1.Введение

1.1 Задачи АРП

Основные задачи дальнейшего развития  производства сводятся к перестройке авторемонтного производства на основе широкого использования новейших достижений науки и техники, обеспечивающих переход на интенсивный путь развития. Речь идёт о новом качестве развития. При этом главный упор должен быть сделан на техническое перевооружение авторемонтных предприятий, экономию всех видов ресурсов, обеспечение резкого повышения производительности труда и качества ремонта. В деле развития системы ремонтных предприятий надлежит отдать предпочтение перед строительством новых авторемонтных предприятий перевооружению и реконструкции действующих заводов. При этом во главу угла должно быть поставлено внедрение самого передового оборудования и прогрессивной технологии. В совершенствовании технологических процессов важнейшее значение сейчас имеет широкое внедрение ресурсосберегающей технологии. Новая технология должна обеспечивать лучшее использование вторичного сырья, неметаллических материалов, более полную реализацию остаточной долговечности восстанавливаемых деталей. Надлежит осуществить комплексные мероприятия по широкому внедрению в авторемонтном производстве средств механизации, по уменьшению доли ручного труда. Дальнейшее развитие должна получить организация ремонта автомобильной техники. Здесь важнейшее значение имеет рациональная специализация предприятий с расширением сети укрупненных заводов по ремонту агрегатов, что должно способствовать расширению агрегатного метода ремонта подвижного состава. Время выдвигает задачу широкого внедрения ремонта по техническому состоянию на основе всесторонней и углублённой диагностики, что сопряжено с необходимостью создания и внедрения в эксплуатирующие и ремонтирующие предприятия современной диагностической техники. Необходимо усилить в авторемонтном производстве хозрасчёт, экономические рычаги стимулирования, активно внедрять в производство принципы коллективного подряда, создавать укрупненные хозрасчетные бригады. Одним из важнейших условий успешного развития авторемонтного производства является активное расширение связи производства с наукой. Необходимо повернуть авторемонтное производство к науке, повысить эффективность использование научно-технического потенциала, задействованного на решение проблем ремонта техники, существенного расширить внедрение вычислительной техники в производство и управление. В деле совершенствования ремонта автомобильной техники немаловажные значения имеют расширение и дальнейшее развитие фирменного ремонта т. е ремонта, осуществляемого заводами-изготовителями по разрабатываемым ими нормативно-технологическим документам и при их участии в деятельности авторемонтного предприятий. Авторемонтное производство, также как и автомобилестроение, предназначено выпускать одну и ту же продукцию - автомобили и их агрегаты.

Оба вида производства имеют много одноимённых и одинаковых по существу этапов работы. Однако авторемонтное производство существенно отличается от производства автомобилей. Основной причиной этих различий является неодинаковость исходного продукта, из которого в ходе производства формируется изделие. Основным исходным продуктом автомобильных заводов являются различные машиностроительные материалы, из которых получают заготовки и изготавливают детали. Исходным продуктом авторемонтного предприятия являются ранее выпущенные автомобили и их агрегаты, утратившие работоспособность – ремонтный фонд. В повышении качества и эффективности КР автотранспортных средств решающую роль играет совершенствование технологии всех видов ремонтных работ. Совершенствование технологического процесса должно идти в направление повышения производительности и качества разборки резьбовых, заклёпочных и прессовых соединений. Для этого целесообразно пред разборкой вводить в резьбовые соединения поверхностно – активные вещества или разделяющие среды, облегчающие разборку и предохраняющие детали от срыва резьбы. Улучшение разборки заклёпочных соединений возможно за счёт разборки и применение механизированных устройств для высверливания заклёпок или срезание их головок. При разборки прессовых соединений необходимо более широко применять приспособления, а также пневматические и гидравлические прессы. В улучшении разборочных работ важное значение имеет применение совершенных гайковертов и удобных разборочных стендов и контователей. Особое внимание при совершенствовании разборочных работ должно быть уделено применению робототехнических комплексов. Качество моечно-очистных работ может быть значительно улучшено за счёт использования новых эффективных моющих растворов и высокопроизводительных устройств. Новые моющие растворы должны обладать высокой моющей способностью по отношению к различным видам загрязнения, обеспечивать их быстрое удаление, не оказывать вредного воздействия на детали и быть безопасными для работающих. В новых моечных устройствах должны использоваться интенсифицирующие факторы – вибрация, ультразвуковые колебания, твёрдые очищающие компоненты в моющих составах и прочие. В интересах охраны природной среды и экономии воды моечно-очистные системы рекомендуется создавать по замкнутому типу с регенерацией многократным использованием моющих составов. Прогрессивным следует считать применение наружной мойки автомобиля методом погружения в горячие моющие составы, при котором совмещается наружная мойка автомобиля с мойкой агрегатов, вываркой рам и кабин. Совершенствование процесса дефектации предполагает с одной стороны, внедрение новых, более совершенных средств обнаружения дефектов, с другой – разработку и использование рационального порядка контроля, обеспечивающего надёжную оценку состояния детали при наименьшем количестве проверок.

 Необходимо разрабатывать и внедрять автоматизированные системы дефектации. Решающим условием дальнейшего улучшению технологии КР следует считать совершенствование технологических процессов восстановления деталей и в первую очередь базовых и основных деталей автомобиля и его агрегатов. В деле совершенствования технологии восстановления важное значение имеет повышении ремонтопригодности изделий в процессии разработки и изготовления базовых и основных деталей за счёт внедрения в производство таких конструкций, которые позволили бы широко использовать при ремонте методы замены изношенной части и механической обработки деталей под ремонтные размеры.

Совершенствование процессов сборки требует: улучшение моечно-очистных операций, производимых непосредственно перед сборкой деталей; повышение технических требований на комплектование деталей, более широкого применения метода групповой взаимозаменяемости; установления оптимальных режимов выполнения всех видов соединения деталей. 

В процессе сборки необходимо более широко внедрять средства механизации и автоматизации. В условиях крупносерийного и массового производств должны получить применение работы и манипуляторы.

В настоящее время имеется перспективный план капитального ремонта, где предусматривается ремонт новых видов техники, что потребует создания участков с особыми требованиями к помещениям, по условиям сборки испытания и специализации производственных корпусов. Специализация позволит более полно использовать механизацию производственных процессов, повышение качества ремонта. С этой целью предусмотрено строительство нового корпуса. В производственном корпусе предусмотрены встроенные укрытия для личного состава во время особого периода. Реконструкция котельной и строительство трансформаторной подстанции обеспечит строящееся здание теплом, технологическим паром и   электроэнергией.

Строительство насосной станции с артезианской скважиной  и резервуаром для воды необходимого для технологического водоснабжения.

Строительство склада технического имущества позволит улучшить условия хранения запасных частей и материалов, повысить ритмичность производства.

Запланированное строительство очистных сооружений будет служить для охраны и защиты окружающей среды.    (Л – 13, Приложение.)

1.2 Задачи проекта

Задачей проекта является разработка организации работ электротехнического участка   автомобилей ЗИЛ-130 на АРЗ, оформление планировки участка и составление технологической карты.
2. Технологический раздел

2.1 Назначение участка

Электротехнический участок служит для текущего ремонта и ТО элементов электрооборудования автомобилей. Может располагаться совместно с карбюраторным участком.
2.2 Схема технологического процесса с кратким описанием

Отдельные элементы электрооборудования (свечи зажигания, прерыватели-распределители, стартеры, генераторы и т.д.) снимаются с автомобиля, проходят мойку, разборку, дефектовку или испытание.
Схема управления электротехническим участком








административное подчинение;

    
оперативное подчинение.

2.3 Исходные данные для расчета

Марка автомобилей ЗИЛ-130
Годовая производственная программа  - N = 5000

2.4 Расчет годовой трудоемкости

Определение норму трудоемкости для заданных условий по формуле:
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Где:

tn-норма трудоемкости в эталонных условиях  [6,стр.158] 

К1- коэффициент коррекции трудоемкости учитывающий величину производственной программы [6 табл.10]

К2- коэффициент коррекции трудоемкости учитывающий многомодельность ремонтируемых агрегатов [6 стр.27]

К3- коэффициент коррекции трудоемкости учитывающий структуру производственной программы [6 стр.27]
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2.4.1 Расчет годового объема работ
Приводим производственную программу к полнокомплектным автомобилей.

По заданию:

ЗИЛ-130 –5000 шт.
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Где:

t- трудоемкость на единицу продукции (принимаемая по нормам)

N- годовая производственная программа авторемонтного предприятия. 

tгод = 1,35 * 5000 = 6750 чел.ч

2.4.2 Расчет фондов времени рабочих и оборудования

Расчет номинального фонда времени.
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Где:

Тфн-номинальный годовой фонд времени (час.)

365-количество дней в 2010 году.

104- количество выходных дней в году.

11-количество праздников в году.

tcм- длительность рабочей смены (8 часов)
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Расчет действительного фонда времени.
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Где:

Тфд-действительный годовой фонд времени (час.)

365-количество дней в 2010 году.

104- количество выходных дней в году.

11-количество праздников в году.

3-количество  субботних дней за время отпуска.

tcм- длительность рабочей смены (8 часов)

tо- длительность отпуска (24 рабочего дня)

β- коэффициент учитывающий потери рабочего времени (0,96-0,97)
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Расчет действительного фонда времени работы оборудования.
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Где:

Фдо - действительный фонда времени оборудования (час).

Ŋ-коэфицент использования оборудования, учитывающий простой оборудования в ремонте (0,93-0,98)

y- число смен (1)
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2.5 Расчет потребного числа явочных штатных рабочих. Оформление таблицы числа рабочих. Распределение рабочих по разрядам

Состав работающих различают на списочный и явочный.

Списочный – называется полный состав работающих, числящихся по спискам на предприятии, включающий в себя как фактически так и явившихся на работу, так и отсутствующих по уважительным причинам.

Явочным – называется состав рабочих фактически явившихся на работу.

Число производственных рабочих определятcя по формуле:

Явочное количество                
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Где:

mяв - явочное количество рабочих  (чел)              

mяв = 6750 / 2000 = 3 чел.
Списочное количество
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Где:

mсп -списочное количество рабочих  (чел)
mсп = 6750 / 1759 = 4 чел.

Число вспомогательных рабочих
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Где:

mвсп -вспомогательное количество рабочих  (чел)
П1 – процент вспомогательных рабочих  (0,35)

mвсп = 0.35 * 4 = 1 чел.

Общая численность рабочих:
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Где:

mоб -общее количество рабочих (чел)

mоб = 1 + 4 = 5 чел.

Распределение исполнителей по специальностям и квалификации

	Виды работ
	Специальность рабочего
	Распределение трудоемкости, %
	Количество исполнителей
	Квалификация (разряд)

	
	
	
	Расчетное
	Принятое
	

	 Обслуживание электрооборудования автомобиля
	Электрик 
	 100
	5 
	5
	 IV

	Всего:
	 
	100
	 
	5
	 


2.6 Подбор оборудования и оснастки

	Наименование
	Модель
	Кол-во
	Уст. мощность, кВт
	Стоимость, руб.
	Размеры в плане, мм
	Общая площадь, м2

	 Слесарный верстак электрика
	ВС-1А
	1 
	 -
	 1525
	 1400х800
	1,12 

	 Стеллаж для деталей
	 Планир.
	3 
	 -
	800
	1400х450 
	 1,89

	Настольно-сверлильный станок 
	 1А382
	 1
	0,5
	2580
	800х600 
	0,48 

	Контрольно-испытательный стенд для проверки электрооборудования 
	Inf4523 
	 1
	0,65
	5050 
	 800х950
	 0,76

	Стол для приборов 
	 СИ
	 1
	 -
	1200
	 1400х800
	 1,12

	Прибор для проверки и очистки свечей зажигания 
	Э-204 
	 1
	0,65 
	1500
	 -
	- 

	Прибор для проверки якорей 
	 6731
	 1
	0,47 
	1500
	 -
	- 

	Прибор для проверки системы зажигания 
	 7246
	 1
	0,43 
	2000
	- 
	 -

	Реечный ручной пресс
	ГАРО
	1
	-
	1500
	800х600
	0,48

	Ванна для мойки деталей 
	СИ 
	 1
	 -
	 1400
	650х500 
	0,325 

	Ларь для обтирочных материалов 
	 СИ
	1 
	 -
	300 
	1000х500 
	0,5 

	Заточной станок 
	 5813
	1 
	0,45
	3500
	 1200х850
	1,02 

	Станок для проточки коллекторов генераторов и стартеров 
	24863 
	1 
	0,90
	 4500
	800х600 
	0,48 

	Ларь для отходов 
	СИ 
	1 
	 -
	250 
	500х500 
	0,25 

	ИТОГО:
	 
	 17
	4,05
	27605
	 
	 9,545


2.7 Расчет потребной производственной площади
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КП = 4,5 – коэффициент плотности расстановки оборудования;
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2.8 Описание организации работ 2-3 рабочих мест
Верстаки для выполнения ремонтных работ должны иметь жесткую и прочную конструкцию. Для защиты людей, находящихся вблизи, от возможных ранений отлетающими кусками обрабатываемого материала верстаки следует оборудовать предохранительными сетками высотой не менее 750 мм. Слесарный инструмент должен храниться в ящиках верстаков, а для переноски его рабочим должен выдаваться специальный переносной ящик или сумка. Для хранения использованного обтирочного материала предусматривают металлические ящики с плотными крышками. Ручной слесарный инструмент должен быть в исправном состоянии. Гаечные ключи строго подбирают по размерам гаек и болтов. Они не должны иметь выработки зева, трещин, забоев и заусенцев. Перед началом работы пневматическим ручным инструментом следует проверить надежность соединения шлангов с инструментом, исправность шлангов и рабочего органа. Шланги должны крепиться к штуцерам и ниппелям при помощи стяжных хомутиков и зажимов, но не проволокой. Подавать воздух разрешается только после установки инструмента в рабочее положение. 

Электроинструмент должен храниться в специально отведенном для этого месте и применяться только после предварительной проверки совместно с защитными приспособлениями. Эксплуатировать допускается только электроинструмент с исправной изоляцией токоведущих частей. Электроинструмент в металлическом корпусе должен обладать заземлением. В помещениях с условиями работы без повышенной опасности разрешается применять электроинструмент. напряжением не выше 220 В. В помещениях с условиями повышенной опасности работы и вне помещений должен использоваться электроинструмент напряжением не выше 42 В.

При установке абразивного инструмента необходимо между фланцами и кругом

устанавливать прокладки из картона или другого эластичного материала толщиной 0,5-1 мм. Перед началом работы круг проверяется на отсутствие трещин и выбоин методом простукивания. Для безопасности труда круги во время работы должны быть ограждены защитными кожухами. Запрещается применять рычаги для увеличения нажима деталей на абразивный круг; выполнять работу боковыми поверхностями кругов, не предназначенными специально для этого; использовать охлаждающую жидкость, вредно действующую на кожу рабочих и разрушающую связку кругов.

Высота штабелей заготовок и изделий не должна превышать 1,5 м, а ширина между штабелями должна быть не менее 0,8 м. На рабочих местах должны быть вывешены инструкции по технике безопасности.

2.9 Планировка участка на миллиметровке
2.10 Оформление технологической карты

2.11 Расчет затрат на электроэнергию, воду и другие энергоносители
2.11.1  Расходы на электроэнергию и освещение

СЭНОСВ = (25 . F . T . Ц) / 1000,  где
25 – расход электроэнергии на освещение 1м2 помещения, Вт.

F – площадь помещения, м2
F = 42 м2
Т – число часов использования осветительной нагрузки

Т = 305 . 8 = 2440 ч 

Ц – стоимость 1 киловатт-часа, руб.

Ц = 1.8руб. [5, стр.9]

СЭНОСВ = (25 . 42 . 2440 . 1.8) / 1000 = 4611,6 руб.

2.11.2 Расход на силовую электроэнергию

СЭНСИЛ = (ENУСТ . ТОБ . КЗАГ . КСПР . Ц) / (КПС . КПД), где
ENУСТ – установленная мощность всего оборудования, кВт-ч 

ENУСТ = 4,05 кВт
ФОБ – годовой фонд рабочего времени оборудования, ч

ТОБ = 1920 ч [8, стр. 283, т.36.4]

КЗАГ – коэффициент загрузки оборудования

КЗАГ = 0.5 [5, стр.6]

КСПР – коэффициент спроса

КСПР = 0.5 [5, стр.6]

КПД – коэффициент полезного действия

КПД = 0.9 [5, стр.6]

КПС – коэффициент потерь в сети

КПС = 0.95 [5, стр.6]
Ц – стоимость 1 киловатт-часа, руб.

Ц = 1.8 руб. [5,стр.9]

СЭНСИЛ = (4,05 . 1920 . 0.5 . 0.5 . 1.8) / (0.95 . 0.9) = 4092,60 руб.
2.11.3 Расходы на отопление

СОТ = F . Ц, где
F – площадь объекта проектирования, м2
F = 42 м2
Ц – затраты на отопление 1м2 площади, руб.

Ц = 700 руб. [5,стр.9]

СОТ = 42 . 700 = 29400 руб.

2.11.4 Расходы на воду для объектов и прочих нужд

СВ = ((40 . NРР + 1.5 . F) . 1.2 . ДРАБ . ЦВОД) / 1000, где
40 – норма расхода воды на бытовые нужды на одного человека в смену, руб.

NРР = 5 чел. 
1.5 – норма расхода воды на 1м2 площади, л

F – площадь объекта проектирования, м2
F = 42 м2
1.1 – коэффициент, учитывающий расход воды на прочие нужды

ДРАБ – дни работы СТО в году, дн.

ДРАБ = 305 дн.

ЦВОД – цена 1м3, руб.
ЦВОД = 10 руб. [5,стр.9]
СВ = ((40 . 5 + 1.5 . 42) . 1.2 . 305 . 10) / 1000 = 962,58 руб. 
2.12 Планировка участка на ватмане

Заключение

В процессе работы над проектом были определены задачи АРП и цель проекта.

Кроме того разработаны следующие вопросы:

- назначение участка;

- схема технологического процесса;

- расчет годовой трудоемкости;

- расчет потребного числа явочных штатных рабочих;

- расчет оборудования и технологической оснастки;

- расчет потребной производственной площади;

- оформлена планировка электротехнического участка и оформлена технологическая карта.
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