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ТЕХНИКО-ЭКОНОМИЧЕСКИЙ АНАЛИЗ СОСТОЯНИЯ 
ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО ОБОРУДОВАНИЯ НА ПРЕДПРИЯТИЯХ 
ТЕХНИЧЕСКОГО СЕРВИСА В АГРОПРОМЫШЛЕННОМ КОМПЛЕКСЕ

Необходимость учета возможностей металлоре-

жущего оборудования при назначении точно-

сти изготовления деталей отмечена во многих рабо-

тах [1, 2]. В НИИ информации и технико-экономи-

ческих исследований по инженерно-техническому 

обеспечению Министерства сельского хозяйства 

Российской Федерации был проведен анализ состоя-

ния технологического оборудования около 300 ре-

монтных заводов и специализированных предприя-

тий АПК РФ, который показал, что 

свыше 50 % всего станочного пар-

ка не соответствует требованиям 

по точности обработки деталей.

Следует отметить, что в об-

щем объеме технологическо-

го оборудования, необходимо-

го ремонтным заводам для заме-

ны устаревшего, металлорежущие 

станки составляют 49 %.

Наиболее высокая потреб-

ность в токарных (37,6 %) и шли-

фовальных (20,4 %) станках.

Проведенные обследования 

показали, что для финишной об-

работки восстановленных деталей на ремонтных 

заводах и специализированных ремонтно-техни-

ческих предприятиях около половины станков ис-

пользуется свыше 10 лет, а в мастерских ремонт-

но-технических предприятий — более 40 % станков 

эксплуатируется свыше 20 лет (табл. 1).

Доля станков со сроком использования 

до 10 лет в общем количестве металлорежущего 

оборудования с каждым годом уменьшается.

Таблица 1

Распределение металлообрабатывающего оборудования 
по длительности использования, %

Предприятия

Длительность 
использования, лет

до 10 10…20 свыше 
20

Ремонтные заводы и специализированные 
предприятия 27,4 39,3 33,3

Мастерские ремонтно-технических предприятий 19,3 29,1 51,6

Мастерские коллективных хозяйств 6,8 3,0 70,2

Ремонтные участки перерабатывающих 
отраслей АПК 10,0 7,8 72,2
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Эффективность использования ресурсов

Особенно большие сроки использования шли-

фовальных и фрезерных станков зафиксированы, 

например, на Острогожском АРЗ Воронежской об-

ласти. Для финишной обработки восстановленных 

деталей почти 84 % шлифовальных станков экс-

плуатируются свыше 10 лет (табл. 2).

В Самарской области на таких же предприятиях 

более 60 % металлорежущего оборудования работа-

ет свыше 20 лет. На перерабатывающих предприя-

тиях Московской области количество станков для 

механической обработки деталей со сроком исполь-

зования до 10 лет составляет не более 17 % (табл. 3).

Для оценки технического уровня авторы про-

вели сопоставительный анализ оборудования для 

финишной обработки, принятого к серийному про-

изводству с 1987 года и используемого в ремонтно-

обслуживающем производстве агропромышленно-

го комплекса. Для этого применялась единая ме-

тодика оценки технического уровня продукции 

машиностроения [3].

Оценка оборудования проводилась путем со-

поставления комплексного показателя, а также от-

дельных показателей оцениваемого оборудования 

с соответствующими показателями аналога.

Комплексный показатель технического уров-

ня определяли по формуле
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где gi — относительный показатель; n — количество оце-

ночных сопоставляемых показателей.

При определении относительного показателя, 

увеличение численного значения которого указы-

вает на повышение технического уровня оборудо-

вания, использовали формулу
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где Pi — абсолютное значение i-го показателя оценивае-

мого оборудования; Pia — абсолютное значение i-го по-

казателя аналога.

При определении относительного показателя, 

увеличение численного значения которого указы-

вает на понижение качества оборудования, исполь-

зовали формулу
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Для сопоставления оцениваемого оборудова-

ния с аналогом были выбраны показатели назна-

чения (производительность, масса, потребляемая 

мощность, шероховатость, допуск формы и раз-

меры обрабатываемой поверхности) и надежности 

(безотказная наработка, срок службы и установлен-

ный ресурс станка по точности).

При оценке перспективности оборудования 

по комплексному показателю технического уров-

ня применялась группировка значений комплекс-

ного показателя, использованная в работах Ин-

формагротех [4, 5]:

1…1,19 — неперспективное; 1,20…1,39 — ма-

лоперспективное;

1,40…1,59 — перспективное; более 1,6 — весь-

ма перспективное.

На рис. 1 показано распределение комплекс-

ного показателя технического уровня оцениваемого 

оборудования. Так, для финишной обработки вос-

становленных деталей принято к серийному про-

изводству и эксплуатируется лишь 7,69 % перспек-

тивного оборудования.

По комплексному показателю технического 

уровня свыше 20 % оборудования находится ниже 

уровня зарубежных аналогов (рис. 2).

Таблица 2

Распределение станков для финишной обработки 
восстановленных деталей по длительности 

использования на Острогожском АРЗ 
Воронежской области, %

Станки
Длительность использования, лет
До 10 10…20 Свыше 20

Токарные 25,4 35,4 39,2

Шлифовальные 16,1 31,9 52,0

Расточные 18,8 57,0 24,2

Фрезерные 20,0 19,6 60,4

Таблица 3

Распределение металлорежущих станков 
по длительности использования на перерабатывающих 

предприятиях Московской области, %

Станки
Длительность использования, лет
До 10 10…20 Свыше 20

Токарные 13,3 23,7 63,0

Шлифовальные 11,8 30,0 58,2

Расточные 16,0 24,0 60,0

Фрезерные 16,8 23,3 59,9

15,38

53,85

23,08

7,69

1,40–1,59Менее
1,00

1,00–1,19 1,20–1,39 Более 
1,60

Рис. 1. Распределение комплексного показателя 
технического уровня оборудования для финишной 

обработки восстановленных деталей, %
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ЭКОНОМИКА И ОРГАНИЗАЦИЯ ПРОИЗВОДСТВА В АПК

По показателям технической характеристики 

большая часть оборудования, принятого к серий-

ному производству, соответствует уровню старых 

образцов и практически не способствует повыше-

нию технического уровня ремонтно-обслуживаю-

щего производства. Так, по показателям надежно-

сти лишь 31,5 % оборудования для финишной об-

работки восстановленных деталей имеют значение 

выше уровня отечественных аналогов.

В результате обследования ряда специализиро-

ванных предприятий было выявлено, что 26 % уста-

новленного металлорежущего оборудования не ис-

пользовалось из-за неисправностей.

Большое влияние на уровень безотказности 

соединений машин оказывает качество финишных 

операций изготовления и восстановления деталей. 

Однако, как показал анализ, многие разработанные 

станки по показателям точности обработки деталей 

уступают аналогам. Так, допуск формы обработан-

ной поверхности только у 23,1 % ниже, чем у аналога.

Таким образом, новое оборудование, у которо-

го допуск размера обработанной детали выше, чем 

у старых образцов, составляет свыше 30 % (рис. 3).

Учитывая жесткие требования к станочному 

парку по точности обработки на финишных опера-

циях, в 1975 г. в АПК Российской Федерации были 

начаты разработка и внедрение системы организа-

ции ремонта и технического обслуживания ремонт-

но-технического оборудования специализированных 

предприятий и РТП. Следует отметить, что до это-

го времени не существовало какой-либо системы, 

обеспечивающей поддержание оборудования в ис-

правном состоянии. Численность рабочих, занятых 

ремонтом оборудования, была мала. В основном 

они занимались только устранением неисправно-

стей. Из-за недостаточной квалификации работни-

ки не могли обслуживать вновь получаемое слож-

ное технологическое оборудование: токарные стан-

ки повышенной точности, координатно-расточные, 

шлифовальные и др. В 1980–1985 гг. интенсивно со-

здавались специализированные отделения по тех-

ническому обслуживанию и ремонту технологиче-

ского оборудования, в том числе металлорежущего. 

Так, Пензенское спецотделение ежегодно проводило 

осмотр, мелкий, средний и капитальный ремонт свы-

ше 330 станков (около 15 % всех используемых в АПК 

области). Кроме того, специалисты отделения про-

водили проверку оборудования на технологическую 

точность один раз в год, а оборудование для финиш-

ных операций — один раз в полгода. Однако эффек-

тивно наладить эту работу не получилось. В настоя-

щее время они практически прекратили работу [6].

Таким образом, станочный парк, используемый 

на ремонтных предприятиях АПК, физически уста-

рел. Только около 50 % станков соответствует требо-

ваниям по точности обработки. Анализ технического 

уровня оборудования для финишной обработки де-

талей свидетельствует, что лишь 7,7 % от его общего 

количества являются перспективными образцами.

В этих условиях при назначении допусков 

на размеры восстановленных деталей следует учи-

тывать точностные возможности оборудования для 

финишной обработки.
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Рис. 2. Распределение оборудования для финишной 
обработки деталей по комплексному показателю 

в сравнении с зарубежными аналогами, %
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Рис. 3. Распределение оборудования для финишной 
обработки деталей по показателям точности 
в сравнении с отечественными аналогами, %


