Коэффициент применяемости Ко = 0,8 (табл. Таблица 1).

Коэффициент сменности работы станков Кс = 2.

Срок службы С = 2 года (табл. Таблица 2).

Фактический остаток годных к применению штангенциркулей на конец отчетного года, шт. .................................. 20.

Расчетная годовая норма расхода штангенциркулей

шт.

Определяем резерв штангенциркулей (15 % расчетной годовой нормы расхода)

шт.

Годовая заявочная потребность с учетом резерва и фактического остатка

68 + 10 - 20 = 58 шт.

Приложение 3

ПРИМЕР РАСЧЕТА НОРМ РАСХОДА АБРАЗИВНОГО НЕАРМИРОВАННОГО ИНСТРУМЕНТА

Исходные данные
Типоразмер абразивного инструмента ПП250х40х7624Ах2СМ27К5;

правящий инструмент - алмазно-металлический;

вид шлифования - плоское;

преимущественная группа обрабатываемого материала - 1;

нормативный расход абразивного инструмента указанного типоразмера на 1000 кг снимаемого материала, N = 7,5 шт.;

коэффициент, учитывающий вид правящего инструмента, К2 = 1,0;

коэффициент, учитывающий вид шлифования, К4 = 1,0;

коэффициент, учитывающий группу обрабатываемого материала, К6 = 1,0;

фактический остаток годных к применению абразивных кругов - 5 шт.;

фонд рабочего времени шлифовальных станков, Т = 15000 ч.;

доля времени работы данного абразивного инструмента в работе шлифовальных станков, n = 40 %;

коэффициент использования, оборудования, Кисп = 0,9;

коэффициент загрузки оборудования, Kзаг = 0,8.

Определяем фактический годовой фонд времени инструмента

Ф = Т Кисп     Кзаг = 15000 ×0,9×0,8 = 4320 ч

Подставляя значения исходных данных в формулу определения норм расхода, получим

А = 7×10-4×Ф×N×К2×К4×K6 = 7×10-4×4320×7,5×1×1×1 = 22,6.

Принимаем 23 шт.

Определяем резерв абразивного инструмента в размере 15 % от расчетной годовой нормы расхода

 = 3,45. Принимаем 4 шт.

Годовая заявочная потребность с учетом резерва и фактического остатка:

23 + 4 - 5 = 22 шт.

Приложение 4

ТЕОРЕТИЧЕСКИЙ РАСЧЕТ НОРМ РАСХОДА АБРАЗИВНЫХ АРМИРОВАННЫХ КРУГОВ

Расход отрезных абразивных армированных кругов при резке труб и проката определяется числом резов по формуле

где N - число резов данного проката, которое можно произвести одним кругом данного типоразмера;

R0 - начальный радиус круга, мм;

R1 - радиус максимально изношенного круга,

Rф - радиус зажимного фланца, мм;

d - высота разрезаемой детали, мм;

Fдет - площадь поперечного сечения разрезаемой детали, мм;

Sнорм - нормативный коэффициент шлифования, равный по ГОСТ 21963-82 1,8 (для отрезных кругов диаметром 180 и 230 мм) и 1,9 (для кругов диаметром 300, 400 и 500 мм).

При резке листового металла расход кругов определяется по формуле

где L - длина, которая может быть прорезана одним кругом, м;

h - толщина листового металла, мм;

Время, затрачиваемое на резку одним абразивным кругом, может быть рассчитано по формуле

где Kисп = 0,2 - коэффициент использования машины с абразивными армированными кругами на монтаже;

Vn = (0,2-0,3) м/мин. - скорость подачи;

l - расстояние, которое круг проходит за один рез (для трубы l = d), мм.

Потребность в абразивных кругах на одну рабочую смену (n) можно определить по формуле

где tcмены - продолжительность рабочей смены, мин.

При расчете сменной потребности в абразивных кругах при резке листового металла формула примет вид

где L - длина, которая может быть прорезана одним кругом, м.

Расход зачистных абразивных армированных кругов определяется массой cошлифованного металла по формуле

где Mдет - масса металла, которую можно сошлифовать одним кругом данного типоразмера, мг;

rкр - плотность материала круга, мг/мм3;

H - высота круга, мм;

a - угол между плоскостью круга и обрабатываемой поверхностью;

R0 - начальный радиус круга, мм;

R1 - радиус максимально изношенного круга, мм;

rдет - плотность обрабатываемого материала, мг/мм3;

Sз.норм. - нормированный коэффициент шлифования, равный для зачистных кругов диаметром 180 и 230 мм - 5,9.
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