МИНИСТЕРСТВО ОБРАЗОВАНИЯ РОССИЙСКОЙ ФЕДЕРАЦИИ

КУРГАНСКИЙ ГОСУДАРСТВЕННЫЙ УНИВЕРСИТЕТ

Кафедра «Автомобильный транспорт и автосервис»

ОБСЛУЖИВАНИЕ  И РЕМОНТ ТРАНСПОРТА
Методические указания к выполнению курсовой

работы для студентов специальности 240400

Курган 2003

Кафедра: «Автомобильный транспорт и автосервис»

Дисциплина: «Обслуживание и ремонт автомобилей»

Составил: доцент, канд. тех. наук  Жаров С.П.

Утверждены на заседании кафедры       «  18 » апреля 2003 г.

Рекомендованы редакционно-издательским советом университета







«_____» _______________ 2003 г.

ВВЕДЕНИЕ

Значительное увеличение количества автомобилей на дорогах России, возрастание скоростей движения приводит к повышению интенсивности на дорогах и значительному росту количества ДТП. Одной из  причин возникновения ДТП является неудовлетворительное  техническое состояние автотранспортных средств. Поддержание транспорта в технически исправном состоянии возможно при своевременном и полном проведении работ по техническому обслуживанию и ремонту, что возможно при  наличии технологических карт соответствующего вида, в которых предусмотрено четкое распределение и порядок выполнения операций технологического процесса.

Поэтому специалисты,  работающие с автотранспортными средствами,  должны ориентироваться в данной технической документации и владеть методами и практическими приемами по разработке технологических карт различного уровня.

Курсовая работа позволяет закрепить знания студентов, полученные  в процессе изучения курса «Обслуживание и ремонт автомобиля».  Цель данного курса - научить студентов специальности «Организация дорожного движения» разрабатывать технологические карты на ТО, Д и ТР автомобилей, их систем и механизмов, с применением современных методов, средств, имеющихся нормативных документов и справочной литературы. В процессе курсовой работы студент должен ознакомиться с микроэлементным методом  нормирования трудоемкости операций.

1 ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

Курсовая работа предусматривает разработку технологического процесса выполнения работ по техническому обслуживанию, диагностике и ремонту автомототранспортных средств, нормирование операций, составляющих технологический процесс.

При выполнении курсовой работы рекомендуется использовать соответствующие нормативные документы и программное обеспечение компьютерного класса кафедры «Автомобильный транспорт и автосервис».

Качество разработки технологической карты во многом зависит от степени подготовленности технолога-разработчика к выполнению конкретного задания.

Особое значение при этом имеет хорошее знание устройства данной марки автомобиля и его систем и механизмов; подбор необходимой справочно-нормативной литературы, что позволяет в ряде случаев использовать готовые разработки, например, нормативы трудоемкости операций, комплекты инструмента и оснастки и др. 

Поэтому целью курсовой работы является закрепление практических навыков использования специальной литературы и способов разработки технологического процесса по техническому обслуживанию и ремонту автомобилей.

2 ЗАДАНИЕ К РАБОТЕ

2.1 Задание на курсовую работу

Задание на курсовую работу выдается руководителем каждому студенту индивидуально на специальном бланке и, как правило, содержит:

· модель автомобиля;

· наименование агрегата, механизма, системы, узла или детали;

· наименование технологического процесса, который предстоит разработать студенту.

2.2   Выполнение работы

2.2.1.Получить задание на разработку технологического процесса, по согласованию с преподавателем. 

2.2.2. Подобрать техническую литературу, необходимую для работы, (из библиографического списка и по систематическому каталогу технических библиотек) подбираются книги по устройству и инструкции по эксплуатации и обслуживанию, типовые технологи ТО, Д, ТР и пооперационные нормы времени для данной марки автомобиля; табели и каталоги оборудования и инструмента для ТО, Д, ТР автомобилей.

2.2.3. Изучить (вспомнить) устройство и работу системы (механизма), по которой разрабатывается  технологический процесс. При этом используются книги по устройству, инструкции по эксплуатации, плакаты.

2.2.4. Установить роль (влияние) данного техпроцесса на параметры работы системы или механизма автомобиля, или на его общие показатели эффективного использования, безопасность движения, экологическую безопасность.

2.2.5. Кратко описать метод, условия и привести перечень оборудования и инструмента для выполнения технологического процесса. Указать, в какой вид ТО, Д и ТР входит техпроцесс. 

2.2.6. Составить краткое общее словесное описание процесса (порядок выполнения, применяемый инструмент и оборудование). При затруднении – осмотреть точки обслуживания на автомобиле.

2.2.7. Подобрать исполнителей (количество, квалификация). Для этого использовать тарификационный справочник или типовые технологии.

3 ОБЪЕМ КУРСОВОЙ РАБОТЫ

Курсовая работа состоит из расчетно-пояснительной записки объемом 25…30 страниц формата А4; (210 х 297 мм).

Порядок расположения материала в расчетно-пояснительной записке следующий:

Титульный лист.

Задание на курсовую работу.

Содержание.

Введение

1 Разработка технологического процесса.

2 Общая характеристика разрабатываемого технологического процесса и места его выполнения.

3 Нормативные документы, регламентирующие выполнение разрабатываемого технологического процесса.

4 Технологическая  карта.

5 Нормирование операций, составляющих технологический процесс.
Заключение.

Приложения.

Список литературы.

4 ПОРЯДОК ВЫПОЛНЕНИЯ КУРСОВОЙ РАБОТЫ

4.1 Разработка технологического процесса

Работу над данным разделом рекомендуется начать с подбора технической литературы. Необходимо выбрать книги по устройству автомобиля данной марки, инструкции по его эксплуатации и обслуживанию, типовые технологии технического обслуживания, ремонта и  диагностики, каталоги оборудования и инструмента для выполнения ТО, ТР и диагностики. Необходимо обязательно ознакомиться с содержанием данных нормативных документов и при разработке технологического процесса  неукоснительно их соблюдать. Дать краткую характеристику агрегата, узла или системы автомобиля, для которых разрабатывается технологическая карта. Приводимые данные необходимо сопровождать необходимыми рисунками, конструктивными параметрами, эскизами, раскрывающими конструкцию автомобильных агрегатов, узлов и систем.

Затем рекомендуется составить краткое общее словесное описание процесса (порядок выполнения работ, применяемое   при этом оборудование, квалификация исполнителей, которая для этого потребуется). При подборе исполнителей необходимо пользоваться тарификационным справочником или типовыми технологиями.

Официальным документом, в виде которого оформляется технологический процесс, является технологическая карта.

При ТО, ТР и диагностике автомобилей выделяют три вида карт: операционно-технологические, постовые и карты на рабочее место. Иногда составляются еще и карты- схемы расстановки и перемещения исполнителей на постах ТО и карты распределения операций между исполнителями.

Операционно-технологические карты являются документацией общего уровня и служат для разработки карт постовых и на рабочее место. Они содержат перечни операций по агрегатам и системам с указанием инструмента, технических условий и трудоемкости.

Постовые карты составляются на работы, выполняемые только на данном посту, и включают в себя наименование выполняемых операций, количество исполнителей, место выполнения операции (снизу автомобиля, сверху и т.д.), трудоемкость.

Карты на рабочее место содержат операции, выполняемые одним исполнителем на конкретном рабочем месте, и содержат применяемое на рабочем месте оборудование и инструмент, технические условия и указания, а также трудоемкость выполняемых операций.

Студенту, по согласованию с руководителем курсовой работы, исходя из специфики задания, необходимо выбрать вид разрабатываемой технологической карты или их совокупность.

Технологический процесс реализуется на рабочих постах ТО (ТР, Д) обслуживающими рабочими (исполнителями).

Рабочий пост – территория помещения, предназначенная для установки автомобиля и выполнения работ ТО, Д, ТР и оснащенная необходимым  оборудованием.

Рабочий пост может состоять из нескольких рабочих мест. Рабочее место – производственный участок поста, обслуживаемый одним исполнителем.

Далее следует, используя общее словесное описания технологического процесса, разбить его на операции и сформулировать их название. При этом следует помнить, что операцией называется комплекс последовательных действий по обслуживанию или ремонту агрегата, системы или элемента конструкции автомобиля. Каждая операция должна представлять более или менее законченную часть техпроцесса, содержащую однотипные действия (подготовка к основным операциям, контроль, регулировка, подключение  или отключение приборов и оборудования и т.д.). Названия операций в технологической карте должны быть  краткими и четкими, начинаться с глагола в повелительной форме.

Примеры наименования операций:

-установить автомобиль на пост;

-замерить осевой люфт, в шкворневом соединении правого переднего колеса;

-подсоединить датчик газоанализатора к выхлопной трубе.

В свою очередь операция может состоять из одного или нескольких переходов.

Переход- это часть операции, выполняемая одним инструментом, прибором (на одном режиме работы оборудования).

Примеры  переходов:

-отвернуть сливную пробку картера двигателя;

-установить люфтомер-динамометр на рулевое колесо.

Далее по каждой операции (переходу) следует указать применяемое оборудование, приспособления и материалы. 

Трудоемкость операций технологического процесса может быть установлена одним из трех способов:

-использованием готовых нормативов из типовых технологий и типовых норм на ТО и ремонт автомобилей;

-обработкой данных хронометражных наблюдений за выполнением соответствующих операций ТО и ТР;

- микроэлементным нормированием операций.

Наиболее простым является первый способ, однако  он не всегда применим, например, при разработке технологий для новых марок автомобилей или при использовании нового оборудования, приборов и оснастки.

Метод хронометражных наблюдений дает наиболее точные результаты, однако для него необходима выборка фактических трудоемкостей, которая может быть получена студентами в ходе прохождения производственной практики. При наличии такой выборки, все ее данные следует расположить в вариационный ряд от  минимального значения трудоемкости до максимального. Далее необходимо вычислить коэффициент устойчивости хроноряда по следующей формуле:
                 K=tmax /tmin ,






(1)

где tmax  и tmin –максимальное и минимальное значение хроноряда.

Устойчивым, а значит возможным к использованию считается хроноряд, у которого коэффициент устойчивости меньше или равен нормативному из таблицы 1. При этом количество значений в выборке, составляющей хроноряд, должно быть не менее количества, приведенного в таблице 2.
Таблица 1 -Нормативное значение коэффициентов устойчивости хронометражного ряда

	Тип производства
	Коэффициент устойчивости хроноряда при продолжительности операции свыше 15 секунд

	
	Машинная работа
	Машинно-ручная работа
	Ручная работа

	Крупносерийное
	1.1
	1.5
	2.0

	Серийное
	1.1
	1.3
	1.7

	Мелкосерийное
	1.1
	1.7
	2.3


Для условия АТП все виды работ по техническому обслуживанию и ремонту автомобилей относятся к мелкосерийному производству.

Таблица 2 - Необходимое число замеров при хронометраже

	Характер работы
	Количество замеров в зависимости от продолжительности операции

	
	До 1 мин
	1-5 мин
	6-10 мин
	Свыше 10 мин

	Машинная
	10…20
	10…20
	6
	4

	Машинно-ручная
	15…20
	15…30
	10
	6

	Ручная
	30
	20…30
	12
	8


Если устойчивость хроноряда недостаточна, можно ее попытаться повысить, для чего следует отбросить его крайние  (мин. и макс.) значения.

Оперативное время на выполнение операции находится как среднее значение членов хроноряда:
              То =(tj /n,







(2)

где
tj –значение членов хроноряда;

n – число членов хроноряда.

Затем определяется норма времени на операцию по формуле:

                Tv = То*( 1+(A+B+C)/100(,
           


(3)

где
Tv-оперативное время,мин.(ч.);

А,В,С – соответственно, доля времени на подготовительно-заключительные работы, обслуживание рабочего места и на отдых и личные надобности, %. Причем А+В+С=12,5.

Трудоемкость же операции определится следующим образом:

                           Тn = Tv*P*Кп, чел.-мин.(чел.-ч);


(4)

где
Р-число рабочих, выполняющих операцию, чел.;

Кп –коэффициент повторяемости операции.

Кп характеризует частоту выполнения операции при ТО (Д, ТР). Например, контрольно-диагностические операции выполняются без пропусков (в обязательном порядке при каждом обслуживании Кп=1). Регулировочные и крепежные операции могут иметь Кп<1, т.к. после проверки, если регулировочный параметр в норме или подтяжка крепежного соединения не требуется, они могут быть пропущены. Коэффициент повторяемости зависит от надежности конструкции автомобиля и качества выполнения предыдущего ТО или ТР, изменяется для различных операций, примерно, в пределах Кп=(0,2-1) и определяется путем обработки соответствующих статистических данных. На лабораторных занятиях Кп следует принимать по данным типовых технологий ТО.

Однако применение данного метода при выполнении курсовой работы затруднительно, так как студенты не имеют возможности получения выборки фактических трудоемкостей выполнения операций ТО и ремонта. Данный метод применяется в случае выдачи преподавателем данных о выборке фактических трудоемкостей выполнения операций ТО и ремонта.

При выполнении курсовой работы можно применить микроэлементный метод нормирования трудоемкости операций. Сущность микроэлементного метода сводится к тому, что самые сложные операции в конечном итоге могут быть представлены в виде определенной последовательности повторяющихся простейших элементов, например: переместить, закрепить, установить, соединить и т.д. Если разбить нормируемую операцию на ряд таких микроэлементов и просуммировать имеющееся в базе данных время на их выполнение, то можно найти оперативное время на выполнение всей операции.

Значения времени на выполнение микроэлементов операции, часть из которых представлена в приложении А, являются «чистыми», т.е.  при удобном их выполнении и свободном доступе к точке обслуживания. В реальных же условиях удобство выполнения работы (рабочие позы, таблица 3) и доступ к точкам обслуживания (таблица 4) для каждой марки автомобиля и операции будут различными. Поэтому в оперативное время на выполнение операции  вносятся поправки соответствующими коэффициентами. Таким образом, общее уравнение нормирования трудоемкости операций обслуживания автомобиля  выглядит так:

                     Tn= ((ti*K1*K2)*(1+(A+B+C)/100(*P*Kп ,

(5)

где
ti- время выполнения микроэлемента;

K1 и K2 –соответственно, коэффициенты, учитывающие увеличение времени на выполнение операции из-за ухудшения удобства и доступа при работе.

Микроэлементный метод является основным при выполнении данной курсовой работы, хотя студент, по согласованию с руководителем проект, может применять и  другие, однако, необходимым условием при проектировании является применение данного метода не менее чем для трех операций проектируемого технологического процесса.

Таблица 3 -Влияние удобства (рабочей позы) на трудоемкость 

	Номер позы
	1
	2
	3
	4
	5

	Рабочая

поза
	Стоя прямо, руки приблизительно горизонтально



	Наклон корпусом вперед



	Наклон или изгиб корпуса назад, руки выше плеч



	Положение приседания



	Перегиб корпуса через ограждение, перегородку




	Снижение производительности,%
	0
	25
	50
	75
	100

	Коэффициент удобства, К1
	1
	1,25
	1,50
	1,75
	2


Таблица 4 -Влияние доступа к точкам обслуживания на трудоемкость 

	Категория доступа
	Условия доступа
	Коэффициент доступа К2

	1
	2
	3

	1
	Доступ свободный
	1

	2
	Доступ слегка ограничен. Манипуляциям немного мешают соседние элементы конструкции
	1,15


    Продолжение таблицы 4

	1
	2
	3

	3
	Доступ ограничен. Плохо видны точки обслуживания, требуется перестановка инструмента
	1,25

	4
	Доступ сильно ограничен. Очень плохо видны точки обслуживания. Манипуляции сильно ограничены, требуется частая перестановка инструмента
	1,45

	5
	Работа на ощупь. Точки обслуживания не  видны, находятся в закрытом объеме. Доступ с инструментом и манипуляции сильно затруднены
	1,85


4.2  Составление технологической карты

1 Ознакомиться с формой и подготовить бланк технологической карты (приложение Б). Заполнить общие сведения по технологическому процессу. 

2 Разбить технологический процесс на операции, сформулировать их название. Для этого использовать общее описание процесса из первого занятия. Каждая операция должна представлять собой более или менее законченную часть технологического процесса, содержащую однотипные действия (подготовка к основным операциям, контроль, регулировка, отключение приборов и оборудования и т.п.).

Названия операций должны быть краткими и четкими, начинаться с глагола в повелительной форме, все необходимые пояснения к операциям будут даны в столбце «ТУ и указания» технологической карты.

Примеры названий операций:

· установить автомобиль на пост;

· замерить осевой люфт в шкворневом соединении правого переднего колеса;

· подсоединить газоанализатор к выхлопной трубе.

3 Указать по каждой операции применяемое оборудование, приспособления и материалы. Указываются марки оборудования, тип и размеры ключей, отверток и др. Основанием для выбора служит знание конструкции узла, системы и каталоги и табели оборудования и инструмента.

4 Составить по каждой операции ТУ и указания.

В этом столбце технологической карты должны содержаться допустимые значения зазоров, люфтов и др. структурных и диагностических параметров, а также необходимые пояснения к выполнению операции, запрещения и предостережения. Источниками информации могут служить инструкции по эксплуатации автомобилей, типовые технологии по их обслуживанию, инструкции по технике безопасности.

5 Выполнить пооперационные эскизы. Эскизы выполняются к наиболее сложным операциям, понимание которых затруднено со слов. В качестве пооперационных эскизов могут быть вынесены элементы конструкции узлов и систем автомобиля с указанием стрелками точек обслуживания (крепления, смазки и т. д.), обозначением позиций деталей, показом установки инструмента. Содержание эскизов могут составить также схемы подключения приборов, показ панелей приборов, с положением ручек, переключателей, тумблеров при указанном роде проверки и т. п.

В современных условиях некоторые эскизы могут быть выполнены ксерокопированием рисунков из книг, журналов, типовых технологий с соответствующим уменьшением или увеличением и вклеиванием в технологическую карту.

6 Определить общую норму времени на выполнение операций.

Общая норма времени на выполнение операций складывается из оперативного, подготовительно-заключительного времени, времени обслуживания рабочего места и перерывов на отдых и личные надобности.

Оперативным называется время, затрачиваемое непосредственно на выполнение данной операции. Оно определяется одним из методов, рассмотренных ниже.

Наиболее простым и желательным является первый способ, но он не всегда применим. 

Метод хронометражных наблюдений применяется для тех, операций по которым преподаватель выдал данные трудоемкости выполнения операций  по хронометражным наблюдениям.

Для трех-четырех операций, по согласованию с преподавателем, определить трудоемкости операций технологического процесса микроэлементным методом.

ПРИЛОЖЕНИЯ

Приложение А -  База данных по микроэлементам операций 

                                              ТО автомобилей

	№ п/п
	Наименование микроэлемента
	Время,

мин.

	  1 
	                                                2 
	       3

	1
	Переход на 1 шаг
	0,020

	2
	Переход на 2 шага
	0,030

	3
	Переход на 3 шага
	0,040

	4
	Переход на 4 шага
	0,050

	5
	Протянуть (убрать, согнуть ) руку
	0,020

	6
	Взять (положить) инструмент, прибор, деталь (взять за ручку, 

защелку )
	0,035

	7
	Поворот корпуса до 90
	0,020

	8
	Поворот корпуса до 180
	0,032

	9
	Наклон корпуса (выпрямиться)
	0,035

	10
	Наклон корпуса ниже пояса
	0,050

	11
	Доставить (отвести) инструмент, прибор, деталь
	0,065

	12
	Установка (снятие) инструмента, прибора,  детали простая
	0,070

	13
	Установка (снятие) инструмента, прибора, детали со стыковкой с конструкцией автомобиля 
	0,300

	14
	Повернуть инструмент
	0,220

	15
	Повернуть ручку, открыть защелку
	0,015

	16
	Прижать защелку
	0,095

	17
	Установить (снять) ногу (руку) на панель
	0,007

	18
	Нажать на педаль рукой
	0,007

	19
	Нажать на педаль ногой
	0,005

	20
	Спуститься в осмотровую канаву
	0,230

	21
	Подняться из осмотровой канавы 
	0,310

	22
	Встать на бампер
	0,130

	23
	Спуститься с бампера
	0,090

	24
	Открыть (закрыть) капот (при открытой защелке )
	0110

	25
	Открыть (закрыть) дверь кабины ( при повернутой ручке)
	0,090

	26
	Откинуть кабину
	0,190

	27
	Установить откидную кабину на место
	0,245

	28
	Обдуть обслуживаемый элемент сжатым воздухом из шланга
	0,040

	29
	Движения пальцев кисти руки
	0,007

	30
	Навернуть (наживить) гайку М8 – М24
	0,275

	31
	Подтянуть гайку (болт) М6 - М16
	0,035

	32
	Подтянуть гайку (болт) М20 - М35
	0,065

	33
	Посмотреть (бросить взгляд) на предмет или знак, находящийся в поле зрения
	0,010


Окончание приложения А

	1
	2
	3

	34
	Отсчет по шкале, см
	0,010

	35
	Отсчет по шкале, мм
	0,015

	36
	Посмотреть на деление пристально
	0,020

	37
	Одно действие в уме с однозначными числами
	0,100

	38
	Одно действие в уме с двухзначными числами
	0,280

	39
	Установка прибора на ноль
	0,240

	40
	Создание преднатяга индикаторной головки 
	0,210

	41
	Отвернуть (завернуть) гайку, болт, штуцер М8 - М16 на длине до 20 мм
	0,400

	42
	Отвернуть (завернуть) гайку, болт, штуцер М8 - М16 на длине до 35 мм
	0,550

	43
	Отвернуть (завернуть) гайку, болт, штуцер М20 -М32 на длине до 25мм
	0,600

	44
	Отвернуть (завернуть) гайку, болт, штуцер М20-М32 на длине до 35 мм
	0,720


Приложение Б  Технологическая карта. Первый лист
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