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1. ОБЩАЯ ЧАСТЬ

1.1. Настоящие нормативы времени предназначены для нормирования труда 
рабочих-наладчиков, операторов, контролеров, слесарей-ремонтников и электромонте­
ров по обслуживанию электрооборудования, обслуживающих станочные автомати­
ческие линии на машиностроительных предприятиях с массовым характером произ­
водства.

1.2. Сборник содержит нормативы времени на работы, выполняемые наладчиками 
и операторами в течение рабочей сиены (техническую подготовку линии; технический 
уход за линией; активное наблюдение; поддержание работоспособности оборудования, 
систем механизмов автоматической линии и профилактические работы; работы, 
связанные с обслуживанием инструмента; установка и снятие детали; перемещение 
детали), контролерами (контроль деталей внешним осмотром; контроль деталей 
универсальными и специальными измерительными инструментами и приспособлени­
ями), слесарями-ремошниками и электромонтерами по обслуживанию электрообору­
дования (типовые нормы времени на обслуживание технического оборудования), а 
также ряд приложений, содержащих справочный материал.

13. При разработке нормативов в качестве исходных данных использованы:
Общемашивостроительйые нормативы вспомогательного времени и времени на 

обслуживание рабочего места на работы, выполняемые на металлорежущих станках 
Массовое производство.

Общемашиностроительные нормативы времени вспомогательного на обслужива­
ние рабочего места и подготовительно-заключительного на работы, выполняемые на 
металлорежущих станках Среднесерийное и  крупносерийное производство.

Общемашиностроительная методика расчета норм обслуживания при работе на 
автоматических линиях

Общемашиностроительные типовые нормы, нормативы времени обслуживания для 
вспомогательных рабочих цехов основного и вспомогательного производства.

Данные хронометражных наблюдений, фотографий рабочего дня и другие мате­
риалы обследования, представленные предприятиями Минавтопрома СССР и Мин- 
сельхозмащд СССР, и др. литература.

1.4. Нормативы времени по каждой профессии рабочих, обслуживающих автомати­
ческие линии, устанавливались по общемашиностроительным нормативам, а также по 
данным фотохронометражных наблюдений, полученных с заводов, с учетом факторов, 
влияющих на величину времени (типа станков, числа инструментов, числа станков в 
линии, способа установки и крепления детали, измерительного инструмента и т. д.).

1.5. Нормативы времени рассчитаны для заданных условий выполнения работы. 
Для случаев, отличных от предусмотренных, приводятся поправочные коэффициенты.

Организация труда, методика и примеры расчета описаны в каждом разделе 
сборника.

1.6. Наименования профессий в сборнике указаны в соответствии с выпусками I  и  П 
Единого тарифно-квалификационного справочника работ и профессий рабочих (М.: 
НИИ труда, 1969), утвержденными постановлениями Государственного комитета Сове­
та Министров СССР по вопросам труда и заработной платы и Всесоюзного Централь­
ного Совета профессиональных союзов 21 января 1969 г., >6 22; 14 января 1963 г.. 
>6 24 и  в дополнениях к ЕТКС согласно постановлению Госкомитета и ВЦСПС от 
26 февраля 1972 г., М  34/П-2.
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При внедрении на предприятиях более прогрессивной, чем предусмотрено в сбор­
нике, организации труда, технологии работы, более эффективного оборудования, меха­
низмов, оснастки и т. п. следует разрабатывать и вводить в установленном порядке 
местные нормы.

С выпуском настоящего сборника отменяются Общемашиностроительные норма­
тивы времени на обслуживание автоматических линий (М.: НИИ труда, 1974).

2. ХАРАКТЕРИСТИКА СТАНОЧНЫХ 
АВТОМАТИЧЕСКИХ ЛИНИЙ

Автоматическая линия—это совокупность автоматических станков механизмов, 
установленных в порядке технологического процесса, когда, загрузка, обработка, раз* 
грузка и межоперационное перемещение обрабатываемых изд елий от станка к станку 
осуществляются автоматически при помощи конвейера или манипулятора (робота).

Нормативы времени составлены на работы, выполняемые по обслуживанию 
автоматических линий однономенклатурных и многономенклатурных, однопоточных и 
многопоточных, переналаживаемых и непереналаживаемых, с гибкой и жесткой связью 
и состоящих из различного количества единиц отечественного и аналогичного импорт­
ного оборудования (агрегатных, специальных станков, моечных машин и т. д.)

В табл 2.1 приводятся некоторые технические жрактеристики автоматических 
линий, изученных в процессе составления нормативов.

Т а б л и ц а  XI

Количество в линия
н

позиции
Название автомати­

ческой лизни, 
модель, тип

Завод-изготовитель

станков силовых
головок

шпинде­
лей

Наименование 
детали, материал

1 Автоматическая 
линия ЛМ-0800

ПО по выпуску автома­
тических линий им 60- 
летия Великого Октя­
бря, г. Минск 3 3 30 Корпус подшип­

ника, СЧ-18

2 Автоматическая 
линия СБ-064

Завод автоматических 
линий, г. Барановичи 4 4 15

Корпус редуктора, 
К4245-711

3 Автоматическая 
линия ЛМ-483

ПО по выпушу автома­
тических линий им 
60-летия Великого Ок­
тября, г. Минск

14 28 36 Корпус подшип­
ника, СЧ-18

4 Автоматическая 
линия ЛМ-271-1 г 14 44

Балансир внутрен­
ний, сталь 45

5 Автоматическая 
линия CSZ-2

Чепельскиц станко­
строительный завод, 
(Вещрия) 28 9 55

Станина СЧ1228

6 Автоматическая 
линия 1Л57

Завод им. Орджони­
кидзе, Москва

10 18 84

Корпус механизма 
переключения ко­
робки передач, 
СЧ-15-32



3. НОРМАТИВНАЯ ЧАСТЬ

Р а з д е л  1
НОРМАТИВЫ. ВРЕМЕНИ НА РАБОТЫ 

ВЫПОЛНЯЕМЫЕ НАЛАДЧИКАМИ И ОПЕРАТОРАМИ

М етодические указания

В цехах машиностроительных предприятий с небольшим числом автоматических 
линий работу по обслуживанию и текущему ремонту обычно выполняют наладчики- 
универсалы. В цехах с большим количеством линий наладчики, слесари-ремонтники, 
контролеры и другие специализируются по узкому кругу работ, например по обслужи­
ванию только внутришлифовальных автоматов, транспортных систем, гидрооборудо­
вания ИТ. д.

В целях обеспечения рациональной организации труда, полной загрузки в течение 
смены наладчиков и операторов нормативы времени разработаны с учетом и в зависимо­
сти от выполняемых ими функций (технической подготовки линии, технического 
ухода за линией, поддержания работоспособности линии, активного наблюдения за 
линией, обслуживания инструмента, установки и снятия детали, очистки приспособле­
ний от стружки, протирки деталей и т. п.). Это дает возможность совмещения функций 
ряда профессий в различных сочетаниях.

Например: наладчик—часть функций контролера, слесаря, оператора; оператор— 
часть функций наладчика, контролера.

• время 
фуикгай наш чвса

Т а б л и ц а  3.1 
—ер «тер»

Совмещаемые профессии

Профессия Наладчик 11 Оператор 11 Контролер 11 Слесарь
КоэФФигтент Ке

Наладчик 1,0 1,02 1,08 МВ
Оператор 1,02 1,0 МВ

Нормативы времена иа работы,

Сумма нормированных затрат времени на обслуживание автоматических линий 
наладчиками (Т«.0<„  ) определяется по формуле

=  (trn-i-toe +  toni 4”to«»*{-toej)*Kot«»
где tT.„—время на техническую подготовку линии, мин; to* —время на технический 
уход за линией, мин; ton, —время на активное наблюдение за линией, мин; tonj—время 
на поддержание работоспособности оборудования, систем и механизмов автомати­
ческой линии и профилактические работы при остановках, мин; ton,—время на работы, 
связанные с обслуживанием инструмента, мин; Кт  — коэффициент, учитывающий 
время на отдых и личные потребности, Коп “  1,04.

Для случаев, отличных от предусмотренных в нормативных картах, приведены 
поправочные коэффициенты.

П р и м е ч а н и е .  В связи с отсутствием повторяемости в трудовых действиях структура затрат времени 
по обслуживанию автоматической линии наладчиком может отличаться от расчетной, однако в сумме эти 
затраты соответствуют действительным, что подтверждено исследованиями в процессе подготовки сборника.
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По сумме нормируемых затрат времени по обслуживанию автоматической линии 
рассчитывается явочная численность наладчиков в смену (Ч) по формуле

Ч *Кщ*Кс»

где Т .„1Дл —сумма нормируемых затрат времени на обслуживание автоматической 
линии наладчиками, мин:. Фсм — продолжительность смены, мин; К , —коэффициент, 
учитывающий регламентированные перерывы, не зависящие от наладчика (по вине 
ремонтных служб и т. п.), К«—1,15; Кс—коэффициент, учитывающий совмещение 
функций.

Нормативы времени на работы, 
вышмшяемые операторами

Сумма нормируемых затрат времени на обслуживание автоматической линии опе­
раторами (Тт0жг ) определяется по формуле

Т*-Оом» — (to.1.ви̂ .*toe*П)* Котл,

где время на установку и снятие детали и  другие работы, выполняемые опера­
торами, мин; toe —время на технический уход за линией, мин; П — производительность 
линии за смену, пгг.; К ,,, —коэффициент, учитывающий время на отдых и  личные 
потребности, К«„ —1,06—1,1.

Явочная численность операторов (Ч) определяется по формуле

где —сумма нормируемых затрат времени на обслуживание автоматической линии
операторами в смену, мин; — продолжительность смены, мин; К „—коэффициент, 
учитывающий регламентированные перерывы, не зависящие от оператора, К , —1,15; 
К с —коэффициент, учитывающий совмещение функций.

Организация труда наладчиков должна способствовать качественному обслужива­
нию автоматической линии и  повышению ее производительности.

С этой целью рехомецдуется создавать сквозные комплексные бригады. Такие 
бригады должны состоять из наладчиков, операторов, слесарей и электромонтеров, 
обслуживающих оборудование автоматической линии (участка, потока).

Общее руководство бригадой должен осуществлять наиболее опытный и квалифи­
цированный наладчик.

Наладчик автоматической линии выполняет функции по обслуживанию автома­
тических линии (смена инструмента, наладка и подналадка оборудования, наблю­
дение за работой оборудования и систем обеспечения и т. д.) и организует на вверен­
ном ему потоке или участке автоматической линии труд операторов.

Наладчик непосредственно подчинен мастеру производственного участка и работает 
в контакте с работниками ОТК, инструментально-раздаточной кладовой (ИРК) и 
ремонтных служб.

К функциям наладчика относятся:
техническая подготовка автоматической линии к пуску;
технический уход за линией;
активное наблюдение за работой линии;
под держание работоспособности оборудования, систем и механизмов автоматиче­

ской линии и профилактические работы;
смена, настройка, подналадка режущего инструмента.
При неполной занятости наладчика необходимо загружать его другими работами, 

например ремонтом автоматической линии, окончательным контролем отработанных 
деталей; наладкой оборудования, расположенного вблизи автоматической линии, и др. 

К функциям операторов относятся:



осмотр деталей (заготовок) перед установкой, загрузкой;
загрузка и разгрузка автоматической линии (установка и снятие, закрепление, повер­

тывание, перемещение обрабатываемых деталей (заготовок), очистка рабочих пози­
ций от стружки и  грязи и т. п.);

активное наблюдение (промер и осмотр обрабатываемых деталей, наблюдение за 
работой инструментов и механизмов);

технический уход за линией*;
участие в наладке и  подналадке оборудования, в поддержании работоспособности 

автоматической линии, проведении выборочного контроля и  др.*
Техническая подготовка автоматической линии предусматривает: подготовку к пуску, 

межсменную передачу, подготовку: оснастки, подготовку заготовок, переналадку.
К подготовке к пуску относятся: проверка наличия инструмента, смазочно-охлаж­

дающей жидкости, разогрев линии и т. д.
К межсменной передаче относятся: устное сообщение или запись в журнале о работе 

линии в течение предшествующей смены (осуществляется в процессе текущей работы 
линий, что способствует непрерывности обслуживания оборудования и улучшает ка­
чество обслуживания). При сдаче смены наладчик информирует сменщика о работе 
оборудования, приспособлений, инструмента, поломках и простоях линии, характере 
и причинах их возникновения.

К  подготовке оснастки и инструментов относятся: проверка работы приспособлений, 
транспортеров, обмен, осмотр, описание, раскладка инструмента на рабочих пози­
циях и т. п.

К подготовке заготовок относятся: проверка наличия заготовок, выборочный 
контроль качества и т. п.

Переналадка линии является специфичной операцией для каждой линии и зависит 
от конструкции, назначения и  состава оборудования автоматической линии и  поэтому 
предлагаемыми нормативами не охватывается. Время на выполнение переналадки 
линии устанавливается исходя из конкретных условий.

К техническому уходу за автоматической линией относятся: уборка стружки, чистка 
линии, смена (заливка) масла, смазочно-охлаждающей жидкости, чистка баков.

Активное иабдмдеине за работой автоматической Эксплуатация автоматиче­
ских линий требует постоянного наблюдения за их работой. Наблюдение является одной 
из основных обязанностей наладчика.

К активному наблюдению за линией относятся: осмотр для выявления неисправ­
ностей, выборочный контроль изделий, регулирование, подналадка и устранение 
неисправностей оборудования, регистрация наблюдений, очистка рабочих позиций 
от стружки и грязи и т. п. Все эти работы осуществляются без остановки автоматической 
линии (на ходу).

Работа наладчика требует постоянного контакта с контролерами ОТК, поэтому 
наладчик периодически осуществляет межоперационный контроль и контроль гото­
вой продукции и принимает меры к своевременной ликвидации причин, которые 
могут привести к появлению брака.

себя следующие работы: устранение неисправностей, замену инструмента, подналадку 
оборудования и приспособлений, проверку точности оборудования при остановках 
автоматической линии.

Подналадка оборудования, приспособлений и систем управления является одной 
из важнейших обязанностей наладчика и  обеспечивает устойчивую работу оборудова­
ния и  высокое качество изготовления изделий. Для осуществления своевременной 
пптртяпяпги наладчик обязан периодически проверять качество обрабатываемых 
деталей и осуществлять проверку стабильности цикла.

Выполняются при остановке линии или в свободное от основных обязанностей время.



Своевременная замена инструмента—необходимое условие эксплуатации автомати­
ческих линий.

Наиболее рациональной является принудительная замена инструмента по графику, 
который является технико-организационным документом, регламентирующим работу 
автоматических линий и обслуживающего персонала.

В графиках смены инструмента, которые составляются по каждой автоматической 
линии с учетом сложности состава и эксплуатации линии, должно указываться коли­
чество (группа) одновременно заменяемого инструмента, так как от этого зависит время 
регламентированного простоя линии и время занятости наладчиков.

Принудительная замена исключает использование инструмента, имеющего чрез­
мерный износ и обеспечивает стабильность обработки деталей, оптимальное время 
простоя линии из-за замены инструмента, сокращение расхода инструмента.

Осуществление принудительной смены инструмента предполагает подготовитель­
ные работы, которые включают прием и сдачу инструмента экспедитору ИРК; контроль 
за качеством доставляемого на линфо (поток) инструмента; регулировку инструмента 
вне станка

Наладчик должен следить за своевременным пополнением инструмента и  расклады­
вать его по ячейкам инструментального ш кафа При этом он должен проводить 
визуальный осмотр режущего и вспомогательного инструмента и в случае обнаружения 
дефектов немедленно сообщить об этом в ИРК. Для предварительной подготовки 
инструмента к замене (настройки на размер, регулировки и т. д )  без остановки автомати­
ческой линии наладчика необходимо обеспечить запасными комплектами инструмента

Организация рабочих мест наладчиков и операторов автоматических линий. Рабочие 
места и рабочие зоны наладчиков и  операторов, осуществляющих наблюдение за 
работой оборудования и систем обеспечения автоматических линий, включают группу 
обслуживаемого ими оборудования, оснастку, предназначенную для наладочных работ 
и  хранения режущего, вспомогательного и другого инструмента.

Рис. 1. Схема организации рабочего места наладчика:
/ — автоматическая ливня; 2—шкаф для хранения инструмента, оборудованный 
системой СКОПИ—2; 3—столик передвижной; стул; 5 —полегши под волк; 

б—урна для мусора

Рабочие места наладчиков должны находиться вблизи пультов управления и быть 
оснащены инструментальными шкафами, тумбочкой для хранения и устанЬвки кон­
трольно-измерительных приборов, эталонов и приспособлений по настройке.

Инструментальный шкаф имеет стенд для хранения страхового запаса инструмента, 
верстак с тисками и наладочными приспособлениями для наладочных и слесарных 
работ, ящики для хранения подручного инструмента, документации и т. д . Шкаф 
следует располагать ближе к оборудованию, где наиболее часто производится замена 
инструмента. При обслуживании оборудования, расположенного на некотором рас­
стоянии от инструментального шкафа, наладчик должен иметь переносной инстру­
ментальный ящик или тележку.

Рабочее место наладчика (рис. 1) должно иметь постоянную связь с рабочими 
местами слесарей-ремонтников, электромонтеров и т . д. Вид связи выбирают в зависи­
мости от конкретных условий.

в



Организация рабочих мест операторов имеет много общего с организацией рабочего 
места наладчика, предусматривающей использование инструмента и инвентаря, необ­
ходимого для его практической деятельности.

С целью сокращения простоев станка из-за хождения за инструментами оператора 
необходимо снабжать инструментальной тумбочкой. В тумбочке должны храниться 
страховой запас комплекта режущего и вспомогательного инструмента, слесарный 
и наладочный инструмент.

Рабочее место определяется общей планировкой линии и должно быть оснащено 
специальными подъемно-транспортными средствами и приспособлениями для захвата 
и подъема заготовок из тары и загрузки их на линию.

С целью экономии рабочего времени и затрат труда оператора тару с заготовками 
располагают так, чтобы облегчить оператору изъятие заготовок из тары и подачу 
заготовок на линию.

На рабочем месте оператора следует предусмотреть специальные плакаты с реко­
мендациями по застропливанию и поднятию заготовок из тары и способам укладки 
их на транспортное (загрузочное) устройство линии.

Ираме» i t e m
Определить численность наладчиков я операторов 
Исходные данные
Автоматическая линия состоит из 13 агрегатных станков с гидроприводом, 5 поворотных устройств. 

Расчетное число инструмента —150 шт.
Производительность—250 шт.
Время цикла—1,4 мин 
Обрабатываемая деталь — картер 
Масса заготовки—26 кг 
Характер заготовки — отливка 
Материал — СЧ-24-44 
Твердость — НВ-1,76 
Точность обработки — I Tio... (Те 
Продолжительность смены—460 мин

Расчет нормируемых затрат $ смену для наладчиков и операторов
L tm.iT 39 4-12 (К 1, поз. 1 г, д) 4-15 (см. примечание),- х^,гг 66 мин.
2. to6 -7 6  +  21 (К 2, поз. 5 г, л ) + 5 (см. примечание), to6~  102 мин.
3. ton, -189  +  45 -  234 (К 3, поз. 5 г, д).
4. ton, -  86 +  21 (К 4, поз. Зг, д), to n ,-107 мин.
5. По карте 5 определяют tooг

№ позиции Станок Инструмент Число
инстру­
ментов

Группа
инстру­
мента

Время на 
обслужи* 
ванне ив* 
струмеята 
ton,» мин

Попра­
вочный
коэффи­
циент

Время на обслужи­
вание инструмент* 

с учетом попра­
вочных коэффи­

циентов, мин

Позиция, 
ивдеке 
карты 5

1 9А-291 Сверло 0  8 да 1 40 V 28 1 э

Зенковка 15 1 33 V 23 1 ж
012

2 9А-292 Метчик М12 15 1 33 V 23 1 ж

3 9А-294 Сверло 7 1 17 V 12 1д
Зенкер 6 1 17 0,1 12 1 д
Зенковка 7 1 7 1,0 7 1 6

4 9А-295 Метчик 7 1 17 0,7 12 1д

2 Заказ Д  155 9



Продолжение

М помаши Ставок Иппггптпт Число Цряша П о*»- Время на обслужв- _____
мнепч. юстрг- обслужн- •очный м и м  вв л р рев п ян деве
метче мета ванне ин­ с учетом поврв- карты 5

струмента
ton$* е®

т ен т

5 9*29* Сверло 12 1 33 V 23
Зенковка 12 1 33 V 23 1 Ж

6 9А-297 Метчик М10 12 1 33 V 23 1 ж

7 9А-298 Сверло 1 1 4 ifl 4 1а
Метчик I 1 4 *.0 4 1а

8 9А-289 Фреза 2 3 23 1,0 23 6

9 9А-290 Фреза 4 3 42 w> 42 З г

10 9А-299 Расточная
головка

4 1 12 W> 12 1 г

Сверло 1 1 4 ц> 4 1а
Зенкер 1 1 4 1,0 4 1а

a 9А-300 Расточная
головка

4 1 12 1.0 12 1 г

Зенкер 2 1 7 1» 7 16

12 9A-30I Расточная
головка

4 1 12 1,0 12 1г

Развертка 2 2 16 У> 16 26

13 9А-303 Фреза 2 3 23 м> 23 26

И того .. 349

6. По картам 6—16 определяют время на установку и саятне детали и другие работы» выполняемые 
операторами.

н
ялпи в̂и

Дрема 
ва прием» Н  ирш

1 Включить и выключить подъ­
емник

0,02 13

2 Установить д еталь на рольганг <М* 6
3 Продвинуть деталь по рольгангу 0,057 12
4 Переместить деталь с рольганга 

на конвейер
ода 12

И т о г о ......................  0,827-260-215
Исходя го полученных данных определяем явочную численность наладчиков и операторов» обслужи* 

вающих автоматическую ливню:

Ч Т. к .. К 6 6 + 2 3 4  +  1 0 7 + 3 4 9  

4 6 0
1 , 0 4 - 1 , 1 5 - 1 , 0 1,96 «  2 чел.

to



В связи с полной загрузкой наладчиков, технический уход за линией необходимо передать оператору:
Т . ^  -  (215+  №2). 1.06 -  336 мин,

Ч0 -  - ^ Ц - К .- К с  -  —  1,1 -  0.92 »  1 чел.

Время ва техавчеопм недотепу ю н  tn u t Автоматическая линия
Карте 1

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы
1. Подготовка к пуску.
2. Межсменная передача.
3. Подготовка оснастки и инструмента.
4. Подготовка заготовок.

У* Тип автома­
тической

Состав оборудования
Количество станков в дюши» до На каждые 

последующий 
ставок добав- 

лятъ» мин
J 1 J 1 t  | 10

Время да комплект, 
мин

1 Линия из 
агрегат- 
ных стан­
ков

С гидроприводом 26 2* 35 39 4

2 Без гидропривода 22 24 32 34 3

3

Линия из 
специ­
альных

Токарные одно-, двух* 

лильные

17 20 24 26 2

4 Токарные многошпин- 
дельные

21 23 30 32 3

5
станков

Внутряшлифовальные
Круглошлнфовальные
Торцешлифовальные 27 30 37 41 4

яые

6 Полировальные 19 22 28 30 3

7 Прочие 18 21 26 28 2

Индекс а б в г д

П р и м е ч а н и я :  1. При переналадке лийяи время на переналадку» ознакомление с чертежами, 
технологическими картами и т. п. зависит от конструктивных особенностей линии в устанавливается для 
каждого конкретною случая.

2. При обслуживании рабочим неметаллорежущего оборудования (моечные машины, загрузочные, 
транспортные устройства, автоконтроль и т. п.) ко времени по карте добавлять 1 мин на каждую единицу обору­
дования.

При обслуживании роботов, манипуляторов, механических рук со времени по карте добавлять 3 мин 
на каждую единицу оборудования.

3. Строка «Прочие» включает все виды станков, не указанные в карте (резьбонарезные, фрезерные, 
накатные и т. п.).

4. Если в состав оборудования линии включены разные виды станков» время определяется по наибольшей 
Группе с учетом общего числа станков.

2* It
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Автоматические линия

Карта 2
С о д е р ж а н и е  р а б о т ы

1. Уборка стружки.
1  Чистка ливии.
3. Слив (залив) масла» смазочно-охлаждающей жидкости, чистка баков.

УЬ
позиции

Тип автоматической Состав оборудования
Количество 

инструментов 
В ЛИНИН,

до

Количество ставков 
в линии, до

На каждый
последующий

станок
добавлять,

мин
3 И 1 * 10

Время на к , мин

1 25 23 27 33 37 3
2 50 30 36 44 49 4
3 Из агрегатных — 75 35 41 50 56 5
4 ставков 100 40 50 60 65 5
5 150 45 55 70 76 7
6 >150 50 60 73 80 8

7 10 20 25 27 30 3
8 ТЪкарные 25 26 30 35 40 4

9 Сверлильные 40 30 37 41 48 5
10 80 36 46 54 60 6
И Из специальных >80 40 50 58 65 6

ставков

Внутришлнфо-
ваяьные

12 Круглошяифо- — 20 23 28 32 3
вальнЫё

Бе^центровО'ШЛи-
фовалыше

13 Полировальные — 15 18 24 26 2

14 Прочие - 18 20 27 30 3

Индекс а б в г д

Обрабатываемый материал Цветные сплавы Чугун Сталь Сталь вязкая

Коэффициент а* 1,0 и 1,2

П р и м е ч а н и я ;  1* В случае невыполнения рабочим некоторых функций» указанных в содержании 
работ, время по карте принимать с коэффициентом К-0,6-0,8 при централизованной и коэффициентом 
К4>»85 при децентрализованном подаче смазочноохлаждающей жидкости.

Z  При обслуживании неметаллорежущего оборудования (моечные машины» загрузочные и транспорт* 
ные устройства и т. п.) ко времени по «карте добавлять 1 мин на каждую единицу оборудования

3. Строка «Прочие» включает все виды* станков» не указанные в карте (резьбонарезные» фрезерные» 
накатные и г. п.)

4. Если в состав оборудования линии включены разные виды станков» время определяется по наибольшей 
группе с учетом общего числа станков.

5. Участие наладчика и оператора в работе по техническому уходу за линией в процентном отношении 
определяется предприятием в соответствии с загрузкой наладчика и автоматчика.

12



too, Автоматические линии 
Карта 3

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы
1. Осмотр для выявления неисправностей.
Z Выборочный контроль изделий.
3. Регулировка» подналадка и устранение неисправностей оборудования.
4. Разборка» сортировка и исправление дефектной продукции.

н
позиции

Тип автоматической 
линии

Состав оборудования

Расчетное
число

инструмента
Число станков в линия» до На

последующий
станок

добавлять»
3 5 8 10
Время на комплект. мин

1 25 76 83 105 117 10
2 Линия из агрегат- 50 85 92 117 130 11
3 ных станков 75 92 101 125 142 12
4 100 101 110 139 155 13
5 150 119 133 167 189 15
6 >150 140 155 196 219 18

7 Токарные одно­
шпиндельные — 78 86 108 121 9

Сверлильные

8 10 106 116 146 164 13
9 Токарные много 25 130 146 185 206 17

10 Линия из специаль­ шпиндельные 40 157 172 216 240 20
И ных станков 80 192 207 256 291 25
12 >80 210 230 300 330 30

13 Внутршшшфо-
вальные

Круглошлифо­
вальные

Ториешлифоваль­
ные — 170 187 230 256 20

Бесцентрово-
шлифовальные

14 Полировальные — 128 141 178 199 18
15 Прочие 118 130 165 183 14

Индекс а б в г д

Поправачные коэффициенты на время активною наблюдения 
(ври работа ливни) и зависимости от обрабатываемого материала

Обрабатываемый материал Цветные сплавы Нугу* Сталь Вязкая сталь

Коэффициент 0,8 1,0 1,1 1.2

Поправочные коэффициенты на число инструмента 
и зависимости от коалитов обработки

Квалитет обработки 1Т11.Л9 Ш...1Т7 т

Коэффициент Кобр. и» 2.0 4,0

П р и м е ч а н и я :  1. Расчетное число инструментов (ftu) устанавливается с учетом квалитета обработки 
путем умножения на коэффициент Кобр.*

2. Строка «Прочие» включает все виды станков» не указанные в карте (резьбонарезные, фрезерные, 
накатные и т. п.).

3. Если в состав оборудования линии включены разные виды станков, время определяется по наи­
большей группе с учетом общего числа станков.

13



Автоматические линии

Карта 4

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы  
L Устранение неисправностей (мелкий ремонт)
2. Регулировка и подналалка.
3. Проверка точности оборудования.

М
позиции

Тип
автоматической

линии

Среднее коли­
чество силовых 

годовое на 
одном станке, 

до

Состав
оборудования

Число стая 
1
ков в ля
to

На каждый 
последующий 
ставок добав- 

лягв, мин3 5 8 10
Время ва комплект, мни

1 Линия из агре- 1 40 44 56 64 4

2 гашых 2 - 45 50 64 72 б

станков

3 > 3 54 60 76 86 7

4 Токарные 50 55 71 80 6

5 Линия из спе­ Внутргашшфо-
циальных вальные

станков - Круглошлифо­
вальные 68 75 96 ПО 10

Торцешлифо- m 200 Й Г 245 23
вальдые

бесцентрово-
шлифоваль­
ные

6 Полировальные 59 66 44 95 8

7 Прочие «3 70 90 101 9

Индекс а б в г д

П р и м е ч а н и я :  I. Время по карте учитывает также время на обслуживание механизмов и систем 
обеспечения автоматической линии.

2. В случае применения на станках автоподналадчиков время по карте принимать с коэффициентом 
K-1,Z

3. В знаменателе приведено время поддержания работоспособности станков, у которых правка круга 
не включена в автоматический цикл.

4. Строка «Прочие» включает все виды станков, не указанные в карте (резьбонарезные, фрезерные, 
накатные и т. д.).

5. Если в состав оборудования линии включены разные виды станков, время определяется по наибольшей 
группе с учетом общего числа станков.

14



ПСТТУМСЖИ to n
Карта 5

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы
1. Смена инструмента (плановая и при поломвдф Э Подналадка инструмента.
Z Настройка инструмента на размер. 4. Подготовка инструмента вне станка и т. д.

м Группа
инструмента

Ч исло 1тструм ентов, до

•  J1*1ГЛглГЛ »  1ГЛГЛ1 я  1[ з о 35

Врема, м яв

1 I 4 7 9 12 17 24 33 4 0 5 0 56 70
2 П 9 16 21 2$ 40 57 80 100 140 160 —

3 Ш 12 23 31 42 60 85 120 140 — — —

4 IV 15 27 36 48 68 92 — — — —

И н д е кс а б » г д е ж 3 и к л

П е пра вочш яе ко э эф и п и е и ты н а  в р е м я , е м е с  o ft в а я е т  n c ip y iц е н та , в  з а м сн м о стн  о т :

Чясла одновременно заменяемого инструмента 1 2 > 3

Коэффициент 1,0 0,85 0.7

Обрабатываемого материала Цветные
сплавы

Чугун черный, стали (углероди­
стые, хромистые, никелевые, 

хромояикелееые)

Стала (маргаяцевнетые, хромо- 
наргаядевнеше, хромомолибде­

новые я близкие к ним)

Коэффициент 0,85 и> 1.15

Степени загруженности автоматиче­
ской линииСэ , X , до 25 40 50 60 70 80 > 8 0

Коэффициент о* w 0,8 0,9 1.0

Квалитета обработки m i 1Т10...П9 1Т1ЛП IX6

Коэффициент 0.9 1,0 1,15 1,25

Степень загруженности автоматической линии определяется по формуле

где Тц —время одного цикла автоматической лгаяи, мин,
Пц -  число циклов, совершаемых автоматической линией за смену.
П р и м е ч а н и я :  1. Расчет следует производить по каждому стайку в отдельности (порядок расчета 

времени на смену инструмента приведен в примере).
2. При децентрализованной заточке время по карте принимать с коэффициентом К —1,05.
3. При необходимости размерной настройся режущего инструмента вне станка, ко временя по карте 

добавлять 3 мин на каждый настраиваемый инструмент.

I группа: сверло специальное (0< 35 мм), сверло спиральное (0< 35 мм), сверло комбинированное 
(0< 35  мм), сверло центровочное (0 <35 мм); зенкер цилиндрический (0 <35 мм), зенкер сферический 
(0< 35  мм), зенкер комбинированный (0< 35  мм), зенкер конический (0< 35 мм); цековка; зенковка; 
метчики; резцовая головка; расточная головка: прошивке и расточная головка; протяжка круглая; протяжка 
шлицевая; протяжка наружного протягивания.

П группа: сверло специальное (0> 35 мм), сверло спиральное (0 >35 мм), сверло комбинированное 
(0> 35  мм); разверха цилиндрическая, разверка комбинированная, разверка коническая; резьбонякатиые и 
накатные ролики; резьбонакатные плашки; резец я резцовая вставка; многогранная пластинка; зенкер
(0 >35 мм)

Ш труппа: фрезы торцевые, фрезы дисковые, фрезы прорезные, фрезы отрезные, фрезы концевые, 
фрезы червячные; фрезерные головки; резцовый блок; долбяк; шевер; головки винторезные; резцы с 
алмазной доводкой (с выверкой по диаметру).

IV труппа: шлифовальный круг для внутреннего шлифования; шлифовальный круг для наружного 
шлифования; шлифовальный круг для торцевого шлифования; ведущий круг для бесцентрового шляфо- 
вания; бруски для супперфиниша; хонинговальная головка.

16
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Автоматические j[ИНИН
Карта б Лист 1

___________  Способ установки детмя___________________________
вручную | подъемником

Масса детали, кг, до_____________________________

ОД 0,25 03 . 3 * . 1 » 1 30 11 30 1п л ш  11 МО 1 300
ML МИН

0,019 0,023 0,028 0,032 0,042 0,046 0,053 0,059 0,067 0,29 004 008 0,42 0,48 ода
0,012 0,016 0,018 0,022 0,028 0,033 0,036 0,039 0,044 000 002 0,25 0,28 002 ода

0,016 0,020 0,023 0,027 0,035 0,039 0,043 0,048 0,054 0,24 0,27 0,31 005 0,4 0,44

0,010 0,013 0,01$ 0,018 0,023 0,026 0,029 0,032 0,036 0,16 0,19 001 0,23 0,26 000

0,018 0,021 0,02$ 0,029 0,037 0,042 0,048 0,052 0,059

0,010 0,014 0,016 0,019 0,025 0,029 0,031 0,035 0,039

0,018 0,021 0,025 0,029 0Ю37 0,042 0,048 0,052 0,059 0,26 009 0,37 0,41 0,<7 0,525

0,010 0,014 0,016 0,019 0,02$ 0,029 0,031 0,035 0,039 0,17 0,18 0125 007 001 005

0,019 0,024 0,028 0,033 0Д)42 0,048 0,054 0,058 0,066 006 0,29 ода 007 - -

0,013 0,016 0,019 0,022 0,029 0,032 0,036 0,039 0,044 0.17 0,18 ода 004 - -

0,019 01,024 0,029 0,033 0,042 0,048 0,054 0,058 0,066 - - - - -

0,013 0,016 0,019 0,022 0,029 0,032 0,036 0,039 0,044 - - - - - -

0,022 0,026 0,032 0,036 0,047 0,053 0,059 0,065 0,072 - - - - - -

0,014 0,018 0,020 0,025 0,031 0,036 0,039 0,043 0049 - - - - - -

0,038 0,04$ 0,052 0,059 0,074 0,082 0,091 0,097 0,107 — — - - -
0,02$ 0,030 0,034 0,040 0,050 0,055 0,06 0,065 0072 — - - - — -
0,039 0,046 0,053 0,061 0,076 0,084 0,092 0,1 0,111
0,026 0,030 0,037 0,041 0,051 0,057 0,062 0,067 0,074 - - - - - -

0,022 0,026 0,032 0,036 0,047 0,053 0,059 0,065 0,072 0,28 002 007 0,47 - -

0,014 0,018 0,020 0,025 0,031 0,036 0,039 0,043 0049 0,19 002 004 007 - -

0,023 0,029 0,034 0,04 0,051 0,058 0,067

0,016 0,019 0,022 0,026 0,034 0,038 0,045 - - - - - - - -

3  Заказ № 156 17



пфюоятапьам
Центра, центровые пробки Открытый

Два пальца Отверстие или гнездо

ч Ч \\\\У

^ЧчЧЧЧЧЧЧЧЧЗ ^ Е
N \44\\

Открытый

Закрытый

30

Два пальца
Открытый

Закрытый

34
Палец шяяцевый с  фиксацией на 

базовых опорах_______________
Открытый

Паз Палец пишцевын
Открытый

Закрытый

Призма и  палец Открытый

Призма и  паз Открытый

На оправке без крепления Открытый

Индекс

П р и м е ч а н и е .  У *  установка детали; С -сн яти е  детали.

18



Автоматические ливни 

Карт* 61 Лист 2

Способ установки детали _____________

вручную подъемником

Масса детали, кг, до

ОД |  0,25 J ОД |  1 | 3 J 5 j 8 |  12 | 20 30 J 50 J S0 | 120 j 200 J 300

0,041 0,049 аоб$ аоз 0,09 ао9б 0,108 ап 044 049 055 — - -
0,027 аозз 0,043 aoss аоб 0,064 0,072 0,088 030 одз 037 - - —

0,026 0,032 0,034 0,043 0,055 0,061 0,071 0,075 0,083 0,33 (№7 041 046 - -

0,017 0,021 0,028 а029 аоз7 (№41 ао48 ода 0056 0,20 025 028 одо т* -

0,027 аоз4 0,036 0,046 а057 0,064 0,072 0,078 0084 - • - - - -

0,0» 0,022 0,028 0,(00 ода ао4з 0,048 ода 0,056 - - - - - -

0,027 0,034 0,036 0,046 а057 0,064 ц т ао» 0084 - - - - - -

(№18 а(ш 0,028 аозо аоз8 ода ао48 (№52 0056 - - - - -

0,030 0,037 а042 0,050 0,063 0,071 а079 0,086 0096 - - - - - -

аозо а024 0,029
i

аозз 0,043 0,047 0,052 0,058 0064 - - - - - -

0029 аоз5 0,041 0,048 0,061 аото 0,076 009 — - — - -
0,019 а024 ао2$ аоз2 0,041 ао4б 0,051 0,064 — - — — — —

ао» 0,023 0,026 аоз1 аозз ао4з 0,048 ода 0,066 _ ...

«013 ао» ао» ao2i 0,026 0,029 ода (№15 0,044 - - - - - -

0,020 а025 а029 аоз4 ао4з а049 ао54 aoss 0067 - - - - - -

0,013 0,016 0,019 ао22 а029 аоз2 0,036 0,041 0045 - - — - - -
аозз а028 0,аз2 0,(07 0,047 ао5з 0,068 аобз 007 — — — ' * — —
aois ш т л  ШЛМ ■ 1«М1 1МЧ - — — — — —
0,020 0,025 а029 аоз4 1 Ш 1 aoss 0067 - — — — -
0013 ао» 0,019 0,022 1 00291 0,0321 0,036 0,041 ода - — — — — —
- 0,026 ода ao4i ао5б I E 3 0,08 0,092 — - — — — — —
- 0O1S 0,022 а028 ааз7 0,047 аоя Qfi62 — - — — — — -
a б В г д е ж 3 я к Л м a О п
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■  « м н е  д т л а  в

*«1*ЛВ)
Автоматические

Карта 7 I Лист !

ТА позиции Способ крепления Число
зажи­
мов

Прием
Масса детали,

1 “ I В 20 leautne 20
Ш

0,017
0,007

Рукояткой пневматического или 
гидравлического зажима

10

Рукояткой эксцентрикового 
зажима 0,012

0,008
0.024
0,016

Рукояткой пневматического зажима 
и винтовым зажимом

0,03
0,02

Рукояткой эксцентрикового зажима 
и винтовым зажимом

0,03

0,02

0,035
0,023

0,035

0,023

0.038
0,026

0,042

0,028

0,015
0,010
0,030
0 ,0 2 0

0,030
0 ,0 2 0

0,06
0,04

0,041
0,027

0,048

0,032

0.078
0,052

0,096

0,064

2 0



Воммптммм utMf n  ymwwy в снам* деталей а саешгальных 
детали)

Автоматические

Карта 7 [лист 2

н
позиции

Способ крепления Число
зажи­
мов

Прием
Масса детали, кг, до

1 S I 12 30 свыше 30

Время, мни

11 Патрон педально-пневматического 
зажима

1 — 0,035

12

Винтовым зажимом 
(фасонной гайкой или штурваль­
ной рукояткой)

1

2

3 0,015 0,021 0,024 0,024 0,060

13 О 0,010 0,014 0ДО6 0,016 0,040

14
О - Ш

Ч ^ Г

3 0,024 0,036 0,041 0,041 0,094

15 О 0,016 0,024 0,028 0,028 0,062

16
Рукояткой скальчатого зажима 1

3 0,018 0,016 0,021 0,027 0,03

17 О 0,010 0,011 0,013 0,017 0,02

18 Кнопкой - - 0,012

19 Электрокгаочом 3 0,04 0,055 0,065 0,075 0,080

2D О 0,03 0,040 0,045 0,050 0,055

21 Зашелкой или пружинным 
стопором 1

3 0,015

22 О 0,012

Индекс а б в г Д

П р и м е ч а н и е : .  3 —закрепление летали; О —открепление детали

2!



г цмсюсовшма «г сщ хкй)
Карта 8

St поза* Способ Ширина очи- Обрабашва- Длина очищаемой ооаерхаостн, мм» до
ЦЮ& очистки щаемой по­

верхности,
емьш

материал 50 200 300 400 500 600 700 1000
мм, ДО Время,

1 Сжатым
воздухом

100 ч т я ,
С1Ш

0,022 0,035 0,042 0,047 0,052 0,056 0,060 0,070

2 200 0,030 0,046 0,052 0,058 0,062 0,066 0,068 0,078

3 >200 0,038 0,056 0,064 0,070 0,074 0,078 0,080 0,09

4 100 Цугун, 
сталь

0,018 0,040 0,051 0,060 0,072 0,080 0,090 0,10$

5 100 Цветные
сштавы

0,021 0,045 0,058 0,070 0,08 0,090 оно W1

б 200 Чугун,
сталь

0,028 0,050 0,062 0,074 0,082 0,092 0,10 0,12

7 Щеткой 200 Цветные
сплавы

0,030 0,055 0,068 0,080 0,090 0,098 0,105 0,125

8 >200 Чугун,
сталь

0,035 0,065 0,078 0,090 0,098 0UQ5 0,11 €t,13

9 >200 Цветные
сплавы

0,037 0,070 0,085 0,098 0.U 0,12 0,13 0,14

10 Эмульсией 300 - 0,033 0,043 0,048 0,054 0,058 0,062 0,064 0,073

Индекс а б в г д е ж 3

П р и м е ч а н и е  Время на очистку базовых точек брать по графе а

Время на очиспу детали от стружки крючком

Масса очищаемой детали, кг, до

1 5 8 12 >12

Время, мин

0,072 0,089 0,095 0,102 <М1

а б в г Д

22



С о д е р ж а н и е  р а б о т ы
1. Взять деталь ю  тары (стопы, стола, рольганга), поднести вручную на расстояние до 1 м, на­

весить на подвеску конвейера, вернуться обратно.
2. Снять деталь с подвески конвейера, отвеет вручную на расстояние до 1 ц  уложить в тару 

(стопу, стол, рольганг), вернуться обратно.

М по­ Маев детали» кг* до
злив

Прием ___W _ J « I > 1 10 1 Ю 1 20
Время па деталь, мин

1 Навесить 0,017 0,023 0,04 0,052 0.066 0,074 0,00 0,103

2 Снясь 0,015 0,02 0,036 0,048 0,052 0,07 0,086 0,098

Индекс а б в Г д е ж 3

Время т уегадежу н свят» д етей Автоматячесхве линии
фартука деплей)

Карта 10

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы
L Взять салфетку.
Z Протереть деталь.
3. Отложить салфетку.

П  шь Сложность Диаметр шш Вид поверхности
злпн деталей (ушла)

детали. 9I1S

мм» до
Длине детали, мм, до

100 | 200 | 300 | 500 | so 100 | 200 | 300 1 500

Время ва деталь» млн

___ 1_ Простые с глад* 
кой поверх­
ностью

30 - — — — — 0,057 0,07 0,087 01099 0,116

___2 _ 50 0,059 0,073 0,082 0,097 V I 0,063 0,078 оде 0.11 0,129

___3 _ 100 0,067 0,083 0ДО4 а » 0,126 0,072 0,09 ода оде 0,147

__ 4__ 200 - 0,097 0,109 0,128 01146 0,084 0,104 оде 0Л46 W 71

___5__ 300 - - <М2 0,139 0,16 — — — — —
6 500

7 Сложные с  вы- 30 - — — — — 0^074 0,091 0,114 0,129 ода
__ 8 _

ступамвн
50 0,077 0,094 0ЦО7 0,126 0,145 0,082 оде 0Ц26 0,142 0,167

9 100 0,087 0,108 0,122 0,144 0,165 0Д94 0(,117 0,143 0,164 0,191

10 200 - 0,126 0,142 (U66 0,19 0,109 0,135 0,167 0,19 0£2
11 300 - — (U55 0,131 <tfl — — — — —
12 500 - - 0,2 ода — - — — —

Индекс а б В г д е ж 3 и к
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В рш аш м идм >м п «ггж «м ***к Автоматические линии 
Карта 11

/а  ПОЗИЦИИ Вес груза, кг, до

____  Расстояние пере движетм ало

* .............. * * 1 10 | И 20

Время на одни pe&ct мни
Передвижение с грузом

1 50 0,06 0,105 0.17 оде оде 0.4

2 150 0,072 0,125 о* 0,25 0,37 0,40

3 200 0,08 0,137 0,22 0,28 0.4 0,53
4 250 0,09 0Ц5 оде 0,31 0,44 0,58

5 300 <м 0,165 оде 0*34 0,48 оде
Передвижение без груза

“ п — 0,055 0,095 0,15 0,19 0,28 0,38

Передвижение с грузом и  без груза (туш  и обратно)

7 50 0,12 0,2 0,32 0,4 0,6 0,78
8 150 0,13 0,22 0,35 0.44 0,66 0,86
9 200 0,137 0,23 0,37 0,46 0.7 0,9

10 250 0,145 0*24 0 3̂9 0,48 0,74 0,95

11 300 0,15 оде 0,41 0,51 0,78 1,0
Индекс а б в г Д е

Время ияиерем аиюд е р а 4 е ч е ге в 1 в р н э # « тм ь и е м и я ирава*и и и  Автоматические линии
ш м с |у н а ш с > н ш 1 м » 1 » » и и _________ К*рта12

Н  ПОЗИЦИЯ Характер передвижетп

Расстояние оередвижегаЛ.М.ДО

» 1 ^ 3 4 5 10 15 20 | 25 | 30
Время, мин

1 Подъем иди спуск по сту­
пенькам

0,04 0,07 0,09 0,11 0,13 — - - - -

2 По горизонтали с грузом 
или без груза

0,015 0,03 0,045 0,06 0.08 0,15 0,23 0,3 0^3 0,45

3 По горизонтали при со­
провождении детали, 
перемещаемой подъем­
ником

ода 0,04 0,06 0,08 0,1 0J о д 014 0,5 0,6

Индекс . а б В г д . е Ж 3 И К

Время аа установку вевятве детап (загрузка деплейяСупеер ставка) Автоматические линии
Карта 13

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы
1. Взять тару с деталями, поднести на расстояние до 3 м и высылать детали в бункер станка, от>

дожить тару.
2. Взять совок, захватить детали и высылать их в бункер, отложить совок.

Вес деталей с тарой, кг. до Вес детали с совком, кг. до
М приема IS I 20 J* приема Т ~ — \_____ *______1 8

Время, мин Время, мня
1 0,12 0.15 2 0.06 0.075 0.1

Индекс а б - в г д
П р и м е ч а н и е .  Время на деталь определяется делением времени на выполнение приема, преду­

смотренного картой, на количество деталей, находящихся в таре.
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A iw uw w tcnn

К а р »  14

1. Установка детали с рольганга на плоскость приспособлены н сшпже ее

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы
1. Переместить деталь с рольганга на плоскость приспособления и установить. 
Z Снять деталь и переместить с плоскости приспособления на рольганг.

Уй позиции Установочные элементы Масса детали» кг, до
приспособленка

30 S0 «0 | 120 1 200 I 300

Время
1 Плоскость оде оде W 2 оде 0,46 <*52

2 Два выдвижных пальца 0,29 оде оде 0,43 оде оде
Индекс а б в г д е

1  Перемещение деталей по рольгангу
С о д е р ж ан и е  работы

Подойти к рольгангу и переместить деталь по рольгангу.____________

У* позиция

Расстояние перемещения 
детали, мм, до

Масса детали» кг, до

12 1 *> 1 » I » __ | 120 | 200 | 300

Время» мин
1 2 0,027 0,032 0,037 0,043 0,05 0,06 0,07
2 3 0,037 0,042 0,047 0,053 0,06 0,07 0,08
3 4 0,047 0,0$2 0,057 0,063 0,07 0,08 0,09
4 $ 0,057 0,062 0,067 0,073 0,08 0,09 0,1
5 6 0,067 0,072 0,077 0,083 0,09 <ы 0,11

Индекс а б в г д е ж

О летала)
Автоматические линии 

Карта 15

Мпо-
Содержание работы

Расстояние Угол Масса детали, кг, до
ушат перемеще­

ния, мм, до
поворота,

град. вручную подъемником

1 3 5 8 12 20 30 50 СВ. 50

Времени,

свободно — _________

1 Переместить деталь 50 - 0,01 0,008 0,03

2
или деталь с кондук­
тором на столе 100 - 0,017 0,012 оде

3 200 - 0,027 0,02 0,09
4 300 - 0,037 0.03 ОЛО
5 Повернуть деталь или - 90 0Г01 0Т012 0,015 0Т019 0,025 оде оде оде оде
6 деталь с кондукто­

ром
— 180 0,015 <М>17 0,02 0,024 0,03 0,038 0,046 оде оде

7 Кантовать деталь или - 90 0,012 0,015 0,019 0,025 0,033 0,043 0,05 оде 0,4

8
деталь с кондукто­
ром - 180 0,017 0,02 0,024 0,03 0,038 0,048 оде оде
Индекс а б в г д е ж 3 и

4 Закаэ № 156 25



Кара 16

Мпюшшя ТВпн лодвемво^раяелоргвмх Подошьем- Скорость, м/ыяя Времяперемешытва 1м,мяв
ммюомоа «ягмг

о тем яш г
едуска шющгеке

црннарет

1
123

12-14 - ojaa-ofiп -

2 8 - O.I2J -

г a m -

4 250 10—20 ручную 0fiS0-0fiS -

5 3 0,033 -

6 torn электрические, 
кран-балки с электро*

- IV - 0054

7 тельферами» пневмати­
ческие подъемники, 
тельферы

S 30 0,125 0,033

В 500 83 Вручную 0,118 -

9 12-16 27,5-31 0,083-0,063 0,0364^032

10 8 30 о д а О/ВЗ

П 150 6 20 0,167 0,06

12 V 30 0,134 0,033

13 - Вручную 0Д25 0,05

14 - 20 - 005

1S 1000 8 30 0,125 0,̂ 33

16 - 34 - 0,029

Индекс *а а

Nfc ОвЗ№ 
ОНИ

Передвижение подъемных механизмов «ручную Время передвижения 
на 1м, мин

По монорельсу
Без груза По прямой О02-0Д)

С грузом По кривой 
(по окружности)

0,05

Примечания: 1. При захвате (сгтцеплешш) детали (узла) перед подъемом (спуском) fan передви­
жением, в указанным в карге нормативам времени добавлять: при зацеплении в одной точке—0,015 мни; 
при зацеплении в двух точках—0,045‘иин.

2. На прием включить и чшкяючить» подъемник добавлять 0,020 мин.



Р а з д е л  2
НОРМАТИВЫ ВРЕМЕНИ НА РАБОТЫ,

ВЫПОЛНЯЕМЫЕ КОНТРОЛЕРАМИ ПО ПРОВЕРКЕ 
КАЧЕСТВА ПРОДУКЦИИ

Методические указания

Нормативы времени на технический контроль деталей разработаны с целью опре­
деления трудоемкости контрольных операций и необходимой численности контроле­
ров при обслуживании автоматических линий.

Система контроля качества продукции на автоматических линиях служит для 
проверки соответствия изделия техническим требованиям на всем протяжении цикла 
изготовления (от заготовки до окончательно обработанной детали).

К точности деталей, обрабатываемых на автоматических линиях, как правило, 
предъявляют более высокие требования чем к аналогичным деталям, обрабатываемым 
в неавтоматизированном производстве. Это обусловлено выпуском с линий более 
совершенных изделий, обладающих повышенной долговечностью и точностью.

Кроме того, при определении требований к деталям, подлежащим обработке на 
линиях, учитывается, что создание линий в большинстве случаев связано с разработкой 
более совершенных технологических процессов и оборудования.

Уровень качества выпускаемой продукции в значительной степени зависит от со­
стояния средств контроля. Поэтому службы БТК осуществляют надзор за состоянием 
измерительных средств.

Нормативы времени для контроля установлены на:
внешний осмотр;
контроль размеров деталей универсальными и специальными инструментами;
контроль биения деталей в приспособлении;
клеймение деталей.
Нормативы времени на внешний осмотр деталей установлены в зависимости от 

веса заготовок и веса деталей.
Нормируемые затраты на контроль определяются в следующем порядке.
Детали относятся к соответствующим группам сложности, затем исходя из уста­

новленного времени, процента выборочное™, контроля и количества изготовляемых 
деталей за смену определяется трудоемкость внешнего осмотра.

Сумма нормируемых затрат времени на контроль продукции (Т**) определяется по 
формуле

Т,.« =  21»р-к*К»*П>К, мин — при операционном контроле,
где V * -время на выполнение операции контроля, мин; К , — коэффициент, учитываю­
щий выборочное™ контроля (определяется по технологической документации); 
П —производительность линии в смену, шт.; К —коэффициент, учитывающий время 
на организационно-техническое обслуживание и время на отдых и личные потребности, 
К —1,28.

Расчет явочной численности контролеров в смену Ч для обслуживания автоматиче­
ской линии производится по формуле

4  = т„.
ф«

Организации труда. Контролеры осуществляют окончательную приемку готовых 
деталей мелких, средних и крупных размеров непосредственно на участке автоматиче­
ской линии, а также занимаются операционным контролем.

После проверки годные детали складываются контролерами в тару, забракованные 
детали изолируют от годных.

Исправимый брак возвращается на линию.
4 * 27



При обнаружении дефектных деталей или брака коэтролер принимает меры для 
прекращения изготовления деталей и совместно с обслуживающим персоналом авто- 
матической линии определяет причины брака.

Рабочие места контролеров (рис. 2) оснащены комплектом средств измерения, 
приспособлений, эталонных образцов и вспомогательных материалов. Особо точные 
приборы установлены на специальных столах с футлярами для хранения.

У контролера автоматической линии имеются карты контроля с уга^янидм иыбпрпя- 
ности контроля, чертежи деталей, технические условия, инструкции по эксплуатации 
контрольных приборов и  служебные инструкции, классификаторы брака.

* 1 1  1 * 1 :
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----------
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Рас, 2. Схема организации рабочего места 
контролера:

в —при окончательном контроле: /  — стол приемный; 
2 — стол для приспособлений; 3 —стол для дефектных 
деталей; 4 —стол для годных деталей; 5 —стул; 6 — 
подставка под ноги; 7—проверочная плита; 3 — тара для 
брака; 9 -  стеллаж для техоснасткя; 6 м  при операпиов- 
ном контроле: 1 — шкаф-стол; 2 — стул; 3 — проверочная 

плита; 4 — подставка под ноги

К функциям, выполняемым контролерами» относятся: 
контроль качества продукции, выпускаемой линии; 
регистрация брака; 
уборка рабочего места.
При неполной занятости контролера необходимо загружать его другими работами» 

такими» как: проверка забракованных контрольным автоматом деталей» участие в на­
блюдении за работой автоматической линии» контроль деталей на участке» расположен­
ном радом с автоматической линией» и др.

Пример расчет*
Определить численность контролеров автоматической линии» осуществляющих окончательный кон­

троль.
Расчет нормируемых затрат контроля продукции приведен в таол. 3.2» из которой видно, что трудоем­

кость контроля деталей в смену составляет 388,2 мин.
Отсюда явочная численность контролеров в смену будет равна

Ч Т.я 1 8 8 ,2

4 8 0
0 ,3 9 .

П р и м е ч а н и е .  Исходя из расчета видво, что контролер может быть загружен другой работой или 
обслуживать другие автоматические линии и потоки.

2 8
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1
Z

Проверка внешним ос­
мотром

1,0 0,38 0,38 0,49 120,05 18, поз. 7в

Станина Проверка одного отверс­
тия (пробка)

од 0,084 0,0084 0,011 2,69 20, поз. 65в

Отливка 1
*$

27 245 Проверка четырех отверс­
тий (резьбовая пробка)

од 0,38X4 -  
- U 2

0,132 1,28 0,195 47,8 21, поз. 11д

Чугун
СЧ42-2Д

Проверка размера (штан­
генциркуль)

0,1 0,058 0,006 0,008 1,96 20, поз. Зг

Клеймение детали 1,0 оде 0,05 0,064 15,7 25, поз. 1

И т о г о - - - - 188,2 -



у f ii jCTitfTi д г а т Автоматические линии
Карп 17

Группа сложности детали Виды заготовок Примерный перечень 
изготовляемых деталей

Детали простые не чугунного, сталь* 
нога и цветного литья, проката н 
поковок

Отливки простой конфигура* 
цвн, толстостенные, с глад* 
кои поверхностью, без от­
верстия, с небольшим коли* 
честном низких ребер. Поков­
ки гладкие шш ступенчатые, 
о односторонними выступа* 
мц

Плиты, втулки, гладкие валы, 
шестерни без втулок, диски, 
фланцы, крышки, гайки, бол­
ты и т. о.

Детали средней сложности из чугун­
ного, стального, цветного литья, 
проката в штамповок

Отливки простой конфигурации 
с тремя н более несложными 
отверстиями малой я  средней 
величины, с выступающими 
плоскостями и ребрами. Про­
кат с двусторонними выступа­
ми, ступенчатый. Штамповки

Станины, кронштейны, диски, 
шестерня, редукторы, подшип­
ники, салыпкн, флан­
цы, ступенчатые валы, шестерни 
со втулками, рычаги, гаечные 
ключи, втулки, кольца, пово­
ротный кулак и т. ц.

Сложные детали из чугунного, сталь­
ного, цветного литья, проката, по* 
ковок и штамповок

Отливки сложной конфигура* 
пин с большим количеством 
плоскостей, крупные, сред* 
ней величины, сложного про­
филя; со значительным коли­
чеством пустот. Прокат сту­
пенчатый с переменными се­
чениями Штамповки и по­
ковки

Тонкостенные рамы, редукто­
ры, патрубки, венцевые шес­
терен и шкивы, крестовины 
сложные, подшипники, кла­
паны, коленчатые валы, шес­
терни со втулками, выступами, 
картера, блоки цилинд­
ров и т. п.
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Автоматические дянян
СМЯ П МИД1Д АП нрвищяш ОБЩИкуОм

Карп 1S

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы
1. Взять деталь.
2. Проверить внешним осмотром*
3. Отложить

Детали

простые I свеивай сложности сложные

Заготовки деталей

1

Ь

з S a i H

Й

5 * 1 ы %& л H i

* 1 время на одну деталь» мян
1 До V 0,04 0,0$ д о 4<гт 0,08 0,11

2 1 0»06 0,07 0,00 0 0 0,10 0,13

3 3 0,08 о ,и 0,11 д о д о оде

4 5 0,10 Д О 0,13 0Д7 д о оде

5 10 <М2 0,17 д о 0,22 0,21 " д о

б 20 0,19 оде д о д о оде д о ^

7 40 0,26 0,42 оде оде 0,48 0,82

8 100 д о 0,56 д о 0,70 0,64 оде

9 Свыше
100

0,46 0,68 0,61 оде 0,76 д о

Индекс а б в г д е

П р и м е ч а н и я .  L В карте предусмотрен контроль деталей (заготовок) весом до 20 кг с уста* 
новкой на столе.

1  При контроле на рабочих местах из времени* приведенного в карте» следует исключить время 
на установку я  снятие детали» принятое по карте.

Автоматические лиши

Карп 19
Содержанке работы Время не одну деталь» мин

I. Всмотреться в поверхность детали 
1  Перевести взгляд на эталон
3. Всмотреться в поверхность эталона
4. Перевести взгляд на деталь
5. Всмотреться в поверхность детали
6. Перевести взгляд на эталон
7. Всмотреться в поверхность эталона
8. Принять решение

0,028

31



f в I аструмеятямя 1 Автоматические линии

Карта 20 | Лист 1_— —-------------

М позиции Измерительные инструменты

Точность 1 

измерения
Измеряемый 

размер, 
мм» до

| Длина измеряемой поверхности

1 «о 2S | 50 | 100 200 500 1000

| Время, мин

l 2 3 4 5 | 6 7 $ 9 10 | 11

1 Масштабная линейка

1̂У|Ц||инЬ||Д|1иЬнА|в>1т>1»1||«]
1

““ 0,041 0,046 0,050 0,058 0,062

2 Штангендирку

•г

ль
1
1

0,1 мм

40 0,056 0,079 0,111

3 I 120 0,058 0,083 0,113

4 200 0,061

1

0,089 6,116

5

Штангенг;

С

1____________

тубиномер

0,1 мм - 0,064

1

I
1

0,07

---------1

0,073 0,074 -

б
!
1 Шаблон или скоба линейная односто- 
| ровняя

— * )

0,Z..0,5

1 1
1

0,036 0,037 0,040 0,042 0,046- 0,054 0,063

1



7 Шаблон или скоба линейная двусто* 
ронняя

G = D  О а

0,2...0,5 - 0,044 0,048 0,054 0,059 0,067 0,086 0,099

8
Шаблон фасонный простой

0,15..Д25 - 0,040 0,043 0,046 0,051 0,057 0,067 -

9 Шаблон фасонный сложного профиля

C S 3 5 S 3

0,15...0,25 0,055 0,070 0,079 0,088

10 ' Скоба односторонняя предельная 1Т13...1Т11 10 0,045 -

11 25 0,052 -

12 50 0,050 0,084

13 100 0,071 d ii
14 200 - 0,087 0,139

15 360 - 0,095 0,155

16 Скоба резьбовая

1Т9...1Т7

25 - 0,041 0,050 -

17 50 - 0,044 0,056 -

18 75 - 0,066 0,100 -

19 >00 - 0,081 0,130 -



П р о д о л ж е н и е



40 Калибр-кольцо шлицевое

1T9*..1T7

25 - - 0,060 0,068 0,075 0,079 -

41 50 - - 0,075 0,083 0,088 0,094 -

42 100 - - 0,094 0,106 0,113 0,121 -

43 200 - - 0,125 0,135 0,145 0,160 -

44 Калибр-пробка конусная

-

20 0,049 0,051 0,053 — - -

45 25 0,053 0,055 0,057 — - -

46 ш Ш й 50 0,056 0,058 0,060 — — -

47 100 0,066 0,069 0,072 — - -

48 Калибр-втулка конусная

—

10 0,055 0,057 0,060 0,060 — — —

49

3
25 0,060 0,062 0,065 0,065 - — -

50 50 0,063 0,066 0,069 0,069 - - -

51 100 0,075 0,079 0,083 0,083 - - -

52 Калибр-пробка односторонняя для 
проверки взаимного положения оси

-

25 - 0,15 - — — —

53
отверсто« и торце

50 - 0,18 - - - -

54 100 - 0,23 - - -

55 Пробка-лекало для проверки соосности ГПЗ.ЛТИ 50 - 0,084 0,106 - - -

56
отверстии

100 — 0,130 — - - -

57
п

н j t 1
1Т9..ЛТ7 50 — 0,121 0,18 - - -

58 100 - 0,19 — - - -



Про должение

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 И

59

Пробка пневматичес!сая

0,002 мм

50 - 0,091 0,115 0,152 - -

60 100 - 0,14 0,18 - -

61 Калибр-пробка гладкая двусторонняя

® Z=K D

1Т13..ЛТ11 
(5-4-й кл.)

10 0,034 0,038 0,042 - - - -

62 25 0,053 0,061 0,068 - - -

63 50 0,068 0,076 0,11 - -

64 1T9..JT7 
(3*й—2-й кл.)

10 0,053 0,061 0,068 - - -

65 25 0,076 0,084 0,099 - -

66 50 0,099 0,11 0,165 - -

67
Угломер универсальный

До 5 - 0,175 - - -

68 Свыше 5 - 0,15 - -

Индекс а б в Г Д е ж



и
Время п  млуодь деталей

( ц - 1 >  f i h i ,  *шшЛ$ > м ш )

Автоматические линии

Карта 21 Лист 1

N1 поэм- Измеритель- Точность Измеряемый Длина измеряемой поверхности, мм, до
цин ный инстру­

мент
измерения размер. мм, до

5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

О S Время, мин

I 5 0.5 0,19 0,34 0,50 0,65 - - — - - —

2 0,5 0,21 0,38 0,53 0,69 - - - - - -

3 10 1,0 0,11 0Д1 0,30 0,38 0,53 - - - - -

4

1 1I

1,5 0,08 0,15 0,21 0,28 0,38 — - - - -

5
S

1,0 0,13 0,24 0,33 0,42 0,61 «а» - - - -

б ! 20 1,5 0,09 0,17 0,24 0,30 0,43 045 0,68 - - -

7 i
i

с 2,0 0,07 0,13 0,18 0,23 0,34 0,42 0,53 - - -

8
й

1 В о 24 0,06 0,11 0,15 0,20 0,28 0,36 0,42 - - -

9 В 1,0 0,14 0,26 0,37 0,49 0,68 0,87 1.05 - - -

10 | 14 0,10 0,18 0,26 0^34 0 4 0 0,61 0,76 - - -

11 2,0 0,08 0,14 0,21 0,26 0,38 0,49 0,59 - - -

12 40 2,5 0,07 0,12 0,17 0,22 0.31 0,42 0,50 - - -

13 3.0 - 0,10 0,14 0,19 0,26 0,34 0,42 - - -

14 3,5 — <М>9 0,13 0,17 0,23 0,30 0,36 - - -

15 4,5 — 0,08 0,10 0,13 0,19 0,24 0,30 - - -



Время n  K m yift деталей унперсяяышмя 

(киш1> орйка, шляяЛр К »ЛЬЯО)
Автоматические линии

Карта 21 Лист 2

М поэм* 
ции

Измеритель*
иыйянстру*

мент

Точность
измерения

Измеряемый 
размер» мм, до

Длина измеряемой поверхности, мм, до
5 | 10 15 20 30 40 | 50 60 1 80 100

D S Время» мни

1 6

I

S

I
g

t

1 0

0 , 5 0 ,1 5 0 ,2 7 0 ,3 8 0 ,4 9 - — — — - -

1 7 1 .0 0 ,0 8 0 , 1 4 0 , 2 0 0 , 2 6 <U 8 0 ,4 9 0 ,5 9 - - -

1 8

1 9

1 4 0 ,0 5 0 , 1 0 0 , 1 4 0 ,1 8 0 , 2 6 0 , 3 4 0 , 4 2 0 ,4 9 - -

2 0

1 .0 0 ,0 9 0 , 1 6 0 ,2 4 0 4 1 0 ,4 5 0 ,5 7 0 ,6 8 * * —

2 0 1 .5 0 ,0 6 0 ,1 2 0 ,1 6 0 ,2 1 040 0 ,3 8 0 , 4 9 0 ,5 7 - -

2 1
8

2 . 0 0 ,0 5 0 ,0 9 0 ,1 3 0 ,1 6 0 ,2 3 0 , 3 0 0 , 3 6 0 ,4 1 0 ,5 3 0 ,6 8

1

1 .

1
О

2 2 2 4 0 , 0 4 0 ,0 8 0 , 1 0 0 ,1 4 0 ,1 9 0 ,2 5 0 , 3 0 0 4 5 0 ,4 5 0 4 3

2 3

4 0

1 .0 0 ,1 0 0 , 2 0 0 ,2 8 0 ,3 5 0 ,4 9 0 ,6 5 0 , 8 0 — - -

2 4 1

/

1 4 0 ,0 8 0 ,1 3 0 ,1 9 0 ,2 5 0 ,3 5 0 ,4 5 0 ,5 3 0 . 6 4 - -

2 5 м 0 ,0 6 0 , 1 0 0 .1 5 0 ,1 9 0 ,2 7 0 ,3 5 0 .4 1 0 * 4 9 0 ,6 4 0 . 8

2 6 2 .5 0 , 0 * 0 ,0 9 0 ,1 2 0 ,1 6 0 ,2 2 0 ,2 8 0 ,3 5 0 ,4 1 0 ,5 3 0 ,6 4

2 7 3 . 0 - 0 ,0 8 0 , 1 0 0 ,1 3 0 , 1 9 0 , 2 4 0 , 2 9 0 , 3 5 0 ,4 4 0 ,5 3

2 8 3 4 - 0 , 0 6 0 ,0 9 0 ,1 1 0 ,1 6 0 ,2 1 0 ,2 5 ОД) 0 ,3 8 0 ,4 5

2 9 4 4
- 0 ,0 5 0 ,0 7 0 , 0 9 0 ,1 3 0 . 1 6 0 , 2 0 одз 0 ,3 0 0 J 8

Индекс а б в г Д е ж 3 и к



Карта 22
м Измерительный Время Врсма,

позшт инструмент промера мяа

1 Солекс Промер с одной стороны 0,06
2 Промер с двух сторон 0,125
3 Ротаметр Промер с одной стороны 0,05
4 Промер с двух сторон 0,10

П р и м е ч а н и я :  1. Время в карте дано без учета времени на установку и сняло детали. При установке 
я сняли детали к времени по карте добавлял время из карты 6.

Z При использовании специальных контрольных приспособлении время следует устанавливать с 
помощью хронометражных наблюдений.

3. При измерении по 1Г&..ГГ5 (1-й кл.) время по карте применять с коэффициентом 1,Z

С асам зуСье»
Автоматические

Карта 23

Контроль индикатором 
С о д е р ж а н и е  р а б о т ы

L Взял индикатор.
Z Установить вожку ишгакатора по месту.
3. Проверить деталь» промерить (в первой точкеХ
4. Переставить индикатор к следующей точке (отодвинуть индикатор в сторону или снять).

М
полиции

Характер проверки 
(промера)

Измеряемый диаметр» 
мм» до

Время,
мин

1 Проверка перекоса отверстия по 50 0,09
г отношению к наружному диаметру 100 0,1
3 детали 200 0,112
4 300 0,12
5 >400 0,125
б Проверка биения или эластичности 50 0,05
7 детали 100 0,055
3 200 0,061
9 300 0,065
10 >400 0,068
11 Проверка тангенциальной качки при 

помощи специального калибра я 
индикатора "

0,075

12 Проверка размера индикаторной 
высотой

0,05

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы  
L Взять шестерню, установить в приспособление.
1  Подвести эталонную шестерню.
3» Проверить зацепление.
4. Отвести эталонную шестерню.
5. Снять проверенную шестерню с приспособлен ия и отложить.

i t Масса детали, кг, до
питая ОД 1 3 5 8 12 20

13 0,08 0,11 0,14 0,18 0,22 0Д2 0,40
Индекс а б в г Д е ж

39



Испита* ■и ш ! яа птмгтмс!ъ Автоматические линяв

Карта 24

Н
ПОЗВОНИ

Содержат» работы
Масса изделия, кг, до

0,3 3 1 10 | 17 1 25
Время, мин

1 Установить и закрепить воздушный шланг, повернуть, пере* 
вернуть изделие в ванне с водой, осмотреть на течь, от* 
крепить шланг и поставить ударное клеймо (бензобак)

"

м

2 Включить давление воздуха в баллон, установленный на 
испытательном стенде, повернуть изделие, осмотреть на 
течь и поставить ударное клеймо (воздушный баллон)

- - 0,4 - -

3 Взять изделие, установить и закрепить на испытательном 
стенде, включить давление воздуха и из шланга облить 
поверхность водой, осмотреть на течь, поставить ударное 
клеймо, снять изделие и отложить (картер мотора)

— — 0,5 — —

4 Взять изделие, установить заглушки и воздушный шланг, 
погрузить изделие в ванну с водой» осмотреть на течь 
и поставить клеймо краской (радиатор, бачок расшири­
теля, поплавок маслоприемника)

0,12 0,6 1,0 и V

Индекс а б В г А

Время аа кяеймевведеталей Автоматические линии

Карта 25

14 Способ постановки Время на одно клеймо,
позиции Содержание работы клейма МНВ

1 Электрографом 0,05
2 Поставить контрольное клеймо Краской 0,03
3 на каждой детали Молотком 0,02
4 Штампом 0,02

Раздел  3
НОРМАТИВЫ ВРЕМЕНИ НА РАБОТЫ,

ВЫПОЛНЯЕМЫЕ СЛЕСАРЯМИ-РЕМОНТНШСАМИ 
И ЭЛЕКТРОМОНТЕРАМИ ПО ОБСЛУЖИВАНИЮ ЭЛЕКТРООБОРУДОВАНИЯ*

Методические указания
Нормативы времени установлены на межремонтное обслуживание оборудования. 
Нормы временя установлены на обслуживание единицы оборудования и  рассчитаны 

в соответствии с указанными в сборнике составом работ (функций), организации труда 
и с учетом времени на отд ых и личные потребности.

Нормы времени на обслуживание предусматривают наиболее характерные условия

* В дальнейшем эти профессии будут соответственно называться слесарь» электромонтер
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выполнения вспомогательных работ. Для измененных условий работы в карте 27 
приведены поправочные коэффициенты.

Трудоемкость обслуживания технологического оборудования (Т чел.-мин) слеса­
рями и электромонтерами определяется по формуле

Т =  2 Н .,-К „
где Н,.0 —норма времени на обслуживание единицы оборудования, мин; К„ —коэффи­
циенты, учитывающие измененные условия работы (карта 27).

Явочная численность слесарей и электромонтеров по межремонтному обслужива­
нию в смену (Ч) определяется по формуле

где Феи — продолжительность смены, мин; Км — коэффициент сменности работы обо­
рудования; Ктр—коэффициент, учитывающий затраты времени на обслуживание 
транспортных устройств (конвейеров, манипуляторов и т. д.), Кф —1,05.

Если время фактической занятости слесаря-ремонтника (электромонтера) его основ­
ной работой меньше длительности рабочей смены и увеличение числа обслуживаемых 
станков до нормы по производственным условиям невозможно, то для достижения 
полной загрузки необходимо ввошль совмещение профессий.

Организация труда. Нормы времени на обслуживание технологического оборудова­
ния разработаны с учетом организации труда слесарей-ремонтников и электромонтеров 
по обслуживанию электрооборудования.

Межремонтное обслуживание оборудования автоматических линий выполняется 
дежурными слесарями и электромонтерами, входящими в состав комплексных или 
специализированных ремонтных бригад.

Слесари-ремонтники и электромонтеры кроме непосредственных мест по обслужи­
ванию оборудования имеют свои оборудованные рабочие места в помещениях цеха. 
Эти помещения должны быть изолированы от цеха и соответствовать санитарно- 
гигиеническим условиям труда и правилам санитарной гигиены no СН 245—71, 
СНиП-71—Л -9—71.

На рабочих местах слесарей и электромонтеров имеются: верстак (стол), стул, 
стеллаж, переносной ящик с инструментами, щит с электрическими измерительными 
приборами (рис. 3).

Рве. 3* Планировка рабочего места слесаря-ремонтника:
а — по обслуживанию оборудования: 1 — верстах слесарный; 2 —стеллаж; 3 -сту л  поворотный; 4 —стеллаж- 
подставка; 5 -подводка сжатого воздуха; б*крав консольно-поворотный; 7 — ящик для металлоотходов; 
3 — тележка; б - п о  обслуживанию электрооборудования: 3 -  верстах слесарный; 3 -  стеллаж; 3 —стол 
регулировщика; б —стеллаж-подставка; 5 —стул поворотный; б —подводка сжатого воздуха; 7 — тележка;

8 —края консольно-поворотный
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Слесари и электромонтеры располагают всей необходимой технической докумен­
тацией: графиками маршрутного осмотра оборудования; техническими паспортами; 
принципиальными монтажными и  электрическими схемами обслуживаемого оборудо­
вания; учетно-контрольными картами электрооборудования; перечнем наиболее часто 
встречающихся неисправностей; спецификациями на быстро изнашиваемые детали; 
каталогами запчастей, картами организации труда; должностными инструкциями; 
сменными заданиями (нарядами); журналами учета поломок деталей и простоя обору­
дования; дефектными ведомостями.

К функциям, выполняемым слесарями и электромонтерами, относятся: 
периодический осмотр оборудования, выявление дефектов, подлежащих устране­

нию при плановом ремонте (выполняется согласно графику);
устранение мелких неисправностей (выполняется по мере необходимости в течение 

рабочей смены);
регулирование механизмов (выполняется постоянно в течение рабочей смены); 
наблюдение за состоянием механизмов управления, защитных устройств и за 

соблюдением рабочими правил эксплуатации оборудования (выполняется постоянно 
в течение рабочей смены);

устранение аварийных случаев остановки оборудования (выполняется по мере необ­
ходимости);

получение заданий от руководства службы цеха (выполняется в начале смены); 
инструктаж рабочих о соблюдении правил эксплуатации оборудования (выполня­

ется по мере необходимости);
ведение журналов и другой документации по учету простоев оборудования, поломок 

отдельных узлов деталей и т. п. (выполняется в конце смены);
подготовка и уборка инструментов, материалов и запасных частей (выполняется в 

начале и в конце смены);
подготовка и уборка рабочего места (выполняется в начале и конце смены).



Промер расчета

Определить численность слесарей и электромонтеров, обслуживающих три автоматические линии, находящиеся в разных зданиях 
и работающих с К€М~ 2.
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Нармя *9«иеп u  а«сл7ж о 1ш
Техиолопгеескаго оборудована* Карта 26 Лист 1

позиции
Типы СПИКОВ Основные

факторы
Норм» времени ив об­

служивание одного станка 
в смену Нво мин

слесарями электро­
монтерами

1 Токарные многошпиндельные 
горизонтальные прутковые 
автоматы, роторные автоматы

10 5,0 135

2 16 63 1.8

3 20 7.» 13

4 25 7,9 2,1

5 32 8,9 23

6 40 104 2,4

1 §
т*

50 И,4 23

8 1
* 65 133 23

9 I 80 14,8 3,1

10 £
|

100 16,5 33

И 125 19 3,6

12 Токарно-револьверные одношпинделыше 
прутковые автоматы

1
О

10 7Д 1,7

13
§

16 83 135

14 5
>х 25 10 2,2

15 1
1
9X

40 12 23

16 65 14,7 зд

17 Токарные одношпинделькые 
автоматы, фасонно-отрезные прутхо- 
вые н продольного точения токарно- 
отрезные прутковые автоматы

4 6,0 1,45

18 6 7,0 1,65

19 10 83 1,95

20 и 10,2 23

21 25 12,1 2,6

22 32 133 23

23 40 143 3,1

24 65 173 33
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m n a
ремел ш* ебслужлага» 
H iw u m  «бедаоваияя Карта 26 Лист 2

н
позиции

Типы станков Основные
факторы

Норма времени на об­
служивание одного станка 

в смену На.о» мин

слесарями электро­
монтерами

25 Токарные станки для обработки 
осей колес и колесных пар

250 10,3 2,7

26 300 11 2,9

27 900 16 4,15

28 1050 18 4,4

29 1250 184 4,7

30 1350 18,7 4,85

31 1
*

1600 20,8 5,05

32 I
f 40 7,6 24

33 е
S I 75 10 2,6

34 S1 s 1 80 Ю4 2,7

35 Ш 125 124 3

36 1 1
200 7,6 24

37 1 I 250 8,2 2,4

38 1т i
§

320 94 24

39
S ‘ЯX 420 104 2.7

40 ! « 1 520 1М 2,8

41 1 I 630 12,1 244

42 § 1 900 13,6 3,1

43 S
£ 1 1100 154 34

44 1 1250 164 3,4

45 1600 174 34

46 2000 19,3 3,73

47 2500 21,8 3,84

48 3200 24 44

49 4000 26 44
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Карта 26 Лист 3

м
позиции Талы станков

Основные
факторы

Нор»а времени на об* 
служивание одного станка 

в смену На,о* мин

слесарами электро*
монтерами

50 Вертикально*
сверлильные

3 2,64 10,2

51
станки

6 М 1,24

52 § 12 4,6 1.42
S

53 | 18 5,5 1,57

54 1
§

25 6,3 1,7

55 35 7,25 1,84

56

а

50 М 2

57 75 9,85 2,2

58 i
I

3 29 1,25

59 1 6 4,1 1,42

60
I | 8 4.6 1,55

61 | | 12 59 1,7

62 1о J 18 6,65 19

63 § I 25 7,4 2

64 35 *95 2,15

65 Радиально*
сверлильные

12 5,1 1*

66
станки

18 6Д 29

67 25 7,1 29

68 35 8,1 29

69 50 9,43 2,7

70 75 119 3

71 100 129 399
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Норма щгтшл n  « к л у х ш т  т с т м т е с к т  о ^ у у д т и м Карта 26 Лист 4

1 Типы станков Основные |факторы

Норма време1 
кивание од» 

смену Hi

ш  на обслу- 
>го станка в 
в.о> мин

8
г слесарями электро­

монтерами

72 16 и М3

73
Центровальные н фрезерно-центровальные

50 3,4 1,42

74 станки 80 3,86 135

75
о

100 4,1 1,65

76 ч
1

160 4,«5 1,72

77 I 200 4,85 1,87

7S I 250 5,05 133

79 3 360 5,5 2.1

80 1 630 6,3 232

81
>%
1

100 5,5 23

82 Круглошлифовальные станки 1 140 6,8 2,96

83 1 200 8,2 3,4

84 3 280 9,85 335

85 400 12 4,65

86 560 М3 53

87 800 173 63

88
Бесцентрово-шлифовальные и бесцетро- 

во-доводояные станки

6 6.4 3,05

89
l i

8 6,7 3,1

90
а 2 
5 «Г 
*1 3

25 7,6 3,4

91 || 80 8.8 3,8

92 ¥ 110 9,4 4

93 160 И З 4,7
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Нерма цини п  «клтжвше п ш м тю п го «к»7д т ш Карт» 26 Лист 5

1 Типы станков Основные факторы

Норма времеЕ 
кивание одш 

смену Hi

Of на обеду* 
его станка в 
м>» мин

§
X

слесарями электро*
монтерами

94 25 6,3 V 5

95 65 6S 3

96
S

100 7,41 3,1

97 Внутршшшфовадьные станки f
of 125 9а 3,4

98 1 160 9а 3,7

99 г 200 10,5 4,2

100 1 250 12 4,6

101 | 320 13,8 5

102 1
|

400 15,4 5,45

103 500 17 6

104 800 21а 7,2

105 125 6,7 V

106 160 7,6 3.2

107 Плоскошлифовальные 8
t

200 8,5 3,4

108 1
!
i

320 10,8 4а

109 400 l v 4,65

110 §
i.

500 15 5*05

т 1 630 15,7 sa

112 800 17,8 6

113 1250 22 7,2
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Карта 26 Лист 6

м
позиции Типы е т ш о »

Основные
факторы

Норма времени на об­
служивание одного станка 

в  смену Н»о> мяв

слесарями электро­
монтерами

J15

Хонинговальные

Н
аи

бо
ль

ш
ий

 д
иа

м
ет

р 
хо

ни
нг

ов
ан

ия
 м

м
, д

о

12 о * i

116 20 6,7 V .

117 32 7,1 V

118 50 7.4 2,45

119 80 7,9 2,6

120 125 9,0 2,7

121 160 ю д 2,8

122 200 И.7 1$

123 320 14,7 3,1

124 500 18,1 3,3

12S

Резьбошлифовальные

Н
аи

бо
ль

ш
ий

ди
ам

ет
р

ус
та

на
вл

ив
ае

мо
го

 
из

де
ли

я,
 м

м,
 д

о

125 7,9 2,7

126 200 9,9 3.25

127 320 12,8 4,0

128 400 14,9 4,3

129

Зубофрезерные вертикальные

М
од

ул
ь 

м
м

, д
о

и 7,4 2^

130 2,5 8,2 2,4

131 4 8,8 2А

m 6 9,5 2.7

133 8 9,8 2,75

134 10 10,3 2,8

135 12 10,9 2,9

136 16 1 U 3.0

137 20 1 U 3,1

138 30 12^ 3,15

139 40 13,2 3,4
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ТОШМММСМ1* ебикмиваввя
Карп 26 Лист 7

Н  лоашцш Тшш СПИКОВ факторы
Норма времени на обслуживание 
итого спал в смену Н в.а. мин

электромонтерами

140 04 а д а д

141 а д 7,65 а д

142 1^5 7 4 245

143 Зубофрезерные горизонтальные 10 114 34

144 20 12,7 34

145 30 13,6 3,7

146 40 14.7 34

142 1 5,95 2,0

140 Зубодолбежные 5 7,9 2,4

149 8 а д 24

150 12 9,0 а д

151 и 74 24

152 Зуботевннговальные 6 94 а д

153 Зубохонингоаальные §
*»

8 9,7 2,7

154 1 10 10,1 2,75

155 12 10,5 2,8

156 1 2,0 84 24
157 4 94 2,7

150 6 94 2.8

ш Зубошлифовальные для цилиндрических
в tnmniMVtfT rAitM*

8 10,4 24

160
Л ЖиШлСМИА KWlCv

10 10,9 3

161 12 114 3,05

162 16 114 3,1

163 20 12,1 34

164 24 8,65 24

165 5 94 2.7

166 Зубострогальные зубофрезерные для оря-
u n v fiu f f  лиин^/тит ГАПЙ1*

8 10̂ 5 24

167
PfWJVWA WlUInvVfcli*W ftvJlvV

12 114 3,0

168 16 12,0 34

169 30 134 3.4
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Исиивш й
Карт 26 Ласт 8

М позиции Талы ставков ЛшАМШ* ibtHHWU
Норма времена на обслужи­
вание одного станка в смену

слесарями электро­
монтерами

170 7,6 2,4

171 § 8 м 2.1

172 Зуборезные для конических колес 12 9,8 2Л

173 i 16 10,3 Z9

174 3
а 30 И Д 3,15

175 160X630 5,4 1,85

176 200X800 6Д 1,95

177 Горизонталано-фрезерные 250X1000 69 2.1

т
%

320X1250 19 2Д

179
s

i
420X1600 8.7 2,45

180
S

160X630 6,1 2,1

151 sXкex
200X800 6,8 2,2

182
ОttОв 250X1000 7,6 2,4

т Вертикально-фрезерные sт
<§

320X1250 8,7 2,6

184 400X1600 9,8 2,8

185 500X1250 И Д 3,1

186 630X1600 12,7 зд
187 800X2000 МД 3,6

188
*1

xs 5.5 1,95

189 i
2. 5 6,8 2Д

190 Протяжные станки ss
2

10 8Д 29

191
s

20 10Д 29

192
ж
Л5X 40 12Д X I

193
s
2
5

80 16Д 3,0

Индекс а б

П р и м е ч а н и е .  При обслуживании агрегатных станков время брать по базовому оборудованию
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Поправочные коэффициенты к нормам времени Все виды оборудования
iu  обслуживание технологического оборудования - - - - - -

Карта 37

Поправочные коэффициенты в зависимости от:

1. Загрузки оборудования

Загрузи оборудования в течение смены, %, До 25 40 50 60 70 80 Свыше
80

к , 0,6 0,7 <№ о* и»

Z Формы обслуживания

Форма обслуживания Индивидуальная Бригадная

Кф и 1.0

3. Числа лет работы оборудования

Число лет работы оборудования до 10 10-15 Свыше 15

кР 0,9 1,0 1.1

4. Размещения оборудования

Размещение оборудования В одном здании В разных зданиях

Ко 1,15

5. Степени точностной характеристики

Точностная характеристика Нормальной точности Повышенной точности

Кт 1.0 U

6. Совмещения профессии

Профессии
Слесарь-ремонтник по обслуживанию 

технологического оборудования
Слесарь-ремонтник-смазчик по 

живанию технологического 
дования

обслу-
обору*

К 1,0 М



ПРИЛОЖЕНИЯ

П р и л о ж е н и е  I

Технологически оснастка (ю ту м еям  и прясдособлемц)

Едини- Число на рабочих местах

М по- Наименование ГОСТ» нормаль

ца иэ- 
мере-
ЮЯЯ слесари электромонтеры Примечание

инструмента модель
на пе- 
мдаиж- 

ном

на ста­
ционар­

ном

на пе­
редвиж­

ном

па ста­
ционар­

ном

1 Электрическая 
шлифовальная 
машина с гиб­
ким валом или 
пневматическая 

шлифовальная 
машинка

ИЭ-8201
(С-4750*
ИП-2009

шт. 1 1 Изготовитель; 
выборгский 3-Д 
«Электроинстру­
мент»,
московский 3-Д
«Пвевмострой-
машина»

2 Пневматическая
сверлильная
машинка

РОЗА ЮТ. - 1 - 1 Изготовитель: 
з-д «Пневматя- 

каи, г. Ленинград

3 Реверсивная пнев­
моотвертка

РПО-350 UIT. — 2 1 Изготовитель; 
з-д «Пневмо- 
инструмент», 
г. Москва

4 Приспособление
длявыпрессовки
валов

Р4-6*б72/3 цгг. 1 1 Калькодержатель: 
Государствен­
ный институт 
научно-техниче­
ской информа­
ции

5 Приспособление 
для съема под­
шипников

Р4-65-267 /  3 шт. - 1 - 1 То же

б Тиски слесарные 
быстродейству­
ющие

0ГГ. — 2 — 1 Калькодержатель: 
завод ям. Орд­
жоникидзе» 
т. Москва

7 Тиски ручные 7827-0000 дат. 1 - - 1

S Коловорот для 
сменных ключей- 
головок и свер­
ток

06900-2030 шт. 1 2 — 1
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П р о д о л ж е н

Н «ю»
инструмент*

ГОСТ» вормадь» 
модель

Е)ЮШН*
на к>*

Число ва рабочих местах

■—
мере-

слесари электромонтеры

ва не-
ЖДВЕЖ-
аом

ва ста- 
цвовар- 

вом

ва пе­
редня- 

аом
ва ста­

вам

9 Молоток слесар­
ный (А-800 
ИЛ-400)

ГОСТ 2310-Я ШТ. 2 4 - 1

10 Молоток медный шт. 1 2 1 1

11 Плоскогубцы ком­
бинированные

МН 509*60 ШТ* 1 2 1 2

12 Острогубцы МН 512-60 шт. 1 1 - 2

13 Круглогубцы МН 511-60 щт. - 1 - 1

24 Патрон для свер­
ловки

ГОСТ 8522-57 шт. - 3 — 2

15 Ключ разводной ГОСТ 7275-62 шт. 1 - 1 -

16 Юпочн гаечные 
резных размеров

ГОСТ 2839-62 комп­
лект

- 1 1 1

И Ключи торцовые 
разных размеров

ГОСТ 5993—62 комп­
лект

- 1 1 1

12 Головки с внут­
ренним шести­
гранником

С7812-2120 комп­
лект

1 - - 1

19 Головки с наруж­
ным шестигран­
ником

С7812-2280 комп­
лект

1 - - 1

20 Головки с внутрен­
ним квадратом

С7812-2160 комп­
лект

1 - - 1

21 Головки с наруж­
ным квадратом

С7812-2260 комп­
лект

1 - - 1

22 Ключи для круг­
лых гаек разных 
размеров

ГОСТ 3106-62 комп­
лект

1 1 - -
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п

Н ш>*
аэструмеята

ГОСТ» нормаль» 
модель

Влияя- 
на из*

ЧЬеяо на рабочих местах

■—
мере*

слесари электромонтеры

на пе- 
мдвнж» 

ном

на ста­
ционар- 

ном

я» пе­
редвиж­

ном

на ста­
вом

23 Ножовочный
ставок

ГОСТ 6645-59 пмп
легг

1 2 1 Изготовитель: 
завод металло­
изделий» 
г. Ввлкавшш, 
Литовская ССР

24 Оправе» для за* 
прессовки под­
шипников раз­
ных размеров

C78S3-2360 комп­
лект

- 2 — 1

25 Оправки для за* 
прессовки вту­

лок разных раз­
меров

€7853-2120 комп
лект

— 2 — 2

26 Лерковороток ИНД Н  СЛ-16 ли* 1 2 - 2

27 Вороток универ* 
сальный

ИНД № СЛ-Ш шт. 1 2 - 2

28 Бородок ГОСТ 7214-54 ЕХГГ 1 3 - 1

29 Выколотка С7851-2020 ШТ» - 2 - 1

30 Чертилка 78400010 шт. 1 1 - 1

31 Обжимки для за­
клепок

ГОСТ 721S-S4 шт. - 1 - 2

32 Прочистка для мас­
ляных канавок

С7819-2000 шт. 1 - - -

33 Отвертки разные ГОСТ 5423-54 комп­
лект

1 2 1 1

34 Зубило ГОСТ 7211-54 шт. 1 2 - 2

35 Кернер ГОСТ 7213-54 шт. 1 2 - 2

36 Напильники раз­
ные

ГОСТ 1465-59 комп­
лект

1 1 1 1
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Л р о д о  л ж е в ве

£диин* Несло ва рабочая местах

М по- Иммемшвв
вмструмбвп

ГОСТ, вормадц 
модель

мере-
ВИЯ слесари электромонтеры n p ~ « ~

на не- 

мм

на ста- 
циоиар- 

яом

на пе­
редвиж­

ном

ка сп* 

ном

37 Надфили разные ГОСТ 1513-67 комп­
лект

1 1 1 1

38 Шабер плоский МН 47760 комп*
лекг

1 1 - -

39 Шабер трехграв* 
ный

МН 47760 комп*
лесг

1 1 - -

40 Индикатор часово­
го типа ЛЮ

ГОСТ 577-68 шгт. I 1 - -

41 Щуп ГОСТ 882-40 комп*
легг

1 1 - - Изготовитель; 
завод «Калибр», 
г. Москва

42 Угольник ГОСТ 3749-47 комп­
лект

- 1 - 1

43 Штангенциркуль
0,125

ГОСТ 166-63 шт. 1 - - 1 Изготовитель: 
завод «Калибр», 
г. Москва

44 Линейка 500 мм ГОСТ 427-56 пгг. 1 - - - То же

45 Метчики разных 
размеров

ГОСТ 9522-60 комп*
лект

- 1 - 1 Изготовитель: 
Инструментала# 
ный завод, 
г. Львов

46 Плашки разных 
размеров

ГОСТ 9740-62 комп­
лект

- 1 - 1 То же

47 Сверла разных 
размеров

ГОСТ 886-84 комп­
лект

- 1 - 1 Изготовитель: 
Инструменталь­
ный э-д*, 
г, Львов

40 Цанговая ручка 
для закрепления 
надфилей

ИНД М СН-8 шт. 1 2 - !



Л p o д о л ж е  нне

Чвслс> на рабочих местах

М ое* ГОСТ, нормаль,
мере-

слесари электромонтеры
инструмента

на не- 
редгаж- 

ном

на ста­
ционар­

ном

на пе­
редвиж­

ном

на ста­

ном

49 Шведский ключ ПГГ. - - - 2 Изготовитель: 
Инструменталь­
ный завод, г. Но­
восибирск

50 Паяльник электри­
ческий

ГОСТ 2719-54 шт. — — — 2 Изготовитель: 
фабрика «Украи­
на», г. Днепро­

петровск

51 Индикатор МИН 
напряжения

шт. — - 1 1 Изготовитель: 
завод «Электро- 
точприбор», 
г. Ереван

52 Крепеж разный - кг 1 - о* 1

53 Подсобные мате­
риалы (ветошь 

идр.)

- кг - 1 - 1

П р и м е ч а н и е *  Инструмент на подвижном рабочем месте предназначен только для дежурного 
персонала; на стационарном рабочем месте—для всей бригады.

П р и л о ж е н и е  2

N  позиции Наименование Коли*
чество

Назначение Примечание

L Преязвадстаеяяжя мебель
С л е с а р ь -

и вспомогательные устройства
р е м о н т н и к

1 Верстах слесарный (стацио­
нарный)

1 Выполнение ремонтных 
работ и хранение инст­
румента

2 Стол для ремонта узлов 1 Разборка, ремонт и сбор­
ка узлов оборудования

Э Осветительное устройство 2 Освещение рабочего мес­
та

Тип БЛ-2-1Х40 
Изготовитель: Рижский 

светотехнический за­

4 Верстак слесарный (пере­
движной)

1 Выполнение мелких ре­
монтных работ обслу­
живаемого объекта

вод

5 Стеллаж с выдвижной плат­
формой 1 Хранение деталей, узлов, 

приспособлений
б Стул 3 Для работы сидя
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п р о д о л ж е а в е

» — Нимевомви Кот»
чесгво

Наиачеяае Промечите

7 Шкаф для запчастей 1 Для хранения электро» и 
пвевмоинструмента» 
запчастей н вспомога­
тельное материалов

8 Лестница-стремянка 1 Для удобства обслужи­
вания оборудования

9 Ремонтная площадка для 
крупногабаритного обору­
дования

1 Для удобства обслужива­
ния оборудования

10 Решетка под ноги 1 Для предохранения ног 
от стружки

11 Урна для мусора 1 Для поддержания чисто­
ты на рабочем месте

12 Щетка волосяная 2

3 п ех т р

Для уборки рабочего 
места

о м о я т е р
13 Комплексное рабочее место 

(верстах)
1 Выполнение мелких ре­

монтных работ н хра­
нение инструмента

14 Осветительное устройство 1 Освещение рабочего мес­
та

Тип БЛ-2-1Х40 
Изготовитель:

Рижский светотехниче­
ский завод

15 Стул 1 Для работы сидя
16 Лестница-стремянка 1 Для удобства обслужива­

ния
17 Решетка под ноги 1 Для предохранения ног 

от стружки
18 Урна для мусора 1 Для поддержания чисто­

ты на рабочем месте
19 Щетка волосяная 1 Для уборки рабочего мес­

те

С л е с а р ь - р е м о н т н и к
20 Передвижное рабочее место 1 Транспортировка комп­

лекта инструментов к 
обслуживаемому объ­
екту для создания мак­
симального удобства

21 Электромостовой кран (кран- Подъем тяжелых дета­
балка, таль шестерен­ лей и узлов до необхо­
чатая ТМШ-3) димого уровня я их

22 Тележка-кран 1 Транспортировка к
ГОСТ 1284-67 
(РИ-52-l-OaOOO; 
53-1-00000)

месту назначения

23 Тележка-стол 1
ГОСТ 12847-67 
(РИ42-14КМЮ0), 
конструкции УНИПТИмаш

Э л е к т р о м о н т е р
24 Кран-балка (таль шестерен­ 1 Подъем тяжелых дета­

чатая ТМШ-3) лей и узлов до необхо­
25 Тележха-крав ГОСТ 12847-67 димого уровня и их

(F4S2-1.0QLOOO; 53-1-00.000) транспортировка к 
месту назначения
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Ш» Dim s m ic im o m  тара*

М 2ЮШЦНЯ Наимевомиие Колн*честно Характеристика Ншвчение

Габарит Масса» кг Материал

1

2

Банка (собственного 
изготовления) 

Бидон ГОСТ 105—56

С л е с а р  
1

1

ь - р е м о н т )
1000X500X300

ВИК

Вмести­
мость 20 л

Металл

Металл

Для промывки 
деталей 

Для хранения 
керосина



УСЛОВНЫЕ ОБОЗНАЧЕНИЯ

Tiu>nu ~  сумма нормируемых затрат времени на обслуживание автоматических линий наладчиками
Т „ ^  — сумма нормируемых затрат времени на обслуживание автоматических линий операторами
tT.n -  время на техническую подготовку линии» мин
toe —время на технический уход за линией, мин
ton, — время на активное наблюдение (при работе линии), мин
ton» ~  время на поддержание работоспособности оборудования систем и механизмов автоматической 

линии и профилактические работы (при остановках), мин 
to ,, — время на работы, связанные с обслуживанием инструмента, мин 
tô oncp “  время на установку и снятие детали в другие работы, выполняемые операторами, мин 
Тя.к —сумма нормируемых затрат времени на контроль продукции, мин 

tap к *  время на выполнение операции контроля, мин
Тс —трудоемкость на обслуживание оборудования слесарями, мин 
Ту — трудоемкость на обслуживание оборудования электромонтерами, мин 
Ч — явочная численность обслуживающего персонала, чел.
П — производительность линии в смену» шт.
С | — степень загруженности автоматической линии; %
Та — число циклов» совершаемых автоматической линией в смену
Фси *  продолжительность смены» мин
Кп — коэффициент» учитывающий регламентированные перерывы» не зависящие от рабочего
К с -коэффициент» учитывающий совмещение функций
Кт я  —коэффициент, учитывающий время на отдых и личные потребности 
К» — коэффициент, учитывающий выборочность контроля
К —коэффициент, учитывающий время на техническое обслуживание и время на отдых я  личные

потребности (для контролеров)
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