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ПРОЕКТИРОВАНИЕ АРП 

Литература:  

1. Верещак Ф.П.. Проектирование АРП (Справоч-

ник),1973. 

2. Шадричев В. А.  Основы технологии автостроения и 

ремонта автом. 1976 

3. Апанасенко В.С. Проектирование АРП (Справочник), 

1978. 

4. МУ:  9/10, 13/32,  9/2а, 9/13, 9/14(заочн),  9/15 

 

Состав  производственных участков и 

 организационная структура АРП 

 

№ 

п/п 

Наименование производ-

ственного участка 

Характер выполняемых 

работ 

1 2 3 

 
Основное производство 

I. Разборочно-сборочные участки 

1 

Разборочно-моечный (ав-

томобилей, 

агрегатов. узлов, деталей) 

 

 

2 Контроль – сортировочный  

3 

Комплектовочный и сле-

сарно-пригоночный 

Хранение, подсборка, 

комплектовка, транспор-

тировка и мелкие слесар-

ные работы 

4 
Агрегато-сборочный Сборка и обкатка агрега-

тов 

5 

Участок двигателей со 

сцеплением 

Восстановление блока, 

к/в; сборка и обкатка 

двигателей 

6 
Рамный Переклёпка рам и восста-

новление деталей. 

7 
Сборочный автомобиля Сборка а/м из агрегатов и 

обкатка 

8 Регулировочный Испытание а/м или агре-
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 гата, регулировка, устра-

нение неисправностей, 

доукомплектовка 

9 
Медницко-радиаторный Пайка радиаторов, бака и 

т.д 

10 Шиномонтажный Мелкий ремонт «резины» 

11 
Электроремонтный Ремонт электрооборудо-

вания 

12 Аккумуляторный Ремонт, зарядка АКБ 

13 
Участок ремонта топлив-

ной аппаратуры 

 

 II. Кузовные участки 

1 Деревообрабатывающий  

2 
Сборка и ремонт деревян-

ных кузовов 

 

3 
Участок ремонта кузовов 

самосвалов 

 

4 
Участок удаления старой 

краски 

 

5 Кабиноремонтный  

6 
Жестяницкий и слесарно-

арматурный 

 

7 Обойный  

8 Малярный  

 III. Участки восстановления деталей 

1 Слесарно-механический  

2 
Кузнечно-рессорный Ковка, правка, закалка 

рессор 

3 Сварочный Наплавка и сварка 

4 
Металлизационный Напыление расплавленно-

го металла 

5 

Гальванический Нанесение износостойких 

и защитно-декоративных 

покрытий 

6 Участок пластмасс  

7 
Термический Различные виды термооб-

работки 
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 Вспомогательное производство 

 I. ОГМ 

1 
Ремонтно-механический Ремонт и ТО заводского 

оборудования 

2 
Электроремонтный ТО и Р силового электро-

оборудования 

3 Ремонтно-строительный  

4 Компрессорная  

5 Котельная  

6 
Трансформаторная под-

станция 

 

7 Транспортный  

 II. Инструментальные участки 

1 
Слесарно-механический Обслуживание инструмен-

тов 

2 Заточной  

3 
Центральный инструмен-

тальный склад (ЦИС) 

 

4 

Инструментально-

раздаточная кладо-

вая(UPK) 

 

 III. Склады  (Общезаводские и цеховые) 

 IV. Прочие службы 

1 Служебные помещения  

2 Бытовки  

3 Медпункт  

 

Структура предприятия может быть: 

                 - цеховая – для крупных предприятий; 

                 - безцеховая – для мелких предприятий. 

 

 

РАСЧЕТ ГОДОВЫХ ФОНДОВ ВРЕМЕНИ 
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Годовой фонд времени рабочего – это время работы 

рабочего в течение года в часах. 

Тгф  рассчитывается в зависимости от режима работы:   

длительность смены, сменность, длительность рабочей не-

дели. 

  ПрtПТ СМ

ном

ГФ  )104(365
; 

    РСМСМ

дейст

ГФ ttoПрtПТ  )104(365
, 

где  tо – количество дней отпуска; 

       tсм – длительность смены; 

       П – предпраздничные дни; 

Пр – кол-во предпраздничных дней 

       ηp – коэффициент использования рабочего време-

ни, учитывающий его потери по уважительным причинам.       

ηp = 0,96. 

 

Действительный годовой фонд времени оборудования: 

    ОСМГФо yПрtПТ  )104(365
, 

где: y – количество смен; 

       ηо – коэффициент использования времени обору-

дования, учитывающий его простои по уважительной при-

чине. ηо = 0,96 

 

ГОДОВОЙ ФОНД РАБОЧЕГО МЕСТА 

 

    ymПрtПТ СММРГФ  )104(365.  

где: m – количество рабочих. 

 

ГОДОВАЯ ПРОИЗВОДСТВЕННАЯ ПРОГРАММА 

ПРЕДПРИЯТИЯ 

 

Годовая  производственная программа – это количество 

обрабатываемых изделий за год в физическом выражении 

(возможно в весовом и денежном выражении).  
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Производственная программа предприятия определяет-

ся по выражению: 

KpNaN  , 

где  Na – количество автомобилей в районе обслужива-

ния, ед.; 

       Kp – годовой коэффициент ремонта; определяется 

мрL

Lгго
Кр  , 

здесь Lгод – годовой пробег а/м, тыс.км.; 

          Lмр – пробег а/м до кап. ремонта, тыс.км. 

 

С целью облегчения расчета предприятия пользуются 

приведённым значением N: 

ПРПР KNN  , 

где: Кпр – коэффициент приведения, который показы-

вает во сколько раз заданная модель изделия отличается от 

трудоемкости базовой модели, принятой за единицу.   

 (ПЛАКАТ) 
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РАСЧЕТ ГОДОВОГО ОБЪЕМА РАБОТ 

 

Годовой объем работ определяется по формуле: 

NtТ ГД  , 

Где: t – трудоемкость обработки изделия, которая 

определяется по технологическому процессу или по спра-

вочно-литературным данным (см. Апанасенко; МУ 9/2а).   

В общем случае трудоемкость обработки изделия опре-

делится: 

КсККtt NПизд р  ,   где: 

tизд – трудоёмкость обработки известной модели авто-

мобиля (определяется по: Апанасенко, МУ 9/2a), Плакат 

  Кс – коэффициент структуры; 

        КN – коэффициент коррекции производственной 

программы. Он показывает, во сколько раз трудоемкость 

при данной программе отличается от известной; его можно 

определить по графику или по справочнику (см. Апанасен-

ко; МУ 9/2а). Плакат 

 

K    N    

N    

1    .    0    

2    0    0    0    
  

График зависимости КN =f(N). 
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Расчет количества работающих 

1. Количество производственных рабочих основного про-

изводства: 

ГФНОМГДЯВ ТТm /
 

mсп = Тгд/Тгфд 

2. Количество производственных рабочих вспомогатель-

ного производства принимается в процентах  от коли-

чества производственных рабочих основного производ-

ства:  

 - ОГМ – 17% от слесарно-механических работ; 

 - Инструментальный участок – 25% от слесарно-

механических работ. 

3. Вспомогательные рабочие основного и вспомогательного 

производств -  10…15% от первой и второй категории; 

4. ИТР – 15…17% от первой и второй категорий; 

5. Счетно-конторский персонал – 12…15% от численности 

производственных рабочих; 
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6. Младший обслуживающий персонал (МОП) – 2…3% от 

производственных рабочих; 

7. Пожарно-сторожевая охрана (ПСО) – 1% от численно-

сти производственных рабочих. 

 В электроремонтном участке технологического обору-

дования численность рабочих принимается в количе-

стве 4…5 человек на 1000 кВт установленной мощности 

оборудования. 

 В ремонтно-строительном участке - 5…10 человек на 

10000 м2 производственной площади. 

 

РАСЧЕТ КОЛИЧЕСТВА РАБОЧИХ МЕСТ 

 

Количество рабочих мест определяется: 

ym

m

Т

Т
Х ЯВ

МРГФ

ГД

МР



..

..
, 

где  Тгф р.м. – годовой фонд рабочего времени рабоче-

го места; 

        m – количество рабочих на одном рабочем месте, 

чел.; 

        y – количество смен. 

 

РАСЧЕТ И ВЫБОР ОБОРУДОВАНИЯ 

 

Технологическое оборудование по виду работ подраз-

деляется на: 

- разборочно-сборочное; 

- металлорежущее; 

- кузнечно-прессовое; 

- сварочно-наплавочное; 

- термическое; 

- для металлопокрытий (гальваническое, напла-

вочное, металлизационное и др); 

- окрасочное; 
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- деревообрабатывающее; 

- обкаточно-испытательное; 

- моечное; 

- слесарное; 

- энергетическое; 

- сантехническое. 

Выбор оборудования осуществляется по техноло-

гическому процессу. 

Расчет количества оборудования в общем виде произ-

водится по формуле: 

ГФДСТО ТТХ / , 

где  Тст – годовой объем станочных работ; 

        Тгфд – действительный годовой фонд времени 

оборудования. 

Для разборочно-сборочных, ремонтных и некоторых 

других видов работ оборудование не рассчитывается, а  

принимается по техпроцессу. После расчета составля-

ется: 

 Ведомость-спецификация оборудования 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Расчет производственных площадей 

     В общем виде:   
OOУЧ

NУЧ

ЯВРУЧ

XfF

NfF

mfF







 
где:  fр – удельная площадь, приходящаяся на одного ра-

бочего (см. Верещак или   МУ 9/2а); 

 

 
№

  

 

Наиме-

нова-

ние, 

краткая 

харак-

тери-

стика 

 

К

о
л

и
ч. 

 

Габа

ба-

риты 

А×В

×L,  

м2 

 

Пло-

щадь 

пола, м2 

Установ-

ленная 

мощность, 

кВт 

Стоимость, 

грн 

еди-

ни-

цы 

Σ еди-

ни-

цы 

Σ едини-

цы 

Σ 
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        fN – то же, на один кап. ремонт; 

        fо – то же, на единицу оборудования. 

Уточненный расчет производится по площади пола, занятой 

оборудованием:  

РМОБУЧ КFF  , 

где     Крм – коэффициент рабочего места, учитывающий 

проходы, проезды.   Крм=3…5. 

 

ПЛАНИРОВКА ПРОИЗВОДСТВЕННОГО УЧАСТКА 

 

Исходными данными для планировки производственно-

го участка является: 

- технологический процесс; 

- расчетные площади; 

- количество рабочих; 

- количество оборудования; 

- количество рабочих мест. 

Задача планировки – обеспечение поточности произ-

водства на участке с учетом требований технологического 

процесса, СНиП и норм технологического проектирования. 

 

Последовательность проектирования 

1. В масштабе вычерчивается унифицированная сетка ко-

лонн и намечаются контуры участков; 

2. Расстанавливается оборудование. Для крупных 

предприятий - по техпроцессу, для мелких предприя-

тий – по типу оборудования;  оборудование на фунда-

менте привязывается размерами к колоннам. 

3. Намечаются рабочие места, проходы, проезды, подъ-

емно-транспортные средства, коммуникации; 

4. Намечаются места потребления воды, пара, воздуха, то-

коприемники, площадки хранения. 

Окончательно площадь производственного участка 

определяется согласно выполненной планировки. 

Площадь производственного корпуса: 
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КFF УЧК   )(
, 

где:   К – коэффициент проходов и проездов. 

Площадь бытовых помещений определяется из расчета 

2,5 м2 на одного работающего. 

 
 

ОСНОВНЫЕ ПОЛОЖЕНИЯ СНИП 

Основой любого проекта является технологический 

процесс, под который рассчитываются все проектные ре-

шения и показатели, однако необходимо строго придержи-

ваться требований СНиП.  Базой СНиП является унифици-

рованная сетка колонн:   L × t , 

L – пролёт (12, 18 и т.д. через – 6 м); 

t – шаг колонн (6, 12 и т.д. через – 6 м); 

Унифицированные параметры промышленных зданий… 

Основными объемно-планировочными параметрами про-

мышленных зданий являются:  
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1. Пролет - расстояние между продольными осями. Пролет 

может быть: 6, 9, 12, 18 (через 6 метров) до 48 м; 

2. Шаг колонн- расстояние между поперечными осями. 

Может быть: 6, 12 м; 

3. Высота - расстояние от уровня пола одного этажа до 

уровня пола другого. В одноэтажных - от уровня пола 

(0.000) до уровня низа несущих конструкций покрытия. 

4. Сетка колонн - расстояния между продольными 

и поперечными разбивочными осями: L x t. 

Горьковский автозавод

 

 
Автозавод в Жодино 
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L 
  

 
L 

  
 

t     t    t    t    
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 Схема сетки колонн. 
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Высота помещений определяется расчетным путем. 

Стены должны обладать: 

- теплоизоляцией; 

- звукоизоляцией; 

- огнестойкостью; 

- прочностью. 

 

Стены бывают: 

- несущие – воспринимают нагрузку от перекры-

тия, ветра и подъемно-транспортных средств; 

- самонесущие – воспринимают только свою 

нагрузку; 

- каркасные – для сейсмических районов. 
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СНиП предусматривает противопожарные требования, 

которые регламентируют 5 степеней огнестойкости зданий: 

    I, II – все части здания несгораемые; 

      III – междуэтажные и чердачные перекрытия могут 

быть трудносгораемыми, а другие части здания – несгорае-

мые; 

IV, V – кроме брандмауэров (пожарных стен) все 

остальные части здания  сгораемые. 

 

Требуемая степень огнестойкости обусловлена катего-

рией пожароопасности зданий: 

А - ацетиленовая, газогенераторная, малярный цех, 

склад лакокрасочных  материалов; 

Б - склад ГСМ; 

В - деревообрабатывающее производство, обойные 

участки, смешанные склады химикатов; 

Г - производство, в котором используется открытое 

пламя, обкаточные станции; 

Д - слесарно-механические участки, склад металлов, 

склад запчастей;гальванический участок и т.д. 

 

Если категория занимает < 5% плошади, то к этому 

участку предъявляют специальные требования и распола-

гают в общем производственном корпусе. 

СНиП предусматривают определенные санитарные тре-

бования, которые регламентируют объем здания, вентиля-

цию, площади, водоснабжение, канализацию, санитарные 

зоны, расположение здания по «розе ветров» и т.п. 

 

КОМПОНОВКА ПРОИЗВОДСТВЕННОГО КОРПУСА 

 

Компоновка – это план производственных участ-

ков, обеспечивающий наилучшую технологическую 

взаимосвязь между ними с соблюдением действую-

щих СНиП, в том числе: строительные, противопо-

жарные и санитарные нормы. 
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Исходные данные: технологический процесс, состав 

производственных участков, расчетные площади, величина 

и направление грузопотоков, типовые проекты. 
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Основные задачи компоновки производственного 

 корпуса: 

1. Обеспечить технологическую взаимосвязь производ-

ственных участков с минимальными транспортными затра-

тами. 

2. Все производственные участки располагать в моно-

блоке. 

3. Периметр здания должен быть минимальным. 

4. Производственные участки (зоны, виды работ) объ-

единяются в одном помещении по технологическим призна-

кам, категории пожароопасности и вредности производства. 

5. Обеспечить минимальный объём строительных работ 

(количество перегородок, внутренних строений, участки 

категории «Д» располагаются в середине корпуса без 

ограждений, опасные производства располагать вдоль ка-

питальных стен) 

6. Обеспечить передачу изделий внутри рабочих зон с 

минимальными затратами труда и энергии. 

7. Предусмотреть пожарные выезды и выходы. 

8. В цехе – только минимально необходимый запас 

ГСМ! 

9. Обеспечить соблюдение всех СНиП и норм техноло-

гического проектирования.   

  Последовательность проектирования компоновки: 

1. Определяется общая  площадь производственного 

корпуса: 

КFF УЧК   )(
, 

где:   К – коэффициент проходов и проездов. 

2. Сообразуясь с техпроцессом, рельефом, сеткой ко-

лонн, длиной поточных линий, характером производства и 

др., определяем габариты здания: А-длина, В-ширина. Все 

размеры округляются до строительного модуля – 6 метров. 

Если невозможно обеспечить квадратный план здания, раз-

меры А и В принимаются в «золотой» пропорции: 
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 А/В =1,618 или ближайшей к ней.  

 

4. Намечается  тип производственного потока: 

прямой, г-образный, п-образный и производится 

разбивка общей производственной площади на группы 

участков: 

1. Разборочно-моечные, 

2. Сборочные, 

3. Кузовные (+ медницкие, аккумуляторные, шиномонтаж-

ные, регулировочные), 

4. ЦВИД  + ОГМ, инструментальный участок. 

Прямой поток: 

 

 

  3 

 

  1 

 

  2 

 

   4 

 

 

Г-образный поток 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

       1 

 

 

 

4 

 

 

3 

 

 

2 
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П-образный поток 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

На компоновке необходимо указать: 

- крановую грузоподъёмность в продольной  и поперечной 

передаче грузов; 

- габариты корпуса, размеры по колоннам; 

- обозначение участков; 

- коммуникации; 

- направление потоков;  

- экспликация производственных участков.  

 

Программа расчёта производственных участков АРП 

(Методичечкие указания 13/32, комплект документов сту-

денту)   
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