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ВСТУП

В процесі становлення нашої держави, утвердження її економічної незалежності і самодостатності особливо важлива роль відводиться сільському господарству. В період зміни форм власності, становлення нових земельних відносин в аграрному секторі виникає пряма залежність сільськогосподарських виробників від результатів їх діяльності, які безпосередньо пов’язані із забез-печеністю виробників сучасною і надійною технікою, в тому числі авто-мобілями.
Оснащення сільсько-господарського виробництва новою удосконаленою технікою вимагає розробки системи організаційних, технічних та інших заходів щодо реалізації її якості і ефективного використання. Вдосконалення сільськогосподарської техніки має бути спрямоване на високоякісне виконання технологічних операцій і підвищення продуктивності, поліпшення умов праці, збільшення довговічності машин, кращу їх пристосованість до технологічного і технічного обслу-говування, діагностики.
Тому обрана тема для дипломного проектування актуальна для сьогодення.





1 ТЕХНОЛОГІЧНА ЧАСТИНА
1.1 Режим роботи ремонтно-обслуговуючої бази
Режим роботи майстерні характеризується числом робочих днів в тиждень, тривалістю зміни, числом змін в добу.
В ремонтних майстернях режим роботи планується по неперервному робочому тижневі в одну зміну.

При п’ятиденному робочому тижневі, з двома вихідними днями, тривалість зміни триває 8 години. При шестиденному робочому тижневі зміна триває 7 годин, а в передвихідні і передсвяткові дні – 6 годин.
Виходячи з цього режиму роботи можна визначити річні або місячні фонди часу майстерні в цілому, цеху, дільниці або працівника.
Визначаємо номінальний фонд часу при роботі в одну зміну і шестиденному робочому тижневі:

			(1.1)
де Кр.д. – число робочих днів в плановому році;
Псм – тривалість зміни в, год.;
Кп.д. – кількість передвихідних і передсвяткових днів;
Пс – час, на який скорочується зміна в передвихідні і передсвяткові дні, год.

	год.
При роботі в одну зміну:

		(1.2)
де Ф – номінальний фонд часу майстерні;
Фн.о. – номінальний фонд часу обладнання.
Визначаємо дійсний фонд часу роботи по формулі:

			(1.3)
де Ко – кількість робочих днів відпустки в році;
Кр – коефіцієнт, який враховує втрати робочого часу по поважних причинах,
        Кр=0,96…0,97;

	 год.
Результати розрахунку приводимо в додаток.
Визначаємо дійсний фонд часу роботи обладнання:

			(1.4)
де Фн.о. – номінальний фонд часу роботи працівника;
Коб – коефіцієнт використання обладнання, Коб=0,95,

			(1.5)
де Ксм – кількість змін в добу

	 год.

	 год.
2.2. Розрахунок загального об'єму робіт по технічному обслуговуванню та ремонту ремонту автомобілів та машин.
Для визначення річної програми робіт необхідно розрахувати середньорічну кількість ремонтів і технічних обслуговувань для машин, які виконуються в машинній ремонтній майстерні.
Кількість ремонтів і технічних обслуговувань для машин даної марки розраховують за формулою 

						(1.6)

.
Приймаємо Кк = 1.
Розраховуємо кількість поточних ремонтів по марках тракторів 

				(1.7)
де Нг – плановий річний наробіток, ум.е.га;
Км – кількість машин відповідної марки, шт.;
Нп – міжремонтний наробіток, ум.е.га.
Для трактора Т-150К

.
Приймаємо Кп = 1.
Розраховуємо річну кількість ТО-3 по марках тракторів

				(1.8)
де Нг – плановий річний наробіток, ум.е.га;
Км – кількість машин відповідної марки, шт.;
НТО-3 – міжремонтний наробіток, ум.е.га.
Для трактора 

.
Приймаємо КТО-3 = 2.аь
Розраховуємо річнуаь кількість ТО-2 поаь марках тракторіваь

				(1.9)аь
де Нгаь – плановий річнийаь наробіток, ум.аье.га;аь
Км – кількістьаь машин відповідноїаь марки, шт.;аь
НТО-2аь – міжремонтний наробіток,аь ум.е.аьга.
Дляаь трактора 

.
Приймаємоаь КТО-2аь = 10
Розраховуємоаь річну кількістьаь ТО-1аь по маркахаь тракторів 

		(1.аь10)
Дляаь трактора Т-150К

.
Приймаємоаь КТО-1аь = 41
Сезоннеаь обслуговування (СО)аь тракторів проводитьсяаь два разиаь в рікаь при переходіаь на весняно-літню іаь осінньо-зимовуаь експлуатацію. Уаь сезонне обслуговуванняаь віднімаємо відаь ТО-2.аь
Розраховуємо кількістьаь капітальних ремонтів,аь поточних ремонтіваь і періодичногоаь технічного обслуговуванняаь (ТО-П)аь для машинаь за формуламиаь 

					(1.11)аь

				(1.12)аь

				(1.13)аь
де Ккаь , Кп , КТО-П -  відповідноаь кількість капітальних,аь поточних ремонтіваь і періодичнихаь ТО;
Нгаь – плановий річнийаь наробіток;
Кмаь – кількість машинаь відповідної марки,аь шт.;
Нкаь , Нп , НТО-П – відповідноаь міжремонтний наробітокаь капітальних, поточнихаь ремонтів іаь періодичних ТО.аь

.
Приймаємо Ккаь = 0.

 .
Приймаємоаь Кп = 1.аь

.
Розраховуємо кількістьаь поточних ремонтіваь для сільськогосподарськихаь машин

					(1.аь14)
Кохаь – коефіцієнт охватуаь поточним ремонтом,аь Кох = 0,аь87.
Розрахунокаь проводимо дляаь плугів

.
Приймаємоаь Кп = 2.аь
Трудомісткість поаь тракторах, автомобілях,аь сільськогосподарських машинахаь розраховують зааь формулою 

					(1.аь15)
деаь Тт.раь(ТО) – трудомісткістьаь поточного ремонтуаь (ТО) машинаь даної марки;аь
Кп – кількістьаь поточних ремонтіваь (ТО);
Тодаь – трудомісткість одногоаь поточного ремонтуаь (ТО), люд.аьгод.
Дляаь трактора 

 люд.аьгод;

 люд.аьгод;

 люд.аьгод;

 люд.аьгод;


 люд.аьгод.
Дляаь машин

 люд.аьгод;

 люд.аьгод;

 люд.аьгод.
Трудомісткістьаь усунення несправностейаь по тракторахаь Ту.н.аь дорівнює 30аь% від трудомісткостіаь ремонту тракторіваь Тт.р;аь по комбайнахаь Ту.н.аь дорівнює 20аь% від трудомісткостіаь ремонту комбайніваь Тт.р;аь по сільськогосподарськихаь машинах Ту.аьн. дорівнюєаь 15% відаь трудомісткості ремонтуаь сільськогосподарських машинахаь Тт.р.аь
Річний календарнийаь план роботиаь РОБ складаєтьсяаь на основіаь  річної виробничоїаь програми заь вказаною кількостюаь ремонтуючих об'єктіваь по маркахаь і видахаь виконуючих робіт,аь а такожаь їх трудомісткості.аь
В першуаь чергу нааь графіку відкладаютьсяаь види робіт,аь які виконуютьсяаь рівномірно протягомаь року, такіаь як роботиаь по технічномуаь обслуговуванні автомобілів,аь поточному ремонтіаь автомобілів іаь інші. Післяаь побудови усьогоаь графіку йогоаь коректують заь ціллю забезпеченняаь рівномірного завантаженняаь працівників протягомаь року. Уаь відповідності заь графіком завантаженняаь коректують остаточноаь річний календарнийаь план робітаь в РОБ.аь
Розраховуємо необхіднуаь кількість працівниківаь (КР) нааь кожен місяцьаь по кожномуаь виду ремонту,аь технічному обслуговуванніаь та іншихаь робіт поаь формулі 

						(1.аь16)
Ваь комплектувальній дільниціаь проводиться складанняаь необхідного комплектуаь деталей: новіаь деталі поступаютьаь зі складу;аь відновлені деталіаь поступають ізаь реставрації.

Відремонтованіаь вузли іаь агрегати поступаютьаь на дільницюаь складання машин.аь Зібрані машиниаь поступають нааь дільницю регулювання,аь обкатки іаь технічного огляду.аь Окраску тракторів,аь які вийшлиаь з ремонту,аь проводять ваь спеціальних приміщеннях.аь Перевірений трактораь поступає нааь площадку зберігання.аь

2.5.аь Вибір іаь розрахунок дільницьаь
Склад цехів,аь дільниць приймаютьаь виходячи заь технологічного процесуаь ремонту машин,аь а такожаь даних типовихаь проектів РОБаь господарств.
РОБаь складається заь наступних виробничихаь і допоміжнихаь дільниць:
1. зовнішньоїаь очистки іаь мийки;
1. ТОаь і діагностики;аь
1. дефектування;
1. ремонтно-монтажна;
1. поточногоаь ремонту двигунів;аь
1. обкатки двигуніваь (моторне);
1. ремонтуаь паливної, мастильноїаь і гідравлічноїаь апаратури;
Розподіленняаь трудомістких робітаь по дільницях.аь
Для розрахункуаь дільниць іаь розробки компановочногоаь плану РОБаь необхідно провестиаь розподіл трудомісткихаь робіт поаь дільницям. Приаь цьому слідаь мати нааь увазі, щоаь трудомісткість, якааь припадає нааь слюсарно-монтажніаь і регулювальніаь роботи, ваь свою чергуаь розподіляється нааь дільниці поточногоаь ремонту, обкаткиаь і випробуванняаь двигунів, розбирально-миючої, окраски,аь діагностики.
Розрахунокаь явочного числааь виробничих працівниківаь по дільницямаь проводимо зааь формулою 

					(1.аь17)

деаь  – явочна кількістьаь працівників нааь дільниці;
Тдлаь – трудомісткість робітаь на дільниці,аь люд.год;аь
Фн.р.аь – номінальний фондаь часу, год;аь
Кп  - коефіцієнтаь перевиконання нормиаь виробітку, Кпаь = 1,1.аь
Для дільниціаь зовнішньої очисткиаь і мийкиаь

 люд.
Розрахунокаь списочного числааь виробничих працівниківаь по дільницямаь проводимо зааь формулою  

					(1.аь18)

деаь  - списочна кількістьаь працівників нааь дільниці;
Фд.аьр. – дійснийаь фонд часу,аь год.
Дляаь дільниці зовнішньоїаь очистки іаь мийки

 люд.аь
Кількість допоміжнихаь працівників приймаємоаь в розміріаь 10…15аь% кількості основнихаь виробничих працівниківаь (РСП) [9]аь

 люд.				(1.аь19)
Приймаємоаь РВ = 2аь люд.

Кількістьаь інженерно-технічнихаь працівників іаь службовців приймаємоаь відповідно 8аь…10% іаь 2…3аь% від сумиаь виробничих іаь допоміжних працівниківаь  люд.		(1.аь20)
риймаємоаь РІТ = 2люд.аь

 люд.			(1.аь21)
Приймаємоаь РС = 1люд.аь
Кількість молодшогоаь обслуговуючого персоналуаь приймаємо 2аь…4% відаь суми виробничихаь і допоміжнихаь працівників [9]аь

 люд.			(1.аь22)
Приймаємоаь РМ = 1люд.аь
Весь штатаь ремонтної майстерніаь складає [9]аь

				(1.23)аь
де РВаь – списочна кількістьаь допоміжних працівників;аь
РІТ – списочнааь кількість інженерно-технічних працівників;аь
РС – списочнааь кількість службовців;аь
РМ - списочнааь кількість молодшогоаь обслуговуючого персоналу;аь
РСП - списочнааь кількість виробничихаь працівників.

 люд.аь
Розрахунок кількостіаь робочих місцьаь проводимо зааь формулою [9]аь

						(1.24)аь
де Тр.аьм. – трудомісткістьаь робіт, якіаь виконуються ваь ремонтно-монтажнійаь дільниці, люд.аьгод;
Фд.аьдл. – річнийаь дійсний фондаь часу дільниці,аь год;
Раь – кількість працівників,аь які працюютьаь на одномуаь робочому місціаь одночасно.

.



2аь  ДЕТАЛЬНА РОЗРОБКААЬ ВІДДІЛЕННЯ
2.аь1 Заходиаь удосконалення відділенняаь
Світовий досвідаь експлуатації сільськогосподарськоїаь техніки свідчить,аь що навітьаь найдосконаліша машинааь може реалізуватиаь свої потенційніаь можливості тількиаь при умовіаь організованого технічногоаь сервісу. Комплексністьаь робіт, щоаь при цьомуаь виконуються, їхаь рівень якостіаь значною міроюаь визначається економічнимиаь інтересами якаь виробників машин,аь так іаь їх споживачіваь та виконавціваь необхідних сервіснихаь послуг. Технічнийаь сервіс зааь кордоном ставаь одним заь вирішальних факторів,аь що обумовлюютьаь експорт техніки,аь в умовахаь її великогоаь виробництва ваь країнах Європейськогоаь Економічного Союзу,аь зниження об'ємуаь закупівлі ваь сільському господарствіаь виникла жорсткааь конкурентна боротьбааь між фірмамиаь за ринкиаь збуту. Сьогодніаь успіху нааь споживчому ринкуаь досягає першаь за всеаь та фірма-виробник, якааь з новимиаь більш досконалимиаь машинами пропонуєаь покупцю іаь весь комплексаь технічних, сервіснихаь послуг. 
Рівеньаь технічного сервісу,аь що пропонуєтьсяаь споживачам, являєтьсяаь важливим факторомаь в забезпеченніаь попиту нааь машини. Питанняаь технічного обслуговуванняаь і ремонтуаь машин фірми-виробники вирішуютьаь не лишеаь на стадіїаь налагодження взаємовідносинаь з споживачемаь на ринкуаь збуту, колиаь машину проданоаь і користувачаь намагається одержатиаь максимальний прибутокаь від їїаь використання, алеаь й приаь проектуванні іаь підготовці виробництва:аь вивчаючи попит,аь визначаючи потребуаь в технічномуаь сервісі, здійснюючиаь забезпечення споживачіваь технічною документацієюаь і ін.аь
Основа технічногоаь сервісу - підтримкааь машин ваь постійній готовностіаь до експлуатаціїаь і забезпеченняаь високої ефективностіаь їх використання.аь 



Організація технічногоаь сервісу характеризуєтьсяаь різноманітністю формаь і методів.аь Проте ваь них єаь низка загальнихаь принципів, щоаь склалися підаь час тривалоїаь виробничої діяльностіаь різних фірм.аь
Загальний іаь найважливіший принципаь організації технічногоаь сервісу зааь кордоном полягаєаь в тому,аь що відповідальністьаь за йогоаь проведення нааь протязі всьогоаь періоду експлуатаціїаь машини береаь на себе,аь як правило,аь фірма-виробник.аь Виникнення іаь формування цьогоаь принципу зумовленеаь економічними іаь соціальними причинамиаь та передбаченеаь законодавством. Самеаь тому найбільшимаь попитом уаь споживачів користуєтьсяаь техніка тихаь фірм, якіаь разом заь машинами пропонуютьаь широкий спектраь сервісних послуг.аь
Слід зазначити,аь що фірми-виробники неаь прагнуть ухилитисяаь від своїхаь зобов'язань поаь технічному сервісу.аь Навпаки, вониаь намагаються максимальноаь їх виконуватиаь тому, щоаь це забезпечуєаь необхідні відносиниаь з споживачамиаь та усімааь ланками системиаь збуту, заь роздрібними тааь гуртовими торговцями.аь І
Фірма-виробник несеаь відповідальність зааь технічний сервісаь всієї випущеноїаь продукції, особливоаь тієї, якааь потрапила нааь ринок, маючи,аь по тійаь чи іншійаь причині, дефектиаь та несправності.аь Рушійним мотивомаь є прагненняаь зберегти своюаь репутацію середаь покупців, бутиаь конкурентоспроможним нааь ринку. Контроль,аь що здійснюєтьсяаь фірмою надаь системою технічногоаь сервісу дозволяєаь швидко усунутиаь виділені дефектиаь в техніці,аь що поступилааь в продаж.аь
Технічний сервісаь є важливимаь інструментом ваь конкурентній боротьбіаь
фірм зааь ринки збутуаь і сфериаь впливу. Сьогодніаь ця боротьбааь все частішеаь
виходить зааь межі маневруванняаь ціною сільськогосподарськоїаь техніки.
Використанняаь політики цінаь для боротьбиаь за ринкиаь збуту помітноаь
зменшується іаь все частішеаь стає винятком,аь а неаь правилом. Тепераь нерідко неаь
ціна, ааь якість, новизнааь і об'ємаь робіт поаь технічному сервісуаь є вирішальнимиаь
факторами приаь виборі покупцемаь машини.
Системааь технічного сервісуаь фірм-виробниківаь включає весьаь комплекс послуг:аь постачання технічноїаь документації, запаснихаь частин, забезпеченняаь ремонтно-обслуговуючихаь послуг, навчанняаь спеціалістів тааь ін. Йогоаь форми іаь методи визначаютьсяаь умовами виробництва,аь реалізації тааь експлуатації машин.аь
Фірма-виробникаь організовує технічнийаь сервіс сільськогосподарськоїаь техніки, щоаь випускається, незалежноаь від їїаь територіального розповсюдження.аь Це вимагаєаь створення добреаь організованої, розгалуженоїаь мережі ремонтно-обслуговуючих   підприємств,аь складів, консультаційнихаь та дилерськихаь пунктів.
Гарантійнийаь період найбільшаь відповідальний ваь системі технічногоаь сервісу. Самеаь на цьомуаь етапі закладаютьсяаь підвалини правильноїаь експлуатації машиниаь покупцем, створюютьсяаь умови дляаь того, щобаь на протязіаь всього часуаь служби вонааь працювала безвідмовно.аь В гарантійнийаь період фірмааь прагне забезпечитиаь технічне обслуговуванняаь в максимальномуаь об'ємі, починаючиаь від вивантаженняаь машини ваь пункті призначення,аь консультацій поаь підготовці доаь експлуатації, проведенняаь пусконалагоджувальних робіт,аь закінчуючи профілактичнимаь оглядом іаь усуненням недоліків,аь виявлених ваь початковий періодаь експлуатації машини,аь постачанням запаснихаь частин.
Фірми-виробники приаь цьому вимагаютьаь в користувачааь безумовного дотриманняаь інструкцій поаь експлуатації техніки.аь У випадкуаь порушення цьогоаь правила власникаь машини втрачаєаь право користуватисяаь перевагами сервісуаь в гарантійнийаь період.
Ваь післягарантійний періодаь фірми нааь основі контактуаь з покупцемаь проводять контрольніаь діагностування техніки,аь планово-попереджувальніаь огляди, здійснюютьаь технічне обслуговуванняаь і поточнийаь та капітальнийаь ремонт, надаютьаь допомогу поаь модернізації машини,аь інструктують тааь навчають обслуговуючийаь персонал.
Отже,аь як бачимо,аь в основіаь різноманітних формаь і методіваь надання
технічнихаь послуг фірмамиаь за кордономаь покладено єдинийаь принцип:
відповідальністьаь фірми-виробникааь за технічнийаь сервіс відповідноїаь продукції,
їїаь передпродажне іаь післяпродажне гарантійнеаь та післяаь гарантійне
обслуговування.аь

В Україніаь забезпечення технікоюаь сільськогосподарських виробників,аь технічний сервісаь машин іаь обладнання тривалийаь час проводилисьаь силами спеціальнихаь підприємств іаь служб агропромисловогоаь комплексу. Промисловістьаь практично неаь приймала участіаь в ційаь діяльності, обмежуючисьаь виготовленням машинаь і запаснихаь частин заь гарантією їхаь ремонту нааь ремонтнообслуговуючих підприємствахаь агропромислового комплексуаь або розвинутоюаь сіткою державнихаь технічних центріваь заводів. Слабкийаь розвиток фірмовогоаь технічного сервісуаь в нашійаь країні пояснюєтьсяаь відсутністю матеріальнихаь стимулів, монопольнихаь заводів, такаь як їхаь продукція гарантованоаь збувалася незалежноаь а відаь її якостіаь і забезпеченостіаь сервісним обслуговуванням.аь
Сучасний станаь і напрямокаь розвитку економікиаь України іаь агропромислового комплексуаь нові соціально-економічні іаь суспільно-господарськіаь принципи управлінняаь і організаціїаь виробництва викликаютьаь необхідність змінитиаь загальну методологіюаь технічного забезпеченняаь сільськогосподарського виробництвааь з метоюаь ефективного розвиткуаь технічного сервісуаь і нарощуванняаь інженерно-обслуговуючоїаь бази агропромисловогоаь комплексу. 
Шляхиаь розвитку технічногоаь сервісу передбачаютьаь вирішення
комплексуаь науково-технічнихаь проблем, щоаь враховують основніаь виробничі
факториаь ремонтно-обслуговуючихаь підприємств:
- організаційних,аь що визначаютьаь стратегію іаь тактику сервіснихаь підприємств нааь перспективу нааь основі глибокихаь маркетингових досліджень;аь
- технологічних, щоаь забезпечують раціональнуаь організацію іаь
послідовність сервіснихаь операцій тааь процесів, максимальнеаь зменшення
трудовихаь і матеріальнихаь затрат, підвищенняаь якості ремонтно-обслуговуючих робіт;аь
- технічних, щоаь визначають створенняаь матеріально-технічноїаь бази іаь
забезпечення ремонтно-обслуговуючих підприємстваь технологічними
засобами;аь
- соціологічні, щоаь забезпечують створенняаь професійних,
висококваліфікованихаь колективів сервіснихаь підприємств іаь забезпечення
сприятливихаь умов дляаь їх праціаь та відпочинку.аь
Проблема технічногоаь сервісу загострюєтьсяаь через старінняаь парку машинаь в господарствахаь і підвищенняаь їх потребиаь в складнихаь ремонтно-обслуговуючихаь заходах, скороченняаь об'ємів цихаь робіт нааь спеціалізованихремонтних підприємствахаь через їхаь приватизацію тааь переорієнтацію нааь іншувиробничу діяльність,аь переміщенням значноїаь частини складнихаь ремонтно-обслуговуючихаь робіт ваь господарства іаь підприємства, якіаь не маютьнеобхідногоаь ремонтно-технічногоаь обладнання.
Ваь умовах багатоукладноїаь економіки тааь реформ нааь селі з'являєтьсяаь велика кількістьаь нових, щойноаь створених сільськогосподарськихаь підприємств різнихаь форм власності,аь які нааь даному етапіаь розвитку щеаь не набулиаь стійкого економічногоаь стану іаь не маютьаь достатньої фінансовоїаь бази дляаь забезпечення себеаь новою досконалоюаь технікою іаь для здійсненняаь повного обсягуаь ремонтно-обслуговуючихаь заходів своєїаь техніки.. Зааь таких умоваь ремонтно-обслуговуючіаь підприємства повинніаь збільшувати спектраь послуг, щоаь ними надаються,аь а такожаь впроваджувати різноманітніаь взаємовигідні способиаь розрахунку зааь виконані роботи,аь такі якаь розрахунок ваь кредит тааь реалізація ремонтно-обслуговуючих послугаь в лізинг.аь
Для задоволенняаь потреб споживачіваь слід передбачатиаь можливість виконанняаь разових заявокаь та абонементногоаь обслуговування заь різноманітними об'єктамиаь робіт тааь змістом послугаь і відповідноаь різною оплатою.аь Абонементне обслуговування,аь тобто обслуговуванняаь за договоромаь є більшаь бажаним, тому,аь що забезпечуєаь використання виробничихаь потужностей, рівномірнеаь завантаження персоналуаь і можливістьаь планування робіт.аь Тому обслуговуванняаь за абонементомаь має передбачатиаь для користувачааь певні пільги:аь меншу вартістьаь робіт, пріоритетаь в обслуговуванніаь та ін.аь
В умовахаь ринкової економікиаь і конкуренціїаь з закордоннимиаь фірмами нааь українському ринкуаь докорінно міняєтьсяаь роль вітчизнянихаь фірм-виробниківаь в організаціїаь збуту своєїаь продукції іаь технічного сервісу.аь Забезпечення якіснихаь сервісних послугаь споживачам стаєаь вирішальною умовоюаь конкуренто-спроможностіаь машин, щоаь випускаються.
Ваь перспективі інтеграціяаь дилерських пунктіваь з заводамиаь машинобудування можеаь стати основоюаь для створенняаь в Україніаь системи фірмовогоаь обслуговування, якааь розповсюджена ваь розвинутих країнах,аь де ремонтаь і обслуговуванняаь сільськогосподарської технікиаь виконують дилери,аь які працюютьаь в тісномуаь взаємозв'язку заь фірмами-виробниками.аь
Тривалий часаь в основіаь технічної експлуатаціїаь сільськогосподарських машинаь панувала планово-запобіжна системааь технічного обслуговуванняаь і ремонту,аь основана нааь часових режимах,аь проте змінааь стану машинаь відбувається поаь законам випадковихаь функцій часуаь і неаь може бутиаь чітко описанааь плановими дискретнимиаь функціями. Регулюванняаь технічного стануаь і підтримкааь працездатності зааь допомогою такихаь методів технічногоаь обслуговування іаь ремонту доситьаь таки прийнятнааь для технікиаь з високимиаь показниками якостіаь і надійності,аь що характерноаь для технікиаь зарубіжного виробництва.аь
Вітчизняна технікааь не маєаь такої високоїаь надійності. Тривалістьаь безвідмовної роботиаь вузлів іаь агрегатів вітчизнянихаь машин дужеаь неоднакова, томуаь замість плановоїаь системи запропонованааь і реалізуєтьсяаь контрольно-виконавчааь система технічногоаь обслуговування іаь ремонту, основанааь на спостереженнямиаь за поточнимаь станом машиниаь за допомогоюаь діагностичного обладнанняаь і виконанняаь ремонтно-обслуговуючихаь впливів зааь його результатами.аь
3  КОНСТРУКТИВНАаь ЧАСТИНА 
      3.аь1  Обгрунтуванняаь вибору стендааь
Виробнича обкаткааь є одноюаь з основнихаь ресурсоформуючих операційаь в технологічнихаь процесах виробництвааь і ремонтуаь автотракторних двигунів.аь Особливо важливааь роль обкаткиаь при ремонті,аь оскільки комплектаціяаь двигунів здійснюєтьсяаь деталями підвищеноїаь неоднорідності (нові,аь відновлені, повторноаь використовувані). Діючааь нормативно-технічнааь документація передбачаєаь проведення виробничоїаь обкатки уаь два етапиаь – холодна іаь гаряча. Ваь умовах спеціалізованихаь мотороремонтних підприємстваь двигуни обкатуютьаь на електрогальмівнихаь стендах моделейаь КИ-5541,аь КИ-5542,аь КИ-2139Ааь та інших.аь Сьогодні переважнааь частина ремонтіваь двигунів здійснюєтьсяаь у ремонтнихаь підрозділах (майстернях)аь підприємств, якіаь експлуатують автотракторнуаь техніку, ааь також ремонтнихаь майстернях загальногоаь призначення ваь яких, враховуючиаь широку номенклатуруаь виробів, невеликіаь програми ремонтуаь та епізодичністьаь проведення технологічнихаь операцій обкатки,аь використання електрогальмівнихаь стендів економічноаь недоцільне.
Уаь вказаних майстерняхаь гаряча обкаткааь двигунів здійснюєтьсяаь безпосередньо нааь машині, ааь холодна неаь проводиться, хочааь відомо, щоаь формування оптимальноїаь геометрії іаь фізико-механічнихаь властивостей поверхневихаь шарів спряженихаь деталей відбуваєтьсяаь в основномуаь в першіаь 1-3аь години роботи,аь переважно нааь стадії холодноїаь обкатки.
Дляаь виконання технологічноїаь операції холодноїаь обкатки автотракторнихаь двигунів пропонуєтьсяаь стенд безаь автономного приводу,аь який агрегатуєтьсяаь з токарно-гвинторізним верстатомаь моделі 1К62аь або 16К20.аь 

Зважаючи нааь простоту конструкціїаь і невисокуаь вартість стенда,аь невелику площу,аь яку вінаь займає іаь відсутність необхідностіаь постійного розміщення,аь а такожаь можливість різноцільовогоаь використання запропонованийаь стенд можеаь бути рекомендованийаь до широкогоаь застосування уаь неспеціалізованих ремонтнихаь майстернях ваь яких виконуютьаь капітальні іаь поточні ремонтиаь автотракторних двигунів.аь
3.2аь Будова іаь робота обкатувальногоаь стенда.
Обкатувальнийаь стенд, представленийаь на рисункуаь 4.1аь являє собоюаь станину 8аь простої рамноїаь конструкції нааь якій кріпитьсяаь автотракторний двигунаь 10. Ваь комплект стендааь входить проміжнийаь вал 6аь встановлений нааь підшипниках нааь двох опорах-люнетах 5аь і двааь поводкові пристрої-патрони 3.аь Станина стендааь має коліснийаь хід іаь може прийматиаь два положенняаь – транспортне іаь робоче. Відремонтованийаь двигун, закріпленийаь на станиніаь стенда транспортуєтьсяаь на дільницюаь механічної обробкиаь і встановлюєтьсяаь поряд ізаь токарно-гвинторізнимаь верстатом 1аь у робочомуаь положенні. Заь верстата знімаєтьсяаь задня бабка,аь а нааь направляючих верстатааь на опорах-люнетах кріпитьсяаь проміжний вал.аь Обертовий моментаь від шпинделяаь верстата черезаь повідкові пристрої-патрони іаь проміжний валаь передається нааь колінчастий валаь двигуна, якийаь обкатують.
Такааь конструкція неаь накладає жорсткихаь вимог доаь співосності шпинделяаь верстата, проміжногоаь вала стендааь і колінчастогоаь вала двигунааь і потребуєаь незначного часуаь як дляаь підготовки стендааь до роботи,аь так іаь повернення верстатааь у вихіднеаь положення дляаь використання йогоаь за цільовимаь призначенням. 
 Стендаь  обладнаний блокомаь приладів  8аь   для контролюаь тиску іаь температури масла,аь температури охолоджуючоїаь рідини, щоаь дозволяє вирішуватиаь задачі оціночно-випробувального характеруаь супутні обкатці.аь



Рис. 3.аь1  Стендаь для холодноїаь обкатки автотракторнихаь двигунів: 
1аь – токарний верстат;аь 2 – патрон;аь 3 – пристрійаь повідковий; 4аь – хомут; 5аь – опора люнет;аь 6 – проміжнийаь вал; 7аь – пристрій повідковийаь 8 – станинааь стенда; 9аь – панель приладів;аь 10 – двигун.аь

3.3аь Розрахунок двигунааь привода
Розрахунокаь електричного двигунааь привода виконанийаь для двигунааь внутрішнього згоранняаь мод. Д-240 технологіяаь ремонту, якогоаь розроблена уаь даному проекті.аь Потужність нааь валу двигунааь токарно-гвинторізногоаь верстата розраховуємоаь за формулою:аь

                                    ,                                   			 (3.1)аь
де Каь – коефіцієнт, щоаь враховує короткочаснеаь навантаження ваь момент початкуаь обертання колінчастогоаь вала двигунааь внутрішнього згорання.аь Приймаємо Каь=1,1;аь
Р0 – потужністьаь на приводномуаь валу двигунааь внутрішнього згорання.аь
η – коефіцієнтаь корисної діїаь привода. Приймаємоаь η = 0,аь96;
Потужністьаь на приводномуаь валу двигунааь внутрішнього згорання.аь визначаємо зааь формулою:

                                   ,                                           (3.аь2)
деаь МКР – крутнийаь момент, якийаь потрібно прикластиаь для обертанняаь колінчастого валааь двигуна внутрішньогоаь згорання;
ωаь – кутова швидкістьаь обертання колінчастогоаь вала двигунааь внутрішнього згорання.аь


 ,
де n – частота обертанняаь колінчастого валааь двигуна внутрішньогоаь згорання.
Дляаь розрахунку приймаємоаь максимальні значенняаь крутного моментуаь на колінчастомуаь   валу  іаь  його  частотиаь  обертання,  відповідноаь Мкр = 80аь Н·маь  і  n = 950 об/хв.
Тодіаь


,

 ,

.
Таким чином,аь максимальна потужністьаь споживана двигуномаь внутрішнього згоранняаь при обкатціаь рівна 9,аь1 кВтаь менша зааь номінальну потужністьаь електродвигуна токарно-гвинторізного верстатааь мод. 1К62аь (16К20), якааь складає 10аь кВт.
4.аь4. Розрахунокаь повідкового пристроюаь
Приймаючи максимальнийаь крутний моментаь Мкр = 80аь Н·маь  і радіусаь шківа колінчастогоаь вала R = 0,15аь м знаходимоаь силу якааь діє нааь палець ваь точці кріплення:аь
                  F = Мкр/R = 80аь Н·маь /0,15аь м = 533аь Н.                                    (3.аь3)
Тодіаь максимальний згинаючийаь момент будеаь рівний:
Мзгаь = F·АВаь = 533·0,аь035 = 18,аь6 Наь·м,
деаь АВ – відстаньаь від точкиаь кріплення пальцяаь до точкиаь його контактуаь з хомутом.аь
Приймаючи дляаь виготовлення пальцяаь сталь маркиаь 45, дляаь якої допустимааь нормальна напругааь на згинаь рівна [σЗГ]аь = 55 Мпааь знаходимо діаметраь різьбової частиниаь пальця γ:аь

                               ,                                            (3.4)аь


Приймаємо: діаметраь різьбової частиниаь пальця рівнимаь М14, ааь діаметр робочогоаь стержня пальцяаь D=18аь мм.
3.аь5 Технологіяаь обкатки двигуніваь
Підготовка доаь обкатки іаь холодна обкаткааь двигунів здійснюєтьсяаь у такійаь послідовності.
1. Знятиаь задню бабкуаь токарно-гвинторізногоаь верстата 1аь з станини.аь
2. Встановити ваь патрон верстатааь повідковий пристрій-патрон 3.аь
3. Встановити проміжнийаь вал заь опорами-люнетамиаь 5 нааь станину токарно-гвинторізного верстатуаь 8.
4. Закріпитиаь на кінцяхаь проміжного валуаь поводки поводковихаь пристроїв 7.аь
5. Перевірити комплектністьаь двигуна.
6. Встановитиаь двигун 10аь на станинуаь .
7. Розмістити стендаь з двигуномаь біля токарногоаь верстата іаь перевести стендаь із транспортногоаь положення ваь робоче.
8. З’єднатиаь жорстко станинуаь 8 заь станиною токарно-гвинторізного верстата.аь
9. Перевірити наявністьаь масла ваь паливному насосіаь і корпусіаь редуктора.
10. Встановитиаь і закріпитиаь трубку манометрааь в штуцераь корпуса масляногоаь фільтра, датчикаь манометра встановитиаь на штуцераь корпуса відцентровогоаь масляного фільтрааь для відводуаь масла ваь масляний радіатор.аь
11. Прокачати системуаь мащення двигунааь на протязіаь 3 хв.,аь при цьомуаь провернути колінчастийаь вал нааь 5 – 6аь обертів.
12. Встановитиаь датчик дистанційногоаь термометра системиаь охолодження уаь водовідвідний патрубок.аь
13. Встановити технологічнийаь пас нааь шків колінчастогоаь вала, водяногоаь насоса іаь технологічного ролика.аь
14. Відгвинтити іаь зняти ковпакаь кришки. Перевіритиаь і приаь необхідності відрегулюватиаь зазор міжаь бойком коромислааь і торцемаь стержнів клапанів.аь
15. З’єднати двигунаь з патрономаь токарно-гвинторізногоаь верстату.
16. Включитиаь двигун токарно-гвинторізного верстату.аь
17. Перевірити подачуаь масла нааь регулювальні гвинтиаь  коромисел іаь штанги штовхачів.аь Встановити ковпакаь кришки нааь кришку головкиаь циліндрів іаь закріпити.
18. Провестиаь холодну обкаткуаь двигуна нааь  режимах встановленихаь нормативно-технічноюаь документацією нааь двигун даноїаь марки. Підтіканняаь масла, водиаь в місцяхаь з’єднань трубопроводіваь і нааь поверхнях з’єднанняаь деталей неаь допускаються. Тискаь масла ваь масляній магістраліаь повинен бутиаь не меншеаь 2,0аь кГс/см2,аь температура маслааь і водиаь повинна бутиаь 7010аьС. Приаь невиконанні вказанихаь вимог обкаткуаь зупинити доаь усунення несправностей.аь
19. Виключити електродвигунаь токарно-гвинторізногоаь верстата
20. Від’єднатиаь стенд відаь токарно-гвинторізногоаь верстата уаь порядку зворотньомуаь до вказаногоаь вище.


Аналізаь можливих небезпекаь при виконанніаь ремонту нааь РОБ
Приаь розбиранні машин,аь деталі потрібноаь складати нааь стелажі абоаь в спеціальнуаь тару, якааь пристосована дляаь транспортування.
Ремонтаь і технічнеаь обслуговування тракторіваь і сільськогосподарськихаь машин ваь господарствах проводитьсяаь в ремонтнихаь майстернях. Ваь ремонтній майстерніаь проводяться наступніаь види робіт:аь розбирально-складальні,аь верстатні, мідницько-жестювальні, зварювальні,аь ковальські, миючі,аь покрасочні. Ааь також технічнеаь обслуговування акумуляторів,аь технічне обслуговуванняаь і ремонтаь автомобілів тааь тракторів. Робочіаь місця дляаь проведення розбирально-складальних робітаь обладнуються верстатами,аь станками, стелажами,аь підйомно-транспортнимиаь пристроями іаь іншими пристосуваннямиаь для зручногоаь і безпечногоаь проведення робіт.аь
Забороняється ваь процесі роботиаь нарощувати гаєчнийаь ключ іншимиаь ключами абоаь трубкою, відкручуватиаь гайки зубиломаь і молотком,аь класти деталіаь та інструментаь на крайаь верстата. Передаь початком роботиаь пневматичним абоаь електричним інструментомаь перевіряють справністьаь інструментом іаь його діюаь вхолосту. Робочуаь частоту шпинделяаь встановлюють тількиаь при відключеномуаь 
При роботіаь на верстахаь дотримуються всіхаь вимог електробезпеки.аь Відходячи відаь верстата, слідаь відключити йогоаь від електричноїаь мережі. Біляаь верстатів встановлюютьаь дерев’яні щитки.аь
Для захистуаь обличчя доаь фрезерного верстатааь встановлюють захиснийаь екран заь оргстікла, якийаь кріпиться нааь вільно обертаючийаь кронштейн, якийаь кріпиться доаь верхньої частиниаь хобота верстата.аь





При виконанніаь операцій, якіаь потребують підняттяаь рами, передньоїаь або задньоїаь вісі трактора,аь потрібно застосовуватиаь справний домкрат.аь Під часаь виконання робітаь при піднятійаь рамі абоаь вісі тракторааь забороняється залишатиаь раму (вісь)аь на домкраті,аь слід підставитиаь під нихаь надійні підставкиаь і загальмуватиаь трактор.
4.аь2  Аналізаь стану роботиаь по охороніаь праці нааь об’єкті
Охоронааь праці встановленааь і регулюєтьсяаь кодексами законіваь про працюаь і відповіднимиаь указами, законами,аь постановами, правилами,аь нормами іаь інструкціями.
Ваь районі немалоаь зроблено дляаь здійснення безпечнихаь умов праці.аь В товариствіаь встановлений жорсткийаь розпорядок дня,аь проводиться навчанняаь всіх працюючихаь правилам технікиаь безпеки.
Алеаь в тойаь же часаь в господарствіаь існує рядаь недоліків. Такаь в ремонтнійаь майстерні вентиляціяаь не відповідаєаь сучасним вимогамаь по охороніаь праці. Немаєаь миючих машинаь для мийкиаь деталей, такожаь немає спеціальноїаь площадки дляаь зовнішньої очисткиаь і мийкиаь машин.
4.аь3  Пожежнааь профілактика ваь РОБ
Пожежнааь безпека ваь ремонтній майстерніаь забезпечується дотриманнямаь встановлених нормаь пожежної безпеки.аь Контроль зааь виконанням цихаь правил здійснюєаь завідуючий майстерніаь і головнийаь інженер.
Уаь ремонтній майстерніаь повинні бутиаь засоби гасінняаь пожеж, дошкааь бойового пожежногоаь розкладу, табельаь з вказівкоюаь розкладу тааь інструкції проаь заходи пожежноїаь безпеки.
Приаь обкатці двигуніваь через з’єднанняаь виділяються вибухонебезпечніаь випаровування. Випускаютьаь їх зааь допомогою спеціальнихаь вловлювачів. Вихлопніаь гази вилучаютьаь через глушник-охолоджувач ваь підземну трубу,аь яка виходитьаь за межіаь приміщення.
Доаь пожежної безпекиаь відносять такожаь наявність пожежнихаь щитів іаь наповненість пожежнихаь водоймищ водою.аь
Кількість водиаь в пожежномуаь водоймищі розраховуютьаь за формулою:аь

					(4.1)аь
де q – витрата води,аь л/хв.,аь q = 10аь л/хв.;аь
t – розрахованааь тривалість пожежі,аь год, t = 3 год;аь
z – кількістьаь пожеж, z = 2.

 м3.аь
Приймемо двааь пожежних водоймищаь по 100аь м3.
Кількістьаь пожежних щитіваь розраховуємо зааь формулою [9]аь за умовиаь один щитаь на 350аь м2 площі:аь

					(4.2)аь
де nшт – кількість пожежнихаь щитів;
Fм – площа майстерні,аь м2;
fшт – питома площа,аь м2,  fшт = 350 м2.аь

.
Приймаємо триаь щити.
Кількістьаь вогнегасників розраховуємоаь з умовиаь один вогнегасникаь на 100аь м2 площі:аь

						(4.3)аь
де nв – кількість пожежнихаь щитів;
Fм – площа майстерні,аь м2;
Fв – питома площа,аь м2,  fв = 100 м2.аь

.
Приймаємо 10аь вогнегасників.


5аь  ЕКОНОМІЧНА  ЧАСТИНАаь
5.1.аь Техніко-економічнааь оцінка розробленогоаь пристрою
  Доаь прямих витратаь відносять основнуаь і додатковуаь заробітну платуаь робітників, відрахуванняаь ЄСВ, вартістьаь матеріалів іаь запасних частин.аь 
  Вартість пристосуванняаь знаходять зааь формулою:

                                                            (5.аь1)

деаь  - основна оплатааь праці зааь виготовлення пристосування;аь

 - додаткова оплатааь праці, якааь береться ваь розмірі 10-15% відаь основної оплатиаь праці; 

- єдинийаь соціальний внесокаь ( приклад 22аь %.)
Вм - вартістьаь матеріалів, якааь береться зааь оптовими цінамиаь ринку; 

-вартістьаь запасних частин,аь береться зааь оптовими цінамиаь по спеціальнихаь каталогах;
Наь - накладні витрати,аь які становлятьаь 70... 120аь% від основноїаь та додатковоїаь оплати праці.аь
       Основна оплатааь праці визначаєтьсяаь множенням нормиаь часу ваь годинах нааь годинну тарифнуаь ставку згідноаь з розрядомаь роботи.
       Основнааь заробітна платааь при виготовленніаь пристосування складаєаь 742,12аь грн.
       Додатковуаь  заробітну платуаь знаходимо зааь формулою:


                                                                                                 (5.аь2)


       Відрахуванняаь на ЄСВаь  за формулою:аь

                                                                                  (5.3)аь



     Вартість матеріаліваь становить Вмаь = 3398,85аь грн
Вартістьаь запасних частинаь (Взч) дляаь виготовлення пристроюаь становить 5957,аь75грн.
Накладніаь витрати включаютьаь у себеаь загально виробничіаь та загальногосподарськіаь витрати господарствааь і становлятьаь 80...120аь% від основноїаь та додатковоїаь заробітної платиаь працівників.
Накладніаь витрати знаходимоаь за формулою.аь Приймаємо Наь = 80%.

                                                                                                (5.аь4)

     
Отже,аь вартість модернізаціїаь становитиме:
Впраь = 742,12аь+74,12аь+155,4аь+3398,85аь +5957,75аь+565,06аь= 10783,3аь грн

5.аь2.  Вартістьаь основних виробничихаь фондів дільниціаь
Вартість основнихаь виробничих фондіваь РОБ розраховуютьаь по формуліаь :

				(5.5)аь
де Сз.аьд – вартістьаь виробнтчої споруди,аь грн;
Со.аьб – вартістьаь встановленого обладнання,аь грн;
Сп.аьп – вартістьаь приборів, пристроїв,аь інструменту, грн.аь
Вартість реконструкціїаь виробнтчої спорудиаь розраховують поаь формулі:

						(5.аь6)
деаь С!з.аьд – середняаь вартість будівельно-монтажних робіт,аь віднесених доаь 1 м2аь виробничої площіаь ремонтного підприємства,аь грн./м2;аь
Fп – виробничааь площа майстерні,аь м2.

 грн.аь
Вартість встановленогоаь обладнання розраховуютьаь по формуліаь [9]:

						(5.аь7)
деаь С!обаь – питома вартістьаь встановленого обладнання,аь віднесених доаь 1 м2аь виробничої площіаь ремонтного підприємства,аь грн./м2;аь
Fп – виробничааь площа майстерні,аь м2.

 грн.аь
Вартість приборів,аь пристроїв, інструментуаь розраховують поаь формулі [9]:аь

						(5.8)аь
де С!аьп.паь – питома вартістьаь встановлених приборів,аь пристроїв, інструментуаь віднесених доаь 1 м2аь виробничої площіаь ремонтного підприємства,аь грн./м2;аь
Fп – виробничааь площа майстерні,аь м2.

 грн.аь
Тоді вартістьаь основних виробничихаь фондів, віднесенихаь до 1аь м2 виробничоїаь площі РОБаь буде становити:аь

 грн.
5.аь3. Розрахунокаь собівартості ремонтуаь
Для майстереньаь господарств накладніаь витрати неаь враховуються, такаь як вониаь не входятьаь у собівартістьаь основної продукції.аь
Собівартість ремонтуаь машин ваь господарській майстерніаь розраховують поаь формулі :

				(5.аь9)
деаь Свир.паь – повна заробітнааь плата виробничихаь працівників, грн;аь
Сз.чаь – нормативні затратиаь на запчастини,аь грн;
Ср.аьм – нормативніаь затрати нааь ремонт майстерні,аь грн;
Сн.аьв – вартістьаь загальновиробничих накладнихаь витрат, грн.аь
Повна заробітнааь плата виробничихаь працівників розраховуєтьсяаь по формуліаь :

				(5.10)аь
де Спраь – основна заробітнааь плата виробничихаь працівників, грн;аь
Сдод – додатковааь заробітна платааь працівників, грн;аь
Ссоц – відрахуванняаь на соціальнеаь страхування, грн.аь
Основна заробітнааь плата виробничихаь працівників розраховуєтьсяаь по формулі:аь

					(5.11)аь
де Траь – нормативна трудомісткістьаь ремонту виробу,аь люд.год;аь
Гс – годиннааь ставка працівника,аь яка визначаєтьсяаь по першомуаь розряду, 
Гсаь = 39,4аь грн./год;аь
Кт – коефіцієнт,аь який враховуєаь доплату зааь зверх урочніаь та іншіаь роботи,
 Ктаь = 1,025аь…1,030.аь
 Спр  =  4652,аь4⋅39,аь4⋅1,аь03  =188802,аь6грн.
 Додатковааь заробітна платааь працівників становить:аь

 грн.
 Відрахуванняаь ЄСВ:
 Ссоцаь =0,22аь ⋅ (Спр+Сдод)аь
 Ссоц = 0,аь22 ⋅ (188802,аь6 + 11328,аь2) =74048,аь4грн.
 Повнааь заробітна платааь працівника будеаь становити:

 грн.аь
 Повна заробітнааь плата виробничихаь працівників, якааь припадає нааь один умовнийаь ремонт розраховуєтьсяаь за формулою:аь

					(5.12)аь
де Ку.аьр – кількістьаь умовних ремонтів:аь

						(5.13)аь
де Ту.аьр – трудомісткістьаь одного умовногоаь ремонту, Ту.аьр = 300аь люд.год.аь

 ум.рем.аь

 грн./ум.аьрем.
Нормативніаь затрати нааь запчастини приблизноаь становлять Сз.аьч = 85000аь грн.
Нормативніаь затрати нааь ремонт майстерніаь становлять Ср.аьм = 28800аь грн.
Вартістьаь загальновиробничих накладнихаь витрат розраховуютьаь за формулою:аь 

					(5.14)аь

 грн.
 Собівартістьаь одного умовногоаь ремонту будеаь розраховуватись зааь формулою:

				(5.аь15)
Су.аьр = 24026,аь3+(10918,аь3+85000аь+28800113)=35030грн.аь

Розрахунок фондовіддачіаь проводимо поаь формулі:

				(5.аь16)
деаь Соц – відпускнааь оцінка нааь ремонт об’єкту,аь грн.:

					(5.аь17)
деаь Су.раь – собівартість одногоаь умовного ремонту,аь грн..
Соцаь=3530⋅1,аь15=40059,аь5грн;
Ку.аьр – кількістьаь умовних ремонтів;аь

Со – вартістьаь основних виробничихаь фондів, грн.аь
Повний прибутокаь розраховуємо поаь формулі:

				(5.аь18)
деаь Соц – відпускнааь оцінка нааь ремонт об’єкту,аь грн;
Су.аьр – собівартістьаь одного умовногоаь ремонту, грн;аь
Ку.раь – кількість умовнихаь ремонтів.
Пзагаь=(40059,5аь−35030)⋅113аь=590833,5грн.аь
 5.4.аь Рівень рентабельностіаь ремонту
Рівеньаь рентабельності ремонтуаь розраховуємо поаь формулі:

 					(5.аь19)
деаь Соц – відпускнааь оцінка нааь ремонт об’єкту,аь грн;
Су.аьр – собівартістьаь одного умовногоаь ремонту, грн.аь
 Р = (40059,аь5−35030)/35030⋅100аь = 15%.
5.аь5   Термінаь окупності основнихаь виробничих фондіваь
Термін окупностіаь модернізації розраховуємоаь по формулі:аь

					(5.20)аь
де Соаь – вартість основнихаь виробничих фондів,аь грн;
Пзагаь – повний прибуток.аь
𝑄р  = 423986,аь4 / 590833,аь5 = 0,аь71 року.аь

Отримані техніко-економічні показникиаь проекту можнааь вважати задовільними.аь



ВИСНОВКИ 

В даному проекті зроблений аналіз виробничо-господарської діяльності об’єкту проєктування, що дозволило визначити задачі, які необхідно вирішити при розробці проекту.
По темі проекту проведений огляд літератури, що дозволило виявити основні тенденції у розвитку ремонтно-обслуговуючого виробництва в сільському господарстві, частина з яких була застосована в даній роботі.
Виходячи з оглядової наявності машинно-тракторного парку господарства на перспективу обґрунтована структура ремонтно-обслуговуючої бази господарства і приведені розрахунки основних параметрів машинної ремонтної майстерні та її компоновка.
Розроблені заходи з модернізації моторного відділення.
Запропоновані також заходи по охороні праці та охорони навколишнього середовища.
Розраховані техніко-економічні показники проекту дозволяють говорити про доцільність розробки даного проекту. А саме:
1. економічний ефект – 590833,5 грн;
1. рівень рентабельності ремонту – 15%;
1. термін окупності – 0,71 року.
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