· Оперативная экспертная оценка технического состояния парка металлообрабатывающего оборудования.

(«ОТС МОО»)

Краткое изложение Методики ОТС МОО.
1. Общие положения.

Наличие в стране огромного парка морально и физически изношенного металлообрабатывающего оборудования (металлорежущие станки, кузнечно-прессовое оборудование), необходимость принятия срочных мер по техническому перевооружению предприятий, обновлению (замене, модернизации, ремонту) оборудования делают весьма актуальной проблему получения оперативной, объективной информации о фактическом техническом состоянии имеющегося оборудования.

В условиях рыночной экономики отсутствие определенной, приемлемой для участников рынка,  воспроизводимой методики оценки фактического технического состояния оборудования  затрудняет принятие взвешенных решений при реализации неиспользуемого оборудования, его восстановлении, закупке оборудования, оценке реальной потребительской стоимости имеющегося парка оборудования, возможности его использования для решения конкретных производственных задач. Это, в свою очередь, не способствует техническому перевооружению производства и рациональному использованию имеющегося станочного парка. 

Объективная информации о фактическом техническом состоянии оборудования позволяет:

· оценить возможность  использования имеющегося оборудования в состоянии «как есть» или после модернизации (ремонта) для решения конкретных производственных задач;

· получить представление о  возможной рыночной стоимости оборудования в состоянии «как есть», а также о величине затрат на восстановление потребительской стоимости оборудования;

· выбрать оптимальную  стратегию использования имеющегося парка оборудования. 

 «Методика ОТС МОО»  позволяет  оперативно получить достаточно объективную информацию о техническом состоянии единицы или группы оборудования (технологической группы, участка, цеха, предприятия, группы предприятий, региона, отрасли).

Важнейшие  отличительные  особенности методики ОТС МОО:

· информация, достаточная для планирования работ по модернизации и ремонту  парка оборудования предприятия , получается  на порядок быстрее по сравнению с инструментальными методами оценки.
· ОТС МОО не требует применения методов инструментальной оценки, которые на порядок более трудоемки, затратны и не всегда осуществимы  из-за отсутствия необходимой измерительной оснастки, измерительных средств, достаточного количества специалистов.
· ОТС МОО может проводиться одновременно на большой группе предприятий,   в т.ч.  планируемых к включению  в ту или иную    Программу федерального или регионального уровня,             что  дает возможность единовременного получения унифицированной информации о состоянии станочного парка в масштабах холдинга, госкорпорации, региона.
Результаты ОТС позволяют:
· достаточно объективно определить рыночную стоимость оборудования при   оценке рыночной стоимости  основных фондов или при его реализации в состоянии «как есть»;
· выделить из  имеющегося парка   группы    оборудования: годного к дальнейшей эксплуатации по назначению;  требующего замены;  требующего среднего ремонта, капитального ремонта (модернизации);   годного лишь для утилизация (разборка на запчасти, сдача в металлолом); 
     формирование таких групп необходимо  для разработки планов производства,  

      технического обслуживания, ремонта,  закупки оборудования;  

· определить ориентировочные объемы финансирования  на капитальный и средний ремонт оборудования (при осуществлении ремонта собственными силами или с привлечением сторонних организаций), что позволяет учитывать имеющиеся возможности финансирования при формирования годовых планов техобслуживания и ремонта;

· формировать технически и экономически обоснованную стратегию работ по модернизации, технологическому развитию и обеспечению функционирования станочного парка предприятия, холдинга и других структурных образований, в том числе формировать Программы технического перевооружения. .  

· оценить способность предприятия выполнить тот или иной заказ на имеющемся,    

            оборудовании и принять решение о необходимости закупки нового оборудования и  

       модернизации (ремонте) имеющегося оборудорвания;

ОТС не исключает применения методов инструментальной оценки технического состояния, которые могут быть использованы на стадии выполнения работ по модернизации и ремонту конкретных единиц оборудования, включенных в план работ по результатам ОТС.
Результатом оценки технического состояния (ОТС) единицы оборудования (далее «станка»)   является определение относительных показателей, характеризующих степень потери начальной потребительской стоимости и уровень остаточной потребительской стоимости станка:

· Копс -  коэффициент остаточной  потребительской стоимости

· Кппс -  коэффициент потери начальной потребительской  стоимости;

Под начальной потребительской стоимостью станка в данном случае понимается полное  соответствие станка паспортным требованиям по точности, производительности,  надежности, ремонтопригодности, комплектности, внешнему виду.

Для нового станка в момент его выпуска   Копс = 1; Кппс = 0.

С течением времени начальная потребительская стоимость под воздействием различных факторов, связанных с условиями эксплуатации, техобслуживания, хранения, утрачивается. Соответственно, растет, приближаясь к 1, значение Кппс и уменьшается, приближаясь к 0, значение Копс.

2.Факторы, определяющие потерю начальной потребительской стоимости,  

   учитываемые методикой ОТС МОО.

2.1. Дефектность систем.

В процессе эксплуатации и хранения станка возникают и накапливаются дефекты систем станка, снижающие его потребительскую стоимость.  Методика рассматривает в качестве дефектов: механические повреждения   узлов и деталей, влияющие на работоспособность станка; некомплектность (отсутствие тех или иных элементов).

Степень дефектности каждой системы станка характеризуется  коэффициентами уровня дефектности систем станка Кiд.

Значения  коэффициентов уровня дефектности  систем Кiд определяются как относительный уровень затрат на устранение имеющихся в той или иной системе станка   дефектов (ремонт или замена деталей и узлов,  доукомплектование и т.д.) в общем объеме затрат на капитальный ремонт системы, принимаемом за единицу. 

i – порядковый номер системы станка (1 – механика; 2 – электрика; 3 – гидравлика; 4 – ЧПУ; 5 – оснастка; 6 – техдокументация).

Наличие и характер дефектов той или иной системы станка определяется  на основе информации о работоспособности и комплектности станка, имеющейся у механика цеха, участка. 

Учитывается  наличие дефектов в следующих группах деталей и узлов:
Механика:
· станины, стойки, суппорта, каретки, траверсы, колонны, ползуны, столы;

· шпиндельные узлы, кривошипные и приводные валы;

· коробки скоростей, подач, муфты включения, тормозные муфты;

· системы охлаждения, смазки; 

· прочие детали и узлы.

Электрика:
· двигатели привода, генераторы;

· электрошкафы, ниши с электроаппаратурой;

· прочие элементы системы.

Гидравлика (пневматика).

· гидроцилиндры (пневмоцилиндры), гидромоторы; 

· гидронасосы; 
· регулирующая аппаратура;

· прочие элементы системы.

Система ЧПУ (УЦИ).

Рассматриваются  следующие  состояния системы:

· система комплектна, в рабочем состоянии;

· система комплектна, в нерабочем состоянии;

· система некомплектна.

Оснастка.

Рассматриваются следующие состояния системы:

· оснастка комплектна, в рабочем состоянии;

· оснастка некомплектна, имеются дефекты;

· оснастка отсутствует полностью.

Техдокументация.

Рассматриваются следующие состояния системы:

· полный комплект ;

· некомплект (документация частично отсутствует);

· документация отсутствует полностью.

2.2. Интенсивность эксплуатации.

Рассматривается три режима   использования станка:

· станок не эксплуатировался по различным причинам (отсутствие загрузки,   отказы, разукомплектация,  хранение и т.п.);

· эпизодическая работа (опытное производство, вспомогательное производство, ремонтные цеха, учебные мастерские  и т.п.)

· работа в  основном  производстве.

Влияние интенсивности эксплуатации  на потерю потребительских свойств станка учитывается коэффициентом   Кэкс.

Величина Кэкс  характеризует степень потери ресурса вследствие эксплуатации (главным образом из-за  износа трущихся поверхностей).

Значение к-тов Кэкс определяется с учетом времени и режима эксплуатации станка.

Для станков, прошедших капитальный ремонт, время эксплуатации исчисляется со времени ввода в эксплуатацию после капитального ремонта.

2.3. Возраст. 

С возрастом, независимо от условий эксплуатации, станок теряет начальную потребительскую стоимость в первую очередь в связи с ухудшением ремонтопригодности станка и удорожанием  ремонта. Это связано с отсутствием запчастей на старые станки, а также с необходимостью замены морально устаревших систем и элементов электрики, гидравлики, ЧПУ на современные (относительно более дорогие). Помимо сказанного, на снижение начальной потребительской стоимости станка оказывает влияние моральное старение. Особенно ощутимо это влияние для станков с ЧПУ, которые развиваются более динамично, чем станки с ручным управлением. 

Влияние возраста на потерю  начальной потребительской  стоимости станка характеризуется коэффициентом  Кв.

Возраст станка исчисляется с года его выпуска до года проведения  оценки технического состояния.

Для станков, прошедших капитальный ремонт, возраст исчисляется со времени ввода в эксплуатацию после капитального ремонта.

2.4. Условия содержания (хранения).

Оборудование в процессе своего жизненного цикла подвергается воздействию процессов: коррозии (направляющие станин, столов, кареток, суппортов, траверс; ползуны, каретки, пиноли, ходовые винты, шестерни, подшипники и т.д.);  старения (резинотехнические изделия,  изделия из пластмассы, изоляционные материалы, смазка и т.д.); окисления (электрические контакты). Интенсивность этих процессов и их результаты напрямую связаны с условиями содержания  (хранения). 

В методике рассматриваются  следующие варианты содержания (хранения):

· на открытом воздухе без упаковки;. 

· на открытом воздухе в заводской упаковке или в неотапливаемом помещении;

· в отапливаемом помещении;

Влияние условий и времени содержания (хранения) на потерю потребительских свойств станка учитывается коэффициентом   Кхр
2.5. Группы сложности.

В связи с тем, что факторы, влияющие на потерю станком потребительских свойств, по-разному воздействуют на  различные системы станка, а также в связи с различной “весомостью” той или иной системы в станках различной сложности вводится разделение станков на группы сложности:

РУ           -  станки с ручным управлением

РУ  ГП    -  станки с ручным управлением и гидроприводом;

ЧПУ        -  станки с ЧПУ

ЧПУ  ГП -  станки с ЧПУ и гидроприводом

3. Определение  Копс  и  Кппс.
 Копс = КэксКвКхр( 1 - (mi Kiд) , где
  mi  - к-т весомости   i – системы станка.

Определяется  как относительный уровень затрат на восстановление начальных  

потребительских свойств i-ой системы станка той или иной группы  сложности в общей сумме затрат на капитальный ремонт станка, принимаемой за 1,0.

Численные значения коэффициентов с учетом группы сложности, возраста, времени  хранения (содержания) и эксплуатации в тех или иных условиях внесены в программу расчета.

 Кппс =  1 – Копс.  

Для станка, прошедшего капитальный ремонт, Копс = k (1- Кппс), где 

k – к-т, учитывающий степень восстановления начальной потребительской стоимости после капитального ремонта. 

Алгоритм определения Копс и Кппс внесен в программу расчета.

4. Принятие решений по результатам ОТС.

В результате ОТС станка определяются значения:

Копс ( к-т остаточной потребительской стоимости). 
Копс станка служит ориентиром для принятия решений относительно возможности  дальнейшей эксплуатации станка,   его восстановления (текущий ремонт, средний ремонт, капитальный ремонт),  продажи в состоянии «как есть» или   утилизации (на металлолом, запчасти).

Кппс (  к-т потери потребительской стоимости ).
Кппс может принимать значения от 0,0 ( для нового станка в состоянии поставки) до  1,0 (для станка, полностью утерявшего потребительскую стоимость и негодного к эксплуатации).

Кппс может быть использован также для ориентировочного определения затрат на восстановление потребительских свойств станка , в тех случаях, когда ремонт осуществляется «по техническому состоянию», т.е. с  восстановлением (заменой) только дефектных элементов и узлов.
Мы проводим оперативную экспертную оценку  технического состояния (ОТС) парка оборудования.

ОТС осуществляется  в соответствии с «Методикой оперативной экспертной оценки технического состояния парка металлообрабатывающего оборудования» («Методика ОТС МОО»), изложенной в отраслевом стандарте Российской Ассоциации «Станкоинструмент» СТИ-МиР-003-06.

С указанным стандартом можно ознакомиться на сайте: http://www.stanko-remont.ru
     Для каждой единицы металлообрабатывающего оборудования (станки, кузнечно- 

 прессовое оборудование ) из заявленного Заказчиком перечня (далее–«парк  оборудования»):  

· определяется коэффициент остаточной потребительской стоимости Копс 
· дается рекомендация  по дальнейшему использованию  (продолжение эксплуатации;  

             текущий ремонт; средний ремонт; средний ремонт и модернизация; капремонт;  

              капремонт и      модернизация;  реализация в состоянии «как есть»; утилизация).

      Для парка оборудования в  целом:

· определяется среднее значение  Копс  оборудования:

· дается   распределение оборудования  по значениям Копс

· определяется среднее значение возраста оборудования  Твср ;

· дается распределение оборудования  по возрастным группам;

· дается  распределение оборудования  по возрастному составу Тв.

· дается распределение оборудования     по  рекомендациям к  

      дальнейшему использованию;

       По желанию Заказчика   для различных выборок оборудования могут определяться:

·  средние значения и распределения  Копс и Тв по подразделениям  предприятия  (цехам, 

               участкам и т.п.);

· средние значения и распределения  Копс и Тв по группам оборудования  

             (например:    станки  фрезерные; токарные; шлифовальные; зубообрабатывающие; станки 

              с ЧПУ; станки импортные и т.д.);

· ориентировочные затраты   на  капитальный ремонт, модернизацию или замену 

              интересующей Заказчика единицы или группы оборудования;

       Информацию, необходимую для осуществления ОТС , предоставляет Заказчик путем заполнения соответствующих анкет и направления их по электронной почте Исполнителю ОТС. Результаты ОТС направляются Заказчику также по электронной почте. При этом Заказчик может кодировать  объекты ОТС (предприятия, цеха и т.п.), что позволяет соблюсти режим секретности в тех случаях, когда это необходимо.
       Методика ОТС может быть использована для оценки технического состояния других видов оборудования (энергетического, термического, металлургического, горно-шахтного, строительно-дорожного, транспортного,  легкой и пищевой промышленности и т.д.) путем ее соответствующей адаптации (определения численных значений коэффициентов  экспертным путем группой специалистов в области ремонта и модернизации того или иного вида оборудования).

· Электронная паспортизация

станочного парка предприятия.

На протяжении всех лет существования  СССР  к проблемам воспроизводства основных фондов было приковано пристальное внимание органов государственного управления страной.  

 Переход к масштабной индустриализации  вызвал к жизни проблему  обеспечения органов управления всех уровней необходимой статистической информацией. Задача заключалась не только в отслеживании происходящих в этой сфере процессов, но и в выявлении «узких мест», мешавших быстрому продвижению вперед, в определении наиболее рациональных путей развития. Поэтому проблемы оценки состава и технического состояния основных фондов, особенно  их активной части – машин и оборудования, как важней​шего фактора успешного решения задач индустриализации, при​обретали в этих условиях первостепенное значение [1]. 

В  целях получения необходимой информации была  прове​дена перепись промышленного оборудования. 

Общей задачей переписи явилось изучение состава, состоя​ния и условий использования промышленного оборудования. В первую очередь (1932г.) была осуществлена перепись  металлообрабатываю​щего оборудования  в машиностроении как основы   производственного аппарата ключевой отрасли промышленности,   обеспечивающей  техническое перевооружение всего народного хо​зяйства страны.

Данные переписи  использовались  директивными и плановыми органами при составлении народнохозяйствен​ных планов развития экономики страны. 

Последнее крупное мероприя​тие, направленное на исследование количественных и качествен​ных параметров основных фондов, было предпринято в 1986 г. ЦСУСССР.  

Сегодня предприятия,  в том числе машиностроительные,  пережи​вают трудности и сталкиваются с проблемами, очень похожими на те, которые были характерны для промышленности СССР в начале 1930-х годов. Разница лишь в том, что если в СССР проблемы решались в рамках единого народнохозяйственного  комплекса, то сейчас субъектом экономики выступает отдельное предприятие или то или иное объединение предприятий (холдинг, госкорпорация и т.п.). Но суть проблемы не меняется. Необходимо в кратчайшие сроки осуществить модернизацию производства,  обеспечить его устойчивое функционирование и технологическое развитие. И без планирования, пусть на уровне предприятия или холдинга, обойтись нельзя. А чтобы планировать свою деятельность, необходимо в первую очередь обладать информацией о состоянии имеющегося парка оборудования. Иными словами, необходима «перепись» или «паспортизация» станочного парка. Эта «перепись» должна проводиться оперативно, по единой методике и давать информацию для планирования использования имеющегося оборудования, а также планирования мероприятий по ремонту, модернизации, закупке, техническому обслуживанию оборудования с учетом стоящих перед предприятием задач и возможностей финансирования.   

Отделением по ремонту и модернизации оборудования Российской Ассоциации «Станкоинструмент» (НП «Корпорация «МиР») разработана методика и программное 
обеспечение электронной паспортизации (переписи)  парка металлообрабатывающего оборудования предприятий машиностроительного комплекса и смежных отраслей промышленности.

Предлагаемая электронная паспортизация позволяет:

· произвести единовременную перепись имеющегося оборудования с оценкой его технического состояния, что создаст необходимую информационную базу  для планирования текущего и перспективного производства,  технического перевооружения предприятия и организации работ по поддержанию станочного парка в работоспособном состоянии;

· определить приоритеты, номенклатуру, количества  и ориентировочные объемы финансирования  капитального ремонта и модернизации станочного парка отдельного  предприятия, корпорации, холдинга, региона;
· определить приоритеты, номенклатуру, количества и объемы финансирования для закупки нового  отечественного и импортного оборудования.
· сформировать оптимальную стратегию модернизации,  развития и поддержания в рабочем состоянии станочного парка предприятия,
      «Электронный паспорт» станочного парка предприятия содержит информацию, подробно характеризующую  каждую единицу оборудования, а также  станочный парк в целом. 
     Отличительной особенностью предлагаемой электронной паспортизации является наличие в «электронном паспорте» каждой единицы оборудования численного значения коэффициента остаточной потребительской стоимости Копс, определяемого  в соответствии с методикой, изложенной в стандарте Российской Ассоциации «Станкоинструмент» «СТИ-МиР-003-07 «Методика оперативной экспертной оценки технического состояния металлообрабатывающего оборудования» («Методика ОТС») [2].

       Методика ОТС позволяет оперативно, единовременно, не прибегая к трудоемким и дорогостоящим методам инструментальной диагностики, получить комплексную, наглядную, сопоставимую оценку технического состояния станочного парка в целом, 
каждой единицы оборудования и любых его группировок (по видам оборудования, по цехам и подразделениям, по возрасту, по применяемым системам ЧПУ, по заводам и странам, поставившим оборудование и т.п.). 
       Более подробная информация о методике ОТС приведена в Приложении 1.
«Электронный паспорт» станочного парка предприятия содержит следующую информацию по каждой единице оборудования:

1. Подразделение;

2. Наименование;

3. Модель;

4. Инв. №;

5. Год выпуска;

6. Возраст (лет);

7. Завод-изготовитель;

8. Страна-изготовитель;

9. Группа технологической важности (тяжелое, уникальное, финишное, специальное, единичное, прочее);

10. Группа оборудования  (токарная, сверлильная, расточная, фрезерная и т. д.)

11. Группа сложности (ручное управление,  наличие  гидропривода, наличие ЧПУ, наличие гидропривода и ЧПУ);

12. Основные технические характеристики;

13. Вид и дата последнего ремонта;

14. Работа в «узких местах» производства;
15. Остаточная балансовая стоимость;

16. Коэффициент остаточной потребительской стоимости Копс, характеризующий техническое состояние; 
17. Выявленные дефекты  (при экспертной оценке технического состояния  или при  оценке технического состояния инструментальными методами, если она проводилась);

18. Фотографии  оборудования.

19. Ориентировочная рыночная стоимость при реализации в состоянии «как есть»или при оценке стоимости основных фондов;
20. Рекомендуемые виды дальнейшего использования (эксплуатация , средний ремонт, капитальный ремонт,  утилизация);

21. Ориентировочная рыночная стоимость рекомендуемого вида ремонта;

      22.  «Электронный паспорт» может быть дополнен таблицами  и диаграммами, 
            характеризующими  ту или иную группу оборудования или парк в  целом :

· распределение оборудования по возрасту (шт., %);

· распределение оборудования по техническому состоянию (распределение значений Котс, шт., %);

· распределение оборудования по видам дальнейшего использования (шт., %).

      Программное обеспечение «Электронного паспорта», в качестве опций, позволяет оперативно получить  информацию для любых выборок оборудования (по цехам, по типам, моделям, видам ремонта и т.д.), вести текущую актуализацию информации (выводить из перечня реализованное или утилизированное оборудование; вводить информацию о техническом обслуживании и ремонтах, информацию о техническом состоянии при его инструментальной оценке, вводить вновь поступившее оборудование и т.д.).

      Наличие «Электронного паспорта» позволяет оперативно решать следующие задачи:

· осуществление  мониторинга технического состояния станочного парка;:

· разработка программы технического перевооружения предприятия;

· определение оборудования работающего на «узких местах производства»;

· определение приоритетных направлений работ по ремонту, модернизации, замене оборудования;

· разработка и обеспечение функционирования системы технического обслуживания и ремонта (СТОиР) оборудования;

· ориентировочное определение ожидаемых затрат на ремонт и модернизацию каждой единицы оборудования и выборочных групп оборудования при формировании плана ППР;

· выбор в каждом конкретном случае экономически оправданной стратегии модернизации станочного парка:  ремонт и модернизация имеющегося  оборудования ( собственными силами или с привлечением сторонних организаций) или подбор и закупка оборудования (нового или после капремонта и модернизации);

· формирование перечней излишнего оборудования, годного для реализации в состоянии «как есть», и определение его ориентировочной рыночной стоимости; 

· повышение экономической эффективности  производства выпускаемой или новой  продукции с использованием имеющегося оборудования ( с учетом его ремонта и модернизации) и доукомплектованием недостающим оборудованием;
· определение ориентировочной рыночной стоимости основных фондов (например, при
ликвидации производства или отдельных его участков.

· Ориентировочное определение затрат 
на ремонт металлообрабатывающего оборудования.

     Большинство машиностроительных предприятий России регулярно сталкиваются с проблемой  определения объемов  денежных  средств, которые необходимо выделить на ремонт конкретного оборудования. Отсутствие общепринятых методик, приемлемых  для применения  в условиях рыночной экономики, не позволяет даже приблизительно определить требуемый  объем финансирования. Это затрудняет, а порой делает невозможным осуществление ремонтов в требуемом объеме.

     На некоторых предприятиях  действуют свои  методики определения стоимости работ  по ремонту оборудования, на основании которых планируются средства, необходимые для осуществления ремонта.

      Указанные методики не отражают специфики работы в условиях рынка, в т.ч. то обстоятельство, что в большинстве случаев модернизация и ремонт оборудования осуществляется сторонними организациями (станкоремонтными фирмами). В результате расчеты, проводимые в соответствии с такими методиками,  как правило, дают заведомо заниженные оценки затрат на ремонт. 

       К характерным недостаткам имеющихся (далеко не на всех предприятиях) методик можно отнести следующее:

· усредняется  и занижается ремонтная сложность (и, следовательно, планируемая трудоемкость в нормочасах.)  групп изделий, имеющих большой разброс по ремонтосложности  (например, задается единая норма трудозатрат на        ремонт  горизонтально-расточного станка без учета его типоразмера, уровня        автоматизации);

· усредняется и занижается тарифный разряд выполняемых работ (например, закладывается  средний разряд 3,5);

· занижаются  (по сравнению с реально существующими) нормы накладных расходов, рентабельности;

· не учитывается стоимость материалов,  комплектующих изделий;

· не учитывается стоимость  маркетинговых, посреднических и  других услуг,  реально существующих в сфере рыночной экономики;

      В результате,  планируемые средства, определяемые по каждой позиции, входят в резкое противоречие с реальными договорными ценами на ремонт, что неизбежно приводит к ухудшению качества и объема ремонтных работ, проводимых с учетом выделенных средств.  
       В ряде случаев занижение планируемых объемов выделяемых средств по сравнению с реальными потребностями приводит к невозможности выполнения работ по отдельным позициям.
        Указанные недостатки особенно остро ощущаются при планировании затрат и осуществлении ремонта  сложного, прецизионного оборудования, в т.ч. оборудования с ЧПУ.

       Методика ориентировочного определения затрат на ремонт металлообрабатывающего оборудования («Методика ОЗР МОО»), разработанная НП «Корпорация «МиР» (Отделение по ремонту оборудования Российской Ассоциации «Станкоинструмент»), позволяет учитывать реально действующие факторы, определяющие суммарные затраты на ремонт в условиях рыночной экономики.:  ремонтосложность;   техническое состояние оборудования;   действующие на рынке соотношения цен на ремонтные работы  и цен на материалы и комплектующие изделия для различных видов оборудования; приемлемый для различных регионов и предприятий уровень заработной платы специалистов-ремонтников; величина накладных расходов; рентабельность.

      Это дает возможность  с гораздо большей степенью достоверности произвести ориентировочный расчет ожидаемой стоимости ремонта, как единицы оборудования, так и парка оборудования предприятия в целом.      Методика ОЗР МОО утверждена в качестве рекомендательного стандарта Российской Ассоциации «Станкоинтсрумент» (стандарт СТИ-МиР-004-07 «Ориентировочное определение затрат на ремонт металлообрабатывающего оборудования»).

       В методике ОЗР МОО даны рекомендации по ориентировочному определению затрат на ремонт в зависимости от вида ремонта. 
1. Ремонт по техническому регламенту ( без учета технического состояния 

    оборудования) .
      В этом случае  характер и объем работ не зависит от технического состояния поступающего в ремонт оборудования  (за исключением комплектности) и определяется  техническими регламентами, действующими на предприятии, осуществляющем ремонт.

      К недостаткам рассматриваемого подхода можно отнести:

· Избыточность объемов работ (и, следовательно, затрат), связанную с тем, что  регламент ремонта  не учитывает фактическое состояние оборудования, которое в ряде случаев позволяет  для восстановления его потребительских свойств обойтись сравнительно меньшими затратами .

· Отсутствие технических регламентов работ по ремонту для большей части номенклатуры находящегося в эксплуатации оборудования;

· Отсутствие унификации (стандартизации) регламентов работ по тому или иному типу оборудования, что затрудняет анализ (сопоставление) технико-коммерческих предложений различных ремонтных предприятий.

      Наличием указанных недостатков «ремонта по техническому регламенту» и  объясняется  более широкое распространение в современных условиях «ремонта по техническому состоянию».

1. Ремонт с учетом фактического технического состояния («ремонт по техническому  состоянию»).

      При этом виде ремонта объем и характер работ   определяется исходя из фактического технического состояния оборудования и, как правило, согласовывается с заказчиком ( в 

том числе  точностные  характеристики, комплектность, номенклатура и типы заменяемых комплектующих изделий и т.п.). 

      Этот вид ремонта, будучи  более экономичным и гибким,  получил широкое распространение как за рубежом, так и в России.

      Особенностью этого подхода является необходимость предварительного определения фактического технического состояния единицы  оборудования, которое может осуществляться:

· Путем дефектации или проверки основных параметров оборудования инструментальными методами. 
      Такой метод определения  технического состояния  целесообразно    применить  при определении затрат на ремонт одной или нескольких единиц оборудования. Метод  достаточно трудоемок, требует больших затрат времени, наличия квалифицированных  специалистов, специальной метрологической оснастки и средств измерения, которых может не оказаться на предприятии. 
Сказанное не дает возможности использовать указанный метод для  оперативной, единовременной оценки  технического состояния парка,  что необходимо для планирования ремонтных        работ и их финансирования. 
· Методом экспертной оценки в соответствии со стандартом Российской Ассоциации «Станкоинструмент» «Методика оценки технического состояния металлообрабатывающего оборудования» ( см. Приложение 1). 
Указанная методика позволяет, не прибегая к дефектации и инструментальным проверкам, единовременно и достаточно быстро произвести оценку технического состояния большой группы оборудования или, например, станочного парка предприятия в целом, что дает возможность эффективного планирования работ по ремонту и модернизации станочного парка. 

       Указанный подход позволяет, помимо сиюминутной задачи ориентировочного определения затрат на ремонт оборудования,  решать перспективные задачи технического перевооружения предприятия в увязке с конкретными целевыми программами  выпуска конкурентоспособных изделий с учетом  фактического технического состояния парка оборудования и требований к нему, определяемых спецификой и объемами планируемой к выпуску продукции.

      Каждый из упомянутых видов ремонта требует своего подхода к определению ориентировочных затрат на его осуществление, что и учтено в методике ОЗР МОО.

      Выбор того или иного подхода к организации ремонта  осуществляет собственник предприятия  с учетом состава  оборудования в парке, задач, стоящих перед предприятием, и возможностей финансирования работ по ремонту и модернизации оборудования.
· Ориентировочное определение затрат
на реализацию плана ППР предприятия.

                  Определение объема финансирования, необходимого для осуществления  планируемых предприятием ремонтов  оборудования,   вызывает определенные трудности.  Принятые ранее методики, разработанные применительно к условиям плановой экономики,  не позволяют даже приблизительно определить объем средств, которые потребуются на ремонт оборудования в  условиях. рынка. Это, в свою очередь, не позволяет эффективно использовать систему планово-предупредительного ремонта (ППР), которая направлена на поддержание оборудования в состоянии постоянной работоспособности.

                  В то же время появились новые законодательные документы, регламентирующие правила технической эксплуатации оборудования, в  соответствии с которыми   предприятия самостоятельно несут ответственность за планирование и организацию ремонтов для обеспечения постоянной работоспособности оборудования. При этом расширяются их права по многим важным направлениям, включая: финансирование ремонта и его материального обеспечения, применение различных стратегий ремонта, планирование ремонта

      Вышли в свет справочники, которые могут помочь предприятиям в разработке собственных Положений по техническому обслуживанию и ремонту оборудования, а также создают нормативную базу для планирования  потребностей в материальных и финансовых ресурсах:

       Отделением по ремонту и модернизации оборудования Российской Ассоциации «Станкоинструмент» (НП «Корпорация «МиР») разработана «Методика ориентировочного определения затрат на реализацию плана ППР предприятия» («Методика ОЗР-ППР»), утвержденная в виде рекомендательного стандарта Российской Ассоциации «Станкоинструмент» СТИ-МиР-005-07. Стандарт опубликован на сайте www.stanko-remont.ru.

       В основу Методики ОЗР-ППР положены многолетний опыт,  накопленный разработчиками в области производства, эксплуатации, ремонта и модернизации, оценки технического состояния  металлообрабатывающего оборудования;  справочные  материалы по  нормированию трудозатрат на устранение дефектов отдельных систем оборудования;  рыночные цены на  оборудование,   его ремонт и модернизацию.

     В методике ОЗР-ППР рассматриваются случаи, когда ремонты планируется осуществлять собственными силами или силами сторонних организаций..
      В тех случаях, когда ремонт предполагается осуществлять силами сторонних организаций (на договорной основе),  затраты на ремонт оборудования в планируемый период  определяются    следующим образом:  

1. На основе анализа существующих на рынке предложений по стоимости ремонта оборудования, для которого известны  коэффициенты  ремонтной сложности,  определяется усредненная рыночная стоимость капитального ремонта единицы ремонтной сложности оборудования.
 2. Определяется сумма единиц ремонтной сложности оборудования, планируемого к   

 капитальному ремонту сторонними организациями в соответствии с  планом ППР:

 3.  С учетом результатов по п.п. 1 и 2 определяются ориентировочные затраты на капитальный ремонт  в планируемом году:

 4. Определяются ориентировочные затраты на средний ремонт (с учетом суммы   единиц ремонтной сложности оборудования, планируемого к среднему ремонту, и  коэффициента,  характеризующего   ориентировочное соотношение трудоемкости среднего и капитального ремонта).

.5. Определяются ориентировочные суммарные затраты на средний и капитальный ремонт в планируемом году с учетом внеплановых ремонтов и ожидаемой инфляции, которые учитываются соответствующими коэффициентами .  
      В тех случаях, когда ремонты предполагается осуществить собственными силами:
1.  На основе анализа затрат в базовый период на капитальные и средние ремонты собственными силами оборудования, КРС которого известны,  определяются усредненные значения стоимости капитального и среднего ремонта единицы ремонтной сложности .

2.   Определяются суммы единиц ремонтной сложности оборудования, планируемого к среднему и капитальному ремонту.

3.    Определяются ориентировочные затраты на средний и капитальный ремонты с учетом  суммы единиц ремонтной сложности оборудования, планируемого к среднему и капитальному ремонту,  неплановых ремонтов и ожидаемой инфляции.
        Методика «ОЗР – ППР»,  учитывающая  ремонтосложность оборудования, среднегодовые затраты на ремонты в предыдущие годы, рыночную стоимость ремонтов оборудования различной сложности,   рыночные   соотношения цен на ремонтные работы  и цен на материалы и комплектующие изделия для оборудования различной сложности, внеплановые ремонты, инфляцию позволяет  с   достаточной  степенью   достоверности произвести ориентировочный расчет ожидаемой стоимости ремонта  оборудования, включенного в план ППР.
· Сертификация станкоремонтных предприятий.

     Одной из задач сертификации  предприятия, занимающегося модернизацией и ремонтом металлообрабатывающего оборудования (далее – станкоремонтные предприятия)  является выработка  механизма, позволяющего потребителю заблаговременно получить достаточно надежное подтверждение того, что предлагающий свою продукцию или услуги продавец   способен  производить модернизацию и ремонт того или иного оборудования  в соответствии с объявленным качеством.

     Заверения продавца, что его продукция отвечает объявленным требованиям,  не всегда можно принять на веру. В этом случае покупатель ищет другие подтверждения качества.   

     Одним из самых распространенных в мировой и отечественной практике подтверждением качества предлагаемой покупателю продукции  является  сертификация на соответствие тем или иным требованиям, с которыми может ознакомиться покупатель.  

      Такая сертификация называется «сертификацией на соответствие» и представляет собой действие, проводимое с целью подтверждения посредством сертификата соответствия  изделия или услуги  определенным стандартам.

     Система сертификации продукции на соответствие имеет определенные ограничения.  

     Самым существенным является то, что сертификация каждой единицы продукции, как правило, невозможна.  Таким образом, всегда остается риск приобрести некачественную продукцию даже в том случае, если она сертифицирована. 
      В то же время, должным образом разработанная система сертификации предприятия может обеспечить существенно большую  гарантию того, что производимая этим предприятием  продукция соответствует объявленному  набору требований.
       Такая система сертификации предприятия может свести к минимуму риск покупателя приобрести продукцию, которая не соответствует показателям качества, объявленным продавцом. 

     Подтверждение способности предприятия выпускать качественную новую продукцию, в том числе металлообрабатывающее оборудование, осуществляется Государственной Системой сертификации на соответствие ГОСТ Р ИСО 9001-2001 (ИСО 9001:2000).

     Предприятия, поставляющие на рынок оборудование после модернизации и капитального ремонта (МиР-оборудование), а также предлагающие  услуги по модернизации и ремонту (МиР-услуги),  в большинстве случаев  относятся к предприятиям малого и среднего бизнеса и , как правило, не охвачены Государственной системой сертификации. Исключение составляют заводы-изготовители нового оборудования, поставляющие на рынок, помимо своей основной продукции, оборудование  после капремонта и модернизации и прошедшие сертификацию как изготовители новой продукции в рамках Системы сертификации ГОСТ Р.   

     Таким образом, покупая (заказывая) МиР-оборудование у станкоремонтных  предприятий, располагающих различными, зачастую недостаточными для выпуска качественной продукции, технологическими, кадровыми, финансовыми возможностями, покупатель лишен возможности выбрать поставщика с минимальным для себя риском приобрести некачественную продукцию.

      В то же время предприятие, предлагающее качественные МиР-оборудование или МиР-услуги, лишено возможности подтвердить более высокое, по сравнению с другими продавцами, качество своего товара. 

      Российская Ассоциация производителей станкоинструментальной продукции «Станкоинструмент» ввела  в действие Систему добровольной сертификации предприятий по модернизации и ремонту металлообрабатывающего оборудования (СДС СТИ-МиР) в качестве рекомендательного стандарта Ассоциации СТИ-МиР-007-09 «Порядок добровольной сертификации станкоремонтного предприятия (СДС СТИ-МиР)». 

     В основу Положения положены требования  национального стандарта Российской Федерации ГОСТ Р 40.003-2005 «Порядок сертификации систем менеджмента качества на соответствие ГОСТ Р ИСО 9001-2001 (ИСО 9001:2000)», а также  многолетний опыт,  накопленный разработчиками Положения («НП «Корпорация «МиР») в области производства, эксплуатации, ремонта и модернизации металлообрабатывающего оборудования.

Предлагаемый   порядок добровольной сертификации станкоремонтных предприятий   позволяет существенно снизить риски покупателя (заказчика), одновременно  стимулируя  производителя к повышению качества выпускаемой  продукции  и оказываемых услуг в области ремонта и модернизации оборудования.

     Самым важным фактором, определяющим полезность  сертификации на соответствие, является перечень требований или стандарт, на котором базируется сертификация.

В предлагаемой системе добровольной сертификации перечень этих требований содержится в рекомендательном Стандарте Российской Ассоциации «Станкоинструмент» СТИ-МиР – 006 – 08 «Модернизация и ремонт металлообрабатывающего оборудования. Общие технические требования». Стандарт содержит определенный  набор требований, которым  должна удовлетворять организация производства МиР-оборудования  для того, чтобы минимизировать риск покупателя приобрести некачественную продукцию.
     Со Стандартами СТИ-МиР-006-08 и СТИ-МиР-007-08 можно ознакомиться на сайте www.stanko-remont.ru.

