hmndes s xas
L P g S0 el SASOHET B Biw 2 (TG
o
| P
D5 g S U250
6P Pue R 2525 1Y 2BISAER
IO P Pasey PUNR 250306 T 20359
G D 1300068 ST RI9-TT
0P Praaa KOILIGU00 GO TH 2 G5 AKO 86
9|t P 2205 10T 7403 . e .
Wl :
| O T Semsapren
b s v
i ®s @200 fawwegan
T Ewseccnges 501 250110675659
B





image52.png
DA TEPIHATS

T
I
I
[T T e L

5 17
T

P TR YT
T Lo [ [ 6

T
=5 e
a
P
P
s 1t meyen

R naeassgeirg D 05-005 R F1e03

T8I Mg MY 125 15007 6SET 80

N s 518 STH R

s Jeoens sy





image53.png
[ETET e Ty
%‘ I
T \ [ 7
e
e e E—
2
R T e T 1 =
P e 5 v z
p— PR Tow :
. s i ———
st o
Il wi | owd s 7T H L - 1
N o o R
11 svmes o agn s b, ek ey SR 2 2
5
P 2. T acxe dudep olan pzioivs AR08
1oy o e w2 e
-
o0 3 im0
ro et i 7 2561
¢

5 Pwrvem e

i _dgorine e 478, AL

O U com





image54.jpeg
E = {
Al {
3 |
& 1 {
L ; i
m; Sl [ "

L wm i
H {

=/

A |

g i1

4 ]

=

ia





image55.jpeg
HOROF ¥

K TPOHHLIA APKAB T

@aiin Bna Cnpaska

GE[IZNR (S
|

Heprex

“[Epebre[Bee T MaGpanmoe Mon 11
|





image56.jpeg
Paiin  Bua Mpaska Mporpammer  PDM | Apsue | Hactp OkHa  Cnpask
Coanare > [ & | e L_" % By @ AE) Anexrponsii apsue
. 4 Cosparure

T MAMT BEPTHM KA
A U005 AfpasuBHO-0TRESHAA
1 A 010 TokapHo-BMHTOpESHaA

[+ A 015 ToxapHo-sMHTOpesHas

[ A 020 TOpMIOHTANEHO-MPOT AHAA
[+ A 025 Syfodpeseptan

0 A 1P 2wFreakavy rnaKnEaa




image57.jpeg
mn-uc'mm

GE[EN &[S
H [

Aera Cosan TN
Kaneco agi >TU bud T REPTUKAML 2 00 2009 21467 daaeucrper]

(Kl | »
Fe= TN Wagoanoe Mow 1M1

|Haaeno resmororiai 1 I





image58.png
—

wonu prouuns] UL

RE——
228h0dU UMNIBHIIOLIOHXBL BH.
SOLHINANON LYBULINON g
OIVIDKAIBLA OHYEOOVLI0D
Soumale oosor
e
S|
Aﬁ =
t

oD FSOTTE 10T

Tipocsuposams exiorormcsrors mpoesss
exarsccroi o5paBor s CAITP T11 BEPTHKATE




image59.jpeg
euwidey seHHonhedauQ

MO

[T 1

gl

ch

123

o

60

80

10

90

G0

0

€0

28-€9642 1001 N Z /W08 g /2 H-07 V7l 2€X0 #X00% 2AdMN| 201

6C 09WEEd § AN90LI0ZEE Wesadwo | L00

[ grung

ZT|

0rcv8

) (o))

‘wmi

TO 1

8l

ol

19WnWedz0dU 3NH3RBHE000

ALIR 0SWonodWwoA onHes0pAdoo0

~

9860

eM

LL-E€PS¥ 1001 X07 SuewD

seHeadwo-oHsnsedaoy

MO.

W 19dowsed n Sungody]

ow

[=E]

GWI00099 1

uendawepy

NNNedauo0 aNHEeS0HaWNE

00

s0wehgAs 0oauoy

"dWHOY H

UVYHNLIIE LW ULX

WlREENTS

HOMNOV

Undos0dJ

02 €0Le

loWEdWwonENWoY |

oedced

CATOD

98-70%71 € 1004

upol)

weeg

"UoA]





image60.jpeg
> ; soenxyoe ewdey ey
[ —
6t o
L+
G
S00 QUYNALLIF LINDIN ULX
: |
ooy
‘weeg
TOAT
0 $8G0LLE 1D0]





image61.png
—

SFFEETEFELEEEE

Tipocsuposams exiorormcsrors mpoesss
exarsccroi o5paBor s CAITP T11 BEPTHKATE

Crpamma 48
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MWHOBPHAYKIW POCCHUN

De/lepanbHOE rOCY/[apCTBEHHOE OFO/PKeTHOe
obpa3oBaTe/ibHOe YUpeXX/eHHe BbICIIero 00pa3oBaHust
«TynbCKHii TOCYAAPCTBEHHBIN YHUBEPCUTET»

TlonuTexHUYe CKUI UHCTUTYT
Kacdezpa «TexHOIOr1si MalIMHO CTPOEHUSI»

YTBepK/eHO Ha 3ace[]aHNM Kade/pbl
«TexHosorust MallIMHO CTPOeHUsA»
«22» siuBaps 2021r., mporokon Ne8

3aBeayroLyii Kadepoii

e ee e A.A. Manukos

METOJUYECKHE YKA3AHUSA
110 BBINO/THEHHI0 KYPCOBOW pabdoThI
10 JUCLUIUINHE
«ABTOMaTH3HPOBaHHOE NPOEKTHPOBAHHE HHCTPYMEHTOB H HHCTPYMeHTa/TbHO¥
OCHACTKH»

0CHOBHO¥ npodeccioHanbLHON 06pa3oBaTe/ILHOI MPOrpaMMBbI
BbICIIEro 00pa3oBaHMs — NPOrpaMMbl GakanaBpuara

TI0 HaIpaBJIEHUIO NOJArOTOBKU
15.03.05 KoHCTPYKTOPCKO-TeXHO/IOTHYeCcKoe oDecreueHne
MaIlHHOCTPOUTETbHBIX IPOM3BOJCTB

¢ npopunem
HNHCTpyMeHTa/IbHbIe CHCTEMBbI MalIMHOCTPOHTE/IbHBIX POM3BO/ICTB

dopma obyueHus: OuHas

VineHTudUKaLOHHBIIM HOMep 06pa3oBaTe/bHO# nporpammel: 150305-01-21

Tyna 2021 rop,
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Pa3paboTuvK MeToAuYeCKHX yKa3aHUH

CopokuH E.B., [I0LeHT, K.T.H., ZIOL|eHT _%\

(DPHO, domicHoCMb, yUeHas cmeneHb, y4eHoe 36aHue) (nodnucn)
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