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Аннотация 

 

к выпускной работе Валиуллину И.Г. на тему «Проектирование 

технического сервиса техники с разработкой установки для раз-

борки КПП»  

 

 Выпускная работа состоит из пояснительной записки на 66 листах пе-

чатного текста и 6 листов графической части на формате А1. 

 Пояснительная записка состоит из введения, трех разделов, выводов и 

включает в себя 26 таблиц. 

 В первом разделе дано обоснование необходимости разработки и ана-

лиз существующих конструкций стендов.  

Во втором разделе разработаны мероприятия по улучшению техниче-

ского сервиса автотранспортного парка.  

В третьем разделе разработан стенд для разборки коробки передач, про-

изведены конструктивные и прочностные расчеты; разработан план меро-

приятий по улучшению условий труда, и инструкция безопасности мастера-

наладчика при работе со стендом; разработаны мероприятия по охране окру-

жающей среды и дана технико-экономическая оценка конструктивной разра-

ботки. 

Записка завершается выводами. 
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Annotation 

 

to the final work of Valiullin I. G. on the topic "Design of 

technical service of equipment with the development of an 

installation for the development of a checkpoint» 

 

The final work consists of an explanatory note on 66 sheets of printed text and 

6 sheets of the graphic part in A1 format. 

The explanatory note consists of an introduction, three sections, conclusions 

and includes 26 tables. 

The first section provides a justification for the need to develop and analyze 

existing stand designs. 

In the second section, measures are developed to improve the technical ser-

vice of the vehicle fleet. 

The third section is designed stand for disassembly of a transmission, pro-

duced constructive and strength calculations; developed an action plan to improve 

working conditions and safety instructions of the master contractor when working 

with stand; measures for environmental protection and given the feasibility of the 

designs. 

The note concludes with conclusions. 
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ВВЕДЕНИЕ 

 

Исходя из научных данных, около 60% всего увеличения интенсифика-

ции трудового процесса по всем отраслям хозяйства происходит благодаря 

внедрению новейшей техники, более современных технологий, при проведе-

нии и внедрении в производственные процессы механизации, при этом в ре-

зультате улучшения организации производства около 20% —и в результате 

повышения квалификаций механизаторов около 20. 

Механизация основных трудоемких работ технологического процесса 

может реализоваться благодаря автоматизации технологических процессов и 

должен предполагать автоматизации операции при управлении машинами. 

Важность технико-экономического и социального значений, выражае-

мые в уменьшении числа рабочих при выполнении ремонта и при снижении 

объема работ по техническому обслуживанию и ремонту автомобильного и 

тракторного парка, определяется повышением качеств проведения техниче-

ского обслуживания и ремонта, улучшением условий выполнения ремонта.  

Как результат внедрения средств механизации, является снижение тру-

доемкости работ по техническому обслуживанию и ремонта, в результате ко-

торого достигается сокращение времени при выполнении операций. 

Механизация технологических процессов так же оказывает влияние на 

качество выполнения технического обслуживания и ремонта. Эти факторы 

характерны для следующих работ контрольно- диагностические, моечно-

заправочные, уборочно-моечные, монтажно-демонтажные. 

Как результат при улучшении уровня качества могут быть повышены 

надежность функционирования автомобилей в рейсе, сокращение потоков 

поломок, а значит сокращение объема ремонта, уменьшение потребности в 

мастерах-наладчиках, продолжительности простоя техники при техническом 

обслуживании, по причине ремонта и в периоде ожидания технического об-

служивания и ремонта, увеличение периода работы техники в рейсе. 
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Основной задачей улучшения трудовых условий мастеров наладчиков 

является механизация технологического процесса технического обслужива-

ния и ремонта автомобильного транспорта. Существует часть работ –которые 

выполняются при помощи низкоквалифицированного ручного труда, чаще 

всего тяжелого, однобразного, монотонного и вредного для здоровья масте-

ров-наладчиков. К работам такого рода можно отнести, в основном, разбор-

ку, сборку и внутри гаражный транспорт деталей подвижного состава (пе-

реднего и заднего мосты, двигатели, редукторы, коробки передач (КП), и 

другие), уборочно-моечные работы. 

В выпускной работе разработаны мероприятия по повышению качества 

технического обслуживания, разработан стенд для разборки КПП автомоби-

лей при проведении ремонтно-обслуживающих работ. 
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1. ОБОСНОВАНИЕ НЕОБХОДИМОСТИ РАЗРАБОТКИ. АНАЛИЗ 

СУЩЕСТВУЮЩИХ КОНСТРУКЦИЙ СТЕНДОВ 

 

1.1.ОБОСНОВАНИЕ НЕОБХОДИМОСТИ РАЗРАБОТКИ 

 

Производительность труда производственных рабочих и качество вы-

полнения ремонта в большей степени зависит от типа технологического обо-

рудования, используемого на рабочих местах. При разборке и сборке коробок 

переключения приходится постоянно поворачивать, выполняя разнообразные 

операции. Выполнение этих операций с тяжелыми узлами на верстаке не 

только неудобно, но и небезопасно. В данном разделе дипломного проекта 

будет произведен расчет универсальный стенд для разборки и сборки коро-

бок передач. Для сто важно, чтоб оборудование было максимально универ-

сально. Разрабатываемый стенд будет возможно использовать для ремонта 

коробок передач, как легковых автомобилей, так и легких грузовиков. 

 

1.2.АНАЛИЗ СУЩЕСТВУЮЩИХ КОНСТРУКЦИЙ СТЕНДОВ 

 

На данный момент на Российском рынке стенда для ремонта КПП пред-

ставлены достаточно скудно. Большая часть стендов предназначена для ре-

монта коробок передач грузовых автомобилей, таких как КАМАЗ, МАЗ, 

ЗИЛ.  

       Рисунок 1.1 - Стенд М-401 (СТУ-300) 

для сборки-разборки КПП КАМАЗ и ЯМЗ-

236, -238 (ручной) 

 

        Стенд предназначен для сборочно-

разборочных операций КПП КАМАЗ и 

ЯМЗ. 
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Стенд состоит из сварной рамы, двух стоек, одна из которых фиксирует-

ся в двух положениях. Первое положение- подвижная стойка установлена на 

максимальный размер для КПП ЯМЗ (МАЗ, КРАЗ), второе положение - для 

двигателя КАМАЗ. 

На неподвижной стойке установлен червячный редуктор с ведущей тра-

версой, на другой - ведомая траверса. Траверсы имеют штыри, которые вво-

дятся в отверстия блока обслуживаемого двигателя. 

Для ремонта КПП  подвижная стойка устанавливается в необходимое 

положение и закрепляется. КПП опускается на подхваты, фиксируется че-

тырьмя винтами, заворачивающимися до упора в отверстия имеющиеся в 

блоке двигателя. Поворот двигателя в необходимое положение производится 

рукояткой. 

     Рисунок 1.2 - Стенд для разборки-

сборки КПП Д-160 М-409. 

 

     Стенд М-409 предназначен для 

полной разборки и сборки КПП на 

станциях технического обслуживания. 

В состав изделия входят: стенд с поворотной люлькой; подставка для 

предварительной разборки КПП. Стенд представляет собой станину с уста-

новленной на ней поворотной люлькой, приводимой в движение винтовым 

механизмом. На поворотной люльке закреплены: нижний и верхний ложе-

менты. Подставка для предварительной разборки КПП представляет собой 

сваренную из швеллеров раму. 

   Рисунок 1.3 - Стенд разборки-сборки 

универсальный Р-776Е/Р-770Е для двига-

телей, КПП, задних мостов и др. агрега-

тов. 
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период врабатывания (примерно первые 0,5-1 ч работы), когда на основе 

«настраивания» регуляторных процессов и активизации функций организма 

увеличиваются внешние показатели работоспособности, растет производи-

тельность труда. 

период стабилизации, когда наблюдаются устойчиво высокие показате-

ли работоспособности. 

период относительного и прогрессирующего снижения оперативной ра-

ботоспособности (период утомления), когда производительность труда 

уменьшается. 

Представленная динамика оперативной работоспособности в различных 

условиях трудового процесса видоизменяется. Нередко на фоне утомления 

(перед обеденным перерывом и в конце рабочего дня) показатели труда вре-

менно повышаются. Это явление получило название «конечного порыва» оно 

возникает в силу мобилизации работающих систем, как своеобразная услов-

но – рефлекторная реакция на момент окончания работы. 

Также динамика работоспособности зависит от характера производ-

ственной деятельности, психической нагрузки, гигиенических условий и т.п. 

Вводная гимнастика - организованное, систематическое выполнение 

специально подобранных физических упражнений перед началом работы с 

целью быстрейшего врабатывания (содержание см. лекция №14) . 

Физкультурная пауза – выполнение физических упражнений в период 

рабочей смены с целью достижения срочного адаптивного отдыха. 

Физкультминуты – представляют собой кратковременные перерывы в 

работе от 1 до 3 мин, когда выполняются 2-3 физических упражнения. 

Из предыдущего видно, что непосредственно в процессе труда суще-

ствуют довольно жесткие ограничения для использования всего многообра-

зия факторов физической культуры. Гораздо большие возможности в этом 

отношении имеются в до рабочее, после рабочее время и во время обеденно-

го перерыва, если он достаточно продолжителен. 
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Ряд факторов физической культуры, которые могут быть применены в 

до рабочее время с пользой для труда и здоровья трудящихся, пока не полу-

чили широкого распространения, если не считать вводной гимнастики. Это 

объясняется неразработанностью методики производственной физической 

культуры. В принципе ясно, что целесообразно разработанные комплексы 

общеподготовительных и специально подготовительных упражнений, более 

содержательные, чем вводная гимнастика, выполняемые до начала работы 

могут повысить эффективность физической культуры в системе НОТ. 

То же самое можно отнести к использованию факторов физической 

культуры во время обеденного перерыва. При его значительной продолжи-

тельности (около часа) и хорошо организованном обеде, занимающем не бо-

лее половины этого времени, с большой пользой может быть применен ряд 

физических упражнений, направленных на активизацию восстановительных 

процессов и общую оптимизацию состояния организма. С этой целью при-

меняются прогулочная ходьба, непродолжительные игры и развлечения 

спортивного характера, не связанные с большой нагрузкой (настольный тен-

нис, бадминтон) и ближе к концу перерыва – гимнастические упражнения 

общего и специализированного воздействия. Используются все шире компо-

ненты физической культуры с восстанавливающей, корригирующей, обще-

образовательной направленности в после рабочее время. 

В целях ускорения после рабочего восстановления применяют физиче-

ские упражнения общего и специализированного воздействия. 
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3. КОНСТРУКТОРСКАЯ ЧАСТЬ 

 

3.1. РАЗРАБОТКА КОНСТРУКИИ СТЕНДА ДЛЯ РАЗБОРКИ КПП 

 

В данном разделе разрабатывается стенд для разборки и сборки короб-

ки передач. 

Устройство. 

Стенд состоит из следующих основных узлов и деталей: 

- Плиты установочные для КП и делителя 

- Салазки 

- Рычаги фиксации поворота плит 

- Зажим делителя 

- Пневмоцилиндр 

- Пневмораспределитель 

- Станина 

Плита установочная делителя служит для установки делителя и зажи-

ма. 

Салазки служат для перемещения делителя, а также поворота на 360° с 

помощью подшипника. 

Рычаги перемещают фиксаторы, которые предотвращают поворот КП и 

делителя. 

Пневмоцилиндр предназначен для отделения делителя от КП. 

Пневмораспределитель предназначен для управления пневмоцилин-

дром. 

 

 

 

 Изм. Лист № докум. Подпись Дата 

Лис
т
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ВКР.23.03.03.382.21.00.00.00.ПЗ 
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 Н. Контр. Галиев И.Г. 
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Стенд для разборки 
коробки перемены пе-

редач 

Лит. 
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На станине размещаются основные узлы стенда, КП, делитель, пово-

ротные плиты, пневмораспределитель. 

Меры по безопасности. 

1. Обслуживающий персонал должен пройти специальный инструк-

таж по технике безопасности при работе на стенде. 

2. При обнаружении неисправности пневматики, необходимо прекра-

тить работу и известить об этом главного инженера. 

 

3.2. ПОДБОР ПНЕВМОЦИЛИНДРА 

 

В качестве органа приводящего в движение салазки с делителем уста-

новим два пневмоцилиндра, максимально приблизив их к направляющим. 

Пневмоцилиндры устанавливаются в связи с тем, что на предприятии 

присутствует централизованная подача воздуха (р=1 МПа). 

Количество пневмоцилиндров (два) выбрано для оптимального распре-

деления толкающего усилия и также для уменьшения вероятности перекоса 

салазок при движении по направляющей. 

Толкающее усилие определим из прототипа. На прототипе установлен 

гидроцилиндр.  

Характеристики гидроцилиндра: 

- номинальное давление: р=1,47 Мпа;  

- диаметр поршня цилиндра: d= 45 мм = 0,045 м.  

Толкающее усилие: 

                                                      F=p · S , Н (3.I) 

где 
4

2
d

S





 - площадь поршня. 

2337H
4

0,0453,14101,47

4

dπ
pF

262







 . 
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Так как устанавливаем два пневмоцилиндра, то толкающее усилие на 

одном пневмоцилиндре равно: 

F1=F/2=2337 /2=1168,5 Н 

По ГОСТ 15608 - 82 выбираем из ряда максимально приближённый 

пнев-моцилиндр с торможением 211-050×0350. 

Характеристики пневмоцилиндра: 

- толкающее усилие на штоке 1590 Н; 

-  тянущее усилие 1390 Н;   

- диаметр поршня 50 мм;  

- диаметр штока 16 мм; 

Для управления пневмоцилиндрами устанавливается пневмораспреде-

литель 12-22 ГОСТ 18467 - 85. 

 

3.3. РАСЧЁТ НАПРАВЛЯЮЩЕЙ 

 

 

Рисунок 3.1 - Схема нагружения направляющей. 

  

Вес делителя с салазками: G = 900 / 2 = 450 Н; 

Изгибающий момент: М = 0,457·G / 2 = 0,457·900 / 2 = 213,75 Н·м; 
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Изгибающий момент, возникающий в плоскости OXY в результате пе-

рекоса: M1 = 0,2725∙F1 = 0,2725·1590 =151,05 Н∙м.  

Плоскость OZY: 

Реакции опор находятся из условий равновесия: 

                             














0.0,9R(0,9/2)GM 0;ΣM
0;GRR     0;Σy

0;H     0;Σz

BA

BA

A

 (3.2) 

Н 462,5
0,9

213,750,45450

0,9

M0,45G
R В 





 ; 

RA = G - RB = 450 - 462,5 =-12,5 Н. 

 

 

Определение характерных точек эпюр. 

I участок. 

Поперечная сила: 

QZ = - RB = - 462,5 H. 

Изгибающий момент: 

Му = - RB · X; 

Му (0) = 0;  Му ∙ (0,45) = -462,5 ∙ 0,45 = - 208,125. 

II участок. 

Поперечная сила: 

Qz = - RB +G = - 462,5 +450 = -12,5 Н. 

Изгибающий момент: 

Му = - RB ∙ (0,45+х) + М + G · x ; 

My (0) = - RB ∙ 0,45 + М = - 462,5 ∙ 0,45 + 213,75 = 5,625 ; 

Му (0,45) = 0. 

Плоскость OXY: 

Реакции опор находятся из условий равновесия: 
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












0.0,9RM 0;ΣM
0;RR      0;Σy

0;H      0;Σх

BxxAх

BxAx

Ax

 (3.3) 

H 167,8
0,9

151,05

0,9

M
R 1

Bx
 ; 

H 167,8RR
BxAx

 . 

Определение характерных точек эпюр 

I участок.  

Поперечная сила: 

QZX = -RBX = -167,8 H. 

Изгибающий момент: 

Мух = - RBx ∙ x; 

Мух (0) = 0; Мух (0,45) = -167,8 ∙ 0,45 = - 75,5 Н∙м. 

 

II участок. 

Поперечная сила: 

QZX = -RB = -167,8 Н. 

Изгибающий момент: 

Мух =- RBx ∙ (0,45+Х) + М; 

Мух (0) = - RBx ∙0,45 + М, = - 167,8 ∙ 0,45 + 151,05 = 75,5 Н∙м; 

Мух (0,45) = - RBx ∙ (0,45+0,45) + М, = -167,8 ∙ 0,9 + 151,05 = 0. 

Построение эпюр изгибающих моментов и поперечных сил. 
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Максимальное напряжение изгиба: 

                                              ,σ
W

Мσ
y

max

         (3.4)  

где  Мmax - максимальный изгибающий момент в опасной точке направляю-

щей (центр направляющей), 

мH 261,7151,05213,75MMM 222

1

2max  ; 

Wy - момент сопротивления сечения трубы, 

 
D32

)d(Dπ
W

44

y 


 ; (3.5) 

D - наружный диаметр направляющей задаём предварительно исходя 

из анализа других конструкций, D = 0,048 м; 

d - внутренний диаметр направляющей;  

[σ] = 150МПа - абсолютно допустимое напряжение.  

Определим момент сопротивления сечения используя (3.4). 

6

6

max
y 101,745

10150

261,7

][

M
W 





м3 

Рисунок 3.2 - Эпюры поперечной силы и изгибающего момента. 
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По формуле (3.5) определим внутренний диаметр: 

46м0,046
π

0,048π0,048101,745

π
DπD32W

d 4

46

4

4

y 








м. 

Исходя из полученных геометрических характеристик, выбираем в ка-

честве материала направляющей бесшовную холоднодеформированную тру-

бу из коррозионностойкой стали. 

Труба 48x4 - 12x17 ГОСТ 9941 - 81. 

Толщину стенки берём 4 мм с учётом припуска на обработку. 

 

3.4. РАСЧЕТ ПОДШИПНИКА. 

 

Для осуществления поворота коробки (делителя) под поворотную пли-

ту устанавливаем проволочный подшипник конструкция которого представ-

лена на рис.3.3. 

Данная конструкция подшипника выбрана в связи с тем, что имеющие-

ся стандартные подшипники при своих габаритных размерах не обеспечива-

ют устойчивости поворотной плиты с установленной КП. 

 

Рисунок 3.3 - Схема поворотного подшипника 

 

Данный же подшипник обеспечивает устойчивость из-за большого 

наружного диаметра и может воспринимать как упорную нагрузку так и из-

гибающий момент. 
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Рисунок 3.4 - Схема нагружения подшипника. 

 

G - нагрузка на подшипник ,G = 3200 Н; 

dШ - диаметр шарика, dШ = 12 мм; 

 dn - диаметр проволоки, dn =4 мм. 

Материал проволоки пруток 4-В-ЗТ-40Х ГОСТ 14955-89. 

 Размеры шарика и проволоки определяются геометрически исходя из 

ширины и высоты подшипника. 

Число шариков в подшипнике: 

    n = С / dШ,  (3.6)  

где    С - длина центра окружности подшипника, С = π ∙ d; 

 d - диаметр центра расположения шариков подшипника,  d = 0,325 м. 

n = 3,14 · 0,325 / 0,012 = 85.  

Нагрузка на один шарик: 

Р = G / (0,5 ∙ n) = 3200 / (0,5 ∙ 85) = 75,2  Н, 

где    0,5 – коэффициент, учитывающий неравномерность нагружения. 

Проверку подшипника производим по контактным напряжениям: 

     
max2
σ

απ
Р

1,5σ 


 , (3.7)   

где    σmax - максимальное   напряжение   для   закалённой хромистой стали, 

σmax = 5000 MПa; 

          α - радиус контакта шарика и проволоки, 3

ШШ

21

R

1

R

1

Е
1

Е
1

Р0,88α



 ; 

Е - модуль упругости, E = E1 = E2 = 2 ·105 МПа;   
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Определяем себестоимость работы, выполняемый с помощью проекти-

руемой установки по формуле: 

      

S=Сзп+Сэ+Срто+Са,                                       (3.16) 

где Сзп- затраты на зарплату, руб/м2; 

       Сэ- затраты на электроэнергию, руб/м2; 

       Срто- затраты на ремонт и ТО, руб/м2; 

       Са- затраты на амортизацию руб/м2. 

      

Затраты на зарплату определяется: 

Сзп=z·Те,                                             (3.17) 

      

где z- тарифная ставка, руб/чел.ч. 

      

Таблица 3.8- Исходные данные для расчета затраты на зарплату 

№ 

п/п 

Наименование показателей Исходный Проект 

1 Часовая тарифная ставка р/час 10,2 10,2 

2 Трудоемкость, чел.ч 0,5 0,3 

 Затраты на зарплату 4,9 3,0 

      

Затраты на ремонт и ТО определяется по формуле: 

      

,                                      (3.18) 

      

где Нрто- норма затрат на ремонт и ТО, %. 

 

 

     

годч

ртоб
рто ТW100

НС
С






Изм. Лист № докум. Подпись Дата 

Лист 

19 
ВКР.23.03.03.382.21.00.00.00.ПЗ 



 57

Таблица 3.9- Исходные данные для расчета затраты на ТО и ремонт 

№ 

п/п 

Наименование показателей Исходный Проект 

1 
Норма затрат на ТО и ремонт, % 12,2 12,2 

2 Часовая производительность 2,1 3,4 

3 Годовая загрузка, час 1990 1990 

4 Балансовая стоимость, руб 14523,0 7012,2 

 Затраты на ТО и ремонт 0,42 0,1 

      

Затраты на электроэнергию: 

      

Сэ=Цэ·Эе,                                                     (3.19) 

      

где Це- цена электроэнергии, руб/кВт.ч; 

       Эе- норма расхода электроэнергии, кВт.ч/м2. 

      

Таблица 3.10- Исходные данные для расчета затраты на электроэнергию 

№ 

п/п 

Наименование показателей Исходный Проект 

1 Цена электроэнергии, руб/кВт.ч 0,06 0,06 

2 Потребляемая мощность, кВт 4,2 4,2 

3 Часовая производительность 2,1 3,4 

 Затраты на электроэнергию 0,12000 0,07412 

Затраты на амортизацию: 

      

,                                  (3.20) 

      

где а- норма амортизации, %. 

годч

б
а ТW100

аСС




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Таблица 3.11- Исходные данные для расчета затраты на амортизацию 

№ 

п/п 

Наименование показателей Исходный Проект 

1 Норма амортизации, % 14,2 14,2 

2 Часовая производительность 2,1 3,4 

3 Годовая загрузка, час 1990 1990 

4 Балансовая стоимость, руб 14523,0 7012,2 

 Затраты на амортизацию 0,493 0,147 

      

Таблица 3.12- Исходные данные для расчета эксплуатационных затрат 

№ 

п/п 

Наименование показателей Исходный Проект 

1 Затраты на зарплату 4,8571 3,0000 

2 Затраты на ТО и ремонт 0,4240 0,1264 

3 Затраты на электроэнергию 0,12000 0,07412 

4 Затраты на амортизацию 0,493 0,147 

 Эксплуатационные затраты 5,8946 3,3477 

Определяем приведенные затраты: 

      

Sприв=S+Ен·Fе,                                               (3.21) 

      

Таблица 3.13- Исходные данные для расчета привиденных затрат 

№ 

п/п 

Наименование показателей Исходный Проект 

1 Эксплуатационные затраты 5,8946 3,3477 

2 Фондоемкость 3,475 1,036 

3 Коэффициент народ. хох. эффек. 0,15 0,15 

 Приведенные затраты 6,416 3,503 
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Определяем годовую экономию по формуле: 

Эгод=(Sи-Sп)·Wчп·Тгод,                                        (3.22) 

      

Таблица 3.14- Исходные данные для расчета годовой экономии 

№ 

п/п 

Наименование показателей Исходный Проект 

1 Эксплуатационные затраты 5,8946 3,3477 

2 Часовая производительность   3,4 

3 Годовая загрузка, час   1990 

 Годовая экономия   17232,18 

Годовой экономический эффект: 

      

Егод=( Sприв и- Sприв п)· Wчп·Тгод,                            (3.23) 

      

Таблица 3.15- Исходные данные для расчета годового экономического 

эффекта 

№ 

п/п 

Наименование показателей Исходный Проект 

1 Приведенные затраты 6,4159 3,5032 

2 Часовая производительность   3,4 

3 Годовая загрузка, час   1990 

 Годовой экономический эффект   19707,36 

Срок окупаемости дополнительных капиталовложений: 

      

,                                              (3.24) 

      

 

Таблица 3.16- Исходные данные для расчета срока окупаемости 

год

бп
ок Э

СТ 
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№ 

п/п 

Наименование показателей Исходный Проект 

1 Балансовая стоимость, руб   7012,2 

2 Годовая экономия   17232,18 

 Срок окупаемости   0,41 

      

Коэффициент эффективности дополнительных капиталовложений: 

      

,                                            (3.25) 

      

 Коэффициент эффективности   2,46 

 

Таблица 3.17- Сводная таблица по экономическому обоснованию кон-

струкции 

№ Наименование показателей Ед. изм. Исходный Проект. 

1 Фондоемкость руб/ час 3,5 1,0 

2 Металлоемкость кг/ед 0,0051 0,0015 

3 Трудоемкость чел.ч 0,4762 0,2941 

4 Производительность шт/час 1,8 2,5 

5 

Уровень эксплуатационных за-

трат 

руб/ час 5,9 3,348 

6 Уровень приведенных затрат руб/ час 6,4 3,503 

7 Годовая экономия руб - 17232,2 

8 
Годовой экономический эффект руб - 19707,4 

9 Срок окупаемости лет - 0,41 

10 

Коэффициент эффективности до-

полнительных капиталовложений 

- - 2,46 

ок
эф Т

1Е 
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ЗАКЛЮЧЕНИЕ 

 

В данной работе было изучено использование машин различных марок, 

проведение технического обслуживания машин и обоснование машинного 

парка. 

В данной работе удалось снизить количество марок машин, путем увели-

чения эффективности их использования, что дало нам более полное их исполь-

зование. 

Полный расчет расхода топлива позволяет нам более планомерно и эко-

номично использовать топливо. Также более удобное расположение машинно-

го парка, позволит нам снизить эксплуатационные затраты на их содержание.  

При внедрении стенда для разборки коробки передач ожидается годовая 

экономия 19707 руб. 
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