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Номенклатура и число единиц технологического оборудования опре
деляются в зависимости от размера дилерского центра с учетом его спе
циализации по определенной модели машин или видам работ.

Число единиц основного оборудования может быть определено:
1) по трудоемкости работ и фонду рабочего времени оборудования;
2) по степени использования оборудования и его производительности.
Согласно норм технологического проектирования, коэффициенты за

грузки основного технологического оборудования должны быть не ниже;
-  для наружной мойки, очистки агрегатов, узлов, деталей, диагности

ческого, контрольно-испытательного -  0,5;
-  для сварочного, кузнечно-прессового, окрасочно-сушильного -  0,6;
-  для разборочно-сборочного, металлообрабатывающего -  0,7.
Количество единиц производственного инвентаря (верстаков, стелла

жей и др.) определяется по числу работающих в наиболее загруженной 
смене.
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Потребность в складском оборудовании (стеллажей, подставок, кон
тейнеров, поддонов) рассчитывается по номенклатуре и размерам склад
ских запасов.

Модели технологического оборудования следует уточнять по но
менклатурным каталогам заводов-изготовителей и типажам перспектив
ных типов оборудования, намечаемого к производству.

Количество единиц оборудования, используемого периодически (не 
имеющего полной нагрузки), устанавливается комплектно по табелю обо
рудования для данного производственного подразделения. Следует отме
тить, что количество единиц подъемно-осмотрового, подъемно
транспортного оборудования зависит также от числа и специализации по
стов технического обслуживания и текущего ремонта, уровня механиза
ции производственных процессов.

При выборе оборудования значительное внимание уделяется его ка
честву -  совокупности свойств, обуславливающих его пригодность удов
летворять потребности технологического процесса и необходимых для 
всесторонней оценки на соответствие назначению и требованиям. Эти 
свойства характеризуются рядом показателей (показатели качества), ко
торые понимаются как мера совершенства и прогрессивности и являются 
основой для количественной оценки технического уровня оборудования, 
опираясь на которую можно выбрать наилучшее из предлагаемых на рын
ке предложений.

Номенклатура показателей качества ремонтно-технологического обо
рудования включает:

-  показатели назначения (количество обслуживаемых объектов, вме
стимость, высота подъема, габаритные размеры, время выполнения тех
нологической операции и др.), характеризующие производительность ра
бочего процесса, эксплуатационные возможности, диапазон функциони
рования, точность выполнения рабочего процесса и др.

-  показатели надежности (наработка на отказ, ресурс, срок службы, 
время восстановления работоспособного состояния), характеризующие 
такие свойства как безотказность, долговечность, ремонтопригодность;

-  показатели экономичности (расход воды, воздуха, масла, электри
ческой энергии, установленная мощность, удельные показатели на один 
обслуживаемый объект), характеризующие экономичность расхода мате
риалов и энергии;

-  показатели эргономичности (усилие на рабочих органах ручного 
привода или управления, усилие перемещения, реактивный момент, пере
даваемый на руки рабочего), характеризующий соответствие силовым 
возможностям человека;

-  экологические показатели (занимаемая площадь, объем помещения 
и др.), характеризующие рациональность использования помещения;

28



-  показатели безопасности (уровень звуковой мощности в октавных 
полосах частот, виброускорение и др.), характеризующие физическое воз
действие шума и вибрации.

В нормативных и методических документах, разработанных в послед
нее время и регулирующих вопросы управления качеством продукции, 
может применяться и иная классификация показателей качества.

Применяемость показателей качества ремонтно-технологического 
оборудования в стандартах, ТЗ на ОКР, ТУ, КУ для групп однородной 
продукции регламентируется требованиями ГОСТ и стандартов системы 
менеджмента качества предприятия. В свою очередь, процедура оценки 
качества оборудования понимается как совокупность операций сравнения 
всех показателей качества данного оборудования с соответствующими 
нормативными показателями или показателями аналога .

В условиях конкуренции при продвижении на рынке любого товара, в 
том числе и технологического оборудования, вместе с техническим уровнем 
оцениваются и такие факторы, как; система сервисного сопровождения; 
возможность индивидуальной работы с отдельными клиентами; доверие к 
торговой марке производителя; возможность и условия предоставления 
кредита и гарантии; наличие отдельных функций или составных частей, ин
тересующих конкретного клиента (группу клиентов); спрос на принципи
альную схему оборудования; внешний вид; степень и характер автоматиза
ции; предоставление дополнительных услуг, в том числе и возможность ис
пользования оборудования под конкретно взятые условия эксплуатации 
(предлагаемые модификации и различные комплектации оборудования); ди
зайн оборудования, его цена; эффективное представление в ходе рекламной 
кампании возможностей предлагаемого оборудования.

Вместе с тем более привлекательным на рынке может оказываться и 
технологическое оборудование с менее высокими показателями качества, 
но, к примеру, более дешевое и с высоким уровнем сервисного сопровож
дения. Однако следует особо подчеркнуть, что оценивать конкурентоспо
собность технологического оборудования корректно только при условии 
соответствия каждой из рассматриваемых моделей действующим нормам 
промышленной безопасности, поскольку в противном случае преимуще
ство таких моделей перед конкурентами будет достигнуто за счет частич
ного или полного игнорирования требований безопасности при эксплуата
ции, что, разумеется, недопустимо.

С задачей оценки конкурентоспособности технологического оборудо
вания сталкиваются все участники этого сектора рынка и на всех этапах 
его жизненного цикла.

-  на этапе проектирования и реализации оборудования на рьшке;
- выборе технологического оборудования для оснащения объектов на 

этапе разработки их технологических решений;
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моделей (Aeij) получают наиболее высокий балл и наоборот.
На основании балльных оценок значений показателей качества, рассмат

риваемых моделей технологического оборудования, для каждой из них под- 
считьгоают коэффициент конкурентоспособности ( /*^) с учетом весомости 
каждого из рассматриваемых показателей. При выборе из конкурирующих 
моделей технологического оборудования предпочтение отдается той из них, 
которая имеет наибольший коэффициент конкурентоспособности.

Рассчитываемый по указанной методике коэффициент конкуренто
способности наиболее полно характеризует степень удовлетворения по
требителя рассматриваемой моделью технологического оборудования, а 
также позволяет сделать объективные выводы о степени ее пригодности 
выполнять свои функции для конкретных условий эксплуатации. Балль
ные оценки значений показателей качества (Xij), представленные в единой 
форме для нескольких конкурирующих моделей технологического обору
дования, позволяют определить, в чем конкретно одна модель превосхо
дит другую, а в чем и насколько ей уступает по всему спектру принятых к 
рассмотрению показателей качества.

Оценка механизации производственных процессов технического об
служивания и ремонта проводится по двум показателям — уровню механи
зации и степени механизации, которые определяются на основе анализа 
операций технологических процессов и применяемого при их выполнении 
оборудования.

Уровень механизации У представляет собой долю (в процентах) меха
низированного труда в общих трудозатратах

У „ = 1 0 0 ^ ,  (5)

где Г„ — трудоемкость механизированных операций технологического 
процесса (по применяемой технологической документации), ч.;

Jj; — общая трудоемкость всех операций, ч.
Степень механизации С определяется долей (в процентах) замещения ра

бочих функций человека применяемым технологическим оборудованием в 
сравнении с полностью автоматизированным технологическим процессом

+ z ,y „  + z ,y „-----—-̂ 2----i_:2------ L J ^ -------- 22. (6)

где zy, z:, zj, z^ -  звенность применяемого оборудования, равная соот
ветственно 1,2,3,4;

-  число механизированных операций с приме

нением оборудования для дилерского центра;
-  общее число операций.
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Замещение рабочих функций человека оценивается с помошью так назы
ваемой звенности оборудования z . При этом средства механизации, в зависи
мости от замещаемых функций человека, подразделяются на следующие:

-  ручные орудия труда (гаечные ключи, отвертки и др.) для которых 
звенность z=0;

-  машины ручного действия без подвода внешнего источника энергии 
( пресс, дрель, диагностические приборы и др.) для которых z=l;

-  механизированные ручные машины с подводом внешнего источника 
энергии (электрозаточный станок, электродрель, пневмогайковерт и др.) 
для которых г=2;

-  механизированные машины без системы автоматического управле
ния (универсальные станки, прессы, кран-балки, диагностические стенды 
и т.д.) для которых z=3;

-  машины полуавтоматы -  автоматические воздухораздаточные ко
лонки, автоматические мойки без конвейеров, автоматическое диагности
ческое оборудование для которых z=3,5;

-  машины -  автоматы (автоматические мойки, сушильные и окрасоч
ные камеры) для которых z=4.

Уровень механизации процессов ТО и ТР по каждому типу машин для 
дилерского центра в целом определяется из выражения

Т..
У =100- ■̂mjp (7)

где , 7’j. -  соответственно трудоемкость механизированных опера

ций и общая трудое.мкость всех операций ТО, диагностики, текущего ре
монта, ч.

Степень механизации процессов ТО и ТР по каждому виду машин, об
служиваемых для дилерским центром в целом рассчитывается по формуле

+2У„ +ЗУ„ +3,5У„ +4У_„

^  _ 100 ” 1ТОЛ- -''ilO Jh  ■'"2J-tO.Tr -^Ho.tr  ^  14̂

где = N..

N . . = N.

+ N  + N  + N  + N
•̂ 177’ - ' ' и  •̂ ]ТРчт:т

ЛТ̂ГР *̂iTP.

где механизированных операций,

выполняемых в процессе работ по техническому обслуживанию, диагно
стике (Д), текущему ремонту (ТР), постовых и участковых работ по ТР, с 
применением оборудования со звенностью z= l-4 .

Для ремонтных мастерских (станций технического обслуживания) в 
составе дилерских технических центров уровень механизации и автомати
зации производств по видам работ должен быть не ниже:
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-  моечно-очистные работы -  30-40 %;
-  техническое обслуживание -  25-30 %;
-  текущий р ем о н т-20-25%.
Доля рабочих, занятых ручным трудом, должна быть не более 30.. .40 %.
Номенклатура и число единиц технологического оборудования опре

деляются в зависимости от размера дилерского центра с учетом его спе
циализации по определенной модели машин или видам работ.

Для оценки конкурентоспособности различных видов технологиче
ского оборудования предлагается использовать частные методики, учи
тывающие общие и индивидуальные особенности каждого его вида (типа) 
и включающих систему взаимосвязанных обязательных (в том числе уста
новленных действующими нормативами) и дополнительных показателей 
качества, их необходимое и достаточное количество для каждого вида 
оборудования и различных условий эксплуатации, коэффициенты весомо
сти, последовательность оценки каждого показателя, шкалы балльных 
оценок, порядок подсчета обобщенной оценки и её граничные значения.
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Вторичный рынок сельскохозяйственной техники позволяет в значитель
ной степени ускорить обновление и улучшить количественный и качественный 
состав машинно-тракторного парка, а также сэкономить значительные объемы 
денежных средств, так как стоимость подержанной техники с восстановлением 
ресурса до уровня 80-90% составляет 40-60% от стоимости новой [1].
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