

1 Расчет объемов работ по техническому сервису в зоне обслуживания дилерского 

Трудоемкость выгрузки машин определяется по формуле




Твм = Nм·Кз·tвм,
где





(1.1)

Nм – количество машин в зоне обслуживания;

Кз – коэффициент замены списанных машин;

tвм – трудоемкость выгрузки одной машины, чел.-ч.

Трудоемкость досборки и предпродажного ТО определяется по формуле




Тдм = Nм·Кз·tдм,
где





(1.2)

tдм – трудоемкость досборки и предпродажного ТО, чел.-ч.

Трудоемкость номерных ТО определяется как произведение количества обслуживаний данного вида на норму трудоемкости. Количество номерных ТО тракторов рассчитывают по следующим формулам:
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(1.5)

где В – средняя годовая наработка на одну машину, мото-ч.;

n – количество машин данной марки;

АТО-3, АТО-2, АТО-1 – периодичность технических обслуживаний

Nкр – количество капитальных ремонтов;

Nтр – количество текущих ремонтов;
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(1.6)

где Акр – средняя послеремонтная наработка до капитального ремонта. Количество текущих ремонтов (Nтр) принимаем кратным 2 по отношению к капитальным.

Трудоемкость устранения отказов, ТО сезонного и при хранении техники определяем как произведение количества тракторов в зоне обслуживания на среднегодовую норму трудоемкости.

Трудоемкость ТР и КР определяем по формулам:
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где γтр, γкр – удельная трудоемкость, приходящаяся на 1000 мото-ч. соответственно при текущем и капитальном ремонтах.

Нормативы трудозатрат на работы по выгрузке, досборке, техническому обслуживанию и ремонту трактора Т–150К и сельскохозяйственных машин приведены в таблице 1.1.

Тракторы Т– 150К (150 шт.)
Твм = 150·0,125·1,70=31,9 чел.-ч

Тдм = 150·0,125·6,2 = 116,25 чел.-ч

Nкр = (1300·150)/6000 = 32,5

Nтр = 2·Nкр = 65
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ТТО-3 = 98·26,65 = 2611,7 чел-ч.

ТТО-2 = 195·8,72 = 1700,4  чел-ч.

ТТО-1 = 1170·3,15 = 3685,5 чел-ч.

Тустр.неиспр. = 150·164 = 24600 чел-ч.

Тсезон = 150·4,59 = 688,5 чел-ч.

ТТО хран. = 150·19,2 = 2880 чел-ч.
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Плуг ПМЛ-6-35 (80 шт.)

Твм = 80·0,125·0,1 = 1 чел.-ч

Тдм = 80·0,125·10,4 = 104 чел.-ч

ТТО хран. = 80·5,40 = 432 чел-ч.

ТТР = 80·35 = 2800 чел-ч.

Лущильник ЛДГ – 10 (50 шт.)

Твм = 50·0,125·0,08 = 0,5 чел.-ч

Тдм = 50·0,125·18,3 = 114,4 чел.-ч

ТТО хран. = 50·6,2 = 310 чел-ч.

ТТР = 50·26,4 = 1320 чел-ч.

Борона БЗСС – 1 (700 шт.)

Тдм = 700·0,125·4,3 = 376 чел.-ч

ТТР = 700·4 = 2800 чел-ч.

Каток ЗККМ – 6 (300 шт.)

Твм = 300·0,125·0,28 = 10,5 чел.-ч

Тдм = 300·0,125·2,3 = 86,3 чел.-ч

ТТОХ = 300·3,25 = 975 чел-ч.

ТТР = 300·20 = 6000 чел-ч.

Культиватор КРН – 5,6 (80 шт.)

Твм = 80·0,125·0,28 = 2,8 чел.-ч

Тдм = 80·0,125·20,4 = 204 чел.-ч

ТТОХ = 80·6 = 480 чел-ч.

ТТР = 80·48 = 3840 чел-ч.

Сцепка С – 11У (70 шт.)

Твм = 70·0,125·0,28 = 2,5 чел.-ч

ТТОХ = 70·5,05 = 354 чел-ч.

ТТР = 70·11 = 770 чел-ч.

Сеялка СЗА – 3,6 (150 шт.)

Твм = 150·0,125·0,6 = 11,25 чел.-ч

Тдм 150·0,125·11,6 = 217,5 чел.-ч

ТТОХ = 150·5 = 750 чел-ч.

ТТР = 150·43 = 6450 чел-ч.

Сеялка СБК – 4 (35 шт.)

Твм = 35·0,125·0,3 = 1,3 чел.-ч

Тдм = 35·0,125·2,8 = 12,3 чел.-ч

ТТОХ = 35·5= 175 чел-ч.

ТТР = 35·38 = 1330 чел-ч.

Косилка – плющилка ротационная КПРН – 3А (40 шт.)

Твм = 40·0,125·1,13 = 5,65 чел.-ч

Тдм = 40·0,125·7,3 = 36,5 чел.-ч

ТТОХ = 40·5 = 200 чел-ч.

ТТР = 40·45 = 1800 чел-ч.

Грабли тракторные ГВК – 6,0А (16 шт.)

Твм = 16·0,125·0,17 = 0,34 чел.-ч

Тдм = 16·0,125·15,2 = 30,4 чел.-ч

ТТОХ = 16·10,5= 168 чел-ч.

ТТР = 16·30 = 480 чел-ч.

Подборщик – копнитель ПК – 1,6А (30 шт.)

Твм = 30·0,125·1,13 = 2,24 чел.-ч

Тдм = 30·0,125·4,2 = 15,75 чел.-ч

ТТОХ = 30·6,5 = 195 чел-ч.

ТТР = 30·42 = 1260 чел-ч.

Стоговоз СТП – 2 (14 шт.)

Твм = 14·0,125·1,3 = 2,3 чел.-ч

Тдм = 14·0,125·3,3 = 5,8 чел.-ч

ТТОХ = 14·5 = 70 чел-ч.

ТТР = 14·55 = 770 чел-ч.

Полученные данные по годовой трудоемкости работ сведены в таблице 1.2. (Приложения)

2 Годовой план работ дилерского центра и построение графиков загрузки мастерской и потребности рабочих по специальностям

Работы по капитальному ремонту тракторов будут производиться в региональном центре технического сервиса. Распределение других видов работ между дилерским центром и владельцем техники представлены в таблице 2.1.

Трудоемкость дополнительных работ составляет (в скобках указаны проценты от суммарной трудоемкости текущего ремонта тракторов и сельхозмашин, выполняемой в мастерской дилерского центра):

-по ремонту технологического оборудования мастерской (8%);

ТТР = (23166+2962)·0,08 = 2090,24 чел-ч.

-по ремонту и изготовлению инструмента, приспособлений (2%);

ТТР = (23166+2962)·0,02 = 522,56 чел-ч.

-по изготовлению и восстановлению деталей (10%);

ТТР = (23166+2962)·0,1 = 2612,8 чел-ч.

-по ремонту и обслуживанию автотранспорта (7%).

ТТР = (23166+2962)·0,07 = 1828,96 чел-ч.

Календарные сроки проведения работ представлены в таблице 2.2. 

По данным таблицы 2.2 строится график загрузки мастерской в координатах: напряженность работ ((чел.-ч.)/день) – месяца года.

Используя график загрузки мастерской, определяется численность состава производственных рабочих по периодам загрузки и по специальностям. Потребность в рабочих по специальностям определяется следующим образом:
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Результаты расчета потребности рабочих по специальностям представлены в таблице 2.3. 

По результатам расчета строится график потребности рабочих по специальностям в координатах: количество рабочих (чел./день) – месяцы года.

Таблица 2.1 – Распределение объемов работ, выполняемых дилерским центром и владельцами техники

	Наименование работ

 

 
	Объем работ, чел-ч.

 

 
	Распределение работ

	
	
	Дилерский центр
	Владелец техники

	
	
	%
	чел-ч.
	%
	чел-ч.

	Выгрузка
	72,28
	100
	72,28
	-
	-

	Досборка и предпродажное ТО
	1319,14
	100
	1319,14
	-
	-

	ТО - 1 тракторов
	3685,5
	10
	368,55
	90
	3316,95

	ТО - 2 тракторов
	1700,4  
	40
	680,16
	60
	1020,24

	ТО - 3 тракторов
	2611,7
	100
	2611,7
	-
	-

	Сезонное ТО тракторов
	688,5
	50
	344,25
	50
	344,25

	ТР тракторов
	38610
	60
	23166
	40
	15444

	ТР с/х машин
	29620
	10
	2962
	90
	26658

	Устранение неисправностей тракторов
	24600
	60
	14760
	40
	9840

	ТО при хранении тракторов и с/х машин
	6888,5
	-
	-
	100
	6888,5

	Ремонт технологического оборудования мастерской
	2090,24
	100
	2090,24
	-
	-

	Ремонт и изготовление инструмента
	522,56
	100
	522,56
	-
	-

	Изготовление и восстановление деталей
	2612,8
	100
	2612,8
	-
	-

	Ремонт и обслуживание автотранспорта
	1828,96
	100
	1828,96
	-
	-

	ИТОГО
	
	53338,64
	


3 Расчет штатного состава работающих дилерского предприятия

Количество производственных рабочих по видам работ
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где 
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годовая трудоемкость работ каждого вида, чел.-ч
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Расчет потребности рабочих представлен в таблице 3.1

 Количество производственных рабочих для слесарных работ

Т=85408,24 чел.-ч
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Количество производственных рабочих для станочных работ

Т=7357,1 чел.-ч
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Количество производственных рабочих для кузнечных работ

Т=3935 чел.-ч
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Количество производственных рабочих для сварочных работ

Т=3101,1 чел.-ч
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Количество производственных рабочих для медницко-жестянских работ

Т=4523,3 чел.-ч 
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Количество производственных рабочих для вулканизационных работ

Т=539,4 чел.-ч
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Количество вспомогательных рабочих

Рвсп = Р·0,07 = 57·0,07 = 4 чел.;

где Р – общее количество производственных рабочих, чел. чел.

Общее количество производственных и вспомогательных рабочих

Робщ = Р + Рвсп, чел.

Робщ = 57 + 4 = 61 чел.

Количество инженерно-технических работников

РИТР = 0,09·Робщ, чел 
РИТР = 0,09·61 = 5 чел

Количество счетно-конторского персонала
РСКП = 0,03·Робщ, чел

РСКП = 0,03·61 = 2 чел 
Количество младшего обслуживающего персонала 
РМОП = 0,03·Робщ, чел

РМОП = 0,03·61 = 2 чел Количество рабочих дилерского центра по специальностям
Количество рабочих дилерского центра по специальностям представлено в таблице 3.1

Таблица 3.1 - Количество рабочих дилерского центра по специальностям
	Вид работ
	Т
	Р
	Рвсп
	РИТР
	РСКП
	РМОП

	
	чел.-ч
	чел.
	чел.
	чел.
	чел.
	чел.

	Слесарные
	85408,24
	46
	4
	5
	2
	2

	Станочные
	7357,1
	4
	
	
	
	

	Кузнечные
	3935
	2
	
	
	
	

	Сварочные
	3101,1
	2
	
	
	
	

	Медницко-жестянские
	4523,3
	2
	
	
	
	

	Вулканизационные
	539,4
	1
	
	
	
	

	Итого
	104864,11
	57
	4
	5
	2
	2

	Всего
	70


4 Расчет производственных и вспомогательных площадей 

Общая площадь предприятия 
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где 
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где 
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общая годовая трудоемкость дилерского предприятия, чел.-ч., 
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Производственные площади:
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Общая площадь предприятия:

F = Fпр + Fвс = 1118,25+223,65 = 1341,9 м2 

В соответствии с рекомендациями, изложенными в методических указаниях, определяем габариты здания в плане.

 Так как производственная мощность предприятия более 150 усл.рем., то выбираем ширину b = 24 м.

Длина a = 1341,9/24 = 55,9 м     a = 60 м
Действительная общая площадь F = 60·24 = 1440 м 2
5 Организация производственного процесса ремонта трактора Т-150К
Одной из основных задач организации производственного процесса следует считать определение длительности производственного цикла, а также разработку мероприятий по его сокращению. Длительность производственного цикла зависит как от технических, так и от организационных факторов.

Наиболее точно этот показатель можно определить графическим путём.

Для этого, в соответствие с заданным вариантом, построим сетевой график.

Количество исполнителей для каждой работы устанавливаем из условий ограничения потребления трудовых ресурсов, удобства выполнения работ и т.п.

Продолжительность выполнения работы определяем как частное от деления трудоёмкости работы на количество исполнителей. Продолжительность фиктивных работ равна нулю.

Ранний срок свершения события определяем суммой времени работ по максимальному из путей от исходного события до данного.

Ранний срок свершения конечного события определяет величину критического пути.

Расчёт значения позднего срока свершения события ведём от конечного события графика к исходному. Поздний срок свершения события равен разности между критическим путём и суммарной продолжительностью работ, лежащих на максимальном из путей, ведущих из данного события к завершающему.

Резерв времени события рассчитываем как разность между поздним и ранним сроками событий.

Параметры сетевого графика ремонта трактора Т – 150К  представлены в таблице 5.1 (приложение).
Полученная величина критического пути (длительность производственного цикла ремонта машины) составляет 
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По данным таблицы 5.1 (приложение) строится график распределения работ между исполнителями в координатах ''табельный номер рабочего" – "длительность работы ''. 

6 Организация рабочего места

Рациональная организация рабочего места – непременное условие высокопроизводительного труда исполнителя работ.

С этой целью на ремонтно-обслуживающих предприятиях разрабатываются и внедряются карты организации труда на рабочих местах, которые представляют собой комплекс рекомендаций по научной организации труда для определённого рабочего.

На основании заданного варианта составим «Карту организации труда», состоящую из пяти разделов (см. табл. 6.1):

1. Исходные данные;

2. Пространственная организация рабочего места;

3. Трудовой процесс;

4. Обслуживание рабочего места;

5. Условия труда.

Площадь рабочего места рассчитываем по формуле:

Fрм = Fоб ( Кз





(6.1)

где
Fоб – общая суммарная площадь, занимаемая оборудованием и оргоснасткой; м2;


Кз – коэффициент рабочей зоны; Кз = 3,5.

Габаритные размеры оборудования:

1. Станок токарно-виноторезный 16К20: 2812х1166х1324мм; S=3,28м2.

2. Тумбочка инструментальная двухсекционная : 800х300х760мм; S=0,24м2

3. Стол приемный: 1000х600х700мм; S=0,6м2.

4. Стелалаж-подставка: 700х500х500мм; S=0,35м2.

5. Тумбочка: 800х400х1000мм; S=0,32м2.

6. Тялежка: 600х400х500мм; S=0,24м2.

7. Ящик для смены одежды: 1000х600х2000мм; S=0,6 м2.

8. Мойка : 600х400х1200мм; S=0,24м2.

Fоб=3,28+0,24+0,6+0,35+0,32+0,24+0,6+0,24=5,87м2.

Fрм = 5,87(3,5 =20,545м2 ( 21 м2.

Карта организации труда на рабочем месте токаря

	1.Исходные данные
	Участок
	Рабочее место
	Листов
	Лист

	
	Токарный
	15
	6
	1

	1.1 Предмет труда
	1.3 Технологическая связь

	Сборочная единица или деталь
	Наименование технологического процесса
	Номер технологической карты
	Предмет труда поступает
	Предмет труда направляется

	1. Шпилька
	Выточить шпильку
	Выточить
	Со склада
	На участок комплектации, рабочее место 11

	1.2 Перечень основных требований
	1.4 Характеристика условий труда
	Тяжелые и вредные

	1.2.1 Техническая характеристика рабочего места
	1.2.2 Требования к исполнителю
	1.5 Система оплаты труда
	Сдельно-премиальная

	Площадь, м2
	21
	Профессия
	Токарь
	1.5.1 Показатели материального стимулирования

	Установленная мощность, кВт
	36
	Образование
	Неполное среднее
	

	
	
	
	
	Показатели, условия и размер премии устанавливаются по действующему на предприятии Положению о премировании

	Количество рабочих постов
	1
	Аттестация
	Специальное обучение
	

	Количество смен
	1
	Разряд 
	3
	

	Кол-во рабочих
	В 1 смене
	1
	Специальные требования
	Профпод-бор
	

	
	Во 2 смене
	-
	
	
	


	2. Пространственная организация рабочего места
	Участок
	Рабочее место
	Листов
	Лист

	
	Токарный
	15
	6
	2

	2.1 Внешняя планировка (схема)
	Оборудование, оргоснастка, инструмент

	[image: image44.png]2





	№ п/п
	Наименование
	ГОСТ, ТУ, тип, черт., модель
	К-во

	
	1
2
4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16


	I. Технологическое
Токарно-винторезный станок

II. Оргоснастка

Тумбочка инструментальная

двухсекционная

Стол приемный 

Тумбочка

Тялежка

Ящик для смены одежды

Мойка

IV. Инструмент

Молоток слесарный

Ключи гаечные

Напильник полукруглый

Напильник плоский 

Микрометр гладкий

Нутромер

Штангенциркуль

Образцы шероховатости
	16К20

С374 05

С3705.23

-

-

-

-

ГОСТ 7212-54

ГОСТ 2839-71

ГОСТ 1465-69

ГОСТ 1465-69

ГОСТ 6507-60

ГОСТ6510-58

ГОСТ 9378-75

ГОСТ 9378-60
	1

1

1

1

1

1

1

1

1

по 1

по 1

1

1

1

по 1


	2. Пространственная организация рабочего места (продолжение)
	Участок
	Рабочее место
	Листов
	Лист

	
	Токарный
	15
	6
	3

	2.1. Оборудование, оргоснастка, инструмент
	2.2. Схема тумбочки

	№ п/п
	Наименование
	ГОСТ, ТУ, тип черт., модель
	К-во
	
[image: image45.wmf]1    

2    

3    

4    

5    

6    

7    



	17

18

19

20

21

22
	V. Материал

Обтирочный материал

V. Инвентарь
Щетка капроновая

VI. Документация

Инструкция по технике безопасности

Карта организации труда

Маршрутный лист

Технологические карты 
	-

-

-

-

-


	1

1

1

1

1

1

1


	

	
	
	
	
	2.2.1. Описание размещения по схеме

	
	
	
	
	1. Ящик для хранения документации

2. Ящик для хранения мерительного инструмента

3. Ящик для хранения приспособлений

4. Ящик для слесарного и вспомогательного инструмента

5. Ящик для хранения мелкой техоснастки

6. Ящик для хранения крупной техоснастки

7. Ящик для хранения инвентаря


	3. Трудовой процесс
	Участок
	Рабочее место
	Листов
	Лист

	
	Токарный
	15
	6
	4

	3.1 Укрупненные элементы трудового процесса
	Разряд работы
	Норма времени, мин
	Расценка, руб.

	1. Подготовить поверхность для нарезания резьбы

2. Нарезать резьбу на токарно-винторезном станке

3. Произвести контроль величины заданного размера шероховатости обработанной поверхности

Норма времени и расценка в целом
	3

3

3
	
	


	4. Обслуживание рабочего места
	Участок
	Рабочее место
	Листов
	Лист

	
	Токарный
	15
	6
	5

	Вид (форма обслу-жива-ния)
	Функции обслуживания
	Время обслужи-вания и пери-одич-ность
	Техничес-кие средства обслужи-вания
	Оснаще-ние
	Ответст-венный исполни-тель
	Средства связи с участника-ми и службами обслужи-вания
	Документация

	Централизованное
	1. Выдача сменного задания

2. Обеспечение предметами труда

3. Обеспечение энергией всех видов

4. Ремонт технологического оборудования и электроаппаратуры

5. Прием готовой продукции
	8:00-8:06

к 8:00

в теч. смены

по граф. ППР и внеплан. ремонты

по мере готовности
	-

Тележка цеховая

-

-

Тележка цеховая
	-

-

-

Набор слесар.-монтаж. инструм.

-
	Мастер

Подсоб. Рабочий

Служба инж. энергет.

Служба тех. контр.
	Связь осуществля-ется мастером участка по телефону

Вызов внутрицехо-вого транспорта осущ. по коммутатору диспетчера
	Маршрут-ный лист

-

-

Инстр. по экспл. оборуд. и указания по дефект. оборуд-я 

-

	Самообслуживание
	1. Обеспечение вспомог. материалами и инстр.

2. Регулировка токарно-винторезного

станка

3. Подготовка и сдача готовой продукции

4. Уборка рабочего места
	С 8:00

В течение смены

16:40-16:50

16:50-17:00
	-

-

-
	-

-

Мерит. инстр, шаблоны

Инвентарь

	
	
	-

Инстр. по эксплуат.

-

	5. Условия труда
	Участок
	Рабочее место
	Листов
	Лист

	
	Токарный
	15
	6
	6

	5.1 Факторы по санитарным нормам СН 245-72, СН 627-69, СН 626-69.
	Показатели
	5.2 Средства защиты от неблагоприятных условий

	
	Оптимальные
	Допустимые
	

	1. Освещение люминесцентное (общее плюс местное), лк

2. Температура воздуха в рабочей зоне, град

3. Относительная влажность воздуха в рабочей зоне, %

4. Скорость движения воздуха, м/с, не более

5. Уровень звука, дБ

6. Содержание вредных веществ в воздухе рабочей зоны, мг/м3

· Пыль, содержащая до 2% SiO2
· Пыль нетоксичная
	300
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	1. Костюм х/б

2. Перчатки, рукавицы, ботинки кожаные ГОСТ 179-61

3. Сигнальные цвета на оборудовании, знаки безопасности по ГОСТ 15548-70

4. Спецпитание

	
	
	
	5.3 Режим труда и отдыха

	
	
	
	Время смены
	С 8:00 до 17:00

	
	
	
	Продолжительность
	8 часов

	
	
	
	Режим труда
	Пятидневная неделя

	
	
	
	Обед с 12:00 до 13:00
	Отдых в течение смены 20 мин.

	
	
	
	Изменения
	Лист
	№ документа
	Подпись
	Дата

	* - в числителе холодный и переходный период, в знаменателе – теплый период 
	
	
	
	
	
	
	


7 Расчет обменного фонда агрегатов 

Значение величины приведенной плотности потока отказов 
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где 
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где 
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длительность операции снятия агрегата и постановки его на машину, ч., приведена в таблице 7.1;
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время транспортировки агрегата от места эксплуатации до дилерского предприятия и обратно с учетом сдачи и получения, ч.;
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время устранения отказа (ремонтного цикла) агрегата в мастерской предприятия, ч., приведено в таблице 7.1;
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где 
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среднее расстояние от места эксплуатации до дилерского пункта, км, принимаем  
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средняя эксплуатационная скорость движения автомобиля при перевозке агрегатов, км/ч, принимаем 
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Для двигателя СМД-60:
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Для коробки передач Т-150К:
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Топливные насосы для двигателя СМД-60:
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Головки цилиндров СМД-60:
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Насосы гидросистемы Т-150К:
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Рассчитанные значения 
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 по всем агрегатам заносим в таблицу 7.1.

Величину гарантированной вероятности наличия исправного агрегата в момент появления отказа принимаем 
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В зависимости от 
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 и 
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 определяется потребное количество агрегатов обменного фонда 
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.

      Таблица 7.1 – Потребное количество агрегатов обменного фонда

	Наименование агрегата
	Марка
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	ч
	ч
	ч
	
	шт

	Двигатель
	СМД-60
	2300
	10
	30
	4,56
	5

	Коробка передач 
	Т-150К
	2600
	10
	22
	3,58
	4

	Топливные насосы для двигателя
	СМД-60
	1300
	2,2
	10
	4,87
	5

	Головки цилиндров
	СМД-60
	2300
	8
	18
	3,65
	4

	Насосы гидросистемы
	Т-150К
	1800
	2
	12
	3,67
	4


    8 Оценка экономической эффективности технического сервиса
Экономия от сокращения простоев
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где 
[image: image92.wmf]-

б

п

С

потери из-за простоев техники во время эксплуатации по базовому варианту, руб/отказ, принимаем 
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 потери из-за простоев техники во время эксплуатации по новому варианту, руб/отказ, 
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количество отказов, связанных с заменой агрегата или детали, шт.

Количество отказов будет равно количеству замен агрегатов, т.е. 
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где 
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коэффициент охвата ремонтом узлов и агрегатов, представлен в таблице 8.1; 
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Количество отказов двигателя
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Экономия от сокращения простоев, связанных с отказом двигателя
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Количество отказов коробки передач
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Экономия от сокращения простоев, связанных с отказом коробки передач
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Количество отказов топливных насосов
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Экономия от сокращения простоев, связанных с отказом топливных насосов
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Количество отказов головок цилиндра
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Экономия от сокращения простоев, связанных с отказом головок цилиндра
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Количество отказов насосов гидросистемы
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Экономия от сокращения простоев, связанных с отказом насосов гидросистемы
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Количество отказов других агрегатов и экономия от сокращения простоев, связанных с отказом этих агрегатов приведены таблице 8.1.

Таблица 8.1 – Коэффициент охвата капитальным ремонтом составных частей тракторов, а также экономия от сокращения простоев техники, связанных с заменой агрегата или детали

	Объект
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	шт.
	руб.

	Двигатель
	0,25
	98
	68992

	Коробка передач
	0,24
	94
	66176

	Топливный насос
	0,31
	121
	85184

	Головка цилиндров
	0,31
	121
	85184

	Насос гидросистемы
	0,24
	94
	66176


Вывод: правильная организация технического сервиса позволяет в значительной степени сократить затраты, связанные с простоями техники, улучшить качество выполняемых работ, повысить производительность ремонтных работ, улучшить условия труда рабочих, повысить культуру производства.
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