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В методичній розробці викладено методичні рекомендації щодо виконання і 

оформлення курсового проекту з дисципліни „Ремонт машин і обладнання”. 

Розрахована на викладачів – керівників курсового проекту і студентів із 

спеціальності 208  «Агроінженерія»  

Мета і завдання курсового проектування 

 Метою курсового проекту є закріплення і поглиблення теоретичних знань з 

дисципліни  „Ремонт машин і обладнання”. 

 Курсовий проект виконується за індивідуальними завданнями. Виходячи із 

заданого складу машинно-тракторного парка виконується розрахунок потреби машин в 

ремонтно-обслуговуючих діях, складається календарний план робот ремонтної 

майстерні господарств,  проектуються технологічні процеси ремонту виробу, 

вирішується питання організації ремонту машин в майстерні загального призначення і 

визначаються основні техніко-економічні показники проекту. 

 Проект повинен засновуватись на прогресивних рішеннях, які базуються на 

досягненнях науки і техніки, передовому досвіді, на засаді типових проектів, 

нормативних матеріалів, стандартів. 

 Обов’язковим є посилання на ці матеріали. 

 Курсовий проект складається з розрахунково-пояснюючої записки об’ємом 30 – 

40 сторінок тексту і графічної частини, яка включає в себе план відділення (формат А3) 

та комплект документації технологічного процесу вказаного в завданні. 

Розрахунково-пояснювальна записка виконується у вигляді рукописного або 

машинописного тексту, який викладається кратко і стисло, технічно-грамотною мовою з 

використанням загальноприйнятої термінології, без пояснення різноманітних визначень. 

Текст викладається від третьої особи однини, відповідно до «Вимог до оформлення 

студентської звітності» . Папір нелінований, формат А4 (297х210). 

 При виконанні пояснювальної записки із застосуванням ПК набір здійснюється 

шрифтом 14 Times New Roman, інтервал – 1,5.  

Матеріали розташовуються в такій послідовності: титульний лист, завдання, 

зміст, вступ, основні розділи, висновок, список використаної літератури, додатки. 
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1 ПЛАНУВАННЯ РОБІТ ПО ТЕХНІЧНОМУ ОБСЛУГОВУВАННЮ І 

РЕМОНТУ МАШИН І ОБЛАДНАННЯ ГОСПОДАРСТВА 

 

1.1 Характеристика ремонтно-обслуговуючої бази господарства 

 

Виходячи із складу машино – тракторного парку  господарства,  вказаного в 

завданні, використовуючи додатки (таблиця А.1) необхідно привести стислу 

характеристику майстерні загального призначення господарства за формою таблиці 1. 

 Необхідно також привести склад МТП та його планове річне навантаження на 

поточний рік (таблиця 2), виходячи з якого далі буде виконуватись організаційна 

частина проекту. 

 

Таблиця 1 - Основні техніко-економічні показники майстерні загального 

призначення (МЗП) на_____тракторів (ТП________) 
Показник Значення  

Річний випуск продукції (виробнича продуктивність) в умовних ремонтах  

Річна трудомісткість робіт, люд. год.  

Загальне число працівників, люд.                        

в тому числі виробничих  

Габаритні розміри будівлі, м: 

довжина 

ширина 

висота 

 

Площа дільниці (вказаної в завданні), м2  

Примітка: умовним ремонтом називається трудомісткість ремонтно–обслуговуючих робіт обсягом 300 люд. 

год. 

 Таблиця 2 – Склад МТП господарства (із завдання) 
Найменування і марка машини  Кількість, шт Планове річне навантаження 

   

 

1.2 Планування потреби машин господарства в ремонтно-обслуговуючих діях. 

 

Відповідно з діючими керівними положеннями [2] потреба машин в ремонтних 

діях установлюється окремо  для нових машин (які ще не були в ремонті) по 

нормативам доремонтного напрацювання і для ремонтованих раніше за нормативами 

післяремонтного напрацювання. При виконанні курсового проекту можна прийняти, що 

всі машини раніше не ремонтувались. Розрахунки потреби машин в ремонтно-

обслуговуючих діях проводяться  по кожному виду і марки машин відповідно з їх 

наявністю, річним плановим навантаженням (таблиця 2), нормативів періодичності ТО і 

міжремонтного напрацювання (додаток А.2).   

Для тракторів однієї марки кількість капітальних Nкр і поточних ремонтів Nпр 

та технічних  обслуговувань №3 Nто-3,  шт. обчислюється за формулами:  

    
Мкр

nWr
N

КР


                                                                          (1) 
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N 
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 ,                                                             (2)  

                                         
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3ТО

3ТО
NN

М

nWr
N 







,                                          (3)          

де   Wr  - середньорічне планове напрацювання для машин даної марки,  у.е.га.; 

  п – число машин даної марки; 

 М – норматив напрацювання по ремонтам і ТО (додаток А.2) відповідно до 

структури РОБ; 

 Якщо при розрахунках виходить неціле число, то приймають меньше значення. 

 

Для комбайнів кількість капітальних і поточних ремонтів обчислюється за 

формулами (1), (2).  

 Кількість ремонтів простих сільськогосподарських машин Nсгм, шт. 

обчислюється за формулою:                                

                                                 СГМСГМСГМ пN  ,                                                         (4) 

де  n с.г.  - кількість машин; 

  η с.г. - коефіцієнт охоплення ремонтом сільськогосподарських машин (для 

плугів та культиваторів η с.г. =0,8, для сівалок η с.г. = 0,78).   

 Результати розрахунків зводяться  в таблицю 3.  

Наприклад: 

Трактори типу МТЗ-80/82 

Wr=1390уега 

n=13шт. 

Мкр=5220уега 

Мпр=1740уега 

Мто-3=870уега 

5,3
5220

131390
NКР 


  

Приймається Nкр =3 

                                                     3,74
1740

131390
NПР 


  

  Приймається Nпр = 7 

  7,1073
870

131390
N 3ТО 


  

Приймається Nто-3= 10 
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 Плуги  

 nс.г.=36 

              η с.г.=0,8 

8,288,036Nсгм   

Приймається Nсгм= 28 

    

     Таблиця 3 –  Потреба машин в ремонтно-обслуговуючих діях 
Найменування марки машини Кількість 

машин, шт. 

Запланована кількість ремонтів і ТО, шт. 

КР ПР ТО-3 

Трактор Т-150К і т.і.   

 

  

Комбайн „Славутич”і т.і.     

Для обґрунтування річної виробничої програми майстерні загального 

призначення (МЗП) необхідно розраховані ремонтно-обслуговуючі роботи розподілити 

за місцем їх проведення. При вирішенні даної задачі слід приймати до уваги рівень 

спеціалізації ремонтних підприємств регіону, а також наявність в господарстві пунктів 

технічного обслуговування (ПТО), автогаражів, їх забезпеченість ремонтно-

технологічним обладнанням і т.п. 

 Як показує практика, доцільним є такий розподіл робіт: 

1. Капітальний  ремонт тракторів,  комбайнів та їх агрегатів виконують, як 

правило, на спеціалізованих ремонтних підприємствах, але в окремих випадках його 

можна проводити в майстернях господарств на базі готових агрегатів і вузлів. 

2.Поточний ремонт машинно-тракторного  парка виконують в  МЗП 

господарств. 

3. ТО-3 тракторів планують виконувати в МЗП. 

Ремонт сільськогосподарських машин  в основному зводиться до заміни 

зношених деталей на нові і їх регулюванні. Його виконують на центральному 

машинному дворі або ПТО. Але близько 30% об’єму операцій по поточному ремонту 

простих сільськогосподарських машин слід планувати для проведення в майстерні 

господарства. 

При відсутності в господарстві ПТО і профілакторію в гаражі, операції по 

технічному обслуговуванню машинно - тракторного парка МТП виконують в майстерні 

господарства. 

За результатами розподілу ремонтно-обслуговуючих дій по об’єктах РОБ 

установлюється номенклатура робіт майстерні і розраховується їх  трудомісткість. 

 Для усіх видів ремонтно-обслуговуючих робіт МТП, за виключенням поточних 

ремонтів тракторів  і автомобілів, трудомісткість Ti приймається за нормативами [2]. 

 Фактична трудомісткість поточного ремонту тракторів і автомобілів 

встановлюється за результатами ресурсного діагностування [2], а запланована 

трудомісткість поточного ремонту Ті , люд.год. обчислюється за формулою: 

                              
1000

KnWnt
Ti


 ,                                                         (5) 
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де  t – питома нормативна трудомісткість поточного ремонту на 1000 одиниць 

напрацювання (додаток А.2);   

Wn – запланований міжремонтний наробіток до поточного ремонту; 

 Wn приймається рівною 0,9…1,2 нормативного наробітку до поточного 

ремонту, ПРМ2190Wn  ,..., ; 

 Кn – коефіцієнт, який враховує частину робіт, які виконуються при         

плановому поточному ремонту, К = 0,7 [2]. 

 

Наприклад: 

МТЗ- 80 

t=97люд.год/1000уега (додаток А.2) 

Wn=1740уега (додаток А.2) 

 

6,141
1000

7,02,1174097
Ti 


  

Приймається Ті = 140 люд.год. 

 

 Крім планових робіт по ремонту і технічному обслуговуванню машин в 

господарствах доводиться виконувати роботи по усуненню несправностей і наслідків 

відказів, трудомісткість яких приймається 30% від трудомісткості поточних ремонтів 

машин. 

 Усунення несправностей проводиться, як правило, робітниками майстерні. 

Тому ці роботи включають в номенклатуру робіт МЗП.  

 Крім робіт по ремонту МТП в майстерні господарства виконуються інші 

роботи: по ремонту обладнання тваринницьких ферм, виготовленню і ремонту 

оснащення, ремонту власного обладнання і інші невраховані роботи. Об’єм вказаних 

робіт приймається у відсотках від трудомісткості робіт по ремонту МТП і складає 

приблизно [2]: 

ремонт обладнання тваринницьких ферм – 10-15% 

ремонт власного обладнання і оснащення – 8-10% 

невраховані роботи – 10-15%  

Прийняту програму майстерні необхідно звести в таблицю 4.  

Загальна річна трудомісткість робіт майстерні Тз порівнюється з проектною 

трудомісткістю Тпр і за формулою (6) обчислюється фактичне завантаження майстерні 

Зм, % яке повинно бути в межах 80…120%. 

Фактичне завантаження майстерні Зм,%,обчислюється за формулою: 

                          %100
Тпр

Тз
Зм  ,                                           (6) 

де  Тз – трудомісткість майстерні, люд.год.; 

Тпр – проектна трудомісткість майстерні, люд.год. (таблиця 1) 
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При недовантаженні майстерні  можна планувати роботу по наданню послуг 

виробничим  підрозділам господарства, фермерським господарствам, населенню, а 

також виконувати капітальні ремонти окремих марок машин агрегатним методом. При 

цьому трудомісткість капітального ремонту можна прийняти рівною 50% від 

нормативної (в учбових цілях) [2]. При перевантаженні МЗП слід виконати 

перерозподіл робіт по іншим об’єктам РОБ господарства і регіону. 

Результати розрахунків відкоригованої програми заносять в таблицю 4. 

 

1.3 Складання річного плану завантаження майстерні 

 

Метою календарного планування роботи МЗП є розподіл  робіт виробничої 

програми майстерні за календарними строками (місяцем, кварталом) року для 

забезпечення готовності техніки до виконання сільськогосподарських робіт. Тому перед 

складанням календарного плану робіт МЗП необхідно усвідомити характер заняття 

машин. 

 

Таблиця 4 – Виробнича програма майстерні господарства 
Номенклатура     робіт майстерні Загальна трудомісткість робот, люд.год. 

Поточний ремонт ТО-3 Всього 

N Ті Тс N Ті Тс 

Т-150К.        
МТЗ 7 140

0 

980 10 19,8 198 1178 
ЮМЗ        
ХТЗ-5020        

Всього по тракторам        
Комбайн        
Плуги         
Сівалки         
Культиватори        
Всього по с/г машинам        
Разом по МТП        
Усунення несправностей        

Ремонт обладнання тваринницьких ферм        
Ремонт власного обладнання        
Невраховані роботи        
Всього по іншим роботам        
Разом        
Роботи, які виконуються для довантаження 

(розвантаження) майстерні 

       

Разом по майстерні        

 

Вимоги до складання календарного плану робіт МЗП : 

1) По тракторам, які практично можуть бути зайняті на протязі року, але 

враховуючи різну інтенсивність їх використання по періодам року 60-70% ремонтів 

проводиться в осіннє-зимовий період в 60-70% їх технічного обслуговування 

проводяться в літній період. 

2) Машини сезонного використання (комбайни, плуги, сівалки і т.п.)планується 

ремонтувати після закінчення відповідного виду робіт з урахуванням часу необхідного 
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для діагностування машин, їх дефектування і комплектування запасними частинами і 

матеріалами, щоб гарантувати закінчення ремонту у відповідні строки: ґрунтообробні і 

посівні машини до 1 березня, кормозбиральні машини до 1 липня. 

 3) 60-80% об’єму робіт по усуненню несправностей машин планується на літній 

період. 

4) 60-70% об’єму робіт по ремонту машин і обладнання тваринницьких ферм 

планується на пасовищний період.  

При складанні календарного плану робіт МЗП крім вимог по своєчасності 

підготовки техніки до виконання сільськогосподарських робіт необхідно також 

враховувати можливості МЗП по виконанню запланованих робіт в окремі періоди часу.                                                                                                                                              

Пропускна здатність майстерні залежить від її характеру завантаження, який за 

досвідом роботи діючих ремонтних майстерень господарств України може бути 

рівномірним на протязі року або нерівномірним. 

 При рівномірному характері завантаження МЗП,  як правило, повний об’єм 

робіт виконується постійними робітниками майстерні. 

Нерівномірний характер завантаження МЗП приймається, якщо планується 

залучення механізаторів для ремонту  техніки. В цьому випадку необхідно установити 

об’єм (частку) робіт, запланованих для виконання в зимовий і літній періодах. 

За досвідом роботи майстерень господарств об’єм робіт, які виконуються  в 

зимовий період складає 52-60% загального річного об’єму робіт. 

Для спрощення організацій ремонту машин в майстерню для одночасного 

ремонту рекомендується ставити обмежену кількість видів і марок машин. 

Календарний план складається по місяцям року (за формою таблиці 5). 

 Зразок плану у додатку Б4. 

На закінчення розділу треба побудувати графік (діаграму) завантаження 

майстерні. 

Для узгодження строків ремонтно-обслуговуючих робіт з зайнятістю машин над 

графіком завантаження будується графік зайнятості основних машин в рільництві. 

Для побудування графіка завантаження визначається трудомісткість по 

кожному виду робіт в розрахунковому періоді і відкладається на графіку за 

наростаючим підсумком. 

По розділу робляться висновки. 

 

1.4  Складання річного плану завантаження виробничих дільниць 

 

Підготувати форму таблиці 5 річного плану завантаження відділення. З таблиці 

5 занести ті види робіт, які виконуватимуть на дільниці. Розподіл по місяцях 

виконується згідно річного плану завантаження майстерні. Розрахувати трудомісткість 

ремонтних робіт у відділенні. Розрахунки ведуть, користуючись таблицями розподілу 

трудомісткості за видами робіт (додаток Б). 

 

1.5 Режими роботи майстерні та фонди часу  

 

1.5.1 Режим роботи включає: 
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- тривалість робочої зміни (згідно з Конституцією України встановлено 

тривалість робочого тижня 40 год, тобто при п'ятиденному робочому тижні тривалість 

зміни - 8 год, при шестиденному - 7 год, а в передсвяткові і передвихідні дні тривалість 

зміни скорочується на 1 год); 

-  кількість робочих змін майстерні, що встановлюється залежно від умов 

виробництва і програми ремонту. Для майстерень загального призначення   господарств   

можна   взяти   одну зміну.   

- час початку, кінця зміни, обідньої перерви (встановлюється 

залежно   від   кліматичних   умов   зони   розташування   майстерні, 

віддаленості майстерні від їдальні, роботи місцевого транспорту та інших місцевих умов); 

- тривалість відпустки працівників. 

Щорічна основна відпустка надається працівникам тривалістю, не менше як 24 

календарних днів за відпрацьований робочий рік, який відлічується з дня укладання 

трудового договору. 

 

 

Таблиця 5 – Річний план завантаження майстерні 
Об’єкти ремонту 

В
и

д
и

 
р
ем

о
н

ті
в
 

і 

Т
О

 
К

іл
ь
к
іс

ть
 

р
ем

о
н

ті
в
 і

 Т
О

 Трудоміст-

кість робіт, 

люд.год. 

Кількість ремонтів, ТО і 

трудомісткість роботи по місяцям року 

січень лютий інші місяці 

О
д
и

н
и

ц
і 

С
у
м

ар
н

а Ni Ті Ni Ті Ni Ті 

Т-150К та інші 

 

ПР 

ТО-3 

         

Всього по тракторам           
Комбайн ПР          
Плуги ті інші ПР          
Всього по с/г машинам           
Разом по МТП           
Інші види робіт           
Усунення несправностей           
Ремонт обладнання 

тваринницьких ферм 

          

Ремонт власного обладнання           

Невраховані роботи           

Довантаження (розвантаження) 

майстерні 

          

Разом            

  

Щорічна додаткова відпустка за роботу тривалістю до 35 календарних днів 

надається працівникам, зайнятим на роботах, пов'язаних із негативним впливом на 

здоров'я шкідливих виробничих факторів, за списком виробництв, цехів, професій і 

посад, затвердженим Кабінетом Міністрів України. 

Конкретна тривалість додаткової відпустки встановлюється колективним чи 

трудовим договором, залежно від результатів атестації робочих місць за умовами праці 

та часу зайнятості працівника в цих умовах. 
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1.5.2. Фонд часу робітника 

 Фонд часу робітника Фчр , год. обчислюється за формулою: 

                                    )1z(dzddddФ
псвідbckчp

,        (7) 

де dк - кількість календарних днів; 

dс- кількість святкових днів у році; 

dв- кількість вихідних днів у році; 

dвід- кількість днів відпустки в році; 

dпс- кількість передсвяткових днів у році; 

z- тривалість зміни в годинах; 

 - коефіцієнт, що враховує невихід робітника на роботу по поважній причині,  

=0,90...0,96.  

Наприклад: 

   166896,0)18(1082410510365Фчм  -----  

  1.5.3 Фонд часу обладнання 

 Фондом часу обладнання майстерні називається час на протязі якого може 

використовуватися майстерня за плануючий період. 

Фонд часу майстерні Фчм , год. обчислюється за формулою: 

                          1bckчм zdddФ  ,                                              (8)  

де  l- коефіцієнт, що враховує простій приміщень майстерні за їх ремонту,  

=0,90...0,95.  

                                                                                                     

 1.6 Розрахунок кількості робітників і обслуговуючого персоналу  

 

 Склад виробничих працівників майстерні установлюється на основі 

номенклатури робіт майстерні і прийнятої технології ремонту. 

 Чисельність виробничих працівників майстерні Р, люд. виходячи із виробничої 

програми  майстерні  (таблиця 4) і дійсного фонду часу робітника обчислюється за 

формулою: 

                               
КФчр

Т
Р


 ,                                                              (9)   

де  Т – трудомісткість робіт майстерні, люд.год.; 

 Фчр – фонд часу робітника, год. 

              К – запланований коефіцієнт перевиконання норм виробітку.  К=1,05…1,15. 

 Використовуючи рекомендації ГОСНИТИ по номенклатурі робочих місць МЗП, 

приведеними в додатку Б.5, необхідно визначити потрібну чисельність робітників за 

фахом і результати звести в таблицю 6.  

 На основі проведених розрахунків необхідно установити штат  виробничих 

робітників майстерні. При цьому, слід врахувати, що крім постійних робітників для 

виконання розбирально-складальних робіт в зимовий період можуть залучатись  

механізатори, тобто тимчасові робітники. 

 Крім того,  в зимовий період можуть організовуватись ланки з числа 

механізаторів для ремонту сільськогосподарських машин. 
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 Виходячи з цього, остаточно установлюється штат робітників майстерні і 

зводиться в таблицю 6. 

 

Таблиця 6 – Штат виробничих робітників майстерні 
Професія працівника Кількість працівників, в тому числі по розрядам 

Всього І ІІ ІІІ ІV V VI 
Слюсар        
Токар        
Коваль        
т.п.        
Всього        

Відповідно до прийнятого штату виробничих робітників майстерні середній 

розряд робітників Рср обчислюється за формулою:     

                         
6Р2Р1Р

6Р62Р21Р1
Рср









,                                          (10) 

де  Р1, Р2, Р6 – кількість робітників відповідного розряду. 

 Середній розряд виробничих робітників майстерні по типовим проектам 

складає 3,4…3,6. 

 Чисельність інших категорій робітників майстерні установлюється на основі 

функціонального розподілу праці по діючим нормативам чисельності і результати 

зводяться в таблицю 7. 

 

Таблиця 7 – Чисельність персоналу майстерні 
Вид працівників Норматив 

чисельності, % 

Показник  

для розрахунків 

Кількість робітників, чол. 

розрахункова прийнята 

Допоміжні робітники, Рд 10-15 Р   

ІТР, Рітр 8-10 Р+Рд   

Службовці, Рс 2-3 Р+Рд   

Молодший обслуговуючий 

персонал (МОП), Рмоп 

2-4 Р+Рд   

 За результатами розрахунків необхідно вказати посади по усім видам персоналу 

майстерні. 

 За результатами розрахунків встановлюється повний штат робітників майстерні 

Рш, люд., який обчислюється за формулою: 

                               ,РмопРсРітрРдРРш                         (11) 

 Результат порівнюється зі штатом майстерні по типовому проекту. 

 

1.7 Розрахунок і вибір обладнання відділення 

 

1.7.1 Розрахунок кількості робочих місць 

 Кількість робочих місць Ррм , шт. обчислюється за формулою: 

                                           
Фчр

Тр
Ррм  ,                                                              (12) 

де  Тр – річна трудомісткість ремонту у відділенні (пункт 1.4); 
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1.7.2 Розрахунок основного устаткування 

Кількість верстатного устаткування S, шт.  для механічної дільниці 

обчислюється за формулою: 

                                                        ,у
Фчм

Tp
S                                                             (13) 

де   у – коефіцієнт використання устаткування, у = 0,85 [2]. 

  

 Для добору типів верстатів крім загальної їх кількості треба знати  відсоткове 

співвідношення різних видів механічної обробки. Для майстерень сільського 

господарства воно буде приблизно становити: 

 токарні роботи – 65% 

фрезерні роботи – 10% 

свердлувальні роботи – 8% 

стругальні роботи – 7% 

          шліфувальні роботи – 10% 

За формулою  (14)    можна також визначити кількість зварювальних агрегатів, 

для ручного електродугового зварювання, газового зварювання, вібродугового 

наплавлення та ін. (у = 0,85-0,9). [2] 

Кількість випробувальних стендів Sвип, шт.  обчислюється за формулою:  

                                                     ,с
Фчм

іTp
Sвви 


                                              (14) 

де  і – коефіцієнт, який враховує повторні випробування (і=1,05…0,10), [2] 

              с- коефіцієнт використання стендів с = 0,85-0,95; [2]   

Кількість мийних установок Sм, шт. обчислюється за формулою: 

                                                 
mgmФчм

tmQq
Sm




 ,                                                      (15) 

де  Qq – загальна маса деталей машин, що потребують миття за плановий 

період,обчислюється за формулою  

                    Qq = Q1· N1 + Q2·N2…Qn· Nn,                                         (16) 

де  N1 N2…Nп – кількість ремонтів за типами і марками машин, Q1, Q2, і т.д.- маса 

деталей цих же машин, які потребують миття.  Q приймається 0,4-0,6 від загальної маси 

машини (додаток В.1). 

tm – час миття, залежно від забруднення деталей, типи машини та мийного 

розчину, який застосовується;  tm = 0,5-2 години. 

qm – маса одночасно завантажених в мийну машину деталей (назначена в 

паспорті машини, для камерних машин g m = 500-800 кг); 

ηм–коефіцієнт завантаження машини (ηм=0,5-0,8).  [2] 

 

1.7.3  Вибір устаткування 

 

Добуті за розрахунками дані, а також допоміжне  устаткування, яке приймають 

без розрахунків користуючись переліком типового устаткування (додаток В.2), треба 
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звести у таблицю, зазначивши по кожному з них такі дані: марку, кількість, габаритні 

розміри, площу під устаткування. 

При компонуванні  робочих місць не слід обмежуватись тільки тим 

устаткування, яке рекомендоване типовою технологією, бажано застосовувати 

обладнання більш сучасне. 

  

           1.8 Визначення такту виробництва і фонду ремонту 

 

           1.8.1 Визначення програми ремонту в умовних одиницях 

           Програму ремонту майстерні та відділень за запланований період (рік, квартал, 

місяць), визначено розрахунками і наочно показано у формах 1 і 2. Але цю програму 

виражено у фізичних одиницях. Щоб упорядкувати розрахунки, які потрібно виконати 

далі, всі ремонти призводимо до умовної одиниці ремонту і визначаємо річну програму 

майстерні (дільниці) в умовних одиницях ремонту Пу. 

Річна програма ремонту Пу, люд.год обчислюється за формулою: 

                                                            
Ту

Тр
Пу  ,                                                                (17) 

 де   Тр – річна трудомісткість ремонту у відділенні; 

              Ту – трудомісткість умовного ремонту. 

 

             1.8.2 Визначення такту виробництва і фонду ремонту  

Такт виробництва ry, шт. обчислюється за формулою: 

                        ,
Пу

Ф
rу чм                                                             (18) 

              Фонд ремонту fy, шт.  обчислюється за формулою: 

                                                            
ry

ty
fy  ,                                                                  (19)  

де  ty – час перебування в ремонті машини, агрегату, вузла, дн., год. 

 

1.9 Розрахунок площі відділення  

      

Площа розбирально-складальної дільниці Fв, м2 обчислюється за формулою 

                                                   KlFмКFуFв  ,                                               (20) 

де  Fу – сумарна площа, яку займає устаткування, м2; 

  К – коефіцієнт запасу, який враховує проходи і зручність роботи устаткування 

(додаток В.3). 

   Fм – площа машин, які одночасно знаходяться в дільниці на обслуговуванні. 

(додаток В.1) При розрахунку слід прийняти площу найбільшого трактора і найбільшого 

автомобіля, який є в господарстві ; 

Кl - коефіцієнт, який враховує відстань між машинами.  

Площа решти дільниць Fв, м2 обчислюється за формулою: 

                                                       КFуFв  ,                                                 (21) 
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 Довжина дільниці L, м обчислюється за формулою: 

                                                            
b

Fв
L  ,                                                           (22) 

де  b – ширина дільниці, для розбирально-складальної дільниці b=12м, для бокової 

дільниці b=6м.[2] 

За результатами розрахунків і згідно з вимогами до розстановки обладнання  

(додаток В.4) проводять проектування дільниці. План дільниці виконують на аркуші А3. 

 

 1.9.1 Розміщення устаткування 

 

При виконанні графічної частини – кресленні плану відділення необхідно 

вирішити питання розміщення обладнання. 

Обладнання треба розмістити на виробничий площі відповідно до вимог 

технологічного процесу ремонту і техніки безпеки з урахуванням проходів між 

обладнанням. (додаток В.4). 

Найбільш раціонально можна розмістити обладнання способом макетування. 

Цей спосіб полягає у виготовленні макетів, які вирізають із щільного паперу або 

картону за формою і габаритами обладнання в такому ж масштабі, як і підготовлений 

план відділення. Перестановкою макетів на лані знаходять кращий варіант розміщення 

обладнання. 

 

1.10 Освітлення 

 

Розрахунок природного освітлення полягає у визначенні світлової площі вікон 

Fo, м2  та їх кількості обчислюється за формулою: 

                                                        FвFo ,                                                           (23) 

де  α- коефіцієнт природного освітлення (додаток В.5). 

Площа одного вікна F1, м2 обчислюється за формулою 

                                                         baF 1 ,                                                                  (24) 

де  a i b – відповідно довжина і ширина вікна 

За нормами будівельного проектування треба взяти стандартні розміри вікон. 

(1,5х2,4 м), [2]    

Кількість вікон n, шт. обчислюється за формулою:  

                                               ,
1F

Fo
n                                                (25) 

Розрахунок штучного освітлення (визначення кількості і потужності 

електроламп) виконують у такому порядку: 

Потужність штучного освітлення Wb, Вт обчислюється за формулою: 

                                                         NnFвWb  ,                                                            (26) 

де   Nn – питома потужність штучного освітлення у Вт/м2 (додаток В.5); 

Кількість ламп m, шт. обчислюється за формулою: 
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                                             ,
1N

Wb
m                                                                      (27) 

де  N1 -  потужність однієї лампи (N1=150-300 Вт). 

 

 1.11 Вентиляція 

 

 Вентиляція може бути природною і механічною. Природна вентиляція 

застосовується у приміщеннях, для яких за існуючими нормами кратність обміну 

повітря (число, що показує скільки разів повинен відбутися обмін повітря у відділенні за 

одну годину) – К < 3 (додаток  В.6). 

 В таких приміщеннях досить мати наскрізне природне провітрювання. Площа 

перерізу фрамуг береться в розмірі 2-4% від площі підлоги. Для решти приміщень 

потрібно застосовувати механічну вентиляцію. Розрахунок її полягає  у визначенні 

продуктивності вентилятора та виборі за даними розрахунку стандартного вентилятора. 

Порядок розрахунку: 

 1. Підібрати за нормами кратність обміну повітря (додаток В.6). 

2. Кубатура дільниці Vв, м3 обчислюється за формулою:% 

                                                         hFвVв  ,                                                                (28) 

де  h  -  висота приміщення, м (становить 5,4 або 6 м. для приміщень, обладнаних 

кран-балкою, а для інших приміщень 3,6;4,2 та 4,8 м.).[2] 

 Продуктивність припливно-витяжного вентилятора Wвен, м3 /год. обчислюється 

за формулою: 

                                                       KnVввенW  ,                                                     (29) 

 За підрахованою продуктивністю підібрати тип і марку вентилятора   і виписати 

його повну характеристику (додаток В.7). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 16 

2 ТЕХНОЛОГІЧНА ЧАСТИНА 

 

2.1 Проектування технологічного процесу відновлення деталі 

 

Проектування технологічного процесі відновлення деталі необхідно виконати у 

такій послідовності: 

1. Охарактеризувати вузол, агрегат чи машину до складу якої входить дана деталь 

(призначення, загальна будова, робота). 

2. Охарактеризувати деталь (матеріал, вид термообробки, твердість, шорсткість), 

проаналізувати умови роботи деталі (вид тертя, характер дії навантаження і 

агресивність середовища). 

3. Описати вірогідні дефекти деталі (“Технічні умови и вказівки по дефектації 

деталей и спряжень при ремонті”, “Технічні вимоги на капітальній ремонт”). 

4. Вибрати раціональний спосіб відновлення дефектів деталей. 

5. Скласти технологічний маршрут. Призначити раціональну послідовність 

виконання операції. 

6. Підібрати відповідне технологічне обладнання для кожної операції. 

7. Визначити режими обробки. 

В комплект технологічної документації на відновлення деталі входять: 

титульний лист, маршрутна карта, операційна карта, відомість оснащення, карта ескізів, 

відомість обладнання та технологічна інструкція (в комплект технологічної 

документації на обкатку).(10) 

При розробці технологічного процесу складання агрегату слід: 

1. Описати будову і роботу складальної одиниці, використовуючи складальне 

креслення, визначити складальні групи, обґрунтувати вибір базисної деталі (групи). 

 2. Скласти технологічну схему складання, де умовлено зображена послідовність 

виключення (включення) окремих деталей, груп із зазначенням контрольних операцій. 

Елемент об’єкта позначається прямокутником, поділеним на три частини. В верхній

  частині приводиться назва деталі (групи), в нижній ліворуч – номер деталі за 

каталогом, а в нижній праворуч – кількість деталей. Номер операції на схемі показати у 

вигляді кола з порядковим номером усередині. Контрольні операції на технологічній 

схемі умовно показують у вигляді кола з буквою К і індексом і, який відповідає 

порядковому номеру операції. 

 3. Схему складання почати складати, з умовного зображення агрегату 

(прямокутника) або базисної деталі, групи в напрямку складання зліва направо. Умовні 

позначення деталей необхідно розташовувати ліворуч, складальні групи – праворуч по 

напрямку складання. Зміст контрольних операцій приводиться на вільному полі аркуша. 

Схему привести на аркуші формату А3 креслярсько-графічної частини проекту. 

3.Вибрати засоби технологічного оснащення. 

4. Описати технологічний процес складання складальної одиниці із зазначенням 

назви операції, її змісту, назви, марки обладнання, оснащення. 

 В комплект технологічної документації складання вузла, агрегату  входять: 

титульний лист, відомість технологічних документів, маршрутна карта, відомість 

оснащення, карта ескізів, відомість обладнання та комплектувальна карта. [10] 
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2.2 Вибір і розрахунок параметрів та нормування операцій відновлення 

 

Технологічні параметри  або режими обробки  необхідні для наладки 

обладнання при виконанні роботи, а також для розрахунків норми часу. До 

технологічних параметрів (режимів обробки) відносяться припуск на обробку, число 

проходів, глибина (висота) обробки, швидкість обробки, подача, частота обертання, 

сила струму, та ін. 

Основним об’єктом технічного нормування є операція. Технічна норма часу на 

операцію Тн, хв. обчислюється за формулою: 

                                        ,
nшш

Тпз
ТдодТдопТоТн                                            (30) 

де   То – основний час, хв; 

     Тдоп  - допоміжний час, хв; 

      Тдод – додатковий час, хв; 

      Тп.з. – підготовчо-заключний час, хв; 

      n шт, - партія деталей (кількість деталей, яка одночасно поступає на обробку). 

  Основний час визначається розрахунками. Допоміжний час та підготовчо – 

заключний  час вибирається з таблиць.  

          Оперативний час Топ, хв – це сума основного і допоміжного часу і 

обчислюється за формулою: 

                                                  .ТдопТоТоп  ,                                                           (31) 

Додатковий час Тдод, хв. виражається у процентному відношенні до 

оперативного і обчислюється за формулою: 

                                                       ,
100

1Топ
Тдод


                                                         (32) 

де  δ1 – відношення додаткового часу до оперативного, %. 

Часто при нормуванні ремонтних операцій використовується штучний час. Цей 

час складається з суми оперативного і додаткового часу.   

Штучний час Тшт, хв.  обчислюється за формулою: 

                                                        ,ТдодТопТшт                                                   (33) 

Штучний час повністю включається в норму часу на виготовлення кожної 

деталі. При визначенні норм часу на одиницю (деталь) підготовчо – заключний час 

ділять на кількість деталей у партії, оскільки він виділяється на певні умови роботи один 

раз і не залежить від кількості виробів. 

Підставивши вищенаведені значення складових частин затрат часу в формулу 

30, одержимо норму часу на виготовлення (ремонт), Тн, хв, яка обчислюється за 

формулою: 

                                                             ,
n

Тпз
ТТн

шт

шт                                                    (34) 

Студент виконує розрахунок однієї з операцій розробленого технологічного 

процесу за завданням викладача. 
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При розрахунку будь-якої операції слід врахувати число переходів. Якщо 

операція має більше одного переходу, то для кожного переходу необхідно визначити 

режими обробки, а також основний То і допоміжний Тдоп час. В кінці розрахунку 

останнього переходу визначається сумарне значення То і Т доп і після цього 

визначається Топ, Тшт, Т п.з., Тн.  В процесі виконання операції допоміжний час на 

установку і зняття деталі необхідно приймати не по числу переходів, а по числу 

перевстановлень деталі.  

 

2.2.1 Нормування праці на роботах, що виконуються на металорізальних 

верстатах 

У ремонтних майстернях з металорізального устаткування застосовують 

токарні, стругальні, свердлувальні, фрезерні і шліфувальні верстати. 

Токарні роботи.  

При токарній обробці основний час То, хв. обчислюється за формулою: 

                                           То =
sn

iL




,                                           (35) 

де  L – довжина оброблюваної поверхні з урахуванням врізання і перебігу різця, 

мм. (величину врізання і перебігу визначають по додатку Г.1);    

          i – число проходів, визначуване шляхом, розподілу припуску на обробку 

виробу на прийняту глибину різання;   

          s – подача за один оберт оброблюваної деталі (мм/об);  

         п – число обертів деталі,хв-1, обчислюється за формулою: 

                                            п =318 ·
d

v
,                                           (36) 

де    v – швидкість різання  м/хв;   

           d – діаметр оброблюваної деталі,  мм. 

Допоміжний час при токарній обробці деталей складається з часу на установку 

деталей і часу, пов'язаного з проходом. 

Воно приведене в додатках Г2 та Г.3. 

Додатковий час на організаційно-технічне обслуговування робочого місця, а 

також на відпочинок і особисті потреби для верстатних робіт встановлюють e 

відсотковому відношенні від оперативного часу залежно від виду обробки (додаток Г.4). 

Підготовчо-заключний час (додаток Г.5) при обробці деталей на 

металорізальних верстатах задається залежно від складності роботи, характеру 

установки заготовки, висоти центрів верстата.                                                           

Свердлильні роботи.  

У майстернях господарств застосовують вертикально-свердлильні верстати, на 

яких виконують свердлення, розсвердлювання, зенкування і розгортання отворів. Для 

свердлення невеликих отворів використовують свердлильні верстати настільного типа. 

Основний час на свердлувальні роботи То, хв. обчислюється за формулою: 

                                          
sn

L
To


 ,                                            (37) 
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де  L – глибина свердлення з урахуванням  врізання і виходу інструменту, мм  

(врізання і вихід знаходять в додатку Г.6);   

          n – число обертів свердла об/хв;  

          s – подача на один оберт свердла, мм/об. 

Допоміжний час беруть з додатку Г.7, а підготовчо-заключний – з додатку Г.8. 

Фрезерні роботи.  

Фрезерні роботи виконують на горизонтально-вертикальних і універсально-

фрезерних верстатах. 

Режим різання при фрезеруванні складається з ширини фрезерування, глибини 

різання, подачі і швидкості різання. 

Ширина фрезерування – це ширина оброблюваної поверхні. 

За глибину різання приймають товщину шару металу, що знімається з деталі за 

один прохід фрези. 

Подача – переміщення оброблюваної деталі відносно фрези, що обертається 

навколо своєї осі. 

При фрезеруванні подачу підрозділяють: на один зуб фрези – Sz (мм/зуб); на 

один, оберт фрези – Sоб (мм/об); хвилинну подачу – Sхв (мм/хв). 

Основний час То, хв. при фрезерній    обробці    обчислюється за формулою: 

                                                              

обsn

Li
То


 ,                                                       (38) 

де  L – довжина поверхні, що фрезерується, з  врахуванням врізання і перебігу,  мм;   

             i – число проходів;   

             n – число обертів фрези, об/хв;  

             Sоб – подача на один оберт фрези мм/об.  

Розрахункову довжину фрезерування L, мм обчислюється за формулою 

                                                                L = l +у1 + y2,                                                       (39) 

де    1 – довжина поверхні, що фрезерується, мм;   

             у1 – величина врізання, мм;   

             у2 – величина перебігу, мм  (додаток Г.9). 

Допоміжний час на установку і зняття деталей залежно від їх ваги і характеру  

установки приведений в додатку г.10, а допоміжний час, пов'язаний з проходом – в 

додатку Г.11, значення підготовчо-заключного часу – в додатку Г.12. 

  Шліфувальні роботи.  

У ремонтних майстернях  найбільше застосування знаходить зовнішнє кругле 

шліфування осей, валів, внутрішнє шліфування циліндрів і гільз блоків двигунів і 

плоске шліфування площин деталей. 

При шліфуванні з поверхні деталі знімають зайвий шар металу за допомогою 

шліфувального кола. 

Основний час То, хв. обчислюється за формулою: 

                                          зk
Sn

iL
To

пр





 ,                                      (40) 

де   L – довжина оброблюваної поверхні (мм) з врахуванням врізання і перебігу 

круга, мм (що приймається по додатку 66);   
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            i – число проходів;  

            п – число обертів деталі в хвилину, об/хв;  

            Sпp – подовжня подача, мм/об;  

            kз – коефіцієнт зачисних ходів (приймається в межах 1,2–1,7 залежно від вимог 

до чистоти обробки; більше значення – для вищого класу чистоти). 

Допоміжний час на установку і зняття деталі, а також час пов'язаний з проходом    

беруть відповідно    з додатку Г.13, а підготовчо-заключне – з додатку Г.14. 

 

2.2.2.Розбирально-складальні роботи 

Норми часу на виконання розбирально-складальних робіт, як правило, 

розробляють на основі матеріалів хронометражних спостережень. При проведенні 

хронометражу заміряють оперативний час на виконання окремих операцій. 

Додатковий час на організаційно-технічне обслуговування робочого місця, на 

відпочинок і особисті потреби приймають у розмірі 10% від оперативного часу. 

Підготовчо-заключний час також за даними фотохронометражних спостережень 

дорівнює 10% від оперативного часу. 

Норма часу Тн, хв. на виконання операції (переходу) розбирально-складальних 

робіт обчислюється за формулою: 

                                                             Тн  =1,2Топ,                                                              (41) 

Для нормування розбірно-складальних робіт необхідно також мати норми часу 

на окремі слюсарні роботи, що виконуються при розбиранні та складанні: 

висвердлювання зламаних болтів, штифтів і шпильок;  

рубка і вибивання заклепок;  

виготовлення прокладок;  

виготовлення шплінтів;  

зачистка поверхні деталей;  

притирання поверхонь. 

Потім по таблицях нормативів встановлюють витрати часу на виконання 

кожного окремого елементу.  

Нормативи окремих видів складальних робіт представлені в додатку Г.15. 

 

2.2.3  Електродугове зварювання і наплавлення.  

Основний час То, хв. при електродуговому зварюванні витрачається на 

утворення зварювального шва шляхом плавлення електроду. Він залежить від кількості 

металу, що наплавляється, довжини шва, величини струму, положення шва в просторі, 

коефіцієнта наплавлення.  Основний час То, хв. обчислюється за формулою: 

                                          



 I

AmG  60
To ,                                                 (42) 

де    G – вага наплавленого металу, г;  

        А – поправочний коефіцієнт на довжину шва (при довжині шва більше 200 мм 

коефіцієнт А рівний 1,2, не більше 500 мм – 1,1, а більше 500 мм – 1,0);   

    m – поправочний коефіцієнт на положення шва в просторі (m=1,0);  

        I – величина зварювального струму, А;  

       α – коефіцієнт наплавлення, Г-А/ч. (додаток Г.16) 
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Вага наплавленого металу G, г необхідного   для утворення зварювального шва, 

обчислюється за формулою: 

    G =F·L·J,                                                         (43) 

де  F – площа поперечного перетину шва; см2;  

        L – довжина шва, см;  

        j – питома вага металу електроду; г/см3.  

Питому вагу електродів приймають по додатку Г.17. 

Допоміжний час на  витрачають на зачищення  зварювальних кромок перед 

зварюванням, зміну електродів, зачистку шва від шлаку, установку, поворот і зняття 

зварюваних виробів, переміщення зварювальника з інструментом. (додаток Г.18). 

Додатковий час на зварювальних роботах встановлюють у відсотковому 

відношенні до оперативного часу (К%) залежно від положення зварювальника при 

зварюванні (додаток Г19). 

Величина підготовчо-заключного часу залежить від складності виконуваних 

зварювальних робіт. 

Умовно зварювальні роботи підрозділяють на три категорії, просту роботу, 

середньої складності і складна (додаток Г20). 

Простій вважається робота, при виконанні якої не вимагається ознайомлення з 

технічною документацією і підготовки пристосування, а досить необхідних вказівок або 

інструкцій. 

При виконанні роботи середньої складності необхідно одержати інструкції, 

ознайомитися з технічною документацією і підготувати пристосування. 

При складній роботі готують спеціальне оснащення, а також ретельно 

ознайомлюються з технологічною документацією. 

Наплавлювальні роботи. 

Автоматичне наплавлення під шаром флюсу, вібродугове з охолоджуванням 

емульсією  в середовищі вуглекислого газу проводиться, на| верстатах, де здійснюється 

головний обертальний рух і рух подачі вздовж осі виробу, що наплавляється. Основний 

час То, хв. для наплавлення тіл обертання обчислюється за формулою:  

                                             i
nS

L
To  ,                                              (44) 

Для наплавлення шліц подовжнім способом основний час То, хв. обчислюється 

за формулою 

                                             
нV

iL
To


 ,                                            (45) 

де    L – довжина наплавлення, мм;   

      n – частота обертання деталі, хв-1;   

       S – подача (крок наплавлення), мм/об;  

      і  – кількість шарів наплавлення;  

      Vн – швидкість наплавлення, м/хв. 

Частота обертання деталі n, хв-1 обчислюється за формулою: 

                                                                 
d

v
318n н ,                                                        (46) 
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де  d – діаметр поверхні, що наплавляється, мм. 

Vн – швидкість наплавлення, м/хв. 

Необхідно звернути увагу на те, що при подовжньому наплавленні шліців 

вимикають обертання шпинделя верстата і зберігають подачу зварювальної головки 

вздовж  виробу. В цьому випадку ця подача є швидкістю наплавлення. 

Підготовчо-заключний час приймається по додатку Г.21. 

Допоміжний час, пов'язаний з виробом на установку і зняття деталі приймається 

по додатку Г.22. 

Допоміжний час, пов'язаний з переходом (з довжиною зварюваного шва), 

приймається для вібродугового наплавлення в середовищі вуглекислого газу 0,7 хв., а 

для наплавлення під шаром флюсу 1,4 хв. на 1 пог. м. шва (валу). Час на один поворот 

деталі (при наплавленні шліців під шаром флюсу) і установку мундштука зварювальної 

головки – 0,46 хв. Час на обслуговування робочого місця приймається рівним 11-15% 

від оперативного. 
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3 КОНСТРУКТИВНА ЧАСТИНА 

 

3.1Призначення, будова та принцип роботи пристрою, який можна використати 

на дільниці з метою збільшення продуктивності праці.  

При проведенні ремонту, технічного обслуговування, діагностування с.-г. 

техніки користуються великою кількістю обладнання, пристроїв, інструментів.  

Це пристрої, окремі вузли, додаткові механізми, що полегшують технологічний 

процес проведення ремонту тієї чи іншої машини, системи, механізму.  

В розділі необхідно описати будову та принцип роботи пристрою та зробити 

його ескіз. 
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4 ЕКОНОМІЧНА ЧАСТИНА 

  

 4.1 Розрахунок собівартості відновлення (вказати назву деталі і марку машини) 

 

 Собівартість відновлення деталі С, грн. є найважливішим економічним 

показником розробленого технологічного процесу. Вона складається з прямих і 

накладних (побічних) витрат.  

Собівартість відновлення деталі С, грн. обчислюється за формулою: 

                                                           НСпС  ,                                                             (47) 

де  Сп – прямі витрати, грн.; 

 Н – накладні витрати, грн. 

 Прямі витрати Сп, грн. обчислюються за формулою 

                                             ВомВзчСзСп  ,                                            (48) 

де  Сз – заробітна платня робітників, грн.; 

 Взч – вартість запасних частин,грн. 

 Вом – вартість основних матеріалів, грн. 

 Заробітна платня робітників Сз, грн.  обчислюється за формулою: 

                                                       ,СсвСвідСдСоСз                                      (49) 

де  Со – основна заробітна плата, грн. 

 Сд – додаткова заробітна плата, грн. 

 Свід – відрахування на відпуску, грн 

 Ссв – нарахування на заробітну плату (єдиний соціальний внесок), грн. 

Основна заробітна плата Со, грн. обчислюється за формулою: 

                                              ,ТсТнCо                                                             (50) 

де  Тн – технічна норма часу на виконання операцій відновлення, год 

               Тс – тарифна ставка працівника, грн /год (додаток Д). 

Розрахунки заносять в таблицю 8.  

 

Таблиця 8 –  Розрахунок основної заробітної плати  

Назва роботи Норма часу, год. Тарифікаційний розряд Тарифна ставка, грн./год Оплата, грн 
Мийна     
Слюсарна     
Інші роботи     
Всього:     

 Додаткова заробітна плата Сд, грн. обчислюється за формулою: 

                                                   Со150Cд , ,                                    (51) 

 Відрахування на відпустку Свід, грн. обчислюється за формулою: 

                                             СдCо0830відC  , ,                                       (52) 

 Нарахування на заробітну плату (єдиний соціальний внесок) Ссв, грн. 

обчислюється за формулою 

                                             СдСо3630свC  , ,                                   (53) 
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 Вартість запасних частин Взч, грн. визначають за існуючими цінами 

(Наприклад: за каталогом „Агросоюзу”). При відновленні деталі, як правило запчастини 

не потрібні, тому: Взч = 0.  

Вартість основних ремонтних матеріалів Врм, грн. це вартість паливно-

мастильних матеріалів, електродів, прокату чорних та кольорових металів.  

Вартість ремонтних матеріалів обчислюється за формулою: 

                                                               Вр.м.=nB,                                                               (54) 

де  n – кількість матеріалів, л (кг ) 

           В – вартість матеріалів, грн/л (грн/кг) 

Наприклад. Для заварювання шпонкової канавки, наварювання спрацьованих 

шліців використано 0.5 кг електродів марки Е-50 вартістю 3.85 грн/кг і для наплавлення 

поверхонь 2 і 4 під підшипники використано 0,4 кг електродного дроту СВ-1,5 

діаметром 1,6 мм, вартістю 3.0 грн/кг. 

                                                 Вр.м.=0,53,85+0,43,0=… 

Накладні витрати Н, грн. обчислюється за формулою 

                                            СдСо60Н  , ,                                                     (55) 
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5 ОХОРОНА ПРАЦІ 

 

Порядок розробки і структура інструкції на робоче місце повинна відповідати 

вимогам “Положення про розробку інструкцій з охорони праці”, наказ Держкомнагляду 

охорони праці від 29.01.1998р. №9. 

Відповідно до вказаного “Положення про розробку інструкцій з охорони 

праці” необхідно врахувати, що інструкція повинна містити такі розділи: 

1. Загальні положення; 

2. Вимоги безпеки перед початком роботи; 

3. Вимоги безпеки під час виконання роботи; 

4. Вимоги безпеки після закінчення роботи; 

5. Вимоги безпеки в аварійних ситуаціях. 

За необхідності в інструкції можна включати й інші розділи. 

У назві інструкції стисло вказується, для якої професії або виду робіт вона 

призначена. 

Інструкціям, що розробляються і затверджуються на підприємствах 

присвоюються порядкові номери служби охорони праці цих підприємств. 

Текст інструкції повинен бути стислим, зрозумілим і не допускати різних 

тлумачень, інструкція не повинна містити посилань на НПА. 

В інструкції не повинні застосовуватися слова “категорично”, “особливо”, 

“обов’язково”, “суворо”, та інше, оскільки всі вимоги інструкції є однаково 

обов’язковими для виконання. 

Інструкції розробляються на основі діючих ДНАОП. 

Погоджує інструкції головний галузевий спеціаліст, представник служби 

охорони праці та юрисконсульт. 

Інструкція набуває чинності з дня її затвердження роботодавцем по наказу. 

Титульний аркуш, перша  та остання сторінки інструкції, що діє на 

підприємстві оформляється згідно додатків 3, 4 і 5 передбачених вищевказаним 

Положенням.  
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6  ВИСНОВКИ ТА ПРОПОЗИЦІЇ 

 

 Зробити висновок щодо доцільності проведення ремонту (відновлення) вузла 

деталі згідно з розробленим технологічним  проектом та щодо організації і планування 

проведення ремонтних робіт у майстерні загального призначення господарства та 

надати пропозиції щодо поліпшення становища планування, організації і проведення 

ремонтних робіт у майстернях. 
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Додаток А 

Таблиця А.1 – Типові проекти  майстерень 

Показники Типовий проект 

816-1-

50.83 

816-1-

48.83 

816-1-

46.83 

816-1-

55.84 

816-1-

56.84 

816-1-

57.84 

Парк тракторів, шт. 25 50 75 100 150 200 
Загальна площа, м2 1440 1620 1800 1980 1800 2160 
Габарити,  м:       
довжина 48 54 60 66 60 72 

ширина 30 30 30 30 30 30 
висота 7,2 7,2 7,2 8,1 7,2 7,2 
Річний випуск продукції в умовних ремонтах 63,6 88 129 194 247 331 
Кількість виробничих робітників 11 15 22 28 38 49 
Загальне число працівників 15 19 28 36 47 59 

Площа основних відділень, м2 

Зовнішнього миття 69 69 69 72   
Розбирально-мийний 79 79 101 108 87 126 
Ремонтно-монтажний 614 713 823 936 963 1296 

Ремонту двигунів 50 50 50 72 53 72 
Обкатки та випробування двигунів 32 32 32 35 35 35 
Ремонту агрегатів 40 74 86 108 61 127 
Слюсарно-механічний 34 33 50 100 56 106 
Ремонту паливної апаратури 12 12 12 13 14 13 
Ремонту гідросистем 16 16 16 18 17 16 
Діагностування 71 71 70 73   
Ковальсько-зварювальний 50 50 50 74 75 70 

Ремонту електрообладнання 18 16 16 17 13 35 
Зарядження зберігання акумуляторних батарей 12 12 12 18 19 17 
Ремонту обладнання тваринницьких ферм 11 11 28 31 35 35 
Ремонту СГМ 69 69 69 72   
Шиномонтажний 34 34 34 36 36 36 
Вулканізаційний     18 17 
Полімерне    11,6 12,6 11,6 
Таблиця А.2 – Нормативи напрацювання і трудомісткості ТО і ремонту машин 

Найменування і 

марка машини 

Вид ТО і 

ремонту 

Періодичність Трудомісткість, люд.год 
Мото-

годин 

Паливо, л Ум. ет. га 

(фіз. га) 

середня Питома люд. 

год./ 1000 уега 
Т-150К ТО-3 1000 23300 2000 42,3  

 поточний 2000 46600 4000 292 76 

 капітальний 6000 139800 12000 565  

ДТ-75М ТО-3 1000 16700 1280 21,4  

 поточний 2000 33400 2560 273 110 

 капітальний 6000 100200 7680 389  

МТЗ-80 ТО-3 1000 10000 870 19,8  

 поточний 2000 20000 1740 162 97 

 капітальний 6000 60000 5220 311  

ЮМЗ-6 ТО-3 1000 8000 750 26,1  

 поточний 2000 16000 1500 147 102 

 капітальний 6000 48000 4500 272  

ХТЗ-5020 ТО-3 1000 9000 620 15,2  
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 поточний 2000 18000 1240 105 106 

 капітальний 6000 54000 3720 155  

Славутич поточний   700 320  

 капітальний   2100   

Плуги поточний    17-50  

Культиватори  поточний    48  

Сівалки  поточний    57  

Додаток Б 

Таблиця Б.1 – Нормативи трудомісткості капітального ремонту складових частин тракторів, 

люд.год 

Об’єкт ремонту Марка трактора 

ДТ-75М Т-150К МТЗ-80 ЮМЗ-6 Т-40М Т-25А 
Шасі трактора в зборі 152 233 112 88 90 71 
Двигун з паливної апаратури і 

електрообладнанням 

65 105 59 74 54 49 

Двигун без паливної апаратури і 
електрообладнання. В т.ч.: 

50 84,9 39,8 55,6 36,1 32,9 

двигун 39 63 37 38 33 32,9 
двигун пусковий 5,4 8,7  8,7   
редуктор пусковий двигуна 1,6 3,9  4,5   
центрифуга масляна 1,2 1 1,3 1,2 1,2 1,1 
муфта зчеплена 2,8 8,3 1,5 3,2 1,9 2,8 
головка циліндрів в зборі з 
клапанним механізмом ( на одну 

головку) 

2,8 3,1 2,8 3,2 0,72 1,5 

насос водяний 1,7 2,0 1,6 1,6   

Коробка передач - 1 8,6    

Коробка передач в зборі із заднім 

мостом 

17, 33,2  16,0 16,8 10,6 

Задній міст  25,6 16,5    
Каретки підвіски (комплект) 10,2      
Збільшувач крутного моменту 11,6      
Гусениці (комплект) 8,8      

Радіатор (водяний і масляний) 5,2 8,4 3,3 3,4   
Рама 4,5 4,6 0,8 0,8 1,7 0,4 
Насос паливний 5,7 8,5 7,1 7,1 6,8 6,2 
Форсунки (комплект) 1,3 2,9 1,9 1,9 1,9 0,9 
Фільтр паливний (комплект) 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 
Паливо проводи 0,8 1,0 0,8 0,8 0,8 0,6 
Генератор 2,4 4,1 4,1 4,1 3,7 3,0 
Стартер пускового двигуна 2,4 3,0  3,0   
Стартер   3,9  3,9 3,9 

Магнето 1,3 1,3  1,3   
Реле-регулятор 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 
Батарея акумуляторна 0,8 0,9 2,5 0,9 2,0 2,0 
Насос гідросистеми 2,4 2,4 2,4 2,4 2,4 2,4 
Розподільник 2,8 2,8 2,8 2,8 2,8 2,3 
Силовий циліндр 3,6 3,6 3,6 3,6 3,6 3,6 
Турбокомпресор/компресор - 5,9 3,8  2,4  
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Таблиця Б.2 – Розподіл трудомісткості між дільницями ремонтної майстерні за видами робіт у 
процентному відношенні 

Назва машин 

Процент від загальної трудомісткості 
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м
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Трактори гусеничні 10 24 10 8 4 2 5 6 1 5  8 6 11 
Трактори колісні 9 22 8 6 2 2 6 7 1 5 5 7 7 13 
ТО тракторів 10 33 16 5 3 5 - - — — — 2 — 26 
Комбайни зернові 10 27 10 6 3 5 3 6 2 3 4 8 6 10 
Двигуни 14 27 17 10 2 3 1 - — 8 — — — 18 
Комбайни бурякозбиральні 12 32 23 8 4 9 - 4 2 — 4 2 — — 
Комбайни картоплезбиральні 13 30 24 8 5 10 - 4 — — 4 2 — — 

Борони зубові 7 18 23 1 50 - - -     — — 
Волокуші 12 29 20 8 20 10 - -     — — 
Граблі тракторні 10 30 39 - 10 10 - -     — — 
Жатки рядкові 18 34 18 10 7 10 - 2 2 — —  — — 
Культиватори 10 28 19 10 15 7 - 4 2 — 6  — — 
Косарки 10 38 21 8 9 6 - 6 3 — —  — — 
Картоплесаджалки 12 34 11 10 12 10 - - — — 4  — — 
Картоплекопалки 15 35 10 10 11 14 - - — — 4  — — 
Котки 10 47 8 10 4 20 - -     — — 

Лущильники 10 25 22 10 20 12 - -     — — 
Плуги 15 20 17 9 20 18 - -     — — 
Підбирачі 15 30 22 10 9 9 - 3 — — 4 1 — — 
Розсадосадильна машина 10 25 30 10 9 8 - 3 4 — — 1 — — 
Сівалки 13 35 16 10 6 8 - 4 4 — 4 1 — — 
Інші с/г машини 16 38 17 8 5 10 - 1 1 - - 1 - - 

Таблиця Б.3 – Орієнтований розподіл трудомісткості по видам робіт 

оменклатура роботи 

майстерні 

Відсоток розподілу по видам робіт 

діагност

ика, 

дефекта

ція 

слюсарні верстатні зварюва

льно-

наплаво

чні 

ковальські мідниць

ко- 

жерстя

нницькі 

молярні 

Поточний ремонт тракторів, 

комбайнів, автомобілів 

5 67 12 8 3 3 2 

ТО тракторів, комбайнів, 

автомобілів 

3 83 6 4 2 2 - 

Поточний ремонт сільськогос-

подарських машин 

5 63 11 10 9 - 2 

Інші роботи майстерні - 65 16 10 7 - 2 
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Б-4 Зразок річного плану завантаження майстерні 
 

 

 

 

 
 

 

 

 

 
 

 

 

 

 
 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 
 

 

 

 

 
 

 

 

 

 
 

 

 

 

Д
о

д
ат

о
к
 А

 -
 Р

іч
н

и
й

 п
л
ан

 з
ав

ан
та

ж
ен

н
я
 м

ай
с
те

р
н

і

тр
у

д
о

м
іс

тк
іс

ть
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

січень

лютий

березень

квітень

травень

червень

липень

серпень

вересень

жовтень

листопад

грудень

N
Т

с
N

Т
с

N
Т

с
N

Т
с

N
Т

с
N

Т
с

N
Т

с
N

Т
с

N
Т

с
N

Т
с

N
Т

с
N

Т
с

Т
-1

5
0
К

П
Р

4
2
5
0

1
0
0
0

1
2
5
0

1
2
5
0

1
2
5
0

1
2
5
0

Т
О

-3
6

4
2
,3

2
5
3
,8

1
4
2
,3

1
4
2
,3

1
4
2
,3

1
4
2
,3

1
4
2
,3

1
4
2
,3

М
Т

З
-8

0
П

Р
4

1
4
0

5
6
0

1
1
4
0

1
1
4
0

1
1
4
0

1
1
4
0

Т
О

-3
6

1
9
,8

1
1
8
,8

1
1
9
,8

1
1
9
,8

1
1
9
,8

1
1
9
,8

1
1
9
,8

1
1
9
,8

Ю
М

З
-6

П
Р

8
1
2
5

1
0
0
0

2
2
5
0

2
2
5
0

2
2
5
0

2
2
5
0

Т
О

-3
1
2

2
6
,1

3
1
3
,2

2
5
2
,2

2
5
2
,2

2
5
2
,2

1
2
6
,1

2
5
2
,2

2
5
2
,2

1
2
6
,1

Х
Т

З
-5

0
2
0

П
Р

6
1
1
0

6
6
0

1
1
1
0

1
1
1
0

1
1
1
0

1
1
1
0

1
1
1
0

1
1
1
0

Т
О

-3
8

1
5
,2

1
2
1
,6

2
3
0
,4

2
3
0
,4

2
3
0
,4

2
3
0
,4

Д
Т

-7
5
М

П
Р

7
2
3
0

1
6
1
0

1
2
3
0

1
2
3
0

1
2
3
0

1
2
3
0

1
2
3
0

1
2
3
0

1
2
3
0

Т
О

-3
1
0

2
1
,4

2
1
4

2
4
2
,8

2
4
2
,8

1
2
1
,4

1
2
1
,4

1
2
1
,4

1
2
1
,4

1
2
1
,4

1
2
1
,4

В
с
ь
о

го
 п

о
 т

р
а
к
то

р
а
м

5
8
5
1
,4

9
0
0
,4

9
0
0
,4

1
5
7
,1

4
4
4
,9

2
0
3
,4

2
0
3
,4

4
2
8
,2

2
4
5
,7

2
2
5
,9

3
1
9
,8

9
2
1
,8

9
0
0
,4

5
8
5
1
,4

Д
О

Н
-1

5
0
0

П
Р

6
3
2
0

1
9
2
0

2
6
4
0

1
3
2
0

1
3
2
0

1
3
2
0

1
3
2
0

п
л
у

ги
П

Р
2
3

5
0

1
1
5
0

2
1
0
0

2
1
0
0

2
1
0
0

3
1
5
0

3
1
5
0

4
2
0
0

3
1
5
0

2
1
0
0

2
1
0
0

1
1
7
3

с
ів

а
л
к
и

П
Р

2
6

5
7

1
4
8
2

2
1
1
4

4
2
2
8

4
2
2
8

4
2
2
8

2
1
1
4

3
1
7
1

3
1
7
1

3
1
7
1

1
5
7

1
5
0
8

к
у

л
ь
ти

в
а
то

р
иП

Р
2
7

4
8

1
2
9
6

2
9
6

2
9
6

4
1
9
2

2
9
6

2
9
6

4
1
9
2

4
1
9
2

4
1
9
2

2
9
6

1
4
8

1
3
2
3

В
с
ь
о

го
 п

о
 С

Г
М

5
8
4
8

1
9
6

3
1
0

6
4
0

5
1
2

7
4
4

7
9
4

5
7
0

5
0
6

5
1
3

4
9
1

3
6
7

2
0
5

5
8
4
8

В
с
ь
о

го
 п

о
 М

Т
П

1
1
6
9
9
,4

1
0
9
6
,4

1
2
1
0
,4

7
9
7
,1

9
5
6
,9

9
4
7
,4

9
9
7
,4

9
9
8
,2

7
5
1
,7

7
3
8
,9

8
1
0
,8

1
2
8
8
,8

1
1
0
5
,4

1
1
6
9
9
,4

У
с
у

н
е
н

н
я
 н

е
с
п

р
а
в
-

3
2
0
0

5
0

7
5

1
5
0

3
5
0

4
5
0

4
5
0

4
5
0

4
5
0

4
0
0

2
2
5

5
0

1
0
0

3
2
0
0

н
о

с
те

й

Р
е
м

о
н

т 
о

б
л
а
д
н

а
н

н
я

тв
а
р

и
н

н
и

ц
ь
к
и

х 
ф

е
р

м
1
6
0
0

7
5

7
5

1
5
0

1
5
0

2
2
5

1
5
0

2
0
0

2
0
0

2
0
0

7
5

5
0

5
0

1
6
0
0

Р
е
м

о
н

т 
в
л
а
с
н

о
го

1
1
0
0

2
0
0

1
5
0

2
0
0

2
0
0

1
0
0

2
5
0

1
1
0
0

о
б

л
а
д
н

а
н

н
я

Н
е
в
р

а
хо

в
а
н

і 
р

о
б

о
ти

1
6
0
0

5
0

5
0

1
5
0

1
5
0

1
5
0

1
7
5

2
0
0

2
0
0

2
0
0

1
7
5

5
0

5
0

1
6
0
0

В
с
ь
о

го
1
9
1
9
9
,4

1
4
7
1
,4

1
5
6
0
,4

1
4
4
7
,1

1
6
0
6
,9

1
7
7
2
,4

1
7
7
2
,4

1
8
4
8
,2

1
6
0
1
,7

1
5
3
8
,9

1
4
8
5
,8

1
5
3
8
,8

1
5
5
5
,4

1
9
1
9
9
,4

Д
о

в
а
н

та
ж

е
н

н
я

7
0
0
0

6
5
0

6
0
0

7
5
0

6
0
0

4
5
0

4
5
0

3
5
0

5
5
0

6
5
0

7
0
0

7
0
0

5
5
0

7
0
0
0

Р
аз

о
м

2
6
1
9
9
,4

2
1
2
1
,4

2
1
6
0
,4

2
1
9
7
,1

2
2
0
6
,9

2
2
2
2
,4

2
2
2
2
,4

2
1
9
8
,2

2
1
5
1
,7

2
1
8
8
,9

2
1
8
5
,8

2
2
3
8
,8

2
1
0
5
,4

2
6
1
9
9
,4

одиниці

сумарна

 К
іл

ь
к
іс

ть
 р

е
м

о
н

ті
в
 т

а
 Т

О
 і
 ї
х 

тр
у

д
о

м
іс

тк
іс

ть
об'єкти  ремонту

вид ремонту і ТО

кількість



 33 

Таблиця Б.4 – Розподіл ремонтних робіт по дільницях майстерні господарства 

Вид ремонту 
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Ремонт колісних і гусеничних тракторів 32 14 15 3 3 7 7 4 15 

Ремонт автомобілів 27 10 15 2 6 4 10 6 20 

Ремонт зернозбиральних комбайнів 37 15 14 5 5 8 8 3 5 

Ремонт ґрунтообробних машин 49 20 - 20 8 1 - 2 - 

Ремонт посівних і садильних машин 64 20 - 8 5 - - 3 - 

Ремонт обладнання тваринницьких ферм 54 20 - 10 15 - - 1 - 

Додаткові роботи 15 25 - 15 25 - 10 5 5 

Таблиця Б.5 – Розподіл трудомісткості додаткових робіт за видами ремонту 

Вид додаткових робіт 
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Ремонт обл. тв. ферм 2 7 18 20 15 20 7 2 3 - 6 - - 
Ремонт власного обладнання  5 10 37 16 2 4 3 3 2 4 4 4 6 

Таблиця Б.6 – Номенклатура робочих місць МЗП 

Робоче місце Кількість робочих місць за парком тракторів 
25 50 75 100 150 200 

Зовнішнього миття і слюсаря збиральника 1 1 1 1 1 1 
Слюсаря по складанню машин 3 5 8 10 12 15 
Слюсаря по ремонту шасі 1 1 1 2 2 2 
Слюсаря по ремонту двигуна 1 1 1 1 1 1 
Слюсаря по випробуванню двигунів   1 1 1 1 
Слюсаря по діагностуванню і ТО 1 1 1 1 1 1 
Слюсаря по ремонту паливної апаратури 1 1 1 1 1 1 
Слюсаря по ремонту гідросистем    1 1 1 
Жерстяника   1 1 1 1 

Коваля 1 1 1 1 1 1 
Газозварника 1 1 1 1 1 1 
Електрозварника 1 1 1 1 1 1 
Акумуляторника 1 1 1 1 1 1 
Токарі 1 1 2 3 3 3 
Фрезерувальник      1 
Столяра      1 
Маляра 1 1 1 1 1 1 
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Додаток В 

Таблиця В.1 – Маса і габаритні розміри машин 

Марка машин Конструктивна 

маса, кг 

Габаритні 

розміри, мм 

Площа під 

машину, м2 

Коефіцієнт 

запасу 

Питома 

площа, м2 

Т-150 7275 5985х2220 13,3 4 80-90 

МТЗ-80 3000 3815х1970 7,5 4,5 45-55 

ЮМЗ-6Л 4147 4165х1884 7,8 4 45-55 

Т-40М 2380 3660х2100 7,7 3 45-55 

СК-5 7720 10100х5200 52,5 5 115-120 

          Таблиця В.2 – Технологічне устаткування для центральної ремонтної майстерні 

господарства з парком 200 тракторів за типовим проектом 816-132 
Назва устаткування Тип або модель  Габаритні 

розміри, м 

Пло-ща, 

м2 

Кіль-

кість,шт 

Потуж-

ність, кВт 

Розбирально-мийна дільниця 

Мийна машина ОМ-837 3,7х3,6 13,3 1 11,4 

Підставка для двигунів  11х6 0,66 1 - 

Шафа для монтажних пристосувань ОРГ-1019-202 1,68х0,4 0,67 1 - 

Підставка для агрегатів ОРГ-1019-202 0,5х1,3 0,65 1 - 

Монтажний пересувний стіл Тип 222-УШ 1,2х0,7 0,84 1 - 

Прес гідравлічний ГАРО-2135 1,53х0,85 1,3 1 1,7 

Ванна ОМ-1316 1х0,8 0,8 1 - 

Верстак на 2 робочих місця ОРГ-1019-104 2,4х0,8 1,92 1 - 

Візок для деталей ТР-0,25 0,25т  2 - 

Стелаж    1  

Прес гідравлічний, 10т ОКС-30 0,45х0,17  - - - 

Кран-балка 3т   1 4,35 

Ремонтно-монтажна дільниця 

Стенд для розбирання коробки передач і 

задніх мостів 

ГОСНІТІ 0,83х0,7 0,58 1 - 

Стенд розбирання і складання кареток ОПР-1402М 1,9х1,35 2,57 1 7,5 

Стенд для обкатки коробки передач  1,5х0,7 1,05 4,5  

Стенд для обкатки кареток  1,5х0,8 1,2 1 2,2 

Верстат слюсарний на 2 робочих місця ОРГ 1019-104 2,4х0,8 1,92 1 - 

Верстат слюсарний на 1 робоче місце ОРГ 1019-102 1,2х0,8 0,96 2 - 

Верстат слюсарний на 1 робоче місце ОРГ 1019-102 1,2х0,8 0,96 2 - 

Барабан для транспортування гусениць  Ø1,5 1,77 1  

Кран-балка ГОСТ 7890-67 3,2 тс  1 4,35 

Дільниця поточного ремонту двигунів 

Стенд для складання двигунів УЕСД-60 1,4х0,6 1,1 1 0,8 

Стенд для ремонту головок циліндрів  ОПР-1971 1,1х0,6 0,66 1 0,67 

Верстат для притирання клапанів ОПР-1841 1,6х0,585 0,94 1 1 

Ванна мийна пересувна ОМ-1316 1х0,8 0,8 1  

Кран-балка ГОСТ 7890-67 3,2 тс  1 4,35 

Прес гідравлічний ОКС-30 10т  1  

Верстат для шліфування клапанів ОПР-723 0,7х0,4 0,84 1 0,6 

Верстак слюсарний ОРГ-1019-102 1,2х0,8 0,96 1 - 

Стелаж ОРГ-1019-501 1,4х0,5 0,7 1 - 

Дільниця випробування двигунів 

Стенд для обкатки і випробування двигунів КИ-1363Б 3,63х2,4 8,7 1 40 

Маслороздавальна колонка (настінна) 307М 8л/хв - 1  

Стенд для контрольного огляду двигунів МО-0313 1,5х1,5 2,25 1  
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Верстак слюсарний ОРЗ-1019 1,2х0,8 0,96 1  

Ящик для піску ОРГ-1019-703 0,5х0,4 0,2 1  

Стіл конторський - 1,1х0,65 0,71 1 - 

Дільниця ремонту електрообладнання 

Контрольно-випробувальний стенд КИ-968 0,85х0,83 0,71 1 2,2 

Верстат для ремонту електрообладнання ОПР-761 2,4х0,8 1,92 1 1,7 

Ванна мийна пересувна ОМ-1316 0,81х0,62 0,5 1  

Верстат свердлувальний настільний НС-12А  0,5 1 0,5 

Стелаж ОРГ-1019-501 1,4х0,5 0,7 1 - 

Дільниця ремонту паливної апаратури 

Стенд універсальний КИ-15711 1,8х0,8 1,44 1 1,7 

Верстак слюсарний ОРГ-1019-102 1,2х0,8 0,96 1 - 

Стелаж ОРГ-1019-502 1,4х0,5 0,7 1  

Стіл для контрольних операцій ОРГ-1019-208 1,85х0,75 1,39 1  

Мийна ванна ОМ-1316 0,81х0,62 0,5 1  

Дільниця ремонту апаратури мащення і гідросистем 

Стенд для випробування масляних насосів і 

фільтрів 

КИ-5278 1х0,84 0,84 1 1 

Стенд для випробування гідросистем КИ-4200 1,66х0,8 1,32 1 14 

Мийна ванна ОМ-1316 0,81х0,62 0,5 1  

Верстак слюсарний ОРГ-1019-102 1,2х0,8 0,96 1 - 

Стелаж ОРГ-1019-502 1,4х0,5 0,7 1 - 

Дільниця ремонту сільськогосподарських машин і обладнання тваринницьких ферм 

Слюсарний верстак на 2 робочих місця ОРГ-1019-104 2,4х0,8 1,92   

Стелаж ОРГ-1019-503 1,4х0,5 0,7 1 - 

Шафа ОРГ-1019-554 1,25х0,5 0,63 1 - 

Стенд для обкатки вакуумних насосів - - - 1 2,8 

Комбіновані ножиці Н-5М 1,2х1 1,2 1 - 

Прес гідравлічний ГАРО-2135 1,53х0,85 1,3 1 1,7 

Стенд з набором інструменту ОРГ-1058 1,4х0,9 1,25 1 1,7 

Верстат свердлильний НС12А  0,25 1 0,5 

Слюсарно-механічна дільниця 

Токарно-гвинторізний  1А616 2,4х1,22 2,6 1 4,5 

верстат 1К62 3,2х1,1 3,52 1 10 

-“- 1М63 3,55х1,69 6,0 1 13 

Горизонтальний універсально -фрезерний 

верстат 

6М82 2,2х1,74 3,8 1 7 

Свердлильний верстат 2Н125 0,95х0,65 0,62 1 2,8 

Обдирно-шліфувальний верстат 35634 0,8х0,6 0,48 1 4,6 

Верстак слюсарний ОРГ-1019-102 1,2х0,8 0,96 1 - 

Тумбочка верстатника ОРГ-1019-555 0,54х0,5 0,27 4 - 

Стелаж ОРГ-1019-501 1,4х0,5 0,7 1 - 

Ящик для стружки - 1х0,7 0,7 1 - 

Ящик для обтиральних матеріалів ОРГ-1019-704 1х0,5 0,5 1 - 

Ковальська дільниця 

Молот пневматичний М4127 1,375х0,8 1,1 1 5,5 

Горно ковальське  2275111 1,1х1 1,1 1 - 

Ковадло  0,5х0,3 0,15 1 - 

Верстак слюсарний ОРГ-1019-102 1,2х0,8 0,96 1 - 

Стелаж ОРГ-1019-502 1,4х0,5 0,7 2 - 

Шафа ОРГ-1019-554 1,25х0,5 0,63 1 - 

Обдирно-шліфувальний верстат 35634 0,8х0,6 0,48 1 4,6 
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Полімерна дільниця 

Верстак з витяжним пристроєм ОРГ-1019-104 2,4х0,8 1,92 1 - 

Шафа ОРГ-1019-554 1,25х0,5 0,62 1 - 

Ванна ВСН-10 0,81х0,62 0,5 1  

Шафа витяжна ОП-2078 1,25х0,6 0,62 1 - 

Вакуум сушильна шафа ВШ-0,035 0,7х0,4 0,28 1 - 

Стелаж ОРГ-1468-05 1,4х0,5 0,7 1 - 

Стіл для склеювання гальмових дисків - 0,8х0,4 0,32 10 - 

Пристосування для зварювання 

поліетиленових труб 

 0,7х0,35 0,24 1 - 

Дільниця дефектування 

Стіл для дефектування і комплектування  ОРГ – 1019 - 

204 

2,4х0,8 1,92 1 - 

Шафа для інструменту ОСТ-20149 - 39 1,2х0,65 0,72 1 - 

Плита перевірна  1х0,75 0,75 1 - 

Стіл для дефектування дрібних деталей ОРГ-1019- 203 2х0,6 1,2 1 - 

Ящик для вибраковуваних деталей 2249 1х0,5 0,5 2 - 

Ящик для обтирального матеріалу ОРГ-1019-704 1х0,5 0,5 1 - 

Стіл канцелярський - 1,20х0,8 0,96 1 - 

Дільниця ремонту кабін, радіаторів та облицювань  

Стенд для випробування серцевин радіаторів КИ – 4369 1,57х1,02 1,6 1 - 

Стенд для випробування радіаторів у 

складеному вигляді 

КП – 2002 1,3х0,92 1,2 1 - 

Верстак з витяжним пристроєм ОРГ-1019- 104  2,4х0,8 1,92 1 - 

Стелаж 2292 2х0,8 1,6 3 - 

Комбіновані ножиці Н – 5М 1,2х1 1,2 1 - 

Стенд – візок для кабін  -  1,5х1,5 2,25 1 - 

Зварювальна дільниця 

Рампа для балонів РО – 3203 1,6х0,4 0,64 1 - 

Слюсарний верстак ОРГ-1468-01  1,2х0,8 0,96 1 - 

Стільцеві лещата СТ – 7225 – 54 Ø0,15 0,3 1 - 

Обдирально – шліфувальний верстат 3382 0,76х0,52 0,4 1 2,8 

Зварювальний трансформатор ТС – 300 0,76х0,52 0,4 1 32 

Стіл для електрозварювальних робіт ОКС – 7524 1,1х0,6 0,66 1 - 

Стіл для газозварювальних робіт ОКС – 7547 1,1х0,6 0,66 1 - 

Стелаж ОРГ-1019 -502 1,4х0,5 0,7 1 - 

Випрямляч для ручного зварювання ВКС – 500 1,2х0,6 0,72 1 30 

Табуретка зварювальника ПИ - 74 0,4х0,4 0,16 1  

Таблиця В.3 – Коефіцієнт запасу для визначення площі відділень 

Коефіцієнт запасу Назва відділень 

3-3,5 Механічне, слюсарне 

3,5-4 По ремонту паливної апаратури,  гідросистем, мідницьке 

4-4,5 Розбиральне, мотороремонтне, обкатки, електроремонтне, діагностики і ТО, 

по ремонту СГМ 

5-5,5 Ковальське, зварювальне 

 

Таблиця В.4 – Основні дані для розміщення устаткування на виробничих площах 

Показники Мінімальна відстань, мм 

Відстань від задньої чи бокової частини верстата (стенда) до стіни. 500 

Відстань від верстатів до стін і колон, якщо в проході є робочі місця. 1000-1200 

Відстань між задніми чи боковими сторонами верстатів. 800 

Прохід між верстатами, якщо в ньому немає робочих місць. 800 
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Прохід між верстатами, якщо в ньому є один ряд робочих місць. 1200 

Прохід між верстатами, якщо в ньому є два ряди робочих місць. 1500 

Основний проїзд складального відділення. 3000 

Проходи між верстаками і верстатами чи стендами 1500 

Відстань між машинами, які знаходяться на ремонті 1200 

Відстань між машиною і стіною чи устаткуванням. 1200 

Відстань між машиною і зовнішніми воротами. 2000 

           Таблиця В.5 –  Норми природного і штучного освітлення 

Дільниця майстерні Освітлення,  Потужність освітлення, Nn 

Розбиральне, мийне, ковальське, зварювальне 0,20-0,25 7-8 

Складальне, випробувальне, полімерне 0,25-0,30 8-10 

Механічне, слюсарне 0,25-0,30 6-9 

Електроремонтне, дефектувальне 0,30-0,35 12-14 

Ремонту паливної апаратури, гідросистеми 0,30-0,35 10-12 

Ремонту двигунів 0,25-0,35 9-12 

Таблиця В.6 – Кратність обміну повітря по відділеннях ї ремонтної майстерні 

Назва відділення Кратність обміну повітря м3/год 

Ковальське, зварювальне, випробувальне 4-6 
Паливної апаратури, мідницьке, ремонту гідросистем, мийне, 

електроремонтне 

3-4 
Слюсарне, механічне 2-3 
Розбиральне, складальне, мотороремонтне 1,5-2 
Таблиця В.7 – Коротка технічна характеристика відцентрових вентиляторів серії ЕВД 

Номер вен-
ти лятора 

Частота 
обертання, п-1 

Продуктивність 
вентилятора,м3/год 

Напір венти-
лятора, кг/м3 

К.к.д. 
вентилятора 

Тип електро-
двигуна 

2 1500 200 25 0,35 АОЛ -21 - 4 

2 1500 300 25 0,45 АОЛ -21 - 4 
2 1500 400 25 0,48 АОЛ -21 – 4 
2 1500 500 25 0,52 АОЛ -21 – 4 
2 1500 600 25 0,54 АОЛ -21 – 4 
2 1500 700 25 0,56 АОЛ -21 – 4 
2 1500 800 23 0,50 АОЛ -21 – 4 
2 1500 900 21 0,48 АОЛ -21 – 4 
2 3000 200 96 0,38 АО – 31 - 2 

2 3000 400 95 0,45 АО – 31 – 2 
2 3000 600 94 0,50 АО – 31 – 2 
2 3000 800 93 0,52 АО – 31 – 2 
2 3000 1000 92 0,52 АО – 31 – 2 
2 3000 1200 91 0,55 АО – 31 – 2 
2 3000 1400 90 0,54 АО – 31 – 2 
2 3000 1600 86 0,62 АО – 31 – 2 
2 3000 1800 70 0,50 АО – 31 - 2 
2 1000 800 25 0,45 А – 41 - 6 

2 1000 1200 27 0,52 А – 41 – 6 
2 1000 1600 26 0,53 А – 41 – 6 
2 1000 2000 25 0,43 А – 41 - 6 
2 1500 1500 66 0,45 А – 32 – 4 
2 1500 2000 68 0,50 А – 32 – 4 
2 1500 2500 68 0,55 А – 41 – 4  
2 1500 3000 65 0,50 А – 41 – 4 
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Додаток Г 

Таблиця Г.1 – Величина врізання і перебігу при токарній обробці 

Найменування різців 

Глибина різання (мм) до 
1 2 3 4 5 6 7 8 

врізання і перебіг (мм) 

Прохідні і розточувальні  2 4 5 6 7 8 11 13 
Підрізні  і  відрізні     2 5    
Різьбові  Два-три кроки різьби 

Таблиця Г.2 – Допоміжний  час на встановлення и зняття деталі, хв. 

Спосіб встановлення деталі Ступінь вивірки 
Вага деталі (кг) до 

3       5 10 > 10 
В центрах с хомутиком   0,3 0,4 0,5 0,6 
В   трикулачковому   патроні  Проста 0,6 0,7 0,8 0,9 

Складна 1,2 1,4 1,7 2,2 
В  центрах   с  люнетом  – 0,6 0,7 0,8 0,9 
В  чотирикулачковому   патроні  Проста 1,4 1,7 2,0 2,4 

Складна  

2,0 

 

2,4 

 

2,7 

 

3,2 Складна 2,8 3,8 4,2 5,5 

На  планшайбі  Проста 2,0 2,4 2,7 3,2 
Середньої   
складності 

2,6 2,8 3,2 4,0 
Складна 8,5 4,5 6,0 7,5 

Таблиця Г.3 – Допоміжний час на один прохід, хв. 

Найменування операції (переходу) 
Висота центрів (мм) 

150 200 300 
Обточування  або розточування по 3-му класу точності  0,7 0,8 1,0 
Обточування або розточування по 4 – 5-му класам точності  0,4 0,5 0,7 

Обточування або розточування (на подальші проходи)  0,1 0,2 0,3 
Підрізування  або відрізка  0,1 0,2 0,2 
Зняття фасок і радіусів  0,06 0,07 0,08 
Нарізування різьби різцем  0,03 0,04 0,06 
Нарізування різьби мітчиком або плашкою  0,2 0,2 0,25 
Свердлення і центрування  0,5 0,6 0,9 

Таблиця Г.4 – Додатковий час 

Таблиця Г.5 – Підготовчо-заключний час при точінні 

Складність роботи 
Висота центрів (мм) 

200 300 
Проста робота  (болти, гайки, втулки)  

 

5 

 

6 

 Складна робота  (корпусні деталі) 14 16 
 Таблиця Г.6 – Величина урізування і виходу інструменту 

Характер роботи Діаметр інструменту (мм) до 
3 5 10 15 20 25     30 40 50 60 

Свердлення  на   прохід 2 2,5 5 7 8 10 12 15 18 23 
Свердлення впритул 1,5 2 4 6 7 9 11 14 17 21 
Розсвердлювання – – – – 4,8 6 7,2 9 11 14 

Вид обробки Додатковий час (хв.) 

Точіння  

Свердлення  

Фрезерування  

Стругання  
Шліфування  

8 
Свердлення  6 
Фрезерування  7 
Стругання  9 
Шліфування  9 
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Зенкування – – – 3 4 5 5 6 6 8 

Розгортання   на   прохід – 15 18 22 26 30 33 38 45 50 
Розгортання  впритул   – 2 2 2 2 3 4 4 4 5 

 Таблиця Г.7 - Допоміжний час на установку і зняття деталі 

Спосіб установки деталей 
Вага деталі (кг до) 
1 3 5 10 18 30 50 80 

У трьохкулачковому патроні 0,2 0,22 0,24 0,3 – – – – 
У лещатах 0,4 0,6 0,7 0,8 1,2 – – – 
На столі без кріплення – 0,15 0,18 0,2 0,5 0,5 2,3 2,8 

Збоку на косинці – – 1,1 1,2 1,7 2,2 3,8 4,5 
Збоку з кріпленням до столу  – – 1,0 1,2 1,6 2,0 3,6 4,3 
Допоміжний час, пов'язаний з проходом 

Умови роботи 
На перший отвір На кожний  наступний   отвір того ж діаметру 
для верстатів з найбільшим діаметром свердлення 
12 25 50 12 25 50 

Свердлення  по  розмітці 0,16 0,21 0,24 0,08 0,10 0,12 
Свердлення   по   кондуктору 0,14 0,18 0,20 0,07 0,09 0,10 
Розсвердлювання  і зенкування 0,12 0,15 0,18 0,06 0,07 0,08 

Розсвердлювання 0,14 0,18 0,20 0,07 0,09 0,10 
Таблиця Г.8 - Підготовчо-заключний час 

Таблиця Г.9  - Величина урізування і перебігу при фрезеруванні циліндричними і дисковими 

фрезами 

Г
л
и

б
и

н
а 

р
із

ан
н

я
 

(м
м

) 
д
о

 

Пробіг фрези Уа (мм) 
2 2 2,5      2,5 3 3 3,5 3.5 4 

діаметр фрези (мм) 
40 50 60 75 90 110 130 150 200 

Врізання фрези У1 (мм) 
1 6,6 7,0 7,7 8,6 9,4 10,5 11,4 12,2 14,1 

2 8,7 9,8 10,8 12,1 13,1 14,7 16,0 17,2 19,9 
3 10,5 11,9 13,1 14,7 16,2 17,9 19,5 21,0 24,3 
4 12,0 13,6 15,0 16,9 18,6 20,6 22,5 24,2 28,0 
5 13,2 15,0 16,6 18,7 20,6 22,9 25,0 26,9 31,2 
6 14,3 16,2 18,2 20,4 22,5 25,0 27,3 29,4 34,4 
7 15,2 17,3 19,3 21,8 24,1 26,9 29,4 31,6 36,8 
8 16,0 18,3 20,4 23,2 25,6 28,6 31,2 33,7 39,2 
9 16,7 19,2 21,4 24,2 27,0 30,2 33,0 35,6 41,5 

10 17,3 20,0 22,4 25,5 28,3 31,6 34,7 37,4 43,6 

12 - 21,4 24,0 27,5 30,6 34,3 37,7 40,7 44,5 
14 - - 25,4 29,2 32,7 36,7 40,3 43,6 51,1 
16 - - - 30,7 34,4 38,7 42,7 46,6 54,4 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

18 - - - 32,2 36,0 40,7 45,0 48,8 57,2 
20 - - - - 37,4 42,2 47,0 51,0 60,0 
25 - - - - - 50,0 55,0 60,0 65,0 
30 - - - - - - 60,0 65,0 70,0 

Спосіб установки деталі Час (хв) 
У трьохкулачковому патроні 4 
У лещатах 5 
На  пристосуванні із  кріпленням   до столу 8 
На столі без кріплення 2 
На столі із кріпленням  4 
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Таблиця Г.10 – Допоміжний час на установку і зняття деталі,хв. 

Спосіб установки   деталей 
Вага деталі (кг) до 

1 3 5 10 18 30 
У центрах  1,1 1,4 1,8 2,3 2,9 3,6 
У  трьохкулачковому  патроні  0,4 0,5 0,6 0,7 0,9 – 
У лещатах  без вивіряння  0,4 0,5 0,7 0,8 1,0 

>^ 

– 
У лещатах з простим вивірянням  0,6 0,8 1,0 1,2 1,4 – 
У   лещатах   з   вивірянням   середньої складності  0,9 1,2 1,6 2,0 2,6 - 
На призмах  1,1 1,3 1,6 1,9 2,1 2,4 
На столі без вивіряння  1,0 1,2 1,4 1,6 1,9 2,3 

На  столі з простим  вивірянням  1,5 1,7 2,1 2,5 3,1 3,6 
На   столі   з   вивірянням   середньої складності  2,2 2,6 3,1 3,7 4,3 5,0 

Допоміжний час, пов'язаний з проходом.хв. 

Найменування проходів Час (хв) 
На перший прохід з двома пробними стружками   

 

1,9 

 На перший  прохід  з  однією пробною стружкою  1,5 

 На подальші проходи з діленням за допомогою ділильної  головки 0,4 

 На подальші проходи без ділення 0,3 

Примітка. При фрезеруванні партії однакових деталей час на перший прохід приймати тільки для 

першої деталі. При фрезеруванні решти деталей вважати, як на подальші. 

Таблиця Г.11 – Підготовчо-заключний час 

Спосіб установки Час (хв) 
На столі з кріпленням болтами  

У лещатах  

У центрах з ділильною головкою  

У трьохкулачковому патроні з ділильною головкою  

На косинці  

Установка стійки на хоботі  

Установка однієї фрези  

8,0 
У лещатах  

У центрах з ділильною головкою  

У трьохкулачковому патроні з ділильною головкою  

На косинці  
Установка стійки на хоботі  

Установка однієї фрези  

16,0 
У центрах з ділильною головкою  19,0 
У трьохкулачковому патроні з ділильною головкою  19,0 

На косинці  12,0 
Установка стійки на хоботі  2,0 
Установка однієї фрези  2,0 

Таблиця Г.12 – Величина врізання і перебігу при шліфуванні 

Умова роботи Величина урізування і перебігу, мм 
Вихід круга в обидві сторони:  
 для зовнішнього шліфування L = l + У 
 для внутрішнього шліфування L = l + 0,25В 
Вихід круга в один бік:  
 для зовнішнього шліфування L = l + 0,5В 
 для внутрішнього шліфування L = l – 0,5В 
Без виходу круга L = l – В 

Примітка: L – довжина оброблюваної поверхні; У – ширина круга 

Таблиця Г.13 –  Допоміжний час, пов'язаний з обробкою однієї зовнішньою поверхнею, хв. 

Характер шліфування 
Вимірювальні 

інструменти 

Діаметр 

обробки, мм 

Висота центрів 
150 275 

Шліфування з подовжньою подачею, в один прохід, 

довкруги, встановленим на розмір  
– – 0,04 0,05 

Без вимірювання з витримкою розміру по упору або 

лімбу  
– – 0,08 0,10 

З вимірюванням при обробці поверхні з точністю по 

3-му класу  

Скоба або 

мікрометр 

До 50 0,25 0,27 

50–200 0,28 0,30 

Те ж, по 2-му  класу  Те ж 
До 50 0,42 0,44 

50–200 0,28 0,50 
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Таблиця Г.14 – Підготовчо-заключний час при роботі на круглошліфувальних верстатах 

для зовнішнього шліфування, хв. 

Спосіб встановлення деталі 
Висота центрів верстата, мм 

150 275 
В центрах, в центрах на оправці  7,0 8,0 
В патроні, який сам центрується  10,0 11,0 

Додавати на додаткові  прийоми  роботи, хв. 
Встановлення одного люнета  3,0 4,0 
Поворот стола на кут 1,0 1,0 

Поворот передньої бабки на кут 1,0 1,0 
Поворот супорта шліфувального круга на кут 1,0 1,0 
Зміна шліфувального круга  6,0 8,0 

Таблиця Г.15 –  Нормативи основного часу складальних робіт 

Дії  Емпірична залежність 
Закручування гайок tо= (0,011+0,306) m 
Закручування  болтів tо= (0,006+0,144) m 
Закручування  штуцерів  tо= (0,016+0,039) m 
Закручування  гвинтів tо= (0,020+0,517) m 
Закручування  шпильок tо= (0,032+0,067) m 
Установка   шайб, прокладок, втулок tо= 0,005m 
Установка  сальників, брудознімачів,   пильовиків tо= (0,005+0,001) m 
  
Установка  валів і осей tо= (0,016+0,317) m 
Установка шестерень, зубчатих коліс, муфт і секторів на вали  tо= (0,003+0,061) m 
Те ж з шпонкою tо= (0,820+0,413) m 
Установка пружин tо= 0,833m 

Запрессовка втулок, кілець, заглушок, підшипників tо= (0,002+0,033) m 
Свердлення по місцю (електродриллю) tо= 0,012m 
Нарізування різьблення (уручну) плашкою і мітчиком tо= (0,077+0,098) m 
Пригін (пришпилення) шпонок до шпонкового паза tо= (0,083+0,067) m 

Примітка: to – середньоарифметичне значення елементу деталі (довжина, ширина і т.д.), мм; m 

– кількість деталей або однакових елементів, які використовуються при складанні (гайок, болтів, 

отворів і т.п.).  

Таблиця Г.16 – Значення коефіцієнта α 

Умови виконання зварювання До % 

Зручне положення без підігріву деталі 8 
Те ж з підігрівом деталі 12 
Незручне положення без підігріву деталі 10 
Те ж з підігрівом деталі 14 
Напружене положення без підігріву деталі 13 
Те ж з підігрівом  деталі 17 

Таблиця Г.17 – Питома вага електродів 

Електроди Питома вага (г/см3) 

З тонким покриттям  

З товстим покриттям  

Чавунні  
Біметалічні  

7,5 

7,8 

7,1 
8,3 

Таблиця Г.18 – Допоміжний час, пов'язаний з швом 

Товщина зварюваного металу 

(мм) до 

 

 

Довжина зварюваного шва (мм) до 

100 150 200 300 400 500 



 42 

4 0,6 0,6 0,6 0,8 1,0 1,1 

10 0,9 0,9 1,0 1,3 1,5 1,6 

16 1,2 1,3 1,5 1,7 2,0 2,2 

20 1,4 1,4 1,8 2,0 2,3 2,5 

24 1,7 1,9 2,0 2,3 2,7 2,9 

Допоміжний час на установку, поворот і зняття виробу, хв 

Елементи операції 
Маса виробу, кг 

До 5 5...10 10...15 15...20 20...200* 

Піднести, укласти, зняти і віднести 

деталь:  
     

   робота на столі  0,24 0,39 0,49 0,53 2,70 

   робота в пристосуванні  0,35 0,58 0,71 0,78 2,70 

Повернути деталь  0,12 0,19 0,24 0,26 1,60 

*Робота виконується із застосуванням підйомного механізму. 

Таблиця Г.19 – Допоміжний час на переміщення зварювальника 

Характер переміщення  Час (хв.) 

Вільне  0,3 

Утруднене  0,8 

Таблиця Г.20 – Підготовчо-заключний час 

Характер роботи Газове зварювання Електродугове 

зварювання Час (хв) 
Проста  7 5 

 Середньої складності 11 9 
Складна 17 14 
Таблиця Г.21 – Підготовчо-заключний час при автоматичному наплавленні 

Елементи   роботи 
Висота центрів,мм 

200 300 
Час,  хв 

Установка деталі в центрах або цанговому патроні із затягуванням гайкою 8,0 11,0 
Те ж, в   самоцентруючому    патроні    або    на планшайбі з кріпленням 

болтами і планками  
9,0 12,0 

Те ж,  на планшайбі   з косинцем   в центруючому пристосуванні  13,0 17,0 
Установка подачі супорта  1,0 1,0 

Зсув задньої бабці для наплавлення конуса  2,5 3,0 
Установка сили струму на трансформаторах  0,8 0,8 
Установка швидкості наплавлення   рукояткою коробки швидкостей      0,1     0,1 
Установка швидкості подачі   електродного дроту:    
а) заміною подаючого ролика  1,3 1,3 
б) перестановкою змінних шестерень  4,2 4,2 
в) рукояткою коробки передач  0,1 0,1 
Ручна заправка касети електродним дротом масою, кг:    
а) 8–12  5,4 5,4 

б) 18–20  7,2 7,2 
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Таблиця Г.22 – Допоміжний час на установку, повороти і зняття деталей вручну при 

автоматичному наплавленні 

Спосіб  установки 
Маса деталі,   кг 

1 –3 3 – 5 5 – 8 8- 10 12-20 20-30 30-50 50-80 
Час, хв. 

У трьохкулачковому   патроні з ручним затиском 

без вивіряння  

Те ж,  з вивірянням по крейді  
В трьохкулачковому патроні з ручним затиском з 

підтисканям центром задньої бабці  

У цанговому   патроні,   кріплення рукояткою 

важеля  

Те ж,  ключем  
У центрах з надяганням хомутика  

Те ж,   без надягання хомутика  

На планшайбе   з угольником в  

центруючому пристосуванні 

0,29 

 

0,54 
0,35 

 

0,18 

 

0,23 
0,30 

0,20 

0,37 

0,34 

 

0,64 
0,39 

 

– 

 

– 
0,34 

0,24 

0,43 

0,38 

 

0,72 
0,43 

 

– 

 

– 
0,40 

0,26 

0,47 

0,46 

 

0,84 
0,48 

 

– 

 

– 
0,48 

0,29 

0,51 

0,56 

 

1,02 
0,53 

 

– 

 

– 
0,59 

0,34 

0,60 

2,00 

 

3,00 
2,00 

 

– 

 

– 
2,30 

2,00 

2,00 

2,20 

 

3,20 
2,20 

 

– 

 

– 
2,40 

2,10 

2,10 

2,50 

 

3,50 
2,50 

 

– 

 

– 
2,90 

2,30 

 

2,30 
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Додаток Д 

Таблиця Д – 1 Тарифні погодинні ставки, грн. 

Розряди ІІІ ІV V 

На роботах з норм. умовами праці 14,51 15,42 16,42 
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Додаток Е 

Оформлення документації на відновлення деталі 
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