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Задание УРОК 4. ПРОИЗВОДСТВЕННЫЙ ПРОЦЕСС И ЕГО ЭЛЕМЕНТЫ
1. Изучить теоретический  материал
2. Просмотреть видеоматериал
3. Отработать тренировочные задания
4. Выполнить контрольное задание (результат сделать скрин или фото и отправить по вайберу 89025623969)

Материал для тех, кто не может войти в систему.
Тема 4. Производственный процесс и его элементы
Основой рациональной организации и управления на автомобильном транспорте при проведении ТО и ремонта двигателей является производственный процесс.
Рационально организованные производственные процессы создают условия для применения наиболее прогрессивных и эффективных принципов, методов, форм и рациональных организационных структур управления, которые обеспечивают оптимальное сочетание децентрализованных и централизованных процессов управления и обеспечивают максимальную эффективность управления.
Любой процесс труда включает в себя три основных элемента: средства труда, предметы труда и рабочую силу.
Производственный процесс — это совокупность процессов труда, рабочей силы, использующей средства труда, направленных на преобразование предмета труда в продукт труда.
Оптимальный производственный процесс должен обеспечивать:
1) рациональное, наиболее эффективное сочетание отдельных частей процесса (например, профилактики и восстановления);
2) наиболее рациональное использование орудий труда (конвейеры, подъемники и другое технологическое оборудование);
3) наиболее целесообразное взаимное расположение отдельных подразделений, работников и оборудования с учетом рациональной последовательности выполнения работ по ремонту АТС;
4) внедрение научной организации труда в каждом подразделении и на каждом рабочем месте;
5) внедрение передовых методов и приемов труда в целях создания возможности осуществления прогрессивных методов управления производством.
Обобщающим показателем рациональной организации производственного процесса должен являться показатель его качественного выполнения в возможно короткий срок с минимальными затратами материальных и трудовых ресурсов.
Превращение предмета труда в готовую продукцию в соответствии со специализацией предприятия называется основным процессом производства. Для технической службы комплексной АТО основным процессом производства являются ТО и ремонт ТС.
Производственный процесс, осуществляемый для удовлетворения нужд основного производства, называется вспомогательным процессом (например, ремонт технологического оборудования).
Производственные процессы, осуществляемые в АТО, в основном очень сложные, и для удобства анализа их можно подразделить на организационно и технически обособленные части — частичные процессы. Частичные процессы, в свою очередь, состоят из комплекса производственных операций.
Комплекс производственных операций — группа операций по изготовлению (восстановлению, обслуживанию) одной продукции (детали, узла или агрегата) на одном производственном участке.
Операция — законченная часть производственного процесса, выполняемая одним или группой рабочих на одном рабочем месте и охватывающая все их действия по выполнению заданной работы.
Технологически операция представляет собой комплекс последовательных действий по обслуживанию агрегата или группы агрегатов автомобиля (тормоза, смена масла в картере двигателя и т.д.).
Классификация производственных процессов ремонта двигателей по различным признакам и формам показана на рис. 4.1.
[image: https://03.edu-reg.ru/shellserver/content/302120220/04/04_02/content/resources/images/vlas_04_01.png]Рис. 4.1.Классификация производственных процессов ремонта АТС в зависимости от степени участия в них человека
Производственные процессы ремонта двигателей в зависимости от степени участия в них человека могут быть:
· ручными, осуществляемыми исполнителем вручную или с помощью ручных орудий труда (например, снятие агрегата без применения электрических, пневматических и им подобных инструментов);
· машинно-ручными, осуществляемыми машинами или механизмами при участии исполнителя или группой исполнителей (например, заворачивание гаек гайковертом);
· машинными, при которых основная работа полностью производится механизмом (работа на токарном станке с механической подачей);
· автоматизированными, при которых все основные и вспомогательные работы осуществляются автоматически без физического участия человека;
· аппаратурными, при которых основной производственный процесс осуществляется в специальной аппаратуре, а функции рабочего (оператора) сводятся к наблюдению и контролю за ним (например, снятие некоторых диагностических параметров с помощью специальной аппаратуры).
По характеру и содержанию производственные процессы подразделяются на механические и физико-химические.
Механические — такие процессы, при которых под воздействием механических усилий изменяются форма, размеры, состояние и положение предмета труда (например, правка, гибка деталей, изменение размеров путем регулировки и т.д.).
Физико-химическим процессам свойственно изменение физико-химических свойств материалов и их внутренней структуры (например, термообработка деталей, покраска синтетическими эмалями и др.).
По длительности части производственного процесса подразделяют на непрерывные и прерывные.
Непрерывными называют такие производственные процессы, которые протекают без остановок и заканчиваются лишь тогда, когда иссякает запас или прекращается подача сырья, материалов или заготовок.
Прерывными называют такие производственные процессы, которые прерываются в связи с окончанием обработки каждой единицы продукции или каждой партии изделий.
Прибытие автомобилей с линии происходит, как правило, в течение относительно короткого времени. Так как пропускная способность ЕО рассчитывается на одну или две рабочие смены, то бо́льшая часть автомобилей после приема направляется в зону хранения, откуда в порядке очереди они поступают в зону ЕО и далее в соответствии с графиком (рис. 4.2).
[image: https://03.edu-reg.ru/shellserver/content/302120220/04/04_02/content/resources/images/vlas_04_02.png]Рис. 4.2.Принципиальная схема технологического процесса ТО и ТР для АТО:
КТП — контрольно-технический пункт; УМР — зона уборочно-моечных работ; Д-1 и Д-2 — посты диагностики; Др — выполнение диагностики при ремонте;
[image: https://03.edu-reg.ru/shellserver/content/302120220/04/04_02/content/resources/images/vlas_04_02-1.png] — основной путь движения автомобилей через производственные участки;
[image: https://03.edu-reg.ru/shellserver/content/302120220/04/04_02/content/resources/images/vlas_04_02-2.png] — возможный путь движения
По прибытии автомобилей в АТО водители сообщают механикам, принимающим автомобили с линии, о замеченных неисправностях. Механики АТО или автоколонны субъективно и при помощи средств диагностирования определяют техническое состояние автомобилей. По результатам диагностирования в АТО оформляют «Ремонтный листок». При необходимости дальнейшего уточнения диагноза автомобили после проведения уборочно-моечных работ (УМР) направляют на посты диагностики Д-1 или Д-2. Для этой цели могут быть использованы эксперты (высококвалифицированные ремонтные рабочие). Исправные автомобили, не подлежащие плановому обслуживанию, направляют в зону хранения, а подлежащие ТО-1 или ТО-2 — соответственно на Д-1 или Д-2.
Функции основных производственных подразделений по ТО и ремонту представлены в табл. 4.1.
	Таблица 4.1. Функции производственных подразделений по ТО и ТР автомобилей

	Подразделение
	Производственные, информационные функции, принимаемые решения

	Kонтрольно-технический пункт (KТП)
	Выявление из общего потока неисправных автомобилей и определение у них отклонений параметров технического состояния механизмов, обеспечивающих безопасность движения

	Kомплекс ЕО
	Проведение работ ЕО

	Kомплекс углубленной диагностики (Д-2)
	Проведение регулировочных работ и определение неисправностей в соответствии с перечнем работ комплекса Д-2. Уточнение причин отказов и отклонений от нормативных диагностических параметров технического состояния узлов, агрегатов и систем, эксплуатационных свойств автомобиля

	Kомплекс общей диагностики с ТО-1 (Д-1 с ТО-1)
	Хранение автомобилей в ожидании ТО-1. Проведение работ по ТО-1. Определение при ТО-1 отклонений от нормативных значений диагностических параметров

	Kомплекс ТО-2 с диагностикой ДТО-2 (ТО-2 с ДТО-2)
	Хранение автомобилей в ожидании ТО-2. Проведение работ по ТО-2. Уточнение при ТО-2 причин отказов и отклонений от нормативных диагностических параметров технического состояния автомобилей

	Kомплекс диагностики перед ТР (ДТР)
	Уточнение при ТР отклонений диагностических параметров технического состояния автомобилей. Уточнение выявленных на ТП причин отказов и отклонений от нормативных диагностических параметров технического состояния автомобилей

	Kомплекс ТР с диагностикой ТР, ДТР
	Хранение автомобилей в ожидании ТР. Проведение работ по ТР автомобилей. Определение при ТР отклонений от нормативных диагностических параметров технического состояния автомобилей

	Kомплекс технического контроля (ДОТ)
	Уточнение после ТР, ТО-1, ТО-2 значений отклонений от нормативных диагностических параметров технического состояния и эксплуатационных свойств автомобилей


Принципы формирования технологии, технологического и производственного процессов технического обслуживания и ремонта автомобилей
Повышение эффективности производства, его интенсификация достигаются в значительной мере благодаря использованию принципиально новых прогрессивных технологий и технологических процессов. Рассматривая в общем виде технологию технического воздействия как способ и приемы, методы изменения технического состояния автомобиля в целях обеспечения его работоспособности, принято определять перечень входящих в нее технологических операций, базируясь на конструкции объекта обслуживания и требованиях к надежности двигателя. Однако конструкция и технология должны подвергаться тщательному анализу.
Технология формируется на начальном этапе заводом-изготовителем, затем совершенствуется и дополняется научно-исследовательскими и проектными организациями, приобретая форму нормативного документа — типовой технологии. Дальнейшее совершенствование технологии происходит в региональных проектных бюро, которые в соответствии с конкретными условиями АТО (производственными площадями, числом автомобилей и др.) предлагают организационную форму технологического процесса (ОФТП). Реализация предложенной ОФТП методами управления и материально-технического обеспечения представляет собой производственный процесс ТО и ремонта двигателей.
В рассматриваемом случае технология ТО и ремонта представляет собой упорядоченный перечень операций, обязательных при выполнении того или иного вида воздействий и составленных на основе анализа особенностей конструкции и надежностных характеристик двигателей и его агрегатов.
Технологический процесс — совокупность операций, выполняемых планомерно и последовательно во времени и пространстве.
Технологический процесс ТО и ТР — это часть производственного процесса, состоящая из подсистем предметов труда, производственно-технической базы, исполнителей, осуществляющих процесс и управляющих им, и документации для изменения состояния предметов труда в данных условиях производства в соответствии с требованиями нормативно-технической документации.
Производственный процесс — совокупность технологических процессов ТО и ТР. Производственный процесс представляет собой совокупность всех действий людей и орудий производства, необходимых на данном предприятии для поддержания технической готовности подвижного состава автомобильного транспорта.
Производственно-техническая база (ПТБ) АТО — совокупность зданий, сооружений, технологического оборудования, предназначенных для хранения, ремонта автомобилей и снабжения их эксплуатационными материалами.
Техническое обслуживание (ТО) — совокупность работ определенного назначения, состоящих из операций и выполняемых в определенной технологической последовательности.
Работа, группа работ — совокупность операций, объединенных по своему назначению, характеру, условиям выполнения, применяемому оборудованию, инструменту и квалификации исполнителей (уборочно-моечные и обтирочные, контрольно-диагностические, контрольно-крепежные, регулировочные и др.).
Организационные формы технологического процесса (ОФТП) — распределение работ по зонам, их производственным подразделениям и блокам, другим структурным элементам производства в соответствии с технологическими особенностями операций ТО и ремонта и видам работ, а также последовательность проведения работ в процессе технических воздействий на автомобиль.
Прогрессивность технологии можно оценить с использованием в комплексе таких показателей, как производительность труда, качество предоставляемых услуг и уровень безопасности и экологичности производства. Задача комплексной оценки состоит в том, чтобы выявить достоинства и недостатки различных проектных решений, вариантов технологий, комплектов оборудования, оценить экономическую эффективность, особенности технологии организаций и их производственных подразделений.
На основе анализа существующих технологий ТО и ремонта автомобилей разработана классификация факторов, влияющих на прогрессивность технологий (рис. 4.3).
[image: https://03.edu-reg.ru/shellserver/content/302120220/04/04_03/content/resources/images/vlas_04_03.png]Рис. 4.3.Классификация факторов, влияющих на прогрессивность технологий ТО и ремонта
Механизация работ оказывает первостепенное влияние на основные показатели технической эксплуатации — коэффициент технической готовности и затраты на ТО и ремонт.
Поэтому сокращение трудоемкости работ, оснащение рабочих мест и постов высокопроизводительным оборудованием и на этой основе повышение механизации производственных процессов ТО и ремонта подвижного состава следует рассматривать как одно из главных направлений технического прогресса.
В качестве показателей, характеризующих фактор механизации работ, приняты следующие:
1) уровень механизации 
2) степень механизации 
Сопоставляя фактическое значение М с максимально возможным, можно оценить технический уровень любой машины с точки зрения замещения функций человека в процессе труда.
Важным фактором является трудонапряженность работ. Труд ремонтного рабочего можно классифицировать как физический, для которого характерны рабочая поза стоя, согнувшись, значительные физические нагрузки и нагрузки зрительного анализатора. В то же время данные показатели отражают совершенство конструкции автомобиля, технологического оборудования и организации производства.
Общая характеристика технологического процесса технического обслуживания и ремонта автомобилей
Классификация работ по ТО проводится по следующим признакам: видам работ (по целевому назначению); частоте проведения и трудоемкости работ; группам работ (однородность операций, работ); удельному весу в общих трудовых и материальных затратах; согласованности с временем работы подвижного состава на линии.
По видам работ (целевому назначению) работы по ТО различают:
· ЕО — подготовка автомобиля к работе (перед началом и по окончании рабочей смены);
· ТО-1, ТО-2, проводящиеся в целях продления срока службы автомобиля, его деталей и агрегатов, оценки их технического состояния, предупреждения возникновения неисправностей, устранения неисправностей;
· СО, выполняемое в целях подготовки автомобиля к осенне-зимнему и весенне-летнему периодам его эксплуатации, хранению или снятию с хранения.
По частоте проведения и трудоемкости работ виды работ по техническому обслуживанию характеризуются соответствующими нормативами.
По группам работ (однородность операций, работ) виды работ по ТО бывают уборочно-моечные и обтирочные, контрольно-диагностические, регулировочные, крепежные, электротехнические, работы по системе питания двигателя, смазочно-очистительные, шинные, контрольные работы после ТО, заправочные.
По удельному весу в общих трудовых и материальных затратах существуют нормы.
По согласованности с временем работы подвижного состава на линии работы по ТО и ремонту характеризуются данными, приведенными в табл. 4.2 (основные варианты сменности работ различных производственных подразделений технической службы АТО).
Таблица 4.2. Основные варианты сменности работ различных производственных подразделений технической службы АТО
Как видно из характеристики работ по ТО и ТР, кроме такого оценочного параметра, как трудоемкость, имеется еще ряд специфических оценок. Это структура операций, входящих в конкретный вид работ, значимость их для технологии и другие оценки.
Классификация операций ТО проводится по следующим признакам:
· по видам работ ТО;
· трудоемкости работ ТО;
· структуре операции ТО;
· агрегатам и системам автомобиля;
· месту выполнения операций над автомобилем;
· способу выполнения операций.
По видам работ ТО операции можно ранжировать по числу операций и их трудоемкости.
По числу операций основную группу составляют:
· при ТО-1 — смазочно-очистительные, крепежные, контрольно-диагностические операции (72,8%);
· при ТО-2 — крепежные, смазочно-очистительные, контрольно-диагностические операции (75,3%);
· при СО — смазочно-очистительные, крепежные, контрольно-диагностические операции (76,8%).
По трудоемкости основную группу составляют:
· при ТО-1 — крепежные, смазочно-очистительные, электротехнические операции (71,6%);
· при ТО-2 — крепежные, регулировочные операции, а также операции по обслуживанию системы питания (72,1%);
· при СО — смазочно-очистительные, крепежные, контрольно-диагностические операции (68,7%).
Анализ по трудоемкости и числу операций различных видов работ ТО позволяет выявить виды работ, требующие наибольших трудовых затрат.
По структуре операции ТО можно подразделить на две группы: регулярного и нерегулярного ТО.
К первой группе относятся одноэлементные (исполнительские), а ко второй группе — двухэлементные (контрольно-исполнительские) операции ТО. Анализ типовой технологии показывает, что 40% операций ТО-1, ТО-2, СО — одноэлементные, 60% — двухэлементные. Анализ операций позволяет выявить пути снижения численности и трудоемкости операций.
В соответствии с признаком «по агрегатам и системам автомобиля» операции ТО анализируются по числу и трудоемкости операций.
Организация технологического процесса текущего ремонта автомобилей
Организация текущего ремонта автомобилей является одной из наиболее актуальных задач АТО. Простои автомобилей в ремонте и ожидании его очень высоки, вследствие чего до 25% автомобильного парка ежедневно не выпускается на линию. Снижение качества ТР вследствие его слабой организации ведет к уменьшению межремонтных пробегов и, следовательно, к росту объема ТР. На рис. 4.4 показана схема процесса ТР автомобилей.
[image: https://03.edu-reg.ru/shellserver/content/302120220/04/04_05/content/resources/images/vlas_04_06.png]Рис. 4.4.Схема процесса текущего ремонта
Следовательно, важнейшей задачей организации ремонта является снижение времени простоя автомобилей в ТР и его ожидании.
В обеспечении качества ТР особую роль играет установление прямой связи между результатами труда и заработной платой персонала. Кроме того, дополнительным условием своевременного выполнения ТР является наличие на складах АТО фонда оборотных агрегатов, узлов и механизмов, а также необходимых материалов, деталей и приборов.
Текущий ремонт двигателя производится одним из двух методов: агрегатным или индивидуальным.
При агрегатном методе ремонт автомобилей производится путем замены неисправных деталей и узлов исправными, ранее отремонтированными или новыми из оборотного фонда. Неисправные детали после ремонта поступают в оборотный фонд. В том случае, когда неисправность агрегата, узла, механизма или детали целесообразнее устранить непосредственно на автомобиле в межсменное время (когда для производства ремонта достаточно межсменного времени), замены обычно не производят.
Агрегатный метод позволяет сократить время простоя автомобиля в ремонте, поскольку замена неисправных агрегатов и узлов на исправные, как правило, требует меньшего времени, чем демонтажно-монтажные работы, производимые без обезличивания агрегатов и узлов.
При агрегатном методе ремонта возможно, а часто и целесообразно ремонт агрегатов, механизмов, узлов и систем производить вне данной организации, в специализированных ремонтных организациях (или АТО).
При индивидуальном методе ремонта агрегаты не обезличиваются. Снятый с автомобиля неисправный двигатель после восстановления ставят на тот же автомобиль. При этом время простоя автомобиля в ТР больше, чем при агрегатном методе. В этом случае ресурс агрегатов, узлов и деталей используется в большей мере, так как достигается лучшая соосность и подгонка в посадочных местах.
Организация производства в зонах ТР АТО возможна на основе двух методов: универсальных и специализированных постов.
Метод универсальных постов предусматривает выполнение работ на одном посту бригадой ремонтных рабочих различных специальностей или рабочими-универсалами высокой квалификации.
Метод специализированных постов предусматривает выполнение работ на нескольких, специализированных для выполнения определенного вида работ (только по двигателю) постах.
Универсальный пост ТР обычно представляет собой осмотровую канаву, оснащенную оборудованием, обеспечивающим выполнение любых работ ТР.
Каждый специализированный пост оснащается оборудованием в соответствии с характером выполняемых на нем работ. Специализация постов ТР позволяет максимально механизировать трудоемкие работы, снизить потребности в однотипном оборудовании, улучшить условия труда, использовать менее квалифицированных рабочих, повысить качество работ и производительность труда на 20…40%.
Рабочие места для замены и ТР двигателей грузовых автомобилей, как правило, организуют на изолированных стандартных осмотровых тупиковых канавах.
Специализированные рабочие посты для ТР двигателей могут быть двух типов: для снятия и установки двигателей и для ТР двигателей на автомобилях. Они различаются оснащением и числом одновременно работающих исполнителей.
Рабочий пост для ТР двигателей целесообразно размещать вблизи моторного (агрегатного) участка, рядом с участком комплектования, проверки и обкатки двигателей. Пост целесообразно оснастить диагностическим оборудованием для обеспечения контроля и регулировки после проведения работ ТР. Узлы и детали двигателя, снимаемые при текущем ремонте (головка блока, водяной насос, клапаны, пружины и т.д.), очищают и ремонтируют в моторном (агрегатном) участке.
Рабочие посты, специализированные по ремонту других агрегатов и систем, организуют аналогично универсальным постам, но со специализацией оборудования. Специфика ТР газовой аппаратуры требует создания специализированных постов и организации работы на них специальных ремонтных рабочих.
В числе специализированных постов создаются и оснащаются посты для производства ряда диагностических и регулировочных работ. Необходимость их организации вызвана применением при выполнении работ ТР специального диагностического оборудования.
Организация работы на каждом производственном участке производится в соответствии с технологической последовательностью операций ТР.
Принятая технологическая последовательность определяет выработку организационных и планировочных решений производственных участков по ТР автомобилей. Примеры решений далее представлены по участкам и отделениям.
Агрегатный участок. Производит ремонт большинства агрегатов автомобиля, в том числе двигателя и его узлов, причем в основном заменой неисправных деталей (рис. 4.5). Такое распределение позволяет специализировать рабочих на ремонте двигателей как наиболее сложном агрегате.
[image: https://03.edu-reg.ru/shellserver/content/302120220/04/04_05/content/resources/images/vlas_04_07.png]Рис. 4.5.Агрегатный участок:
1 — стеллаж для деталей; 2 — ларь для обтирочных материалов; 3 — станок для расточки тормозных барабанов; 4 — радиально-сверлильный станок; 5 и 17 — слесарные верстаки; 6 — шкаф для приборов и инструментов; 7 — стенд для ремонта коробки передач; 8 — стенд для разборки и регулировки сцеплений; 9  — гидравлический пресс 40 т; 10 — стенд для ремонта редукторов задних мостов; 11 — стенд для ремонта передних и задних колес; 12 — стенд для клепки тормозных накладок; 13 — стеллаж для инструментов; 14 — настольный пресс 3 т; 15 и 20 — заточные станки; 16 — моечная ванна; 18 — стенд для ремонта карданных валов и рулевых механизмов; 19 — передвижная моечная ванна; 21 — вертикально-сверлильный станок; 22 — раковина для мытья рук; 23 — электрический рукосушитель; 24 — ларь для отходов
Технологический процесс ремонта включает в себя:
· мойку агрегата;
· подразборку в соответствии с объемом ремонта;
· мойку снятых деталей и их дефектовку;
· сортировку деталей и их комплектовку после ремонта;
· сборку и испытание агрегата.
Разборочно-сборочные работы в агрегатном участке, как правило, проводят на специализированных стендах, обеспечивающих возможность подхода к ремонтируемому агрегату с разных сторон, а также поворот и наклон агрегата для удобства работы.
Слесарно-механический участок. В нем проводят восстановление и изготовление относительно простых деталей и сборку узлов в основном для зоны ТР и агрегатного участка (рис. 4.6).
[image: https://03.edu-reg.ru/shellserver/content/302120220/04/04_05/content/resources/images/vlas_04_08.png]Рис. 4.6.Слесарно-механический участок:
1 — слесарный верстак; 2 — слесарные тиски; 3 и 4 — токарно-винторезные станки; 5 — инструментальный шкаф; 6 — универсально-заточный станок; 7 — обдирочно-шлифовальный станок; 8 — стеллаж для деталей; 9 — универсально-фрезерный станок; 10 — отрезной станок; 11 — вертикально-сверлильный станок; 12 — поверочная плита; 13 — настольно-сверлильный станок; 14 — пресс с ручным приводом
В слесарно-механическом участке обрабатывают детали под ремонтные размеры, изготавливают крепежные и другие детали (болты, шпильки, втулки и др.), подготавливают детали к сварке и обрабатывают после сварки и др. В общей трудоемкости ТР слесарно-механические работы составляют 4…12%.
Медницкое отделение. Медницкие работы составляют примерно 2% объема работ по ТР и предназначены для восстановления герметичности деталей, изготовленных в основном из цветных металлов. В нем производится ремонт радиаторов, топливных баков, трубок, бачков и восстановление других деталей пайкой.
Сварочно-жестяницкий участок. Сварочные работы предназначены для ликвидации трещин, разрывов, поломок, а также прикрепления кронштейнов, уголков и др. В АТО применяют электродуговую и газовую сварку.
Участок по ремонту газовой аппаратуры. Для ремонта газовой аппаратуры автомобиля создается специализированный участок. В нем проводятся контроль, регулировка и ремонт редукторов высокого и низкого давления, газовых и бензиновых клапанов, фильтров и другой газовой аппаратуры.
Кузнечный участок. В кузнечном участке проводят ремонт и изготовление деталей с применением нагрева (правка, горячая клепка, ковка деталей
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