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по підвіщенню технічного рівня окремих ділянок на виробництві і 

підприємстві шляхом введення в дію нового обладнання та новітніх 

технологій. 

Дипломний проект складається з шісти розділів. В них розглянуто 

питання виробничої діяльності господарства ЗАТ ″ Краснянське ″, 

виконано розрахунки і креслення на виготовлення пристрою для 

фрезерування пазів, розглянуто питання охорони праці, виробничої 

санітарії і протипожежних міроприємств, розроблена технологія 

відновлення полуосі автомобіля ГАЗ-53А із показником режиму 

обробітку. 
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ВСТУП 

      В нових умовах господарювання  необхідно збільшувати темпи 

технологічного переозброєння сільського господарства, перероблюваної 

та інших галузей АПК. В зв’язку з цим важливе значення мають 

підвищення якості  і надійності машин, рівня технологічного контролю, 

рівня технологічного обслуговування і ремонту включаючи організацію і 

проектування ремонтно-обслуговуючого виробництва. 

Однак з ростом балансової вартості сільськогосподарських машин 

значно ростуть і затрати на їх ремонт. Тому постає задача зниження 

затрат за рахунок: 

 - підвищення  якості і надійності виготовлення і капітального ремонту 

машин; 

 - попередження відказів машин на основні використання методів 

діагностування і технологічного обслуговування безпосередньо на місцях 

експлуатації машин; 

 - збільшення продуктивності праці і ресурсозбереження при 

технологічному обслуговуванні і ремонті машин на всіх рівнях 

ремонтно-обслуговуючого виробництва. Найбільш важливий фактор 

зниження затрат – висока якість ремонту машин. 

        Ремонтні майстерні у сільському господарстві виконують важливу і 

відповідальну роль — забезпечують постійну готовність до роботи машино-

тракторного парку. Для підтримання сільськогосподарських машин в 

технічно справному стані застосовується планова система технічного 

обслуговування і ремонту машино-тракторного парку, обладнання 

тваринницьких ферм. Ця система передбачає обкатку нових і 

відремонтованих машин , технічне обслуговування машин в процесі 

експлуатації, діагностику технічного стану, поточний і капітальний ремонти,  
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зберігання техніки. 

        В майстернях в основному виконується технічне обслуговування і 

поточний ремонт тракторів, комбайнів та сільськогосподарських машин, 

обладнання тваринницьких ферм з заміною несправних вузлів і агрегатів, 

відремонтованих в спеціалізованих майстернях області. Ремонтні майстерні 

обласного значення виконують найбільш кваліфіковану частину загального 

об’єму ремонту. 

    Ефективне виконання усіх видів ремонтних робіт і технічного 

обслуговування сільськогосподарської техніки із застосуванням 

прогресивних технологій може бути забезпечене широко-розвинутою 

системою наукових виробничих та інших структур. Тому необхідно 

створювати та постійно удосконалювати ремонтно-обслуговуючу базу 

сільського господарства. 

  Зарубіжний досвід у галузі обслуговування і ремонту 

сільськогосподарської техніки та відповідні досягнення вітчизняних 

виробничих структур вказують на шляхи розвитку ремонтно-обслуговуючої 

бази сільського господарства в Україні у нових економічних умовах. 

Важливим економічним завданням держави є створення матеріально-

технічної бази сільського господарства.  

Ефективне використання тракторів, автомобілів, комбайнів та іншої 

сільськогосподарської техніки і знарядь можливе лише при високій якості їх 

виготовлення і ремонту. 

       Однак економічна криза підірвала діяльність всіх важливих галузей 

народного господарства , зокрема сільського господарства. Великі розміри 

податків, конкуренція зі сторони закордонних виробників, які не дають 

можливості розвитку виробництва вітчизняної техніки. Але не зважаючи на 

труднощі деякі підприємства створюють якісну і сучасну техніку. Тому перед 

урядом  України постало важливе питання — як зацікавити виробника у 

виробництві , а споживача у купівлі вітчизняної техніки. 
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1 ОБГРУНТУВАННЯ ТЕМИ ПРОЕКТУ 
 

Вважаємо, що проектоване підприємство буде розміщене на Поліссі,а 

тому територія господарства придатна для всіх видів обробки ґрунту і 

введення комплексної механізації. Позитивний баланс вологості в ґрунті 

забезпечує нормальний розвиток рослинності. В цілому погода сприяє 

веденню сільського господарства. Ґрунти переважно опідзолені, темно-сірі 

опідзолені, а також дерново-підзолисті. Для підвищення родючості вони 

потребують внесення органічних i мінеральних добрив. В цілому ґрунти 

даного типу можна використовувати під вирощування технічних культур. 

Таблиця 1.1 - Склад угідь проектованого господарства вважаємо такий: 

Склад земельного фонду Займана площа, га Структура угідь, % 

Загальна земельна площа 

в т. ч. орні землі 

сіножаті 

вигони й пасовища 

Всього земель с.г. користування 

2447 

2093 

4 

83 

2180 

100 

84,8 

0,2 

3 

88 

Ліс 

Присадибні ділянки та ін.. 

6 

291 

0,2 

12 

 

 

1.1 Наявність техніки та земельних угідь у проектованому  

господарстві 

  

Щоб проаналізувати наявність техніки у господарстві, а також 

технічний стан і степінь її використання складемо таблицю 1.2 
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Таблиця 1.2– Склад тракторного парку в господарстві 

Назва і марка машин Рік введення в 

експлуатацію 

Кількість машин Примітки  

Трактори гусеничні  5  

Т-150 1997 1  

Т-150 1997 1  

Т-70С 1998 1  

Т-150 1998 1  

Т-150 1998 1  

Трактори колісні  15  

Т-150 1996 1  

ЮМЗ-6А 1995 1  

МТЗ-80 1991 1  

Т-150 1989 1  

ЮМЗ-6А 1990 1  

МТЗ-82 1998 1  

МТЗ-80 1985 1  

Т-16М 1988 1  

МТЗ-82 1987 1  

Т-150К 1995 1  

Т-40АМ 1999 1  

Т-40АМ 1986 1  

Т-150К 1988 1  

Т-40АМ 1990 1  

ЮМЗ-6 1993 1  

Автомобілі  19  

САЗ-3502 1986 1  

САЗ-3502 1985 1  

ЗИЛ-ММЗ-45021 1987 2  

ГАЗ-53Б 1986 1  

САЗ-5307 1988 1  

ЗИЛ-43140 1990 1  

КамАЗ 1989 3  
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ЗИЛ-ММЗ-4505 1991 3  

ЗИЛ-431410 1988 3  

САЗ-3503 1986 3  

 

Таблиця 1.3 – Наявність сільськогосподарської техніки 

Марка і назва с/г. машини Кількість 

Сівалки  20 

Плуги  14 

Культиватори  12 

Косарки  6 

Жатки  9 

Котки  15 

Лущильники  7 

Зчіпки  14 

Розкидачі  8 

Інша с/г. техніка 105 

 

Тобто у господарстві буде достатня кількість сільськогосподарської 

техніки для вирощування різних сільськогосподарських культур. Крім того в 

господарстві плануються інші сільськогосподарські машини, в число яких 

входять і борони, і обприскувачі, і волокуші і інша сільськогосподарська 

техніка.  

 

1.2 Висновки і обґрунтування теми проекту 

 

Створення  ремонтно-обслуговуючої бази з чітким плануванням і 

своєчасним виконанням робіт по ремонту і технічному обслуговуванні, їх 

раціональне розподілення між ланками ремонтної сітки дасть позитивний 

ефект, від якого господарство тільки виграє. 

    Враховуючи вище вказане метою даного проекту являється розробка 
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проекту ремонтно-обслуговуючої бази господарства.  
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2 ОБГРУНТУВАННЯ СТРУКТУРИ РЕМОНТНО- 

ОБСЛУГОВУЮЧОЇ БАЗИ ГОСПОДАРСТВА 

2.1 Визначення загального об’єму робіт по ремонту і ТО у 

проектованому господарстві 

 

Для визначення річної програми робіт необхідно розрахувати середньорічну 

кількість ремонтів і ТО для машин даного виду і даної марки, а також 

встановити види ремонтних робіт, які виконуються на ремонтних 

підприємствах. 

Річний об’єм ремонтних робіт для проектованої майстерні розраховуємо з 

врахуванням перспективного росту МТП господарства на найближчі 5-10 

років. 

По даній кількості машин визначаємо річну кількість ремонтів машин і ТО. 

Середньорічна кількість ремонтів і ТО вираховуємо за наступними 

формулами: 

- кількість капітальних ремонтів:  

                             
К

Г
K М

nH
N


 ,                                                                   (2.1) 

 де      Н Г  - річне напрацювання на машину даної марки, ум.ет.га; 

            n  - кількість машин даної марки; 

           МК - міжремонтне  напрацювання, ум.ет.га. 

- кількість поточних ремонтів: 

                         
K

T

Г
T N

М

nH
N 


 ,                            (2.2)                                  

де     М T - міжремонтне напрацювання, ум.ет.га; 

      

 

 

 - кількість технічних обслуговувань (ТО-3): 
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TK

TO

Г
TO NM

М

nH
N 



 



3

3 ,                               (2.3)  

 

 

 - кількість технічних обслуговувань (ТО-2): 

                                       3

2

2 



 


 TOTK
TO

Г
TO NNM

М

nH
N ,                         (2.4)            

 - кількість технічних обслуговувань (ТО-1): 

                            23

1

1 



 


 TOTOTK
TO

Г
TO NNNM

М

nH
N .                 (2.5)       

Планове напрацювання  на кожну марку машин беремо з виробничого плану. 

В якості прикладу визначимо кількість ремонтів і ТО для трактора Т-150К: 

590
11790

32305
,N K 


 ; Приймаємо N K =1, 

591590
3168

32305
,,NT 


 ; Приймаємо NT =2, 

421591590
1920

32305
3 ,,,NTO 


  ; Приймаємо N 3TO =1, 

810421591590
480

32305
2 ,,,,NTO 


  ; Приймаємо N 2TO =11, 

243810421591590
120

32305
1 ,,,,,NTO 


  ; Приймаємо N 1TO =43,2. 

2CTON .  

Кількість капітальних ремонтів і ТО для автомобілів визначається за 

формулами: 

                                               
К

Г
K М

nH
N


 ,                                                 (2.6)               

де  МК – періодичність капітального ремонту, тис.км. пробігу. 

                                         
K

TO

Г
TO N

М

nH
N 








2

2 ,                                       (2.7) 

           



 
Змн. Арк. № докум. Підпис Дата 

Арк. 

 ДП.208.003.029.ПЗ 

                                  2

1

1 



 


 TOK
TO

Г
TO NN

М

nH
N ,                                   (2.8)     

                                          nN CTO  2 .                                                       (2.9)                

 

В якості прикладу визначаємо кількість капітальних ремонтів і ТО для 

автомобіля КамАЗ-5511. 

170
250000

144893
,N K 


 ; Приймаємо N K = 0, 

573170
12000

144893
2 ,,NTO 


 ; Приймаємо 2TON = 4, 

57573170
4000

144893
1 ,,,NTO 


 ; Приймаємо 1TON = 7, 

2CTON . 

Кількість КР, ПР, ТО-П і ТО-ПС для спеціальних комбайнів визначаємо по 

формулах: 

                                                 
K

Г
KP

M

nH
N


 ,                                             (2.10) 

                                             KP

T

Г
TP N

M

nH
N 


 ,                                      (2.11) 

                                       TK

ПТО

Г
ПTO NN

M

nH
N 






 .                              (2.12) 

де М ПТО  - напрацювання до періодичного технічного обслуговування. 

В якості прикладу розрахунок проведемо для комбайну СК-5: 

710
1000

8373
,

,
N KP 


 ; Приймаємо 1KN . 

731710
300

8373
,,

,
NTP 


 ; Приймаємо 2KPN . 

894731710
100

8373
,,,

,
N ПTO 


 ; Приймаємо 5ПТОN . 

ПСTON  = 8. 



 
Змн. Арк. № докум. Підпис Дата 

Арк. 

 ДП.208.003.029.ПЗ 

Аналогічно розраховуємо для інших комбайнів. Для сільськогосподарських 

машин кількість поточних ремонтів визначаємо по формулі: 

                                                NOXT KKN  ,                                            (2.13) 

де К OX  - коефіцієнт охоплення поточним ремонтом; 

     MK  - кількість машин однієї марки. 

Всі отримані дані заносимо до таблиці 1(див. Додатки). 

 

2.2 Визначення трудомісткості ремонтів і ТО 

 

Розраховуємо трудомісткість ремонтів і ТО для тракторів, комбайнів,  

с.г.-машин і трудомісткість ремонтів і ТО для автомобілів по формулі: 

                                          од)ТО(ТР)ТО(ТР ТNТ  ,                                          (2.14) 

де )ТО(ТРN - кількість поточних ремонтів(технічних обслуговувань) машин 

даної марки. 

     едТ - трудомісткість одного поточного ремонту (технічного 

обслуговування), люд.-год. 

     В якості прикладу розрахуємо трудомісткість ремонту і ТО одного 

трактора Т-150К. 

8084042 ТРТ люд.-год. 

34234213 ,,ТТО  люд.-год. 

348652  ,ТТО люд.-год. 

78191431 ,,ТТО  люд.-год. 

831356 ,,Т СТО  люд.-год. 

Результати розрахунків трудомісткостей ремонту і ТО заносимо до таблиці 1 

(див. Додатки). 

 Трудомісткість поточного ремонту автомобілів визначаємо за 

формулою: 
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1000

аaГ
ТРА

ТnН
Т


 ,                                          (2.15) 

де ГН - планований річний пробіг автомобіля, км; 

      аТ - трудомісткість поточного ремонту, яка приходиться на 1000 км 

пробігу, люд.год. 

Трудомісткості усунення несправностей по тракторам, комбайнам і с.г. 

машинам наступні: 

- по тракторам УНТ  = 0,3 ТРтрТ  

- по комбайнам УНТ = 0,2 ТРкомТ  

- по с.г. машинам УНТ  = 0,15 ТРсгмТ  

результати розрахунків трудомісткостей ремонту автомобілів і усунення 

несправностей заносимо у відповідні колонки таблиці 1(див. Додатки). 

       Тоді сумарна трудомісткість робіт по ремонту і ТО складає 40647 

люд.год. 

 

    2.3 Визначення річного об’єму додаткових робіт 

     Трудомісткість допоміжних робіт визначаємо у відсотках від сумарної 

трудомісткості робіт по ремонту і ТО МТП. 

Ремонт обладнання і виготовлення технологічної оснастки і інструменту: 

4205315151330  ,Т .виг.р люд.год. 

Роботи по механізації тваринницьких ферм: 

288631515090  ,Т .тв.р люд.год. 

Інші роботи: 

6169315151950  ,Т ін люд.год. 

Тоді загальна річна трудомісткість ремонтів і ТО по МТП підприємства 

дорівнює: 

31515обТ люд.год. 
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2.4 Розподіл об’єму робіт серед робітників 

 

Майстерні сільськогосподарських підприємств повинні виконувати 

періодичні технічні обслуговування тракторів і інших машин, проводити 

експлуатаційний ремонт обладнання майстерні, виготовлення пристосувань 

та інструменту, ремонт обладнання майстерні, ремонт обладнання 

тваринницьких ферм. У відсотковому відношенні близько 85 % ремонтних 

робіт проводиться ремонтною майстернею підприємства. 

Капітальний ремонт тракторів, комбайнів та інших складних с.г. машин 

проводиться в майстернях загального призначення або в спеціалізованих 

майстернях. 

 

2.5 Режими роботи майстерні і фонди часу 

Режим роботи майстерні, тобто характер робочої неділі, кількість робочих 

днів, змін і їх тривалість залежить від виду ремонтного підприємства. 

Під фондом часу розуміється час в годинах, що затрачується на протязі 

плануємого періоду робочим місцем, робочим, станком. Фонд часу ділиться на 

номінальний і дійсний. Номінальний фонд часу визначається кількістю 

робочих днів за запланований період без врахування можливих втрат. Він 

визначається наступними формулами [2]: 

- номінальний фонд часу робочого місця /майстерні/ Фм 

Фм = [(dk - db – dn)t – dnn]n, год;              (2.16) 

       - номінальний фонд часу робочого Фнр 

Фнр = (dk - db - dn)t - dnn, год;              (2.17) 

       - номінальний фонд часу обладнання Фно 

                       Фно = (dk  - db - dn)t - dnn]n, год,              (2.18) 

де dk , db , dn - кількість календарних, вихідних і святкових днів за планує- 
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мий період, dk=365днів, db =52 днів, dn = 8 днів; 

 t - середня тривалість робочої зміни, год. при одному вихідному дні в неділю  

= 6,83 год 

dnn - число передсвяткових днів за запланований період, dnn = 8днів; 

     n - кількість робочих змін, n = 1 . 

Фм = [( 365-52-8)6,83-8]·1= 2075 год. 

                                      Фнр = ( 365-52-8)6,83-8 = 2075 год. 

Фно =[( 365-52-8)6,83-8]·1= 2075 год. 

   Дійсний фонд часу враховує в вимушені втрати часу по різних причинах. 

Він визначається по формулах [2]: 

 

- дійсний фонд робочого часу Фдр 

Фдр =[ (dk - db - dn - do)t - dnn] np , год,             (2.19) 

- дійсний фонд часу обладнання Фдо 

                                           Ф до =Ф но · n 0 , год.                                                 (2.20) 

де   do - тривалість відпустки робочого за запланований період, do = 12 днів; 

       np - коефіцієнт, враховуючий втрати робочого часу по поважних 

причинах приймається рівним 0,96;  

  n 0 - коефіцієнт, враховуючий простої обладнання при ремонті і технічному 

обслуговуванні, приймається рівним 0,95-0,98. 

Фдр=[(365-52-8-12)·6,83-8]·0,96 = 1914 год. 

Ф до =2075·0,965 = 2002 год. 

 

2.6 Послідовність виробничого процесу поточного ремонту машин 

Поточний ремонт тракторів і автомобілів полягає у частковому розбиранні 

машин, знятті одного з двох агрегатів і відправлення їх на капітальний 

ремонт в спеціалізовану майстерню. 

В цьому випадку ретельно очищають деталі, дефектують, регулюють окремі 
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вузли і механізми. У випадку необхідності замінюють спрацьовані деталі 

новими. Після складання машина підлягає обкатці, регулюванню і 

фарбуванню. 

Перелік робіт в залежності від виду і марки машин при поточному ремонті: 

1. зовнішнє миття; 

2. зняття 1-2 несправних агрегатів і відправка їх у ремонт; 

3. розбирання агрегатів, не знятих з машин і їх промивання; 

4. огляд стану розібраних агрегатів і виявлення несправних деталей, 

заміна  їх справними; 

5. регулювання розібраних агрегатів чи вузлів; 

6. кінцеве збирання машини; 

7. обкатка і регулювання; 

8. фарбування машини. 

Для контролю і покращення експлуатації машин на кожний відремонтований 

вузол, агрегат, машину в цілому необхідно вести документацію згідно 

положень. 

 

2.7 Склад виробничих дільниць майстерні 

Дільниці в ремонтній майстерні проектують згідно зі схемою технологічного 

процесу ремонту машин. В даній майстерні не передбачено потокової мийки, 

так як вона гне відповідає призначенню даного ремонту. 

     Тому ремонт буде проводитись тупиковим способом, а проводити ремонт 

буде ремонтна бригада за участю тракториста. 

     Виходячи з вищесказаного розміщення дільниць не має великого значення 

і їх розміщують згідно правил охорони праці  і техніки безпеки. 

     Агрегатний метод ремонту машин потребує цілого ряду міроприємств, 

основними з яких є введення засобів технічної діагностики. 

Крім цього, вибір відділень повинен проводитися з вимогами завтрашнього 

дня і являє собою можливість ремонту відповідних агрегатів і вузлів більш 
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складної конструкції. Необхідно також враховувати місцеві умови, які 

склались в самому господарстві і вводити дільниці по ремонту такого виду, 

який іде в розріз з відповідним даному підприємству типовим проектом. 

Слід також відмітити що проект майстерні повинен відповідати зростаючим 

вимогам майстерні. 

Вважаю доцільним і необхідним ввести в проект слідуючі дільниці: 

1. Дільниця зовнішнього миття і очистки; 

2. Ковальська дільниця; 

3. Зварювальна дільниця; 

4. Механічна дільниця; 

5. Дільниця технічного обслуговування і діагностики; 

6. Моторемонтна дільниця; 

7. Дільниця по ремонту гідросистем; 

8. Дільниця по ремонту електрообладнання; 

9. Вулканізаційна дільниця; 

10. Слюсарна дільниця; 

11. Мідницько-жестяницька дільниця. 

Крім цього, в майстерні передбачені додаткові дільниці: 

1. Іструментально-роздаточна; 

2. Кімната відпочинку; 

3. Санітарна кімната; 

 

2.8 Визначення кількості робітників по дільницям 

Кількість виробничих робітників по окремим дільницям майстерні 

вираховуємо по формулі: 

                                               
др

o
O

Ф

T
P  ,                                                      (2.21) 

де  оТ - трудомісткість робіт по дільницям; 

     дрФ - дійсний фонд часу робітника відповідно до спеціальності. 
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Розрахунок потрібної кількості робітників для слюсарної дільниці і дані по 

інших дільницях представлені в Таблиці 2.1. 

                                            782
1867

5200
,PO  . 

 

Таблиця 2.1 - Штат виробничих робітників по спеціальності і розрядах 

Спеціальність 

робітника 

Кількість 

робітників 

Кількість робітників по 

дільницях 

І ІІ ІІІ ІV V VI VII VIII 

Мийник 

Слюсар-діагностик 

Слюсар 

Слюсар-мотремонтник 

Токар 

Слюсар по ремонту 

електрообладнання і паливної 

апаратури 

Слюсар-мідник 

Коваль 

Зварювальник 

Зварювальник-вулканізатор 

1 

1 

3 

2 

2 

 

 

1 

1 

2 

1 

1 

1    

 

 

 

 

 

 

1 

1 

2 

1 

1 

 

1 

3 

 

2 

 

 

 

2 

  

 

2.9 Визначення кількості допоміжних робітників, МОП і ІТР 

Кількість допоміжних робітників приймається у відсотковому розмірі від 

кількості виробничих робітників ВРP  : 

75015050 ,,Р ДР   

Приймаємо 1ДРР . 

Так як майстерня має склад запасних частин і буде опалюватись окремо від 

інших приміщень котельної, то приймаються ще такі допоміжні робітники, 
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як кладівник-інструментальник і кочегар. 

Кількість інженерно-технічних робітників приймається в розмірі від суми 

середньорічної кількості виробничих і допоміжних робітників: 

140,РІТР  (15+1)=2,24 

Кількість молодшого обслуговуючого персоналу приймають в розмірі від 

суми середньорічної кількості виробничих і допоміжних робітників: 

МОПР 0,08(15+2)=1,36 

В склад МОП приймаємо прибиральницю і постачальника. 

Весь склад ремонтної майстерні підприємства: 

                                         МОПІТРДРВР РРРРР  ,                         (2.22) 

де  ВРР - списочна кількість виробничих робітників; 

      ДРР - кількість допоміжних робітників; 

      ІТРР - кількість інженерно-технічних робітників; 

      МОПР - кількість молодшого обслуговуючого персоналу. 

Р = 15 + 1 + 2 + 1 = 19 чол. 

 

2.10 Розрахунок і підбір обладнання 

До основного обладнання майстерні відноситься обладнання, на якому 

виконуються основні технологічні операції ремонту машин. Сюди 

відносяться: токарні, фрезерні, свердлильні, розточні станки, обкаточні і 

регулювальні стенди. 

Кількість машин для  дільниці майстерні визначається за формулою: 

                                            
m.о.д

П
SgФ

tQ
S




 ,                                          (2.23) 

де  Q - загальна маса деталей машин, які підлягають миттю і відновленню. 

       t - час знаходження деталей в мийній машині,    t = 0,5 год. 

       g – масса деталей, які одночасно пропускаються через машину, дорівнює 

400-500 кг. 
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504501960

5093300

,

,
S М




 = 0,24 

Приймаємо МS = 1. 

Кількість метало ріжучих верстатів визначається по формулі: 

                                                 
CTдо

CT
CT

SФ

T
S


 ,                                         (2.24) 

 де CTT  - трудомісткість станочних робіт; 

      CTS - коефіцієнт використання станочного обладнання; 

84
8501960

8054
,

,
SCT 


  

Приймаємо CTS =5. 

Отже приймаємо: 

1. Один універсальний токарно-гвинторізний верстат 16К20. 

2. Один токарно-гвинторізний верстат 1Е165 

3. Один універсально-фрезерний верстат 6Б75В 

4. Вертикально-заточний верстат 3А64. 

Інше обладнання  для дільниць майстерні приймаємо згідно рекомендацій. 

Списочна кількість обладнання і розподіл його по дільницях приведено в 

Додатках. 

 

2.11 Розрахунок виробничих площ 

До виробничих площ відносять площі, зайняті технологічним обладнанням, 

робочими місцями, тракторним обладнанням, вузлами і деталями, а також 

проходами, крім магістральних проїздів. 

Площа розбирально-мийної дільниці розраховується по формулі: 

                                       
n

ОБMділ О)FF(F  ,                                       (2.25) 

 де MF  і ОбF - відповідно площі, які займають машини і обладнання, м
2
; 
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       п
О - коефіцієнт, який враховує робочі зони і проходи. 

Площа обладнання приймаємо по даним таблиць характеристик вибраного 

обладнання. 

Площа розбирально-мийної дільниці дорівнює: 

ділF (6,6 + 7,84 + 1,6) 3,5 = 56,14 м
2
 

Аналогічно проводимо розрахунки для інших дільниць. Дані про площі 

дільниць зводимо до Таблиці 2.2. 

 Таблиця 2.2 -  Зведені дані по розрахунку площ дільниць ремонтної   

                         майстерні 

Найменування дільниці 

Розрахункове 

значення 

площі, м
2
 

Прийняте 

значення 

площі, м
2
 

Дільниця зовнішнього миття і 

розбирання 

Дільниця ТО і діагностування 

Розбирально-збиральна дільниця 

Трактороремонтне відділення 

Дільниця поточного ремонту двигунів 

Дільниця випробувань і рег. двигунів 

Дільниця обкатки і заправки машин 

Дільниця ремонту електрообладнання 

Кімната зарядки акумуляторів 

Кімната зберігання акумуляторів 

Вулканізаційна дільниця 

Мідницько-жестяницька дільниця 

Дільниця регулювання паливної 

апаратури 

 

56,14 

72,43 

66,08 

297 

27,05 

33,16 

66,9 

43 

- 

- 

5,53 

16,08 

 

18 

 

62,2 

62,10 

89 

298,1 

34,9 

32,30 

67 

42,6 

5,9 

9,6 

16,2 

16,2 

 

16,6 



 
Змн. Арк. № докум. Підпис Дата 

Арк. 

 ДП.208.003.029.ПЗ 

Склад запасних частин 

Слюсарно-механічна дільниця 

Дільниця ремонту с.г. машин 

Зварювальна дільниця 

Ковальська дільниця 

8 

32 

34,8 

12,8 

40,15 

6,6 

33,1 

50,3 

8,2 

42,10 
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4  ПРОЕКТУВАННЯ ПРИСТРОЮ ДЛЯ ФРЕЗЕРУВАННЯ 

ПАЗІВ 

 

4.1  Загальні положення 

 

Верстатне обладнання являється одним з основних елементів оснащення 

металообробного виробництва, дозволяючи ефективно використовувати у 

виробничому процесі верстати загального призначення. 

Використання пристосування дає можливість спеціалізувати і 

налагоджувати верстати на задані процеси обробки, які забезпечують 

технологічних вимог і економічно рентабельне виробництво. 

В залежності від масштабів виробництва (серійне, дрібносерійне, 

індивідуальне) і технічних факторів верстатні пристосування по 

призначенню і по конструкції поділяють на: універсальні, універсально-

налагоджувальні, збирально-розбиральні і спеціальні пристосування. 

Пристосування можуть бути з ручним зажимом, пнемо- або гідравлічним 

зажимом, комбіновані. 

Для даного виробництва доцільно розробити пристосування з пнемо-

зажимом. Враховуючи конструкцію і конфігурацію деталей є необхідністю 

щоб на пристосуванні можна було прорізати пази, розміщені симетрично 

один відносно одного. 

Крім цього із-за невеликої програми виробництва деталей, на значній 

різновидності їх конфігурації доцільно щоб невеликим проектуючим 

пристосуванням можна було обробляти декілька деталей. 

Щоб відповідати поставленим задачам пристосування повинно 

відповідати вказаним вимогам. 
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4.2 Принцип роботи пристрою 

Поворотом шпинделя 16 (див. граф.частину) і його зажими приводяться 

при русі рейки праворуч за допомогою пневмоприводу. Пружина 24 дозволяє 

рейці послідовно повернути шпиндель і після подання фіксатора 23 в паз 

диска 38 подальшим рухом рейки зажати шпиндель упором 15 через важіль 

26. 

При русі рейки ліворуч проходить повертання системи, яка несе пружину 

23 і собачку 39 відносно храповика. Включення фіксатора проводиться за 

допомогою сектора 22, який прикріплений до диска 13 і впирається в 

боковий штифт 23 фіксатора. Циліндрична частина сектора запобігає 

поворотному попаданню фіксатора в один і той же паз ділильного диску 38. 

Заживання оброблюваної деталі проводиться через шток 18 і шайбу 19. 

 

4.3 Розрахунок пристрою 

Для пристосування необхідно розрахувати пневмопривід зажиму деталі, 

пневмопривід повороту і механізм ділення і фіксації деталей в процесі їх 

обробки. 

Розрахунок приводу зажиму деталей. Сила різання при фрезеруванні паза 

рівна: 

2P =1310 Н 

Момент М1 на згинаючому торці шайби, який запобігає провертанню 

заготовки під дією сили різання ZP повинен бути більше моменту М 2 , який 

виникає від сили різання, тобто М1 = М 2 , де 

                           f
dD

QM 



4

1 ;  
2

1
2

D
PM Z  ,                                     (4.1) 

Тоді: 
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24

1D
Pf

dD
Q Z 


  ,                                            (4.2)     

 

 

Рис. 4.1. Схема для визначення  сили зажиму: 

               1. Шток; 2. Шайба; 3. Деталь; 4. Втулка. 

З цього виразу отримаємо необхідне зусилля затягування: 

                                       
f)dD(

D
PQ Z


 12 ,                                                (4.3)          

 де   f - коефіцієнт тертя між шайбою і заготовкою; 

        1D - діаметр оброблюваної заготовки. 

Для забезпечення надійного закріплення в формулу вводимо коефіцієнт 

запасу K = 1,5, враховуючий затуплення інструменту. 

H
,)(

,Q 5502
905095

180
5113102 


  

Для створення зусилля 5502Q Н на поршні штоку пневмоциліндра при 

тиску повітря в системі 0,4 МПа, розрахуємо діаметр поршня: 

                                                  
P

Q
D



4
 ,                                                    (4.4) 

де Q - зусилля зажиму, кн.; 
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     Р - тиск повітря в мережі, кг/см
2
. 

213
4

554
,D 







см; 

Приймаємо діаметр поршня D =135мм. 

 

4.4 Розрахунок механізму повороту 

Механізм повороту складається з пневмоциліндра, шток якого виконаний 

у вигляді рейки, яка в свою чергу зачеплена з зубчастим колесо, а зубчасте 

колесо при повороті повертає шпиндель разом з заготовкою. Зусилля для 

повороту заготовки на необхідний кут буде складатись з ваги всіх деталей 

повороту, зусилля, необхідне для подолання тертя поворотних деталей і 

зусилля переміщення рейки, а також зусилля пружини поворотного 

механізму. 

                                       прдвтрв QQQQQ  ,                                     (4.5) 

де вQ - вага деталі, що повертається, Н; 

    трQ - сили на подолання тертя, Н; 

     двQ - сили подолання руху рейки, Н. 

Всі ці сили  повинні визначитись дослідним шляхом. 

2975710 Q кг ≈ 290Н 

Визначаємо діаметр поршня: 

                                                     
P

Q
D



4
 ,                                                  

(4.6) 

44
4

604
,D 







см. 

Приймаємо діаметр поршня 1D = 60 мм. 

Оскільки конструктивно виходить що мінімальний середній діаметр 
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зубчастого колеса дорівнює CD = 70 мм, то при діленні заготовки по колу на  

 

4 рівні частини, довжина ходів штоку-рейки рівна: 

                                        9554
4

70143

4
,

,DC 





 мм                                (4.7) 

Приймаємо максимальну довжину ходу штоку рейки рівною l =60 мм. 

Для фіксації механізму повороту передбачено фіксатор 3 (див. графіч. 

частину), а щоб деталь в процесі різання могла повертатись тільки в одну 

сторону, в поворотній системі передбачено храповий механізм. 

 

4.5  Техніко-економічна оцінка пристрою 

Вартість пристрою можна визначити в залежності від вартості конструкції 

по слідкуючій наближеній формулі: 

                                           KCZA  1 ,                                                     (4.8)   

де  Z  - кількість деталей в пристрої, шт.; 

     1C - вартість однієї умовної деталі, грн.; 

     K - коефіцієнт складності пристрою. 

Даний пристрій можна віднести до третьої категорії складності, тоді 

коефіцієнт К = 1,7. 

Вартість однієї умовної деталі  1C = 39 грн. 

Кількість деталей   Z = 24                

Тоді вартість пристрою  

440241551  ,A грн. 

 

4.6 Строк окупності пристрою  

Середня вартість операції відновлення деталей, які будуть виконуватися 

за допомогою даного пристрою  знизиться за рахунок скорочення 

допоміжного часу, часу установки деталі з 15 до 3 хв. 
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Річна сумарна  програма ремонту деталей – біля 200 шт. 

 

 

Таким чином строк окупності буде: 

                                                   
NC

A
O

P 
 ,                                                (4.9)     

де  PC  - зниження середньої вартості операції на пристрої; 

     N  - річна програма, грн.; 

      А  - вартість пристрою, грн. 

4
200200

440





,
O  

Пристрій окупить себе приблизно через 4 роки. 
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5 ОХОРОНА ПРАЦІ 

5.1 Аналіз можливих небезпечних і шкідливих факторів при   

       виконанні технологічних процесів 

При роботі майстерні загального призначення в процесі виробництва 

виникає дуже багато небезпек. З них можна перелічити наступні: 

несправність обладнання, порушення правил експлуатації обладнання, 

знехтування використанням захисних засобів, недодержання чіткої 

послідовності технологічного процесу, робота з обладнанням без відповідної 

кваліфікації та ін. 

Велику роль при виконанні ремонтних робіт грає справність інструментів 

і приладів, ключів, молотків і іншого обладнання. При розбирально-

збиральних роботах виникає небезпека аварій і травм, причиною яких є 

порушення технологічної послідовності розбирання машин, невідповідність 

технологічному процесу або несправність стендів, підставок, вантажного 

обладнання. При порушені технологічної послідовності операцій з’являються 

незручності, які вимушують робітників використовувати допоміжні, іноді 

небезпечні, прийоми, які призводять до травмування робітників. Особлива 

небезпека  виникає при установці на раму трактора тяжких вузлів: двигуна, 

заднього моста та ін. При роботі на механізованих дільницях частіше всього 

причинами травматизму являється відсутність: захисних засобів від 

відлітаючих частинок і металевої стружки, огороджень на рухомих  і 

обертових деталях станків, надійного кріплення інструменту в станку. 

Використання змащувальних і охолоджуючих рідин викликає забруднення 

або захворювання шкіряного покрову. Пил, який виділяється при роботі 

шліфувальних станків, призводить до захворювань робітників. Виникають 

небезпеки   при    електрозварювальних     роботах,     враження        робітника  
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електричним струмом можуть виникнути внаслідок несправного обладнання 

трансформаторів, генераторів, а також при порушенні ізоляції проводів. При 

горінні електричної дуги проходить ультрафіолетове  і інфрачервоне 

опромінення, яке негативно впливає на шкіру, а особливо на очі людини. 

Ультрафіолетове випромінювання, яке діє на протязі двох хвилин, викликає 

тяжке захворювання очей. Тривале ультрафіолетове опромінення може 

призвести до опіку шкіри. Інфрачервоне випромінювання також може 

викликати втрату зору. 

У відділеннях обкатки і випробування двигунів і агрегатів при деяких 

умовах виникають небезпечні зони, з’являється шкідлива для організму 

атмосфера.  Небезпеками для людини являються обертові механізми і 

електричний струм, шкідливостями – гази, пари нафтопродуктів і шум. 

Основні причини травматизму і захворювань при обслуговуванні 

деревообробних станків – несправність механізмів, відсутність або 

ненадійність огороджуючих  пристроїв. Якщо взяти дільницю по ремонту і 

зарядці акумуляторних батарей , то тут серйозну небезпеку представляє 

собою сірчана кислота, свинець і гримучий газ. Відділення фарбування 

машин і вулканізаційні цехи являються вибухонебезпечними приміщеннями. 

Крім цього поява в приміщенні парів бензину і розчинників може викликати 

отруєння організму, розлади нервової системи, пошкодження шкіри, а також 

втрату свідомості. 

 

 5.2 Забезпечення вимог  охорони праці при виконанні технологічного  

       процесу ремонту організаційними та конструктивними заходами 

 

Забезпечення вимог охорони праці полягає у забезпеченні безпеки  

виробничого обладнання, яка в свою чергу забезпечується правильним 

вибором принципів його дії, кінематичних схем, конструктивних рішень, 
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робочих тіл, параметрів робочих процесів, використанням різноманітних 

засобів захисту. Останні по можливості повинні вписуватися в конструкцію 

машин і агрегатів. Засоби захисту повинні бути, як правило, 

багатофункціональними, тобто вирішувати декілька задач одночасно. Так 

конструкції машин та механізмів повинні забезпечувати не тільки 

огородження небезпечних елементів, але й зниження рівня їх шуму та 

вібрації.  

Небезпечна зона – це простір, в якому можлива дія на  робітника 

небезпечного або  шкідливого виробничого фактору. Небезпека локалізована 

в просторі навколо рухаючихся елементів. Особлива небезпека виникає у 

випадках коли можливий захват одягу чи волосся робітника рухомими 

частинами обладнання.  

При виконанні технологічного процесу необхідно передбачати 

використання приладів або пристосувань, які виключають можливість 

контакту людини з небезпечною зоною, або знижуючих небезпеку контакту. 

Засоби захисту працюючих по характеру їх використання діляться на дві 

категорії: колективні та індивідуальні.  

Всі засоби колективного захисту, які використовуються в 

машинобудуванні або інших галузях можна поділити на: огороджувальні, 

запобіжні, блокувальні, сигналізуючі, а також системи дистанційного 

керування машинами. 

• Огороджувальні засоби захисту запобігають появі людини в небезпечній 

зоні. Використовуються для ізоляції систем приводу машин і агрегатів, зон 

оброблювання заготовок, для огородження струмоведучих частин, зон 

інтенсивного випромінювання і т.д. 

• Блокувальні пристрої виключають можливість проникнення людини в 

небезпечну зону, або усувають небезпечний фактор на час перебування 

людини в цій зоні. Велике значення цей вид засобів захисту має про 

огородженні небезпечних зон та там, де роботу можна виконувати при 
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знятому або відкритому огородженні. За принципом дії блокувальні пристрої 

ділять на: механічні, електричні, фотоелектричні, радіаційні, гідравлічні, 

пневматичні, комбіновані. 

• Сигналізуючі пристрої дають інформацію про роботу технологічного 

обладнання, а також про шкідливі і небезпечні виробничі фактори. 

• Системи дистанційного керування характеризуються тим, що контроль 

і регулювальні роботи виконуються з дільниць, достатньо віддалених від 

небезпечної зони. Спостереження проводять або візуально, або за допомогою 

систем телеметрії та телебачення. 

 

     5.3 Розрахунок освітлення 

 

Освітленість – це густина світлового потоку, розподіленого по 

освітлювальній поверхні [6].  

                                   Е=F/S;                                                                 (5.1) 

де  F – світловий потік, лм 

      S – площа освітлювальної поверхні, м 2 . 

Фон – величина, яка визначається коефіціентом відбиття поверхні, на якій 

розглядається об’єкт, тобто відношення світлового потоку відбитого від 

поверхні до світлового, який падає на поверхню [6]. 

r = F Від  /F Пад  ,                                                                    (5.2) 

Розрізняють темний (r <0,2), середній (0,2<r <0,4) та світлий (r >0,4) 

фони. 

Видимість об’єкта (V) характеризується здатністю ока сприймати об’єкт. 

Вона залежить від освітленості, розміру об’єкта, контраста об’єкта з фоном, 

тривалість експозиції [4]. 

                               V=К/К ПОР                                                           (5.3) 

Показник освітленості характеризує осліплюючу діюджерел світла, які 
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перебувають у полі зору спостереження за об’єктом [6]. 

                            Р=1000 (S 0 - 1)                                                     (5.4) 

 де  S 0 = V 1 / V 2  - коефіціент осліпленості  

Порядок розрахунку освітлення  

1. Визначаємо приміщення – дільниця ремонту поточного ремонту 

автотракторних двигунів, на якій розміщені світильники з лампами   

ЛБ-20. 

2. Визначаємо мінімальну штучну освітленість виробничого 

приміщення : приймаємо що контраст об’єкта з фоном середній. 

Виходячи з цього мінімальна штучна освітленість повинна складати 

750 лк. 

3. Знаходимо індекс приміщення. 

                                і = ав/Н Р (а+в),                                     (5.5) 

                               і = 12·18/3,5(12+18)= 2,01                              

де а,в – відповідно ширина та довжина приміщення 12х18 м.  

    Н Р - висота підвішування світильників над робочою 

поверхнею   3,5 м. 

    4. За таблицею 1Д (дод.1) знаходимо η, так світильник, 

який використовується ШОД 2х40 при індексі відбиття стін та 

стелі відповідно 50/30 η=57%. 

     5. За рівнянням: 

                                F = E·S·K·z/ η·n, лм                            (5.6)                           

        Знаходимо кількість ламп: 

                             n = E·S·K·z/F· η, лм                        (5.7)         

При цьому коефіціент k вибираємо з таблиці 2Д .k = 1,5. 

Отже кількість ламп: 

n = 750·216·1,5·1,2/980·57  =5 ламп 

6. За фактичною кількістю світильників та ламп у вибраному 

приміщенні, їх типом і конструкцією за формулою 5.1 
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знаходимо освітленість:  

Е = 2065/216 = 96 лк.  

  

      5.4 Розрахунок вентиляції  

 

Вентиляція призначена для повітрообміну між виробничою  

 дільницею та оточуючим середовищем. Окрім цього вентиляційна 

установка відводить шкідливі пари із робочої зони. Є декілька 

видів вентиляцій:  

- Природня 

- Примусова 

- Комбінована 

В основному на дільницях виділяється невелика кількість 

шкідливих парів, окрім фарб увальної, сушильної, 

газоелектрозварювання, тож повітрообмін забезпечується 

природною і приточною вентиляцією.  

Швидкість руху повітря в повітропроводі V (м/с) визначається 

за формулою: 

                             V П = 2 Рd/ρ , м/с                               (5.8) 

де  ρ- густина повітря , кг/м 3 ; 

    Р – повний тиск; 

                             Р = Р СТ  + Р д , Па                            (5.9) 

   Р СТ  - статичний тиск ,  

                           Р СТ ≈(2…5) Р д , Па                           (5.10) 

Р д - динамічний тиск: 

                            Р д  = ρ·  V 2

П /2, Па                                 (5.11) 

Швидкість повітря: 

                               V П = ά · V КР                                           (5.12) 
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   де ά- коефіцієнт опору потоку повітря, ά= 1,2…3,0 

       V КР -  критична швидкість для частинок, які  повинні  

 

витягуватись  повітрям V КР  = 0,6…5 м/с. 

Отже знаючи вище перераховані параметри  можна визначити 

необхідний діаметр повітропроводу:  

                               d = V 2

П ·ρ/2Р                                         (5.13) 

Коефіцієнт опору мережі [10]:  

                             К в  = Р д /Р                                      (5.14) 

Радіус робочого колеса вентилятора  [10]:  

                              А =Р/ρ·r 2 ·n 2                                          (5.15) 

Частота обертання колеса вентилятора [10]: 

                           Б = q П /В Р · r 2 ·n 2                                       (5.16) 

де    q П - подача повітря, яку необхідно подавати системами 

вентиляції, вибирається з табл.       q П = 20 м 3 /год = 0,33 м 3 /хв. 

Знаючи коефіцієнти А і Б з графіку мал. 3Д визначаємо невідомі 

величини.  

                      r =А·ρ· q 2

П /Р·Б 2 В 2

Р , м                              (5.17) 

                        n = q П / В Р · r 2 ,  с 1                                        (5.18) 

Потужність на привід вентилятора [10]:  

                       N В = C· В Р · ρ·  r 4 ·n 3 ,  Вт                               (5.19) 

де С=А·Б  – коефіцієнт безрозмірної характеристики 

вентилятора.  

Отже:  

Швидкість повітря: 

                          V П = 1,2·2 =2,4 м/с 

Динамічний тиск: 

                        Р д = 1,2·2,4 2 /2 = 3,45 Па 
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Статичний тиск: 

                       Р СТ = 3·3,45 = 10,3 Па  

 

Коефіцієнт опору мережі:  

                       К в = 3,45/13,75 = 0,5   

Повний тиск: 

                      Р = 3,45+10,3 = 13,75 Па 

Діаметр повітропроводу:  

                         d = 2,4 2 ·1,2/2·13,75=0,25 м 

З графіку безрозмірної характеристики вентиляторів визначаємо 

коефіцієнти А=2,1  Б=0,42.  

Радіус вентилятора:  

                 r = 2,1·1,2·20 2 /13,75·0,42 2 ·36 2 =0,56=560 мм 

Частота обертання: 

                n = 20/0,42·36·0,56 2 = 4,2, с 1                       

Потужність  на привід вентилятора: 

                       N В = 2,1·0,42·36·1,2·0,56 4 ·4,2 3 = 277,6 Вт 

 

      5.5 Пожежна безпека  

 

Пожежну безпеку промислових об’єктів регламентують ГОСТ 

12.1.004-85 ССБТ ―Пожежна безпека. Загальні вимоги‖, типові 

правила пожежної безпеки для промислових підприємств і 

інструкції на окремих об’єктах. Це комплекс організаційних 

заходів і технічних засобів, направлених на запобігання дії на 

людей небезпечних факторів пожеж і обмеження матеріальних 

збитків від них. Заснована на вказаних та інших документах, 

найновіших досягненнях організації пожежного захисту, науки  і 
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техніки, пожежна безпека покликана заб езпечити застосування  

найбільш ефективних, економічно доцільних і технічно -

обгрунтованих заходів і засобів запобігання пожежам та їх  

 

ліквідації.  

Задача вирішується за рахунок раціонального використання сил 

і технічних засобів гасіння, а також здійснення  заходів для 

запобігання пожежам, системі пожежної охорони, розробленій для 

кожного об’єкта, яка забезпечує пожежну безпеку як в робочому 

стані, так і в аварійних обставинах.  

Технологічні процеси необхідно проводити відповідно до 

регламентів та іншої затвердженої нормативно-техічної та 

екплуатаційної документації.  

При експлуатації промислових будівель особлива увага 

приділяється шляхам евакуації і евакуаційним виходам, які 

забезпечують швидку евакуацію людей, майна і гасіння пожежі.  

Всі будівлі і приміщення незалежно від призначення і площі 

повинні мати не менше двох виходів. Із багатоповерхових 

будівель виходи слід влаштовувати через закриті драбинні клітки, 

які освітлюються природнім світлом. Завалювати драбинні клітки 

забороняється.  

Паління на промислових підприємствах повинно бути 

заборонено або має відбуватись у виділених, спеціально 

обладнаних місцях.  

До всіх будівель та споруд забезпечується вільний доступ. 

Протипожежні розриви між будівлями і спорудами не можна 

використовувати під склади матеріалів, обладнання, готової 

продукції та ін.  

Стаціонарні пожежні драбини і неспалимі огородження на дахах 
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будівель повинні утримуватись налагодженими.  

На цехових складах для зберігання горючих і легкозаймистих 

рідин повинні бути вивішені таблички з вказаними норма ми 

зберігання.  

Для обмеження шляхів розповсюдження пожежі у виробничих  

будівлях виконуються такі вимоги:  

1. Розділення пожежонебезпечних речовин і розміщення їх 

окремо від менш пожежонебезпечних.  

2. Розташування апаратів з умовою, щоб між виробничими 

приміщеннями була мінімальна кількість комунікацій і 

перетинів в огородженнях.  

3. Здійснення захисту прорізів і протипожежних перешкод.  

4. Передбачення розривів між апаратами.  

5. Встановлення засувок та вогнеперешкоджувачів на 

комунікаціях горючих рідин, газів і газоповітряних лініях.  

Територія і кожне приміщення забезпечується необхідною 

кількістю первинних засобів пожежегасіння. На території 

підприємства встановлюють звукову сигналізацію для подачі 

сигналу пожежної тривоги.  

 

 5.6 Захисні огорожі 

Захисні огородження призначені для відокремлення 

небезпечних зон від безпечних, тобто їх основне призначення 

полягає в тому, що вони закривають частини, які обертаються, 

лінії електропередач та інші контактнонебезпечні частини 

виробничого обладнання. Окрім цього в деяких випадках вони 

виконують роль кінцевого вимикача, тобто виключають 

можливість включення машини під час її розбирання або ремонту 

тим самим зменшуючи виробничий травматизм. Виходячи з вище 



 
Змн. Арк. № докум. Підпис Дата 

Арк. 

 ДП.208.003.029.ПЗ 

сказаного захисні огорожі виконують слідуючи функції:  

 

• Попереджаюча  

• Захисна 

• Огороджувальна 

Попереджуючі огорожі встановлюються навколо дільниць, на 

яких підвищений рівень небезпепеки (зварювальна, слюсарно -

механічна).  

Захисні  встановлюють безпосередньо на машинах або 

обладнанні для запобігання попадання рук або одягу працівника в 

небезпечну зону.  

Огороджувальні призначені для огородження небезпечних зон 

(край даху, та ін.)  

 

5.7 Розрахунок опалення. 

Максимальна витрата тепла, необхідна для опалення і вентиляції 

приміщень визначаємо по формулі: 

                          )tt)(gg(VQ MввOH  , ккал/год;                             (5.20)     

де Q - максимальна годинна витрата тепла, ккал/год; 

    вO g,g - місцева витрата тепла на опалення і вентиляцію при різниці   

               зовнішньої і внутрішньої температур в 1ºС  Og = 0,45 – 0,55      

               ккал/г·м
3
; вg = 0,15 – 0,25 ккал/г·м

3
; 

    HV - об’єм приміщення, м 3 ; 

     вt - внутрішня температура приміщень; 

    мt - максимальна зовнішня температура під час опалювального  

періоду, Сº. 

Звідки       134946222020502546018  ))(,,(,Q ккал/г. 
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Годинна витрата умовного палива визначається по формулі: 

                         
)tt(Z

,)tt(Qd
P

мcЕ

срвM

y





700

15124
, кг;                                  

(5.21) 

де yP - річний розрахунок умовного палива, кг; 

     срt - середня за опалювальний сезон температура зовнішнього повітря,    

              0ºС. 

   d - число днів опалювального періоду; 

  EZ - ККД котельної установки, рівний 0,6 - 0,7; 

)(,

,)(
Py

222070700

151152013494614024




 = 94500 кг 

Річна витрата природного палива : 

                                        310 HyH rPP , тон;                                       (5.22) 

де HP - річний розрахунок природного палива; 

      Hr - коефіцієнт переводу умовного палива в природнє. Для антрациту    

             Hr =1,17.  

                                 171594 ,,PH  = 110б565 тон. 

 

5.8 Розрахунок водопостачання 

 

В ремонтних підприємствах вода використовується для миття 

машин, агрегатів, вузлів і агрегатів, деталей, обезжирювання і 

промивки, охолодження під час загартування, для приготування 

емульсії і т.д., а також на господарські і побутові потреби. 

Для миття однієї машини витрачається від 600 до 1000л. Розхід води 

для миття машини, вузлів і агрегатів, деталей. 

Qм=N(qм/1000),                                                                                     (5.23) 
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де N – річна програма ремонту машини; 

qм – розхід води на миття однієї машини,  qм=1000л. 

                             Qм=135·1000/1000=135м
3
 

Розхід води станками слюсарно-механічного відділення визначаємо 

по формулі: 

Qст=(qс·n·d·Sо)/1000,                                       (5.24) 

де qс – розхід води на один верстат, qс=4л; 

n – число змін роботи станка за добу; 

d – число робочих днів в році, d=308; 

Sо – кількість станків працюючих з охолодженням. 

 

Qст=(4·1·308·6)/1000=7,4м
3
 

 

Приймаємо Qст=7м
3
  

Розхід води для господарських і побутових потреб встановлюємо 

25л за зміну на кожного робітника Qст=8м
3
. Загальна потреба води буде 

рівна  

Qг=135+8+7=150м
3
 

На невраховані потреби збільшуємо на 20% 

Qг=180м
3 

 

5.9 Розрахунок пневмогосподарства 

 

Стиснене повітря в ремонтних підприємствах розраховується для 

обдуву деталей і вузлів після миття, для очистки їх перед збиранням від 

пилу, а також для приведення в дію пневматичних пристроїв, 

інструменту. Розраховуємо необхідну кількість повітря по їх кількості і 

характеристиці. 
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Q=(Q1n1+Q2n2+…+Qnnn)η,                                       (5.25) 

 

де Q1, Q2,…, Qn – продуктивність пневмоінструменту; 

n1, n2,…, nn – кількість пристроїв і інструменту. 

 

Qгод=(60·1+15·1+10·1+28·1+25·1+15·1)·0,8=122,4 

або  

Qгод=Фд.о·Q=2037·122,4/100=2493 м
3
/рік 

 

Приймаємо один компресор ВУ 3/8 продуктивністю  

W=180м
3
/год. 
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6 ТЕХНІКО-ЕКОНОМІЧНА ОЦІНКА ПРОЕКТУ 

 

6.1 Розрахунок техніко-економічних показників 

 

Вартість основних виробничих фондів нового ремонтного 

підприємства визначаємо за формулою: 

 

                                Со=Сзд+Соб+Соб'+Сп.и+Сп.и',                                 (6.1) 

 

де Сзд – вартість приміщення, станом на 01.01.07 року становить; 

Соб – вартість обладнання на 01.01.07 року становить; 

Соб' - вартість обладнання, яке необхідно придбати, грн.; 

Сп.и – вартість приборів і пристосувань, грн..; 

Сп.и' - вартість приборів і пристосувань, яке необхідно придбати, грн. 

 

                              Соб'=Fл·Соб"; Сп.и.'= Fл·Сп.и",                                 (6.2) 

 

Для проектованого ремонтного підприємства необхідно придбати 

комплект технологічного оснащення вартістю 8000 грн. З приборів і 

пристосувань необхідно придбати таль електричну ТЭ-0,25-621 і ресивер 

для змішування повітря і газу загальною вартістю 2700 грн. 

Отже, 

Со=600000+140000+8000+45500+2700=794500 грн. 

Цехову собівартість ремонту виробу визначаємо за формулою 

    Сц=Спр.н.+Сз.ч.+Ср.м+СКООП+Соп,                                                       (6.3) 

 

 де Спр.н – повна заробітна плата (з нарахуваннями) виробничих 

робітників, грн.; 
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Сз.ч і Ср.м – нормативні фактичні затрати на запасні частини і на 

ремонтні матеріали, грн.; 

СКООП – затрати на оплату виробів, поступивши в порядку 

кооперації; 

Соп – вартість загально виробничих накладних витрат. 

Повна заробітна плата Спр.н розраховується за формулою 

                                       Спр.н= Спр+Сдоп+ Ссоц.,                                    (6.4) 

де Спр. – основна заробітна плата виробничих робітників, грн.; 

Сдоп – додаткова заробітна плата робітників, грн.; 

Ссоц. – нарахування на соціальне страхування, грн. 

 

Значення Спр. знаходимо по формулі 

 

                                              Спр.=tизд·С4·Кt,                                            (6.5) 

 

де tизд – нормативна трудомісткість ремонту комбайна, люд. год.; 

С4 – годинна ставка робочих, розрахована по середньому розряду 

грн./год.; 

Кt – коефіцієнт доплати за доплату за зверхурочні і інші роботі. 

Спр.= 40,5·0,82·1,025=34,06 грн/год. 

Сдоп= (5…10%)·Спр./100=5·34,06/100= грн/год. 

Ссоц.= 20%·Спр./100=47,5·34,06/100=16,13 грн/год. 

 

Звідси                Спр.н=340,4+53,02+161,=654,72 грн. 

 

Вартість запасних частин і ремонтних матеріалів 

 

Сз.ч.+Ср.м=1000 грн. 
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Загальновиборничі витрати 

 

Соп=Rоп·Спр/100=200·340,6/100=681 грн. 

 

де Rоп – коефіцієнт загальновиборничих витрат, 200%; 

 

Затрати на оплату виробів поступивши в порядку кооперації. 

СКООП=650грн. 

Звідси, цехова собівартість ремонту рівна 

 

Сц=554,72+1000+650+681=2885,5 грн. 

 

Повна собівартість ремонту розраховується по формулі 

 

                                               Сн=Сц+Сох+СВП,                                        (6.6) 

 

де Сц – цехова собівартість ремонту, грн.; 

Сох і СВП – відповідно загальногосподарських і позавиробничих 

витрат, грн..; 

Значення Сох і СВП знаходимо по формулах 

 

                                    Сох=Спр·Rоп /100,                                                  (6.7) 

                                     СВП=Спр·RВП /100,                                                   (6.8) 

 

де Сох і СВП – процент відповідно загальногосподарських і 

позавиробничих витрат, грн..; 

 

Сох=340,4·13,7/100=45,9 грн. 

СВП=340,4·0,18/100=0,6 грн. 

Сн=2885,5+45,9+0,6=2932 грн. 
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Валова товарна продукція дорівнює 

 

                                         Вn=Nпр·Соц,                                                      (6.9) 

де Nпр – річна програма ремонту, штук; 

Соц – відпускна ціна 1-го ремонту, грн.. 

 

Вn=135·3400=459000 грн. 

 

6.2 Балансовий прибуток підприємства 

 

Плановий балансовий прибуток підприємства розраховується по 

формулі: 

 

                                          Пб=(Соц-Сн)·Nпр,                                             (6.10) 

Для базового підприємства 

 

Пб=(3200-200)·135=95000 грн. 

 

Для проектованого підприємства 

 

Пб=(3200-2932)·135=118000 грн. 

 

Річна економія в результаті зниження собівартості ремонту 

 

                                             Еn=(С1-С2)·Nпр,                                             (6.11) 

де С1 і С2 – собівартості ремонту на базовому і проектному підприємстві. 

Еn=(2650-2932)·135=23000 грн. 
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6.3 Питомі техніко-економічні показники 

 

Очікувані питомі техніко-економічні показники 

-фондовіддача: 

                                                Кф=Вn/Со,                                                   (6.12) 

 

де: Вn – валова товарна продукція, грн.; 

     Со – вартість основних виробничих фондів, грн.. 

Для базового підприємства 

Кф=459000/600500=0,8 

Для проектованого підприємства 

Кф=459000/794500=0,88 

Фондоозброєність 

                                             Кв=Со/Рср,                                                     (6.13) 

де: Со – вартість основних виробничих фондів, грн.; 

       Рср – середня кількість працівників, чол.. 

 

Для базового підприємства 

     Кв=600000/19=21518 грн./чол.; 

 

Для проектованого підприємства 

Кв=794500/19=23669 грн./чол.; 

Виробнича рентабельність розраховуємо за формулою 

 

                     Р%=(Соц-Сn)/Сn·100,                                              (6.14) 

P%=(3400-2932)/2932·100=15% 

Ефективність використання живої праці 

                                                                   Пт=Вп/Рср,                                            (6.15) 

Для базового і проектованого підприємства становить  
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                                     Пт=600000/19=21578 грн./на 1 прац. 

Строк окупності капіталовкладень визначаємо по формулі 

                                                 Т0К  = OC / бП                                               (6.16) 

         де: ПБ – балансовий прибуток підприємства, грн.. 

Для проектованого підприємства 

ТОК =794500/95000 = 1,4 року 

 

Таблиця 6.1 – Техніко – економічні показники 

 

Показники Значення Одиниці 

виміру 

1. Річна програма кількості ремонтів 

2. Планова собівартість ремонту виробів 

3. Плановий нормативний прибуток 

4. Коефіцієнт фондовіддачі 

5. Вартість основних виробничих фондів 

6. Рівень рентабельності 

7. Термін окупності 

135 

23000 

118000 

0,88 

794500 

15 

1,4 

штук 

грн. 

грн. 

 

грн. 

% 

роки 
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ВИСНОВКИ 

 

Реалізація  дипломного проекту на тему ― Обґрунтування організаційних 

та технологічних параметрів МРМ з удосконаленням технологічного процесу 

ремонту піввісі 53-2403070 БР автомобіля ГАЗ - 53А» дозволить створити 

ремонтно-обслуговуючу базу техніки, покращити умови праці ремонтних 

робітників, підвищить якість ремонту тракторів, автомобілів і 

сільськогосподарської техніки, зменшити собівартість ремонту. 

Розроблена в дипломному проекті технологічна документація дозволить 

проводити відновлення простих зношених деталей, що в свою чергу 

зменшить в господарстві потребу в деяких запасних частинах. В розділі 

конструктивної частини запропоновано пристрій для фрезерування пазів 

після наплавлення або під ремонтний розмір. 

Запропоноване в проекті рішення дасть  господарству наступні техніко-

економічні показники: рівень рентабельності майстерні – 15 %, строк 

окупності – 1,4 року, річний економічний ефект – 95000 грн. 
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