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I. ОБЩАЯ ЧАСТЬ

1.1. Настоящий сборник содержит методику и нормативы 
времени для расчета технически обоснованных норм обслу­
живания, времени и выработки при многостаночном обслу­
живании для условий крупносерийного, среднесерийного, мел­
косерийного, единичного производства и на поточных ли­
ниях.

1.2. Приведенные о сборнике иорматипм времени пред­
назначены для нормирования многостаночных работ иа ме­
таллорежущих станках при различных формах организации 
труда.

1.3. Общемашипостронтельпые нормативы времени для 
нормирования многостаночных работ на металлорежущих 
стайках предназначены для:

определения целесообразного количества станков, обслу­
живаемых одним рабочим, звеном, бригадой;

определения норм времени на роботы, выполняемые в 
условиях многостаночного обслуживания;

определении норм выработки в условиях многостаночного 
обслуживания.

Нормирование работ на автоматических линиях не пре­
дусматривается.

1.4. Нормы времени при работе но одном станке рассчи­
тываются но соответствующим обшсмашиностроительиым 
нормативам или более прогрессивным отраслевым..

1.5. В мелкосерийном и единичном проиэвбдстве плани­
рование и подбор деталей при проектировании многостаноч­
ного обслуживания, учитывая большую трудоемкость выпол­
нения данных работ, необходимо проводить с применением 
ЭВМ."

1.6. За основу при разработке сборника нормативов были 
приняты методические рекомендации НИИ труда «Развитие 
многостаночного обслуживания и расширение зон обслужива­
ния в промышленности» (М.: НИИ труде, 1983), а также сле­
дующие общемашиностронтельные и отраслевые норматив­
ные материалы:

1. Общемашиностронтельные нормативы времени вспомо­
гательного, на обслуживание рабочего места и подготовитель­
но-заключительного на работы, выполняемые иа металлоре­
жущих станках. Среднесерийное и крупносерийное производ­
ство. М.: НИИ труда, 1984.

2. Определение нормативов времени на отдых и личные 
потребности (Межотраслевые методические рекомендации). 
М.: НИИ труда. 1982.

3. Общемашиностроительные нормативы времени и режи­
мов резания на работы, выполняемые на металлорежущих 
станках с программным управлением. М.: НИИ труда, 1980.
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4. Методика и нормативы времени для нормирования 
многостаночных работ на металлорежущих станках. М.: НИИ 
труда, 1973.

5. Нормативы многостаночного обслуживания станков с 
ЧПУ и рекомендации по их применению. М-: НИИМаш, 1975.

6. Разработка нормативных материалов для нормирова­
ния труда рабочих (Методические рекомендации). М.: НИИ 
труда, 1983.

7. Отраслевые методические рекомендации и научно обо­
снованные нормативные материалы по развитию многостаноч­
ного обслуживания и расширению зон обслуживания но пред­
приятиях Минстапкопрома. М.: НИИМаш. 1984.

8. Методика и нормативы времени для нормирования 
многостаночных работ (токариые, токарно-револьверные и 
холодно-высадочные автоматы). Киев: ЦНОТиУ, 1976.

9. Методические рекомендации по нормированию много­
станочных работ и нормативы многостаночного обслуживания 
на токарные и шлифовальные автоматы я полуавтоматы. М.: 
ВНИИПП. 1976.

10. Отраслевые методические рекомендации и норматив­
ные материалы по развитию многостаночного (многоагрегат- 
иого) обслуживания. Ростов-на-Дону: РостИИИТН, 1985.

11. Паспортные данные металлорежущих станков. *



УСЛОВНЫЕ ОБОЗНАЧЕНИЯ

т(Р— норма временя в условиях многостаночного обслуживания, мни; 
т«— норма выработки;

Т е— штучное время при работе па одном стайке, мин; 
тш— штучное время при многостаночном обслуживании, мин;
То— основное (технологическое) время при работе на одном станке, 

мин;
to — основное (технологическое) время при многостаночном обслужи* 

вании, мни;
Та— вспомогательное время при работе на одном станке, мин;
Та — вспомогательное время при многостаночном обслуживании, мин; 

Tot.— оперативное время при работе на одном станке, мин;
Too— оперативное время при многостаночном обслуживании, мин; 
Тм— машинное время на одном станке, мин;
Тиа— свободное машинное время, в течение которого рабочий свободен 

от ручной работы и активного наблюдения на данном станке, 
мин;

Тц — время цикла, мин;
Т и,— время цикла автоматической работы станка, мин;
Та — время занятости рабочего выполнением ручной, машинно-ручной 

работой, активным наблюдением за ходом технологического про­
цесса, подходов к станку, мин;

Та и— время занятости рабочего, перекрываемое машинным временем, 
мни;

Та. и — время занятости рабочего, неперекрываемое машинным време­
нем, мин;

Та.и — вспомогательное неперекрываемое время, мин;
Т*.и — вспомогательное перекрываемое время, мин;
Т а.е— время перерывов в работе станка вследствие ожидания обслу­

живания, orneceniioe к одному циклу, мин;
«та*— время технического обслуживания рабочего места, % от опера­

тивного времени при многостаночном обслуживании; 
p m — время технического обслуживания рабочего места, % от основ­

ного времени при многостаночном обслуживании; 
втах— время технического обслуживания рабочего места, % от опера­

тивного времени при работе на одном станке;
Ьтах— время технического обслуживания рабочего места, % от основ­

ного времени при работе на одном станке; 
аорт— время организационного обслуживания, % от оперативного при 

многостаночном обслуживании;
а0рг— время организационного обслуживания, % от оперативного при 

работе на одном станке;
«отх— время на отдых и личные потребности, % от оперативного при 

многостаночном обслуживании;
а«тх — время на отдых и личные потребности, % от оперативного при 

работе на одном* станке;
Тм — подготовительно-заключительное время при работе на одном 

стачке, мин;
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f a t— подготовительно-заключительное время при многостаночном об­
служивании, мин;

tc — станкоемкость операции;
Н — число станков, обслуживаемых одним рабочим;
N — число станков, входящих в рабочее место многостаночника, вы­

полняющего последующие технологические операции;
Ын— необходимое число станков для выполнения производственной 

программы;
N #— фактическое наличие оборудования;

п — число деталей в партии, шт.;
а — квартальная или месячная программа выпуска деталей, шт.;

Феи—'Сменный фонд времени, ч;
Ф ,— годешой, квартальный или месячный фонд времени рабочего, ч;

ч — численность рабочих в эвене, бригаде;
Аст—‘ Среднее расстояние перехода от одного станка к другому, м;
вер— среднее расстояние между двумя станками, м;
Сор— расходы, связанные с одной минутой работы основного рабочего- 

многостаночника при среднем процеите выполнения норм с уче­
том расходов на содержание вспомогательного и обслуживаю­
щего персонала, коп.;

Со— расходы, связанные с работой станка в течение одной минуты, 
включая амортизационные расходы, стоимость ремонта и техни­
ческого обслуживания, а также расходы на электроэнергию, 
коп.;

г»— ритм работы данного многостаночного места;
t«— такт работы поточной линии;
Р — процент выполнения норм выработки;

Кв— коэффициент совпадения;
К ,— коэффициент занятости иа одном станке;
Ksj— коэффициент суммарной занятости;
К,$— коэффициент нормальной занятости;
К*— коэффициент изменения стойкости режущих инструментов;
К*— коэффициент изменения временя технического обслуживания ра­

бочего места в зависимости от увеличения периода стойкости ре­
жущего инструмента;

Кш— коэффициент изменения штучного времени при многостаночном 
обслуживании;

Кв— коэффициент выполнения норм, установленный для планового 
периода;

Кож— отношение времени обслуживания к потерям, связанным с про­
стоем станка в ожидании обслуживания.

2. КЛАССИФИКАЦИЯ МНОГОСТАНОЧНОГО ОБСЛУЖИВАНИЯ

Оборудование классифицируется но степени автоматизации, кото­
рая оказывает наиболее существенное влияние на возможности внед­
рения многостаночного обслуживания и величину зоны обслуживания.

Первая группа— универсальное оборудование без автоматического 
выключения по окончании операции. На оборудовании первой группы 
многостаночное обслуживание может применяться при условии значи­
тельной величины непрерывного машинного времени.

Вторая группа— универсальное оборудование с автоматическим 
выключением по окончании обработки, при эксплуатации оборудова­
ния второй группы уменьшаются затраты времени, необходимые для



контроля за процессом обработки, снижается нервное напряжение у 
многостаночника, обеспечивается безопасность работы.

Третья группа— полуавтоматическое оборудование, на котором 
цикл обработки осуществляется в автоматическом режиме, а установка 
и снятие детали— вручную, уменьшается количество подходов для об­
служивания.

Четвертая группа— автоматическое оборудование, на котором ус­
тановка и фиксация каждой детали производится автоматически, а за­
грузка— периодически после завершения обработки определенного ко­
личества деталей.

Пятая группа— автоматическое оборудование с периодической за­
грузкой с помощью бункерных, кассетных и подобных им устройств в 
произвольные отрезки времени, позволяющей избежать совпадения 
необходимости обслуживания на нескольких стайках и тем самым 
улучшить использование рабочего времени и оборудования.

По форме организации труда многостаночное обслуживание де­
лится на три группы— бригадная, звеньевая и индивидуальная.

При бригадной форме организации труда определенная зона об­
служивания закрепляется за бригадой в целом, при авеньевой. (группо­
вой) —за звеном или группой рабочих, входящих в состав бригады, при 
индивидуальной— за каждым рабочим.

йм. 2.1. Классификация многостаночного обслуживания по виду, системе, методам, зо­
нам обслуживания и функциям многостаночников 
Условные обозначения:
ОП—оперативная работа;

ОРГ—организационное обслуживание рабочего места;
ТЕХ—техническое обслуживание рабочего места;
ПЗ—аодготовктельно-заключнтельная работа

Различают нециклическую и циклическую системы обслуживания. 
Нециклическая система характеризуется случайным потоком требова­
ний на обслуживание, а циклическая— постоянным потоком требова­
ний. При циклическом обслуживании рабочий последовательно выпол­
няет приемы вспомогательной работы, переходя от станка к стайку. 
При нециклическом обслуживании рабочий подходит к тому станку, 
на котором закончилась автоматическая работа, независимо от распо­
ложения станков на участке.

Циклическое обслуживание применяется на поточных линиях и 
на рабочих местах, где имеются станки с одинаковым или близким по
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величине временен обработки детали. Рабочие места многостаночни­
ков, представляющие собой звенья поточных линий, могут иметь раз­
личную степень жесткости связи между станками. При жесткой связи 
межоперационные заделы отсутствуют н прекращение работы одного 
станка влечет за собой остановку других станков. При эластичной 
связи межоперационные заделы могут частично или полностью ком­
пенсировать прекращение работы одного из станков или неизбежность 
простоя других.

Метод обслуживания может быть сторожевым или маршрутным.
При сторожевом методе рабочий, наблюдая за  всеми станками, оп­

ределяет необходимость их обслуживания. При этом возможны два 
варианта обслуживания:

без приоритетов, когда станки обслуживаются в порядке возник­
новения требований на обслуживание;

с приоритетами, когда очередность обслуживания определяется с 
учетом стоимости и степени загрузки станков.

При маршрутном методе рабочий обслуживает станки по заранее 
установленному маршруту.

В этих условиях в зависимости от выполняемых на отдельных 
станках операций возможны следующие варианты.

I. Обслуживание станков с одинаковой продолжительностью опе­
раций и одинаковым временем занятости (станки-дублеры). При этом 
могут быть следующие соотношения между занятостью рабочего и 
продолжительностью операции:

обслуживание станков с одинаковой продолжительностью опера­
ций и одинаковым временем занятости, кратным оперативному вре­
мени:

щ9,тг
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Рае. 2.3. Маршрутное циклическое 
обслуживание станков с одинако­
вой продолжительностью опера­
ций н одинаковым временем за­
нятости, кратным оперативному
времени, для случая Н - ^ £ . 4. j.

обслуживание станков с одинаковой продолжительностью операций 
и одинаковым временем занятости, не кратным оперативному времени:

^ Т , , > Т вя;

обслуживание станков с одинаковой продолжительностью операций 
и одинаковым временем занятости» не кратным оперативному времени:

<  Тзд.
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Рис 19» Маршрутное циклическое обслужи* 
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Д т ^ < т „

2. Обслуживание ставков с различной продолжительностью опера­
ций и разным временем занятости.

Этот вариант является наиболее общим для многостаночного об­
служивания.

В данном случае возникают кратковременные перерывы в работе 
станка и рабочего, зависящие от соотношения между суммарным време­
нем занятости и максимальным оперативным временем. При этом 
возможно:

? T* ,< T» W  ? T* , > T" W  

где ^ T f| — суммарное время занятости;
ТМдм — максимальное оперативное время.

При значительных различиях оперативного времени могут приме­
няться сложные циклы: к части обслуживаемых станков совершается 
один подход, к другой части — несколько подходов в течение одного 
цикла.

в2 э«ю  ль «а



Маршрутное нециклическое обслуживание имеет место, если поток 
требований на обслуживание подчиняется закономерностям случайных 
процессов. При нециклическом обслуживании возникают такие мо­
менты, когда ка одном иля нескольких обслуживаемых станках за­
кончилась машинная работа, в то время как рабочий занят обслужива­
нием другого станка. При этом станки в течение одних отрезков вре­
мени ожидают обслуживания, а в течение некоторых других рабочий 
имеет свободное время.

_____  fatetm  еИпмчт»:
1X 3 few* uiMtomii Петом: ирщ)еа т т  натку,

intmра&т»; 'Щ &кт пш тт tm tи__ . л /  _  дат в fag, смятие iemam
W "бы 6 роботе станка; идпраРшае стоялом;

□ □ / « « mow tp m ;

h e ,  3Л, Нециклическое обслужившие т и к о в

Время цикла (условного) можно определить как сумму

1 '|и , ,1 |* + Т ,* ( - Т к в Т (И|+ Т (ц , (2.1)

где Тмс— свободное машинное время, т. е. та часть машинного времени, 
которая не используется для перекрытия ручной, машинно­
ручной работы н активного наблюдения 8а ходом техноло­
гического процесса на данном станке, мнн;

Т ,— время занятости рабочего выполнением ручной, машинно­
ручной работы и активным наблюдением за  ходом техноло­
гического процесса, мин;

Т м — время перерывов в работе станка вследствие ожидания об­
служивания, отнесенное к одному циклу, мин;

То.— оперативное время, мин.

Свободное машинное время н время занятости рабочего опреде­
ляются так же, как н при обслуживании рабочим одного станка.

Время перерывов в работе станка вследствие ожидания обслужи­
вания определено с использованием математической теории массового 
обслуживания, которая позволяет рассчитать значение временя про­
стоев станка из-за ожидания обслуживания при совпадении необхо­
димости одновременного обслуживания нескольких станков одним или 
несколькими рабочими. Теория массового обслуживания позволяет
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также определять величину свободного времени у рабочих, обслужи* 
вающих оборудование, в те периоды времени, когда все станки ра* 
бегают и яе требуют обслуживания.

Для решения этой задачи можно воспользоваться отношением 
времени цикла к оперативному времени, которое в дальнейшем будет 
называться коэффициентом совпадения (Кв):

Кв«
Тис 4* Т, ■f Тис Н

ТЕГ+Т* н—Нож* (2-2)
где Н — обшее количество станков, обслуживаемых рабочим (груп­

пой);
Нож— среднее количество станков, ожидающих обслуживания.
Значения Кв для станков 1—4-й группы приведены в табл. 2.1. 

Для станков б*й группы Ко**»!-
Маршрутно-сторожевой метод обслуживания сочетает элементы 

маршрутного и сторожевого методов: рабочий следует по определен­
ному маршруту, однако, закончив обслуживание станка, он может 
вернуться к одному из станков, если на нем возникла необходимость 
в обслуживании.

Зоны обслуживания могут быть постоянными или постоянными с 
резервными. Наличие резервной зоны позволяет при временном от­
сутствии закрепленного рабочего обеспечить частичное использование 
имеющегося в ней оборудования.

С точки зрения функционального разделения труда возможны три 
варианта функций, осуществляемых многостаночником (рис. 2.1).

Остальные функции возлагаются на наладчиков: в первом вари­
анте—это техническое обслуживание рабочего места и подготовитель­
но-заключительная работа, во втором— подготовительно-заключитель­
ная работа.

При первом и втором вариантах, когда функции разделены меж­
ду многостаночником и наладчиком, должно быть организовано вза­
имодействие между ннмн, которое имеет особенно большое значение 
при нециклической системе обслуживания.

Выполнение многостаночником части функций наладчика, а на­
ладчиком— части функций многостаночника способствует росту произ­
водительности труда, улучшению использования оборудования, пбвы- 
шению содержательности труда и квалификации многостаночника.

Таблиц* I I
Замытая коэффициента совпадения (К,) и 

коэффициента суммарной занятости рабочий (Кэа )

Ч и с м
о б о ц г ж и *

И Й С М Ы Х
с т ы к о в

К о з ф ф ш »
К М И Т

М И Л О С Т И

“ э

Ч а с л е и я о с т ъ  р а б о ч и х  в б р и г а д а

1 3 э 4 S

Ч * ( е Ч ч К* ч « с ч « в

2
0,!0
0,15
0 , 2 0
0,25

0,20
0,29
0,38
0.47

1.01
1.02
1.04
1.06 — — — — — — — —
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П р о д о л ж е н и е

Чисм«баржи*fitting
tw w

Коаффм*«ментзаматостя
«д

Численность рабочих • бригада
1 г 3 4 5

К*9а
h

\ *« s S S

2

0,30 
0,35 
0,40 
0,45 
0 6 0  
0,65 
0 60 
0 6 5  
0,70

0,55 
0,62 
0  69 
0 7 6  
0 8 0  
0 8 4  
0 8 8  
0,02 
0)94

1,00
М2
1,16
1.221,28
(|эо
(.96
1,42
1,49

~ - - —

—
— -

3

0,10
0,15
0,20
0,26
0,30
0,3$
0,40
0,45
0,50
0,55
0,60
0,65
0,70

0,20
0,44
0,57
0,69
0,78
0,86
0,93
0,97
1,01
1,03
0,07
0,90
0,99

1.01 
1.92 
105  
1 09 
М б  
122  
1,29 
1 39 
1.49 
1,60 
1 85 
1,98 
2.12

0,13
0,23
0,30
0,37
0,44
0,81
0,58
0,65
0,71
0,70
0,81
0,86
0,90

1,01 
1 02 
1 03
1.05
1.06 
1,08
I .  И
J .  14 
1.17

—

— 2 Z

4

0,10
0,15
0,20
0,25
0 3 0
0,3$
0,40
0,45
0,50
0,65
0,60
0,65
0,70

0,38
0 6 5
0,69
0,70
0 8 7
0,92
0,95
0,97
0,99
0 9 9
1,00
1,00
1,09

1,04 
1,09 
1,16 
1 26 
1,38 
1,62 
1 68 
1,85 
2,03 
2,22 
241  
2,61 
2,80

0,2
0 ,3
0*4

о М
0 5 8
0,66
0,73
9,60
0,85
0,89
0 9 3
0,95
0,97

1.0
lM
1,01
1,02
1,04
1,06
1,09
1,13
1.18
1,23
1,29
1,36
1,44

0,13
0,20
0 2 7
0331
0.40
0,46
0,53
0,59
0,65
0,7!
0 7 7
0,62
0)86

1,0 
t o  
1 0  
t o  
l!o  

i ,6 i 
1,01 
1,01 
1 02
1.03
1.04 
1,06 
1,08

E

—

Z

5

0.Ю
0,15
0,20
0,25
0,30
0,35
0,40
0,45
0,50
0,55
0,60
0,65
0,70

0,48
0,67
0.60
0,89
0,94
0,97
0,98
1,00
1,00
1,00
1,00

1.05
1.13
1.25
1,40
1,59
1,80
2 0 3
2,27
251
2,75
3,00

0,25
0,37
0,49
0,60
0,70
0,78
0,85
0,90
0,94
0,96
0,98
0,99
1.00

1.0
\М  
1 02 
1,05 
1,08 
М 3  
1,18 
1,26 
1 34 
I 43 
1 53 
164 
1,76

0.17
0,25
0,33
0,41
0.50
0,57
0,65
0,72
0,78
0,84
0.88
0,92
0.95

t .o  
1,0 
L 0  

».*1 
1,01 
1,02 
1,03 
1,05 
1 07 
1 10 
1 13 
1,18 
t,23

0,13
0,10
0,25
0,31
0,38
0,44
0,50
0,56
0,62
0,68
0.74
0,79
0.84

(.0
1,0
(01.0
1.0
1.0
1.01.0 

1.4» 1.01 
(.02
1.03
1.04

—

6
0,10 1 
0,15 < 
0,20 1

9.56
9.76
9.81

1,07 ( 
1,19 < 
1,36 1

9,30 1 
9,44 I 
9,58 1

1.01 < 
1.02 < 
1.04 (

>.20 | 
.30 1 

>,40 1
1.00 ( 
.00 ( 

l.o i (
1,15
1.23
1,30

1.0
1.0
>.0 4шт
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Продолжена*

Число
•белу*»*
мечых
(пмгоа

Конффи*
ш*#нт

ЭЙНЯ10СТН
к»

Численность рабочих в бриг*** ""
1 3 4 s

S Не S Не S Не S He S  1 He

6

0,26
0,30
0,35
040
0 4 5
0 5 0
0,55
0,00
0 0 5
0,70

0,95
0 98 
0,99
1 00 
1*00

1,58
184
2,12
2,41
2,70

0,09
079
0,87
0,92
0,95
098
099 
099  
1 00 
1,00

1,08 
1 14 
1 21 
1 31 
1 41 
1 54 
1 07 
181 
Г,00 
2,10

0,49
0,59
0,07
0 7 5
0 8 2
0 6 8
0 9 2
0,95
0 9 7
0,99

1,01 
1,02 
1.04 
1,07 
1,10 
1 14 
1 20 
1 26 
1 34 
1,42

0,37
0,45
0,52
0,59
0,60

№
0,84
0 8 9
0,93

1.0
1.0 

1.01 
1,01 
102 
1 03 
1,05 
1.07 
1,10 
1,13

—

7

0,10
0,15
0,20
025
0,30
0,35
0,40
0,45
0,50
0,55
0,60
0,05
0,70

0,03 
0,84 
0,94 
098  
0,99 
1 00 
1,00

и
1.Й
1,49
1.79 
2,12 
2,45
2.80

0,35
0,51
0,00
078
0,87
093
0,90
0,98
09 9

1,0
и о

1.01 
1,03 
1 00 
1 .»  
1.21 
1.32 
1.45 
1.00 
176  
1 03
г |ю

0,23
035
0 4 0
057
0 0 7
070
0 8 4
0 8 9
094
09 8
098
0,99
1,00

1.00 
1 00 
1.01 
||о г
1 04 
1 07 
1 12 
1 17 
1,25 
1,33 
1,43 
1.53 
||в4

0,18 
0,20 
0 3 5  
0 44 
0 52 
0,00 
0,08 
0,70 
0,82 
0 88 
0,92 
0,95 
0*97

1,00
1,00
1,00
1,00
1,01
l.o i
1.03
1.04 
1 07 
1.Ю 
1 14 
1.20 
1,20

0.14
0,21
0,28
0,35
0,42
0,49
0,56
0,03
0,09
0,75
0,81
0,80
0)91

1,00 
1,00 
1,00 
1,00 
1,00 
1.01 
1.01 
1.01 
1 01 
1,02
1.04
1.05 
1,08

8

0,10
0,15
0,20
0 2 5
0 3 0
0 3 5
0,40
0,45
0,50
0,55
0 0 0
0 0 5
0,70

0,71
0 9 0
0,97
0.99

1.0
1.0

1,13 
1 34 
105 
2.02 
2,41 
2,60

0,40
058
0,73
0,85
0 9 2
0,90
099
0,99
1.00
1,00

1.01 
1.04 
1,09 
1,18 
1,30 
1,45 
1,03 
1 61 
2 >  
*.2

0,27 
0 40 
053  
0,04 
0 7 5  
0,84 
0 9 0  
0,94 
0,97 
0 9 9  
0,99 
1,00 
Г,00

1,00 
1.01 
1,02 
1,03 
1,07 
1,12 
1,10 
1,27 
1 37 
1,40 
1.01 
1 74 
1.87

0,2 
0,3 
0 4  
0.5 

0,59 
0 0 8  
0,70 
0,83 
0 89 
0 9 3  
0 90 
0,98 
0,99

T.00 
1.00 
1.00 
1.01 
1.01 
1,03 
1,05 
1,08 
1 12 
1.18 
1.25 
1.33 
1.41

0,10
0,24
0,32
0,40

8:11
0,03
0,71
0,77
0,85
0,89
0,93
0,90

1.0
1.0
1.0
1.0
llo

l.&l
1.01 
1.02 
1.63
1.05
1.06 
1.12 
1.17

9

0,10
0,15
0,20
0,25
0 3 0
С,35
0,40
0,45
0,50
0,55
0,60
0,65
0,70

0,78
0,94
0,99
1,00

1,1в
1,34
1,82
2 2 5

0,44
0,04
0,80
0,90
0 9 6
0,98
0,99
W

1,02
1.05
М 3
1.25
1.41
1.00
1.01
2 0 3

0,30
0,45
0,59
0,71
0,82
0,89
0,94
0,97
0,99
1,00
1,00
1.00

1.0
l,6 l
1,02
1.05
i . i  

l , i8  
1,27 
1,39 
1 52 
1.66 
i .e  

l . f c

0,23 
0,35 
0,45 
0 66 
0 0 0  
0,75 
0,83 
0,89 
0,94 
0,97 
0,99 
0,99 
1,00

1,00
1,00
1,00
1.01
1.02
1,05
1,08
1,13
1,20
1,28
1,37
1.47
1,58

0,18
0,27
0,30
0,4$
0,54
0,02
0,71
0,78
0,85
0,90
0,94
0,97
0,98

1.0
Ю
1.0
1.0

l.6 t
1.01
1.02
1.04
1,07
1.1

I .i5
1.21
1.28

10 0,10 0.83 1,20 
0,15 | 0,97 | 1,50

0,49
0,70

J.02 0.33 
1.07 |  0,50 f f l & l i s l a t.oo

1.00
13



Продолжение
Числен 2I2.

j

* врите**
Число

обслужи-
КОЭффМ*
ЦИКИТ 1 2 3 4 $

•teuidt
стоиков

зимоети
«. S \ к« s *« s |  <, s K«

10

0,20
0,25
0 3 0
0,35
0,40
0,45
0,50
0,55
0,50
0,65
0,70

и > 2,01 0.35
0,94
0,03
0 0 0
1,00

1.17
1,33
1,53
1.76
1,01

0,65
0,77
0,87
0,04
0.06
0,00
1,00
1,60

1,03 
1 08 
1 15 
1 25 
1 32 
I K  
1 87 
1,84

О . »  |,oi

2-Si ь ® 2 
2-2? >.m
M l  I 1.07
2 2 !  1 к  
2-2! ». »
2-22 1 29 
0,99 1 1,39
Coo 1 51
1.00 1 1,63

9,40 
0,50 
0,60 
0,69 
0,74 
0,84 
0,90 
0,94 
0,97 
0,99 
1 00

1.00
1.00
1.01 
1.02 
1,03 
1.07 
M l  
1.17 
124 
1.32 
1.41

Н

0,10 
0 15 
0 2 0  
0 25 
0 30 
0,35 
0,40 
0,45 
0 5 0  
0,66 
0 6 0  
05 5  
0,70

0,88
0 98 
М О

1,25
1 >
4,2

0,54 
0,76 
0,00 
0 0 7  
0 0 0  
Г,00 
1.00

1,03
C o d  
122 
1 42 
1 87
Соз
i . 2

0,37
0,54
0,70
0.83
0,02
0,00
0,00
1,00
1,00

L 0
\ M
1 05 
M l  
1,20 
1,33 
1 40 
1,66 
1 *84

2.2? I i.oo 

o , «  h,oi
0.07 1,03
o,25 »,06
2-22 m i0.03 1,19 
0.97 1.28 
0,99 I 1,40
1.00 1 52
1.00 Ce s

0.23
0,33
0,44
0,55
0,65
0,75
0 8 3
0,89
0,94
0 9 7
0 9 9
1.00
1,00

1,00
4.00 
>•201.01 
102 
103 
1,06 
III 
1 17 
125 
1,34 
1,44 
C®4

12

0,(0
< М 6
0 2 0
0,25
0 3 0
0,35
0 4 0
0 4 5
0,50
0,55
0 5 0
0,65

0.03
0 9 0
1,00

1.31
1,82
2,40

0,58
0,81
0,03
о о з
1,00
iloo

1,03 
112 
1 29 
1 53 
1 81 
2,10

0,40
0,69
0,75
0,87
0,05
0,08
0,90
1,00

1,00 
1 02 
1,00 
1,14 
1,27 
1 43 
1.01 
1.80

о.зо 1 i.oo 
2 . «  1,00 
o.se h.oi
2 - S  no*о . »  i.oo
2-2i M 5 
2-22 i»28
2.03 1,37
2-22 *.*» 
«.00 j 1.65
1.00 1 |,M

0,94
0,36
0,48
0,69
0,70
0,80
0,88
0,93
0 9 7
0,99
1,00
1,00

1.00 
1,00 
1.00 
1.91 
l|02 
1.05 
1,10 
1.16 
1 24 
1,34 
1 56
Сб8

13

0,10 
0 15 
0 2 0  
0,25 
0 3 0  
0,35 
0,40 
0,45 
0,50 
0,55 
0,60

0,05
1,00

1,37
i!oo

0,63
0 8 5
0 0 6
0 0 0
1*00

1,04 
1 IS 
1,35 
1 54 
M 5

0,43
0,63
0,80
0,01
0,07
0,09
1,00
1,00

1,01 
1 03 
1,08 
1.19 
1.34 
1.53 
1,74
C m

0.32 J 1,00 
2.49 1 1,01 
2.54 1,02
2-22 i.m
< M g  i.*2 
2 - 22 11*21 
2-22 J-330.99 | 1,47
1.00 11,63
1.00 1,79 
1.00 | 1.95

0,26
0 3 9
0 6 2
0 6 4
0,75
0,85
0,92
0,96
0,98
0,99
1.00

1,00
1.00
1.01 
1.0* 
1.04 
1.07 
1,14 
122 
1.32 
1.44
t*se

14

0,10
0,15
0,20
0,25
0,30
0,35

0,93
С м

1,45

2*!‘

0,67
0,80
0,08
too

1,05 
1.15 
1 43 
1,76

0,45
0.68
0.54
0,04
0,98
1.09
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3. ПРОЕКТИРОВАНИЕ 
МНОГОСТАНОЧНОГО ОБСЛУЖИВАНИЯ
3.1. АНАЛИЗ ВОЗМОЖНОСТЕЙ ОРГАНИЗАЦИИ 

МНОГОСТАНОЧНОГО ОБСЛУЖИВАНИЯ 
И ОПРЕДЕЛЕНИЕ ОСНОВНЫХ НАПРАВЛЕНИИ 

ПОВЫШЕНИЯ ЕГО ЭФФЕКТИВНОСТИ
Для определения возможностей организации многостаночного об­

служивания прежде всего устанавливается соотношение между време­
нем занятости и оперативным временем исходя из норм, рассчитан­
ных для каждой операции в отдельности с учетом мероприятий, на­
правленных на обеспечение необходимых организационно-технических 
условий. На участках с переменной номенклатурой обрабатываемых 
деталей определяются средние значения показателей для участка:

К * г  *
2  Тоц*Л|Л

(3.1)

Тие
- i f Дт.,-., ’

(3.2)

где Т,, — время занятости рабочего по операциям, выполняемым на 
данном участке, мин;

Топ— оперативное время по операциям, выполняемым на данном 
участке, мин;

Тис,—свободное машинное время по операциям, выполняемым на 
данном участке, мин;

ai— квартальная (или месячная), программа соответственно по 
-операциям (1®= 1, 2,..., к).

При большой номенклатуре обрабатываемых деталей можно огра­
ничиться выборочным расчетом по некоторой их части с охватом ос­
новных типоразмеров.

На станочных поточных линиях по каждой операция определяется 
коэффициент занятости рабочего при работе иа одном станке (К,,)

К.,‘— £ 4  (3.3)

где Т», —время занятости рабочего активной работой на одном станке 
в течение такта работы поточной линии, мин; 

t»—такт работы поточной линии, мин.

(3.4)

где Фр—годовой, квартальный или месячный фонд времени одного ра­
бочего, мин;

а —соответствующая фонду (Фг) программа выпуска деталей, шт.

ЗА. ВЫБОР ОПТИМАЛЬНЫХ ФОРМ ОРГАНИЗАЦИИ ТРУДА

Оптимальные формы организации труда и зоны обслуживания 
выбираются с учетом психофизиологических и экономических факто­
ров. Преимущество следует отдавать такой организации труда, кото­
рая обеспечивает:



расширение трудовых функций, возможности для роста квалифи­
кации, устранение монотонности труда; 

ритмичность трудовых процессов; 
уменьшение расстояний переходов рабочих; 
снижение нервного напряжения у рабочих.
Экономическая оптимизация многостаночного обслуживания за­

ключается в выборе таких форм организации труда и зон обслужива­
ния, при которых достигаются наименьшие суммарные затраты на 
производство продукции.

При отсутствии ограничений исходя из наличных трудовых ресур­
сов и оборудования такому условию соответствуют наименьшие сум­
марные затраты на выполнение технологических операций на данном 
рабочем месте многостаночника.

При дефиците рабочей силы наиболее выгодными, как правило, 
будут организация труда и зоны обслуживания, обеспечивающие наи­
более высокую производительность труда.

При дефиците оборудования, входящего в состав рабочих мест 
многостаночников, преимущество следует отдавать организации труда 
и зонам обслуживания, обеспечивающим более полное использование 
оборудования.

Возможные варианты разделения и кооперации труда представлены 
в табл. 3.1.

Т а б л и ц а  3.1

А

Форм* MHO* гостаночяого обслуживания

Осущеегалепно функций
ОПврЙТКЯИЫвработе Помнммкяоборудования Наладкаоборудования

2
3

Индивиду*
вльнвя

М
м
м

н
М
М

Н
н
м

4 м н н
5 Бригадная» МН н н
О звеньевая МН МН н
7 МН МН МН

Условные обозначения: М—рабочий-многостаноч­
ник; И —наладчик; МН —рабЬчий-миогостаиочиик и 
наладчик.

Рассматривая приведенные варианты разделения и кооперации 
труда, следует отметить следующие их достоинства и недостатки. При 
осуществлении функции наладки и подналадки оборудования налад­
чиками (варианты I и 2) обеспечивается лучшее использование обо­
рудования, чем при осуществлении этих функций рабочими-многостаноч* 
никами. Кроме того, при такой организации труда лучше используется 
рабочая сила по квалификации: иа высококвалифицированных рабо­
чих, подготовленных для выполнения наладочных работ, не возлагается 
выполнение оперативной работы, не требующей высокой квалифика­
ции.

Вместе с тем, при таком разделении труда функции рабочих-опе- 
раторов ограничиваются выполнением простых элементов и ие соз­
даются предпосылки для роста квалификации этих рабочих.

Лучшим следует считать разделение труда, при котором многоста­
ночник и наладчик имеют наряду с раздельными часть общих функ-

3  3 m s  М  4 8 3 17



кий. Возможности выполнения одних н тех же функций двумя рабо­
чими позволяют уменьшить простои оборудования вследствие совпаде­
ния необходимости обслуживания и улучшить использование рабочего 
времени. Вместе с тем освоение многостаночниками функций подна­
ладки повышает содержательность их труда, создает возможности для 
роста квалификации.

При индивидуальной работе многостаночника неизбежны значи­
тельные простои станков, связанные с совпадением необходимости об­
служивания одновременно нескольких станков. Коллективная форма 
многостаночного обслуживания позволяет в значительной мере сни­
зить простои оборудования при совпадении необходимости обслужива­
ния.

Индивидуальная организация труда рабочих-многостаночников мо­
жет оказаться целесообразной при циклическом обслуживании стан­
ков, а также при нециклическом обслуживании, если наличный парк 
оборудования не позволяет создать зону обслуживания, достаточную 
для организации рабочего места бригады. В последнем случае целесо­
образно, чтобы один рабочий выполнял все функции оперативной ра­
боты, наладки и подналадки оборудования.

В остальных случаях преимущество имеет коллективная форма 
организации труда.

з а  в ы бо р  с и ст е м ы  обслуж ивания

Основным критерием рациональности системы многостаночного об­
служивания служат затраты времени па обработку деталей, которые 
могут быть определены путем расчета по соответствующим нормати­
вам.

В условиях когда на всех станках в течение длительного периода 
времени выполняется одна и та ж е технологическая операция по обра­
ботке определенной детали, лучшие результаты дает циклическое об­
служивание.

Если в условиях массового производства имеется группа станков 
и на каждом из них в течение длительного периода временя выпол­
няется одна технологическая операция, но продолжительность операций 
на разных станках неодинакова, то возможно применение иак цикли­
ческой, так и нециклической системы обслуживания. Из трех возмож­
ных систем обслуживания— циклическая с простым циклом, цикличе­
ская со сложным циклом и циклическая (сторожевая)— оптимальный 
вариант выбирается на основе расчетов, проведенных методами техни­
ческого нормирования.

Если время обработки деталей на станках имеет существенные раз­
личия f e > 2) ’ то при циклическом обслуживании применяются
сложные циклы: к одним станкам за один цикл делается один подход, 
а к другим— два-три.

При определении оптимальности той или иной системы многоста­
ночного обслуживания следует учитывать факторы, которые трудно 
поддаются расчету, но при прочих равных условиях могут рассматри­
ваться как преимущества циклического обслуживания.

Во-первых, циклическое обслуживание создает предпосылки для 
ритмичности работы многостаночника и снижения нервного напряже­
ния, что, в свою очередь, способствует росту производительности труда 
и снижению утомляемости.

Во-вторых, при циклическом обслуживании могут быть зффек-
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тивно использованы замкнутые (кольцевые) маршруты многостаноч­
ника, сокращающие расстояние переходов.

В третьих, регулярные микропауэы в работе многостаночника соз­
дают лучшие условия для его отдыха.

Повышение эффективности производства в условиях нецикличе­
ского обслуживания может быть достигнуто путем установления опре­
деленной последовательности подходов к станкам.

Если все станки по стоимости и загрузке равноценны, то первым 
обслуживается тот станок, на котором раньше закончилась машинная 
работа.

При различной стоимости или загрузке оборудования регламен­
тация труда многостаночников в условиях нециклической работы за­
ключается в установлении системы приоритетов в обслуживании стан­
ков.

Поскольку нециклическое обслуживание относится к станкам, 
не связанным общим ритмом работы, приоритеты в обслуживании це­
лесообразно устанавливать с учетом отношения времеии обслуживания 
к потерям, связанным с простоем станка в ожидании обслуживания:

<3 б )

где Ta.it— вспомогательное неперекрываемое время, мин;
Сам — потери, связанные с простоем станка в ожидании обслужи­

вания, в расчете на 1 мин.
Чем меньше величина Кож, тем выше приоритет данного станка.
В условиях серийиого и мелкосерийного производства величина 

То. а рассчитывается как средняя величина по группе операций, преоб­
ладающих на данном станке.

Если в рабочее место многостаночника входят однотипные станки, 
то приоритет в обслуживании отлается более дорогим.

Пример. В табл. 3.2 приведены исходные данные для установле­
ния приоритетов по группе зуборезных стаиков, обслуживаемых од­
ним рабочим.

Т аб л и ц а  ЭЛ

н1ф1 Н л н м с н о м м н о
с т а н к а

М о д е л ь
с т о п к а

В с п о м о г т л ь *  
к о е  И в п е р е *  

к р м м о м о е  
• р о м а  Т л  м» 

м н и  9

П о п р и ,  с е я -  
э м к а м  с  п р о *  

с т о е м  с т а н к а|  СЖНЛИШН
о б с л у ж и в а н и я *  

р  р а с ч е т е  н а  
1  м н я ,  к о п .

*0* Г р у ш » *
п р и о р и т е т е

1 Зубофреэерпый 630ЭП 0.4 0,48 0,83 2
2 » 6303П 0.7 0,48 1,46 3
3 » 5303П 0.5 0,48 1.04 3
4 Зубострогальный 5С276П 0.8 3,09 0,26 1
S Зубошлнфооальпый 5В833 0.7 1.91 0,37 1

В рассматриваемом примере станки в зависимости от величины 
К«ж могут быть разделены на три группы по приоритету. К первой 
группе относятся станки № 4 и 5, ко второй— станок №  1, к треть­
ей — № 2 и 3.

Если в состав рабочего места включены недогруженные станки, 
то величину потерь, связанных с их простоем, можно принимать равной 
нулю. Такие станки по приоритету относятся к последней группе и 
составляют резервный фронт работы, который используется, когда ра­
бочий свободен от обслуживания станков с более высоким приорите­
том.

3* i t



В практике работы машиностроительных предприятий часто встре­
чается ситуация, когда в многостаночное рабочее место включены 
крупное (уникальное) оборудование с большим удельным весом сво­
бодного машинного времени в оперативном и дополнительный уни­
версальный или полуавтоматический станок, позволяющий использо­
вать свободное время рабочего в перерывах между обслуживанием 
основного оборудования. Загрузка дополнительного оборудования мо­
жет быть достаточно полной, однако основной задачей при организа­
ции многостаночного рабочего места является обеспечение в первую 
очередь бесперебойной работы основного оборудования. В этих слу­
чаях организуется циклическая, со сложными циклами, система об­
служивания.

Число циклов на дополнительном оборудовании за один цикл 
многостаночного обслуживания определяется расчетным путем.

3.4. ОРГАНИЗАЦИЯ РАБОЧИХ МЕСТ МНОГОСТАНОЧНИКОВ 
И ВЫБОР МАРШРУТА ОБСЛУЖИВАНИЯ

Эффективность многостаночного обслуживания в значительной 
мере зависит от планировки рабочих мест многостаночников. Время, 
затрачиваемое многостаночником на перемещение от станка к станку, 
при неправильном расположении оборудования может достигать зна­
чительных размеров. Уменьшение времени, затрачиваемого многоста­
ночником на переходы, достигается за счет такого расположения обо­
рудования, при котором маршрут рабочего будет оптимальным.

Оптимальный план размещения оборудования рабочего места 
многостаночника должен обеспечивать:

хорошую обозреваемость рабочего места, возможность одновре­
менного наблюдения за всеми приборами и подвижными частями обо­
рудования с любой точки маршрута;

свободную транспортировку к рабочему месту заготовок и полу­
фабрикатов;

максимальные удобства управления каждым станком многостаноч­
ного комплекса, замены инструмента;

благоприятные условия для уборки рабочих мест; 
свободный доступ к зонам, требующим профилактических осмот­

ров, ремонта, технического обслуживания.
Наиболее распространенные варианты расположения оборудования 

и маршруты движения рабочего при многостаночном обслуживании 
приведены на рис. 3.1.

При циклическом обслуживании станков, расположенных линейно 
(I вариант планировки), рабочий-многосганочник по окончании цикла 
обслуживания всех станков совершает возвратный переход к первому 
станку.

яктцейм

Н Пашиыыт Р  — t  р  _ • j  р  — i

Рис. 3.1. Варианты расположения 
оборудования я маршруты движения 
рабочего при многостаночном обслу­
живании
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При циклическом обслуживании и кольцевом расположении стан* 
ков возвратные переходы отсутствуют. Следовательно, при количестве 
станков Н5*3 и циклическом обслуживании очевидно преимущество 
кольцевых маршрутов.

При обслуживании двух станков следует располагать оборудова- 
иие no III варианту планировки, так как в этом случае переходы ра­
бочего от станка к станку отсутствуют.

Если рабочий обслуживает три станка, удобнее располагать обо­
рудование в виде буквы П, так как переходы в этом случае .будут наи­
более краткими.

При нециклическом обслуживании рабочий по окончании работы 
па одном из станков переходит к другому станку, включенному в 
рабочее место многостаночника. Среднее расстояние перехода много­
станочника от одного станка к другому (Аса. м) можно определить но 
формуле

A . , - < v ( l + £ f 2 ) ,  (3.6)

где ас»— среднее расстояние между двумя соседиими стайками, м;
Н — число обслуживаемых станков.
В табл. 3.3 приведены затраты времени на перемещение рабочего 

от станка к станку при многостаночном обслуживании за один цикл 
по усредненным данным, рассчитанные исходя из следующих условий: 
среднее расстояние между станками 2 м, за один цикл рабочий один 
раз подходит к  каждому станку.

Т аВ липа 3.3

Система обеду*
ЖИВИНИИ

Оарнантм
расположении

Число обслуживаемый -стаииоа

* ] 1 » JL U ш ш L l J 1 »
Время* мни

Циклическая 1 0,13 0,22 0,31 0.40 0,49 0,32 0,67
II 0,13 0,21 0,23 —

III 0,07
IV. V, VI 0 13 0,10 0.2» 0,32 0,38 0,43 0,51

Нециклическая /—VI 0,13 0,22 0,33 0,47 0,82 0,80 0)09

В условиях поточно-массового производства расположение стан­
ков в порядке последовательности технологического процесса затруд­
няет установление оптимального состава станков на рабочем месте 
многостаночника. Лучшие возможности для рациональной организации 
многостаночного обслуживания создаются на поточных линиях со сво­
бодным ритмом и непрерывно движущимся подвесным конвейером. 
Такие системы, применяемые на станочных поточных линиях, имеют 
ряд преимуществ при организации многостаночного обслуживания: 

во-первых, имеется возможность подобрать для рабочего места 
такой комплект оборудования, при котором обеспечивается оптимальная 
загрузка рабочего активной работой;

во-вторых, расположение межоперационных заделов иа конвейе­
ре устраняет необходимость их хранения на рабочем месте, облегчает 
передвижение многостаночника, рабочие места становятся компактней;

в-третьих, устраняется неблагоприятное влияние принудительного 
ритма на рабочего.

В настоящее время в результате роста фондовооруженности труда 
И дефицита рабочей силы распространение получает многостаночное 
обслуживание не только автоматического и полуавтоматического, яо и 
универсального оборудования.
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При организации многостаночного обслуживания на универсаль­
ных стайках желательны следующие варианты сочетания оборудова­
ния на рабочем месте:

крупный (основной) станок с длительным машинным временем со- 
четается с небольшим (дополнительным) станком, на котором штуч­
ное время значительно меньше машинного времени на основном станке;

универсальный станок сочетается с автоматическими или полуав­
томатическими;

несколько крупных станков обслуживаются бригадой, в состав ко­
торой входят рабочие-станочники.

Расширение зон обслуживания предполагает увеличение количе­
ства одновременно обслуживаемого оборудования, во-первых, аа счет 
мероприятий, направленных на снижение затрат времени на активное 
наблюдение за работой оборудования, ходом технологического про­
цесса, времени переходов в зоне обслуживания и т. д., т. е. удельного 
веса времени занятости активной работой в оперативном времени; во- 
вторых, в результате организации коллективного (бригадного, звень­
евого, группового) обслуживания, совмещения профессий и решения 
других вопросов организации труда в условиях многостаночного об­
служивания.

За счет расширения зоны обслуживания повышается производи­
тельность труда рабочих, улучшается использование оборудования. 
Однако увеличение зоны обслуживания возможно в определенных пре­
делах, до тех пор, пока дальнейшее увеличение норм обслуживания 
не приведет к значительному снижению коэффициента использования 
оборудования и увеличению суммарных затрат на выполнение опера­
ций.

4. РАСЧЕТ НОРМ ОБСЛУЖИВАНИЯ. ВРЕМЕНИ 
И ВЫРАБОТКИ ДЛЯ РАБОЧИХ МЕСТ,

НЕ СВЯЗАННЫХ ОБЩИМ РИТМОМ РАБОТЫ

4.1. УСТАНОВЛЕНИЕ НОРМ ОБСЛУЖИВАНИЯ
Установление оптимального числа обслуживаемых станков позво­

ляет обеспечить высокий уровепь использования рабочей силы и обо­
рудования, повысить фондоотдачу, улучшить условия труда рабочих- 
многостаночников.

Показателем степени занятости многостаночника активной рабо­
той является коэффициент занятости (К*)

где Т ,— время занятости рабочего, мин;
То*--оперативное время при работе на одном станке, мин.
Среднее число станков, обслуживаемых рабочим в условиях много­

станочной работы, и, следовательно, занятость рабочего активной ра­
ботой в течение цикла многостаночного обслуживания отражает коэф­
фициент суммарной занятости рабочего (К*а )

ад. РАСШИРЕНИЕ ЗОН ОБСЛУЖИВАНИЯ

(4.1)

"**— чпгг»
где Н — число станков, обслуживаемых одним рабочим; 

ч — численность рабочих в звене, бригаде, чел.;

v  -  К»»Н (4.2)

Ке— коэффициент совпадения.
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Расчет числа станков, обслуживаемых одним рабочим-многостаноч- 
ником, производится по формуле

где Т„с — свободное машинное время, мин;
Т» — время занятости рабочего выполнением ручной, машинно- 

ручной работой, активным наблюдением за ходом техноло­
гического процесса, мни;

К» — коэффициент занятости на одном станке.

Величина коэффициента суммарной занятости рабочего обслужи­
ванием всех станкоо (К*а) аависит от числа рабочих-многостаиочников 
в бригаде (звене), числа обслуживаемых станков и коэффициента за­
нятости многостаночника активной работой на одном станке (К>) и не 
должна превышать нормальный коэффициент занятости (О Д ,

Величина иормалыюго коэффициента занятости (О Д  -установлена 
в следующих пределах:

иа однородных систематически выполняемых работах па автома­
тическом оборудовании, станочных поточных линиях и т. д .— 0,85— 
0,96;

иа неоднократных технологических операциях при изменяющейся 
номенклатуре изготовляемых деталей, выполняемых на: 

автоматическом оборудовании— 0,8—0,9; 
полуавтоматическом оборудовании— 0,76—0,85; 
универсальном неавтоматизированном оборудовании— 0,7—0,8 в 

крупносерийном и среднесерийном производстве и 0,66—0,7 в мелкосе­
рийном и единичном производстве.

(4.3)

1
♦ -*» 
J -V

ч

J— I— 1 .1  X I I I
I t  S * S $ 7 К

Рис. 4.1. График выработки продукции с одного 
стайка и производительности труда рабочего:

В |  — в ы р а б о т к а  с  о д н о г о  с т а й к а ;
П  —  п р о и з в о д и т е л ь н о с т ь  т р у д а  р а б о ч е г о - м п о г о с т а к о ч -  Li: “

3 — и з м е н е н и е ‘ я р о и з д о д м т е а ы ю с т я  т р у д а  р а б о ч е г о - м и о *  t  
г о с т а м о ч а я к а  п р и  К ,  - О Д  а а а а я с а м о с т а  о т  ч и с л а  о б е д у *

3 —  и з м е н е н и е  в ы р а б о т к а  с  о к я о г о  с т а н к а  а р к  К , - 0 Л  
л  э а а к с н м о с т м  о т  ч и с л а  о б о а у ж и а а е м ы х  с т а к к о а :

б—яэааеяеяяе еыработкн с одного станка яря К,
1 1 1 1 ----1__ 1—1 I
I * 3 ♦ 5 $ 7 Н

0.9
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Превышение времени занятости активной работой в течение цикла 
многостаночного обслуживания сверх нормативного ведет к  неоправ­
данному росту физической и нервно-эмоциональной нагрузки рабочего, 
увеличению коэффициента совпадения и, следовательно, к значитель­
ному снижению коэффициента использования оборудования (К*2 и 
Кс приведены в табл. 2.1).

график выработки продукции с одного станка и производитель* 
ности труда рабочего при осуществлении оперативной работы на стан­
ках-дублерах в зависимости от количества станков и коэффициента 
занятости (К») представлен на рис. 4.1.

Анализ графика (рис. 4.1) показывает, что при циклическом об­
служивании число обслуживаемых станков, до которого растет про­
изводительность труда рабочего-многостаночника пропорционально Н,
равно Н е  - ^ + 1  и зависит от К*, при этом К , cons t

Выработка с каждого станка при этом не изменяется. Дальней­
шее увеличение количества обслуживаемых станков не приводит к ро­
сту производительности труда рабочего-мпогостапочпика и уменьшает 
выработку с каждого станка, включешюго в многостаночный комплекс. 
При этом занятость рабочего становится больше нормального значе­
ния.

Для условий нециклической работы изменение производительности 
труда рабочего-миогостаиочиика и выработка с одного станка пред­
ставлены на рис. 4.2.

Ряс. 42. График изменения произаолятсльпостн труда 
рабочего-миогостаиочиика и выработка е одного стайка 
д м  условий нециклической работы:

„ п -в ,-и
Z Н  —  ч и с л о  о б с л у ж и в а е м ы *  с т а н к о в ;
•  В » — в ы р а б о т к а  д  о д н о г о  с т а н к а ;

*  П — м р о и з е о л и т с л ы г о с п »  т р у д а  р а б о ч е г о * м и о г о с т а п о ч и м к а ;
/  —  п р о и з в о д и т е л ь н о с т ь  р а б о ч е г о  б е з  у ч е т а  п е р е р ы в о в  

а  р а б о т е  с т а н к о в  в н у т р и  ц и к л а ;
У  п р о и з в о д и т е л ь н о с т ь  р а б о ч е г о  с  у ч е т о м  п е р е р ы в о в  а  

р а б о т е  с т а н к о в  в н у т р и  ц и к л а ;
б  — в ы р а б о т к а  с  о д н о г о  с т е н к а  с  у ч е т о м  к е р е р ы в о е  

в н у т р и  ц и к л а  п р и  К э  -  0 . 2 ;

С * в ы р а б о т к а  с  о д н о г о  с т а н к а  б е з  у ч е т а  п е р е р ы в о в  
в н у т р и  ц и к л а  и р м  К « ~  0 , 2

Линии производительности труда рабочего и выработки с одного 
стайка построены на основе расчета с учетом коэффициента совпаде­
ния (К«). Анализ графика (рис. 4.2) свидетельствует о том, что с уве­
личением количества стаиков, обслуживаемых одним рабочим, возра­
стает разрыв между линией, характеризующей изменение производи­
тельности труда рабочего без учета перерывов в работе станков внутри 
цикла, и линией производительности труда рабочего с учетом переры­
вов в работе станков внутри цикла. Увеличение количества станков

сверх рассчитанного по формуле Н = - ip -  -f -1 до определенного уровня
незначительно повышает производительность труда, а затем она ос­
тается практически неизменной, но при этом значительно снижается 
выработка с одного станка.

Поэтому, как правило, обслуживание количества станков, превы­

шающего Н •» ч ~ + 1 .  не следует рекомендовать. Исключение из дан­
ного правила могут составлять частные случаи, встречающиеся в прак-
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тике работы предприятий. Например, когда станки недогружены или 
комплект технологического оборудования по своему количеству незна­
чительно превышает расчетное количество станков и наличие в атом 
комплекте второго рабочего экономически себя не оправдывает.

Время перерывов в работе станка внутри цикла вследствие сов* 
падения времени занятости рабочего на одном из станков с оконча­
нием машинной работы на других станках может быть уменьшено пу­
тем перехода на коллективную (бригадную, звеньевую, групповую) 
форму многостаночного обслуживания. По мере увеличения количества 
рабочих, обслуживающих группу ставков, вероятность совпадения в 
необходимости обслуживания одновременно нескольких станков умень­
шается, а следовательно, растет производительность труда и улуч­
шается использование оборудования. Наладчики, включенные в состав 
бригады, при отсутствии работ по подналадке и наладке оборудования 
могут выполнять оперативную работу на станках, которые требуют 
обслуживания, по не обслуживаются из-за отсутствия рабочего-много- 
станочника, что позволяет улучшить использование оборудования, вклю­
ченного в многостаночный комплекс, и повысить производительность 
труда. Коллективная форма многостаночного обслуживания особо эф­
фективна при работе на крупных и уникальных металлорежущих стан­
ках (а также при наличии лимитируемого оборудования), когда не­
обходимо наиболее полно использовать его во времени.

Изменение коэффициента суммарной занятости рабочего (К ,2) 
и коэффициента совпадения (К«) с увеличением числа рабочих-много- 
ста ночников в бригаде (звене) показано в табл. 2.1.

Устанавливая зону обслуживания для оборудования с числовым 
программным управлением (ЧПУ), необходимо учитывать, что к  ма­
шинному времени относится время цикла автоматической работы стан­
ка (Т*.«), включая смену инструмента, позиции обрабатываемой де­
тали и т. д,

В течение цикла не требуется непосредственное участие рабочего 
в выполнении технологических операций. В этом случае зона обслу­
живания определяется следующим образом:

» “ ( - % * * +  <4-4>

Вопрос о количестве станков на многостаночных рабочих местах 
должен решаться на основе сравнительного расчета производитель­
ности труда и себестоимости обработки»

В результате расчета количество станков» обслуживаемых рабо­
чим, не всегда соответствует условию экономичности» т. е. наименьшим 
суммарным затратам на выполнение операции» поскольку они отра­
жают только затраты живого труда в течение времени цикла обра­
ботки. Между тем затраты времени на обслуживание рабочего места 
и затраты прошлого труда, овеществленного в оборудовании» зданиях» 
сооружениях и т. д.» могут существенно повлиять на себестоимость об­
работки изделия.

На себестоимость обработки Оказывает влияние и выполнение 
функций наладки и подналадки оборудования рабочим-оператором.

Экономически выгодное число станков» обслуживаемых многоста­
ночником, может быть определено путем сравнения расходов» связан­
ных с работой многостаночника и оборудования» при эксплуатации 
станков и различных вариантах числа обслуживаемого оборудования.

При расчете количества станков» соответствующего наименьшим 
суммарным затратам па выполнение операций» учитываются затраты
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овеществленного труда (необходимого для выпуска одинакового объ­
ема продукции), к которым в основном относятся амортизационные 
расходы (оборудование, здания и сооружения), расходы на текущий 
ремонт и техническое обслуживание, электроэнергию.

Сумма затрат на выполнение операции в условиях многостаноч­
ного обслуживания (С, коп.) рассчитывается по формуле

С « * р .(с *  + JjC * ), (4.6)
где Тар— штучно-калькуляционное время на выполнение операции при 

многостаночной работе, мин;
Сор— расходы, связанные с I мин работы осиориого рабочего- 

многостаночника, при среднем проценте выполнения норм с 
учетом начисления на заработную плату, затрат на содержа­
ние вспомогательного и обслуживающего персонала, коп.;

Со,— расходы, связанные с работой станка в течение 1 мин, вклю­
чая амортизационные расходы, стоимость ремонта и тех­
ническое обслуживание, а также расходы на электроэнер­
гию, коп.;

Н — число обслуживаемых станков.
Затраты на эксплуатацию для широко распространенных станков 

а течение I мин (Со) приведены в приложении 1.
В табл. 4.1—4.7 приводятся нормы обслуживания для различных 

форм организации и функционального разделения труда для средне­
серийного производства (одна наладка в смену). Нормы рассчитаны 
исходя из соотношения затрат, связанных с оборудованием (Со) и 
рабочей силой (Со»), с учетом коэффициента занятости рабочего на 
одном станке (К*).

Оборудование представлено двумя группами, различающимися 
удельным весом подготовительно-заключительного времени и времени 
на обслуживание рабочего места. В первую группу входят токарные, 
расточные, строгальные, долбежные, сверлильные, шлифовальные и 
отрезные станки. Во вторую— фрезерные, зубообрабатывающие стан­
ки, токарные автоматы и полуавтоматы.

Т аб л и ц а  4.1
Число стайно» яри иихиаидуалмои обсаужяааяии

Функции наладки и подналадки осуществляет рабочий-станочник
Первая группа станков

С0 К О Ф ф ф к ц я е п т  з а т л е е т е  К э

' Ч 0 . 0 3 О . Ю 0 , 1 3 0 , 3 0 одз 0 , 3 0 0 . 3 3 0 , 4 0 0 , 4 3 0 , 5 0 0 , 5 3 0 , 0 0 0 . 4 3 0 / 7 0

0 025 17 13 9 8 7 6 5 5 5 4 4 4 3 3
6,04 15 1 1 8 7 6 6 5 5 4 4 3 3 3 3
0,06 1 2 1 0 8 7 6 5 5 4 4 4 3 3 3 3
0 , 1 0 1 0 0 7 6 5 $ 4 4 4 3 3 3 3 3
0,15 8 7 6 5 5 4 4 3 3 3 3 3 3 2
0 , 2 0 8 6 5 5 4 4 3 3 3 3 3 2 2 2
0,30 6 6 5 4 4 3 3 3 3 3 2 2 2 2
0,40 5 5 4 4 3 3 3 3 2 2 2 2 2 2
0,50 5 5 4 3 3 3 2 2 2 2 2 2 2
0.75 4 4 4 3 3 2 2 2 2 2 2 2 _ _
1.0 3 3 3 3 2 2 2 2 2 2 __
1.5 3 3 3 2 2 2 2 2 2

2 , 0 2 2 2 2 2 2 2
2,5 2 2 2 2 2 2 2
3,0 2 2 2 2 2
4,0 2 2 2 2
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Т а б л и ц а  Ай
Число стайкой при индивидуальном обслуживании

функции, наладки и подналадки выполняет наладчик

Первая группа станков

Коэффициент занятости К,

0,05 0,10 0,15 0.30 0.35 о.» 0,55 0,40 0,45 0.» 0,55 0,00 0,05 0,ТО

0.025 26 (5 11 0 7 0 a б б 4 4 4 3 3
6,04 23 13 0 8 7 0 0 б 4 4 4 3 3 3
0,03 10 12 0 7 0 б 6 4 4 4 3 3 3 3
0,10 17 11 8 6 б б 4 4 4 3 3 3 3 20,15 16 10 7 0 б б 4 4 4 3 3 3 2 2
0,20 14 0 7 6 б 4 4 3 3 3 3 2 2 2
0 3 0 12 8 б 6 4 4 3 3 3 3 3 2 2 2
0,40 11 7 5 б 4 3 3 3 3 2 2 2 2 2
0,00 0 0 5 4 4 3 3 3 2 2 2 2 2
0,76 8 0 5 4 3 3 2 2 2 2 2 2

1,0 7 5 4 4 3 3 2 2 2 2 2 м о т о т .

1 6 6 5 3 3 3 2 2 2 2 2 н т я м м м м

2 0 5 6 3 3 2 2 2 2 2
2 5 6 3 3 3 2 2 2 2
3,0 6 3 3 2 2 2 2
4,0 4 3 2 2 2 2 — о т . •о т » м м

6,0 4 3 2 2 2
0,0 3 3 2 2

Т а б л и ц а  4.3
Число станков при индивидуальном обслуживании

В состав трудового процесса входит только оперативная работа

Первая группа станков

К о э ф ф и ц и е н т  з ан я т о с ти  К 3

0 ,0 5 0 ,1 0 0 ,1 5 0 ,3 0 0 ,3 5 0 ,3 0 0 ,3 5 0 .4 0 0 ,4 5 0 ,5 0 0 .5 5 0 .4 0 0 ,4 5 о,то

0.025 30 15 11 9 7 б б 5 5 4 4 4 3 3
6,04 27 15 *9 8 7 б б б 4 4 4 3 3 3
0,08 24 13 9 7 6 5 б 4 4 4 3 3 3 3
0,10 18 II 8 6 5 5 4 4 4 3 3 3 3 2
0,16 17 11 8 б 5 5 4 4 4 3 3 3 2 2
0,20 17 10 7 5 б 4 4 3 3 3 3 2 2 2
0,30 17 0 б б 4 4 3 3 3 3 3 2 2 2
0,40 15 9 б б 4 3 3 3 3 2 2 2 2 2
0,50 14 8 5 4 4 3 3 3 2 2 2 2 2 мм

0,75 П 6 5 4 4 3 2 2 2 2 2 2 .м

1,0 и 6 5 4 3 3 2 2 2 2 2 ___ мм

1.5 |1 6 4 3 3 2 2 2 2 2 мм ___ мм

2.0 8 5 4 3 2 2 2 2 2 ММ ' мм ___ мм

2,5 8 5 3 3 2 2 2 2 _ , _ мм ___ м.

3,0 8 5 3 2 2 2 2
4,0 8 5 3 2 2 2
5,0 8 4 3 2 2
6,0 8 3 2 2
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Т а б л и ц а  4.4
Число e n ir to i  при « о м ак х у м и ю н  обслужим*»*

Функции подналадки и наладки осуществляет рабочий-станочник

Вторая группа станков
Коэффициент ммитоети К»

£- 0,05 о,ю 0,15 0,50 0,15 0,30 0.55 0,40 0,45 0.50 0,55 0,40 0,45 0,10

0.025
6.04

17 12 9 8 7 6 б 5 4 4 4 4 3 314 10 8 7 6 б б б 4 4 4 3 3 30,06 11 0 в 7 б б б 4 4 4 3 3 3 30 ,10 а 8 7 6 б б 4 4 3 3 3 з 2 20,15 7 7 б S б 4 4 3 3 3 3 2 2 20,20 7 в б 4 4 4 3 3 3 3 2 2 2 20,30 5 5 $ 4 4 3 3 3 2 2 2 2 2 20,40 5 4 4 4 3 3 3 2 2 2 2 2 2 20,50 4 4 4 3 3 3 3 2 2 2 2 2 20.75 
1.0  
1 5  2 0 
2.5

3
3
2
2
2

3
3
2
2
2

3
3
2
2
2

3
3
2
2
2

3
2
2
2
2

3
2
2
2

2
2
2

2
2
2

2
2

2
2

2
—

3.0 2 2 2 2

Т а б л и ц а  4<5
Число стайкой при индивидуальном обслуживании

Функции наладки и подналадки выполняет наладчик

Вторая группа стояков
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Таблица 4.6

(зоемьеаом, группою*) обслуживании
Функции наладки и  подналадки выполняет наладчик 

Число рабочих— 2 чвловвка
Первая группа станков

с Коэффициент мшггостм К»
- е - 0.05 0,10 ОД* о до 0,0* од# од* 0.40 0,4* 0.S# 0*** 0.40 0.4* о.ю

0.025
0,04

_ 18 14 12 12 10 10 8 8 8 6 6— — 18 16 14 12 12 ю 8 8 8 6 6 60,06 -И» — 16 14 13 10 10 8 6 6 6 6 6 60,10 — 16 13 11 10 8 8 8 6 6 6 6 40,15 20 14 12 10 10 8 6 8 6 6 6 4 40,20 — 19 14 И 10 Ю 8 8 0 б 6 6 4 40,30 — 17 12 10 8 8 6 6 6 6 6 4 4 40,40 — 15 И 10 8 7 6 6 6 4 4 4 4 40,50 19 14 И 9 8 7 6 6 6 4 4 4 4 30.75
.о

18 13 9 8 7 6 5 5 4 4 4 4 3 3
16 12 9 7 6 6 6 6 4 4 4 3 3 3

1»б 11 10 8 6 6 5 4 4 4 4 3 3 3
М 11 10 7 6 5 4 4 4 4 3 3 32,6 10 6 6 3 4 4 4 4 3 3 3 33,0 9 8 0 6 4 4 4 4 3 3 34.0 8 7 6 4 4 4 3 3 3 3
5,0 7 7 6 4 4 4 3 3 3
0*0 6 0 5 4 4 4 3 3

Таблица 4.7
Число стаикоа при коллетииом 

(заеимаом, группоаом) обслуживании
Функции наладки и подналадки выполняет наладчик 

Число рабочих— 2 человека 
Вторая группа станков

Коэффициент и м ш и  К»

Sp* 0,0* 0,10 0.15 0.00 0.2* 0,90 0.» 0,40 0.45 0.90 0.5$ 0.60. 0,6* •0,20

0.035 . 18 14 12 12 10 8 8 8 8 6 6
0.04 — — 18 16 14 12 10 10 8 8 8 6 6 6
0,05 — — 18 14 12 10 10 8 8 8 6 6 6 6
0.10 — — 14 13 10 10 8 8 6 6 6 6 5 4
0,15 — 20 14 12 10 10 8 8 6 6 6 6 4 4
0,30 — 19 14 11 10 8 8 6 6 6 5 4 4 4
0,30 — 17 13 10 8 8 6 6 6 5 4 4 4 4
0.40 — 15 II 10 8 7 6 6 5 4 4 4 4 4
0.50 19 14 11 9 8 7 6 5 5 4 4 4 4 3
0,75 18 13 11 8 7 6 5 5 4 4 4 4 3 3

i.o 15 12 9 8 6 6 5 4 4 4 4 3 3 3
А*5 12 10 8 7 6 5 4 4 4 4 3 3 3 —

2,0 И 10 7 6 5 4 4 4 3 3 3 3 — —

2.5 10 8 6 6 4 4 4 3 3 3 3 3 — —

3,0 10 8 6 5 4 4 4 3 3 3 3 — —

4.0 9 7 6 5 4 4 3 3 3 3 — —

5.0 8 7 5 5 4 4 3 3 3 __ — —

6,0 6 6 5 5 4 4 3 3
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4.2. СОГЛАСОВАН И Б НОРМ ОБСЛУЖИВАНИЯ 
С ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРОГРАММОЙ

Установленные нормы обслуживания должны проверяться и при 
необходимости корректироваться с учетом плана производства.

Для определения степени загрузки оборудования по каждому ви­
ду оборудования, включенного в данный производственный участок, 
производится расчет необходимого количества станков по формуле

Ц ."  ..... <4-6>
где т . . ,— норма бремени на выполнение операции при многостаноч­

ной работе, мии;
a i— производственная программа обработки данных деталей со­

ответственно по операциям (1в»1,2 ,.... к), шт.;
Фа— плановый фонд времени работы оборудования на календар­

ный период, мин;
H i— число станков, обслуживаемых многостаночником, выполня. 

ющим 1-ю операцию;
К»— коэффициент выполнения норм, установленный для планового 

периода.
Полученная в результате расчета величина (N*) сопоставляется 

с фактическим иаличием оборудования (N ,).
Если норма обслуживания установлена исходя из наименьших зат­

рат живого и овеществленного труда, то при условии невозможности 
повышения степени загрузки оборудования норма обслуживания мо­
жет быть увеличена: определяются предельно допустимые перерывы в 
работе оборудования вследствие занятости рабочего обслуживанием 
другого оборудования, для чего рассчитывается коэффициент совпаде­
ния (К<) исходя из заданной программы выпуска по формуле

Н»-Ф,.к.
X
2 ^ - . ,

(4-7)

После нахождения К< по табл. 2.1 находится необходимая норма 
обслуживания, при которой производственная программа будет вы­
полнена.

б. РАСЧЕТ НОРМ ВРЕМЕНИ И ВЫРАБОТКИ 

8.1. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

В задачи нормирования труда при многостаночном обслуживании 
входят определение необходимых затрат рабочего времени (трудоем­
кости) и времени работы оборудования (станкоемкости) для выполне­
ния определенных технологических операций. В отличие от работы 
станочника на одном станке при многостаночном обслуживании дан­
ные величины неодинаковы, однако между ними существует опреде­
ленная связь, которая может быть выражена следующей формулой:

-----R -. (5-*)
где tip —трудоемкость операции, мии;
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Тс— станкоемкость операции, мня;
Н — число станков, обслуживаемых рабочим.

С учетом закономерностей циклического и нециклического много­
станочного обслуживания для расчета оперативного времени при мно­
гостаночном обслуживании в среднесерийном и крупносерийном про­
изводстве могут быть использованы следующие формулы: 

для нециклического обслуживания
(5.2)

для циклического обслуживания с простыми циклами

<«,— ■ (&.3) 
для циклического обслуживания со сложными циклами

<* — (6. 4)
где То*— оперативное время при работе на одном станке, мин;

Кс—коэффициент совпадения;
Н — число станков, обслуживаемых рабочим;
г — число циклов на данном стайке эа одни цикл многостаноч­

ного обслуживания.
да. ОПЕРАТИВНОЕ ВРЕМЯ

Баланс рабочего времени при выполнении циклически повторяю­
щихся элементов операции (оперативная работа) содержит время: на 
установку и снятие деталей; иа управление станком; на измерение 
деталей; иа активное наблюдение; на переход рабочего от одного 
станка к другому; свободное время рабочего.

Время активного наблюдения, переходов и измерения готовых де­
талей, как правило, перекрывается основным (технологическим) вре­
менем на данном станке.

Остальные составляющие баланса рабочего времени многостаноч­
ника в зависимости от конкретных условий выполнения работы могут 
быть перекрываемы или иеперекрываемы основным (технологическим) 
временем.

При работе на автоматах, станках с ЧПУ, многоцелевых с мага­
зинной загрузкой вспомогательное время на загрузку заготовок в бун­
кер или на подающее устройство полностью перекрывается машияяым 
временем.

Соответственно баланс времени цикла работы стайка содержит:
1. Основное (технологическое) время, которое в данных условиях 

обычно является машинным.
2. Вспомогательное время.
3. Время перерывов в работе станка, вызванных выполнением 

рабочим вспомогательной работы иа других обслуживаемых станках.
Машинное время, не использованное для перекрытия временя за­

нятости рабочего при работе на данном станке, носит название сво­
бодного машинного времени (Тае).

М . ВРЕМЯ АКТИВНОГО НАБЛЮДЕНИЯ

Под временем активного наблюдения понимается часть основного 
(технологического) машинного времени, в течение которого рабочий 
наблюдает за ходом технологического процесса.
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На основе обработки результатов наблюдений и отраслевых нор­
мативных материалов установлено времи активного наблюдения за 
технологическим процессом в размере 5% от основного (технологиче­
ского) времени для условий крупносерийного н среднесерийного типов 
производства для всех станков, кроме автоматов, полуавтоматов, стан­
ков с числовым программным управлением, универсальных и многоце­
левых станков.

Для группы токарных автоматов и токарных вертикальных много­
шпиндельных полуавтоматов в среднесерийном я  крупносерийном про­
изводстве время активного наблюдения устанавливается по табл. 5.1.

Для универсальных и многоцелевых станков с числовым програм­
мным управлением время активного наблюдения устанавливается по 
табл. 5.2.

Т а б ли ц *  6.1

Тип автомата идя 
полуавтомата

Число рожумшх инструментов

» i1 - 1 * • П Г 1 м U L - L * 1 « 1 » 23
Арама актаааого ааблюдеавл м  деталь, % от машиааого времена

ОдношпгшдельныА 4.7 6.4 6 .2 7 .0 «а» _
Четырехшттдель*

ныд
Шестншпнндель*

6 .2 6 .8 7 .6 8 ,0 10,3 4 , 7 - — — - -
d irt

Восьмипгаипдель-
—* 7 .6 8.1 10,0 4 , 7 «4.0 10.0 17.0 19,0 — —

пыА — — 10.2 4 , 2 «8.1 «7.2 18,0 21.0 23 ,0 23,0 27.0

5.4. ВРЕМЯ НА ПЕРЕХОДЫ ОТ ОДНОГО СТАНКА К ДРУГОМУ

Время на переходы от одного станка к другому определяется не* 
ходя из схемы расположения оборудования и маршрута рабочего в 
течение цикла многостаночной работы.

Методика определения времени на переходы приведена в п. 3.4 
«Организация рабочих мест многостаночников и выбор маршрута об­
служивания».

М . ВРЕМЯ НА ОБСЛУЖИВАНИЕ РАБОЧЕГО МЕСТА, 
ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНУЮ РАБОТУ,

ОТДЫХ И ЛИЧНЫЕ потребности

Нормы штучного времени, кроме циклически повторяющегося опе­
ративного времени, включают нециклическое время на обслуживание 
рабочего места, отдых и личные потребности. Единовременные зат­
раты этого времени по своему абсолютному времени обычно превы-
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шают вспомогательное время па один цикл. Поэтому в тех случаях, 
когда функции наладки и подиаладки оборудования возложены на 
рабочего-оператора, неизбежны сравнительно большие перерывы в ра­
боте обслуживаемых станков.

5.6.1. Время технического обслуживания рабочего места

Основной составляющей технического обслуживания рабочего ме­
ста является смена и заправка режущих инструментов вследствие за­
тупления и подпаладка станка.

В зависимости от принятых форм функционального разделения 
труда данные функции могут выполняться либо наладчиком, либо са­
мим оператором.

В первом случае процентное отношение времени технического об­
служивания к основному или оперативному времени будет то же, что 
и при работе на одном станке, т. е.

(6.5)
где агм н 0тм— соответственно время на техническое обслуживание 

рабочего места, % от оперативного и основного вре­
мени при многостаночном обслуживании;

о т  и Ь т — соответственно время технического обслуживания ра­
бочего места, % от оперативного и основного временя 
при работе па одном станке.

Подпаладка станков— основная составляющая работы по техни­
ческому обслуживанию рабочего места, определяющая качество про­
дукции и исправность оборудования.

Если подиаладка станков осуществляется самим рабочим-опера- 
тором, выполнение данных функций на одном стайке вызывает про­
стои других обслуживаемых станков, при этом

*т« я  Иш'
Рм«“* Ь т* И . (5.6)

Во избежание значительных потерь от простоев оборудования в 
последнем случае экономически целесообразно принимать увеличенные 
периоды стойкости инструментов с тем, чтобы снизить число поднала­
док.

В табл. 5.3 приведены значения коэффициентов изменения стой­
кости (Кг) н связанно#» с этим изменения времени технического об­
служивания рабочего места (К*), полученные расчетным путем, исходя 
из условия наименьших затрат на обработку.

Таблица 5.3
Ч и с л о  о б с л у ж и м *  

с м м х  с т е н н о е 1 3 4 $ 4 > 1

К т

к .
! а 2 5

6 . 8
1 . 5

0 , 6 5

2 . 0

0 . 5 0
2 . 5

0 , 4 0
2 . 5

0 , 4 5

2 . 5

0 , 5 0

Пользуясь данными коэффициентами, можно выразить соответст* 
вующне процентные соотношения времени технического обслуживания 
рабочего места к оперативному и основному времени при выполнении 
функций подналадки оператором

®т*ж *^5т«**НвК| 
Р т - Ь т Н К , (5.7)
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Т аб ли ц а 5.4
в р е м я  н а  техническое о б с л у ж и в а н и е  р а б о ч е г о  м е с т а  

В УСЛОВИЯХ м н о г о с т а н о ч н о г о  о б с л у ж и в а н и я  
I. Среднесерийное и крупносерийное производство

а) Универсальные а многоцелевые станки 
с числовым программным управлением

Пмй1мдм станке» 
осуществляется оператором Ш

Тея я характеристике станке
Число ставка», обслуживаемых 

одном еверлтором

1 1 11 3 1 » П 2 П Н П ~
в
*

Время технического обслухмааяяя 
«эд, Н от оперативною

1

3
4
3

Токарные, патрон* 
по-центровме

Наибольший дна* 
метр надели*, 
устанаалнааемо* 
го над станн- 
ной. мм, до

260
420
030

1000
2000

3.8 
4 2
8.3
8.8
ft

4.2 
4.7
6.3 
7 3
8.3

4,9
5.4 
7,2
5.4 
9,6

{.2
5,7
7,6
5 9

10,0

5.7 
М  
8,4
9.8

и .о -

2.6
2.9
3.9 
4,5 
5.2

в
7
8
9

10

Токарио-каруссль*
ные

Наибольший дна* 
метр наделил, ус* 
тапаилиааемого 
па яланшайбо, 
мм, до

"ТОТ
1600
3000
6000
8000

4 2
8 8
8 8
7.4

4.2 
4,7
6.3
7.3 
М

4,9
5.4 
7,2
3.4 
9.6

6,Ъ
5 7
7,6
5,9

*10,0

б.'з

1:1
11,0

~ T jT
2.9
3.9 
4.6 
6.2

11
12 
13

Лоботокарные Наибольший дна* 
метр обрабаты* 
веемого изде­
лия. мм, до

"ТЯГ
1000
2000

а.<*
8,8
7,4

6.5
7.3
8.3

7,2
8.4
9,6

7 ,4
8,0

ю!о

т т
9,8

11,0

з.тг
4,8
8.2

U
16
16

Токарно-рсаоль*
верные

Наибольший дна* 
метр обрабаты* 
ааемого прутка, 
МКЛо____

55
65

100

з,4
4 2
в:в

*Л
4.7
8.3

4.4
8.4 
7.3

5?а
6 0
6,0

4.7
6,6
8.8

$.12.9
3.9

17
18
19
20

Горизонтально-ра­
сточные

Диаметр шпинде­
ля, мм, до

НО
110
н о
220

4,2
5,6
6,5
7|4

4 ,У
6.3
7.3
М

4.4
7.2
8.4
W

4 .0  
7 8  
3.9

10.0

~ w
8.4
9 8

11,0

Н

и
W
22
23
24

Коордннатно*ра*
сточные

Ширина стола, 
мм, да

Т Я Г
630

1200
2000

д Д
4 6
6 6
W

4.2 
6.6
6.3
7.3

4.2 
М7.2 
8.0

5,2
6.7
7,6
8:о

5.7
7.4
8 4
9.8

М
5:1

25
26
27
28

СверАнльныс Наибольший диа­
метр сверления, 
мм, до

W
26
60

100

1.4

1:?
м

1.4
1.8
1.0
2.3

1.4
2.0
2.2
И

? 3
2,7
з :з

£ з
4.0

1*4
1Л
1.2
1,4

29
30
31
32
33
34
35

Фрезерные Длииа стола, мм, 
до

“ТЯГ
(200
2000
3000
6000

10000
20000

2,4
3 2
4.2
8 0
8 9
7 0
*А

4.1
3.8
4.7 
6 8  
8.6
7.7 
0.0

4.1
5.4
6,3
7.5  
8,9 

10*4

? 2
7.3
8,7
9.6

10,9

М
10,0
10,6
12,0

1.9 
2,2
2.9
3.6 
4,1
4.9
5.7

Т Г
37
38

Круглошлнфоваль*
ные

Наибольший диа­
метр устанавли­
ваемого изде­
лия. мм, до

“ТЯГ
360
660

4.4 
0 8
7.4

6,5
7.3
6.3

».2
8.4
9.0

7,6
8 9

10,0

8.3
9.8

н .о

4,9
4.5
5,2

34
40

Многоцелевые Число инструмен­
тов в наладке, 
шт.

<99
> 30

*.4
8,1

4.4
9.3

9.5
10.5

Н .9
12,0 iJTo

8.1
8.8

Индекс а б в г д е
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Среднесерийное производство
б )  Полуавтоматы и универсальные станки

Коэффициент занятости рабочего

i t i i 0.05 | 0,10 | 0,15 | 0.» | 0.» | 0.» | 0,35 | 0,40 | 0.45 | 4.»88 ТИП tT®8881®

щ и
Время технического обсаужиевния рабочего места а.*,, 

% от оператномото времени

П м ш ш ! тиков осуществляется оператором

1
2
3
4
5
6  
7

Вертикально-свер­
лильные, поп* 
речко-строгаль­
ные, дискоаыо
ПЯЛЫ

1.8

S.2
2 4
2 6

2,8
3 2

1 , 7  
1 8  

2 1
2 , 3

2 , 5
2 8

3,0

1$

И
2,8

1 . 5
1.8

1.4б
i,o
22
2 , 3
2.8

1 . 4 ,
1.Й
1 . 7 5

i , o
22
2 . 5

1 . 3

\A
1 . 6

1 . 7  

1 8  
20 
2 3

1,2
1 . 3
l ! 6

f , * 5
1 * 7 5

1 , 8
2.1

i:J
\ i

l ' 7 5
4 . 0

1 . 0
1 . 1
1 . 3
1 . 4

li61.45
I  8 5

0 , 8
1 0
1 2
1 3
1 4  
l ! «

1,45

8
9

10
1 1
12
1 3
1 4

Токарные полуоо* 
томаты, эубооб* 
рабатыоаюшно, 
фрезерные, яро* 
дольно-строго ль* 
ные, для глубо* 
кого соерлення 
я растачивания

2
3
4

5  
8
7
8

3 , 4  
3 , 7  

4 , 3  
4 5  

5 , 0  
5 4  

8 1

3 . 2  

3 , 5
4 . 0

4 . 3  
4 7
5 . 0  
5 , 8

2 , 9
3 3
3 , 8
4 , 0
4 4
4 , 7
5 , 4

2 . 8
3 , 1
3 , 8

3:1
И

И
И
3:1
4 , 8

2 . 5  

2 7  

3 , 1  
3 , 3  
3  7  

3 8
4 . 5

2 . 3

2 , 5

2,0

ии

2,1
2 . 3

2 . 7  
2 9  

3 . 1
3 . 4
3 . 8

1.9
2 1 
2  5  

2 6

И
3 . 5

1 , 7 5

1 . 9
2  3  

2  4  
2 0

3 . 2

1 5
1 6  
1 7

Круглошляфояаль* 
яые, внутрншли* 
фооальныс я 
плоскошлифо* 
вольные

8,7
97

11,0

8.1
9 0

10,0

7,7
8 6
9 9

7.3
8.1
9.4

6,9
76
88

6 , 3

5:?
5,9
6.5
7.5

5 . 5

6,1
7 , 0

Н
« : »

4 , 0

5 0
8 , 9

Подваладка тиков осуществляется наладчиком

18 Вертпкальио-свер- 
лилькые, ноне* 
рочно-строгаль- 
ные, дисковые
ПЯЛЫ

>2 1,25 1.2 1.1 1.05 1.0 0.0 0.85 0,8 0.7 0,65

19 Токарные полуав­
томаты, эубооб* 
рабатыоающне, 
фрезерные̂  про­
дольно-строгаль­
ные, для глубо­
кого сверления 
и растачивания

>2 2,4 2.3 2.1 2.0 1.0 1.75 1.0 1.5 ‘.4 1*25

20 Круглошлифоваль­
ные, внутрншли- 
фовальные я 
плоскошлифо- 
вальные

>2 6,2 5.8 5.5 8.2 8.0 4,5 4.2 3.0 3.2 3.0

Индекс а б В Г Д е Ж э н И
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В Р Е М Я  Т Е Х Н И Ч Е С К О Г О  О Б С Л У Ж И В А Н И Я  Р А Б О Ч Е Г О  М Е С Т А  
В  У С Л О В И Я Х  М Н О Г О С Т А Н О Ч Н О Г О  О Б С Л У Ж И В А Н И Я  

Крупносерийное производство 
в) Полуавтоматы и универсальные станки

Тмя стамяа Основные пара­
метры станка

Подиааадиа стенном осуществляется 
оператором

1 6
У

Количество станком, обслуживаемых 
одним оператором

* 1 * 1 * * 1 • 1 * 1 •
Время технического обслуживания рабочего

места Рт . Н ет основного времени

Токарные полу­
автомат

Наибольший 
диаметр об­
работки над 
станиной, мм

400
Свыше

400

5,в  

7.0

4.2

7.5

7.2

9,0

7.6

0.5

6.4

ю .о

0 .0

Н .о

10.0

13.0

4.5

5.0

Вертикально-
сверлильные

Наибольший 
диаметр про­
сверливае­
мого отвер­
стия, мм, до

72
60
75

1.4
1.7

i.4
1.0
2.3

1,^
2.2
2.7 - — — —

1.0
1.2
1.5

Круглошляфо-
вальные

Наибольший 
диаметр об­
рабатываемой 

|Детали, мм,
- АО _

300
550

4,4
н .о

4,3
13,0

Н .6
15,9 — — — —

6.0
8.0

Виутришлнфо-
вальные

Наибольший 
диаметр шли­
фуемого от­
верстия, мм, 
до

г а г
300
500

4,4
н .о
14,0

М
13.0
10.0

TTnF
15.0
15.0

—
—

—
м
8,0

10,0

Плоскошлнфо- 
вальные с 
прямоуголь­
ным столом

Наибольшая 
длина рабо­
чей поверхно­
сти стола, мм, 
до

“ т а и т
2000
4000

"53»
в .з
7.7

4,4
7.0
8.6

в ,4
5.0

10.0
—

—
—

—

3.4
4.8
5.5

Плоскошлнфо* 
вальные с 
круглым сто­
лом

Наибольший 
диаметр сто­
ла, мм, до

~ ш г
750

1.0
8.4

7,8
0.3

9.0
u .o — — — —

4.0
6.0

т г
т г

Зуборезные — № т а И > 1 Ш 1 Ш Ш М Я
Шлнцефрезер* 

ные, резьбо- 
фрезерные, 
шпоночно- 
фрезерные

47) 47^

Горизонтально-,
вертикально*,
универсально-
фрезерные

Длина стола, 
мм, до

" Т Я Г
1250
1800
2500

Т *
3.5
4.2
5.0

3,1
4.0
4.7
5.5

~з,й
4.5
5.4
6.3

— - —
—

2,0
2.5 
3.0
3.5

Продольно-
строгальные

Наибольшая 
длина стро­
гания, мм. до

Т Я Я Г
4000
6000

T J
4.2
5.0

Т *
4.7
5.5

— — —
Z

—
2.4 
3.0
3.5

Поперечно-
строгальные

Наибольшая 
длина хода 
ползуна, мм, 
до

Т Я Г ”
900

и
2.8

Т з
3.1 — — — — —

1,0
2.0

т г
т г

2.5
3.0

Дисковые пилы — — т г
Продольно-

фрезерные
Длина стола, 

мм, до
1600
3000
5500

2.4
3.5 
4.2

т т
4.0
4.7

т ?
4.5
5.4

— — z \ z
Индекс В б В Г д е  | ж I э



Крупносерийное производство 
г) Токарно-револьверные станки

Тин ВВТФИВТВ

Количество
инструментов.

Количество 
стейков, об*

Одиоатиядельиы* |  Мкоготаниделышй

и Наибольшна диаметр обрабатываемого прутке, ми
поэи-
WM

участвующих 
в обработке 

летели
служкваемых

овтм игв б - 1 о |п - » |* - « | <25 | 25-401 41-40 | 41-100

Время технического обслуживания рабочего маета 
Рм.1 % от оспояиого времени

Подшадка с т м ш  оеуц асш м кд  оператором
1 2 в .в 8,4 10 10 12 14 18
2 3 7,3 V 1! 11 14 16 20
3 4 в ,* il 13 13 16 18 23
4 <5 6 9.0 И 14 14 17 19 24
5 6 io 13 15 15 18 22 26
6 7 10 14 16 16 19 23 28
7 6 12 15 19 19 23 26 32
В 2 м 16 Й 12 14 ift 21
9 3 9 4 11 13 13 16 20 24

10 в—10 4 it 13 15 15 18 23 27
II 5 и 14 16 16 19 24 29
12 6 13 16 18 18 22 26 32
13 7 14 16 19 19 23 28 34
14 в 15 13 22 22 26 32 38
15 2 16 42 14 14 17 -  21 “ т а  ■■■
16 3 II 14 15 16 20 23 26
17 4 13 16 17 18 23 27 30
13 >10 5 14 16 18 20 24 28 32
19 6 15 18 20 22 26 31 36
20 7 16 20 22 23 28 33 38
21 в 19 22 25 28 32 38 44

Лодиаладиа осуществляется наладчиком
22 I « •  | 5 6 7 7 9 10 13
23 в—10 >2 6 7 9 9 10 13 15
24 > 10 7 9 10 10 13 15 17

Индекс а б В г д е ж

II. Время на техническое обслуживание рабочего места •  условиях 
многостаночного обслуживания

Крупмосеривяое производство
д) Агрегатные станки с полуавтоматическим циклом обработки

1 ш .
Количество режущи: инструменте», устеиомеииых 

ие стенке

!
Тип станка

Ш 1 г а г а 1 »1г а ra n “ 1 30
* т в  а » Время не деталь РЛ1. % ст основного времени

Атрегатно-свер* 
дельные, агрегат* 

ио-расточные. аг­
регатно-протяж­
ные» агрегатно- 
фреэерно-свер- 
пильные

2 8.0 6,8 8.6 Ю.4 12.4 14.2 18.4 18.0 19,8

Индекс а 6 В Г д е Ж а к
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5.5.2. Время организационного обслуживания

Работа по организационному обслуживанию рабочего места всегда 
выполняется самим оператором, и при полной занятости рабочего в 
течение цикла выполнение данных функций на одном из станков вы* 
зывает простои других станков. Поэтому так же, как и при расчете 
времени технического обслуживания рабочего места, может быть при* 
пято

•ц г “ *1Н'Н. (6.8)
В условиях, когда внутри цикла у рабочего имеется свободное 

время, время организационного обслуживания рабочего места может 
быть частично перекрыто основным машииным временем.

Применительно к различным значениям оперативного времени, ко* 
эффициента занятости рабочего и числа обслуживаемых станков пу* 
тем расчета в табл. 5.5 даны значения коэффициента перекрытия вре­
мени организационного обслуживания ( К . ) .

Т аб л и ц а  5J>
1—  2 Коэффициент эанятостя рабочего Ка, доfa ! 0,10 __ 0.19 I 0.20 1| 0.30 I 0,50
h i

Число стенкой» обслужиевеимх одним рабочим» до
I f f 3 г а L E J г а г а м г а г а г а .г а г а 1 >* I >*Коэффициент перекрытия времени оргокиэециоиного обсяужнвеиии клоргI 2 9 4 5 6 1 0 0 10 и 12 19 14<1 0,9 1.0 1 0.9 1 I , I 1 1 1 ,<3 0,8 0,9 09 1 0.8 0,9 1 0.9 1 1 1 1 1>3 0.7 0.8 0.8 1 0.7 0,8 1 0.8 0.9 1 I 0,9 1

С учетом К.д(|1 процентное отношение времени организационного 
обслуживания рабочего места к оперативному определяется по фор* 
муле



Т а б л и ц а  6.6
ВРЕМЯ ОРГАНИЗАЦИОННОГО ОБСЛУЖИВАНИЯ РАБОЧЕГО МЕСТА 

В УСЛОВИЯХ МНОГОСТАНОЧНОГО ОБСЛУЖИВАНИЯ

Среднесерийное а крупносерийное производство
а) Универсальные и многоцелевые станка с числовым программным управлением

1

Тип в  характеристике стайке»

Числа стоиков, обслужимемыж 
алиям оператором

* 1 » 1 « 1 * 1 *
Время оргоикооцаоквого обслужим- 

пия « д о  »% от оперативного

1
2
3
4 
б

Токарные, патронив* 
центровые

Наибольший диаметр 
изделии, изготав­
ливаемого над ста* 
ИННОЙ, мм» до

250
420
630

1000
2000

2,3
2.0
3.5
4.0
4.7

3.4
4.0 
8.8 
0 .0
7.1

4.5
6.3
7.0
8.0 
9 .8

6,7
6,5
0,0

10,0
12|0

0,3
7 3

10,5
12,0
14,0

6
7
8
9

10

Токарно-карусолытс Наибольший диаметр 
изделия, устанав­
ливаемого на план­
шайбе, мм, до

800
1500
3000
6000
8000

2.3
2.0
3.8
4 0
4.7

3.4
4.0  
0 ,0  
0 ,0
7.1

4.8
5,3
7,0
8 0
9.5

5,7
6 6
9 0

10,0
12,0

6.3
7.3 

10,5 
12,0 
14.0

11
12
13

Лоботокарпые Наибольший диаметр 
обрабатываемого 
изделия» мм, до

630
1000
2000

3.8
4,0
4.7

0.8
5 °7.1

7.0
0.0
9 |б

9.0
10.0 
12,0

п .о
12,0
14.0

14
16
16

Токлрно*револьаср*
ные

Наибольший диаметр 
обрабатываемого 
прутка» мм, до

25
65

100

2,3
2,0
3.8

3,4
4,0
0,0

4,5
6.3
7.0

8.7
0,8
9 |0

6,3
7,8

10,5

17
18
19
20

Горизонтально*
расточные

Диаметр шпинделя» 
мм» до

80
110
160
220

2.0
3.6 
4,0
4.7

4.0
5.0 
0.0
7.1

5,3
7.0
8.0 
9.5

0,5
9 0

105
12,0

7,3
105
12,0
14,0

21
22
23
24

Коордииатно-расточ-
ные

Ширина стола» мм» 
до

400
630

1200
2000

2.3
3,0
3.8
4.2

3.4 
4.8
5.5 
0.3

4,8
в о
7 0
8.4

6,7
7 6
9 0

10,5

0.8
9,0

10.5
12.6

25
26
27
28

Сверлильные Наибольший диаметр 
сверления» мм» до

12
25
50

100

3.0 
з .з
3,6
4.0

*.5
5.0
5.4
0.0

6.0
6.5
7.2
8.0

а!б
9,3

10,0
12^0
13,0

29
30
31
32
33
34
35

Фрезерные Длина стола, мм, до 780
1200

3000
6000

10000
20000

2.0
2.4
3.0
4.0 
0.» 
0 .0  
7.2

3 .0
3 .0
4 .8
6 .0
7.8 
9,3

10.8

4.0
4.8
о .о
3.0

10.8
12.5
14.5

7 >
10,0
13,0
15,6
16,5

12j0
15.5 
18,0
21.5

36
37
38

Круглошлифовальные Наибольший диаметр 
устанавливаемого 
изделия, мм. До

200
360
560

3.5
4.0
4.7

5 .8
6.0
7.1

7.0
8.0 
9.5

9.0
10.0 
12,0

п .о
12,0
14.0

39
40

Многоцелевые Число инструментов 
в наладке» шт.

<90
> з о

п .о
12,0

12.5
14.0

13,5
15,0

14.5
16.5 liTo

Индекс а б в г д

ЗБ
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»

б) Полуавтоматы и универсальные станки

1 Тая ставка Осчояяые параметры
! станка

*
i Токарные по­ Наибольший диа­
2 луавтоматы метр изделия, 

устанавлива­
емого над ста* 
НИНОЙ, мм, до

Вертикальные 
токарные мно- 
готмшдедь- 
ные полуав- 
томаты

Келяяестяо станков. обслуживаемых одним

>  )  »  1  4  1 S  1 >  И  |  »

>400

ТЯГ
600

Время организационного обслуживания 
рабочего месте к  от ояераткяиого яременя

~А.8 i,5  9 ,6116,61 15,4 14,6
4.6 7.0 0\0 11,5 I3|5 16,0 ll.O

Наибольший диа­
метр обрабаты­
ваемой детали, 
мм, до

V i
7.0

Вертикально*
сверлильные

Круглошлнфо-
валькые

Внутркшлифо^
вальные

Наибольший диа­
метр сверления, 
мм, до

Наибольший дна- 
метр обрабаты­
ваемой детали, 
мм, до

Наибольший дна- 
метр шлифу­
емого отвер- 
стия, мм, до

-RT
so
76

ТЯГ
650

V !
3,6
м

3,3

6,4
6.0
3?
5.0

V i
7 ,2
3.0

Т5Г
6,6

ТЯГ
зоо
600

з Iff 
з,о
4,5

V i
6,4
6,6

7,2
М

Плосхошлифо*

лрямоуголь- 
иым столом 

Плоскошлнфо- 
вальные с 
круглым сто­
лом

Наибольшая дли­
на рабочей по­
верхности сто-

ТЗЯГ
2000
4000

V i
5 .0
6.0

7,6
0,0

Т У
10,0
12,0

Наибольший диа­
метр стола, мм, 
ДО

17

ТЯГ
750

о д
7,0 11,6

щ г
14,0

Зубофрезерные, 
шлицефреэер 
иые, резьбо- 
фрезерные.

Iff
10
20
21
&
23
24

Х 2 щ г щ г

фрезерные
Горизонтально-,

вертикально-,
универсаль­
но-фрезерные

Длина стола, мм, 
до

Длнпа стола, мм, 
до

ТЗоГ
1250
1800
2500
таг
3000
5500

т в
2.4
3 .0
4.0

3.0
3.0 
4.3 
0.0

Т В
4.8
0 ,0
8,0

Продольмо-
фреэериые

З Т
3.3
4,0

V
8,3
6,0

V i
7.0
8.0

Продольно- 
строгальные, 
для глубокого 
сверления к 
растачивания

Наибольшая дли­
на строгания, 
мм, до

ш
4000
0000

4.0
8.4 S:?

ЯГ
з г

Поперечно- 
строгальные

Наибольшая дли­
на хода ползу* 
на, мм, до

Ш
900

7 J
з .о 4.3

Дисковые пилы и т в Т В ТВ T J Т В т г
Агрегатные

станки

Индекс

Количество резку*

мента или чи­
сло шпинделей 
> 1 0
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в) Токарно-револьверные автоматы
Тип автомата

Одношоииделы1ы4 ,| Миогошяииделаимй
Число станков, 

обслужила*' Наибольший диаматр обрабатыааамого прутки, ми
Ж них ОДНИМ 

оператором 6-10 | 1 1 1 » -4 1  1
I Время организационного обслуживания рабочего мести «лог* % ОТ
£ оперативного временя

1 2 2,0 2,5 3,0 2,5 3.0 3,5
2 3 3,0 3,7 4.5 3 7 4,0 6 0
3 4 4,0 5.0 6,0 5,0 0,0 7*0
4 5 5,0 5 2 7.5 0,2 7.5 8 6
5 6 0 0 7.6 9,0 7,5 о.о 11,0
б 7 7,0 5,7 11,0 8.7 11.0 120
7 8 8 0 10,0 12,0 10,0 120 14,0

5.5.3. Время ия отдых и личные потребности

Время на отдых и личные потребности в условиях многостаночного - 
обслуживания, выраженное в % от оперативного времени, опреде­
ляется в том же порядке, как и при работе на одном станке

• и » * * * »  (5.10)
В тех случаях, когда при выполнении работы имеются перерывы, 

обусловленные установленной технологией или организацией производ­
ства и равномерно распределяющиеся в течение смены, во время ко­
торых рабочий практически не работает, они рассматриваются как от­
дых при нормальных санитарно-гигиенических условиях.

Для того, чтобы определить, нужно ли в этом случае предостав­
лять время на отдых дополнительно, необходимо отдельно подсчитать 
суммарное время этих перерывов и необходимое время на отдых.

Т аб л и ц а  6.7Время на гг дых я лачки потребности 
а услоаяах многостаночного обслужиеання

1 Хароктернстпко робот Продолжительность я 
раелределенпе перерывов Содержание отдыха

Ореме на отдых и 
личные потреб­
ности в смену

£ ififif Н от опе­
ративного

1 Для всех Перерывы на личные 
потребности

— 10,0 2.0

i Работы, связанные с не* 
значительными физи­
ческими усилиями или 
умеренным нервным 
напряжением (уста­
новка и снятие дета­
лей до 10 кг вруч­
ную н подъемником 
при степени занятости 
на рабочем месте до 
90%)

Два перерыва по 5 мин 
в течение смены: че­
рез 2 ч после начала 
работы н за 1,6 ч до 
ее окончания

Производственная 
гимнастика два 
раза в день по 
5 мин

10,0 2.0

3 Работы, связанные со 
средним фнзячеекям 
усилием или средним 
нервным напряжением 
(установка и снятие 
деталей вручную свы­
ше 10 кг при степени 
занятости на рабочем 
месте свыше 90%)

Два перерыва по 10 мин 
8 течение смены через 
2 ч после начала ра­
боты и за 1,5 ч до ее 
окончания

Производственная 
гимнастика два 
раза в день по 
10 мни

Ж » “ 4,0 '
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Если суммарное время перерывов полностью не перекрывает время 
на отдых, то при разработке норм времени учитывается только раз* 
ность указанных величин.

6.6. ВРЕМЯ ИА ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНУЮ РАБОТУ

Норма подготовительно-заключительного времени при многостаноч­
ном обслуживании определяется:

при осуществлении функций наладки станков оператором
'«и ”  Ти , (5.11)

где Тп. — подготовительно-заключительное время при обслуживании 
рабочим одного станка, мип;

при осуществлении функций наладки станков наладчиком

(5.12)

При расчете нормы времени на операцию (т»р) норма подготови­
тельно-заключительного времени при многостаночном обслуживании 
берется по нормативам в том же порядке, как и в условиях обслужи­
вания рабочим одного станка.

8.7. НОРМА ШТУЧНОГО ВРЕМЕНИ

Норма штучного времени при многостаночном обслуживании рас­
считывается по формуле

* . - • w ( i + - 2 = i ? J f i 2 2 - ) .  (Ы з>

В мелкосерийном производстве для нормирования работ при мно­
гостаночном обслуживании целесообразно применять укрупнеппый ме­
тод, при котором норма штучного времени рассчитывается по формуле

^ « Т и -Кв, (5.14)
где Т «— норма, штучного времени при обслуживании рабочим одного 

стайка, мин;
Кш— коэффициент изменения штучного времени при многостаноч­

ном обслуживании.
Т аб л и ц а  6.8

Кмффиимат амаааааа аормы штуамга араисаа ■ уемаам маагетаехаага оОслужвмяа»
(мелкосерийное производство)

АОЭффцЦН*
еит

зан ятости 
К , .  ДО

Организация труда

Количество стоиков» обслуживаемых одним рвбочим-опервтором

_ j _ J г т л 1 • 11 * 11 •
Козффнциент изменения штучного времени Кш

0.25 При инднвндуаль- 0,56 0,30 0,33 0,30 0,27 0,26 0,25
0,35 пой форме ор* 0,65 0,48 0,39 0,35 — —
0,45 ганнэацнн труда 0,75 0,55 0,47 — — — —

0,25 При бригадной 0,53 0,37 0,30 0,27 0,25 _
0,35 форме орган»* 0,60 0,44 0,37 0,34 — — —
0,45 заияи труда * 0,67 0,51 0,45 — — — —

* более подлые и подробные диммые см. Методические рекомендации по нормированию 
труде рабочих п условиях бригадной формы его оргаииэапии я стимулирования. Мл Экономика.
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ВА НОРМА ВРЕМЕНИ И ВЫРАБОТКИ

Норма времени (т>») в условиях многостаночного обслуживания 
определяется так же, как и при обслуживании рабочим одного станка

% ,=•*„ + - З а (5.15)

Норма выработки (та) при многостаночном обслуживании рассчи­
тывается для каждого станка по формуле

(5.16)

где Феи— сменный фонд рабочего времени;
Н — число обслуживаемых станков; 
п — число деталей в партии.

Соответственно процент выполнения норм выработки за смену (Р) 
определяется по формуле

Р 2 * » 100, (5.17)

где Zx.p— сумма нормированного времени (включая штучное н подго­
товительно-заключительное время), выработанного рабочим 
за смену, мин.

в. ПРИМЕРЫ ВЫБОРА ЧИСЛА ОБСЛУЖИВАВМЫХ СТАНКОВ 
И РАСЧЕТА ТЕХНИЧЕСКИ ОБОСНОВАННЫХ НОРМ ВРЕМЕНИ 

И ВЫРАБОТКИ ПРИ МНОГОСТАНОЧНОМ ОБСЛУЖИВАНИИ

6.1. СРЕДНЕСЕРИЙНОЕ ПРОИЗВОДСТВО

6.1.1. Условия производства

1. Участок токарный состоит из 12 токарных полуавтоматов 1Б 284.
2. Производство— среднесерийное.
3. Функции наладки оборудования осуществляются наладчиком, 

подиаладки— оператором.
4. За участком закреплено 4 детали.
5. Сменный фонд рабочего времени— 480 мин.
6. Число смен— 2.
7. Коэффициент выполнения норм для планового периода— 1,1.
8. Возможности передачи функций оператора наладчику или ра­

бочим других участков нет.

6.1.2. Расчет числа станков, 
обслуживаемых одним рабочим

Предварительное установление нормы обслуживания осуществля­
ется исходя из условия достижения наименьших суммарных затрат на 
выполнение операции.

Расходы, связанные с работой станка № 284 в течение I мин, вклю­
чая амортизационные расходы, стоимость ремонта и технического об- 
служивания, а также расходы на электроэнергию Со— 1,96 коп. (при­
ложение 1).
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Расходы, связанные с I мин работы основного рабочего-многоста- 
ночника, при среднем проценте выполнения норм с учетом начисления 
на заработную плату, затрат на содержание вспомогательного и обслу­
живающего персонала Сор— 2,40 коп. *

Соотношение «  0,81.
По табл. 4.5 находим Н *>5 станков.

6.1.3. Расчет корм еремеми (на асе число одновременно обрабатываемых деталей; 
на одну деталь; на месячную программу)

1
t 1

Н а  все ко л и ч е с тв о  од н ов р е м ен н о обр а ба ты ва е м ы х д е тал е н

В спом огател ьное орем а мил

f

И« В

j l
к«М

В ;КИ ?А-*++

i f .

J i S f 1I к Ь
1 3 3 4 5 б 7 • 9 10

I 1 20 0,2 2 1.0 0.1 3,3 18.7 22
2 1 23 0.2 2,6 1.10 0,1 3,6s 2 1 .» 25.5
3 1 16 0.14 1.5 0.75 0.1 2.49 14.01 16.5
4 1 18 6,2 3.0 6.9 0.1 4.2 l6 ,8 $1

| Итого

Продолжение

1
z

Н а  одну датоль На месячную программу

и
ш
In

V6»ft
|И

t
iff
p ihi li

*U tvond 
*jo6h aeaum

w i i 1
I f\h
oil

Примечание

t I t t3 13 14 IS 16 1 7 13 19

1
2
3
4

18.7 
2 1 ,»  
14.01
16.8

3.3
3,95
2,49
4.2

22
25.5
16.5

i i

0,15
0,15
0.15
6.2

1600
1800
1400
4000

29920
38790
I9GI4
67200

5280
7110
348tf

16800

35200
45900
23100
84000

Данные граф 
3, 4. 5 при­
няты по ре­
зультатам 
анализа тру­
дового про­
цесса

155524 32676 188200

в.1.4. Выбор формы организации труда 
и нормы обслуживания

Предварительно установленная норма обслуживания исходя из ус­
ловия достижения наименьших затрат на выполнение операции (5 стан­
ков) не позволяет обеспечить работу всего участка по условиям произ­
водства. Поэтому необходимо рассмотреть варианты многостаночного 
обслуживания, позволяющие обеспечить работу всего участка, полное

* Величина Со,—расходы, связанные с I мни работы ребочего-многостаночянка, 
с учетом начисления на заработную плату, затрет на содержание вспомогательного 
я обслуживающего персонала определяются по приложению 2 иля, более точно, пла­
новым подразделением предприятия ври наличии необходимого учета.
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использование оборудования, правильную организацию труда рабочих* 
многостаночников и выполнение производственной программы.

На рассматриваемом участке возможны следующие варианты орга­
низации многостаночного обслуживания и расстановки рабочих-много- 
станочников.

н т Ф ормы  ор га я н эац я к  труд а.
Н о р м а о б е д у, 

ж яо а в к и . 
стояков

Числ о р а бо ч и х- 
м ногостаноч­

ников я  см ене, 
неловок

1 Индивидуальная 4 3
2 Индивидуальная в 2
3 Звеньевая 12 2

Наиболее приемлем третий вариант, так как позволяет обеспечить 
работу оборудования на всем участке с меньшей численностью, чем 
первый, и значительно уменьшить коэффициент совпадения К с  по срав­
нению со вторым вариантом. Суммарная занятость рабочих (K,z ) в 
условиях третьего варианта находятся в допустимых пределах. К .~  
—0,81 (см. табл. 2.1).

Принимаем третий вариант.
Ш  Расчет норм времени и норм выработки 
лии условий многостаночного обслуживают

{
% : 1

1 Г
р

я

t i l ,

i l lВ АО»*

Щ

i i s s 1

i  i*

а

l ) j i
к

I ;

f l s

Ш

Примачаиио

1 % 3 4 5 б 7 а 9 10 11

2
3
4

1,12 
1 12 
1 12 
129

4%

3Я

0.43
6.6

0,32
«.47

0# 18 
0,21 
0,13 
0,19

0,16
0,10
0,12
0,18

4.87
5,85
3,65
5,34

0,02
0,02
002
0,01

4,89
5,87
367
535

16,3 
14 1 
21 8 
149

1) Коэффициент 
совпадения Ке при* 
пят по табл. 2.1,

ворг‘*оп
3) Торг -  ^5“  .

6) t*a принято ко 
общемашинострон- 
тельным нормати­
вам.

в.1.6. Согласование норм обслуживания 
с производственной программой

Проектирование многостаночного обслуживания заканчивается со­
гласованием норм обслуживания с производственной программой. Не­
обходимое число станков для выполнения производственной программы 
(Nn) определяется по формуле

_ (1600-4,89-6) 4- <1800-5,67-6) 4- < I400-3.&-6) 4- (4000-5.35-6) 267120
------------------------------------- я а ш ,1------------------------------------ - щ ц -

а»  12 станков.
Таким образом, производственная программа будет выполнена.
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t l  МЕЛКОСЕРИЙНОЕ И ЕДИНИЧНОЕ ПРОИЗВОДСТВО 
6.2.1. Условия производства

1. Участок— токарный. Состоят из токарно-винторезных станков 
IM63.

2. Средняя занятость рабочего обслуживанием одного станка К»«=* 
“ 0,30 (берется по наблюдениям или рассчитывается по нормативам 
средней величины на всю группу станков).

3. Норма штучного времени при условии обслуживания рабочим 
одного станка, рассчитанная по нормативам для мелкосерийного про­
изводства, Тщ= 3 5  мин.

6.2.2. Расчет числа станков, 
обслуживаемых одним рабочим

Нормальный коэффициент занятости рабочего-многостаночннка в 
условиях многостаночного обслуживания равен ««,“ 0,65.

По табл. 2.1 находим, что этому условию при средней занятости 
обслуживанием одного станка соответствует норма обслуживания

6.2.3. Расчет норм штучного времени

Норма штучного времени в условиях мелкосерийного производства 
при многостаночном обслуживании рассчитывается по формуле (5.14)

где Кш— коэффициент изменения штучного времени, определяется по 
табл. 6.7, Кш“ 0,б5;

Т «— штучное время при обслуживании одного станка» определяется 
по соответствующим общемашяностроительиым или более про­
грессивным нормативам, мни.

Отсюда
тш= 3 5  мин;0,5 5 “  19,3 мин.

Норма подготовительно-заключительного времени при многостаноч­
ном обслуживании берется по нормативам в том же порядке, как и в 
условиях обслуживания рабочим одного станка.

7. РАСЧЕТ НОРМ ОБСЛУЖИВАНИЯ И РАССТАНОВКИ РАБОЧИХ
ПРИ МНОГОСТАНОЧНОМ ОБСЛУЖИВАНИИ НА СТАНКАХ, 

СВЯЗАННЫХ ОБЩИМ РИТМОМ РАБОТЫ (ПОТОЧНЫЕ ЛИНИИ)

При поточной организации производства операции обработки за­
креплены за определенными станками (рабочими местами), располо­
женными по ходу технологического процесса, а обрабатываемая деталь 
передается с каждого станка (рабочего места) на следующий сразу по­
сле обработки на предшествующем стайке (рабочем месте).

В условиях поточного производства расчет норм обслуживания, рас­
становка рабочих проводятся в комплексе с организационными и тех­
ническими мероприятиями, направленными на повышение степени тех­
нологической и организационной синхронизации линяй и обеспечиваю­
щими в конечном результате оптимальную норму обслуживания (рас­
становку рабочих) на поточной линии.
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Для таких расчетов прежде всего необходимо знать время ритма, 
т. е. среднего промежутка времени между выпуском следующих одна 
за другой деталей.

Величина ритма работы многостаночного рабочего места опреде­
ляется в зависимости от принятой системы обслуживания.

Если станки имеют равную или близкую по величине производи­
тельность, то более выгодна циклическая система обслуживания.

В условиях циклического обслуживания при равной производи­
тельности станков

r . = - V ;  (7.1)

при разной производительности станков

г ,----- (7.2)

где га — ритм работы данного многостаночного места, мни;
Т,,,,— оперативное время на одном станке, мин;

N — число станков, входящих в рабочее место многостаноч­
ника, выполняющего одинаковые технологические опера­
ции;

Т” |цц|т— наибольшее оперативное время, мин.
При значительной разнице во времени обработки на станках, вы­

полняющих последующие технологические операции, лучшие резуль­
таты дает нециклическое обслуживание. Прн такой системе обслужива­
ния ритм выпуска может быть определен с использованием следующей 
формулы

Прн заданном времени такта необходимо обеспечить условия, при 
которых величина ритма многостаночного рабочего места была бы 
близка величине такта.

Эти условия обеспечиваются путем проведения технологической 
синхронизации линии, которая заключается в согласовании времени 
обработки детали на каждом станке с заданным тактом работы поточ­
ной линии (to)

где ФР — фонд рабочего времени; 
а — программа выпуска детали.

Повышение степени технологической синхронизации работы стан­
ков на лоточной линии может быть достигнуто путем проведения сле­
дующих технических мероприятий, обеспечивающих увеличение выра­
ботки на лимитирующих станках:

применение более производительных режущих инструментов;
увеличение числа одновременно работающих режущих инструмен­

тов;
применение многоместных приспособлений с быстродействующими 

зажимными устройствами, приспособлений непрерывного действия 
и т. п.;

автоматизация технологического процесса обработки и контроля 
деталей;

модернизация станков с повышением их мощности, численности и 
быстроходности;
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применение более жаростойких и износостойких инструменталь­
ных материалов.

Степень технологической синхронизации поточных линий может 
быть повышена также за счет оптимизации режима резания. В этих 
целях на лимитирующих станках режим резания устанавливается ис­
ходя из стойкости, соответствующей наибольшей производительности 
оборудования; на недогруженных станках— исходя из стойкости, ко­
торой соответствует наименьший расход режущих инструментов; иа ос­
тальных станках, где оперативное время по своей величине близко к 
т а к т — исходя из экономической стойкости.

После проведения технологической синхронизации приступают к 
расчету нормы обслуживания. Рациональная расстановка рабочих на 
поточной линии достигается проведением мероприятий по организаци­
онной синхронизации, которая обеспечивает наиболее высокую произ­
водительность труда при оптимальной занятости рабочих выполнением 
приемов ручной, машинно-ручной работы, активным наблюдением за 
ходом технологического процесса и переходами от одного станка к дру­
гому.

Степень организационной синхронизации поточных линий выра­
жается двумя показателями.

Коэффициент синхронизации загрузки рабочих (Ксв) по сравнению 
с тактом работы механизированной поточной линии, который характе­
ризует среднюю степень занятости рабочих, определяется по формуле

■Ч— ф .  <м>
где Т*— занятость рабочих активной работой в течение такта работы 

поточной линии, мин;
U— такт работы поточной линии, мин;
I— число рабочих мест на поточной линии.

По своему числовому значению коэффициент синхронизации дол­
жен отвечать ограничению по допустимой занятости К я,<0,95.

Коэффициент относительной организационной синхронизации по­
точной линии (К«т). характеризующий равномерность загрузки рабочих, 
выражается соотношением

KOT= - £ = * ,  (7.5)
|ЭЯМ

где T<nta и ТЭ ят— соответственно наименьшее и наибольшее время 
занятости рабочих, мин.

На основе практики работы предприятий и специально проведен­
ных расчетов величина этого коэффициента колеблется в пределах от 
0,5 до 1,0.

Для того чтобы загрузку (Ке#) рабочих на поточной линии при­
близить к ее оптимальному значению, отдельные станки на поточной 
линии и многостаночные рабочие места объединяются с таким расче­
том, чтобы суммарная занятость рабочего (Т>2) приближалась к ве­
личине, определяемой формулой

Т,2 «  1.0,95. (7.6)
Выбор рационального варианта расстановки рабочих на линии осу­

ществляется методом последовательных приближений, который заклю­
чается в том, что из разных вариантов расстановки линии выбирается 
один оптимальный.
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Пример расчета норм обслуживания 
(расстановки рабочих) иа неточной ляпан

И с х о д н ы е  д а н н ы е

Деталь— картер коробки передач.
Программа выпуска (с конечной операции) в год— 143500 шт. 
Годовой фонд рабочего времени при работе в две смены— 4160 ч. 
Время такта — 1,75 мин (0,029 ч).
Нормальная занятость рабочего на поточной линии— 0,95.

Даннам об евараннеянма нормах

М ом*
у а д щ ;

О п е р а т и в н о е  
• р е м я ,  H i m

В р е м я  э а п г о *его, мим М  о п о р е *  
П И И

Оперативно# время, мин Врвмв ввив*

1 1,72 0,60 11 1.65 0,30

2 1 .» 0,40 12 1.64 0,40

3 1.69 0,61 13 1.11 0,25

4 1.35 0,60 14 1.74 0,43
3 1,66 0,72 15 1.35 0,25

6 1.35 0,40 16 1.35 0,25

7 1.65 0,50 17 1.60 0,30

8 1.12 0,32 18 1,70 0,35

9 1,73 0,83 10 1.42 0,26

10 1.60 0,70

Нормы обслужи е а яя я  и расстановка 
рабочих на неточной линии

Н о м е р #
р М о ч п

м е с т

Ч и с л о  с т о и к о в  
ю  р а б о ч е м  м е с т # Н о м е р а  о п е р а ц и й

З а н я т о с т ь  и в  р а б о ч е м  м е с т е

В р е м я ,  м и н *  и  т а к т у

К о э ф ф и ц и е н т  
з а н я т о с т и  п о  о т н о ­
ш е н и ю  и  н о р м а л ь ­

н о м у

I 3 1 .2 ,3 1.51 86,3 0,91

II 2 4,5 1.32 75.4 0.8

III 3 6 ,7 ,8 1.22 69,7 0,73

IV 2 9, 10 1.53 «7,4 0,92

V 4 11, 12, 13, 14 1.38 78,9 0,83

VI 5
■

15, 16, 17, I& 19 1.41 80,6 0,85

49



8* ПРИЛОЖЕНИЯ

ПРИЛОЖЕНИЕ 1
Затраты на аксплуатацн* станка ■ тачание 1 мни 

(но типам оборудование)

Тип степка М од ел ь
станке

Оеаоаиме параметры 
стаяка

11

8«ая«пте 
еиратка •жомует» 
сию cam*
и м  о *о р у »  

т о п .

Токарные Токарио-винтореэ- 16Т02П Наибольший диа­ 125 0,57 0.09
станки ные станка 16Т02А метр наделив. 125 0,65 0,12

16Т04А устанавливаемо­ 200 2,50 0 .»
16У04П го над станн- 200 2,30 0,26
16Б05П ной# мм 250 3.42 0,34
16Б06А 250 9,65 0 81
ОТБ 250 3,18 0,36
14611П 250 3.75 0.41
16Б16А 320 18,30 1.36
IM61 320 1,80 0,34
I6K20 400 5,10 0,70
16К20П 400 5,26 0,74
16К20Г 400 5,71 0,89
ИТ-1М 400 3,57 0,40
1К62 400 3,65 0,89
16К25 500 5,29 0.69
1М63 630 5,53 0,86
1М63В 630 5,60 103
1А64 800 0,39 1 21
155 1000 9,76 1.41
1656 1000 13,75 1,78
1А660.02 1250 95,15 8.Ю
1А670, 01 2000 152,20 9,98

Токарные Одношпнндельные 1Д112 Наибольший диа­ 12 2.45 0,38
полу­ автоматы 1ДП8 метр обрабаты­ 18 2.6 0,38
авто­ IEI25 ваемого прутка 25 12,6 i . «
маты IEI40 я наделяя, мм 40 12,6 1,72

Многоптнндель- С216 6К 16 2,12
ные автоматы 15240*6 40 29,83 2,54
н полуавтоматы 1Б2656К 65 .36.8 2.89

1Б290*6К 100 82,46 4,0
16240П-6 120 23,24 2 ,fe
1Б265П*8К 120 33,23 3,01
1Б265П-6К 160 30,38 2,65
1К282 250 27,9 2,86
1283 400 31,64 З .К
1Б284 400 16,68 1,96
1286*8 500 60,83 4.00

Многорезцовые и 1734 Наибольший диа­ 320 24,65 1.65
полировальные 1ТИЦ метр обрабаты­ 400 27,70 1,48
автоматы 14713 ваемого изде­ 500 6,45 0,87

лия. мм

Токаряо-продоль- 1Б10В Наибольшие диа­ «/60 3,46 0,39
ные автоматы 1AI2B метр. и длина 10/2000 3,43 0.46

I1TI6B обрабатываемо­ 16/2000 4.80 0,66
11Д25В го изделия, мм 23/3000 9.20 0,90
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П р о д о л ж е н и е

Тип ставка О с н о в н ы е  п ар ам е тр ы  
с т а в к а й

В е т ч и н а  
э с гр а г п а  

с х е м у  т -

п м  о б о р у- 
д овапиа а

1  м ни C 0 f

Токарные
волу*
авто­
маты

Шлифо*"

Токармнсарусель- 
ные станки

1608
1610
1812
1616
1625
11632
1632Т
1640
1640Т
1650
1563

Наибольший диа­
метр обрабаты­
ваемого наде­
ляя, мм

800
1000
1250
1600
2500
3160
3200
4000
4000
6000
6300

"Г
12
18
25
25
25
35
60
75
60

100
25

12,66
13,27
2 1 >
23,32
36,18
40,64

135.35
141.0
164.1
170.2 
246,5
т е я  
0,20 
0,77 
1*04 
1*70 
1*42 
1*61 
2,36 
4,94 
6,00 

13,98 
Ц37|

1,41 
1 25 
1,93 
2 0 7  
3 14 
3 6 7  
0 6 9  
0,74 

11!б0 
l t .3  

10,00
И Ж
0 07 
0,16 
0 10 
0,21 
0,27 
0 3 2  
062 
0 6 5  
0,70 
«54 
0,27

станки и 
полуав­
томаты. 

Свер*

Вертикально- и 
радиально-свер­
лильные станки

и расточ 
ныв 

станки

2М109П 
2М11212 
2Н118 
2Н125Л 
2Г125 
2Н125 
2Н135 
2Н160 
2Г175Б 
2М65 
2М68-1 
2К62

Наибольший диа­
метр сверления, 
мм

Горизонтально* 
координатно­
расточные станки

2М614

2А620-1
2622В

Размеры рабочей 
поверхности сто­
ла, мм (дли­
на х  ширина)

2Е656Р
2421
2431

Круглошлнфоааль- 
ные станки

Ш х Щ . . .  
1120X1250 
1120X1250 “  
1120X1250 
1600X800 
2000X2500 
250x450 
320X560 
400X710 

1120X630 
1400X2240 Ь

ц)лнфо- 
аальные 

станки к 
полуав­
томаты

ЗУ10В
ЗЭ110М
ЗЕ12
ЗУ131
ЗУ 132
ЗУ13Э
ЗУ 142

Наибольшие раз­
меры обрабаты­
ваемого изде­
лия, мм (дна- 
метр/ддниа)

Ш Ш
140/200
200/500
280/710
280/1000
280/1400
400/1000

ТГ53 
26.8 
52.3 

19,58 
76.8 

62.47 
10,95 
1$.2 

\гМ  
25 87 
103,18
ж и
12,18
3,47

13,73
13,71
14,60
15,50

87,83
92,70
93,20
14,96
15.18
1^,6

12.4б
13,38
19,60
21,29

Т 5 Г  
1,84 
361 
1 66 
3 7 8  
4,62 
0 9 9  
1 61 
1 40 
227  
6 0 5

Ж 7 Г  
1,01 
0,80 
1 32 
1,32 
1 40 
148

т т г
4,97 
5,22 
5,08 
1 47 
1 29 
1 23 
1,19 
Г,36 
1 79 
1 Г

Круглошлнфоваль* 
иые полуавтома- 
ты

бесцентрово-шли­
фовальные и 
доводочные 
станки

ЗМ19Э
ЗМ194
ЗМ195
ЗМ196
3M131
3M132
ЗМ151
ЗМ152
ЗМ151В
ЗМ174
3MI7S

Наибольший диа­
метр обрабаты­
ваемого изде­
лия, мм

т а г
560
800
800
280
280
200
200
200
400
400

ЗМ182
ЗМ184
3MI84A
ЗМ164И
ЗМ185

1ST
80
80
80

160

т я
11,48
12,51
13.05
17.3

Т 5 Г
0 9 3
1.05
131
1,33
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Пр о до л же н и е

Тип спим Моасаь
спим

Осямкмс Mp4 стейка IMtfptt
« !

Н

Вмикмщ•цисты
•enayetc.
им обору.1Ф8ИМ1
с течет* 
1 « » С  

п а

Шдифо* 
вальиые 
стают и 
подула- 
томаты

Внутряшлифоеаль* 
ные етанкм

ЗК225В
ЗКЭ25А
3K327B
ЗК227А
э к ш в
ЗК229В

НавбольшвЛ диа­
метр обрабаты­
ваемого отвер­
стия, мм

35
25

100
100
200
400

0,83
1186
11*43
1327
15,41
13,57

0,68
0,84
0,86
0.98
1.22
1.48

Фаготные 
и шлифо­
вальные 
станки

Плоскошлифоваль­
ные с примо- 
угольным сто­
лом

ЗЕ7ИВ-1
ЗЕ711В
ЗГ71М
ЗП722
ЗД725
ЗД732

Размеры рабочей 
поверхности сто­
ла, мм (длинах 
X ширина)

ш
е

§
§

х
х

х
х

х
х

lls
flfil

Т5Г5
0,47 
4.6 

19.7 
28,&  
н 'о в

~ Т 8 § ~
0,88
0,63
1,61
2,0

l.S l
Ллоскошлифоваль- 

ные с крулым 
столом

ш ш
ЗД741В
ЗЕ7бв
ЗП772-2

Наибольшие диа­
метр стола, мм

400
800
800

1000
26 26 
19*08 
2J.9

“ П Т Г -
1,8

1,69
1.88

Реаьбошлмфовадь-
ные

5K82IB
6К822В
5К823В
6897

Наибольший диа­
метр устанавли­
ваемого изде­
лия, мм

135
200
320
33

Ж 5  
24,Й  
48,33 
40,44

1,84 
1 79 
3,62 
2.92

Шляпешлнфоваль-
ные

3461 
3461Г

Наибольшие раз­
меры обрабаты­
ваемого изде­
лия, мм (диа­
метр X длина)

'355х> |5
320x2000

11,4 
14,i s

Т Х
1,58

Хонинговальные 
етанкм и полу­
автоматы

зГазз
3331
3832
ЗЕ820Д

Наибольший диа­
метр обрабаты­
ваемого отвер­
стии, мм

125
50
80
20

l.W
9.55
I&.8

12,Й

о.з4
0,86
1,11
1.01

Полировальные 3B853
ЗБ664

Наибольший диа­
метр полиро­
вального круга, 
мм

513
400 1.64

o ,r t '~
0,26

Станки заточные ЗКмЙ2 Наибольший диа­
метр изделии, 
мм

В,,Т И  " 4.48 0.48

3633 Размеры рабочей 
поверхности сто­
ла, мм (длинах 
X ширина)

4ЙЙХ200 2.5 0,33

3E65I
ЗВ659
ЗВ667
ЗА666

Наибольший диа­
метр обрабаты­
ваемых сверл и 
фрез, мм

6 ' 
80 

630 
600

1783
6 9 0
465

I0)4I

6,41 
0,58 
0,53 
0,88

Зуборез­
ные стан- 

кв в 
полуав­
томаты

Зубофреэеряые 
етанкм н полу­
автоматы

5К328А
ЗА342П
38373(1
8303П
6303В
5Э04П
5КЭ01П
53АЭ0
5B3I2
S3AS0M
53А80М

Наибольший на­
резаемый мо­
дуль, мм

12,0
26,0
33.0 

1,0 
1.0
1.5
2.6
6.0 
6.0  
8.0 

10,0

16,96 
95 40 
224.4
6м
5.3 

10,6 
7)7 

16,2
9.4 

I8.de 
22 29

1.2 
4,47 

19 72 
048  
05 8  
0,91 
066 
1.39 
0,88 
1.81 
1.66



П р о д о л ж е н и е

Тип стаяко Меделастаяка Основные парапетом 
станка { !

i i

Веямина аатрвт на аксяауата- 
циоедиин- им обрру.
• тайна1 мннСф, 

WL

Зуборез­
ные

станки и 
полуав­
томаты

Зубодолбежные 
стенки и полу­
автоматы

5140
6111
6122
6М160
6В161
6В161П

Наибольший на­
резаемый мо­
дуль» мм

8.0
1.0
6.0

12.0
12.0
12.0

7?*3
9,39

16,76
10,95
12,66

0,93
0,65
0,87
1.18
0,95
к о з

Зубострогальные 
для прямозу­
бых конических 
колес

6Т23В
5236П
6С276П
5С286П
6Б253

1.0
2 0

100
16,0
30.0

16,60
Й,3
452
55,9
69,7

1,27
1,1

3.W

Ч
Зубострогальные 

для конических 
колес с круго­
выми зубьями

6С23П
6В231
6281

-  з ; г -  
6.0 

16.0
и г®
20,6
43,0

“ ! З Г
2,46

Зубошляфоваль- 
иые станки

6В830
6В833
689IC
5А89ЭС
6А841
5861С
6853

— го
4.0
в о

12,0
6.0 

10,0 
12,0

ЯГ®
23,67
19*28
Й .З

31,61

и ,4в

1 ,» ”  
101 
1,40 
Г,92 
2.43 
3,48 
4.57

Фрезер­
ные стан­

ки

Горизонтально-
фрезерные

6Р81Г
6Р81Ш
6Р82Г
6Р83Г
6Р80
6Р81
6Р82
6Р83

Длина стола» мм 1000
1000
1290
1600
800

1000
1250
1600

1'М
2,65
3,30
3,16
265
2,88
3,34

0,43
0,62
0,55
0,65
0,65
0,45
050
0.77

Вертикально-
фрезерные

6Р10
6Р11
6П12
СП13

600
1000
1250
1600

2,85
2,81
3,16
3,82

0,41
0,46
0,58
0.69

Шнрокоуниеер-
сальные

67К12В
675П
6Б750
6725ПФ
676П
6А56

— 355 
500 
500 
630 
630 

2000

" Х З
2,35
8,39
15.8 
4.5

31.8

0,44“
0,30
0,72
0,94
0,50
2,03

Продольно-
фрезерные

6605
6606 
6Г610 
6612У 
6620У 
6625У

i5ST
2000
3160
4000
6300
6000

Т О  
31,$з 
46.62 
1Й.0 
219,4 
244,6

2,07
3.05
М

12,6
13,8

Копировально-
фрезерные

6Б443Г
6Б444Г
6530

Т Я Г
2000
800

гсз®
67.30

$.8

3.35“
4.31
0.91

Шлоночно-
фрезерные

692Р 1000 4.75 0.54
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П р о д о л ж е н и е

Т и п  с т а ж а
М од ел ь
ста в к а

Оскоам м е п ар ам етры  
стай к а [ !

И

В е м а п и а
з а тр а т па 
•к сп а уата- 
К п м а а п и п - 
Кы о б о р у- 

д о а ап м  а тачание 
t  m m  с № 

к о п .

Станки 
стро­

гальные 
И дол­

бежные

Продольно*
строгальные

7110
7 Ш
7116
7210
7212
7216
7212Г
7216Г

Наибольшие раз­
меры обрабаты* 
ваемого изде­
лия, мм (дли­
на х  ширина)

м
и

и
в

и
и

20.38
28.0
35.8

20.47
29.5

43.44
40.83
54.3

2.67
3.34
4.14
2,72
3,63
4.53
4.9
3.9

Поперечно*
строгальные

ш
7ЕЭ6
7307
7307Д
7810Д
749

Наибольший ход 
ползуне, мм

320
800
710
700

1000
106

5,64
3.15
4.8

5,42
5,72
4.22

~ 0.34 
0,42 
0.60 
0.65 
0.80 
0.37

Долбежные Т И Ш
7Д430
7Д460
7410

Наибольший код 
долбякл, мм

355
320
600

1200

3,6
7.12
0.8»
40,0

0 . 44 
6.8

1. fa
3,80

Станки 
протяж­
ные, от* 
резные 
и резь* 

оона- 
резные

Протяжные для 
внутреннего про­
тягивания, го­
ризонтальные и 
вертикальные

7BSS
7В66У
7666У
767
7Б64
7Б66
7Б67

Тяговое усиление, 
тс

1<г
10
20
40
5

20
40

"ТГТ
8,б9

10,23
|4 .б
0.44
i4,i

20.67

"“ Т.иГ'
1.04
1,36 
1,86 
0.86 
1 21 
Л »

Протяжные для 
наружною Про­
тягивания, вер* 
тякалыте

7174
7Б75
7Б76

5~
10
20

10,88
13,7

и ж
1 04 
1,09

Ножовочные н от- 
резные

8Б72
8Г681
8Г662

Наибольший дна* 
метр устанавли­
ваемой заготов­
ки, мм

555
800
280

6,э5
»3'»7

“ ‘СПТ’
1,32
0,87

Резьбонарезные,
гайконарезные

2063
2001
2082
2083
2084

Наибольший диа­
метр нареза­
емой резьбы, 
ми

3“
6

10
20
00

0,21
0,84
0.88
1.04
1.5

“ 'Адй
0,16
0,17
0.21
0.28

Затраты ид експлуатацию станка с ЧЛУ 
• течение 1 мин (по типам станке»)

Токар­
ные

станки

Токарные и то­
карно-винторез­
ные

16616Ф343
16Б16ФЗ-06
16К20РФЗС6
16К20ФЗС6
16КЭ0ФЗ

Наибольший диа­
метр обрабаты­
ваемого изде­
лия, мм

320
320
400
500
6Э0

36.44
й ,е

29.45 
26,80 
51.80

4.1
4.2 
2.0 

2,05 
3,68

Токарно-карусель­
ные

1612Ф1
1512ФЗ

■ IS5 
1280

~“3з.6
64.6

~~ 5 Х  
в.о

1518Ф1 1600 35.87 3,8
1510ФЗ 1600 68.4 4,9
1625Ф1 2500 49,6 6,6
1Л632Ф1 3200 53.6 4Л
1540Ф1 4000 166,6 12,2
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П р о д о л ж е н и е

Т и п  с т а й к а М о д е л ь
с т а н к а

О с н о а н м а  п а р а м е тр ы  
с т а н к а «1

iо с

В с я я ч я а а
з а т р а т н а

э к с я а уа та -
Ф н а а а я н к * 
к м  « в о р у * 

д оаанна 
•  т е ч е т е

1  и н н  С о »
к о п .

1‘окар*
IIM C

С Т О И К И

Токарно-верти­
кальные полу* 
автоматы

1734ФЗ
1751ФЗ
1П717ФЗ-06
1713ФЗ
16ТЗФЗ
1Б732ФЗ
1П732РФЗ
1П7324ФЗ-06

Наибольший дна* 
метр обрабаты­
ваемого наде­
ляя, мм

600
630
320
400
630
630
630
600

60,34
67,28
36.20
2*.8

63,86
03,54

Ш > 4
60,06

4.4
4.8
з .о
2 9 
5 8  
5 8 
S 3  
2 .»

Саер*
аильные

и рас* 
точные 
станки

Вертикально*
сверлильные

2Р136Ф21 Наибольший диа­
метр сверления, 
мм

3$ 23,6 2.5

Горизонтально*
р а с т о ч н ы е

2620ВФ1
2620ГФ1
2А620Ф1-1
2А620Ф2-1
2А622ФЫ
2622ВФ1
2622ГФ1
2636ГФ1
2Н630ГФ1
2Н037ГФ1
2637ГФ1
2637ГФ2

Размеры стола, 
мм (длина X 
X ширина)

1120X1250
•
•
•
•
•
•
•

1600X1600

•

29,30 
27,88 
66 32 
72,05 
6 М
30.1 
28,6 
87,6
70.1
76.0
85.0

101.0

3?1в

И
4 3
з з
3 2
5 9
*.5
6 4
5.8
0.6

Координатяо*
расточные

2Е450АФ1
2Д450АФ2
2Д450АМФ2
2456АФ1
2456АФ2

630ХИ20
630ХП20
630ХН20
630X300
300X600

58.07
50,8
80,6
76,6
00,8

4.4
3.5  
4 5

5.19
* д

Фрезер­
ные

станки

Вертикально-
фрезерные

6Р11ФЗ-1
ер)ЗФд*01
6Р13ФЗ-37
ерзвФ З
6520ФЗ-36
6550Ф-3
654Ф-3

Размеры рабочей 
поверхности сто­
ла, мм

250X1000
400X1600
400X1600
400X1600
250X630
600X1000
630X1600

35.4
22.9
32.3

27.65
20.30 
5б.1

47.31

2,91
2,62
2,81
2,63
2,22
4,94
4,53

Горизонтально*
фрезерные

66443ГФЗ
6Б444ФЗ

630X12SQ
1000X2000

"75753
96.70

6,22
5,73

Фрезерные шнро* 
коуяиверсаль- 
ные

6Б75ВФ1
6725ПФ1
6Б76ПФ2

"566x566
250X630
250x630

11,15
16.90
37.2

П й Г "
1.41
3,22

Продольно-фре­
зерные расточ­
ные

6М310Ф1
6М608Ф1
6М6ЮФ1-08
6М610Ф1
ембЮ Фз-i
6М610МФ4*!

1000X3150
800X2500

1000X3160
1000X3160
1000X1600
1000x1600

TFT3I
85,72

108,65
96.74
ll6 ,2
)52,2

?,15
6,23
8,74
7,21
8,63
9,82

П р и м е ч а н и е .  Для оборудования, не включенного в приложение I, С» пряна* 
ми«*m i но оналогия в соответствия с оптовой ценой станка н его основными пара* 
милыми.
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П Р И Л О Ж Е Н И Е  г
Р а с х о д ы , с в я з а н н ы е  с  1  ш  р а б о т ы  о с н о в н о го  

р а б о ч е го -м к о го е т а н о 'т т с а  я р я  с р е д н е м  п р о ц е н т е  в ы п о л н е н и я  н о р м  
с  у ч е т о м  и м м с а е я м  я а  з а р а б о т н у ю  п л а т у  

з а т р а т  я а  с о д е р ж а н и е  в с п о м о га т е л ь н о го  
и  о б с л у ж и в а ю щ е го  п е р с о н а л а

Рвэрлд рабочего V " * -

II 2,12
Ш 2,35
IV 2,40
V 2,70
VI 3,17



ПРИЛОЖЕНИЕ 3
Расчет годоаов м и м н е в Н  аффект*аност* ваедроша сборнях.

Ф орм а 4
1. Расчет годовой экономической эффективности введения сборника 

при существующих возможностях многостаночного обслуживания 
на обследоваяных многостаночных рабочих местах

1
*

Номмо*
шише

обследован­
ного

участка

М расчета 
н наименование 

операции

Годовав 
программа 

выпуска 
деталей» шт.

Норма обслужмваква Норма времепва ч Заработке* плата а« 
одну детали Годовой экономнческпй аффект от екедреккк 

ОМН, аьгражениый черев

действу»'
ев*

рассчитав* 
яаа по 

проекту
о м н

действую*
о«*(

рассчитав- 
над ко

' Ш
действую­

ща*
ноем

“ Ш Г
трудоемкость кэготоаде- 
» * . ч 1П> И—< «. 7 -  

-г р . б)*гр. 4J
заработную пдату, руб. 

|rp . 12—<гр. 3—гр. 10)Х 
Хгр. 4 |

1 3 3 4 S 6 7 а 9 to 11 13

И. Расчет годовой экономической эффективности внедрения сборника 
при нроведепнн мероприятий по дальнейшему внедрению 

многостаночного обслуживания

О б щ е е  ч и с л о  о б о р у д о в а н о *

Ч в с л о  р а б о ч и х
С р е д е *  в ы р а б о т к а  
н а  О д н о го  р а б о ч е го  
н  го д  е  у ч е т о м  п р о *

н о р м , а о р м о -ч

С р с а н а а  з а р а б о т к а х  
п а а т а  н а  о д н о го  

р а б о ч е г о »  г о д , р у б ;

Эковонм о т  • ■ а д е п т  п р о е к т а  О М Н

н а  у ч а с т к а х , гд е  в о з м о ж н а  
о р г а н а м и * *  м н о го с т а ­
н о ч н о го  о б е д у ж н в а я н д д о  а н е д р е н и а  

о б е д у ж к а а к и *

н о е м  в в е л р е к и * 

о б с л у ж и в а в **
а  н о р м о й  l r p - 6 - i ^ * 2 "  

- г р .  3 ) * г р . 4 |
»  И * .  | г р . 7 - ( г р .  3 -  

- г р .  S ) - t p . S |

1 3 3 4 5 б 3

Начальник О О ТяЗ
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