ОСНОВНЫЕ ПРИНЦИПЫ И ОСОБЕННОСТИ СИНТЕЗА ФУНКЦИОНАЛЬНО-ОРИЕНТИРОВАННЫХ ТЕХНОЛОГИЙ МАШИНОСТРОЕНИЯ

Михайлов А.Н. (ДонНТУ, г. Донецк, Украина)
In given work are considered questions of the syntheses of the new class technology fabrications product machine building, which are identified function oriented. It is designed new principles of the syntheses designed technology. The general methodology of the creation these technology is offered. It is installed that technology data can serve the base of the creation nanotechnology. They are brought main particularities and features designed technology.

В последнее время, в связи со стремительным развитием техносферы непрерывно совершенствуются технологии машиностроения, широко развиваются и обновляются общие подходы создания технологических процессов и технологий, создаются качественно новые технологии [1, 2, 3, 4, 6, 7]. К таким технологиям, технологиям нового класса, относятся и функционально-ориентированные технологии изготовления изделий машиностроения [1, 2].

Функционально-ориентированная технология изготовления изделия машиностроения [1] это специальная технология, которая основана на точной топологически ориентированной реализации необходимого множества алгоритмов технологического воздействия орудий и средств обработки в необходимые микро, макро зоны и участки изделия, которые функционально соответствуют условиям их эксплуатации в каждой отдельной его зоне. При этом их вид, тип, вариант, количество, качество и алгоритм технологического воздействия целенаправленно определяются, а также топологически, функционально и количественно ориентируются при их реализации в отдельные зоны изделия в зависимости от заданных функциональных особенностей их эксплуатации. Применение функционально-ориентированных технологий для изделий машиностроения позволяет максимально повысить их общие эксплуатационные параметры за счет местного увеличения технических возможностей и свойств отдельных элементов, поверхностей и/или зон изделия в зависимости от функциональных местных особенностей их эксплуатации. При этом изделия машиностроения, изготавливаемые по предлагаемым технологиям, максимально адаптируются по своим свойствам к особенностям их эксплуатации и проявляют свой полный потенциал возможностей в машине.

Следует отметить, что предлагаемый новый класс технологий усложняет процесс изготовления изделий, но в целом обеспечивает качественно новую совокупность свойств и меру полезности изделий машиностроения при эксплуатации. Это дает возможность существенно повысить технико-экономические показатели эксплуатации и использования машин и технических систем.


Вместе с тем, процесс создания функционально-ориентированных технологий требует постоянного совершенствования, так как не в полном объеме разработаны принципы их создания, нет данных о характеристиках и возможностях их применения на макро и микро уровнях. А также еще необходимо проводить большие исследования в области изучения эксплуатационных и функциональных свойств изделий, изготовленных с применением функционально-ориентированных технологий. Однако выполненные предварительные исследования и полученные результаты показывают хорошие результаты, которые необходимо распространять на различные процессы изготовления изделий.


Целью данной работы является совершенствование теории создания функционально-ориентированных технологий изготовления изделий с качественно новой совокупностью свойств и качественно новой мерой их полезности. В работе планируется дополнить известные принципы синтеза функционально-ориентированных технологий новыми, уточнить и представить общую методологию их синтеза, а также выполнить исследования основных особенностей и характеристик применения функционально-ориентированных технологий для изделий машиностроения.
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Можно отметить, что функционально-ориентированные технологии относятся к специальным видам тонких (прецизионных) и высоких технологий. Эти технологии особенно эффективны только тогда, когда они используются на всех этапах (этап 1, этап 2, ..., этап N) комплексного технологического процесса (рис. 1) изготовления изделия, а именно:


- на этапе получения материала заготовки,


- на этапе изготовления заготовки,


- на этапе механической обработки,


- на этапе термической обработки материала заготовки,


- на этапе нанесения специальных покрытий,


- на этапе отделочной и финишной обработки, а также других этапах изготовления изделия.


Основные подэтапы методики синтеза функционально-ориентированных технологий могут выполняться в порядке, представленном на схеме рис. 2:

[image: image85.wmf]V

W

Этап 1

Этап 2

Этап 3

i=N

1, 2, 3, ..., 


1. Деление изделия на функциональные зоны и элементы. Составление из них модулей или интегральных модулей. Разработка классификации.

2. Определение вида, типа, варианта, характера, качества и структуры технологического воздействия в зависимости от особенностей эксплуатации изделия.


3. Нахождение соответствия и адекватности технологических воздействий особенностям эксплуатации изделия. Выполнение четырех принципов ориентации технологических воздействий в требуемые микро-, макро-зоны и участки изделия.


4. Составление структуры и алгоритма функционально-ориентированного технологического процесса.


5. Реализация функционально-ориентированного технологического процесса.
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На первом подэтапе методики синтеза функционально-ориетированных технологий выполняется деление изделия (рис. 3) на функциональные зоны ФЗ и элементы ФЭ. Это могут быть микро-, макро-зоны и участки изделия. При необходимости они могут быть объединены в модули или интегральные модули, которые составляются в зависимости от их геометрических параметров или параметров качества.
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Этот процесс основывается на предварительной классификации элементов изделия 
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 в виде отдельных функциональных зон 
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 изделия, на каждую из которых предусматривается реализация определенного вида технологического воздействия, в зависимости от действия в ней заданного модуля функций при эксплуатации изделия. На рис. 4 показано, что каждая функциональная зона изделия может формироваться на основе следующих функциональных элементов: поверхностных точек (элементарных площадей), объемных точек (элементарных объемов), поверхностных линий (композиции элементарных площадей), объемных линий (композиции элементарных объемных точек), поверхностей, поверхностных слоев, объемных зон. Здесь знак  означает декомпозицию элементов изделия, а буквенные обозначения 
[image: image3.wmf]7

6

5

4

3

2

1

T

,

T

,

T

,

T

,

T

,

T

,

T

 определяют общее количество функциональных элементов каждого вида в заданном модуле изделия.


Следует иметь в виду, что каждая функциональная зона изделия 
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 составляется на основании операции бинарного             соответствия модуля функций 
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 и заданной функциональной зоны изделия 
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, реализуемой при эксплуатации изделия (рис. 5). Процесс декомпозиции изделия 
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 на функциональные зоны может выполняться на основании операции декомпозиции общей функции изделия на соответствующие модули функций 
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Второй подэтап реализации функционально-ориентированных технологий обусловлен определением вида, типа, варианта, характера, качества и структуры технологического воздействия в зависимости от особенностей эксплуатации изделия. Поэтому в общем случае, технологические воздействия могут быть представлены на основе специальных моделей, в которых технологические воздействия описываются с помощью потоков материального 
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 и информационного 
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 характеров, где 
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 - любые элементы множеств 
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 соответственно. Эти модели могут быть описаны с помощью схем технологического воздействия.
[image: image90.wmf]D

j

D

j

1

D

j

2

D

j

3

D

jZ

F

F

F

F

j

1

j

2

j

3

jZ

F

j


Схемы технологического воздействия орудий и средств обработки для поверхностных или объемных точек (элементарных поверхностей или элементарных объемов) изделия можно представить следующими множествами:
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где 
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 - схемы технологического воздействия на поверхностную и объемную точку, соответственно;
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 - кортеж параметров технологических воздействий материального, энергетического и информационного характеров в зависимости от параметров направления t;
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 - обозначение с помощью декартова произведения элементарной площади и элементарного объема в направлениях 
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Схемы технологического воздействия орудий и средств обработки для поверхностных или объемных линий изделия соответственно имеют следующий вид:

- прерывистая линия
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- непрерывная линия
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- единовременная линия
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где 
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 – k-я схема технологического воздействия на поверхностную и объемную линию изделия, соответственно;

p –количество точек t-м направлении.

Схемы технологического воздействия орудий и средств обработки для поверхностности или поверхностного слоя изделия имеют следующий вид, соответственно:


- прерывистая поверхность
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- непрерывная поверхность
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- единовременная поверхность
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- непрерывно-прерывистая поверхность
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- единовременно-прерывистая поверхность
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- единовременно-непрерывная поверхность
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где 
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 – k-я схема технологического воздействия на поверхность и поверхностный слой изделия, соответственно;
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 - кортеж параметров технологических воздействий материального, энергетического и информационного характеров в зависимости от параметров направлений t и v;
r – количество точек в v-м направлении.

При этом схемы технологического воздействия на заданные объемные зоны изделия можно представить с помощью следующих математических моделей:
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где 
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 – k-я схема технологического воздействия орудий и средств обработки на объемную зону изделия;
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 - кортеж параметров технологических воздействий материального, энергетического и информационного характеров в зависимости от параметров направлений t, v, w;
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 - элементарный объем в t-м, v-м и w-м направлении или окрестность объемной точки;

g – количество элементарных точек в w-м направлении.


Следует отметить, что в представленных схемах технологического воздействия могут варьироваться элементы кортежей, обуславливающие значение параметров материального, энергетического и информационного видов. На базе этих схем можно вести автоматизированное проектирование необходимых алгоритмов, структур и схем технологического воздействия орудий и средств обработки на изделия различных видов и типоразмеров.

На третьем подэтапе синтеза функционально-ориентированных технологий выполняется нахождение соответствия и адекватности технологических воздействий особенностям эксплуатации микро-, макро-зон и участков изделия. Этот процесс реализуется на основе четырех принципов, представленных на схеме рис. 6:

[image: image91.wmf]
1. Изоморфного топологического соответствия геометрических параметров каждого функционального элемента изделия, в котором реализуется заданная элементарная функция при эксплуатации, параметрам зоны технологического воздействия орудий и средств обработки на изделие.


2. Функционального соответствия параметров качества каждого функционального элемента изделия особенностям действия в нем эксплуатационных функций и характеристикам выполнения в них технологических воздействий.


3. Полного или частичного количественного соответствия множества различных функциональных элементов изделия, имеющихся при эксплуатации, множеству различных видов, типов или вариантов технологических воздействий орудий и средств обработки на изделие с заданными параметрами.

4. Обеспечения адекватного изменения физико-механических свойств в пространстве каждого функционального элемента изделия при выполнении технологических воздействий в зависимости от функциональных особенностей его эксплуатации.


Можно отметить, что на основании первого принципа обеспечивается топологическая (геометрическая) ориентация каждого технологического воздействия орудий и средств обработки (по геометрии и пространственному расположению), имеющего заданные свойства, в соответствии с геометрией каждой зоны действия элементарной функции в необходимом функциональном элементе изделия при эксплуатации (рис. 7,а). То есть первый принцип, в полной мере, дает ответы на вопросы: куда и где нужно реализовывать технологические воздействия? Он отвечает за пространственную точность выполнения технологических воздействий в заданные функциональные микро, макро зоны и участки изделия. Этот процесс можно представить следующим отображением [5]:
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 в множество 
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 - множество геометрических параметров функционального элемента изделия, где действует заданный модуль функций;
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 - множество геометрических параметров зоны технологических воздействий.

На базе второго принципа обеспечивается функциональное соответствие параметров качества и свойств каждого функционального элемента изделия особенностям действия в нем эксплуатационных функций за счет реализации заданных характеристик технологических воздействий (рис. 7,б). Этот принцип отвечает на вопрос: какое технологическое воздействие нужно выполнить? То есть он обеспечивает заданное качество микро, макро зон и участков изделия. Данный процесс описывается следующим отображением:
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 - множество функциональных свойств элемента изделия;
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 - множество функциональных характеристик технологического воздействия на заданный функциональный элемент изделия.

На основании третьего принципа обеспечивается полное или частичное количественное соответствие множества различных функциональных элементов изделия, имеющихся при эксплуатации, множеству различных видов, типов или вариантов технологических воздействий орудий и средств обработки на изделие с заданными параметрами (рис. 7,в). Третий принцип дает ответ: сколько видов, типов или вариантов технологических воздействий нужно реализовать на изделие в процессе его изготовления? Это количественный принцип, который можно описать следующим отображением:
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 - множество функциональных элементов изделия;
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 - множество различных видов, типов или вариантов технологических воздействий.
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С помощью четвертого принципа обеспечивается адекватное изменение физико-механических свойств в пространстве каждого функционального элемента изделия при выполнении технологических воздействий в зависимости от функциональных особенностей его эксплуатации (рис. 7, г). Этот принцип отвечает на вопрос: какое технологическое воздействие (постоянное или переменное) нужно реализовать на функциональный элемент изделия? Это также качественный принцип, но действующий на микро уровне функционального элемента изделия и обеспечивающий возможность изменения функциональных свойств изделия за счет переменных технологических воздействий по заданному закону. Это принцип можно представить следующим отображением:
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где 
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 - отображение элементарного множества 
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 в элементарное множество 
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, которое находится в функциональной зависимости от геометрических пространственных параметров 
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[image: image81.wmf]dC

 - элементарное множество функциональных свойств микро элемента изделия;


[image: image82.wmf]dF

 - элементарное множество функциональных характеристик технологического воздействия на заданный функциональный микро элемент изделия.


Можно отметить, что на основании четвертого принципа возможно изменение функциональных свойств микро или макро элемента изделия по следующим видам законов (рис. 8):


- линейное изменение свойств (рис. 8,а);


- поверхностное изменение свойств (рис. 8,б);


- объемное изменение свойств (рис. 8,в).

Таким образом, приведенные четыре принципа дают возможность полной адаптации изделий к особенностям их эксплуатации и реализации максимального потенциала возможностей при эксплуатации, а также обеспечиваются условия создания качественно новой совокупности их свойств и меры полезности.

На четвертом подэтапе методики синтеза выполняется составление структуры и алгоритма функционально-ориентированного технологического процесса (рис. 2). Этот процесс выполняется в следующем порядке. Сначала, для 1-го этапа комплексного технологического процесса (рис. 9) оператор функциональной ориентации технологических воздействий на основании базы данных технологических воздействий, в которой находятся данные по существующим и новым принципам, методам и способам технологических преобразований изделий, назначает сначала 1-ю функционально-ориентированную операцию (ФОО1) для первого модуля элементов изделия, потом 2-ю функционально-ориентированную операцию (ФОО2) для второго модуля элементов, затем 3-ю функционально-ориентированную операцию (ФОО3) для третьего модуля элементов, и так далее до полной реализации всех функционально-ориентированных операций (ФООY). На базе разработанных функционально-ориентированных операций составляется 1-й функционально-ориентированный технологический процесс. Можно отметить, что при назначении функционально-ориентированной операции выполняется назначение или элементарной функционально-ориентированной операции 
[image: image83.wmf]i
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комплексной функционально-ориентированной операции 
[image: image84.wmf]i
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. Описанный цикл повторяется для 2-го этапа комплексного технологического процесса, затем - для 3-го этапа, потом для 4-го этапа и так далее (рис. 9). Процесс завершается тогда, когда полностью реализовано N этапов комплексного функционально-ориентированного технологического процесса изготовления изделия (рис. 1). Во всех случаях, приведенные алгоритмы основаны на разработанных выше новых принципах проектирования функционально-ориентированных технологий. При организации производства изделий на базе функционально-ориентированных технологий, каждая функционально-ориентированная операция может реализовываться по одному из видов организационных форм: индивидуальная обработка, единичный технологический процесс, массовый технологический процесс, типовой технологический процесс, групповой технологический процесс, модульный технологический процесс.

Далее, на пятом подэтапе методики синтеза функционально-ориентированных технологий выполняется полная реализация этих технологий.

При использовании приведенной выше методики для множества изделий организуется комплексное производство изделий на базе функционально-ориентированных технологий. Следует отметить, что все подэтапы и этапы комплексного технологического процесса и производства создаются на базе итерационного подхода (рис. 10).

На рис. 10 представлена гипотетическая схема синтеза функционально-ориентированных технологий. В этой схеме объединены все этапы и подэтапы синтеза комплексных функционально-ориентированных технологий. Основные особенности [image: image95.wmf]Деталь 1
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синтеза заключаются в следующем. Здесь при классификации функциональных элементов изделия процесс объединения их осуществляется с помощью оператора объе[image: image96.png]~_
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динения в модули или интегральные модули. Это рекуррентный процесс, который выполняется в зависимости от следующих параметров: действующих функций, формы функциональных элементов, геометрических параметров, структуры функциональных элементов, точности, качества и свойств. При этом работа оператора функциональной ориентации также рекуррентно реализуется на базе следующих параметров: вида технологических воздействий (ТВ), типа ТВ, параметров ТВ, особенностей ТВ, структуры ТВ, особенностей орудий и средств обработки, а также технологического обеспечения. Выбираются технологических воздействий для каждого изделия из базы данных по технологическим воздействиям, а назначаются для каждого функционального элемента на основе четырех разработанных принципов. В этом случае, должны быть учтены основные принципы технологии машиностроения и композиции в технике. А также процесс создания функционально-ориентированных технологий должен производиться на всех этапах комплексного технологического процесса с учетом предельного критерия качества и эффективности. Можно отметить, что в этой схеме предусмотрены система повышения эффективности, а также системы обеспечения, управления и улучшения качества изготовления изделий. Предлагаемый подход позволяет производить изделия с качественно новой совокупностью свойств и мерой полезности (рис. 11 и рис. 12).
На рис 11 представлены основные характеристики функционально-ориентированных технологий. Основные их достоинства заключаются в том, что на базе этих технологий выполнение следующего:

- обеспечение полного потенциала функциональных возможностей изделий при эксплуатации;

- обеспечение максимальной адаптации изделия при изготовлении к особенностям эксплуатации;

- обеспечение, при изготовлении изделия, равной, зависимой или независимой долговечности его элементов при эксплуатации;

- обеспечение переменности или функциональной зависимости физико-механических свойств элементов изделия относительно друг друга;

- обеспечение переменности или функциональной зависимости физико-механических свойств внутри каждого элемента изделия;

- обеспечение высоких технико-экономических показателей изделия при эксплуатации и другие.

Можно отметить, что функционально-ориентированные технологии позволяют не только обеспечивать высокие физико-механические свойства, но и создавать новые функциональные и эксплуатационные свойства изделий машиностроения. Некоторые новые свойства приведены на рис. 12:

- функционально зависимые свойства материала изделия, его зон и элементов;

- функционально независимые свойства материала изделия, его зон и элементов;

- модульные функционально зависимые свойства материала изделия, его зон и элементов;

- модульные функционально независимые свойства материала изделия, его зон и элементов;

- градиентные свойства материала изделия, его зон и элементов;

- слоистые свойства материала изделия, его зон и элементов;

- макро блочные свойства материала изделия, его зон и элементов;

- микро блочные свойства материала изделия, его зон и элементов;

- макро структурные свойства материала изделия, его зон и элементов;

- микро структурные свойства материала изделия, его зон и элементов;

- специальные свойства материала изделия, его зон и элементов;

- комбинированные свойства материала изделия, его зон и элементов;

- получение материала и изготовление изделий на основе нанотехнологий и другие.

В качестве примера на рис. 13 приведены некоторые варианты схем, поясняющие различные виды реализации специальных функциональных свойств элементов изделий, изготавливаемых с применением функционально-ориентированных технологий. Здесь, на рис. 13,а представлена схема изделия с функционально-зависимыми свойствами в одном направлении; на рис. 13,б – с функционально-зависимыми свойствами в двух направлениях; на рис. 13,в – с функционально-зависимыми свойствами в трех направлениях; на рис. 13,г – со ступенчатыми свойствами в одном направлении; на рис. [image: image97.wmf]13,д – со ступенчатыми свойствами в двух направлениях; на рис. 13,ж – со ступенчатыми свойства в трех направлениях; на рис. 13,з, е, и – со специальными свойства. На рис. 14 представлены некоторые варианты схем, поясняющие реализацию специальных покрытий, обеспечивающих новые функциональные свойства элементов изделий, изготавливаемых с применением функционально-ориентированных технологий. На рис. 14,а, б, в приведены варианты геометрических форм покрытий на поверхности изделий; на рис. 14,г, д, ж – варианты геометрических форм покрытий по высоте; на рис. 14,з, е, и – варианты покрытий со специальными свойствами.
Таким образом, разработанный теоретический подход, новые принципы и методология синтеза функционально-ориентированных технологий дают возможность изготавливать различные изделия машиностроения с применением точной ориентации заданных технологических воздействий как на макро уровне, так и на микро уровне изделия. Это в целом дает возможность достигать существенного повышения свойств изде[image: image98.png]HHIOIFOHXILOHEH JH0HI0
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лий в период их эксплуатации, а также создавать новые свойства, ранее неизвестные, что обеспечивает высокие технико-экономические показатели машин и технических систем.
В заключение можно отметить, что функционально-ориентированные технологии относятся к специальным высоким наукоемким технологиям, которые позволяют создавать изделия с качественно новой совокупностью свойств и мерой полезности, в том числе дают возможность изготавливать изделия с применением нанотехнологий.

Список литературы: 1. Михайлов А.Н. Общий подход в создании функционально-ориентированных технологий машиностроения // Сборник трудов XII международной научно-технической конференции: Машиностроение и техносфера XXI века. В 5-ти томах. – Донецк: ДонНТУ, 2005. Т. 2. С. 261 – 274. 2. Михайлов А.Н., Михайлов В.А., Михайлова Е.А. Методика и основные принципы синтеза функционально-ориентированных вакуумных ионно-плазменных покрытий изделий машиностроения. // Упрочняющие технологии и покрытия. – М.: Машиностроение. №7. 2005. С. 3 – 9. 3. Базров Б.М. Модульные технологии. – М.: Машиностроение, 2000. – 368 с. 4. Михайлов А.Н. Основы синтеза поточно-пространственных технологических систем непрерывного действия. - Донецк: ДонНТУ, 2002. - 379 с. 5. Математический энциклопедический словарь. - М.: Советская энциклопедия, 1988. - 847 с. 6. Цветков В.Д. Система автоматизированного проектирования технологических процессов. - М.: Машиностроение, 1972. - 240 с. 7. DeGarmo E.P., Black J.T., Kohser R.A. Materials and Processes in Manufacturing.- New York: John Wiley & Sons, Inc., 1999. – 1259 p.
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Рис. 1. Структура комплексного технологического процесса
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Рис. 2. Основные подэтапы методики синтеза функционально-ориентированных технологий
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Рис. 3. Схема деления изделия на функциональные зоны и элементы:


ФЗ – функциональная зона, ФЭ – функциональный элемент
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Рис. 4. Гипотетическая схема деления изделия на функциональные зоны и элементы
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Рис. 5. Общая структурная схема связи функциональных зон изделия и реализуемых ими модулей функций
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Рис. 6. Основные принципы ориентации технологических воздействий и синтеза функционально-ориентированных технологий изготовления изделий машиностроения
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Рис. 7. Гипотетические схемы, поясняющие реализацию основных принципов ориентации и синтеза функционально-ориентированных технологий:


а – схема, поясняющая первый принцип ориентации;


б – схема, поясняющая второй принцип ориентации;


в – схема, поясняющая третий принцип ориентации;


г – схема, поясняющая четвертый принцип ориентации
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Рис. 8. Гипотетическая схема с вариантами свойств функциональных элементов изделия:


а – линейное изменение свойств, б – поверхностное изменение свойств, в – объемное изменение свойств
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Рис. 9. Блок структурной схемы организации комплексного производства изделий на базе функционально-ориентированных технологий
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Рис. 10. Гипотетическая схема синтеза функционально-ориентированных технологий:


ФЭ – функциональный элемент, ТВ – технологические воздействия
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Рис. 11. Основные характеристики функционально-ориентированных технологий
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Рис. 12. Новые функциональные и эксплуатационные свойства изделий машиностроения изготавливаемых на основе функционально-ориентированных технологий
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Рис. 13. Некоторые варианты схем, поясняющие различные виды реализации специальных функциональных свойств элементов изделий, изготавливаемых с применением функционально-ориентированных технологий:


а – функционально-зависимые свойства в одном направлении; б – функционально-зависимые свойства в двух направлениях; в – функционально-зависимые свойства в трех направлениях; г – ступенчатые свойства в одном направлении; д - ступенчатые свойства в двух направлениях; ж - ступенчатые свойства в трех направлениях;


з, е, и – специальные свойства
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Рис. 14. Некоторые варианты схем, поясняющие реализацию специальных покрытий, обеспечивающих новые функциональные свойства элементов изделий, изготавливаемых с применением функционально-ориентированных технологий:


а, б, в – варианты геометрических форм покрытий на поверхности изделий;


г, д, ж – варианты геометрических форм покрытий по высоте;


з, е, и – варианты покрытий со специальными свойствами
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_1212644116.unknown

_1212644063.unknown

_1212644077.unknown

_1212643905.unknown

_1212642490.unknown

_1212642528.unknown

_1212640820.unknown

_1212642379.unknown

_1212642455.unknown

_1212640754.unknown

_1212640810.unknown

_1212640742.unknown

_1212637988.unknown

_1212638052.unknown

_1212640578.unknown

_1212638017.unknown

_1212033688.bin

_1212604989.unknown

_1212609459.unknown

_1212133549.bin

_1212604898.unknown

_1212053256.bin

_1211488050.bin

_1211606638.bin

_1211746127.bin

_1211660696.bin

_1211525587.bin

_1211307799.unknown

_1211431931.bin

_1190985845.unknown

_1177081788.unknown

_1177083385.unknown

_1177084557.unknown

_1177085787.unknown

_1177095609.unknown

_1177097911.unknown

_1177095718.unknown

_1177085809.unknown

_1177085113.unknown

_1177085472.unknown

_1177085608.unknown

_1177085209.unknown

_1177084773.unknown

_1177084313.unknown

_1177084427.unknown

_1177083593.unknown

_1177082205.unknown

_1177082378.unknown

_1177082363.unknown

_1177082052.unknown

_1177081093.unknown

_1177081490.unknown

_1177081775.unknown

_1177081202.unknown

_1177080946.unknown

_1177080970.unknown

_1177080920.unknown

_1177080902.unknown

_1177073740.unknown

_1177076280.unknown

_1177076516.unknown

_1177077815.unknown

_1177079542.unknown

_1177077764.unknown

_1177076460.unknown

_1177074705.unknown

_1177074962.unknown

_1177076054.unknown

_1177074803.unknown

_1177074489.unknown

_1177049189.unknown

_1177059838.unknown

_1177060428.unknown

_1177073709.unknown

_1177060062.unknown

_1177059557.unknown

_1177059094.unknown

_1176968042.unknown

_1177047166.unknown

_1176972678.unknown

_1010604778.unknown

_1176966835.unknown

