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Вступ 

 

У сучасному світі використання легкового автомобіля створює зручність та 

комфорт кожному автовласнику, підвищує мобільність та доступність міських 

об'єктів, збільшує швидкість сполучення та забезпечує транспортну рухливість 

населення. 

Однак варто відзначити й інші фактори, що характеризують процес 

автомобілізації, крім збільшення парку автомобілів. Темпи збільшення автопарку 

породжують певні проблеми, вирішення яких потребує наукового підходу та 

значних матеріальних витрат. До основних з них відносять: будівництво та 

благоустрій доріг, розширення доріг та збільшення їх пропускної спроможності, 

охорона навколишнього середовища, організація безпеки на дорогах, 

будівництво стоянок та гаражів, зведення комплексів будівель з надання 

автосервісних послуг – станцій технічного обслуговування автомобілів (СТОА) 

та сервісних центрів (СЦ), автоскладів, автозаправних станцій тощо. 

Крім того, розширення мережі автосервісів спричиняє збільшення 

кількості робочих місць, збільшення відрахувань до місцевих бюджетів і є 

складовою галузі, що дозволяє виводити країну з кризи. Разом з тим без 

вивчення та знання особливостей проектування, обладнання та організації 

роботи підрозділів автосервісів неможливо організувати технічно грамотне 

надання послуг з обслуговування та ремонту рухомого складу. 

Цим пояснюється актуальність вивчення питань, пов'язаних із організацією 

діяльності сервісних підприємств загалом та їх підрозділів зокрема. 

Метою ВКР є організація роботи станції технічного обслуговування на 

8000 автомобілів з розробкою посту мастильних робіт. 

З метою виконання поставленої мети було визначено такі завдання при 

виконанні роботи:  
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− проведення розрахунку проектованого підприємства та опис 

характеристик виробничого процесу об'єкта проектування з підбором 

обладнання та розрахунком основних показників; 

− конструкторська розробка пристрою для полегшення проведення 

робіт на об'єкті проектування; 

− розробка технологічного процесу об'єкта проектування.  

Об'єкт роботи: міська СТОА. 

Предмет роботи: проектування посту мастильних робіт. 

Випускаючи кваліфікаційну роботу бакалавра складається з вступу, трьох 

розділів, висновків, списку використаних джерел на 59 сторінках пояснювальної 

записки, а також 9 малюнків, 17 таблиць, 30 джерел. 

Як методологічне забезпечення були використані роботи вітчизняних та 

зарубіжних авторів, нормативна та довідкова література, методичні посібники, 

інтернет-ресурси. 



 

 
8 

Змн. Арк. № докум. Підпис Дата 

Арк. 

 ДРБАТТАМ 24 20141. 000 ПЗ 

1. Технологічний процес заміни масла у двигуні автомобіля 

 

 

1.1 Умови роботи агрегату (або системи), можливі несправності та методи 

їх усунення 

 

Суть роботи системи мастила досить проста – створення плівки, яка 

знижуватиме тертя між елементами силової установки, відведення тепла та 

продуктів зносу з поверхні цих елементів, захист деталей ДВЗ від корозії. 

Причому всі функції цієї системи взаємопов'язані – якщо не буде плівки, значно 

підвищиться окислення поверхонь деталей та тертя, в результаті якого зросте 

температура на поверхнях елементів, і розпочнеться процес інтенсивного 

зношування деталей двигуна. 

«Принцип роботи мастильної системи вибудований таким чином, щоб 

забезпечити подачу масла до всіх деталей, що труться, на всіх режимах роботи 

двигуна. Олія зберігається в піддоні картера, звідки при запуску двигуна насосом 

нагнітається в масляний фільтр, а від нього під тиском через головну магістраль і 

канали в блоці циліндрів надходить до найбільш тертьових і навантажених 

деталей - корінних і шатунних підшипників колінчастого валу, опорних 

підшипників газорозподільного механізму (далі – ГРМ). 

З переднього корінного підшипника колінвала масло надходить на привід 

ГРМ і в головку блоку циліндрів (далі - ГБЦ), де утворює масляну ванну - так 

здійснюється мастило коромисел, штовхачів, клапанів та інших деталей. З ГБЦ 

олія по зливних каналах стікає в піддон картера» [1]. 

Одночасно масло надходить у канали в шатунах, і через спеціальні отвори 

або форсунки розбризкується на стінки циліндрів і внутрішні поверхні поршнів 

так забезпечується зниження тертя поршневих кілець стінки циліндра, а також 

охолодження поршнів і циліндрів. У багатьох двигунах такої схеми мастила не 

передбачено в них мастило поршневих пальців та циліндрів здійснюється 
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масляним туманом. По стінках циліндрів масло стікає в картер, краплі олії 

розбиваються деталями, що рухаються кривошипно-шатунного механізму 

завдяки цьому в картері утворюється масляний туман. Також утворенню 

масляного туману сприяє олія, що видавлюється з-під шатунних підшипників. 

Масляний туман змащує шатунні пальці, циліндри, внутрішні поверхні поршні. 

У турбованих двигунах забезпечена можливість подачі масла до валу 

турбокомпресора, який внаслідок великих швидкостей обертання швидко вийде з 

ладу без мастила. 

Схематично робота системи мастила представлена рис 1.1. [4]. 

 

 
1 - масло наливний патрубок; 2 – насос; 3, 4 - масло підвідна трубка; 5 – фільтр 

відцентрового очищення олії; 6 – масляний фільтр; 7 – покажчик тиску олії; 8 – перепускний 

клапан масляного фільтра; 9 – кран радіатора; 10 – радіатори; 11 – диференціальний клапан; 12 

- запобіжний клапан радіаторної секції; 13 - масляний картер; 14 – труба, що всмоктує із 

забірником; 15 - радіаторна секція масляного насоса; 16 - нагнітальна секція масляного насоса; 

17-редукційний клапан нагнітальної секції; 18 – порожнина додаткового відцентрового 

очищення олії 

Рисунок 1.1 – Приклад схеми роботи системи змащення автомобіля 
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Несправностей системи мастила небагато, але наслідки від них можуть 

бути найсерйознішими. Розрізняють такі несправності цієї системи: 

«знос, пошкодження масляного насоса або його прокладання; 

засмічення чи слабке закріплення масляного фільтра; 

несправність датчика тиску олії; 

заїдання редукційного клапана; 

низький рівень олії» [5]. 

Основні причини зазначених несправностей та методи їх усунення 

узагальнені та подані у вигляді таблиці 1. 

Таблиця 1.1 – Основні несправності системи мастила 

Несправність Причина Спосіб усунення 

1. Перегоріла лампа Замінити лампу 

2 Окислено роз'єм, 

або пошкоджено 

провід 

Перевірити та зачистити 

роз'єм, перевірте на 

обрив провід, за потреби 

замініть 

При включенні 

запалення лампа 

аварійного тиску не 

горить. 

3 Несправний датчик 

рівня олії 

Замінити датчик 

На холостому ходу при 

прогрітому двигуні 

лампа аварійного тиску 

олії горить, при 

натисканні на педаль 

акселератора гасне 

Низький тиск олії 

внаслідок її високої 

температури 

Охолодити двигун, 

проїхавши ділянку колії 

на оптимальних 

оборотах 

Контрольна лампа 

аварійного тиску масла 

загоряється при великій 

частоті обертання 

Несправний 

редукційний клапан 

Перевірити тиск олії в 

системі мастила, при 

необхідності замінити 

клапан 
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колінчастого 

вала 

1 Занадто мале 

кількість олії 

Перевірити рівень масла, 

при 

необхідності долийте 

2 Забруднений 

приймальний канал 

масляного насоса, 

насос не працює 

Промити або замінити 

масляний насос 

Контрольна лампа 

аварійного тиску масла 

горить постійно за будь-

якої частоти обертання 

колінчастого валу. 

3 Окислений роз'єм, 

або 

несправний датчик 

рівня олії 

Продовжувати рух, доки 

не з'ясується причина 

1 Зношування 

циліндрів поршнів 

або поршневих 

кілець 

2 Зношування 

клапанних каналів 

або 

маслознімних 

ковпачків 

3 Негерметичність 

сальників 

колінчастого валу 

Велика витрата олії 

4 Інші дефекти в 

ущільнення двигуна 

Перевірити двигун та 

усунути несправність 
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Роботи по системі мастила двигуна виконуються на посту мастильних 

робіт. 

Даний пост призначений для виконання мастильних та заправних робіт. 

Перед їх планується, залежно від типу автомобілів, при ТО - 1 від 22,5 до 29%, 

при ТО - 2 від 12,5 до 17% загальних трудовитрат. 

«Зміну олії в картері проводять у нагрітого ДВС, коли олія менш в'язка і 

більш плинна (вона легше видаляє опади). Але після видалення олії, що 

відпрацювала, в картері залишаються густі мазеподібні опади (шлам), які швидко 

псують і забруднюють свіже масло і скорочують термін його роботи. 

Для видалення цих опадів систему мастила промивають індустріальною 

або веретенною олією, дизпаливом або спеціальною рідиною для промивання. Їх 

заливають у картер двигуна (2,5-3 л), запускають двигун на 4-5 хв. на 

неодружених оборотах, потім промивну рідину випускають і заливають свіжу 

олію. Таке промивання знижує сумарний вміст домішок у олії в 1,5-2 рази» [18]. 

Схема технологічного процесу ТО та ремонту системи змащення 

автомобіля представлена на рис. 1.2. 

 

 

Рисунок 1.2  – Технологічний процес ТО та ремонту системи мастила При 

кожному виконанні заміни олії необхідно міняти масляний фільтруючий 

елемент. 
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Також виконується перевірка корпусу повітряного фільтра та при 

необхідності заміна фільтруючого елемента. Під час виконання систематичного 

обслуговування автомобіля виконується перевірка. 

 

1.2 Розробка технологічної карти 

 

Технологічний процес ТО та діагностики оформляється у вигляді 

операційно-технологічної чи технологічної карти. Технологічна карта являє 

собою технологічний документ, в якому відображаються всі необхідні дії та 

операції із зазначенням технічних умов та нормативів. 

Операції записуються в карту в тій послідовності, в якій вони 

безпосередньо виконуватимуться на автомобілі. 

У графі «Технічні умови та вказівки» наводяться всі необхідні технічні 

умови для виконання операції, за необхідності наводяться малюнки, ескізи тощо. 

Запис змісту технологічної документації може відрізнятися залежно від 

поділу опису технологічного процесу на маршрутний та операційний. 

 

Висновок у розділі «Технологічний процес заміни масла у двигуні 

автомобіля». 

У розділі розглянуто умови роботи системи мастила, можливі несправності 

та методи їх усунення, розроблено технологічну карту очищення системи 

мастила ДВС. 
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2 Технологічний розрахунок станції технічного обслуговування на 8000 

автомобілів 

 

Вихідні дані для проектування підприємства 

«Для міських СТОА виробнича програма характеризується числом 

автомобілів, що комплексно обслуговуються, на рік, тобто. автомобілів, яким на 

станції виконується повний комплекс робіт із підтримки їх у технічно справному 

стані протягом року. Виробнича програма станцій технічного обслуговування є 

основним показником для розрахунку річних робіт, на основі яких визначаються 

чисельність робітників, кількість постів та автомобіле-місць для ТО, ТР та 

зберігання, виробничі площі, складських, адміністративно-побутових та інших 

приміщень» [19]. 

Технологічний розрахунок СТОА має ряд особливостей, оскільки заїзди та 

в'їзди автомобілів на станцію для виконання всіх видів робіт мають імовірнісний 

характер. При технологічному розрахунку виробнича програма за видами 

технічних впливів не визначається, а приймається відповідно до заданої 

потужності СТОА. 

Для визначення річного обсягу робіт приймаємо такі показники: 

тип станції – міська універсальна; 

річна кількість умовно обслуговуваних на станції автомобілів на рік ( N 0 ) 

- 8000 автомобілів малого класу; 

середньорічний пробіг автомобілів (Lг) - 12000; 

кількість заїздів автомобілів на станцію обслуговування на рік [20]: для 

проведення ТО та ТР – 2, для проведення жнив-робіт; 

кількість робочих днів на рік (Д р.д) - 305 днів на рік; тривалість зміни (Т 

см) - 7 ч.; 

число робочих змін (С) - 2; 

природно-кліматичні умови – клімат помірний [6]. 
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Інші вихідні дані приймаються відповідно до вимог нормативних 

документів щодо технічної експлуатації автомобільної техніки – ОНТП-01-91 

[20]. 

 

2.1. Розрахунок перспективної виробничої програми ремонту МТП 

 

Організація робіт на господарстві значною мірою залежить від типів 

машино-тракторного парку, наявності та стану ремонтної бази, забезпечення та 

кваліфікаційного рівня інженерно-технічних працівників та механізаторів. 

Найбільшого розповсюдження отримала внутрішньо-зовнішня кооперація 

ремонтних робіт, коли центр ремонту машин (ЦРМ) співпрацює з технічними 

обмінними пунктами ремонтно-транспортних підприємствами або кооперується 

з пунктами технічного обслуговування сільськогосподарських машин 

тракторними бригадами. При такій організації кооперації у ЦРМ повністю 

ремонтують трактори, комбайни, автомобілі та інші сільськогосподарські 

машини. В більшості випадків вузли та агрегати, які потребують капітального 

ремонту, передаються через технічні обмінні пункти на відповідні спеціалізовані 

підприємства. При цьому поточний ремонт проводять у майстернях господарств, 

а капітальний – на спеціалізованих підприємствах. Використання агрегатного 

методу ремонту дозволяє різко скоротити простої машин по технічних причинах, 

що дозволяє значно підвищити виробництво машино-тракторного парку. Для 

нормального функціонування агрегатного методу ремонту в господарстві, у 

технічних пунктах машинно-тракторного парку створюють необхідний обмінний 

фонд вузлів та агрегатів. 

Однак через існуючі недоліки в організації використання, фактична 

продуктивність машин значно нижча проектної, а витрати на ремонт 

залишаються високими. Тому основним резервом підвищення ефективності 

використання машинно-тракторного парку є підвищення виробництва за 

зменшення питомих витрат на ремонт та технічне обслуговування. 
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Серед застосованих методів для обґрунтування визначення необхідності у 

запасних частинах найбільшого значення набрав метод статистичного 

визначення. Цей метод ґрунтується на відомостях про строки служби деталей, які 

збираються у процесі спостереження за їх працездатністю. 

Об'єм робіт, що виконується в різних ремонтних підприємствах, 

визначається за кількістю машин і їх плановим наробітком в машинно-

тракторному парку (МТП), технічним станом і періодичністю ремонтно-

обслуговувальних дій. Для центру ремонту машин (ЦРМ) планується виконання 

текучих ремонтів, періодичних технічних обслуговувань (СТО) і після сезонних 

технічних обслуговувань (ПТО) МТП, а також інших робіт для інших 

господарських служб. 

Кількість машин у господарстві та планування річного наробітку за 

марками та видами сільськогосподарських машин приведені в таблиці 2.1. 

 

2.1.1. Визначення потреби МТП в ТО і ремонтах 

 

Для організації центру ремонту машин (ЦРМ) та забезпечення однакової 

завантаженості протягом року визначаються щорічні потреби у ремонті та 

технічному обслуговуванні машино-тракторного парку господарства. 

Середньорічна кількість ремонтів і технічних обслуговувань машин 

визначається за плановим щорічним наробітком з урахуванням середнього віку 

машин і загальних умов експлуатації. Для автомобілів також враховується 

категорія доріг. 

Кількість капітальних ремонтів (КР) машин і-ої марки розраховується за 

формулою: 

WУ
N

НN
N

)і(кр

)і(р)і(м

)і(кр ⋅⋅
⋅

= .                                         (2.1) 

 

Кількість поточних ремонтів (ПР) і-ої марки розраховується за формулою: 
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)і(кр

)і(пр

)і(р)і(м

)і(пр NWУ
N

НN
N −⋅⋅

⋅
= .                               (2.2) 

Таблиця 2.1 - Кількість машин господарства та плановий річний наробіток 

по маркам 

Марка машини 
Кількість 

машин 

Плановий 

річний 

наробіток, 

умовн. ст. га, 

фіз. га, км 

пробігу 

Відношення 

середнього віку 

машини до 

нормативного 

Категорія 

шляхових 

умов 

Трактори:     

К-700 3 3300 

Т-150 7 2100 

ДТ-75 9 1100 

Т-70С 6 600 

МТЗ-80/82 13 900 

ЮМЗ-6Л 11 1100 

Т-25А 9 230 

054 - 

Комбайни:     

Зернозбиральні 8 170 

Буряко- і 

кукурудзозбиральні 

5 90 

Коромозбиральні 2 130 

0,6 - 

Автомобілі:     

ГАЗ-53 16 30 

ЗИЛ-130 10 40 

КамАЗ 3 35 

0,4 2 

Основні сільськогос-     
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подарські машини: 

Плуги 19 - 

Лущильники 15 - 

Сівалки 19 - 

Культиватори 17 - 

Обприскувачі 7 - 

Косарки 4 - 

0,6 - 

 

Кількість номерних технічних обслуговувань (ТО) машин і-ої марки 

визначається за формулами: 

)і(пр)і(кр

)і(пр

)і(р)і(м

)і(пр NNWУ
N

НN
N −−⋅⋅

⋅
= ,                                 (2.3) 

)і(3ТО)і(пр)і(кр

)і(пр

)і(р)і(м

)і(пр HNNWУ
N

НN
N

−
−−−⋅⋅

⋅
= ,                 (2.4) 

)і(2ТО)і(3ТО)і(пр)і(кр

)і(пр

)і(р)і(м

)і(пр HHNNWУ
N

НN
N

−−
−−−−⋅⋅

⋅
= ,   (2.5) 

де      )і(мN   - кількість машин і-ої марки в складі МТП; 

)і(рН  - плановий річний наробіток машин і-ої марки; 

)і(ТО)і(пр)і(кр Н;Н;Н  - нормативний наробіток машини цього виду (марки) до 

КР, ПР і міжномерними ТО; 

У - поправочний коефіцієнт, враховуючий середній вік машини в 

експлуатації; 

W - поправочний коефіцієнт, враховуючий зональні особливості умов 

експлуатації. 

 

Протягом року для тракторів виконуються два сезонні технічні 

обслуговування (СТО) - на початку весняно-літнього та осінньо-зимового 

періодів експлуатації. Для автомобілів також проводяться два сезонних 
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обслуговування (СО). Для комбайнів виконуються спеціальні ПСТО двічі на рік - 

для підготовки до зберігання та при зніманні зі зберігання. 

Отже, для тракторів, автомобілів і комбайнів кількість сезонних 

обслуговувань визначається за формулою: 

)і(м)і(ПСТО,СО,СТО N2N ⋅= .                                             (2.6) 

Кількість поточних ремонтів сільськогосподарських машин визначається з 

обміну кількості машин і коефіцієнту охоплення їх ремонтом із формули: 

)і(ох)і(м)і(СГМ.кр КNN ⋅= ,                                             (2.7) 

де    )і(мN  - кількість машин цього виду; 

)і(охК  - коефіцієнт охоплення ремонтом машин цього виду. 

Після сезонне технічне обслуговування (ПТО) сільськогосподарських 

машин визначається за формулою: 

)і(м)і(ПТОСГМ N2N ⋅= .                                             (2.8) 

Так для трактора К-700 кількість КР, ПР, ТО та СТО визначається: 

;63,09,01
4,14054

33002
N )700k(кр =⋅⋅

⋅
=

−
 

Приймаємо 0N )700k(кр =
−

. 

;9,19,01
8,4684

33002
N )700k(пр =⋅⋅

⋅
=

−
 

Приймаємо 2N )700k(пр =
−

. 

;65,119,01
2440

33002
N 3TO =−⋅⋅

⋅
=

−
 

Приймаємо 13 =−TON . 

;3,4129,01
1220

33002
N 2TO =−−⋅⋅

⋅
=

−
 

Приймаємо 42 =−TON  

;21,224129,01
305

33002
N 1TO =−−−⋅⋅

⋅
=

−
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Приймаємо 22N 1TO =
−

. 

632NСТО =⋅= . 

Для автомобіля ГАЗ-53 кількість КР, ПР, ТО та СТО визначається: 

;92,111
250

3016
N )53газ(кр =⋅⋅

⋅
=

−
 

Приймаємо 2N кр = . 

3N )53газ(пр =
−

; 

;43N 2ТО =
−

                 ;192N 1ТО =
−

 

32NСТО = . 

Для плугів кількість ПР та ПТО визначається: 

2,158,019N )плуги(пр =⋅= ; 

Приймаємо 15N )плуги(пр = . 

Для комбайна СК-5 “Нива” кількість КР, ТО, ПР и ПСТО визначається: 

;21,12,11
1350

1708
N )5ск(кр =⋅⋅

⋅
=

−
 

Приймаємо 1N )5ск(кр =
−

. 

;8N )5ск(пр =
−

 

;6,481
120

2,11708
N 2ТО =−−

⋅⋅
==

−
 

Приймаємо 4N 2ТО =
−

. 

;2,14481
60

2,11708
N 1ТО =−−−

⋅⋅
==

−
 

Приймаємо 14N 1ТО =
−

. 

1682 =⋅=ПСТОN . 

Для інших сільськогосподарських машин також виконуються аналогічні 

розрахунки та проводяться необхідні сезонні технічні обслуговування відповідно 

до їхньої специфіки та вимог експлуатації. 

Результати розрахунків зведені в табл. 2.2. 
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Таблиця 2.2 - Кількість ремонтів та ТО МТП господарства 

Кількість ТО і ремонтів, шт. Найменування,  

тип і марка 

машини 

 

Кіль 

кість 

ТО-1 ТО-2 ТО-3 СТ

О 

С

О 

ПС

ТО 

ПТ

О 

П

Р 

КР 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 

Трактори: 

К-700 3 22 4 1 6 - - - 2 0 

Т-150К 7 41 7 4 14 - - - 2 1 

ДТ-75 9 41 7 4 18 - - - 2 1 

Т-70С 6 19 3 2 12 - - - 1 0 

МТЗ-80/82 13 75 12 6 26 - - - 4 2 

ЮМЗ-6Л 11 93 16 7 22    6 2 

Т-25А 9 32 5 3 18 - - - 1 1 

Комбайни: 

Зернозбиральні 8 14 4 3-0 - - 16 - 8 1 

Буряко- і куку-

рудзозбиральні 

5 9  - - - 10 - 5 1 

Коромо-

збиральні 

2 2  - - - 4 - 2 0 
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Продовження табл.2.2 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 

Автомобілі: 

ГАЗ-53 16 192 43 - - 32 - - 3 2 

ЗІЛ-130 10 145 32 - - 20 - - 3 1 

КамАЗ 3 38 8 - - 6 - - 1 0 

С/г машини: 

Плуги 19 - - - - - - 19 15 - 

Лущильники 15 - - - - - - 15 11 - 

Сівалки 19 - - - - - - 19 14 - 

Культиватори 17 - - - - - - 17 13 - 

Обприскувачі 7 - - - - - - 7 5 - 

Косарки 4 - - - - - - 4 3 - 

 

Розподіл середньорічної кількості ремонтно-обслуговуючих робіт, 

виконаних по машинно-тракторному парку (МТП), здійснюється за кварталами 

року з урахуванням агротехнічних строків проведення основних польових робіт. 

Дані зводяться у таблиці 2.3. 

 

2.1.2. Визначення загальної трудомісткості ремонтно-обслуговуючих робіт 

для МТП господарства 

 

Сумарна річна трудомісткість обслуговування і ремонтів тракторів, 

комбайнів, автомобілів та сільськогосподарських машин визначається за 

формулою: 

)і()і()і( NtT ⋅= ,                                           (2.9) 

де  )і(T - сумарна трудомісткість і-го діяння для даної і-ої марки машини, 

люд.-год.; 
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)і(t  - нормативна трудомісткість і-го діяння для даної і-ої марки машини, 

люд.-год.; 

)і(N  - річна кількість і-х діянь для машини даної і-ої марки машини, шт.. 

Трудомісткість обслуговувань і ремонтів вантажних автомобілів 

змінюються із врахуванням категорії шляхових умов експлуатації. 

Сумарна річна трудомісткість позапланових ремонтів тракторів та 

автомобілів визначається за формулами: 

)()()( іііТЗПР ntT ⋅= ,                                            (2.10) 

)і()і()і(ТЗПР ntT ⋅= ,                                           (2.11) 

де )і(n  – залишок від заокруглень річної кількості КР та ПР для машини 

даної і-ої марки. 

Сумарна річна трудомісткість поточних ремонтів комбайнів і-ої марки 

(люд.-год) може бути визначена за формулою: 

)і(К)і(К)і(ПРК NtT ⋅= ,                                                  (2.12) 

де )і(Кt  - річна трудомісткість поточних ремонтів (люд.-год) комбайна і-ої 

марки, люд.-год.; 

)і(КN - кількість комбайнів і-ої марки, шт. 

Для трактора К-700 сумарна річна трудомісткість обслуговування і 

ремонтів визначається: 

;06600Tкр =⋅=  

;6363182Tпр =⋅=  

;2,432,431T 3ТО =⋅=
−

 

;4,426,104T 2ТО =⋅=
−

 

;555,222T 1ТО =⋅=
−

 

;8,1753,296TСТО =⋅=  

;8,415318066063,0TНЗкр =⋅+⋅=  
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Для автомобілів ГАЗ-53 сумарна річна трудомісткість обслуговування і 

ремонтів (люд.-год) визначається: 

;5563,282Tkр =⋅=  

;5941983Tпр =⋅=  

;5,8385,1943T 2ТО =⋅=
−

 

;4,9982,5192T 1ТО =⋅=
−

 

;8,1249,332TСТО =⋅=  

;44,15419878,02830TНЗкр =⋅+⋅=  

Для комбайна СК-5 “Нива” сумарна річна трудомісткість обслуговування і 

ремонтів (люд.-год) визначається: 

;3303301Tkр =⋅=  

;13201658Tпр =⋅=  

;6,174,44T 2ТО =⋅=
−

 

;6,614,414T 1ТО =⋅=
−

 

;7204516TПСТО =⋅=  

Для плугів сумарна річна трудомісткість обслуговування і ремонтів (люд.-

год) визначається: 

;4803215Tпр =⋅=  

.152819TПТО =⋅=  

Для інших сільськогосподарських машин сумарна річна трудомісткість 

визначається аналогічно. Результати розрахунків зведені в табл. 2.4. 
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Таблиця 2.4 - Зведена відомість річної трудомісткості ремонтно 

обслуговуючих робіт по МТП господарства 

Трудомісткість за видами ТО і ремонтів, люд.год. Наймен

у-вання, 

тип і 

марка 

машини 

Кіл

ь-

кіст

ь 
ТТО-1 

ТТО

-2 

ТТО-

3 
ТСТО 

ТПС

О 

ТС

О 

ТПТ

О 
ТПР ТКР 

ТПЗП

Р 

Тсум 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 

Трактори 

К-700 3 55 42,

4 

43,2 175,

8 

- - - 636 0 415,8 1368,2 

Т-150К 7 82 52,

5 

108 102,

2 

- - - 520 566 269,8 1699,9 

ДТ-75 9 110,

7 

44,

8 

85,6 307,

8 

- - - 450 369 213,3 1581,2 

Т-70С 6 43,7 20,

7 

28 81,6 - - - 162 0 278,6 614,6 

МТЗ-

80/82 

13 22,5 82,

8 

118,

9 

91 - - - 544 622 107,9 1769 

ЮМЗ-

6Л 

11 232,

5 

116

,8 

182,

7 

327,

6 

- - - 672 544 210,6 2277,4 

Т-25А 9 67,2 14 32,4 16,2 - - - 96 213 73,9 512,7 

Всього 58 793,

6 

37,

4 

598,

7 

1102

,4 

- - - 3080 2314 1560,3 9823 
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Продовження табл.2.4 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 

Комбайни 

СК-5 8 61,6 17,

6 

- - 720 - - 1320 330 - 2449,2 

РКС-6  6 36 12 - - 340 - - 975 510 - 1873 

КСК-

100 

2 6 0 - - 56 - - 444 0 - 506 

Всього 15 103,

6 

29,

6 

- - 1116 - - 2739 840 - 4828,2 

Автомобілі 

ГАЗ-53 116 998,

4 

838

,5 

- - - 12

4,8 

- 594 566 154,

4 

3276,1 

ЗІЛ-130 10 855,

5 

624

858 

- - - 90 - 720 343 113,

2 

2735,7 

КамАЗ 3 213,

8 

493

232 

- - - 34,

8 

- 347 0 190,

6 

1036,2 

Всього 29 2085

,7 

169

4,5 

- - - 23

9,6 

- 166

1 

909 458,

2 

7048 

С/г машини 

Плуги 19 - - - - - - 480  114  594 

Лущиль

ники 

15 - - - - - - 440  195  635 

Сівалки 19 - - - - - - 686  209  895 

Культив

атори 

17 - - - - - - 624  153  777 

Обприс 7       175  63  239 
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кувачі 

Косарки 4       60  32  92 

Всього 81       246

5 

 766  3231 

Всього 

по по 

МТП 

183 2982,9 2098,

1 

598,7 2396,6 239,6 1116 994

5 

4063 766 2018,5 24930,

2 

 

2.1.3. Розподіл ремонтно-обслуговуючих робіт за підрозділами ремонтної 

бази господарства 

 

На даному етапі обслуговування та ремонту техніки дозволяє більш повно 

використовувати існуючі в господарстві реальні виробничо-технологічні 

можливості для підвищення рівня експлуатації і якості ремонту машинно-

тракторного парку (МТП). При його розробці враховуються умови спеціалізації і 

кооперації ремонтних підрозділів і підприємств. 

У практиці існують три основні варіанти кооперації ремонтних робіт: 

1. Внутрішня кооперація: Центр ремонту машин (ЦРМ) співпрацює з 

підрозділами, де виконується періодичне обслуговування та простий ремонт 

сільськогосподарської техніки. Обсяг ремонтних робіт, переданих на 

спеціалізовані ремонтні підприємства, становить 3-5% і включає капітальний 

ремонт деяких агрегатів. 

2. Внутрішньо-зовнішня кооперація: ЦРМ співпрацює із спеціалізованими 

ремонтними підприємствами. Обсяг робіт, переданих на ці підприємства, складає 

20-25% і включає капітальний ремонт складних агрегатів. 

3. Зовнішня кооперація: ЦРМ виконує лише 20-25% усіх складних 

ремонтних робіт, а інші передаються спеціалізованим підприємствам. 

У даному випадку, з урахуванням обсягу парку машин господарства, який 

налічує 120 одиниць (без урахування простих сільськогосподарських машин), 
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більш раціонально буде впровадити внутрішню кооперацію ремонтних робіт. 

Розподіл загального обсягу робіт щодо обслуговування і ремонту МТП 

господарства подано у таблиці 2.5. 

Таблиця 2.5 - Відомість розподілу робіт по ТО і ремонту МТП 

господарства між підрозділами ремонтної бази 

Підрозділи ремонтної бази і розподіл робіт за видами і трудомісткістю 

ПТО бригад, відділень ЦРМ господарства 

Обслуговування Ремонт 
Обслуговуван

ня 
Ремонт 

Спеціаліз. 

ремонтне 

підприємс. 

Найменув

ання, тип і 

марка 

машини 

Вид Т Вид Т Вид Т Вид Т 
Обся

г 

Т, 

лю-

дино

-

годи-

ни 

 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 

Трактори 

К-700 252 64,

4 

1051,8 0 

Т-150К 210,4

5 

184

,25 

1326,9 28,3 

ДТ-75 330,9 108 1013,8

5 

18,45 

Т-70С 135,6

5 

38,

35 

440,6 0 

МТЗ-80/82 334,9 160

,2 

1242,6 31,1 

ЮМЗ-6Л 618,7 241

,6 

1390,4 27,2 

Т-25А 

ТТО-1-

100% 

ТТО-2 –

50% 

ТСТО –

100% 

 

90,4 

  ТТО-2 –

50% 

ТТО-3 –

100% 

 

39,

4 

Ткр –

95% 

Тпр –

100% 

Тпзр –

100% 

372,25 

Тпр –

5% 

10,65 



 

 
29 

Змн. Арк. № докум. Підпис Дата 

Арк. 

 ДРБАТТАМ 24 20141. 000 ПЗ 

Всього  2083    786

,7 

 6838,6  115,7 

Комбайни 

СК-5 781,6 17,6 1633,5 0 

РКС-6 Б 376 12 1459,5 0 

КСК-100 

ТТО-1-

100% 

ТGCNJ–

100% 

62 

  ТТО-2 –

100% 

0 

Ткр –95% 

Тпр –

100% 

 

444 

 

0 

Всього  1219,

6 

   29,6  3537  0 

Автомобілі 

ГАЗ-53 1961,

7 

989,1 28,3 

ЗІЛ-130 1559,

5 

297 

360 

 

799,5 17,15 

КамАЗ 

ТТО-1-

100% 

ТТО-2 –

100% 

ТСО –

100% 

398,6 

Тпр-

30% 

173,5 

 

 

Тпр –

50% 

Ткр –

95% 

Тпз –

100% 

364,1 

Тпр –

5% 

0 

  4019,

8 

 830,5    2152,

25 

 45,45 

С.г машини 

Плуги 114 240 240 - 

Лущильн. 195 220 220 - 

Сівалки 209 343 343 - 

Культив. 153 312 

 

312 - 

Обприск. 63 87,5  87,5  

Косарки 

ТПТО –

100% 

32 

Тпр-

50% 

30 

 

 

Тпр –50% 

30 

 

 

Всього  766  1232,5    1232,3   

 

2.2. Розрахунок параметрів ремонтного виробництва 

 

Початкові дані для проектування ремонтного підприємства включають: 

- Програма підприємства; 

- Трудомісткість окремих робіт; 
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- Обсяг робіт підприємства в цілому; 

- Характеристика ремонтних об'єктів; 

- Профіль спеціалізації; 

- Технологічний процес ремонту виробу; 

- Режим спрацювання підприємства і фонди часу. 

Структура розподілу робіт і визначення спеціалізації майстерні базуються 

на номенклатурі виконаних робіт і їх трудомісткості. Розглянуті технологічні 

види робіт по ремонту і обслуговуванню машинно-тракторного парку. 

Враховуючи додаткові види робіт, такі як ремонт технологічного обладнання 

тваринницьких ферм, обладнання перероблюючих галузей виробництва, 

виготовлення нестандартного інструменту й оснастки, відновлення деталей, 

потрібно складати остаточну програму підприємства і оцінювати загальну 

трудомісткість робіт. 

Також, необхідно визначити профіль спеціалізації майстерні, враховуючи 

максимальну трудомісткість ремонтно-обслуговуючих робіт за типами і марками 

машин. 

Таблиця 2.6. - Річна програма і трудомісткість робіт майстерні 

 

 Найменування,  

    тип і марка 

       машини 

   Вид ТО  Загальна 

трудомістк. 

 люд.-год. 

      Вид 

  ремонтів 

 Загальна 

Трудомістк. 

 люд.-год. 

   Сумарна 

  трудомістк. 

робіт. 

1 2 3 4 5 6 

Трактори:      

К-700 ТО-2-50% 64,4 КР- 95% 1051,8 715,5 

Т-150 ТО-3-100% 134,25 ПР-100% 1326,9 2302,9 

ДТ-75  108 ППР-100% 1013,85 1200,9 

Т-70С  38,35  440,6 179,1 

МТЗ-80/82  160,2  1242,8 1446,9 

ЮМЗ-6Л  241,1  1390,4 1531,7 

Т-25А  39,4  372,25 257,4 
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Комбайни:      

СК-5 100%-ТО-2 17,6 КР- 95% 1633,5 1633,5 

РКС-6  12 ПР-100% 1459,5 1459,5 

КСК-100  0  444 444 

Автомобілі      

ГАЗ-53   КР- 95% 989,1 989,1 

ЗІЛ-130   ПР-100% 789,05 789,05 

КамАЗ   ППР-100% 364,1 364,1 

С/г машини:      

Плуги   ПР-50% 240 240 

Лущильників    220 220 

Сівалки    343 343 

Культиватори    312 312 

Обприскувачі    87,5 87,5 

Косарки    30 30 

Всього по МТП  815,3  13760,35 14575,65 

Додаткові види 

робіт: 

Ремонт облад-

нання переробки 

галузей вир.-ва – 

8% 

 65,22  1100,83 1166,05 

Ремонт 

технологічного 

обладнання 

тваринницьких  

ферм – 10% 

 81,53  1376,04 1457,57 

 

 

 

 

 



 

 
32 

Змн. Арк. № докум. Підпис Дата 

Арк. 

 ДРБАТТАМ 24 20141. 000 ПЗ 

Продовження табл. 2.6. 

 

1 2 3 4 5 6 

Ремонт власного 

технологічного 

обладнання – 3% 

 24,46  412,81 437,27 

Відновлення 

нестандартних 

інструментів і 

оснастки – 15% 

 122,3  2064,05 2186,35 

Відновлення 

деталей, а також 

т.н. роботи – 

15% 

 122,3  2064,05 2186,35 

Всього по ЦРМ  1231,12  20778,13 22009,25 

 

Загальну програму робіт майстерні необхідно виразити в наведених або 

умовних одиницях ремонту, тобто програма робіт наводиться до визначеного 

виду ремонту машини – представника, що характеризує профіль спеціалізації для 

цього парку. 

 

2.2.1 Кількість наведених (умовних) ремонтів  

 

Кількість наведених (умовних) ремонтів визначається з формули: 

 

Nпр = Тр / Т(і) ,                                              (2.13) 

де  Тр – сумарна річна трудомісткість робот майстерні люд.-год.; 

Т(і) – трудомісткість одного умовного ремонту, люд.-год. 

Визначення спеціалізації майстерні здійснюється за величиною 

максимальної трудомісткості ремонтно-обслуговуючих робіт тракторів із складу 

МТП господарства. Далі, профіль спеціалізації визначений маркою трактора, є 
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підставою для розробки виробничої технології ремонту машин. 

Кількість наведених (умовних) ремонтів буде складати: 

Nпп =  22009,25 / 300 = 73,4.                                    (2.14) 

Приймаємо 73 ремонти. 

Визначивши трудомісткість ремонтно-обслуговуючих робіт тракторів, 

можна зазначити, що  профіль  спеціалізації  майстерні  базується  на  тракторі Т-

150К. 

 

2.2.2. Коротка характеристика машин, що ремонтуються 

 

Коротка технічна характеристика машин, ремонт та ТО, яких планується 

виконувати в ЦРМ наведені в табл. 2.7. 

Таблиця 2.7 - Характеристика машин, що ремонтуються 

Найменування, вид і 

марка машини 

Вага, кг Габаритні розміри, мм Тип рушіїв 

1 2 3 4 

Трактори:    

К-700 12000 7400×2880×3750 Колісний 

Т-150 6975 4275×1850×2235 Гусеничний 

ДТ-75 6550 4275×1840×2235 Гусеничний 

Т-70С 3300 3450×1050×2215 Гусеничний 

МТЗ-80 3000 3815×1970×2485 Колісний  

ЮМЗ-6Л 2900 4025Х1884Х2600 Колісний 

Т-25А 1600 3072х1370х2380 Колісний 

Автомобілі:    

ЗИЛ-130 4300 5383х2500х2400 Колісний 

ГАЗ-53 3250 6675х2380х2720 Колісний 

Комбайни:    
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СК-5 7843 10920×5300×4020 Колісний 

КС-6Б 13310 10680х6180х4100 Колісний 

КСК-100 12000 12520х3180х3500 Колісний 

Сільгоспмашини:    

Плуг ПЛН-5-35 872 4250х2050х1580 - 

Сівалка СЗ-3,6 1400 3490х4220х1580 - 

Культиватор КШП-8 1360 2200х8500х1450 - 

 

2.2.3. Технологічний процес ремонту машин 

 

1. Прийняття машини в ремонт. 

2. Зовнішня очистка та миття машини. 

3. Перед ремонтне діагностування. 

4. Під розбірна на вузли. 

5. Очистка вузлів. 

6. Розбирання вузлів на деталі. 

7. Очистка деталей. 

8. Ремонт деталей. 

9. Комплектація деталей в вузли. 

10. Збирання вузлів. 

11. Регулювання та обкатка вузлів. 

12. Збирання машини. 

13. Регулювання та обкатка машини. 

14. Часткове пофарбування машини. 

15. Здача відремонтованої машини в експлуатацію. 

 

2.2.4. Визначення ряду виробничих дільниць, розподіл загальної 

трудомісткості ремонтних робіт 
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Для ЦРМ приймається без цехова структура, де основними підрозділами є 

відділення та дільниці. Вони створюються з урахуванням розподілення 

трудомісткості технологічних видів робіт і обраного технологічного процесу 

ремонту. Окрім виробничих відділень і дільниць, до складу ЦРМ входять 

складські, службові і побутові приміщення. 

Розподіл загальної трудомісткості ремонтних робіт за видами та об’єктами 

ремонту виконується по технологічним видам робіт і операцій згідно з 

прийнятим технологічним процесом. Результати розподілу загальної 

трудомісткості робіт ЦРМ зведені в табл. 2.8. 

Таблиця 2.8 - Розподіл трудомісткості робіт в ЦРМ за технологічними 

видами 

Найменування технологічних робіт 
Ремонт і 

ТО 

% від 

100% 

1 2 3 

Зовнішня очистка і миття 440,18 2 

Діагностування (перед ремонтне) 264,11 1,2 

Розбирання і миття 550,23 2,5 

Дефектація і комплектування 704,30 3,2 

Мотороремонт із перевіркою 4621,94 21 

Ремонт паливної та гідравлічної апаратури 594,25 2,7 

Електроремонтні та акумуляторні 550,23 2,5 

Ремонт агрегатів та с/г машин 2090,88 9,5 

Ремонтно-монтажні роботи 3411,43 15,5 

Заправка і обкатка 990,42 4,5 

Вулканізація 220,09 1 

Слюсарно-механічні роботи 2509,05 11,4 

Зварювальні роботи 770,32 3,5 

Мідно-жестяні, радіаторні роботи 540,64 7 
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Ковально-термічні 880,37 4 

Відновлення 220,09 1 

Фарбування машин 550,23 2,5 

 

2.2.5. Визначення режиму роботи і фонду часу підприємства 

 

Режим роботи підприємства визначається кількістю робочих днів на рік, 

кількістю робочих змін на добу та тривалістю робочої зміни. Ремонтно-

обслуговуючі підприємства належать до перерваних виробництв. Розрахункова 

кількість робочих днів у році визначається як кількість календарних днів у році з 

врахуванням загальної кількості вихідних та святкових днів. 

При шестиденному робочому тижні вихідних 52 дні, а при п’ятиденному – 

104 дні, святкових – 10 днів. У цеху ремонту сільськогосподарської техніки 

частіше організовується робота в одну зміну. Однак для кращого використання 

виробничих площ, дефіцитного обладнання, а також з огляду на сезонність 

роботи у сільському господарстві може бути необхідно передбачати роботу у дві 

зміни у ряді дільниць. 

Тривалість робочої зміни визначається умовами роботи і прийнятим 

графіком. Для працівників і службовців за нормальних умов праці тривалість 

робочого дня при п’ятиденному робочому тижні – 8,2 години, при шестиденному 

7 годин. Для зберігання єдиної тривалості робочого тижня (41 година), зміна 

скорочується на одну годину в передвихідні і передсвяткові дні при 

шестиденному тижні, а при п’ятиденному тижні – тільки в передсвяткові дні. 

За шкідливих умов роботи (малярів, гальваників та інших), тривалість 

зміни скорочується на одну годину. 

Номінальний фонд часу за рік визначає кількість робочих годин 

підприємства або його підрозділу в календарному році врахування режиму 

роботи:  

Фн = (  Д р × tp.cм – Дс × tс.см ) × Nc ,                          ( 2.15 ) 
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де Др – кількість робочих днів на рік; 

 tp.cм – тривалість зміни, год; 

 Дс – кількість робочих днів зі скороченою тривалістю зміни; 

 Tс.см – годинне скорочення зміни, год;  

 Nc – кількість робочих змін на добу. 

Зрозуміло, отже, при шестиденному робочому тижні, тривалість зміни 

складатиме 7 годин. Кількість робочих днів із скороченою тривалістю зміни буде 

62 дні, враховуючи скорочення зміни в передвихідні та передсвяткові дні. Таким 

чином, кількість робочих днів на рік при шестиденному робочому тижні складе 

303 дні, враховуючи вихідні та святкові дні, а також скорочення зміни на одну 

годину. 

Слід врахувати, що номінальний фонд часу відповідно підприємства, 

дільниці, обладнання, робочого місця і працівника однакові, тобто:  

Фн  = Фн.д = Фн.с. = Ф р.м. = Фн.п. = 2059 год.                   ( 2.16 ) 

Дійсний фонд часу за рік відрізняється від номінального і визначається 

таким чином: 

1. Для працівників: 

 Фн.д = (Фн.п.. – Д в × tp.cм ) × f,                              ( 2.17 ) 

де Д в – кількість робочих днів відпустки ( з обліком додаткових ); 

 f –коефіцієнт втрати робочого часу з поважних причин (хвороба, 

виконання державних обов’язків та інш.). 

Для коваля, електро- і газозварника, акумуляторника, маляра Дв=24 

робочих дні. 

Для мийника, вулканізаторника, гальваніка, випробувача двигунів   Дв = 18 

робочих днів. 

Для працівників інших спеціальностей Дв = 15 робочих днів. 

Коефіцієнт втрати робочого часу із поважних причин приймаємо 0,96. 

2. Для робочого місця: 

 Фд. р.м = Ф м. р.м × П р.м ,                                       (2.18) 
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де П р.м  – кількість працівників на робочому місці. 

3. Для виробничого обладнання : 

 Фд.о = Фн.о × j,                                                       (2.19)  

де j  - коефіцієнт використання обладнання за робочу зміну. 

При прийнятому однозмінному режимі коефіцієнт використання 

обладнання буде становити 0,97...0,98. Приймаємо 0,98. 

Фн = ( 303⋅7 – 62 ⋅ 1 ) = 2059; 

Фд.п. = ( 2059 – 24 ⋅ 7 ) ⋅ 0.96 = 1815.36; 

Фд.п. = ( 2059 – 18 ⋅ 7 ) ⋅ 0.96 = 1856.68 ; 

Фд.п. = ( 2059 – 15 ⋅ 7 ) ⋅ 0.96 = 186.84; 

Фд. р.м = 2059 ⋅ 1 = 2059; 

Фд. о = 2059 ⋅ 0,0975 = 2007 годин. 

 

2.2.6. Визначення кількості виробничих працівників штатів підприємств 

 

Присутня кількість працівників визначається відповідно до поточних 

потреб у виробництві. Спискова кількість враховує додаткові працівники, які 

можуть замінювати основний персонал у випадку відпусток, хвороб тощо. Для 

визначення кількості працівників на дільниці або відділенні спочатку 

розраховується річна трудомісткість робіт, а потім вона розподіляється між 

працівниками в залежності від часу, необхідного для виконання кожного виду 

робіт. 

Присутня кількість виробничих працівників визначається за формулою: 

Ппр = Тділ / Фн.п,                                           (2.20)  

де Тділ – загальна трудомісткість робіт у відділені або дільниці, люд.-

год. 

Спискову кількість виробничих працівників визначаємо за формулою: 

Псп = Тділ / Фдп.                                           (2.21) 
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Результати розрахунків зведені в табл. 2.9. 

 

Таблиця 2.9 - Зведена відомість працівників в ЦРМ 

К-ть працівників 
Технологічні 

види робіт 
Фн.п. Фд.п. П п..р. П с..п. П 

зал. 

1 2 3 4 5 6 

Зовнішня очистка і миття 2059 1856 0,2 0,2  

Діагностування (передремонтне) 2059 1876 0,13 0,14  

Розбирання і миття 2059 1856 0,27 0,30  

Дефектація і комплектування 2059 1815 0,34 0,38  

Мотороремонт із перевіркою 2059 1816 2,24 2,55  

Ремонт паливної та гідравлічної 

апаратури 

2059 1876 0,29 0,32  

Електроремонтні та акумуляторні 2059 1815 0,27 0,30  

Ремонт агрегатів та с/г машин 2059 1876 10,2 1,11  

Ремонтно-монтажні роботи 2059 1876 1,66 1,82  

Заправка і обкатка 2059 1856 0,48 0,53  

Вулканізація 2059 1856 0,11 0,12  

Слюсарно-механічні роботи 2059 1876 1,22 1,34  

Зварювальні роботи 2059 1815 0.37 0,42  

Мідно-жестяні, радіаторні роботи 2059 1815 0,75 0,85  

Ковально-термічні 2059 1815 0,43 0,49  

Відновлення 2059 1876 0,11 0,12  

Фарбування машин 2059 1815 0,27 0,3  

Всього робітників   10,16 11,29  
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Розробка штатного розпису для центру ремонту сільськогосподарської 

техніки (ЦРМ) включає в себе розрахунок кількості та кваліфікації працівників, 

необхідних для забезпечення ефективного функціонування підприємства. У 

цьому контексті важливо врахувати специфіку роботи залежно від сезонності 

польових робіт. 

Під час максимальної інтенсивності польових робіт важливо мати 

достатню кількість трактористів або комбайнерів, які б були вільні для 

виконання ремонтних робіт. Також слід мати запас працівників, які можуть бути 

залучені в разі необхідності. 

У період мінімальної інтенсивності польових робіт можна розглядати 

можливість залучення трактористів або комбайнерів до виконання ремонтних 

робіт. Це може бути корисним для ефективного використання їхнього часу та 

уникнення зайвого простою в цей період. 

Такий підхід до розробки штатного розпису допоможе забезпечити 

гнучкість і оптимальне використання ресурсів центру ремонту 

сільськогосподарської техніки на різних етапах робочого сезону. 

Результати розрахунків зведені до табл. 2.10. 

Таблиця 2.10 - Зведена відомість штатів ЦРМ 

Виробничі працівники Допоміжні працівники ІТР Службовці МОП 

11 2 1 1 1 

 

2.2.7.Розробка річного календарного плану та графіку завантаження ЦРМ 

 

Планування ремонтних робіт у центрі ремонту сільськогосподарської 

техніки (ЦРМ) є важливим етапом для забезпечення ефективної роботи 

підприємства протягом року. Основні принципи цього планування включають 

рівномірне завантаження підприємства, підвищення кваліфікації працівників і 

зменшення витрат на виробництво. Для досягнення цих цілей, роботи ремонту і 
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технічного обслуговування плануються з урахуванням сезонності використання 

техніки і завантаження підприємства. 

У календарному плані обсяг робіт розподіляється так, щоб забезпечити 

готовність машин за 20 днів до початку польових робіт. Практика показує, що 

більшість робіт по ремонту тракторів проводяться у зимовий період, а технічне 

обслуговування переважно влітку. Ремонт комбайнів розпочинається після 

закінчення збиральних робіт. 

 

2.3 Розробка графіка завантаження ЦРМ 

 

Графік завантаження ЦРМ розробляється з урахуванням нерівномірності 

щомісячного навантаження, що може бути до 10% помісячної трудомісткості. 

Для досягнення рівномірного завантаження можуть застосовуватись корекції 

строків ремонту та додаткові роботи в осінньо-літній період. 

Всі ці заходи спрямовані на забезпечення ефективної роботи ЦРМ, що в 

свою чергу сприяє підвищенню продуктивності сільськогосподарського 

виробництва. 

Розробка графіка завантаження ЦРМ виконується згідно з строками 

проведення польових робіт: 

1) боронування зябу – 10...15.03; 

2) культивація зябу – 13...20.03; 

3) сівба ярих – 15...22.03; 

4) сівба просапних – 15.04...1.05; 

5) культивація пару – 15.05...10.07; 

6) культивація пропасних – 25.04...10.06; 

7) збирання зернових – 25.06...10.07; 

8) лущення стерні – 01...10.07; 

9) оранка під озимі – 20.07...01.08; 

10) сівба озимих – 10...20.09; 
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11) збирання пропасних – 01.09...01.10; 

12) збирання соняшнику – 25.08...10.09; 

13) оранка зябу – 20.09...26.10. 

Для розробки графіка завантаження ремонтного підприємства (ЦРМ) в 

координатах трудомісткість щомісячного навантаження та календарні строки, 

спочатку необхідно мати графік виконання основних польових робіт у вигляді 

відрізків часу.  

Наступним кроком є аналіз цього графіка для визначення періодів 

максимальної і мінімальної активності використання техніки. На основі цього 

аналізу можна розподілити обсяг ремонтних робіт так, щоб пікові навантаження 

на ЦРМ відбувалися у періоди, коли машини не використовуються інтенсивно у 

полі. Це дозволить уникнути заторів та забезпечити якісний та своєчасний 

ремонт техніки. 

Після цього можна розробити графік завантаження ЦРМ, де буде 

відображено, яким чином роботи ремонту і технічного обслуговування 

розподілені в часі протягом року. Такий графік допоможе керівництву 

підприємства краще планувати роботу, забезпечуючи ефективне використання 

техніки і персоналу, а також дотримання термінів виконання ремонтних робіт. 

Для визначення кількості робочих місць по дільницях виробництва 

ремонтної майстерні господарства необхідно враховувати різні аспекти, такі як 

обсяг робіт, їх складність, трудомісткість, специфіка обладнання та 

технологічних процесів ремонту. Важливо також врахувати можливість 

поєднання професій робітників для ефективного використання їхніх навичок та 

забезпечення необхідного рівня кваліфікації. 

 

2.3.1 Основні етапи для визначення кількості робочих місць 

 

Основні етапи для визначення кількості робочих місць по дільницях 

виробництва можуть включати: 
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1. Аналіз обсягу робіт: визначення кількості та типів ремонтів, що будуть 

виконуватися на кожній дільниці протягом року. 

2. Оцінка трудомісткості робіт: розрахунок часу, необхідного для 

виконання кожного виду ремонтних робіт на кожній дільниці. 

3. Врахування специфіки обладнання та технологічних процесів: розподіл 

робочих місць з урахуванням особливостей роботи з різними типами техніки та 

обладнання. 

4. Розробка організаційної структури: визначення кількості та складу 

персоналу на кожній дільниці для забезпечення ефективного виконання робіт. 

5. Корекція за потреби: аналіз та корекція кількості робочих місць з 

урахуванням змін в обсязі робіт, технологічних процесах або обладнанні. 

Після визначення кількості робочих місць по дільницях виробництва 

можна розробити план навантаження на кожну дільницю, що дозволить 

оптимізувати використання робочої сили та забезпечити ефективну роботу 

ремонтної майстерні. 

В залежності від обсягу і характеру виробництва визначають кількість 

робочих місць в цілому по дільниці або з окремих видів робіт, користуючись 

формулою: 

Мр = Тділ(і) / (Фд.рм × Пр,)  ,                                     (2.22) 

де Тділ(і) – річна трудомісткість робіт дільниці, майстерні, люд.-год.; 

 Фд.рм. – дійсний фонд часу робочого місця за рік, год; 

 Пр – середня платність робіт (кількість виконавців на одному 

робочому місці),  люд.          

Проектуючи виробничі дільниці необхідно намагатися одержати 

мінімальну кількість робочих місць, що можливо із-за підвищення щільності 

робіт. До того ж необхідно враховувати можливість і зручність виконання 

роботи кількох робітників. Залежно від характеру роботи на одне робоче місце 

може бути прийнятий один робітник. Число робітників визначають з формули 

(2.21). Враховуючи кількість робітників, визначають завантаження (%) 
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робітників на кожному місці: 

Зр.м. = 100⋅Пск./Ппр. .                                         (2.23) 

 

 

 2.3.2. Розрахунок та визначення основного технічного обладнання 

 

Для визначення кількості та типів обладнання для ремонтної майстерні 

господарства необхідно враховувати технологічний процес ремонту, а також 

обсяг та складність робіт, які виконуються на кожній дільниці та відділенні ЦРМ. 

Основне обладнання майстерні повинно відповідати вимогам технологічного 

процесу та забезпечувати високу продуктивність і якість ремонту. 

Процес вибору обладнання може включати наступні кроки: 

1. Аналіз технологічного процесу: Визначення послідовності та 

характеристик технологічних операцій ремонту, а також вимог до обладнання 

для їх виконання. 

2. Визначення трудомісткості робіт: Розрахунок часу, необхідного для 

виконання кожної технологічної операції, з урахуванням типів машин та 

обладнання, які підлягають ремонту. 

3. Вибір типу та кількості обладнання: На основі аналізу технологічного 

процесу та трудомісткості робіт визначається необхідний тип та кількість 

обладнання для кожної дільниці та відділення ЦРМ. 

4. Планування розміщення обладнання: Розробка плану розміщення 

обладнання на дільницях та відділеннях майстерні з урахуванням оптимального 

використання простору та забезпечення зручного доступу для робітників. 

5. Врахування потреби в обслуговуючому персоналі: Розрахунок кількості 

та кваліфікації обслуговуючого персоналу, який забезпечує роботу обладнання. 

6. Оцінка вартості та ефективності: Аналіз вартості обладнання та його 

ефективності з урахуванням трудомісткості робіт і можливостей виробництва. 
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7. Впровадження та введення в експлуатацію: Після вибору обладнання 

проводиться його впровадження та введення в експлуатацію з урахуванням всіх 

необхідних технічних та організаційних аспектів. 

Цей процес допомагає забезпечити ефективну роботу ремонтної майстерні 

та високу якість ремонтних робіт на всіх її дільницях та відділеннях. 

Розрахунок кількості основного обладнання можна визначити за 

трудомісткістю робіт: 

Коб(і) = Ттех.(і) / (Фд.о.(і) × jо(і) );                                (2.24) 

 

де Ттех.(і)  - загальна трудомісткість відповідного виду робіт у 

розрахунковому   періоді, год; 

     jо(і) – коефіцієнт використання обладнання. 

Коефіцієнт використання обладнання приймають для верстатного 

обладнання -0.86...0.9, для зварювального 0.7...0.8. 

Розрахунок та визначення основного технологічного обладнання зводиться 

в табл. 2.11. 

Таблиця 2.11 - Зведена відомість основного технологічного обладнання 

Технологічні види робіт Т тех. Ф д..о. І о. Коб 

1 2 3 4 5 

Зовнішня очистка і миття 440,18 2007 0,9 0,24 

Розбирання і миття, 

дефектація та комплектування 

1254,53 2007 0,9 0,69 

Електроремонтні та 

акумуляторні 

550,23 2007 0,8 0,34 

Ремонт паливної та 

гідроапаратури 

524,25 2007 0,8 0,37 

Мідно-жестяні роботи і 

ремонт радіаторів 

1540,64 2007 0,8 1,00 
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Зварювальні роботи 770,32 2007 0,8 0,48 

Ковальсько-термічні 880,37 2007 0,8 0,55 

Слюсарно-механічні 2509,05 2007 0,8 1,56 

Ремонтно-монтажні 3411,43 2007 0,8 2,12 

Заправка і обкатка 990,42 2007 0,8 0,62 

 

2.3.3 Підбір та визначення допоміжного ремонтно-технологічного 

обладнання 

 

Допоміжне ремонтно-технологічне обладнання підбираю з урахуванням 

прийнятого технологічного процесу з обліком підвищення рівня механізації 

виробничого процесу в цілому. 

Визначаючи допоміжне обладнання я передбачив потребу в міжцеховому 

транспорті, такому як візочки, контейнери та інші. 

Результати підбору і розрахунку ремонтно-технологічного обладнання 

занесені в табл. 2.12. 

Таблиця 2.12  - Загальна відомість ремонтно-технологічного обладнання  

Назва дільниці та відповідного обладнання 
Тип або марка 

обладнання 

Габаритні 

розміри, мм 

Кіль-

кість 

1 2 3 4 

І. Дільниця ремонту автотранспортного 

електрообладнання: 

   

1. Слюсарний верстат ОРГ-1348-01-060А 1200х800 3 

2. Трансформатор для пайки мідних дротів АД-302 720х550 1 

3. Стіл монтажний з свердлильним та 

заточним станками 

ТА-225 1200х800 2 

4. Стілаж секцій 2247 1400х450 1 

5. Стенд для випробування 

електрообладнання 

КИ-968 1250х650 1 
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Продовження табл.2.12 

1 2 3 4 

6. Возик для перевезення збиральних 

одиниць 

С-00-00 480х250 4 

7. Ванна для миття ОМ-1316 750х450 2 

ІІ. Дільниця зарядки та зберігання 

акумуляторних батарей 

   

8. Шкаф для зберігання електроліту ПТ-121М 500х450 1 

9. Стенд-верстат для ремонту 

акумуляторних батарей 

 950х780 1 

10. Стілаж для зберігання АБ ОРГ-1468-05-150 1200х700 2 

11. Зарядний агрегат ОРГ-291 1500х500 1 

ІІІ. Мідницько-жестяна дільниця    

12. Витяжний шкаф для розпаювання 

радіаторів 

2373 1280х950 1 

13. Шафа ОРШ-1661 750х615 1 

14. Слюсарний верстат0 2280 1400х800 1 

15. Стілаж для радіаторів 2292 2000х800 1 

16. Стенд для випробовування радіаторів 30 1180х900 1 

ІV. Склад запасних частин та 

інструментально-роздавальна кладова 

   

17. Стілаж поличковий 2242 3060х600 2 

18. Стілаж для деталей ОРГ-1468 1400х560 4 

19. Стілаж секційний для інструменту ОРГ-1468-05-230 1400х560 1 

20. Кран поворотно-консольний 

вантажопідйомністю 1,0 т 

  3 

21. Візок на рейсовому ходу   3 

V. Слюсарно-механічна дільниця    

22. Фрезерний станок 67М12П 2260х2000 1 

23. Токарний станок 1М63 4950х690 1 

24. Слюсарний верстак на два робочих  ОРГ-1468-01-070А 2400х800 3 

25. Вертикально-свердлйльний станок 2Б125 950х650 1 

26. Шкаф ОРГ-1061 1750х615 34 
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Продовження табл.2.12 

1 2 3 4 

VI. Ремонт збиральних одиниць СГМ та 

МТФ 

   

27. Стенд для ремонту сегментів ножів ОПР-1333СБ 370х240 1 

28. Стенд для заточування ножів 

обладнання МТФ 

ОПР-2460 750х720 1 

29. Стенд для ремонту СТМ і обладнання 

МТФ 

ОПР-1058 1500х1500 1 

30. Стенд для правки підбарабань ОПР-1780СБ   

31. .універсальна балансувальна машина БМ-44 2530х750 1 

32. Мийна ванна  1500х700 1 

VII. Зварювальна дільниця    

33. Перетворювач зварювальний ПСО-300М 1015х590 1 

34. Стіл для зварювальних робіт ОКС-7523 1100х750 2 

35. Трансформатор зварювальний ТС-300 750х570 1 

VIII. Ковальська дільниця    

36. Ящик для інструменту ОРГ-1468-07-100 800х400 1 

37. Ванна для загартування  700х600 1 

38. Ковадло дво рогове ГОСТ-11398-85 505х120 2 

39. Вентилятор дутевий ВД-3 375х500 1 

40. Горн ковальський на 2 вогні ГО3336 2800х1200 1 

41. Молот пневматичний М4129А 1375х805 1 

42. Обдирально-шліфувальний станок 3Б634 1000х665 1 

ХІ. Дільниця ТО і діагностування 

машин 

   

44. Стіл монтажний пересувний 01-080А 1200х800 3 

45. Стаціонарний пост змащування 003-9902А 1450х840 2 

46. Установки для діагностування КИ-

4935 

1430х715 1  

47. Бак для гальмівної рідини 32БГАРО 294х270 1 

ХІІІ. Дільниця по ремонту та 

регулюванню паливної апаратури 
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Продовження табл.2.12 

1 2 3 4 

48. Стіл для контролю та обмивання 

деталей 

ОРГ-1468-01-100 1040-750 1 

49. Верстак для розбирання та збирання 

паливної апаратури 

СО-1304 1850х750 1 

50. Прилад для випробування форсунок КИ-2203М 750х550 1 

51. Стенд для перевірки паливної 

апаратури 

КИ-921М 1100-600 1 

ХІV. Ремонтно-монтажна дільниця    

52. Пристрій для ремонту та регулювання 

зчеплення 

ОПР-815 ∅385 1 

53. Універсальний стенд для розбирання та 

збирання КЗП 

ОПР-626 1340х690 1 

54. Прес гідравлічний ОКС-1671М 1520х1200 1 

55. Кран-балка вантажопід’ємність 3,2 т   1 

56. Стенд для розбирання та збирання 

рульового керування 

КИ-4896 1140х780 1 

57. Стенд для ремонту ведучих мостів 6720 2000х1500 1 

58. Пристрій для ремонту муфти 

керування гусеничних тракторів 

 280х280 1 

59. Стенд для розбирання конічної 

передачі гусеничних тракторів 

ОПР-3596 1750х600 1 

XV. Дільниця поточного ремонту двигунів    

60. Стенд для ремонту двигунів ОПР-989 1500х1500 1 

61. Стенд для ремонту циліндрів ОР-2953А 1205х460 1 

62. Прес ручний ОКС-918 370х200 1 

63. Ванна для розігріву поршнів НП-028 640х450 1 

64. Стіл дефектовщика ОРГ-1468-090 2400х800 1 

XVI. Дільниця випробування та 

регулювання двигунів. 

   

65. Стенд для обкатування та 

випробовування двигунів 

КИ-2118А 3600х2400 1 
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XIX. Дільниця по збиранню, заправці, 

фарбуванню 

   

66. Поршневий компресор ГР-0,15/10 1100х370 1 

67. Шафа для фарби 2304-П 570х240 1 

68. Мийна установка ОМ-3360 1400х830 1 

 

2.3.4. Розрахунок площ основних виробничих і допоміжних дільниць 

 

До основних виробничих дільниць належать такі дільниці, які 

безпосередньо зв’язані з виконанням операції технологічного процесу ремонту 

машини. 

Площі виробничих дільниць рекомендується визначати з врахуванням 

площі, які займають обладнання основне і допоміжне та ремонтовані машини, 

крім того необхідно облікувати робочі зони, технологічні проходи і проїзди.  

Розрахунок площ дільниць  визначається за формулою: 

Fділ = (Fоб + Fм) × f ,                                              (2.25) 

де Fоб – відповідно, площі, які займають обладнання і машини м²; 

Fм – відповідно, площі, які займають обладнання і машини м²; 

f – коефіцієнт, який враховує робочі зони і проходи. 

Площа, зайнята ремонтованими машинами, обов’язково береться до уваги, 

коли розраховуються такі дільниці, як зовнішнього очищення і миття, ремонтно-

монтажного, розбірно-мийного регулювання і фарбування машин, ремонту 

сільськогосподарських машин. 

До допоміжних приміщень належать службове та побутове приміщення, 

вентиляторна, складські приміщення та інші. 

Зведені дані з розрахунку площ дільниць майстерні записані в табл. 2.13. 
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Таблиця 2.13 - Зведена відомість розрахунку площ дільниць ЦРМ 

Найменування дільниці 

П
ло

щ
а,

 
за

йн
ят

а 

м
аш

ин
ам

и,
 м

² 

П
ло

щ
а,

 
за

йн
ят

а 
 

об
ла

дн
ан

.м
² 

К
ое

ф
-т

 р
ох

од
ів

 

ро
бо

чо
ї з

он
и 

Р
оз

ра
ху

нк
ов

а 

пл
ощ

а 
м

² 

П
ри

йн
ят

а 
пл

ощ
а 

м
² 

1 2 3 4 5 6 

Ремонт силового та автотрак-

торного електрообладнання  4,2 4 16,8 17 

Зарядки та зберігання 

акумуляторних батарей  3,9 4,6 18,2 18 

Мідницько-жестяна  4,1 4,7 19,3 19 

Склад запчастин і інструмен-

тально-роздавальна кладова  7,2 5 35,9 36 

Слюсарно-механічна  11,5 5,3 60,7 70 

Ремонту збиральних одиниць СГМ   12,3 4,4 54,2 54 

Зварювальна  6,1 3 18,3 18 

Ковальська  7,20 5 35,8 36 

Розбирання машин 23,5 3,48 8 210,2 216 

ТО і діагностування машин 7,85 6,41 5 71,3 72 

Ремонту і регулювання паливної 

апаратури  4,2 4,3 18,1 18 

Ремонтно-монтажна  11,2 8 89,9 90 

Поточного ремонту двигунів  8,6 4,2 36,3 36 

Випробування та регулювання 

двигунів  8,9 4 35,8 36 

Побутове приміщення   -  18 

Службове приміщення   -  20 

Збирання, заправки та фарбування 
7,85 2 7,3 72,3 72 

Вентиляційна камера   -  18 

Всього по дільницях     864 
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2.3.5. Розробка компонованого плану і технологічного планування 

підприємства 

 

По загальній розрахунковій площі визначаємо габарити виробничого 

корпусу. 

Ширину будівлі приймаємо стандартну 18 м, а довжину будівлі визначимо 

за формулою: 

Lбуд = Fрозр. / В ,                                           (2.26) 

де F розр. – загальна розрахункова площа ЦРМ; 

В – прийнята ширина будівлі. 

Lбуд = 864. / 18 = 48 м. 

Так як площа по компонованому плану може відрізнятися від 

розрахункової на 15%, то приймаємо довжину будівлі 48 м ( одержана довжина 

кратна довжині стандартних будівельних плит, рівна 6 м). 

Контур будівля ЦРМ приймаємо прямокутний, причому, необхідно 

забезпечити відношення 

Lбуд. / В ≤ 3 

(864 : 48 = 18 м; 42; 19 ≥ 26 ≤ 3 – умови виконані). 

Компонований план представлений в масштабі 1:100. Спершу нанесемо 

обміряну сітку колон, зовнішні стіни будівлі. 

Відповідно правилам пожежної безпеки вогненебезпечні ділянки: 

ковальські, зварювальні та ін. необхідно розташувати групами у зовнішніх стін і 

ізолювати вогнестійкими стінами. Розташування обладнання повинно 

забезпечити безпечні умови праці персоналу і відповідати санітарним вимогам. 
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2.4. Вдосконалення технологічного процесу ТО і ремонту машин та 

агрегатів 

 

ТО МТП доцільно проводити на універсальних постах. Всі роботи по 

технічному обслуговування виконуються на одному із постів із залученням до 

роботи слюсарів і механізаторів (водіїв) високої кваліфікації.  

Крім дільниць, що є в майстерні господарства, впроваджені нові, що в 

свою чергу дозволить виконувати: 

а) ремонт паливної апаратури і гідросистем; 

б) ремонт сільськогосподарських машин і обладнання тваринницьких 

ферм; 

в) заправку, регулювання тракторів; 

г) обкатку та випробування двигунів; 

д) фарбування тракторів. 

Технологічний процес ремонту машин може включати наступні складові 

частини: 

1. Прийняття машини в ремонт: Огляд, реєстрація і визначення обсягу 

робіт. 

2. Діагностика: Виявлення дефектів і потреб у ремонті. 

3. Підрозбірка на вузли: Розбирання машини на окремі вузли для 

проведення ремонтних робіт. 

4. Очистка і підготовка деталей і вузлів: Видалення забруднень і корозії. 

5. Ремонт і відновлення деталей: Виконання необхідних робіт для 

відновлення працездатності. 

6. Збірка вузлів і деталей: Складання вузлів після проведення ремонтних 

робіт. 

7. Регулювання і обкатка: Налаштування і перевірка відремонтованих 

вузлів і машин. 
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8. Пофарбування і оздоблення: При необхідності, покриття деталей 

захисними антикорозійними фарбами. 

9. Видача відремонтованих машин в експлуатацію: Закінчення ремонтних 

робіт та передача машини власнику. 

Структура технологічного процесу може змінюватись залежно від 

конкретних умов і завдань ремонту. Важливо, щоб схеми технологічних процесів 

були інформативними та відображали всі етапи ремонту. 
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3 Розробка конструкції установки для промивання системи мащення та 

заміни олії 

 

3.1 Аналіз використовуваних аналогів технологічного обладнання, що 

розробляється 

 

Постійна подача масла до поверхонь, що труться, є основною функцією 

системи змащення двигуна. Також система мастила виконує функції очищення, 

зберігання та охолодження олії. Якісний склад олії та відповідність параметрів 

системи мастила в цілому визначають довговічність двигуна внутрішнього 

згоряння. 

Наявність та концентрація забруднювачів у вигляді частинок нагару, смол, 

металевої стружки визначають період часу, протягом якого моторна олія матиме 

задані експлуатаційні властивості. 

Взаємодія моторного масла з частинками забруднювача викликає 

інтенсивні окисні реакції, що призводять до утворення смол, що в кінцевому 

підсумку призводить до засмічення масляних каналів системи мастила двигуна 

внутрішнього згоряння і як наслідок до «олійного голодування» поверхонь 

двигуна, що труться. 

Підсумовуючи, можна зробити висновок, що видалення твердих 

забруднювачів, а також смолистих відкладень з каналів системи змащення 

двигуна дозволить усунути причини прискореного зносу їх деталей і таким 

чином продовжити термін служби двигунів. Згідно з літературними джерелами 

[1], промивання системи мастила призводить до збільшення терміну служби 

поверхонь, що труться, не менш ніж у два рази. 

Провівши аналіз конструкцій автомобільних двигунів внутрішнього 

згоряння по робочому об'єму, по потужності, за видами палива, що 

використовується, і за терміном служби, важко однозначно робити висновок про 

існування єдино вірного способу промивання системи мастила ДВС було б 
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некоректно. Для того щоб вибрати коректний спосіб промивання системи 

змащення двигуна внутрішнього згоряння, необхідно: 

Вивчити рекомендації заводу-виробника автомобіля. 

Відкоригувати ці рекомендації під свій автомобіль, з урахуванням пробігу 

олії до заміни і після неї, кліматичних умов, експлуатації автомобіля, якості 

палива, що використовується, а також своїх фінансових можливостей. 

В даний час застосовуються два основні способи промивання системи 

змащення двигуна внутрішнього згоряння. 

Перший - використання спеціальної п'ятихвилинної промивної рідини 

шляхом додавання в моторне масло. Промивна рідина володіє хорошими 

властивостями, що чистять: відмиває, роз'їдає і буквально відриває різні види 

відкладень зі стінок і деталей циліндропоршневої групи двигуна. 

«Здійснення функції агента, що виносить бруд, має виконати стару 

моторну олію, яка протягом мінімум 8-10 тис. км пробігу автомобіля змивала і 

розчиняла в собі згубні відкладення і вже до моменту заміни перенаситилася 

брудом, і більшу її кількість розчинити в собі не зможе. Також важливо 

відзначити неабияку, практично максимальну, забрудненість фільтруючого 

елемента масляного фільтра, клапан якого будь-якої секунди може відкритися, 

пропустивши через себе брудне масло, з максимальним насиченням домішок, 

шлаків і відкладень, в систему змащення ДВС. При роботі промивання функції 

збереження працюючого двигуна лежать на залишках старої моторної олії, 

змішаної з активним промиванням. При цьому важливий аспект реакції 

змішування на хімічному рівні. Таким чином питання збереження масляної 

плівки на парах, що труться, працюючого двигуна для такого «олії» досить 

неоднозначний, і відповідь на нього не завжди позитивний» [5]. 

«Другий – використання спеціальної промивної олії. У цьому варіанті 

«промивання», як і в попередньому, залишається відкритим питання, наскільки 

добре може олію захистити різні ділянки двигуни в 15 хвилинному інтервалі 

роботи від утворення задирів і мікротріщин. До недоліків цього варіанта 
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«промивання» можна віднести те, що фільтрація масла здійснюється за рахунок 

фільтра, який відпрацював свій термін. Тут також не можна виключити 

можливість відкриття клапана фільтра» [5]. 

«Важливим моментом в аналізі двох вищезгаданих видів промивання 

системи мастила ДВС є неможливість виведення із системи мастила частинок за 

величиною більших, ніж комірка сітки маслоприймального патрубка масляного 

насоса. Ці приватниці при роботі двигуна можуть налипати ні сітку 

маслоприймача, тим самим ускладнюючи проходження олії в систему мастила» 

[26]. 

У таблиці 3.1 представлений огляд існуючих конструкцій установок для 

промивання та заміни олії в автомобілях [23, 29, 31]. 

 

Таблиця 3.1 – Огляд існуючих конструкцій 

 

Зовнішній вигляд приладу Короткий опис 

1 2 

Установка для промивання масляної 

системи двигуна RH-712 

 

 

Установка призначена для заміни та 

промивання системи змащення 

автомобіля. Після використання 

установки в автомобілі гарантовано 

підвищується тиск масла в системі, 

зменшується рівень шуму в двигуні, 

тим самим продовжуючи ресурс 

його роботи. 



 

 
58 

Змн. Арк. № докум. Підпис Дата 

Арк. 

 ДРБАТТАМ 24 20141. 000 ПЗ 

Продовження таблиці 3.1 

1 2 

Установка для промивання масляної 

системи двигуна Impact 850 

 

 

Установка Impact 850 призначена 

для промивання мастил двигунів 

при ТО на станціях і пунктах 

технічного обслуговування, а також 

в ремонтних майстернях. 

Використання установки дозволяє 

покращити показники якості 

моторного масла на 30% та 

підвищити надійність роботи 

двигуна. З легкістю очищає 

вуглецеві відкладення, забруднюючі 

речовини, що накопичуються на 

контактних поверхнях двигуна, для 

чого використовується 

спеціалізована автохімія. 

Стенд для промивання масляної 

системи Sivik КС-120 

 

 

 

 

Перед промиванням двигуна 

зливають старе мастило. Установку 

за допомогою швидко знімних 

з'єднань підключають до двигуна 

через шланги на місце масляного 

фільтра та до зливного отвору, 

забезпечуючи замкнутий цикл 

очищення. Стенд нагнітає олію для 
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промивання під тиском 4-5 

атмосфер через всю систему, а 

використане - викачує. На виході 

розчин очищається фільтрами: 

центрифугою, сітчастим та фільтром 

тонкого очищення. Таким чином, із 

системи змащування видаляються 

всі забруднення. Сигнал про 

закінчення промивання – на вході та 

на виході колір олії буде однаковим. 

Завдяки подібній технології 

очищення масляної системи, весь 

бруд осідає на фільтрах, а не на 

поверхні двигуна. Крім цього, за 

рахунок нагнітання знизу 

здійснюється промивання піддону. 

Залежно від типу двигуна для 

очищення використовують дизельну 

або бензинову рідину для 

промивання. Після проведення 

процедури покращується компресія, 

що призводить до збільшення 

потужності двигуна та ефективності 

витрати палива. 

Залежно від моделі промивання 

масляної системи реалізується 

наступним чином: при працюючому 

двигуні на холостому ходу, при 
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Продовження таблиці 3.1 

1 2 

 відключеному моторі, або в два 

етапи (при працюючому і 

непрацюючому двигуні). 

Установка для промивання масляної 

системи ДВЗ GL–122 

 

 

Установка призначена для 

промивання мастильної системи 

двигунів при ТО на станціях і 

пунктах технічного обслуговування 

при двигуні, що не працює. 

Установка служить для ефективного 

видалення вуглецевих, смоляних та 

інших відкладень, продуктів 

зношування із системи мастила 

бензинового та дизельного двигуна 

внутрішнього згоряння. 

Наявність у комплектації виносного 

фільтра дозволяє затримувати 

мікрочастинки розміром менше 5 

мкм, які не фільтруються масляним 

фільтром двигуна. Можливе 

компонування електричним або 

пневматичним приводом 

  

Вибір конкретного аналога для успадкування виконуємо шляхом 

порівняння технічних характеристик та ціни з урахуванням конкретних умов 

експлуатації згідно з методикою [17]. Для цього складемо таблицю 3.2, в якій 
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вказано основні порівнювані характеристики та таблицю 3.3 з розрахунками 

відносних одиниць, при цьому за базове обладнання приймаємо установку Sivik 

КС-120.  

Таблиця 3.2 – Технічні характеристики установок для промивання 

масляної системи 

 

Характеристики RH-712 Impact 850 Sivik КС-

120 

GL-122 

Продуктивність, 

лі/м н 

10 8 9 10 

Якість фільтрації 

(мікрон) 

1,5 1,1 1 1,2 

Час промивання, хв 2 2 3 1,5 

Робочий тиск, бар 5 6 5,5 10 

Об'єм бака для 

рідин, л 

10 20 20 10 

Маса та об'єм стенду 35 80 32 34 

Ціна, н. 67100 119000 88300 37900 

 

Таблиця 3.3 – Порівняльний аналіз технічних характеристик установки, що 

вибирається, для промивання масляної системи 

 

 

Назва 

підприємства 

Продук

тивніст

ь, чи/м 

н 

Якість 

фільтрації 

(фільтруючий 

елемент) 

Час 

пром

иванн

я, хв 

Робоч

ий 

тиск, 

бар 

Об'єм 

бака для 

рідин, л 

Маса 

та 

об'єм 

стенду 

 

Ціна, 

грн. 

 

Середн

я 

оцінка 

RH-712 1,1 1,5 0,7 0,9 0,5 1,1 0,8 6,5 

Impact 850 0,9 1,1 0,7 1,1 1,0 2,5 1,3 8,6 

Sivik КС-120 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 7,0 

GL-122 1,1 1,2 0,5 1,8 0,5 1,1 0,4 6,6 
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Для кращої оцінки переваг та недоліків аналогів, нижче дані представлені 

у вигляді циклограми, рисунок 3.1. 

За оцінкою середнього показника технічних характеристик аналогів 

обладнання слід, що з найвищих рівнів демонструє установка для промивання 

масляної системи ДВС Impact 850, тому вона й буде взято за основу подальшої 

розробки у проекті. Конструкторським нововведенням (зміна в конструкції) по 

даній установці пропонується заміна металевого бака для очисної рідини на 

пластиковий, з метою зменшення ваги установки, а також монтаж всіх 

фільтруючих елементів на одну планку, що дозволить видалити верхню 

поперечну планку і принесе загальне зменшення розмірів і ваги конструкції, 

рисунок 3.2. 

 

Рисунок 3.1 – Циклограма порівняння обладнання 
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Рисунок 3.2 – Зміни у конструкції установки Візуально помітно зменшення 

розмірів установки.  

 

3.2 Технічне завдання на розробку установки для промивання системи 

змащення 

3.2.1 Найменування та сфера застосування розробки 

 

Установка для промивання масляної системи двигуна внутрішнього 

згоряння (Код ОКПД2: 28.29.12.190). 

Установка для промивання систем змащення призначена для промивання 

під тиском мастил двигунів (масляних каналів блоку циліндрів, колінчастого 

валу, масляного радіатора та інших порожнин) при ТО-2 на станціях і пунктах 

технічного обслуговування, а також у ремонтних майстернях. 

Область застосування – підприємства з надання послуг з технічного 

обслуговування та ремонту автомобільного транспорту. 

Технічні вимоги 
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Загальні вимоги. 

«Установка для промивання системи змащення автомобілів має: 

задовольняти вимоги надійності та економічності; 

бути безвідмовною під час експлуатації; 

мати малу трудомісткість під час проведення ремонтних робіт; 

бути технологічною у виробництві; 

бути працездатною протягом усього терміну зберігання та 

транспортування; 

відповідати вимогам пожежо- та електробезпеки» [8]. Вимоги до умов 

експлуатації. 

Установка розрахована на експлуатацію всередині виробничих приміщень 

з температурою навколишнього середовища від 5ºС до 55ºС при відносній 

вологості повітря не вище 80% при температурі 25ºС та відповідає виконанню 

УХЛ (для районів з помірним та холодним кліматом), категорії розміщення 4 за 

ГОСТ 15150-69. 

Кліматичні умови експлуатації: 

температура навколишнього повітря у діапазоні (від 5 до 55 ºС); 

відносна вологість від 10 до 80%; 

атмосферний тиск від 84 до 107 кПа. 

Механічні умови: 

амплітуда вібрацій трохи більше 300 мкм; 

удари, що не перевищують значення 3 дБ; 

Умови харчування системи: 

напруга живлення однофазним змінним струмом має бути 220 В; 

частота мережі живлення повинна бути 50 Гц. Вимоги до конструкції 

установки: 

конструкція установки має відповідати вимогам нормативних документів, 

зазначених у специфікації на встановлення; 

не допускається наявність тріщин, сколів та інших механічних ушкоджень. 
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Вимоги до надійності установки: 

установка повинна відноситися до виробів загального призначення виду 1 

за ГОСТ 27.003-90 та ГОСТ 21552-84, тривалого застосування, що 

відновлюється, ремонтується; 

повний термін служби установки повинен бути не менше ніж 7 років з 

урахуванням терміну зберігання на складі до 2 років. 

Вимоги до безпеки установки: 

технічні засоби, що застосовуються для реалізації наведених вище вимог, 

повинні відповідати нормам з електричної та пожежної безпеки, прийнятим на 

авто обслуговуючому підприємстві; 

усі зовнішні елементи установки, що знаходяться під напругою, повинні 

мати захист від випадкового дотику, а сама установка мати занулення або 

захисне заземлення відповідно до ГОСТ 12.1.030-81 та ПУЕ; 

розміщення обладнання на штатних місцях має забезпечувати його 

безпечне обслуговування та експлуатацію; 

при експлуатації установки має бути забезпечене виконання санітарно-

гігієнічних умов, ергономічні та естетичні вимоги, захист персоналу від 

шкідливих виробничих факторів. 

Вимоги до ремонтопридатності установки: 

установка для промивання системи змащування автомобілів має 

задовольняти умови розбирання/складання та ремонтопридатності; 

при здійсненні зберігання та транспортування установка повинна 

розбиратися та упаковуватись у ящики. 

 

3.2.2. Економічні показники 

 

Лімітна вартість – 45000грн. 

Орієнтовна економічна ефективність має забезпечувати термін окупності 

витрат трохи більше 3,5 років. 
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Передбачувана річна потреба продукції – 1 од. 

Стадії та етапи розробки 

Терміни виконання технічного завдання з розробки конструкції установки 

для промивання системи змащення автомобілів повинні відповідати термінам, 

установленим у навчальному плані. 

Порядок контролю та приймання 

Конструкторська документація на стадії технічного проекту проходить 

узгодження з керівником випускної кваліфікаційної роботи та технічними 

спеціалістами, рекомендованими керівником ВКР. 

 

3.3 Технічна пропозиція щодо конструкції, що розробляється 

 

 

При виконанні проектування конструкції установки використовуються 

матеріали, зібрані в ході літературного огляду конструкції, курс лекцій кафедри 

«Проектування та експлуатація автомобілів», книги та журнали. 

Установка призначена для промивання системи змащування двигуна 

внутрішнього згоряння, для видалення залишків забруднюючих речовин, 

вуглецевих відкладень та шлаку, що накопичується на внутрішніх поверхнях 

двигуна та в трубопроводах протягом його експлуатації, для очищення масляних 

каналів від продуктів зносу та відкладень олій. 

Загальний вигляд конструкції наведено рис.3.3. 
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1 – рама; 2 – гідростанція; 3 – колесо у зборі; 4 – кожух передній; 5 – кожух 

задній; 6 – кожух лівий; 7 – кожух правий 

 

Рисунок 3.3 – Загальний вид установки для промивання системи змащення 

двигуна 

 

В установці промивання здійснюється за допомогою імпульсної подачі 

повітря. Цей метод дозволяє збільшити ефективність промивання хімічними 

розчинами. Розчин впорскується в маслопровід двигуна з частотою повітряного 

імпульсу 2 рази/сек. Упорскування розчину з повітрям поширюється на всю 
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поверхню зіткнення олії з двигуном. Це забезпечує максимальний ефект 

очищення. 

Принцип роботи установки наступний: 

Насосний вузол подає промивну рідину під високим тиском з власного 

бака, через фільтр тонкого очищення, в головну масляну магістраль системи 

змащення двигуна, що обслуговується. 

Промивна рідина, рухаючись каналами системи мастила і стікаючи 

внутрішніми поверхнями двигуна, вимиває залишки забруднюючих речовин, 

вуглецевих відкладень і шлаку, які утворилися в процесі експлуатації двигуна. 

Гідростанція установки забезпечує відкачування рідини для промивання з 

картера двигуна. Потрапляючи в установку, промивна рідина проходить 

триступеневу систему очищення і знову подається в двигун, що обслуговується. 

Цей цикл повторюється до моменту закінчення процесу промивання. 

Перший ступінь очищення – сітчастий фільтр грубого очищення. Він 

запобігає попаданню в гідростанцію встановлення механічних забруднень 

розміром понад 1 мм. 

Другий ступінь очищення – відцентровий очисник реактивного типу, що 

дозволяє затримувати до 85% забруднень. Підвищення очисної здатності 

відцентрового очищувача досягається форсуванням швидкості обертання його 

ротора, що дозволяє, не знижуючи надійності роботи очищувача, досягти 

підвищення «коефіцієнта поділу» системи «масло-забруднювач». Використання 

даного типу очищувача дозволяє виділяти з об'єму миючої рідини тверді 

включення забруднень розміром до 5 мкм, а також забруднювачі, що знаходяться 

в рідкій фазі і відрізняються щільністю від мийної рідини. 

Третій ступінь очищення – фільтр тонкого очищення. 

Таким чином, застосування багатоступінчастої системи очищення рідини 

дозволяє більш ефективно її очищати і промивати систему змащення двигуна 

внутрішнього згоряння рідиною для промивання, з високим ступенем очищення, 



 

 
69 

Змн. Арк. № докум. Підпис Дата 

Арк. 

 ДРБАТТАМ 24 20141. 000 ПЗ 

а наявність гідростанції забезпечує подачу промивної рідини під номінальним 

тиском, що забезпечує якісне промивання ДВЗ. 

На рис. 3.4 представлена принципова схема установки для промивання 

системи змащення двигуна з урахуванням заміни бака для очисної рідини з 

металевого на пластиковий зменшення загальної маси конструкції (7 на рис. 3.4 

4). 

 

 

 

1 – електричний двигун; 2, 3-шестеренний насос; 4 – фільтр грубого 

очищення сітчастий; 5 - фільтр відцентровий; 6 – фільтр тонкого очищення; 7 – 

бак; 8 - двигун, що обслуговується; 9-магістраль нагнітальна; 10 - магістраль 

відкачує, 11 - кран, 12 - злив 

Рисунок 3.4 – Схема установки для промивання системи змащення двигуна  

 

Основною перевагою даного методу промивання системи змащення 

двигуна є можливість його застосування як при працюючому, так і вимкненому 
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двигуні. Також однією з головних переваг є можливість видалення з піддону 

картера, без його зняття, тих механічних частинок, які не можуть бути розчинені 

ні в моторному, ні в маслі, що промивається, і при класичній схемі промивання 

залишаються в піддоні. З метою зупинки установки, є кран, що перенаправляє 

рідину з напірної магістралі назад в бак, поки вузол, що відкачує, робить повне 

відкачування масла, після чого установка вимикається. 

В установці використовується рідина промивна універсальна МПТ-2М за 

ТУ 0253-045-00151742-2003, що отримала позитивну оцінку та рекомендована до 

застосування АТ «АВТОВАЗ». 

Властивості рідини МПТ-2М: 

ефективно очищає систему мастила ДВС від маслянистих, нагароподібних 

та лакових відкладень; 

хороші протизносні та протизадирні властивості; 

очищення систем змащування рідиною для промивання збільшує термін 

служби моторних масел і підвищує моторесурс двигуна; 

замінює олію ВНІІНП ФД, МП-Класік, М8В. 

Стандартні фізико-хімічні характеристики олії рідини МПТ-2М 

представлені у таблиці 3.4. 

 

Таблиця 3.4 - Стандартні фізико-хімічні характеристики олії рідини МПТ-

2М 

Найменування показника Норма 

В'язкість кінематична при 50°С, мм2/с, в межах 18-22 

Температура спалаху, що визначається у відкритому 

тиглі, °С, не 

нижче 

160 

Розчинна здатність при (55+2)°С, %, не менше 40 

Температура застигання, °С, не вище мін. 15 
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Масова частка води, %, трохи більше Сліди 

Масова частка механічних домішок, %, не більше 0,020 

Щільність при 20°С, кг/м3, щонайменше 910 

Корозійний вплив на метали Витримує 

 

Для максимального ефекту промивання величину подачі та час 

промивання потрібно встановити відповідно до об'єму двигуна, як зазначено в 

таблиці 3.5.  

Таблиця 3.5 – Час промивання 

Об'єм двигуна Час промивання Цикл 

промивання 

Клас автомобіля 

Менш ніж 2000 

куб. см 

6 хвилин 3 цикли Малий 

2000 – 3500 куб. 

см 

8 хвилин 4 цикли Середній 

Понад 3500 куб. 

см 

10 хвилин 5 циклів Підвищеною 

комфортності 

 

Основна тривалість циклу між подачею та відведенням промивної рідини 

повинна становити близько 2 хвилин. 

 

3.4 Посібник з експлуатації установки для промивання системи змащення 

двигуна 

 

Для правильної роботи установки масло змінюють на прогрітому двигуні, 

попередньо промиваючи фільтри (замінюючи змінний елемент, що фільтрує, 

фільтра тонкого очищення масла). Якщо масло міняти без промивання картера 

двигуна, то опади, що відкладаються в картері, маслоприймачі масляного насоса, 
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маслопроводах та масляному радіаторі, залишаються в системі мастила і негайно 

забруднюють свіжу олію. Така зміна олії недоцільна [28]. 

Алгоритм роботи установки має таку послідовність: 

а) Повністю злити використане масло ДВЗ та зняти масляний фільтр. 

б) Деяка кількість використаної олії, може залишитися на зливному отворі 

та під масляним фільтром. За допомогою ганчірки видаліть масло, поки воно не 

перестане з'являтися. 

в) Під'єднати перехідник до маслозаливної горловини - вибрати 

підходящий перехідник. Потім з'єднайте його з однією з муфт заливного шланга 

пристрою (подача лінії з пристрою в двигун). 

г) Під'єднання перехідника масляного фільтра: після з'єднання перехідника 

приєднати його до муфти заливного шлангу (лінія подачі з пристрою в двигун). 

д) Підключити перехідник для зливного отвору: вибрати підходящий 

перехідник, знайти місце встановлення, використовувати вибраний прямий або 

круглий перехідник. Після приєднання перехідника потрібно приєднати його до 

муфти прозорого зливного шланга пристрою (відвідна лінія від двигуна до 

пристрою). 

Примітка: Приєднувати перехідники можна лише вручну, а не 

інструментами. 

е) Після встановлення та під'єднання ліній необхідно перевірити наступне: 

правильність встановлення кришка зі шлангом на горловині каністри; 

правильність розташування в установці ємності із розчином; 

заповнення цієї ємності розчином на 2/3; 

надійність закріплення корпусу фільтра, щоб уникнути витоку; 

правильність і надійність з'єднання трубопроводу, що підводить і 

зворотного; 

ж) Після завершення перевірки підключити установку до електромережі 

220 В та увімкнути її. 
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з) Під час використання системи двигун не повинен працювати. Якщо в 

процесі операції буде виявлено протікання, негайно зупинити установку, 

підрегулювати деталь у місці витоку і знову продовжити роботу. 

і) При роботі апарата не потрібні додаткові операції. Однак якщо є перелив 

або протікання масла через перехідник на маслозаливній горловині, або 

з'являються бульбашки в отворі покажчика рівня масла, необхідно відрегулювати 

повітряний регулятор, що забезпечує пульсовану подачу повітря, щоб знизити 

рівень тиску. 

Висновки по розділу «Розробка конструкції установки для промивання 

системи мастила та заміни олії». 

У розділі проведено аналіз використовуваних аналогів технологічного 

обладнання, що розробляється, запропоновано технічне завдання та пропозицію, 

проведено конструкторські розрахунки, складено посібник з експлуатації 

установки для промивання системи змащення.  
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 Висновок 

 

 

Відповідно до завдання на виконання випускної кваліфікаційної роботи 

розглянуто комплекс питань, що включають розрахунок станції технічного 

обслуговування на 8000 автомобілів з проектуванням посту мастильних робіт. 

В результаті виконаної роботи досягнуто наступних результатів: 

Здійснено технологічний розрахунок основних параметрів міської СТОА, 

що дозволило на підставі цих даних провести проектування посту мастильних 

робіт (площа посту 46,8 м2). 

На підставі аналізу аналогів, що використовуються, обрана 

конструкторська розробка обладнання, покликаного прискорити, полегшити і 

підвищити якість послуг, що надаються на посту. 

У роботі наведено розрахунки конструкторської розробки та розроблено 

загальний зовнішній вигляд. Складено посібник з експлуатації установки для 

промивання системи мастила та заміни олії. 

Для об'єкта проектування розроблено технологічний процес із вивченням 

умов роботи мастильної системи автомобіля та відпрацюванням схеми 

технологічного процесу та технологічної карти на операцію із застосуванням 

конструкторської розробки. 

При реалізації розроблених у роботі пропозицій, використанні підібраного 

обладнання та конструкторської розробки відбудеться інтенсифікація робочого 

процесу на посту мастильних робіт, що призведе до прискорення проведення 

робіт з обслуговування та ремонту автомобілів на СТОА та збільшення прибутку 

станції технічного обслуговування автомобілів чи автотранспортного 

підприємства.  
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