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1. Методические указания по курсовому проектированию
на тему: «Проект отделения ремонтно-механической мастерской (РММ) леспромхоза, лесхоза»

Для курсового проекта данного направления пояснительная записка должна содержать следующие разделы:

Задание на курсовое проектирование.

Введение.

1. Технологическая часть:

1.1. Схема организации технологического процесса ремонта машин и механизмов в РММ;

1.2. Выбор способа восстановления деталей;

1.3. Расчет количества ремонтов и технических уходов;

1.4. Расчет трудозатрат по РММ и распределение их по видам работ;

1.5. Расчет количества производственных рабочих;

1.6. Расчет количества простоев (для разборочно-сборочного отделения);

1.7. Подбор оборудования;

1.8. Расчет производственной площади;

1.9. Охрана окружающей среды.

2. Разработка конструкции приспособления (стенда):

2.1. Назначение приспособления;
2.2. Описание конструкции (стенда) приспособления;

2.3. расчет основных деталей;

2.4. Техника безопасности при пользовании приспособлением.

Список использованных источников.

1.1. Пояснительная записка

1.1.1. Введение

Введение к проекту должно быть кратким и содержать основные задачи и состоянии ремонтной службы , а также цели и задачи разрабатываемого проекта.

1.2. Технологическая часть

1.2.1. Схема организации технологического процесса ремонта машин и механизмов в РММ

При разработке курсового проекта необходимо учитывать, что организация технологического процесса машин и механизмов определяется назначением и типом РММ. Для глубинных леспромхозов предусмотрены РММ с учетом возможностей и выполнения капитальных ремонтов, следовательно, и технологический процесс в таких мастерских будет значительно сложнее, чем в мастерских, где предусматривается выполнение только текущих ремонтов и частично технических уходов. Кроме того, РММ выполняют разные хозяйственные заказы и работ по изготовлению и восстановлению несложных деталей и ремонта машин.
Исходя из принятой схемы общего технологического процесса ремонта машин агрегатным методом, в РММ целесообразно иметь следующие основные отделения:

· расборочно-сборочное;

· механическое;

· кузнечно-термическое;

· электроремонтное с постом зарядки аккумуляторов;

· сварочное;

· медницко-жестяницкое.

При проектирование отделений РММ не следует выделять в самостоятельное отделение пост мойки деталей или поты сборки агрегатов, лучше их проектировать в составе разборочно-сборочного отделения.
В виду малого объема работ и замены незначительного числа деталей в агрегатах при текущем ремонте (годные к эксплуатации детали в агрегате не обезличиваются) в РММ, как правило, не проектируются отделения контроля, сортировки и комплектовки деталей.

Для более ясного представления об организации технологического процесса ремонта машин в пояснительной записке должна быть приведена его схема, приложения 15,16.

Описание схемы организации общего технологического процесса ремонта машин должно быть подробным.

В схеме должен быть отражен прогрессивный агрегатный метод ремонта, сущность которого состоит в том, что на оборудовании, поступившем в ремонт, заменяют неисправный агрегат или узел новым или отремонтированным заранее, а снятый неисправный агрегат или узел направляют в ремонт, после чего  он поступает на склад в оборотный фонд агрегатов.
При агрегатном методе ремонта агрегаты или узлы, подлежащие капитальному ремонту, направляются в РММ или ЦРММ, где они обмениваются на отремонтированные. Текущий ремонт агрегатов проводится в РММ леспромхоза.

Студенты, выполняющие проект разборочно-сборочного отделения РММ, рассчитывают число агрегатов и узлов оборотного фонда на то количество машин и механизмов, которое дано в задании.

Данные для ремонта приведены в таблице 1.2.
Таблица 1

Оборотный фонд агрегатов и узлов трелевочных тракторов

	Агрегаты и узлы
	Число агрегатов, узлов в оборотном фонде на каждые 100 списочных тракторов

	
	ТДТ-40М
	ТДТ-55
	ТДТ-75
	ТТ-4

	Двигатель основной
	5
	6
	6
	6

	Муфта сцепления
	8
	0
	9
	9

	Двигатель пусковой
	6
	9
	6
	5

	Топливный насос
	7
	6
	6
	8

	Форсунка (комплект)
	8
	7
	10
	11

	Радиатор водяной
	6
	7
	6
	7

	Коробка передач
	8
	9
	8
	7

	Раздаточная коробка
	-
	-
	6
	6

	Задний мост
	7
	9
	8
	6

	Карданная передача
	7
	6
	7
	7

	Лебедка
	7
	7
	6
	7

	Каретка в сборе
	10
	8
	8
	8

	Гусеница (комплект)
	11
	11
	9
	7

	Щит погрузочный
	5
	6
	6
	6

	Гидронасос основной
	7
	8
	8
	8

	Гидроцилиндр
	6
	7
	6
	7

	Гидроусилитель с гидронасосом в сборе
	-
	4
	-
	4


Оборотный фонд агрегатов и узлов лесовозных автомобилей
	Агрегаты и узлы
	Число агрегатов, узлов в оборотном фонде на каждые 100 списочных тракторов

	
	ЗИЛ-131
	МАЗ-500
	МАЗ-509
	КрАЗ-253Л

	Двигатель основной
	6
	4
	4
	4

	Муфта сцепления
	6
	3
	4
	4

	Двигатель пусковой
	3
	2
	3
	4

	Топливный насос
	3
	-
	-
	-

	Форсунка
	-
	4
	5
	6

	Радиатор водяной
	4
	4
	4
	5

	Коробка передач
	4
	3
	5
	4

	Раздаточная коробка
	4
	-
	7
	4

	Задний мост
	4
	1
	2
	4

	Средний мост
	4
	-
	-
	4

	Передний мост
	5
	2
	4
	5

	Карданная передача
	6
	4
	8
	7

	Рулевое управление
	3
	3
	4
	4

	Компрессор
	4
	2
	4
	4

	Рама
	2
	1
	2
	4

	Кабина
	1
	1
	2
	1

	Рессора
	7
	6
	7
	7

	Генератор
	4
	4
	5
	4

	Стартер
	5
	4
	5
	4


Примечание: Если время оборота агрегата от лесозаготовительного предприятия до ремонтного и обратно отличается от расчетного в 10 дней, то оборотный фонд следует умножить на поправочные коэффициенты, учитывающие действительное время оборота: до 1 дня – 0,44 до 5 дней – 0,74 до 10 дней – 1,0; до 15 дней – 1,3; и более 15 дней – 2,0.
1.2.2. Выбор способов восстановления деталей

Из числа существующих способов восстановления деталей выбираются наиболее целесообразные для применения в условиях РММ леспромхоза или лесхоза.

Для проектируемого отделения РММ (кроме разборочно-сборочного) в пояснительной записке следует привести перечень принятых способов восстановления деталей, обосновать их выбор и дать краткую характеристику.
При выборе способов восстановления деталей необходимо учитывать следующее: номенклатуру работ при текущем ремонте машин и механизмов; объем работ по восстановлению деталей в отделениях РММ невелик, поэтому нецелесообразно применять сложное, дорогостоящее оборудование с высокой производительностью; при текущем ремонте (или так называемом аварийном ремонте) кроме износа часто восстанавливаются разрушенные детали (изломы, трещины деформации и т.п.), поэтому необходимо применение таких способов восстановления деталей как сварка, склеивание, пайка и другие.

1.2.3. Расчет количества ремонтов и технических уходов
При определении годового плана ремонта и технического обслуживания используются исходные данные задания на курсовое проектирование.

Количество ремонтов и технических обслуживаний определяется для всего парка машин данной марки по цикловому методу.

Число капитальных ремонтов за цикл равно единице:
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где
Nкц - количество капитальных ремонтов в цикле.

Количество ТО-3 в цикле (Nзц) равно:
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где
Lц – цикловой пробег в км или работа в мотто-часах (приложение 7);

L3ц – пробег в км или работа в мотто-часах до ТО-3 (приложение 7).

Количество ТО-2 в цикле Nгц равно:
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где
L2ц – пробег в км или работа в часах до ТО-2 (приложение 7).
Количество ТО-1 в цикле N1ц равно:
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(4)

где
L1ц – пробег в км ил работа в часах до ТО-1 (приложение 7).
Примечание: для автомобилей производится корректирование периодичности технических обслуживаний межремонтного пробега (приложение 8).

Для определения количества капитальных ремонтов и технических уходов для всего парка машин в год необходимо определить коэффициент перехода от цикла к году, который равен:
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где
Lг – пробег машины в км или работа в часах за год;
          Dрг - количество рабочих дней в году;

                    lсс – среднесуточный пробег машины в км или работа в ч;

          αТ – коэффициент технической готовности.
Коэффициент технической готовности αТ равен:
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где
Dэц – количество дней эксплуатации машины в цикле;
          Dпр – количество дней простоя по техническим причинам.

Количество эксплуатаций машины в цикле равно:
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Количество дней простоя машины в технических уходах и ремонта определится по формуле: 
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где
dк, d3, d2, d1, dсо – соответственно дни простоя машины в капитальном ремонте, ТО-3, ТО-2, ТО-1, сезонном обслуживании;
          Dтр - число дней простоя в текущем ремонте.

Примечание: Для автомобиля количество дней простоя в ТО и ремонте определяется по формуле
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где
dот – число дней простоя при техническом обслуживании и текущем ремонте на 1000 км пробега (приложение 8 табл. 6).

Количество сезонных обслуживаний за цикл Nсоц определяется по формуле:


[image: image10.wmf],

D

l

2

L

d

N

ðã

cc

ö

k

ñîö

´

´

+

=


(10)

Число простоев в техобслуживание и ремонте устанавливается по нормативным данным (положение 7). Для текущего ремонта простой машины нормируется 1000 км пробега или 100 часов работы. Тогда число дней простоя в текущем ремонте будет:

для автомашины
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для тракторов и других механизмов
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где
dт – нормируемые дни простоев в текущем ремонте.

В тех случаях, когда ТО-1 производиться в межсменное время, при определении дней простоя в цикле дни простоя ТО-1 не учитываются.

Количество технических обслуживаний и ремонтов на весь парк данной марки машин в год подсчитывается по формулам:

Количество капитальных ремонтов в год равно:
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где
Мс - списочное количество машин данной марки.

Количество сезонных обслуживаний в году равно:
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Количество ТО-3 в году равно:
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Количество ТО-2 в году равно:
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Количество ТО-1 в году равно:
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В том случае, если коэффициент технической готовности принимается плановый, количество ремонтов и технических обслуживаний для всего парка машин данной марки определяется по общему годовому пробегу в км или мотто-часах Lог.

[image: image18.wmf],

K

Ì

l

D

L

è

ñ

T

cc

ðã

îã

´

´

a

´

´

=


(18)

где
Ки – коэффициент использования рабочего времени.

Количество капитальных ремонтов в году равно:
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Количество сезонных обслуживаний в году равно:
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Количество ТО-3 в году равно:
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Количество ТО-2 в году равно:


[image: image22.wmf](

)

,

N

N

L

L

N

ã

3

êã

ö

2

îã

ã

2

+

-

=


(22)

Количество ТО-1 в году равно: 
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1.2.4. Расчет трудозатрат по РММ и распределение их по видам работ (по отделениям)
Определив количество ремонтов и уходов, решают, какие из них будут выполняться в РММ, в гаражах, депо, пунктах технического обслуживания, при централизованном обслуживании машин и механизмов и на местах работы машин, а какие в РМЗ или ЦРММ. Как правило, капитальные ремонты машин выполняются в РМЗ и ЦРММ. Капитальные ремонты могут производиться специализированными бригадами, приезжающими в леспромхозы, например для капитального ремонта консольно-козловых и башенных кранов. Однако в РММ могут выполняться капитальные ремонты несложного и громоздкого оборудования (прицепов, лебедок, кроме двигателей, простых прицепных дорожно-строительных механизмов и ремонтного оборудования).
В РММ типа ГЛП-IV для леспромхозов, удаленных от железных дорог общего пользования и судоходных рек, предусматривается капитальный ремонт почти всех видов оборудования.
Текущие ремонты могут выполняться в РММ полностью или часть трудозатрат переносится для выполнения их в пункты технического обслуживания и на места работы машин и оборудования. Технические уходы частично (электротехнические, регулировочные работы и работы по выявлению и устранению неисправностей узлов и деталей) могут выполняться в РММ.

Нормативов, устанавливающих какая доля трудозатрат текущего ремонта и технических уходов выполняется в РММ, а какая в гаражах и на местах работы машины, нет. Это зависит от конкретных местных условий леспромхоза, например для леспромхозов на базе автомобильных лесовозных дорог с хорошей транспортной связью между местами работы машин и РММ, при наличии передвижных мастерских, можно принять, что в РММ будут выполняться текущие ремонты автомобилей и прицепов – 100%, тракторов – 80%, бензиномоторных пил – 40%, полуавтоматических линий – 40%, бревнотасок – 60%, кранов – 80%, ТО-2 – 15%, ТО-1 – 10% от их общих трудозатрат. Остальная часть трудозатрат этих работ будет выполняться в гаражах и на местах работы машины.
Трудозатраты в год по техническому обслуживанию и ремонту для каждой марки или типа машин определяется по формуле:
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где
t3, t2, t1, tс – трудозатраты на ТО-3, ТО-2, ТО-1 и сезонный уход в чел-ч (приложение 7);
N3г, N2г, N1г, Nсг – количество ТО-3, ТО-2, ТО-1, сезонных;

Трг – трудозатраты не текущий ремонт в чел-ч.

Примечание: Для автомобилей производиться корректирование трудозатрат по ТО и текущему ремонту (приложение 8).

Расчет трудозатрат по текущему ремонту автомобилей производиться по нормам трудоемкости на каждые 1000 м пробега
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Трудозатраты по текущему ремонту тракторов или других машин по норме трудоемкости на каждые 100 часов работы
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где
tр - трудозатраты по текущему ремонту на каждые 1000 км пробега или 100 часов работы машины, чел-ч (приложение 7).
Для уменьшения объема вычислительных работ можно применять методику расчета трудозатрат по текущему ремонту и ТО используя нормативы трудозатрат на 1000 км пробега или 100ч работы.

Расчет трудозатрат производиться только для тех видов ремонтов и ТО, которые выполняются в РММ.
Результаты расчетов по определению количества ремонтов, 
ТО, трудозатрат по местам работ сводятся в таблицу 3.

Таблица 3

	Наименование и марка машины
	Виды ремонтов и ТО
	Количество ремонтов и ТО
	Трудозатраты в чел-ч.

	
	
	
	на один ремонт или ТО
	всего на годовую программу
	в т.ч. по месту выполнения работы

	
	
	
	
	
	в РММ
	в гаражах и местах работы, %
	в РМЗ и ЦРММ, %

	
	
	
	
	
	%
	чел-ч
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Итого
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Итого
	
	
	
	
	
	
	
	

	Всего
	
	
	
	
	
	
	
	


Общий годовой объем трудозатрат для РММ равен:
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где
Тг – трудозатраты на ремонтные работы (включая и ТО), определенные по таблице 2, в чел-ч;
К – коэффициент, учитывающий увеличение программы на дополнительные работы (изготовление инструмента, несложных запчастей, ремонт прочего оборудования и заказы главного механика и т.п.), К=1,3…1,4.
Необходимо учитывать рост производительности труда за счет механизации и автоматизации трудоемких работ, использования более современного и производительного оборудования и приспособлений, применения передовых методов организации и технологий ремонтных работ.

Действительный объем трудозатрат для РММ, с учетом роста производительности труда, определяется по формуле:
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где
П – процент повышения производительности труда, обоснованный организационно-техническими мероприятиями.
При проектировании следует снижать трудозатраты на 3,5%. Действительный объем трудозатрат распределяется по видам работ на разборочно-сборочные, слесарно-механические, кузнечно-термические, электротехнические и другие.
Трудозатраты по видам работ (отделениям) определяются по формуле:
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где
в – процент вида работ в общем объеме затрат труда.

Трудозатраты на текущий ремонт распределяются по видам работ в таблице 4.
Таблица 4

Распределение трудозатрат на текущий ремонт лесовозных автомобилей и трелевочных тракторов в %

	Виды работ
	Лесовозные автомобили карбюраторные
	Лесовозные автомобили дизельные и трелевочные тракторы

	Контрольные
Крепежные                            Постовые работы
Регулировочные
Расборочно-сборочные
	0,5
	0,5

	
	4,9
	5,1

	
	2,4
	2,5

	
	29
	30,1

	Работы по ремонту агрегатов
	19,3
	20

	Электротехнические работы
	10
	8,5

	Работы по ремонту системы питания
	3,5
	4,5

	Шиномонтажные
	1,7
	2,1

	Работы по вулканизации камер
	1,9
	2,2

	Медницкие
	3,7
	4,2

	Жестяницкие
	1,6
	1,6

	Сварочные
	1,4
	1,4

	Кузнечно-рессорные
	5
	5

	Слесарно-механические
	9,5
	7,5

	Столярные
	0,8
	0,8

	Арматурно-кузовные
	0,5
	0,6

	Обойные
	1,3
	1,4

	Малярные
	3
	2

	Итого
	100
	100


Трудозатраты на текущий ремонт распределяются по агрегатам в процентах, приведенных в таблице 5. 
Таблица 5 

Распределение трудозатрат на текущий ремонт лесовозных автомобилей и трелевочных тракторов по агрегата, системам

	Наименование агрегатов, систем, узлов
	Лесовозные автомобили карбюраторные
	Лесовозные автомобили дизельные и трелевочные тракторы

	Двигатель системой охлаждения и смазки
	20
	22

	Система питания двигателя
	3,5
	4,5

	Аккумуляторная батарея
	2
	2

	Генератор, стартер, реле-регулятор
	4,5
	4,5

	Приборы зажигания
	1,5
	-

	Приборы освещения и сигнализации
	2
	2

	Сцепление
	4
	3

	Коробка передач
	4,5
	5,5

	Карданная передача
	2,5
	2

	Задний мост и средний мост
	8
	8

	Рулевое управление и передний мост
	7
	7

	Ножной тормоз
	9
	11

	Ручной тормоз
	1,0
	1,0

	Ходовая часть и шины
	13
	13

	Кабина
	2
	2

	Оперение
	2,5
	2,5

	Подъемный механизм, седельное, поворотное, опорно-сцепное устройство, коник
	0,5
	0,5

	Прочие работы (молярные и др.)
	12,5
	9,5

	Итого
	100
	100


Таблица 6
Распределение трудозатрат на дополнительные работы по видам в %
	Виды работ
	%

	Механические
	45

	Слесарные
	24

	Кузнечные
	12

	Сварочные
	6

	Медницко-жестяницкие
	2

	Электротехнические
	3

	Деревообделочные
	8

	Итого
	100


При проектировании отделений РММ, обслуживающей небольшое количество автомобилей, тракторов и другого оборудования, объем трудозатрат по отдельным видам работ получиться небольшим. В таких случаях трудозатраты на родственные работы по текущему ремонту и на дополнительные работы следует объединить. Рекомендуется объединять работы:
1) разборочно-сборочные, крепежные, контрольные и регулировочные в одно расборочно-сборочное отделение (постовые работы);

2) электротехнические пи работы по системе питания;

3) шиномонтажные и вулканизационные;
4) столярные, арматурно-кузовые, обойные и малярные;

5) кузнечно-рессорные, медницкие и сварочные;

6) слесарно-механические работы и жестяницкие.

Пример: Рассчитать трудозатраты на текущий ремонт и техническое обслуживание автомобилей в РММ леспромхоза.

Исходные данные: количество лесовозных автомобилей КрАЗ-255Л – 30,

рабочих дней в году
– 305,

среднесуточный пробег
– 220 км.
После  корректирования пробегов между техническими обслуживаниями (приложение 8, табл.9) принимаем для машин, не прошедших капитальный ремонт, цикловой пробег 130000 км, пробег между ТО-2 – 9000 км, между ТО-1 – 1800 км.
Количество технических уходов и ремонтов для одной машины в цикле будет следующее:

капитальных ремонтов:
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технических обслуживаний №2 (ТО-2):
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технических обслуживаний №1 (ТО-1):
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количество дней эксплуатации машин в цикле равно:
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количество дней простоя машин в цикле в ремонтах и технических уходах:
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Число дней простоя в капитальном ремонте dк в текущем ремонте и техническом обслуживании dот взяты из приложения 7 табл.8.

Коэффициент технической готовности равен:
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Коэффициент перехода от цикла к году равен:
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Количество технических обслуживаний и ремонтов для всего парка 30 автомобилей будет равно:

технических обслуживаний №2 (ТО-2):
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технических обслуживаний №1 (ТО-1):
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При расчете трудозатрат принимаем, что в РММ будут выполняться текущие ремонты – 100%, технические уходы №2 – 15%, технические уходы №1 – 10%.
Трудозатраты на текущий ремонт в год составят:
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Трудозатраты в год по техническому обслуживанию и текущему ремонту равны:
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Трудозатраты на проведение ТО-1, ТО-2 взяты после корректирования из приложения 7. табл.9.
Трудозатраты на дополнительные работы (самообслуживание примерно 30% от годовых трудозатрат):
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Общий годовой объем трудозатрат равен:
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Дополнительный объем трудозатрат с учетом роста производительности труда на 5% составит:


[image: image43.wmf],

÷

.

÷åë

47131

5

,

103

100

5

,

48780

5

,

3

100

100

Ò

Ò

îáù

ä

=

´

=

+

´

=


Полученные трудозатраты следует распределить по видам работ согласно таблицам 4 и 6.
1.2.5. Расчет количества производственных рабочих

Явочное количество производственных рабочих рассчитывается для заданного вида работ (отделения) по формуле:
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где
Ря – явочное количество рабочих;
          Твр – действительные трудозатраты вида ремонтных работ в чел.ч;

          Фм – годовой фонд времени рабочего места, ч.

Годовой фонд времени рабочего места определяется по формуле:
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где
Dв – число выходных дней в году;

          Dп – число праздничных дней в году;

          tc – продолжительность рабочей смены в ч;

          tн – количество нерабочих часов в году в укороченные предвыходные и предпраздничные дни.

Количество рабочих дней в году в укороченные предвыходные и предпраздничные дни при шестидневной неделе равно:
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(31)

при пятидневной неделе:
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При семичасовом рабочем дне и шестидневной рабочей недели годовой фонд времени рабочего места составит:
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При пятидневной рабочей недели продолжительность рабочей смены 8,2 часа, в этом случае годовой фонд времени рабочего места составит:
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Списочное количество рабочих определяется по формуле:
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где
Фд – действительный годовой фонд времени рабочего, ч.
Действительным фондом времени рабочего называется фонд времени с учетом очередного отпуска и неявки на работу по уважительным причинам (болезнь, отпуск за свой счет и др.).

Действительный фонд времени одного рабочего определяется по формуле:
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где
Фм – годовой фонд рабочего места в час;

          tот – продолжительность отпуска в час;

          tп – прочие потери рабочего времени по уважительным причинам (бо
лезнь и др.) в час.

Продолжительность отпуска в часах определяется по формуле:
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где
qо – количество дней отпуска;
          tс – продолжительность рабочей смены в часах в обычные рабочие дни;

          t´с – продолжительность рабочей смены в часах в предвыходные и предпраздничные дни.

Прочие потери рабочего времени по уважительным причинам tп принимается равным:
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Расчет количества производственных рабочих сводится в таблицу.

Таблица 7

	Специальность
	Явочное число рабочих
	Списочное число рабочих

	
	
	расчетное
	принятое

	
	
	
	

	
	
	
	

	Итого
	
	
	


1.2.6. Расчет количества постов (для разборно-сборочного отделения)
Количество поставов (машино-мест) для разборки и сборки определяется для автомобилей, тракторов и другого оборудования по формуле:
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где
Твр - трудозатраты вида работ (разборочно-сборочных, крепежных и контрольно-регулировочных) по типам машин и оборудования, чел.-ч
          Кт – коэффициент, учитывающий какая часть расборочно-сборочных и других работ выполняется на данном посту (без учета сборки и разборки агрегатов и узлов, выполняемых на стендах при агрегатном методе ремонта), Кт=0,4;
          Фм – годовой фонд времени рабочего места, ч;

          С – количество смен работы поста;

          Рп – число рабочих, одновременно работающих на посту, может быть дробным числом, следует принимать от 1 до 2 человек;

          ηп – коэффициент использования рабочего времени поста, ηп=0,35…0,9.

В том случае, когда объем трудозатрат на постовые работы невелик, рекомендуется объединять трудозатраты нескольких типов машин и вести расчет количества универсальных постов (машино-мест).
На другие виды работ в РММ количество постов вне рассчитывается.

1.2.7. Подбор оборудования в РММ

Расчетом определяется необходимое количество основного технологического оборудования.

Количество станков и некоторого другого оборудования определяется по формуле:
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где
Твр – трудозатраты вида работ выполняемых на данном типе оборудования чел.-ч.

          С – число смен работы, для полного использования станков рекомендуется принимать равным 2;

          ηст – коэффициент использования станка, ηст=0,8…0,9.

Количество металлорежущих станков в РММ по группам в процентах распределяется следующим образом:
	Станки
	%
	Станки
	%

	Токарные
	54
	Сверлильные
	12

	Фрезерные
	10
	Расточные
	3

	Строгальные
	10
	Прочие
	7

	Шлифовальные
	4
	
	

	Итого
	100


Количество станков для заточки инструмента, механические ножовки и ножницы принимаются дополнительно без расчета.

При выборе станков для РММ нужно исходить из характера обработки, габаритов обрабатываемых деталей, необходимой точности обработки, используя главным образом универсальные станки, позволяющие выполнять разнообразные работы.

При малом объеме станочных работ в результате расчетов может не получиться необходимого количества типов станков, тогда его принимают по технологическим соображениям.

Оборудование для других отделений подбирают исходя из условий практической необходимости для выполнения технологического процесса. При подборе оборудования следует пользоваться каталогом гаражного оборудования и справочниками, в частности Справочником по оборудованию и ремонту автомобилей и тракторов в лесной промышленности, а также положением об организации агрегатного ремонта трелевочных тракторов и лесовозных автомобилей.

Подобранное оборудование следует записать в таблицу по следующей форме:

Таблица 8

	Наименование оборудования
	Тип, марка
	Габаритные размеры, м
	Площадь, м2
	Количество

	
	
	длина
	ширина
	ед. оборуд.
	общая
	

	
	
	
	
	
	
	


1.2.8. Расчет производственной площади
Площадь расборочно-сборочного отделения определяется по формуле:
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где
Fрс – площадь расборочно-сборочного отделения, м2;

          f – площадь в м2, занимаемая автомобилем или трактором. Эта площадь подсчитывается путем умножения наибольшей длины машины на наибольшую ширину ее;

          Пмм – количество расборочно-сборочных постов;

          К – коэффициент, учитывающий проходы, К=4…5.

Расчет площадей других отделений РММ может производиться по площади, занятой оборудованием, или по удельной площади, приходящейся на одного явочного рабочего.

Расчет площади отделения по площади, занятой оборудованием, производиться по формуле:


[image: image57.wmf],

Ê

f

F

îá

îá

î

´

=


(38)

где
Fоб – площадь отделения, м2;
          fоб – площадь, занимаемая оборудованием, м2;

          Коб – коэффициент учитывающий проходы (таблица 9).

Расчет площади по удельной площади, приходящейся на одного производственного рабочего из числа одновременно работающих в отделении, производится по формуле:
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где
Fо – площадь отделения, м2;
          fр1 – удельная площадь на первого рабочего, м2;

          fр2 – удельная площадь на последующих рабочих отделения, м2;

          РЯ – количество рабочих, одновременно работающих в отделении.

Удельные площади на одного рабочего (fр1 и fр2) приведены в таблице 9.

Таблица 9

Среднее значение удельных площадей и коэффициентов плотности

	Название отделения РММ
	Коэффициент плотности оборудования
	Удельная плотность на одного рабочего, м2

	Отделение по ремонту агрегатов и узлов (агрегатное)
	4-4,5
	15/12

	Электротехническое
	3-3,5
	10/5

	Ремонт системы питания
	3-3,5
	8/5

	Шиномонтажное и шиноремонтное
	3,5-4
	15/10

	Медницкое
	3,5-4
	10/8

	Жестяницкое
	4-5
	12/0

	Сварочное
	4-5
	15/10

	Кузнечно-термическое
	4,5-5
	20/15

	Слесарное
	3-3,5
	8/5

	механическое
	3-3,5
	12/10

	Деревообработки
	5-6
	15/12


Примечание: В числителе указанна площадь на первое рабочее место, в знаменателе – на каждое последующее.
Если при расчете получаются площади очень малых размеров, то выполняют насколько видов работ в одном помещении, например в одном помещении можно выполнять слесарные, механические, ремонт агрегатов и т.д.

1.2.9. Технологическая планировка оборудования
После того как будет подобрано оборудование и посчитана производственная площадь отделения РММ, следует начертить план отделения. План выполняется в масштабе на листе чертежной бумаге формата А1. Оборудование в отделении следует располагать в таком порядке, чтобы не было встречных потоков деталей и агрегатов и чтобы оборудование было правильно ориентировано относительно источника естественного освещения. Расстояние между оборудованием и частями здания, а также между автомобилями и тракторами должно быть выдержанно в соответствии с требованиями техники безопасности. Величина этих расстояний приведены в таблице 10. Изображение оборудования на плане должно соответствовать ГОСТу.
Таблица 10

	Расстояния
	Размеры, м

	Между продольными сторонами автомобилей:

на постах разборки и сборки
	1,2

	Между автомобилем и рабочей стороной стационарного оборудования
	2,0

	Между автомобилем и стеной
	1,2

	Между автомобилем и колонной
	0,7

	Между торцом автомобиля и воротами
	1,5

	Между стеной и нерабочей стороной оборудования, установленного на фундаменте
	0,5

	Между стеной и рабочей стороной оборудования
	1,0

	Между колонной и нерабочей стороной оборудования
	0,4

	Между колонной и рабочей стороной оборудования
	0,6

	Между нерабочими сторонами механизированного оборудования (станки, механизмы)
	0,4

	Между рабочей и нерабочей сторонами оборудования
	1,0

	Между рабочими сторонами оборудования
	1,5

	Между боковыми сторонами механизированного оборудования
	0,6

	Между печью (горном) и наковальней
	1,0

	Между наковальнями
	2,0

	Между наковальней со стороны места молотобойца до другого оборудования
	3,5

	между стеллажами для запасных частей
	0,9

	Между стеллажами для покрышек
	1,2


Горячие отделения (кузнечно-термическое, медницкое, сварочное) располагают в смежных помещениях, отделяя их от остальных помещений несгораемыми стенами.
Отделение деревообработки необходимо расположить так, чтобы в него могла въехать машина из расборочно-сборочного отделения или со двора.

Слесарно-механическое отделение должно располагаться в близи склада материалов и запасных частей и инструментально-раздаточной кладовой. В кузнечно-термическом, сварочном и вулканизационном отделениях, если их площади в отдельности более 50 м2, должны быть двери для выхода наружу. Двери для выхода наружу должны быть также в помещении для зарядки аккумуляторов, если площадь его более 15 м2, и в помещениях газосварочной аппаратуры, независимо от размера площади. Санитарный узел рекомендуется располагать поблизости от постов мойки, в целях уменьшения коммуникаций водопроводной и канализационной сети. Размещать колонны помещений с целью применения железобетонных конструкций следует на расстоянии 6 м одно от другой, а ширину пролета брать равной 12, 15, 18 или 24 м.
После того как определено размещение на плане мастерской ее отделений, приступают к расстановке оборудования. При этом спецификация оборудования на чертеже должна соответствовать перечню оборудования в таблице.

Габарит оборудования в плане в масштабе чертежа вырезаются из картона и накладываются на чертеж. При изменении расстановки оборудования такие фигуры легко передвигать по чертежу и облегчаться поиск реального варианта.
Можно вычертить габарит оборудования в плане на чертеже (лучше на миллиметровке) и при каждой перестановке оборудования стереть его и наносить вновь.

2. Методические указания по курсовому проектированию
на тему: «Проект отделения ремонтно-механической мастерской (РММ) леспромхоза, лесхоза»

Для курсового проекта данного направления пояснительная записка должна содержать следующие разделы:

Задание на курсовое проектирование.

Введение.

1. Технологическая часть:

1.1. Схема организации технологического процесса ремонта машин и механизмов в РМЗ или ЦРММ;

1.2. Выбор способа восстановления деталей;

1.3. Расчет трудозатрат ремонта в РМЗ или ЦРММ;

1.4. Расчет трудозатрат в проектируемом участке (отделении);

1.5. Расчет количества производственных рабочих;

1.6. Расчет количества простоев;

1.7. Расчет потребного количества производственного оборудования

1.8. Расчет производственной площади;

1.9. Охрана окружающей среды.

2. Разработка конструкции приспособления (стенда):

2.1. Назначение приспособления;

2.2. Описание конструкции (стенда) приспособления;

2.3. Расчет основных деталей;

2.4. Техника безопасности при пользовании приспособлением.

Список использованных источников.

2.1. Пояснительная записка

2.1.1. Введение

Введение к проекту должно быть кратким и содержать основные задачи и состоянии ремонтной службы, а также цели и задачи разрабатываемого проекта.

2.2. Технологическая часть

2.2.1. Схема организации технологического процесса ремонта машин и механизмов в РМЗ и ЦРММ

Ремонтно-механические заводы (РМЗ) и центральные ремонтно-механические мастерские (ЦРММ) предназначены для производства капитального ремонта автомобилей, тракторов, кранов и других машин, работающих на лесозаготовках. Кроме того, РМЗ и ЦРММ производят капитальный ремонт агрегатов и выполняют работы по изготовлению нестандартного оборудования, изготовлению и реставрации деталей для ремонта агрегатов в РММ леспромхозов (шлифовка коленчатых валов, расточка и шлифовка блока цилиндров, восстановление корпусных деталей).
В зависимости от вида ремонтного предприятия (РМЗ, ЦРММ), а также от типа ремонтируемого оборудования количество участков (отделений) может быть различным. В общем случае ремонтное предприятие при безцеховой структуре может иметь следующий перечень участков (отделений):
1) участок общей мойки;
2) разборочно-моечный участок, на котором производят разборку машины на агрегаты, мойку агрегатов, разборку агрегатов на детали и мойку деталей;

3) контрольно-сортировочный участок, где производят контроль и сортировку деталей на годные, требующие ремонт и не годные;

4) отделение и участки по восстановлению деталей, куда входят: сварочно-наплавочное отделение, кузнечно-термическое отделение, участки медницко-радиаторный, наращивания, металлизации, восстановления деталей давлением, восстановление деталей полимерными материалами, ремонта электрооборудования и зарядки аккумуляторов, станочный, ремонта рам, кабин и оперения, вулканизационный, комплектовочное отделение, где проводиться рассортировка деталей годных, восстановленных и новых, поступивших со склада, на размерные группы, спаривание деталей с проведением подгоночно-регулировочных работ и подачу сопряжений на сборку;
5) инструментально-раздаточная кладовая;
6) сборочное отделение, где производиться сборка отдельных механизмов и устройств с выполнением необходимых слесарно-подгоночных и регулировочных работ, обкатка и испытание каждого механизма в отдельности. Это отделение состоит из обкатки и испытания механизмов: силовой передачи, ходовой части и различных вспомогательных устройств (число этих участков, расположенных вдоль линии общей сборки, принимается по числу механизмов и устройств); линии общей сборки; участка заправки, пуска и проверки работы отдельных механизмов и устройств ослушиванием обкатки полнокомплектных машин; общей окраски машин и передачи их на склад готовой продукции.
В курсовом проекте необходимо привести схему общего технологического процесса ремонта машин и дать его описание (см. приложение 15,16).

2.2.2. Выбор способов восстановления деталей

Для проектируемого участка (отделения) студент выбирает наиболее прогрессивные способы восстановления деталей.
На основе опыта работы авторемонтных заводов установлены перечни деталей, которые могут быть восстановлены разными, но вполне определенными способами.

Наиболее прогрессивными являются способы восстановления деталей металлопокрытиями, позволяющие восстанавливать детали под номинальный размер, в результате чего обеспечиваться их взаимозаменяемость.

Одним из показателей, позволяющим определить наиболее целесообразный способ восстановления деталей, является величина предельного износа. Восстановление деталей, предельный износ которых определяться тысячными и сотыми долями миллиметра (поршневые пальцы, прецизионные детали и т.п.), рекомендуется производить хромированием и химическим никелированием.

При предельном износе деталей от 0,3 до 1 мм можно применить осталивание, наплавку, металлизацию, полимерные материалы, дополнительные ремонтные детали.
2.2.3.Программа и объем работ РМЗ или ЦРММ

Расчет производственных мощностей является важнейшей частью технико-экономического обоснования плана производства ремонта. Производственная мощность промышленного предприятия определяется по всей номенклатуре выпускаемой им продукции. В тех случаях, когда это целесообразно, необходимо использовать метод приведения номенклатуры изделий к одному или нескольким видам однородной продукции принимаемой за единицу.

Производственная мощность ремонтного предприятия выражается в физических ремонтах (штуках), приведенных ремонтах (единицах), а также  в стоимостном выражении (тысячах рублей). Так как на ремонтных предприятиях восстанавливаются разнообразные марки машин и механизмов, для определения трудозатрат, необходимых для выполнения физических ремонтов, нужно знать трудозатраты на ремонт каждой марки машины и механизма. Это не всегда представляется возможным, так как трудозатраты на ремонт каждой марки зависят от мощности предприятия (числа машин), от числа марок ремонтируемых машин, от количества и вида оборудования, технологии работ.
Целесообразнее расчеты вести через приведенные ремонты. За единицу приведенного ремонта принимается трудоемкость ремонта машины - представителя при эталонных условиях, к которой приводятся объемы ремонта машин, отдельно их агрегатов и узлов, указанных в утвержденной программе предприятия. Под эталонным принимаются такие условия, когда из трудоемкости единицы ремонта исключены трудозатраты, расходуемые на изготовление новых запасных частей, ремонт осуществляется на предприятии мощностью 1000 приведенных ремонтов, когда предприятие ремонтирует машины одной марки.
Для пересчета программы ремонтного предприятия и приведенные ремонты принята машина – представитель – автомобиль ГАЗ-51 с нормативными трудозатратами на капитальный ремонт – 175 чел. –ч. Пересчет программы производиться в при помощи коэффициентов приведения Кп и заносится в таблицу 11.

Таблица 11

Форма для расчета производственной мощности ремонтного предприятия

	Наименование ремонтируемых машин и агрегатов, их марка
	Годовая программа, шт.
	Коэффициент приведения
	Годовая программа приведенных ремонтов, ед.
	Уровень специализации, %

	1
	2
	3
	4
	5

	Полнокомплектные машины
	
	
	
	

	Агрегаты
	
	
	
	

	Всего
	
	
	
	100


Коэффициент приведения представляет собой отношение трудоемкости ремонтируемого объекта к трудоемкости машины-представителя. Если в программе предприятия имеются объекты, для которых нет коэффициентов приведения, то при пересчете программы следует использовать коэффициенты по аналогии с подобными машинами, агрегатами или узлами. При отсутствии аналогичных машин, агрегатов и узлов коэффициенты приведения устанавливаются соотношением действующих норм трудоемкости.
Трудозатраты в год на выполнение программы ЦРММ или РМЗ с учетом коэффициентов могут быть посчитаны по следующей формуле:
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где
ТГ – трудозатраты в год на выполнение программы ремонта, чел.-ч;
           Nпр – число приведенных ремонтов;

           t – нормативные трудозатраты на капитальный ремонт машины представителя ГАЗ-51 (175 чел-ч.);

          КМ – коэффициент учитывающий зависимость трудоемкости приведенной единицы ремонта от мощности ремонтного предприятия;

          КС – коэффициент, учитывающий уровень специализации ремонтного предприятия (табл. 12).

Результаты расчетов занести в табл.11.

Таблица 12

Коэффициенты корректировки показателя производственной мощности в зависимости от уровня специализации предприятия КС
	Мощность предприятия по основной модели к общей мощности приведенных ремонтов, %
	Общая мощность предприятия в приведенных ремонтах
	Число моделей машин, одновременно ремонтируемых на предприятии

	
	
	2
	3
	4
	5

	
	
	Коэффициент приведения КС

	25
	500
	-
	-
	-
	-

	
	1000
	-
	-
	1,33
	1,43

	
	2000
	-
	-
	1,31
	1,41

	
	3000
	-
	-
	1,29
	1,39

	
	4000
	-
	-
	1,27
	1,37

	
	5000
	-
	-
	2,24
	1,35

	
	6000
	-
	-
	1,17
	1,20

	50
	500
	1,15
	1,25
	-
	-

	
	1000
	1,14
	1,24
	1,29
	1,35

	
	2000
	1,13
	1,23
	1,28
	1,34

	
	3000
	1,12
	1,22
	1,27
	1,33

	
	4000
	1,11
	1,20
	1,24
	1,31

	
	5000
	1,10
	1,18
	1,22
	1,28

	
	6000
	1,08
	1,13
	1,20
	1,25

	75
	500
	1,10
	-
	-
	-

	
	1000
	1,10
	1,18
	1,20
	1,22

	
	2000
	1,09
	1,15
	1,19
	1,21

	
	3000
	1,08
	1,14
	1,18
	1,20

	
	4000
	1,07
	1,13
	1,17
	1,19

	
	5000
	1,06
	1,12
	1,16
	3,17

	
	6000
	1,05
	1,11
	1,15
	1,96


Примечание: Таблица 11 предназначена для пересчета производственной программы специализированного ремонтного предприятия в приведенные ремонты. В графы 2 и 3 записываются наименование и марки, годовой выпуск ремонтируемых машин, агрегатов, узлов и приборов в соответствие с утвержденной программой на расчетный год. В графе 4 проставляют коэффициенты приведения ремонтируемых объектов к единице приведенного ремонта (к автомобилю ГАЗ-51). Значение коэффициентов приведения даны в таблице 13.
В графе 5 указывают число приведенных ремонтов, которые определяют как произведение граф 3 и 4.

В графе 6 указывают уровень специализации предприятия в процентах, т.е. удельный вес, ремонта отдельных основных марок машин и их агрегатов в общем годовом объеме ремонта в приведенных ремонтах.

Например, годовая программа завода приведенных ремонтах по тракторам ТТ-4 составила 750 ед., а по автомобилям МАЗ-500 и МАЗ-509 и их агрегатам – 250 ед., тогда уровень специализации предприятия по тракторам ТТ-4 составит 75%, а по автомобилям МАЗ – 25%.
Таблица 13

Коэффициенты приведения КП по трудоемкости к приведенной (условной) единице ремонта лесозаготовительного оборудования

	Механизм, агрегат
	КП
	Механизм, агрегат
	КП

	I
	2
	3
	4

	Автомобиль:
	
	КрАЗ-255Л, КрАЗ-256
	0,054

	ГАЗ-51
	1,000
	КрАЗ-257
	

	ЗИЛ-130
	1,310
	Т-157
	2,450

	ЗИЛ-157
	1,380
	К-703
	2,690

	ЗИЛ-ММЗ-155
	1,500
	Двигатель:
	

	ЗИЛ-131
	1,830
	Д-48Т
	0,286

	«Урал-375»
	1,890
	СМД-14Б
	0,308

	«Урал-3770»
	1,740
	Д-108
	0,400

	МАЗ-509
	1,720
	АМ-01Л
	0,331

	КрАЗ-257
	2,390
	АМ-41Л
	0,357

	КрАЗ-255Л
	2,520
	ЯМЗ-238
	0,580

	КрАЗ-256
	2,620
	
	

	
	
	Коробка передач:
	

	Двигатель:
	
	ТДТ-40М
	0,37

	ГАЗ-51
	0,200
	ТДТ-55
	0,036

	ЗИЛ-164, ЗИЛ-157
	0,223
	Т-40М
	0,051

	ЗИЛ-130, ЗИЛ-131
	0,268
	ТДТ-75
	0,044

	ЗИЛ-375
	0,318
	ТТ-4
	0,055

	ЭМЗ-375
	0,412
	Задний мост:
	

	ЯМЗ-238А
	0,580
	ТДТ-40М
	0,103

	Коробка передач:
	
	ТДТ-55
	1,196

	ГАЗ-51
	0,023
	ТДТ-75
	0,308

	ЗИЛ-130, ЗИЛ-131
	0,037
	К-700, К-703
	0,550

	ЗИЛ-ММЗ-555
	
	Лебедка трактора:
	

	«Урал-375», «Урал-3770»
	0,044
	ТДТ-40М
	0,060

	МАЗ-509, МАЗ-509А
	0,048
	ТДТ-55
	0,043

	
	
	ТТ-4
	0,088

	Раздаточная коробка:
	
	Трелевочный трактор с гидроманипулятором ЛП-11
	2,480

	ТДТ-75
	0,066
	Валочно-пакетирующая машина ЛП-2
	2,940

	ТТ-4
	0,058
	Челюстной погрузчик:
	

	Гидрооборудование:
	
	П-19
	2,470

	ТДТ-40М
	0,073
	ПЛ-2, ЛТ-65
	2,480

	ТДТ-55
	0,071
	ПЛ-3
	2,440

	Т-100М
	0,36
	ПЛ-1
	1,930

	ТТ-4
	0,156

	Валочная машина ВМ-4
	2,700

	Раздаточная коробка:
	
	Погрузчик-штабелер КМ-2Л
	2,270

	ЗИЛ-131, МАЗ-509
	0,027
	Сучкорезная машина СМ-2
	3,820

	КрАЗ-255Л, КрАЗ-256
	0,032
	Сучкорезное устройство ЛП-30
	2,170

	КрАЗ-257
	
	Валочно-трелевочная машина ЛП-17
	2,340

	«Урал-3770»,«Урал-375»
	0,035
	ВТМ-4А
	3,490

	Передний мост:
	
	Валочно-пакетирующая машина ЛП-19
	3180

	ГАЗ-51, ЗИЛ-130
 ЗИЛ-ММЗ-555
	0,054
	Сучкорезная установка ЛО-72
	3,660

	ЗИЛ-131
	0,128
	Задний мост:
	

	ЗИЛ-157
	0,103
	КрАЗ-222, КрАЗ-255Л, КрАЗ-256, КрАЗ-257
	0,159

	«Урал-375»
	1,133
	Рулевое управление:
	

	«Урал-3770», МАЗ-500
	0,065
	ГАЗ-51
	0,007

	КрАЗ-219, КрАЗ-222,

МАЗ-509
	0,141
	ЗИЛ-130, ЗИЛ-ММЗ-555, МАЗ-500, ЗИЛ-131, МАЗ-509, КрАЗ-255Л, КрАЗ-256, КрАЗ-257
	0,049

	КрАЗ-256, КрАЗ-257
	0,078
	Трактор:
	

	КрАЗ-214, КрАЗ-255Л
	0,179
	 Трелевочный ТДТ-40М
	1,330

	Средний мост:
	
	Т-74 (Т-75)
	1,360

	ЗИЛ-157
	0,078
	Трелевочный ТДТ-55
	1,400

	ЗИЛ-131
	0,109
	Т-100М
	1,820

	«Урал-375», «Урал-3770»
	0,111
	Трелевочный ТТ-4
	1,950

	КрАЗ-255Л, КрАЗ-256 КрАЗ-257
	0,175
	К-700
	2,340

	Задний мост:
	
	Однооперационная лесозаготовительная машина ЛТ-89, ЛТ-72
	1,780

	ГАЗ-51
	0,069
	Трелевочный трактор с гидроманипулятором ТБ-1
	

	ЗИЛ-157
	0,086
	Трактор Т-130
	1800

	ЗИЛ-130, ЗИЛ-ММЗ-555
	0,091
	Мотовоз МД-54-4
	2680

	ЗИЛ-131
	0,120
	Тепловоз:
	

	«Урал-375», «Урал-3770»
	0,121
	ТУ-2
	4,270

	МАЗ-500, МАЗ-501, МАЗ-501Б, МАЗ-509
	0,133
	ТУ-5
	5,350

	Бульдозер:
	
	ТУ-6
	5,650

	Д-444, Д-491
	1,570
	ТУ-7
	8,230

	Д-535
	1,610
	
	

	Толкатель бульдозера:
	
	
	

	Д-444, Д-491, Д-271
	0,499
	
	


Коэффициент мощности Км, учитывающий  зависимость трудоемкости условной единицы ремонта от мощности предприятия, составляет:

	Мощность предприятия в приведенных единицах ремонта
	500
	1000
	1500
	2000
	3000
	4000
	5000
	6000

	Коэффициент мощности Км
	1,226
	1,000
	0,899
	0,795
	0,684
	0,613
	0,561
	0,513


Пример: Определить число ремонтов в приведенных единицах для следующей программы ЦРММ: автомобилей ЗИЛ-131 – 300 шт., тракторов ТТ-4 – 300 шт., двигателей АМ-01 – 250 шт.
Записываем данные в табл. 11 (графы 1, 2, 3), выбираем коэффициент приведения: для ЗИЛ-130 Кп = 1,830; для трелевочного трактора ТТ-4, Кп = 1,950; для двигателей АМ-01 – 0,331, перемножаем годовую программу на коэффициент приведения, определяем уровень специализации в процентах согласно примеру и результаты также приводим в табл. 11. 
Коэффициент мощности Км может быть определен согласно данным, указанным выше. Программа ЦРММ находится между мощностью в 1000 и 1500 приведенных данных ремонтов. Следовательно, коэффициент мощности Км находится в интервале коэффициентов, соответствующим мощности 1000 и 1500 приведенных ремонтов. Точно коэффициент мощности можно определить путем интерполяций по следующей формуле:
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где    Км1 – коэффициент корректировки для предприятия мощностью в 1000 ед.;
          Км2 – коэффициент корректировки для предприятия мощностью в 1500 ед.;

          N1 – мощность предприятия в 1500 ед.;
          N2 – мощность предприятия в 1000 ед.;

          N3 – мощность предприятия в 1220 ед.
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Коэффициент корректировки показателя производственной мощности в зависимости от уровня специализации предприятия определяется аналогичным образом по табл. 12. Для годовой программы в 1220 ед. и преобладающей марки трелевочные тракторы ТТ-4
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Годовые трудозатраты завода составляют:

Тзав. = 1220 х 175 х 0,895 х 1,138 = 217000 чел.-ч.
Общий годовой объем трудозатрат равен:

Тобщ = ТГ х К  чел.-ч,

Где
 К – коэффициент, учитывающий заказы главного механика – 0,15;


изготовление новых деталей – 0,1;


изготовление инструмента – 0,05;


заказы со стороны – 0,1;


К = 1,4

Действительный объем трудозатрат с учетом роста производительности труда составит:
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где П – процент повышения производительности труда, обоснованный перевыполнением норм в связи с совершенствованием ремонтного оборудования и внедрением прогрессивных методом труда.

Расчет трудозатрат в проектируемом участке (отделении).


Распределение действительного объема трудозатрат по участкам (отделения) производят по формуле
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где   в – процент вида работ в общем объеме затрат труда.

Распределение трудозатрат по видам работ приведенное в таблицах 14 и 15.

Таблица 14.

	Наименование работ
	Автомобили
	Тракторы

	1
	2
	3

	Подготовка машин к ремонту
	0,5
	0,5

	Разборка машин на агрегаты
	3
	3

	Разборка агрегатов
	4,5
	5,5

	Мойка деталей
	1,5
	1,5

	Очистка   мойка рамы
	0,3
	0,3

	Контроль и сортировка деталей
	1,5
	1,5

	Ремонт рамы
	2,7
	2,7

	Слесарно-подгоночные работы
	2,5
	3,8

	Комплектовочные работы
	1,7
	2

	Сборка узлов и агрегатов
	11,3
	13,5

	Сборка машин
	5
	8,3

	Испытание агрегатов
	2
	2,0

	Регулировка и устранение дефектов
	1,5
	1,5

	Заправка, регулировка и испытание машин
	2,5
	2,5

	Перемонтаж резины на колесах
	1
	-

	Вулканизационные работы
	0,3
	-

	Ремонт электрооборудования
	4,7
	3,5

	Ремонт и зарядка аккумуляторов
	0,7
	0,6

	Заливочные работы
	1
	1

	Медницко-радиаторные работы
	3
	3

	Деревообделочные работы
	5
	1,5

	Жестяницкие работы
	5
	3,5

	Арматурно-обойные работы по кабине
	1,5
	1

	Малярные работы
	3,5
	2,5

	Разборочно-сборочные работы по кабине и оперению
	3,5
	2,7

	Ремонт блока
	2,8
	2,1

	Ремонт коленчатого вала
	1,3
	1,5

	Шлифование распределительного вала
	0,3
	0,3

	Ремонт прочих деталей:

а) станочных

б) слесаных
	10

5,2
	10

5

	Сварочные работы
	3,5
	4,9

	Металлизация и виброконтактное наращивание металла
	1,2
	1

	Кузнечно-рессорные работы
	2,2
	3

	Термические работы
	0,5
	1

	Ремонт приборов охлаждения, смазки и питания
	3

	5

	Гальванические работы
	0,3
	0,3


Таблица 15


Распределение трудоемкости капитального ремонта основных агрегатов автомобилей и тракторов по видам работ в процентах.

	Виды работ
	двигатель
	коробка передач
	передний или задний мост
	карданная

 передача

 или 

рулевое 

управление
	комплект приборов гидросистемы
	лебедка тракторная 

	Моечные работы
	4
	4
	4
	4
	4
	4

	Разборка на детали
	6
	11
	10
	9
	17
	12

	Контроль и сортировка
	4
	4
	4
	5
	5
	4

	Слесарная подготовка
	12
	5
	4
	7
	6
	6

	Комплектовка узлов
	4
	4
	4
	5
	5
	4

	Сборка агрегатов
	21
	25
	27
	25
	20
	26

	Испытание и регулировка
	7
	4
	4
	3
	6
	4

	Механическая обработка
	18
	22
	20
	18
	15
	20

	Слесарные работы
	7
	11
	14
	10
	5
	12

	Сварочные работы
	3
	6
	6
	6
	6
	12

	Кузнечные или термически работы
	1
	3
	2
	4
	8
	3

	Ремонт приборов питания и электрооборудования
	10
	-
	-
	-
	-
	-

	Малярные, гальванические работы с применением полимерных материалов
	3
	1
	1
	4
	1
	2

	Итого:
	100
	100
	100
	100
	100
	100


Расчет количества производственных рабочих.

Явочное количество производственных рабочих рассчитывается по формуле
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где 
Ря – явочное количество рабочих;

          Твр – трудозатраты на ремонтные работы, чел. – ч;

          Фм – фонд времени рабочего места, ч.

Списочное количество производственных рабочих определяется:
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где Фд – действительный фонд рабочего времени одного человека,ч

Определение фондов времени дано в методических указаниях на тему «Проект отделения леспромхоза».

Количество рабочих определяется по каждому отделению предприятия, а при большом объеме работ ЦРММ – по каждому виду работ.

Расчет количества постов.

Большинство работ, выполняемых в ЦРММ, осуществляется каждым рабочим в отдельности на своем рабочем месте. Для таких работ рабочее место является и рабочим постом. Однако, ряд работ выполняется на постах, на которых работают одновременно два или три рабочих (таблица 16).

Таблица 16

Перечень рабочих постов с количеством одновременно работающих на них более одного рабочего

	Название работ
	Среднее количество рабочих на одном посту

	Разборка машины на агрегаты
	2-3

	Сборка машины
	2-3

	Разборка и сборка заднего и переднего мостов
	2

	Ремонт рамы
	2

	Окраска машины
	2


На некоторых видах работ один рабочий может работать одновременно на нескольких рабочих местах. К таким видам работ относятся: испытание двигателей и агрегатов шасси, растачивание и хонингование цилиндров блока и др.

Количество рабочих постов определяется по формуле
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где 
П – количество постов;

          Твр – трудозатраты на тот вид работ, на который подсчитывается количество постов;

          Фм – годовой фонд времени рабочего места, ч;

          Рп – число рабочих, одновременно работающих на посту;

          ηп – коэффициент использования рабочего времени поста, равный 0,8 – 0,9;

          с – число смен работы.

Расчет потребного количества производственного оборудования.

Количество станочного оборудования, необходимого для выполнения ремонтных работ, определяется по формуле
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где 
Тм – трудозатраты на механические работы, чел. – ч;

          Фо – годовой фонд рабочего времени оборудования при работе в одну смену;

          ηоб – коэффициент использования (загрузки) оборудования, равный для станков 0,8 – 0,9;

          с – число смен работы оборудования.

Годовой фонд рабочего времени оборудования при односменной работе равен:
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Где  Фм – годовой номинальный фонд времени рабочего места;

        ηп –  коэффициент технической готовности оборудования, учитывающий простой его в ремонте, ηп =0,92 – 0, 95.

Распределение станочного оборудования по группам станков а ЦРММ и РМЗ по группам станков приведено в таблице 17.

Таблица 17

Распределение станочного оборудования по группам станков а ЦРММ и РМЗ по группам станков.

	название станков
	соотношение станков в %

	
	при ремонте деталей
	при изготовлении деталей

	Токарно-винторезные
	45
	53

	Револьверные
	6
	9

	Фрезерные
	7
	8

	Строгальные, долбежные
	4
	3

	Сверлильные
	14
	8

	Шлифовальные
	22
	11

	Резьбонарезные
	-
	4

	Прессовое оборудование
	2
	4

	Итого:
	100
	100


Количество заточных станков берется в размере 4-5% от количества обслуживающих станков.

Количество разборочно-сборочных стендов и стендов для обкатки агрегатов подсчитывается по формуле
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Где  Твр – трудозатраты на разборочно-сборочные работы или на обкатку и испытание агрегатов, чел. – ч;

        Фо – годовой фонд времени оборудования, ч;

        С – число смен работы;

        Кв – коэффициент, учитывающий возврат агрегатов при обнаружении дефектов, принимаемый  равным 1, 05 – 1,06;

         ηоб – коэффициент использования стендов, равный 0,8.

Количество сварочных агрегатов принимается соответственно количеству сварщиков, работающих одновременно в смену.

Часть оборудования мастерской подбирается, исходя из условий фактической необходимости для выполнения технологических процессов. При подборе оборудования следует пользоваться справочниками, в частности Справочником по оборудованию для ремонта автомобилей и тракторов в лесной промышленности (под редакцией Решетникова Н.С. , 1986 года).

Оборудование следует записать в таблицу, составленную в следующей форме:

Выбор оборудования мастерской

	Наименование оборудования 
	   Тип, марка            
	Количество
	Площадь, м2

	
	
	
	Единицы оборудования
	общая

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	


                       Расчет производственной площади.
Производственные площади отделений или участков ЦРММ могут быть определены несколькими способами.

I. Определение площади отделении по площади, занятой оборудованием, рассчитанным и подобранным по технологическим соображениям.
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где  Fо – площадь отделения, цеха, м2
       f об   - суммарная габаритная площадь, занимаемая оборудованием, м2
           Kоб – коэффициент, учитывающий проходы и проезды (таблица 18).
Таблица 18

Значения коэффициента

	Название отделения, цеха ЦРММ
	Значения коэффициента

	Слесарно-механический цех
	3,0-3,5

	Разборочно-сборочный цех
	3,5-4,5

	Сварочное отделение
	3,5-4,0

	Кузнечно-термическое отделение
	5,5-6,0

	Дефектовочное отделение
	3,5-4,0

	Отделение ремонта рам
	5,5-6,0

	Агрегатно-сборочное отделение
	4,0-4,5

	Разборка агрегатов и мойка деталей
	3,0-3,5

	Вулканизационное отделение
	4,0-4,5

	Деревообрабатывающее отделение
	8,0-9,0

	Отделение ремонта приборов питания и электрооборудования
	3,0-3,5

	Аккумуляторное отделение
	3,5

	Медницко-радиаторное отделение
	4,5

	Отделение ремонта двигателей
	4,0-4,5

	Испытательная станция
	3,5

	Обойное отделение
	3,5

	Склады
	2,5-3,0


II. Определение площади по количеству рабочих мест:
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где 
fm – удельная площадь на одно рабочее место, м2
          Pm – количество рабочих мест в цехе, отделении.

Удельная площадь на одно рабочее место приведена в таблице 19.

Таблица 19

Удельная площадь на одно рабочее место 

и на одного производственного рабочего, м2
	Название отделения, цеха ЦРММ
	Удельная площадь

	
	На одно рабочее место
	На одного рабочего

	Наружная мойка
	30-60
	30-40

	Разборочно-сборочное отделение
	60-70
	20-30

	Моечное отделение
	30-40
	30-40

	Дефектовочно-комплектовочное отделение
	15-20
	15-20

	Испытательное отделение
	30-40
	20-40

	Электротехническое отделение
	10-15
	10-15

	Отделение топливной аппаратуры
	15-20
	15-20

	Медницкое отделение
	20-25
	20-25

	Слесарно-механический цех
	10-15
	10-15

	Кузнечное дело
	25-30
	20-25

	Сварочное отделение
	20-25
	20-25

	Столярное отделение
	15-20
	15-20

	Вулканизационное отделение
	10-15
	10-15


III. Определение площади участка, отделения по количеству одновременно работающих производственных рабочих:
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где fр – удельная площадь на одного производственного рабочего в м2 (значение приведено в таблице 19)

       Ря – явочное количество одновременно работающих рабочих.

Технологическая планировка.

При планировке помещений вновь строящихся РМЗ, ЦРММ, следует предусмотреть возможность строительства современными индустриальными способами. Для этой цели необходимо обеспечить определенные размеры ширины пролета между осями колонн и стен, ширины проемов окон и дверей. Ширина пролетов для механических и сборочных участков принимается 15-36 м, для литейных – 12-30 м, и для кузнечных – 15-30 м. Расстояние между осями колонн при размере помещения до 18 м должно быть кратным 3, при размере от 18 до 30 м – кратным 6. Ширина проемов для окон – 1,5, 2,3 и 4 м. Ширина дверных проемов принимается равной 1,5 м.


Для отделений, работа которых связана с малогабаритными агрегатами и деталями, ширину дверных проемов принимают равной 1 м. Ширину проемов ворот для автомобилей принимают равной 3-4 м.

Разрывы между станками и между станками и элементами зданий (колонн, стен) выдерживаются в соответствии с правилами охраны труда и нормативами, приведенными в таблице 10.

Планировку производственных помещений выполняют в масштабах (ГОСТ 2. 102-68): 1:10, 1:25, 1:50, 1:75, 1:100, 1:200.

На плане помещений должны быть обозначены окна, двери, ворота, наружные стены, перегородки и лестницы. Обозначения указанных частей выполняются в соответствии с приложением 5. Примеры технологических планировок участков (отделений) РМЗ, ЦРММ приведены в учебнике Клебанова Б.В. и др. 

Методические указания по курсовому проектированию

На тему: «Технологический процесс ремонта автотракторной детали»
Курсовой проект по технологии ремонта автотракторных деталей состоит из двух частей:

1. Расчетно-пояснительной записки;

2. Графической части.
В расчетно-пояснительную записку входят следующие разделы:

Задание на курсовое проектирование

Введение

I. Технологическая часть.

I.I. Выбор способа восстановления детали;

I. 2. Разработка технологического процесса ремонта детали (установление последовательности операций, выбор оборудования, режущего и измерительного инструмента, приспособлений, расчет режимов работ и норм времени, выбор разряда рабочих);

I.3. Составление технологической карты.

2. Разработка конструкции приспособления:

2.1. Назначение приспособления (стенда);

2.2. Описание конструкции приспособления (стенда);

2.3. Расчет основных деталей;

2.4. Техника безопасности при работе с приспособлением

Список используемой литературы

В графическую часть входят:

1. Технологическая карта ремонта детали.

2. Сборочный чертеж приспособлений.
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