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Сборник содержит межотраслевые укрупне!шые нормативы времени на работы по ремепту деревообраба

тывающего оборудования (по видам ремонта).

Нормативы раврвботшш Государственным проектно-конструкторским и технологическим институтом по 

модернизации, автоматизации, ремонту металлоревущих станков и техническому обслуживанию металлообраба

тывающего оборудования с программным управлением (ГПКТЛ "Стшюосервис") Министерства стонностро;ггель- 

ной и инструментальной промышленности СССР совместно с Пентралышм бюро нормативов по труду Государст- 

Beimoro комитета СССР по труду и социальным вопросам при участии нормативно-исследовательских органи

заций и предприятий Министерства станкостроительной и инструментальной промышлеппостз СССР, Мшшстерст> 

ва лесной промышленности СССР, Министерства бытового обслувивания населения РСФСР, Министерства жилищи 

гражданского строительства РСОСР, Мшшстерства топливной промышленности РСФСР, Госегропрома POICP.

Срок действия межотраслевых укрупненных нормативов аремешх - до 1997 года.

Обеспечение межотраслевыми нормативными материалами по труду осуществляется по заявкам предприя

тий и организаций через книготорговую сеть на местах. Информация об этих изданиях публикуется в Аннотп 

ровенных тематических планах выпуска литературы издательства "Экономика” и Книготорговых бюллетенях.

В конце насоящего сборника помещен бланк отзыва, который заполняется предприятием (организацией) 

и направляется в адрос ЦЕНТ: 109128, <'.1осква, ул.Солянка, д.З, строение 3.
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I. ОБДДЯ ЧАСТЬ

1.1. Межотраслевые укрупненные нормативы временя на работы по ремонту деревообрабатывающего 

оборудования (по видам ремонта) предназначены дня нормирования труда слесарей-ромонтников, электро

монтеров по ремонту электрооборудования» занятых на работах по ремонту деревообрабатывающего обору

дования» при сдельной оплате труда и установлении нормированных заданий при повременной оплате.

Укрупненные нормативы времени рекомендуются для применения на различных предприятиях отраслей 

народного хозяйства независимо от их ведомственной подчиненности.

1.2. Межотраслевые укрупненные нормативы времени на работы по ремонту деревообрабатывающего 

оборудования могут быть использованы при расчете комплексных норм при внедрении бригадной формы 

организации и стимулирования труда в соответствии с "Методическими рекомендациями по нормированию 

труда рабочих в условиях коллективных форм его организации и стимулирования", М., "Экономика", 1987.

1.3. Настоящий сборник содержит укрупненные нормативы времени на работы по видам ремонта стан-

ков-цредотавителей девяти групп деревообрабатывающего оборудования: 
лесопильные рамы Р63-4А, Р63-4Б, РбЗ-6, РК; 

ленточнопильные станки ЛС-80-01, ЛС-80-6С, ЛС-80-4; 

круглодвдьные станки ЦМВ-2, ЦЗД-7Д» ЦГ4Ф; 

фрезерные одношпиндельные отанки 0С-1» 4СШ-1; 

шипорезные станки 1ШК-40» 1016-4, 1ЩЦ6-8;
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Сверхильно-пазовадьвые (ЖГ-2, СШГ-3; 

строгальные оханки CI6-IA, CI6-ЗД» C25-IA, G25-2A; 

шлифовальные отанки ШЛШ-6, ЩдП&-9, ШяПО-Ю; 

цепно-долбежные ДЦАг-3, ДЦД-4 •

Типовой состав работы

Вад ремонта Соотав работы

I. Капитальный ремонт Проверка станка на точность перед ремонтом.

Измерение износа трущихся поверхностей деталей перед ремонтом н 

восстановлением*

Полная разборка станка и всех узлов.

Промывка и протирка деталей и узлов станка.

Дефектация* контроль, сортировка деталей.

Ремонт узлов станка.

Сборка узлов станка.

Общая сборка станка.

Обкатка станка на холостом ходу на всех скоростях и подачах. 

Проверка и испытание станка под нагрузкой.
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Вцд ремонта Состав работы

2. Средний ремонт

Проверка работы станка на точность и чистоту обработки.

Испытание станка после ремонта на жесткость.

Проверка станка на точность перед ремонтом.

Частичная разборка станка.

Цромывка, протирка и осмотр деталей разобранных узлов.

Уточнение предварительно составленной дефектной ведомости.

Замена ш ш  восстановление изношенных узлов и деталей.

Контрольное шабрение или шлифование нуждавшихся в ремонте направлявших 

поверхностей, если их ивнос превышает допустимый.

Ремонт систем смазки, охлаждения и гидравлики.

Сборка отремонтированных узлов.

Проверка правильности взаимодействия всех механизмов станка.

Обкатка отанка на холостом ходу на всех скоростях и подачах.

Проверка и испытание станка под нагрузкой.

Цроверка работы станка на точность и чистоту обработки.

Испытание станка после ремонта на жесткость.
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& д  ремонта Состав работы

3. Текущий ремонт Проверка правильности работы и регулирование механизма станка. 

Частичная разборка отанка. Подетальная разборка двух-трех оборонных 

адитщ, подверженных наибольшему износу и загрязнению. Вшфытие 1фышек 

и люков для внутреннего осмотра и промывки остальных узлов. Промывка и 

протирка деталей разобранных узлов» базовых плоскостей и направляющих. 

Составление или уточнение предварительно составленной дефектной ведо

мости» выявление деталей» требующих замены ила ремонта при ближайшем 

плановом ремонте.

Замена изношенных деталей.

Регулирование фрикционных муфт и тормозов» цри необходимости добавить 

фрикционные диски и пришабриваиио конусов фрикционов.

Зачистка зздиров, царапин» забоин» заусенцев на трущихся поверхностях 

отанка.

Регулирование элементов пвдюоиотемы и ремонт смазочных устройств» 

замена масла.

Проверка и ремонт системы охлаждения.

Текущий ремонт насосов и арматуры.



Ввд ремонта Состав работы

Ремонт л замена оградительных устройств, установленных в соответствии 

с правилами техники безопасности.

Обкатка станка на холостом ходу на всех скоростях и подачах.

Проверка и испытание станка под нагрузкой.

Проверка работы станка на точность и чистоту обработки.

1.4. В основу разработки Межотраслевых укрупненных нормативов времени полонены: 

технологические процеосы ремонта деревообрабатывающего оборудования;

результаты фотохроноштравных наблюдений, проведенные нормахивно-иооледовательскими организациями 

и предприятиями;

результаты анализа организации труда на предприятиях;

общемашиностроительные нормативы времени на слесарные работы по ремонту оборудования;

«уртннА тарифно-квалификационный справочник работ и профессий рабочих.

1.5. Величина межотраслевых укрупненных нормативов времени, приведенная в настоящем сборнике, 

установлена на выполненный объем работ и выражена в человеко-часах на соответствующий вид ремонта.

Укрупненный норматив учитывает все категории затрат рабочего времени (основное,вспомогательное 

время, подготовительно-яяключвтелыюо время, время обслуживания рабочего места, а такие время на 

отдых а личные потребности) и расчитывается по формуле:

Ивр * / сп *(1 + -2-) • Кэсп ,
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цде Нвр - укрупненный норматив времени на операцию;

£ он - оперативное время, которое цри раочете норматива времени по общемашиностроительным норма
тивам времени на слесарные работы по ремонту оборудования и хронометражным наблюдениям 

определяется как сумма нормативов оперативного времени на выполнение элементов (цриома 

или комплекса приемов), входящих в операцию;

К - сумма на подготовительно-заключительные работы - а^; на обслуживание рабочего моста - 

- a0g0; на отдых (включая фиакультпауаы) и личные надобности - аотл в процентах от оперативного 

времени £ on; а ^  принимается 4%, аоб - 4,5£, аотд - 5,5£ (на основании обцемашиностроительных 
нормативов времени на слесарные работы по ремонту оборудования);

Keen - коэффициент на слесарные и прочие работы (табл. I), учитывающий состояние ремонтируемого 

оборудования.

1.6. Разряды работ в настоящем сборнике указаны в соответствии с Ддиншл тарифно-квалификацион

ным справочником работ и профессий рабочих, вьш.1, утвержденным постановлением Государственного 

комитета СССР по труду и социальным вопросам и Секретариатом ВЦСПС от 33/1-1965 г. £ 31/3-30, и 

вып.2, раздел "Слесарные и олесарно-оборочные работы", утвержденным постановлением Государственного 

комитета СССР по труду и социальным вопросам и Секретариатом ВЦСПС 16/1-1965 г. № Г?/2-54.

При внесении поправок в тарифно-квалификационный справочник разряды работ, указанные в данном 

сборнике, должны соответственно изменяться.

1.7. Выполнение работ рабочими не тех разрядов, которые указаны в тарифно-квалификационном 

справочнике, а также недостатки в организации труда и производства не могут служить основанием для
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ва ш а  либо изменений межотраслевых укрупненных нормативов времени.

1.8. В сборнике приведены межотраслевые укушенные нормативы времени по видам ремонта, кото

рые оледует использовать в том случае, если выполняется весь объем работ.

1.9. На работы, не предусмотренные сборником, устанавливаются местные укрупненные нормативы 

по аналогии о межотраслевыми.

1.10. До введения межотраслевых укрупненных нормативов времени необходимо привести организацион

но-технические условия в ремонтно-механических цехах, на производственных участках и в мастерских

в соответствии с 8ацроектированнши в сборнике и проинструктировать рабочих.

I.U. При внедрении на предприятиях более совершенных, чем это предусмотрено в межотраслевых 

нормативах организации производства, труда, технологии работы, повышающих производительность труда 

рабочих, следует разрабатывать и вводить в установленном порядке местные нормативы, соответствующие 

более выоокой производительности труда.

Таблица I

Средний коаф&щиент оменнооти Период работы станка в средне— Период работы станка в шеоовом и 
эксплуатации станка оерийним,м е л к о пм z еда— крупносерийном производство .лет

дачном производстве .лет___________ __________________
7 12 20 свыше 20 7 12 20 пунше 20

--------------------------------™  одеоадаые и прочие работы (Кэксд)_________________________________

0,95 1,00 1,05 1,15 1,00 1,05

1,00 1,05 1,10 1,15 1,05 1,10

1,05 1,10 1,15 1,20 1,10 1,15

Менее 1,3 

1,3-1,6 

Свыше 1,6

1,10

1,15

1,30

1,15

1,20
1,25
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2. ОРГАНИЗАЦИЯ ТРУДА

2.1. Работы по ремонту деревообрабатывающего оборудования выполняются комплексными бригадами 

слеоарей-ремонтняков.

2*2. Выполнение работ» приведенных в обороте» осуществляется по графикам шганово-продупради- 

тедьного ремонта.

Перед ремонтом долина быть произведена технологическая» материальная и организационная подго

товка.

2.3. Технологическая подготовка заключается в составлении маршрутных технологических процессов, 

разборки, ремонта и оборви узлов и стайка, технологии изготовления или восстановления деталей и 

узлов.

2.4. Материальная подготовка ремонтных работ предуыатривает своевременное получение или изго

товление запасных деталей и узлов, заменяющих наношенные; обеспечение ремонтной бригады инстру

ментом, материалами и покупными комплектующими изделиями.

2. б. Организационная подготовка предусматривает своевременное проведение следующих мероприятий:

2.5.1. Подготовку рабочего места.

2.5.2. Подготовку подьемно-транопортного оборудования.

2.5.3» Подготовку инструмента и приспособлений.

2.5.4. Подготовку технической документации, запчастей и необходимых материалов.

2.5.5. Организацию технического контроля за качеством ремонта станка.
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2*6. Поступившее в ремонт оборудование подвергается осмотру для определения его состояния и 

комплектности» после чего составляется акт приемки оборудования в ремонт.

Комплексная бригада оостоит ив разных специальностей олеоарей-ремонтников, которые выполняет 

все виды плановых ремонтов и осуществляет техническое обслуживание оборудования.

2.7. Ремонтная бригада долива иметь постоянный состав на вое время нахождения станка в ремонте 

до сдачи его в эксплуатацию. В ооотав бригады необходимо вклвчить олеоарей-ремонтников, тлеющих 

опыт ремонта станков, знающих технологию точных замеров различными яшерительными инструментами и 

приборами. Руководителем бригады назначается слесарь высокой квалификации, имеющий опыт по ремонту 

станков, который осуществляет руководство ремонтом и несет полную ответственность за его качество. 

Веред началом работы он инструктирует членов бригады* Инструктаж должен включать в себя следующее:

2.7.1. Изучение устройства станка и требований, предъявляемых к его работе.

2.7.2. Ознакомление о особенностями ремонта деревообрабатывающего оборудования.

2.7.3. Распределение обязанностей между членами бригады.

2.7.4. Ознакомление с правилами техники безопасности при выполнении ремонтных работ.

Веред началом работы бригадир должен проверить укомплектованность рабочих мест необходимым исправ

ным и проверенным на точность инструментом, приборами, подьемна-транспортными средствами.

2.8. Перечень оборудования, приспособлений и инструмента, применяемых при выполнении ремонтных 

работ, указан в таблице 2.

2.9. Приведенные в сборнике укрупненные нормативы времени на выполнение технологических опера

ций рассчитаны на рациональную организацию рабочих мест.



-  12 -

2.10» Ремонт доровообрабатывавшего оборудования осуществляется но технологической схсио, 

представленной на рас. I.

2.11. Организаций рабочего места определяется наличием и размещением необходимого оборудова

ния» щисноообдений и инструмента.

В ЦОЛЯИ ООШавШШ ИСПвСТВа ремонтируемого оборудования И ЦрИЫОНОНИЯ породОВНХ ШТОДОВ И придцгчй 
Труда цродусмотроиы специализация рабочих мост на участие.

Цриведонван планировка рабочего моста слесарей но ремонту и техничоскалу обслунпвашю оборудо

вания (рис. 2) разработана на основе следующих походных даннис технологического процесса: состава 

л габаритных размеров оборудования и оснастки; габаритных размеров предметов труда и их количества; 

предлагаемой системы обедуаивания рабочих мест; норм безопасности труда и опнитярвай гпгдшш.

2.12. Дня ремонта леоопилышх рем целесообразно использовать передвишое рабочее моего бригады 

слеоарей» оргвнизованвое на баве самоходной ремонтной установки РАШ.

Установка (рио. 3) предназначена для механизация работ цри разборке и сборно лооопшшшх рам, 

деыоцтоне и ионта&е тельферов, а такие для пнпаннения других работ на высоте до 6 и.

На шшктропогру8чико 4 смонтированы подъемное устройство 2, хтщромультшидаихтор 3, аутригеры 5 

и лестница 6.

Псдъодаоо устройство 2 представляет собой кияоину» на которой установлены две вортшеашше 

пяпряштергг̂ ил ( двд подъема и опускания каретки I грузододьешоотыо I00C кг. Наиболшая шеста сс 

подъема 6IGU ш .



Рис. I. Общая схема технологического процесса ремонта деревообрабатывающего оборудования



Рис. 2.2.
Типовая планировка рабочего места слесарей по ремонту и межремонтному обслуживанию оборудования: 

I - наждачное точило ЗБ534; 2 — инструментальный шкаф С 3722: 3 — тумбочка бригадира ОД 3715-06:
4 - настольный пресс; 5 - стационарный верстак ОД 370I-07A: 6 - сверлильный станок 2НЕ5: 7 - стул;
8 - передвижной верстак СМ 52^-00-00: 9 - ванна Ш-0402; 10 - коноольный кран НКМ-203; IX - отеллаж для 
материалов и запасных частей С 3722-32: 12 - стол для ремонта уалов ОД 3702-09; 13 - приемный столик 
ОД 3725-01; 14 - ремонтная площадка ОД 3738-5.



Передвижное рабочее место слесарей, организованное на базе самоходной 
ремонтной установки РАМБ.
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£ верхней части колонны смонтирована стрела 9, которая может поворачиваться от ручного при

вода вокруг вертикальной оси колонны на 360°.

Ее грузоподъемность при максимальном вылете IQOO кг., при минимальном 2500 кг.

По верхней направляющей стрелы такие от ручного привода перемещается люлька 8 грузоподъем

ностью 240 кг. Наибольшая высота до пола люльки 4550 мм.

На нишей полке стрелы находится ручная передвижная червячная таль 7 грузоподъемностью 3,21. 

1Идромультипликатор предназначен для повышения давления со 100 до 250 кге/см2, которое использует

ся при работе с гддрофиццрованиым инструментом, входящим в комплект установки.

2.13. Во время проверок станок должен быть изолирован от потоков воздуха, тепловой радиации 

прямых лучей солнца, а такае от сотрясений. Проверку производить цри установившейся температуре 

20° * 2°С.

2.14. В производственном процессе ремонта особое место занимает дефектация узлов и деталей и 

составление на ее основе дефектовочной ведомости. Двфектовочная ведомость служит основным испол

нительным технологическим документом, на основании которого определяется потребность в запасных 

деталях, а также степень пригодности работавших деталей и узлов и объем ремонтных работ.

На основании дефектовочной ведомости определяется необходимость и своевременность получения 

или изготовления запасных деталей и узлов, заменяющих изношенные, снабжения инструментами и 

Приспособлениями, а также материалам и комплектующими изделиями.

2.15. Организация труда на рабочем месте должна удовлетворять требованиям охраны труда, 
техники безопасности и правилам промышленной санитарии и гигиены.
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Одним ли необходимых уоловий сохранения здоровья и высокопроизводительного труда является 

обеспечение чистоты воздуха и нормальных санитарно-гигиенических условий рабочего помещения. В 

воздухе рабочей воны производственного помещения могут находиться предельно допустимые концентра

ции вредных веществ. Поэтому все закрытые помещения, где производится ремонт деревообрабатывающих 

станков, долины иметь возможность естественного проветривания, а там, где производятся сварочные 

работы или в воздухе содержатся испарения масел, нефтепродуктов и растворов моечной установки, 

должна применяться принудительная вентиляция с воздухообменом от I до 10 раз в час., в зависимости 

от объема помещения.

фоме того, дри ремонте используется комбинированное освещение. Светильники располагают так, 

чтобы луч света лампы хорошо освещал рабочее место и не слепил глаза рабочему. Для освещения 

отдельных узлов и деталей применяются ручные переносные светильники или поворотные светильники на 

кронштейнах. Светильники имеют арматуру, предохраняющую плаза рабочих от ослепления, а сам свошль- 

ник - от механических повервдений. Освещенность производственных помещений и рабочих мест при 

лплинесцентном освещении должна быть не менее 200 люкс.
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3. ХАРАКТЕРИСТИКА ОБОРУДОВАНИЯ, ПШЖОСОБЛЕНИЙ И ИНСТРУМЕНТА, 
прииивпаапг щи римгитв ДВДЯЮ0БРАБА1ЫВАЮЩБГ0 ОБОРУДОВАНИЯ

Таблица 2

Наименование обошдования. 
приокоооблввиягивотруыевха

Тип,модель,ГОСТ Примечание

I. ОРГОСНАСТКА

Верстак слесарный СД3701-07А Конструкция института 
"Оргстанкинпром"

Инструментальный шкаф C3722-2I То же

Стул C374I-0I

Стол приемный СД3725-01 —

Стеллаж 0Д3723-32

Стол для оборки узлов СДЭ703-09

Передвижной верстак CM522-00-CQ mF—

П. ОБОРУДОВАНИЕ

Кран-балка НКМ-203 Ifcy зод одъешость I т*

Ванна моечная НН-8402

Передвижное рабочее место бригады Конструкция НПО "РОМОЦТ”

слесарей по ремонту лесопильных рам 

на базе самоходной ремонтной 
установки FAM&-I

РАМБ-1

v. Волгоград



Наименование оборудования» 
приодоообления,янотрумента

Стенд дня испытания уаяов 
Ванна дня подогрева подшипников 
в масле
Кран мостовой электрический 
Надданное точило

Ш. НШШОСОБПБНШ 

Приспособления для выцреооовни

Тиски слесарные 
Струбцины

Чапочное приспособление 
Специальное приспособление

27. ИНСТРУМЕНТ РЕИУЩИЙ.СЛЕСАНК^ 
СБорочныа.вснсгюгАтышй 

Шабер специальный
Нппизгьтпм 
Сверла спиральные

Тип,модедь,ГОСТ

Нестандартный 
Гипроэнергоцром ПНО-471а

Имопшйся в цехе 
ЗБ634

Ш^4-00

ГОСТ 4045-75 
Ш-4ВЗ-60 
Нестандартное 
Нестандартное

Калькодернатель "Сибгипро- 

энергопром"

То не

Нестандартный 
ГОСТ 1465-80 

ГОСТ 10902-77



Наименование об отзудовашя. 
приспоообления,инструглента

%била слесарные 

Метчики машинно-ручные 

Злектрооверлияьная машина 
Воротки

Молотки слесарные 

Шплинт овыдергиватель 

Комплект ключей 

Плоскогубцы 

фуглогубцы

Отвертки слесарно-монтажные 

Кернеры 

Надфили

Станок ножовочный ручной 

Полотна ножовочные 

Выколотка

Оправки специальные 

Зенкеры

20

Тип.модель,ГОСТ Примечание

ГОСТ 3256-78 

С-480

ГОСТ 22401-83 

ГОСТ 2310-77

ГОСТ 7236-86 

ГОСТ 7283-86Е 

ГОСТ 17199-88 

ГОСТ 72I3-72E 

ГОСТ I5I3-77E 

№-524-60 

ГОСТ 6645-86 

С-7851

Нестандартные 

ГОСТ 1677-75



Наименование оборудования, 
цриспоообленга,инструмвнта

Тип модель,Г0СТ Примечание

Гайковерт ГОСТ 10210-83

Шнурка шлифовальная ГОСТ 13344-79

Штифтовыдергиватель С 78I9-20II

фсачки ГОСТ 7282-75

Масленка Нестандартная

у. ИНСТРУМЕНТ м и и т ш н ы й

И ПРИБОРЫ

Уровень олеоарный ГОСТ 9392-75

Индикатор ГОСТ 577-68

Угольник

Микрометр Окл 0-25; 25-50; ГОСТ 4381-87

50-75; 75-100

Набор щупов Л I ТУ2-034-225-87

Штангенциркуль ГОСТ 166-80

Динамометр ГОСТ 13837-79

Штангецрейсцус ГОСТ 164-80

Щумомер ГОСТ I7IB7-8I



Наименование оборудования, 
приспособления,инструмента

Нутромер
Калибры
Оправка цилиндрическая 
Плита поверочная 0,400, 0,600
Уровень слесарный 

Линейка поверочная 
Мостики универсальные 

Индикатор со штативом 

Тахометр 

Набор щупов

Автоколиматор ЛК-30 или Ш А  

Эталоны шероховатости

У1. ВСПОМОГАТЕЛЬНЫЕ МАТЕРИАЛЫ

Керосин 
Уайт-спирит 
Шабровочная краска

22

Тип,модель,ГОСТ Примечание

т-150
ГОСТ 10905-86 
ГОСТ 9392-75 

ГОСТ 8026-75 

Нестандартные 
ГОСТ 577-68 

ГОСТ 21339-82Е 
ГОСТ 882-75 

ТУЗ. 31495-84 

ГОСТ 9378-75

ГОСТ 3134-78



Наименование оборудования, 
приспособления.инструмента

Масло индустриальное

Бензин авиационный

Растворитель 
Ветошь обтирочная

23

Тип,модель,ГОСТ Примечание

ГОСТ 20788-75
ТУ37006.096-86 - ТУ37008.098-86 
Б-70 ГОСТ 1012-72 
646 ГОСТ JB1B8-72 
Р4 ГОСТ 7827-74
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В данной таблице приведены наиболее распространенные типы оборудования, приспособлений, 

инструментов, применяемых в ремонтном производстве.

Наряду о этим, допускавтоя применение других типов оборудования, приспособлений, инструмен

тов без корректировки норы.

Измерительные инструменты, приборы, микрометры, уровни, линейки, угольники и т.д. долины 

иметь заключение измерительной лаборатории о их годности к работе о указанием гарантированной 

точности измерения.



4. НОРМАТИВНАЯ ЧАСТЬ. 4.1. ЛЕСОПИЛЬНЫЕ РАШ,. -25-'

РЕМОНТ МЕХАНИЧЕСКОЙ ЧАСТИ СТАНКА Карта I Лист I

1Ш Рамон-Ра8рад Модель станка представителя
ш НАИМНШВАНИЕ ОПЕРАЦИИ та Р®60*® Р63-4Б Р63-6 ИС

Нориа времени на выполненный объем работы, 
чал./чао.__________________

I. Подготовка станка к ремонту К. 3 1,40 1,40 1,50 1,60

О. 0,80 0,80 0,90 0,90

т. 0,30 0,30 0,30 0,30

2. Проверка станка на точвооть к. к 2,75 2,75 2,95 3,15

О* 1,50 1,50 1,80 1,80

т. 0,50 0,50 0,50 0,50

3. Разборка ставка на узлы к. 3 5,20 5,20 5,65 5,95

Се 2,90 2,90 3,10 3,30
Те 0,95 0,95 1,00 1,10

4. Разборка верхних вальцов к* 3 1,55 1,55 1,70 1,75

Се 0,90 0,90 0,90 0,90

т. 0,30 0,30 0,30 0,30

5. Разборка гицроцидивдров к* 3 1,20 1,20 1,30 1,40

Се 0,65 0,65 0,70 0,80

Т. 0,20 0,20 0,20 0,20



~ £ 6 -

ш ш  механической части станка Карта 1 Лист 2

т
пп

Вод
ремон
та

Разрад Модель станка представителя

НАИМЕНОВАНИЕ ОПЕРАЦИИ работы
Р63-4А Р63-4Б РбЗ-6 РК
Норма времени на выполненный объем работы» 

чел/час.

6. Разборка гидромотора к* 3 2,20 2,20 2,30 2,50

с* 1,20 1,20 1,30 1,40

т. 0,40 0,40 0,40 0,40

7. Разборка тормова к* 3 2,25 2,25 2,40 2,50

0» 1,20 1,20 1,30 1,40

X, 0,40 0,40 0,40 0,40

8. Разборка редуктора к. 3 1,90 1,90 2,00 2,10

с. 1,05 1,05 1,05 1,30

X. 0,35 0,35 0,40 0,40

9. Разборка нижних вальцов к. 3 2,75 2,75 2,95 3,15

с* 1,50 1,50 1,80 1,80

X* 0,50 0,50 0,55 0,60

10. Разборка главного вала к. 3 2,25 2,25 2,35 2,50

с. 1,20 1,20 1,20 1,40

Та 0,40 0,40 0,40 0,40т,
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ряппнт мгасйницрдкпй ч&СШ СТАНКА Карта I Лпот 3

№
НАИМЕНОВАНИЕ ЩЕРАЩИ

Шл РазрядПАМПН»» _
Модоль отошла представителя

т *gi рабой. BS3-4A Р63-4Б F63-6 РК
Hciiija £ремони йа хшпелпошшй оОъои работа 

чея/чао.

II*  Раабсрка пильной реши л постава пил 

12* Заборка иеасандаиа качения пильной
ряшки

13* Црсмыпка станка* уапов, деталей

14. Дефектация* контроль* оортировка 
деталей

к* 3 2,50 2,50 2,65 2,80

Са 1*40 1,40 1,50 1,60

т. 0*45 0,45 0*50 0,50

к* 3 4,20 4,20 4,50 4.80

О» 2,30 2*30 2*40 2,70

®. 0,80 0,80 0,85 0,90

iu 2 2,35 2,35 2,45 2,65

О. 1*30 1,30 1,40 1*40

я. 0,40 0,40 0,40 0*40

к. 4 4,56 4,55 4,80 5,15

о* 2,60 2,60 2,50 2*65

*• 0,80 0*80 0,85 0*90

а. 37,06 37,05 39,50 42,00

с* 20,50 20,50 21,85 23*35

*• 6,75 6,75 7,05 7,30

ИТОГО на слесаря о-раэборочшю работы



- 2 8 -

ДОКИТ ЩДАМЩВркпй ЧА31И СТАНКА Карта 2 Лист 1

Ш»
по

Щд_ Разряд Модель станка представителя 
НШЕНОВАНИВ ОПЕРАЦИИ P g 0®* pftfora Г63-4А Р63-4Б р]Г“

Порш времвпи ва выпояпеппиИ объои роботц,

1* Ремонт механизма качения вольной К. 4 5,40 5,40 5,75 6,15

0* 3,05 3,05 3,20 3,40

X* 0,95 0,96 1,00 1,10

<£*' Ремонт пильной рямки д ргцукц» пия к* 4 4,90 4,90 5,20 5,50

0» 2,70 2,70 2,90 3,05

т* 0,65 0,85 0,90 0,95

3« Ромонт главного ваш 2U 4 4,55 4,55 4,85 5,15

0* 2,50 2,50 2,65 2,80

X» 0,80 0,80 0,65 0,90

4. Ремонт яш ш х вальцов к* 4 4,10 4,10 4,40 4,?0

0* 2,20 2,20 2,40 2,60

X# 0,70 0,70 0,75 0,80

5. Ремонт редуктора к* 4 3,70 3,70 3,95 4,20

0. 2,00 2,00 2,20 2,40

0,65 0,65 0,70 0,75Т,
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т ш ш  ш ш и т а ж о а  ЧАСТИ станка Карта 2 Лист 2

№
ш НАМИЮВАНИЕ ОПЕРАЦ ИЙ

Вещ Разряд 
ромов- работа 

та

Модель ставка цредставитоля 

Р63-4А Р63-4Б F63-6 РК

Порш времени ва выпсщюшшЦ объем роботы* 
__________Ш £ Ш г ...  ...........

6» Ремонт ториоаа К* 4 4*40 4,40 4,70 5,00

О* 2,40 2,40 2,60 2,70

я* 0,85 0,75 0,80 0,85

7. Ремонт верхних вальцов к* 4 3*25 3,25 3,50 3*70

О* 1*80 1,80 1,80 2,10

0*55 0,55 0,60 0*60

8. Ремонт пщрпишшндров в пщроиотора к» 4 6*85 6,85 7,30 7,75

О» 3,80 3,80 4,05 4,20

5# 1*20 1,20 1,30 1,40

9. Ремонт цепей* решей К* 3 1,80 1,80 1,90 2,00

О» 1,05 1,05 1,10 1*10

т. 0,30 0,30 0,30 0,30
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Р Е Ш И  МЕХАНИЧЕСКОЙ ЧАСТИ СТАНКА Корта 2 Ласт 3

ш Вид Разряд Модель станка щодсташтоля
дп НАИМЕНОВАНИЕ ШЕРАЦИИ р о ш Б - рабОТЫ Р63-4А В63-4Б Р63-6 РК

Фа Норма времена на вшолненныИ обьои работы, чол/чао.
Ремонт огравдений (щитков,ковров) к* 3 3,80 3,80 4,05 4,30

с* 3,10 2,10 2,20 2,40
т. 0,70 0,70 0,75 0,80

ИТОГО на рошнтнонзооотодовитодвдыо к* 42,76 42,75 45,60 46,45

работы 0* 23,60 23,60 25,20 26,75

ф* 7,55 7,55 7,95 8,45
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РЕМСИТ ИВХАШЯВСКОЙ ЧАСТИ ртднкд Карта 3 Лист 1

т
па НАИШМПВАН1Де ДТКРАЦШ

Вид Разряд 
роион- работ 

ха

Мцдоль станка цродотавиталя

Р63-4А Р63-4Б Р63-6 ГК

Норш вреиони на выпшшошшй объш работы» 
ЧОлТтоОи___________________

I. Сборка ы в ш ш а в  качения шшьной реыки 2U 4 6,15 6,15 6,55 6,95

С* 3,40 3,40 3,60 3,65

Т* 1,10 1,10 1,20 1,25

2. Сборка пильной ршки в поохала х ш К* 4 3,70 3,70 3,96 4,20

О* 2,10 2,10 2,25 2,35

Т* 0,65 0,65 0,70 0,75

3. Сборка шовного привода к« 4 3,25 3,25 3,60 3,70

О. 1,80 1,80 1,90 2,10

Т. 0,60 0,60 0,65 0,70

4. Со орка ыницшт 2U 4 2,70 2,70 2,90 3,10

О* 1,50 1,50 1,60 1,70

т« 0,50 0,50 0,50 0,50

5. Сборка редуктора к* 4 2,80 2,80 3,00 3,20

с. 1,50 1,50 3,60 1,80

Ф* 0,50 0,50 0,50 0,60
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стащит МШШЧВСКСЙ ЧАСТИ станка Карта 3 Лист 2

т
It  П Ввд Разряд Модель станка црсдставнтсля

НАШЕИСШНИЕ ОПЕРАЦИИ ромон- работа F63-4A Р63-4Б Р63-6 РК
та Норма врсыона на ш п ш ш о ш ш й  объем работы.

6 . Сборка тормоза К* 4 3,33 3,35 3,50 3,70
От 1,80 1,80 1,90 2,10
Тт 0,60 0,60 0,60 0,6U

7. Сборка вершах вальцов К. 3,30 2,30 2,45 2,60
С* 1,30 1,30 1,30 1,40
T# 0,40 0,40 0,40 0,40

8. Сборка щдроцдлшщрос к щдроыотора К. 4 5,00 5,00 5,30 5,60
0* 3,70 2,70 2,90 3,05
2. 0,90 0,90 0,96 1,00

9. Общая оборка станка к* 4 32 ,15 22,15 23,60 25,10
От 13,30 13,30 13,10 13,70
2. 3,85 3,85 4,10 4,35

1C. Лопотание я проверь станка к* 4 11,40 11,40 12,15 12,90
о« 6,30 6,30 е ,е о 7,10
т* 3,00 2,00 2,10 2,20



> 3 3

ЕЕМСШ ШАШШЖСЙ ЧАСТИ СТАНКА Карта 3 Ласт 3

т
ш

йзд Еазрад Модель сташса представителя

ЫАШШШШШБ опираем ршоп- работы Р63-4Л Р6344Б PG3-6 Ж
та Норш времени на виполнешшЦ объем работа, 

чел/час.

ИТОГО на олооорно-оборочныо работа К. 62,70 62,70 66,90 71,05
С. 34,70 34,70 36,95 39,15
т. 11,10 11,10 11,70 12,25

ВСЕГО М СТАНОК к. 142,50 142,50 152,00 161,ей
0. ТВ ,80 78,80 84,00 89,25
т* 25,40 25,40 26,70 28,00
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РЙ1СНГ аЛЕКГШЧЕСКСЙ ЧАСТИ станка Карта 4 Ласт I

т йвд Разряд Шталь ставка представителя
ш НАИДНОЯАНИЕ С0ЕР.АЦИИ ршов- работы Р63-4А Р63-4Б FS3-6 РК

та Норма времени ва шполноввый оОьш роботы, 
_____________ Ш | _________________

I. Дошитая адвктрооборудовашн к* 3 4,15 4,15 4,10 4,10
т* 0,70 0,70 0,70 0,70

2. Решит пульта уцраплвиия К* 4 1,50 1,50 1,50 1,50
Тф 0,30 0,30 0,30 0,30

3. Бомонт ал,шкафа к* 3 3,30 3,30 3,30 3,30
т* 0,50 0,50 0,50 0,50

4. Решит электрооборудования 1C* 4 11,25 11,25 11,25 11,25
я* 2,10 2,10 2,10 2,10

5. Решит элоктродваготелой к. 4 93,50 93,50 71,50 77,00
Тш 17,10 17,10 13,30 14,10

6. Общий шитая эд.оборудовашш к. 5 5,10 5,10 5,15 5,15
2* 0,90 0,90 0,90 0,90



FBMCHT аПЕВЗТИЧВСКСЙ ЧАШИ c m Карта 4 Лист 2
w
rrn

НАИМЕНОВАНИЕ ОПЕРАЦИИ

Вт
реиоа-

ха

Равряд
работы

Модель станка цродставптоля
PS3-4A Р63-4Б Р63-6 Ж
Норма времони на выподноодый объш работы» 

чва/чао.
7. Контроль л регулировка эдоктрообору- к* б 2 , го 2,20 2,20 2,20

дсшаиия ф# 0,40 0,40 0,40 0,40

ИТОГО на решит адоктрлчоокой чаотп к* 121,00 121,00 96,90 104,50
ф« 22,00 22,00 ХВ,20 19,00



4.2. ЛЕНТОЧНОПИЛЬНЫЕ СТАНКИ. -J6

и а щ н т  и ш ш ш с И О Й  Ч А С Т И  С Т А Н К А К о р т а  I  Две?  I
ш
ш &*д Р а з р я д М о д е л ь  о х а п к а  ц р е д с т а ш т о л я

н ш ш и п м н м а  О П Е Р А Ц И И р е м о н -  р а б о т а л с -eo-oi л а - т - б с  я с - е о -4
т а Н о р м а  щ ю и о п и  в а  в ы п о л н е н и и ! !  о б ъ о и  р а б о т а .

I . П о д г о т о в к а  о х а п к а  к  р е м о н т у к* 3 0,60 0,60 0,80
О* 0,30 0,30 0,50
т* 0,10 0,10 0,15

2. П р о в о р н а  о т а н к а  в а  т о ч н о с т ь к« 4 0,70 0,70 0,95
О» 0,40 0,40 0,60
т* 0,15 0,15 0,20

3. Р а з б о р к а  о х а п к а  в а  yarn к* 3 2,35 2,35 3,15
с. 1,30 1,30 1,80
*♦ 0,40 0,40 0,55

4. Р а з б о р к а  в е р х н е г о  ш к и в а К о 3 0,80 0,80 1,05
О» 0,50 0,50 0,60
т. 0,15 0,15 0,20

5. Р а з б о р к а  м й а е п р ц д м ю  Н О М О О В И Я  И  Ш 2Н>» к* 3 1,65 1,65 2,20
в п а ш  п о в о р о т а  в е р х н е г о  ш к и в а О* 1,00 1,00 0,80

т. 0,30 0,30 0,40
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РШ ГН Т КТСТДНИЧИГ.КПЙ ЧАСТИ СТАНКА Карта 1 Ласт 2

$5 Бцд Разряд Модель станка представителя
Ш НАИМЕНОВАНИЕ Ш Е Р А Ц Ш  реши» работы JIC-8Q-0I ЛС-80-6С ЛС-80-4

та Норма времени на выпшшешшй объеы работы, 
________________ Ж Ш * _________________

6* РаийОрШ маптритп ДОДЬОШ ОХрОДЦОШЯ 2* 3 0,65 0,65 0,90

пильного полотна С* 0,30 0,30 0,50

Т* 0,10 0,10 0,10

7. Разборка ловителя к» 3 0,80 0,80 1,05

с» 0,50 0,50 0,60

т* 0,15 0,15 0,20

8. Разборка верхнего направлявшего к. 3 1,20 1,20 1,60

устройства с* 0,60 0,60 1,00

2* 0,20 0,20 0,30

9. Разборка направляющей линейки К* 3 0,80 0,80 1,05

Сф 0,50 0,50 0,60

Тф 0,15 0,15 0,20

10. Разборка вала ншного шкива К ф 3 1,30 1,30 1,75

С ф 0,65 0,65 1,00

Тф 0,20 0,20 0,25



римпнт шггАНиуадкпА ЧАСТИ станка Корта 1 Лист 3

А»
ш

Взвод Цддаяь ставка цредоташталя
наиямпнанив дгерации ремой* робота Л0-80-С1 ЛС-80-6С ЛС-80-4

та Ноша времени ва выш ш ю ш ы й  объш работы, 
____________ Т О Ш » -------------------

XL Яаэборка вала тормоза

12. Црсинвио ставка, уаяов, давший

13. Дофоктаццв, ковзроль, оортцровка 

деталей

Ко 3 1,00 1,00 1,35

Со 0,60 0,60 0,70

т* 0,16 0,15 0,20

Ко а 1,25 1,25 1,65

0« 0,65 0,65 1,00

т. 0,25 0,25 0,35

Ко 4 1,70 1,70 2,30

Оо 1,00 1,00 1,30

Фо 0,30 0,30 0,40

Ко 14,80 14,80 19,60

О. 8,30 8,30 11,00
ИТОГО ва сдооарво-раэборотаые робота
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РИКНГ МКЗСАНИУИЖЯ ЧАСТИ СТАНКА Корта 2 Лист I

№ Вод Разряд Модель ставка цродсташтоля
ш НАИМЯТОВАНИВ ГПВРАЦИИ розов- реботн ЛС-80-01 ЛС-80-6С ЛС-80-4

та Недов врсшиа ва в ш ш ш е ш ш й  объои работы,
______________ ш и ш » -------------------

I. Районе вала вашего «дата К * 4 4,15 4,15 5,55

с* 2,25 2,25 3,05

т. 0,70 0,70 0,95

Решит вала тормоза IU 4 1,10 1,10 1,45

с* 0,60 0,60 0,80

Те 0,20 0,20 0,25

3. Решит нищего направляющего к. 4 0,30 0,30 0,40

устройства О* 0,20 0,20 0,25

т. 0,05 0,05 0,05

4. Ремонт стола в направляющей лпноИии к* 4 2,50 2,50 3,35

0« 1,30 1,30 1,85

Те 0,45 0,45 0,60

5. Рог,юнг ворквего нацровлятего Кв 4 3,25 3,15 4,20

устройства с. 1,70 1,70 2,30

Те 0,55 0,55 0,70



-кО~

р а к ш  мшничижпв ч а я м  станка корта з даст г
ш
ш НАИ11КНППАЯИК СПВРА1^Ш

Вод Разряд Модель станка представителя 
ромов- работы до_д0_ох до»80-6С Л0 -8 0 -4

Нора «рямпнд на выдолношшй объем работы,
■ ■ ■__________ жпЛгяп.___________________ _

6. Ремонт ловителя К* 4 0,50 0,50 0,65
с* 0,30 0,30 0,30
ф. 0,10 0,10 0,15

7. Ремонт маханиама подъема охразяешхя 2U 3 0,50 0,50 0,65
пильного долотва 0« 0,30 С,Х 0,30

ф. 0,10 С,10 0,15
8. Ремонт мяяишима яядяяввия пипы я IU 4 0,80 0,80 1,05

поворота верхнего шава с* 0,50 0,50 0,60
ф. 0,15 0,15 0,20

9. Ремонт верхнего шкива к. 3 4,10 4,10 5,45
О. 3,25 3,35 3,С5
Фа 0,70 0,70 0,95

ЙЗШ) на ромонтно-аооотанавюедыше к* 17,Ю 17,10 33,75

работы О* 9,40 9,40 12,50
ф* 3,00 3,00 4,00



-к(-

______________ р а к ш  м ш ш гавсксй ч а с т и  станка________________ карта э лист i
Й5Д Разряд_____ Модель сгонка представителя_________

Н Ш & В Д Ш Ш В  ОШРМ^М рошгь ройоты ДО^О_Р1 ДС^О-6С Д0-6Р-4
1а Норма времени па шполнегпшй объем работа,

____________________________________________________________ чаиТтао.___________________
I. Оборка вала о нищим шкивом К* 4 1,55 1,55 2,05

О» 0,80 0,80 1,10
Ф* 6,30 0,30 0,40

г. Сборка вала о тормозом К. 4 1,20 1,20 1,60

О* 0,60 0,60 1,00

5?* 0.20 0,20 0,25

3. Сборка ниннего папрашшвдого устройства Iw 4 2,25 2,25 3,00

О* 1,30 1,30 1,80

5?* 0,40 0,40 0,55

4. Сборка воркного нащдвяяшдого 1C* 4 2,65 2,65 3,55

устройства О* 1,40 1,40 1,85

фф 0,45 0,45 0,60

5. Сборка ловителя к* 4 1,06 1,05 1,40

О» 0,60 0,60 0,80

ф* 0,20 0,20 0,25



-чх -
ш с ш  ы ш т в с к с й  ЧАСТИ станка Корта 3 Лист 2

mtin
НАШШШАЫИЕ СШЕВЩШ

Box Разряд Модель отвода цродоташтоля
ЛШ ремой- работы

юп ЛС-80-01 ЛС-80-6С Х-80-4
«о

Норт времени ва выполпешшН объем роботы,
_____________ m t m » ___________________

6. Сборка механизма подьеш огравдонпя к. 4 1,00 1,00 1,35

пильного полотна 0. 0,60 0,60 0,80

Я* 0,20 0,20 о,;»
7. Сборка механизма натявония пшш и к* 4 2,20 2,20 2,95

поворота правого шенва 0* 1,30 1,30 1,60

!Г* 0,40 0,40 0,55

8. Сборка ворхного шкива к. 4 1,55 1,55 2,06

0* 0,80 0,80 1,15

т# 0,30 0,30 0,40

9. Общая сборка станка IC# 4 7,10 7,10 9,45

с . 4,00 4,00 5,00

т* 1,20 1,20 1,60

10. Испытание п цроворва отвода к* ч 4,55 4,55 6,05

0. 2,50 2,50 3,40

я* 0,80 0,80 1,05



~к5~

т к ш  механической части станка Кзрта 3 Лис? 3

W
пп НАИМЕНОВАНИЕ ОПЕРАЦИИ

Ш л  Воарвд 
реши- рооовы 

Фа

____ Модель оташю представителя____________
ЛС-80-01 ЛС-80-GC ЛС-80-4
Норма времени иа вдаоднонннН ооъеи работы, 

_____________ _чол/чао«.

ИТОГО на одооарно-обсрочные работы хи 35,10 35,10 35,45
с* 13,90 13,90 1Ь,ЬО

ф. 4,45 4,45 5,90

ВСЕГО НА СТАНОК хи 57,00 57,00 76,00
с* 31,60 31,60 43,00
ф. 10,05 10,05 13,40



РИКШ аяигрри̂ кпй ЧАСТИ СТАНКА Карта 4 Лист I 
Иодоль станка представителяИй Вод Разряд

ш  НАИмгапвАНИк швещи ремов- работы ДС-вО-01 ДС-80-60 ЛС-80-4____________
та Норма времени на выполненный объем работы,уд/чао.

1. Дшовтаа злокцрооборудования к* 3 1,65 2,10 3,65
ф* 0,30 0,40 0,7

2. Решит пульта управления к. 4 1,40 1,70 3,15
т* 0,20 0,30 0,60

3. Решит аловтрооборудовшшн к* 4 0,55 0.7 2,85
ф. 0,10 0,10 0,50

4. Ремонт елекфодшгатолой к* 4 11,00 15,00 22,00
ф. 1,05 2,70 4,00

5. OddSSfi ПОНТОН XU 4 2,15 2,60 4,45
ф# 0,40 0,50 0,80

6. Контроль и регулировка олоктрообору К* б 0,85 1,00 2,40
дования т. 0,15 0,20 0,40

ИТОГО на решат электрической части к. 17,60 23,10 38,50
ф. 3,20 4,20 7,00



4.3. КРУГЛСГОШЙЫЕ СТАНКИ. -4S'

Ш Ш  ШДАШЯНСКСЙ ЧАСШ СТАНКА Карта I  Лпот I

т  НАШВНСВАНИВ ОПЕРАЦИИ
а д

роман-
ш

Разряд
работ

MfftlfrTTT» СФОПКа ЩХЗДОФОВИТОЛЯ 

Д2Д-7Д ЩВ-2 Щ 4 Ф  
Порш времсши ва рыпгшнпгошА объои рабой

1. Подготовка отопка в рдаовту к* 3 1,25 1,35 1.55

о* 0,80 0,80 1,Ш

ф. 0,20 0,25 0,25

2, Проворно отопка па точность XU 4 1,50 1,60 1,80

с* 0,90 0,90 1,05

Фм 0,25 0.30 0,30

3, Разборка отавка ва у алы к. 3 6,80 7,30 8,35

0« 3,70 4,00 4,60

ф. 1,20 1,30 1.45

4 . Разборка мюаяиамо попаяв» к* 3 2,80 3,00 3,40

манипулятора О* 1,80 1,80 1,90

ф* 0,50 0,55 0,60

5. Разборка мажянинмд подъема IU 3 0,85 0,90 1,00

с* 0,50 0,50 0,65

ф. 0,15 0Д5 0,15



Р Е Ш И  Ы В Ш Ш Ш А  ЧАСТИ СТАНКА Корта 1 Лиох 2 

Модель оханка цродоташтоляш  О т  Разряд
ш  ШуШШОВАНИВ ШЕРАЦИИ радон- работы ЩДг7Д ЦМВ-2 ЦГ44__________________

та Норма врадош на ш п о ш ю ш ш Н  объоы работы,
______________________________________________  ___ чол/чаоь

&. Разборка глыхмптгщ рряяима к* 8 0,45 0,50 0,60
0. 0,25 0,25 0,30
т. 0,10 0,10 0,10

7. Разборка ьюханиаш когтовой завшхы IU 3 1,40 1,50 1,70
0* 0,80 0,80 1,00
Та 0,25 0,25 0,30

8. Разборка вшивого матаниаия Ка 3 5,55 5,95 6,80
0# 3,05 3,30 3,80
Та 1,00 1,10 1,25

9. Разборка щкшодов К. 3 4,15 4,45 5,10
Оа 1,45 2,40 2,80
Та 0,70 0,75 0,85

10. Разборка лщрооиотош (шошоавсхош, 1Са 3 0,90 0,95 1,10
оооташ стана) Оа 0,50 0,50 0,65

Та 0,15 0,15 0,20



Р Я К Ш  мацнитоодй ЧАШИ СТАНКА

- t7-

Корта I Лист 3 
Модель стойка цродотпаптодяйй ВВД Разряд

ш  НАШВЮЬАНИБ ОПЕРАЦИИ реыов- работы n s a u m  UMjia 1 Д 4 0 __________
ха Порш грешна на выполношшИ объш роботы,

II. Црошвка ставка, уадев, деталей К» 2 2,76 2,95 3,40

О* 1,45 2,40 2,80

** 0,50 0,50 0,60
12. Дфовхецвдосодрааь сортцровка к* 4 3,70 4,00 4,60

деталей о* 2,10 2,25 2,60

т * 0,65 0,70 0,60

ИТОГО на олооарво-роаборочвне деталв к * 32,10 34,45 39,40
о* 17,30 19,10 22,20
ф« 5,65 6,10 6,85



- 4 3

Р Е Ш И  МЕХАНИЧЕСКОЙ ЧАСТИ СТАНКА Карта 2 Лист I

ш
ш

йщ Разряд Модель станка представителя

11АШЕИСШШЕ (ЖРАДЩ реши- работы Ц2Д-7Д 1&4Ф
та Ilojua времени на в ш с ш ю ш ш И  объем работы, 

чаа/чао.

I. Ремонт станины (остова, стопа) К* 4 9,20 9,90 IX, 30
0* 5,00 5,50 6,30
ф* 1,60 1,70 1,95

2. Ремонт пильного мэханваиа к* 4 4,45 4,80 5,50
с* 2,20 2,60 3,05
ф* 0,75 0,80 0,90

3. Ремонт механизма подачу к» 4 3,60 3,85 4,40
манипулятора с. 2,00 2,00 2,40

т. 0,60 0,65 0,75
4. Ремонт механизма ногтевой запиты к* 4 5,10 5,50 6,30

с. 2,70 3,00 3,50

ф* 0,90 1,00 1,15
5. Ремонт моханнала ц р ш п ш к* 4 4,85 5,20 5,95

0* 2,70 2,90 3,30

ф* 0,85 0,90 1,00



~Ч9-

Ш Ш Г  МЕХАНИЧЕСКОЙ ЧАСТИ СТАНКА Корта 2 Лиог 2

l»U В щ
роьюн-

sa

Разряд
работ

Подашь станка цроштшотоля
iw
m иАЬМимвшти «пишут ЦЗД-7А ЦДО-2 ЦЕ4&

Нррш ВрЗДЭЦЦ на ш ш д н о ш ш й  оОъои робот» 
_______________ ™л7чпС‘________________

6. Ршошг шханнада подьеш В* 4 3*35 3,60 4,10

О* 1,95 2,10 2,25

7. 0,65 0,65 0,75

7. Район? щшводов к. 4 2,85 3,10 3,55

с* 1,60 1,70 1,90

0,50 0,50 0,60

8. Роионт ищроспсгет (сиотшы сыазкл. в* 4 1,15 1,25 1,40

шошоспогемы) о* 0,65 0,65 0,70

т* 0,20 0,20 0,20

9. Ршош? ограадошШ, щптассш, хссвдхов. K# 3 2,50 2,70 3,10

щишок О. 1,45 1,45 1,80

0,46 0,00 0,60

ИТОГО на раюетно-восотаповитолотю К* 37,05 39,90 45,60

работа С* 20,25 21,90 25,20

ЗР* 6,45 6,90 7,90



- S o  ~

Р Е Ш И  MraA^wpaqKritj ЧАСТИ станка Карта 3 Лист I

т
ш НАИМ1МПЙАНИК ПЫКРАЩ/Ш

Ввд Разряд 
ремой- работы ЦЗД-7Д 
та

Модель станка представителя

ЦМВ-3 ЦС46
Норма времэни на одыенный объем работы, 

Ш » ___________________
1. Сборка станины (остова, стола) к* 4 1,85 3,00 3,30

с. 1,30 1,10 1,30

т* 0,30 0,30 0,30

3. Сборка ШАЛЬНОГО мюганиат к* 4 7,55 8,10 9,35

О. 4,30 4,50 5,10

*• 1,30 1,40 1,60

3. Сборка механизма подач; манипулятора к. 4 3,95 4,35 4,85

с* 3,30 3,40 3,75

т* 0,70 0,75 0,85

4. Сборка механизма ногтевой защиты к. 4 1,35 1,35 1,55

с« 0,80 0,80 1,00

0,30 0,30 0,30

5. Сборка механизма щ и ш ш а к* 4 3,10 3,30 3,80

0« 1,80 1,90 3,10

0,55 0,60 0,70



Р Ш Ш  ишлничвдцпй ЧАСТИ станка Варта В Лист 2

J№
1Ш

Вид Разряд Модель отанка представителя

НА1ЛЛМПДШШК ППЕРАЦртЛ ремон- работы ЦЗД-7Д ДОР-2 ЦГ4в
та Норма времени на выполненный объем работы, 

чед/час._____

6. Сборка механизма подъема к* 4 3,30 3,55 4,05

с. 1,90 1,90 2,20

т. 0,60 0,65 0,75

7. Сборка приводов к. 4 3,35 3,60 4,10

О. 2,10 2,00 2,25

т. 0,60 0,65 0,75

8. Сборка гидросистемы (системы сшаки, к. 4 2,40 2,60 3,00

пневмосистемы) с. 1,30 1,45 1,60

т* 0,40 0,45 0,50

9. Общая оборка отанка к« 4 17,70 19,05 21,60

О, 9,80 10,60 12,05

т. 3,10 3,30 3,80

10. Испытание и проверка станка к* 4 9,90 10,60 12,10

О* 5,50 5,90 6,40

т. 1,75 1,90 2,20т,



1 Ш Ш  MCTAHWflafftnfl ЧАСТИ СТАНКА Кдрта 3 Лист 3 
Модель ставка представителя

Шид НАИИКНОВАНИК (ИБРАЦШ

Вид Разряд 
ремон- работы Н2Д-7Д НМР-2 ЦГ4Ф 
та Норма времени на вшюлношшй объем работы.

ИТОГО на одеоорво-оборочные работы К* 54,35 58,50 66,80

С* 30,80 32,55 36,75
т. 9,50 10,20 11,65

ВСЕГО НА СТАНОК к* 123,50 132,75 151,80

с* 68,35 73,55 84,15

21,60 23,20 26,40



-S3-
ремонт аяшричЕХЖШ части станка. Карта 4 Ласт I

Вид Раарад Модель станка цредотавдтеля

шпгт НАИММПШНИК ОПЕРАЦИИ ромов— работы 1&1В̂ 2 Ц2Д-7Д Щ 4 Ф
llil ха iiofua времени на выполненный объем роботы*

____________ ж т ______________________
I. Демонтаа электрооборудование ставка К* 3 4.6 5,40 7,70

*♦ 0,70 0,90 1,30
2. Ремонт электрооборудования ш . 4 16,50 19,00 27,10

ф* 2,70 3,30 4,6
з. Ремонт алектрошкафа 1C* 3 3,70 4,40 6,40

ф* 0,60 0,70 1,10
4. Ремонт электродвигателей к. 4 88,00 93,5 99,00

т* 14,50 16,70 17,55
5. Облюй монтан электрооборудования 2U 4 5,90 6,90 9,80

Ф* 0,90 1,00 1,70
6. Контроль в регулировка алектрооборудо. К* 5 2,30 2,80 4,00яаияя Ф. 0,40 0,50 0,70

ИТОГО на ремонт электрической части К* 121,00 132,00 154,00

ф. 19,80 23,10 26,95



4.4. ФРЕЗЕРНЫЕ ОЖОШПИЦДЕШЫЕ СТАНКИ.

р а к ш  механической части станка Карта 1 Лист 1

т
ш

Вид Разряд Педаль станка представителя

НАИЫШОВЛНИЕ ОПЕРАЦИИ ремоа- работы «С-1 flOlML
sa нпр/ю врош!Ш на вылошкшный обьоы работы, 

Чвп/Ш&ш_______________— __
I . Подготовка ставка к ремонту к. 3 0,95 1,05

о* 0,50 0,60

*• 0,15 0,15
2. Проверка станка на точность ZU 4 1,05 1,15

0« 0,60 0,60

Тф 0,20 0,20

3. Разборка отанка на уаяы JU 3 5,00 5,55

Ош 2,70 3,05

Т, 0,90 0,95

4. Разборка шпиндельной бабки к. 3 5,60 6,20

Ош 3,05 3,40

т« 1,00 1,10

5. Разборка уапа ограддония инструмента К* 3 0,35 0.40

О. 0,25 0,30

Та 0,05 0,05



-5Т'

Р Ш Ш  МШШ1ЧВСК0Й ЧАСТИ СТАНКА Карта I  Ласт 2

т
т

Вт Разряд ttqдоль ставка представителя

нднивиптитпе ппкрации рш он- работы 4C-I № 1
та Норма времени на выполненный объем работы, 

m s/чао*

в. Разборка узла защиты инструмента К* 3 1,65 1,80

0* 1,00 1,05

т* 0,30 0,30

7. Разборка шипорезной каретки к* 3 3,20 3,55

0* 1,80 2,10

т* 0,56 0,60

8. Прошшва станка, узлов, деталей к* 2 1,90 2,10

о. 1,05 1,20

ф. 0,30 0,35

9. Дефектация, контроль сортировка к* 4 2,55 2,85

деталей о. 1,45 1,60

т* 0,45 0,50

ИТОГО на слесарио-рааборочные работы к. 22,25 24,65

0. 12,40 13,90

ф. 3,90 4,20



- 5 6

Р Е Ш И  и Ш Ш Ш О Й  ЧАСТИ СТАНКА Корта 2 Лист 1

ш
Рид Разряд Модель станка представителя

НАШВШВДНИВ ШЕРАЩИ ремой» работы ас- 1 4СШ-1
та Норма времени на выполненный объем работы, 

чвл/чао.

i. Ремонт станины и стола К* 4 5,65 6,30

От 3,15 3,50

Я. 1,00 1,00

& Ремонт шпиндельной ЛяЛтеи К. 4 7,50 8,30

с* 1,20 1,60

я* 1,30 1,45

3. Ремонт узла оправдания инструмента К. 4 2,80 3,10

С* 1,60 1,80

т* 0,50 0,55

4. Ремонт защиты хшовдушнта к* 4 2,10 2,30

с* 1,10 1,30

т* 0,35 0,40

S. Ремонт шипорезной каретки к* 4 7,60 8,45

с* 4,20 4,70

т* 1,30 1,45



- 5 7 -

РЫКШ  Ы Ш Ш Ш Ж О Й  Ч А Ш  СТАНКА Карта 2 Лист 2

Вид Разряд Модель ставка представителя

ш
хш Ш Ш Ш О В А Ш Ш  пзттсрации

ршод- работа «С-1 ОШ-1
Фа Норма времени на выполненный объем работа, 

_____________ чел/чао.___________________

ИТОГО на рацонтао-воостановатедмие к* 25,66 28,45

работа С. 14,25 15,90

т. 4,45 4,85



-5*8'

РЕМОНТ МЕХАНИЧЕСКОЙ ЧАСТИ СТАНКА Карта 3 Ласт 2

Вид Разряд Модель станка представителя

№пгт ремой- работы
НАИМЕНОВАНИЕ ОПЕРАЦИИ! ^

ОС-I ССШ-1

Норма времени на выполненный объом работы,
___________ ш В а & л _______________________

I. Сборка шпиндельной бабки А* 4 7,80 8,65

О. 4,30 4,80

т. 1,35 1,50

2. Сборка узла ограждения инструмента к. 4 2,30 2,55

о* 1,20 1,50

•г. 0,40 0,45

3. Сборка узла зашиты инструмента к* 4 2,35 2,60

с. 1,30 1,30

Т* 0,40 0,45

4. Сбсфка шпорозной каретки К. 4 7,05 7,80

0« 3,85 4,10

т. 1,20 1,30

5. Общая сборка станка к* 4 11,30 12,55

О* 6,30 6,90

5?. 2,00 2,205?,



¥Ш Ш  МЕХАНИЧЕСКОЙ ЧАСТИ станка Корта 3 Лист 2

&П Разряд Молодь станка цредсташтоля
т НАИМЕНОВАНИЕ: ШКРА1рТИ ремо»- работа «0-1 « Ы

т Норш времени на выполненный объш работа 
___________ чал/час.__________________

6. Испытание и проверка станка к* 4 6,86 7,60

о* 3,90 4,20

T# 1,20 1,30

ИТОГО на слеоарво-сйорочшиэ работа к. 37,65 41,75

с* 30,85 22,80

Т. 6,55 7,20

ВСЕГО ИА С Ш О К 1C* 85,55 94,85

О* 47,50 52,60

т* 14,90 16,25
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РИШНТ а ш т р и ч в с к с й  Ч А С Т И  С Т А Н К А Карта 4 Лист I

йгщ Разряд Ысщель ставка представителя

д о реыон- работы «С-1 «СШ-1гш н a шяаготшида СИВРАЦИИ та Норма времени на выполненный объем работы, 
__________ Ж М » _____________________

2.

3.

4.

5.

к. 33,00 33,00

Т. 6,10 6,10

Демонтаж электро об оруд овонля отавка К* 4 1,90 1,90

ф. 0,35 0,35

Ремонт электрооборудования ставка к» 5 5,60 5,90

ф. 1,10 1,10

Ремонт электродвигателей It. 4 22,00 22,00

ф. 4,00 4,00

Общий монтаж электрооборудования к. 5 2,50 2,50

ф. 0,45 0,45

Контроль и регулировка электрооборудо к. 5 1,00 1,00

вания ф. 0.20 0.20

ИТОГО на ремонт электрической части



4j5. ШИПОРЕЗНЫЕ СТАНКИ.

ткш МШШШСКОЙ ЧАСТИ СТАНКА Корто I  Лист I

Вщд Еаарцд Иододь станка цродотавптоля

йй район- роботыилиикнптшллг гнкрлнии
ШК-40 1Ю2&4 Щ16-8

хш П1ш11пПиР11ПИп ишГЙЦПи ipg
Доша вроьюни ш  выпаппошшО обьои работы, апл/чпс.

I. Подготовка ставка к ремонту lie 3 1,06 1,30 1,65

Ос 0,55 0,70 0,90

Тс 0,15 0,20 0,25

2. Проверка ставка ва точнооть к. 1,30 1,50 1,90

Ос 0,65 0,80 1,00

Тс 0,20 0,25 0,30

3. Разборка ставка ва узлы Кс 3 5,50 6,85 8,65

Ос 3,00 3,80 4,80

Тс 0,95 1,20 1,50

4. Разборка приводов Кс 3 2,80 3,50 4,40

Ос 1,60 1,90 2,40

Тс 0,50 0,60 0,75

5. Разборка шхавваиа подачи заготовок Кс 3 2,65 3,30 4,15

( wnppoflopo дИядюгая црвВВМОВ) Ос 1.45 1,85 2,20

Тс 0,45 0,60 0,75



Р Ш М Т  М Ш Ш Ш Ж С Й  ЧАСТИ СТАНКА Карта 1 Лист 2

1Ш
дд

НАИМЕНОВАНИИ ШЭДЩ1И
а*д

ремон
та

Разряд
работы

Модель ставка представителя

ШШ&-40 Ш02&-4 Щ16-8

Норма щюмэни на выполненный объо!л работы 
_________ чэл/_чао«___________________ —

6. Разборка верхних шипорезных суппортов к. 3 4.50 5,60 7,10

Ош 2.40 3,05 3,85

Т. 0,80 0,95 1,20

7. Разборка наших шипорезных суппортов К. 3 2,40 3,00 3,80

Сш 1,30 1,70 2,10

Тш 0,40 0,50 0,60

Ь. Разборка дольных суппортов к. 3 0,75 0,85 1,10

0* 0,40 0,50 0,65

Тш 0,10 0,15 0,20

9. Разборка прорезных суппортов к* 3 0,80 0,95 1,20

с« 0,40 0,50 0,65

«* 0,10 0,15 0,20

10. Разборка системы ошзки огравдонпА к* 3 0,80 1,00 1,25

0* 0,50 0,60 0,70



-63-
РЕМОНТ иииничяпкпй ЧАСТИ (ЛАНКА Карта I Даст 3

Вид Разряд мгууель станка цредставптоля
№
ап ИАИШИПшнота ООЕРАЩ И ршон- работы ШШМО Ш016-4 1Щ 6 -в

та Норш времени на внппяпопний объш работы» 
___________ ЧЗД Ш 91 — ------------------------------------

11. Разборка станины

12. Проминка станка,уап(ш,детапб&

13. .Дефектация» контроль, оортировка 

деталей

2U 3 1,85 2,30 2,90

С* 1,05 1,30 1,60

Те 0,30 0,40 0,50

к * 2 2,40 3,00 3,80

с * 1,30 1,60 2,10

Те 0,40 0,50 0,60

К* Ц 3,10 3,90 4,90

Се 1,80 2,20 2,75

т . 0,55 0,65 0,80

Ке 29,80 37,05 46,80

С» 16,40 20,50 25,70

Те 5,00 6,30 7,85

ИТОГО на олооарно-роаборочные работы



6 4 -

Р & Ш Г  ЫШЫИЧЕСКСЙ ЧАСТИ СТАНКА Корта 2 Лпот I

Вод Разряд Недоль ставка цредотавитоля

ш Н Д О Ш Ш А Н И В  СОЕРАЩИ
ремон- работы ШК-40 Ш016-4 ЩЦД6-6

дп та Норма времени на выполненный объем работы, 
чол/чао.

I. Ремонт станины К* 4 9,36 11,70 14,80

о» 5,10 6,40 8,20

T# 1,60 2,00 2,50

г. Ремонт прореаных оуппортов к. 4 3,30 4,10 5,20

О* 1,85 2,25 2,90

т. 0,55 0,70 0,90

3. Ремонт ш ш о ш х  суппортов к. 4 2,90 3,60 4,60

С. 1,60 2,00 2,60

т. 0,50 0,60 0,75

4. Ремонт нтанах шипорезных суппортов к* 4 3,70 4,60 5,80

с* 2,00 2,60 3,20

Тш 0,65 0,80 1,00

5. Ремонт верхних оуппортов к* 4 4,35 5,45 6,90

с. 2,40 3,05 3,80

т* 0,75 0,95 1,20



- 6 S ~

РЕМОНТ МЕХАНИЧЕСКОЙ ЧАСТИ СТАНКА Кфта 2 Ласт а

Вещ Разряд отошла представителя

ш
m н а и м ш п т ш м к  ССЕРАЦИИ ремои- работы ШК-40 ДО16-4 Щ 6 - 8

та Но£ш времени на в ш ш ш е ш ш Н  объем работы, 
____________ Ш _______________ .____

6. Роьюнт конвейера (каретки) принтов К. 4 4,00 5,00 6,30

с. 2,25 2,75 3,45

т. 0,70 0,90 1,15

7. Ремонт приводов к* 4 4,30 5,40 6,85

О* 2,40 3,05 3,85

т. 0,75 0,95 1,20

8. Ремонт системы сшзки ограцдшшй к* 4 2,30 2,90 3,65

с. 1,30 1,60 2,10

т. 0,40 0,50 0,60

ИТОГО на ромонтио-восотановитольные к. 34,20 42,75 54,10

работы О. ]В,90 23,70 30,10

т* 5,90 7,40 9,30



Ш  М Ш Ш Ш Ж О Й  ЧАСТИ С Т А Ш К орта 3  Л и с т 1

НАШНЮВАНИЕ ОПЕРАЦИИ ремон

та

Разряд
роботы

Модель станка представителя 

1ШВ-40 1Д016-4 1 Ш 6 -8  

Норма времени па выпошюшшй объом работы,
__________________ш/ш*__________________________

I .  Сборка с та в ш и К . 4 4 ,2 5 5 ,3 0 6 ,7 0

С» 2 ,3 0 2 ,9 0 3 ,7 0

т . 0 ,7 0 0 ,9 0 1 ,1 5

2 . Сборка маханиама подачи заготовок к » 4 5 ,4 5 6 ,8 0 8 ,6 0

(коваеЛвра, каретка ц р ш ш о в ) О» 3 ,0 5 3 ,8 5 4 ,8 0

я* 1 ,0 0 1 ,2 0 1 ,5 0

а . Сборка в о ш е к  шипорезных с у ш  ортов К* 4 2 ,3 0 2 ,9 0 3 ,7 0

О» 1 ,3 0 1 ,6 0 2 ,1 0

V. 0 ,4 0 0 ,5 0 0 ,6 5

4 . Сборка верхних шипорезных суппортов к* 4 2 ,3 0 2 ,8 5 3 ,6 0

0« 1 ,3 0 1 ,6 0 1,90

яч 0 ,4 0 0 ,5 0 0 ,6 5

5 . Сборка пилы ш х суппортов к* 4 2 ,2 0 2 ,7 5 3 ,5 0

о* 1 ,2 0 1 ,4 5 1 ,9 0
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Ш Ш  МЕХАНИЧЕСКОЙ ЧАСТИ СТАНКА Карта 3 Лист 2

1>ГТТГ PftWHH Модель ставка представителя
т
дп ндмиинпшнитг птгрдцкн

двд газрцд 
ремов- работа 

Фа

Ш&-40 Ш016-4 1ЩЦ6-8

Норш времени на вышмшошшй объем роботы,
______________ чол/шъ-----------------

6. Сборка црореэных суппортов К. 4 3,96 3,70 4,70

0* 1,60 2,10 2,60

Фа 0,60 0,65 0,80

7. Сборка цриводов К* 4 4,60 5,75 7,30

о* 2,60 3,20 4,00

Фа 0,80 1,00 1,25

8. Сборка системы ошави, охраэдениИ Ка 4 4,65 5,80 7,35

Са 2,60 3,20 4,05

Фа 0,80 1,00 1,25

9. Общая оборка ставка Ка 4 12,35 15,45 19,55

Оа 6,80 8,50 10,90

Фа 2,15 2,70 3,40

10. Исаштаиио в проверка ставка Ка 4 9,10 11,40 14,45

Оа 5,05 6,30 8,05

Фа 1,60 2,00 2,50



- 6 3 "

р и н и т  шгхАНШДяоцпй ЧАСТИ станка Корта 3 Ласт 3

ш
ш

В щ Разряд Модель станка представителя
ИАИцтгюАшга птгрдцри ремон работы liliK-40 Ш016-4 11Щ6-8

та Норма времени ва выполненный объом работы, 
чвл/чаа»

ИТОГО ва олесарно-оборсчные работы К* 50,15 62,75 79,45

С. 27,80 34,70 44,00

т* 8.75 10,95 13,75

ВСЕГО НА СТАНОК ли 114,15 142,55 £0,35

с* 63,10 78,90 99,80

т* 19,65 24,65 30,90
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реькнт адвднпкжой части станка Карта 4 Лист I

йй
пп НАИМЕНПЕДНИК ГПДРАЦртИ

й щ  Рафик 
ршон- роботы 

та

Модель станка представителя

ШОК-40 U0I&-4 Щ1&-8

Порш щ ю ш ш  iia ошюллошшй ибъсгл работь 
___________чол/чао> — ------------------

I. Дошитая эд.оборудсшапия ставка к* 3 3,3 7,8 9,40

5. 0.35 1.3 1,60

2. Дошитая ал.пкафп К* 3 1,6 5,10 6,10

Т« 0,30 0,9 1,10

3. Решит ал. оборудования ставка R. 4 3,7 12,4 14.9

т. 0,60 2 ,Ю 2,50

4. Рашит вд.шка£а к* 3 2,7 9,1 10,80

т. 0,5 1.6 1,80

5. Монтва электр ошафа ги 3 3,00 6,70 8,10

*• 0,40 1,20 1,50

6. Решит елекзрододгатолой к» 3 44,00 77,00 143,00

т* 7,80 13,80 25,40

7. Шитая эл. оборудования IU 4 2,90 9,8 11,8

т* 0,45 1.7 2,10т,



- 4 0 -

РЕШИТ аШТРИЧШКШ ЧАСТИ станка Кррта 4 лист 3

M iш
Род Разряд Модель ставка цредотавпхсля

НАШШСВДНИЕ ОПЕРАЦИИ ремой- работа 1Ш &40 1Ш16-4 ЦД16-8
о?а Норма времени на в ш ш ш о ш ш й  объем работы, 

_____________ чел/чао.___________________
ъ. Контроль л регулировка ьл.оборудсша- к* 5 1,3 4.1 4,90

НИЯ ф. 0,3 0,7 0,90

ИТОГО на ремонт электрической чаоти к* 60,50 133,00 309,00

ф. 10,70 33,30 36,90



4.6. СВЕРЛИЛЬНЫЕ-ПАЗОВАЛЬНЫЕ станки. -

Р Ш И Г  механической ЧАСТИ СТАВКА Корта 1 Лист 1

ш  И А Ш Ш О В А Ш Е  ШКРА1ДО ремон
та

Разряд
работы

Модель ставка представителя 
СВПГ-ч2 СВИТ—3

Норма времени ва выполненный ойъш работа, 
______________ чел/тао._________________

I» Подготовка ставка к ремонту к* 3 1,00 1,00

с. 0,55 0,55

т* 0,15 0,15

а. Проверка ставка ва точность Ка k 1,15 1,15

О. 0,60 0,60

Т* 0,20 0,20

3. Разборка ставка ва узды хс. 3 9,90 9,90

С. 5,50 5,50

т. 1,70 1,70

4, Разборка шиодаяьного узла Ка 3 2,40 2,40

С. 1,40 1,40

т. 0,40 0,40

5. Разборка мвжаниама подачи стола к* 3 2,45 2,45

с. 1,30 1,30

Та 0,40 0,40



Р Ш Ш  ш ш ш ч ш Ш  ЧАСТИ С1ДЫКА Кцрта I Лист 2

да НАИМЕНОВАНИЕ (ДВРАЦИИ
Й Д
ремон
та

Разряд
работы

Модел£ оташса представителя 
СЫП.^2 СВПГ-З

Норма времени на выполненный объем работы,

6. Разборка механизма привода рабочих к* 3 2,85 2,85
движений шпинделя с. 1,60 1,60

и 0,50 0,50

7. Промывка станка,узлов,деталей к* г 3,10 2,10

с. 1,10 1,10

т. 0,35 0,35
8. дефсжхацая,контраль,сортировка к« 4 2,85 2,85

деталей 0* 1,60 1,60
т« 0,50 0,50

ИТОГО на слеоарно-разборочные работы к. 24,70 24,70



Р Е Ш И  ш ш а ш Ш  ЧАСТИ СТАНКА Карта 2 Лпот 1

Mi»
да

Ввд Разряд Модель ставка цредоташтедя

НАИУЕНСШШБ ООЕРАЦЙИ ромов- работы СВПГ-2 СШГ-3
та Норма времени на выполношшй объем работы.

1. Ремонт.оборка д монтаж щявсда к. 4 9,96 9,95

рабОЧИХ тгпщ/фкяц о* 5,50 5,50

т* 1,75 1,75

2. Рвмонт,оборка,установка д регудцровка и* 4 11,20 11,20

«гола О* 6,20 6,30

T# 1,95 1,95

a. Рамонт,обррка,монтаа иохшшаиа подача к. 4 7,30 7,30

стола с. 4,00 4,00

т. 1,25 1,25

4. Общая сборка станка IU 4 34,25 34,25

с* 18,90 18,90

*ф 5,95 5,95

5. Иооыташю и цроае^ва ставка Ко 4 7,60 7,60

О. 4,20 4,20

т. 1,30 1,30



~ ¥ V -

н а ш е  ш х д ш ч в е к о й  ч а с т и  с т а н к а Карта 2 Лист 2

j i l t Ввд Еаарад , Модель станка продставитоля

Д Д  ИАШЕЯПЙАНИК ОИКРАЦИИ решав- работа СВНГ-2 СШГ-3
та Норыа времени на вшолношшй объш работа, 

чол/час.

ИТОГО на ремонта о-обороэдше робота IU 70,30 70,30

с . 36,90 36,90

т* 12,20 12,20

ВСЕГО НА СТАНОК к . 95,00 96,00

о* 52,55 52,55

т. 16,40 16,40



-%s-
Р Ш  Ш Ш К М  Ч А С Т И  С Т А Н К А  К а д к а  3  Л а с ?  I

т
пп

й щ Разряд Модоль станка цродсташтоля
н ш ш н п т ш т в  ггпгриуди ремон работ» СШГ-2 CHIP—з

та Норма времени на выпшшопний ойьом работы,

1. Демонтан адоктрооборудовашха сташса К» 3 3,90 3,90

См 0,50 0,50

3. Ремонт электро об орудования сташса к. 4 8,4 8,40

Тм 1,50 1,50

3. Рвшнтвдакзродшгателей 1C* 4 16,50 16,50

т. 3,10 3,10

4. Монтан алектро об оруд сшанш на еташж к* 4 3,7 3,70

т. 0,70 0,70

5. Контроль я рехулцровка влоктрооборудо- 2U 5 1.5 1,50
ппиия т* 0,30 0,30

ИТОГО на ремонт электрической части к. 33,00 33,00

т. 6,10 6,10



4.7. СТРОГАЛЬНЫЕ СТАНКИ,

Ш Ш  МЕХАНИЧЕСКОЙ ЧАСТИ СТАНКА Карта 1 Лиот 1

В»
ш

В т Разряд ЦддодЬ СФВВКО ЦРОДСФОВИФОЛЯ

НАИМИИИШТИК ГПКРАЦИИ 1 1 1 С1&-1А CI6-2A СЗ&-1А C35-3A
та Норма времени на выполненный 

_______В ш _______
оОъш работы,

I. Подготовка станка в ремонту Кв 3 1,55 1,55 1,75 2,05

О. 0,80 0,80 0,95 1.10

Фв 0,35 0,35 0,30 0,35

3. Проверка ставка на точность Кв * 1,80 1,80 2,00 3,35

Ов 1,35 1,35 1,10 1,35

ф* 0,30 0,30 0,35 0,40

3. Разборка станка на уазш Кв 3 3,75 3,75 3,10 3,60

Св 1,50 1,50 1,70 1,90

Фв 0,50 0,50 0,55 0,65

4. Разборка оцровкв цанговой девой Кв 3 3,00 - 3,35 -

Ов 1,10 - 1,30 -

Фв 0,35 - 0,40 -

5. Разборка оправив цанговой цравой Кв 3 1,10 - 1,35 -

Ов 0,65 - 0,65 -

ф. 0,30 - 0,30 -Т,



PEUCHT Ш Ш Ш Ш  Ш И  станка Карта 1 Лист 3

m
ДП НАИМдтвАНИК ООЕРАЩШ

Я щ
РОДОЙ-
то

Разряд
работы

Модель отаика дрсдотавитодя

С18-1Л CI6-2A C25-IA С25-ЗА.

Дориа прошни на выполненный обьш работы, 
___________чзл/час. ___________________

6. Разборка стада переднего к. 3 1,50 1,50 1,70 3,00

0* 0,80 0,80 0,95 1,10

Тш 0,35 0,35 0,30 0,35

7. Разборка ролика цриводного к» 3 0,80 0,80 0,90 1,05

с* 0,50 0,50 0,50 0,55

т« 0,15 0,15 0,15 0,30

8. Разборка ролика ноприводаого к» 3 0,80 0,80 0,90 1,05

0* 0,50 0,50 0,50 0,55

т. 0,15 0,15 0,15 0,20

9. Разборка счетчика к. 3 1,50 1,50 1,70 2,00

о* 0,80 0,80 0,95 1,10

т. 0,35 0,35 0,30 0,35

10. Разборка прижима бокового к. 3 1,30 1,30 1,45 1,70

с. 0,70 0,70 0,80 0,95

т. 0,30 0,30 0,35 0,30



- w -

Р Ш Ш  МЕХАНИЧЕСКОЙ ЧАСТИ СТАНКА Карта I Лист 3

Вид Раздед Модель станка представителя
m
пп НАИМЕНОВАНИЮ ОПЕРАЦИИ реши- работы CI6-IA CI&-2A C25-IA С25-2А

та Норма прешни^на^диполнешый объоц работы,

II. Разборка привода подач К * 3 1*85 1,85 2,10 2,45

О* 0.90 0,90 1,20 2,25

Т * 0.30 0,30 0,35 0,40

12. Разборка мюсаниаш подачи хи 3 1.40 1,40 1,60 2,85

о* 0.80 0,80 0,95 1,20

т. 0.25 0,25 0,30 0,35

13. Разборка когтевоА защиты к* 3 1.20 1,20 1,35 2,60

0 * 0,65 0,66 0,70 0,90

г* 0,20 0,20 0,25 0,30

14. Разборка прилила заднего к* 3 2.00 1,00 1,25 2,35

с. 0,55 0,55 0,65 0,80

0,20 0,20 0,20 0,25

15. Разборка суппорта верхнего к. 3 2,60 2,60 2,95 3,45

с* 1,40 1,40 2,60 2,90

0,45 0,45 0,50 0,60



-yg-
Ш Г  М Ш Н И Ч В С К Ш  ЧАСТИ СТАНКА Карта I Лист 4

ж
ш ИАИЦВИПИАНИК ОПЕРАЦИИ

В е щ

ремон
та

Разряд
работа

Модель станка дродсташтоля 

CI6-IA CI6-2A C25-IA С25-2А 

Норыа врсиови на выполнонпый объш работы,

16. Рааборка суппорта левого IU 3 3,50 2,50 2,80 3,25

О. 1,35 1,35 1,50 1,85

т. 0,45 0,45 0,50 0,60

17. Рааборка щшвого суппорта IU 3 2,05 1,05 2,30 2,70

0* 1,10 1,10 1,30 1,45

3?* 0,35 0,35 0,40 0,50

IB. Разборка суппорта шпшего к* 3 2,60 2,60 2,95 3,45

с* 1,40 1,40 1,60 1.90

*• 0,45 0,45 0,50 0,60

19. Разборка суппорта калевочного к* 3 - 1,70 - 2,20

с* - 1,05 - 1,40

т* - 0,55 - 0,70

20. Разборка статны к* 3 1,30 1,30 1,45 1,70

с. 0,80 0,80 0,80 0,95

т. 0,20 0,20 0,25 0,30%



__________________~£0'
РЕМСНГ ШДНИЧВОШИ Ч А Ш  станка ОДна 2 таг б

№
Ш1 нашямпванш ШЕРАДИИ

й щ  Разряд 
реион- работы CI6-IA 

та

Модель ставка представителя

CI6-2A C25-IA С25-2А

Норш вреиопв на выполненный обьогл работы.

21. Промывка станка,узлов,до талой К* 2 3,35 3,35 3,75 4,35

О* 1,80 1,85 2,10 2,55

т. 0,60 0,60 0,65 0,75

22. Ло$ектацця,ко1проль,оортцров2!а к« 4 4,45 4,45 5,20 5,95

доталой 0« 2,50 2,50 2,90 3,35

т. 0,80 0,80 0,90 1,05

ИТОГО на олеоЕфво-рааборочныо работы к. 39,40 39,40 44,50 51,90

о» 21,85 21,85 24,6 28,70

т. 6,85 6,85 7,75 9,20



S'f-

т а ш г  м ш ш ш ж о и  части станка Карта 2 Лист 1

№
ш

ввд Разряд Модель станка представителя

нд^ ^ нпйанИВ (ЖРАЦИИ реши- работы CI6-IA CI6-2A С25-1А С25-2А
та Норма променп на выполненный объем работы, 

_____________ чел/час.___________________

I. Ремонт отанины к» 4 11,70 11,70 13,20 15,35

О . 6,60 6,60 7,30 6,45

т. 2,05 2,05 2,30 2,70

2. Ремонт еушортов 1C. 4 14,65 15,60 16,50 20,45

с. 6,00 8,50 9,20 11,20

т. 2,55 2,70 2,85 3,55

3. Ремонт цривимов заднего и бокового к. 4 2,30 2,30 2,60 3,00

О . 1,30 1,30 1,45 1,70

т. 0,40 0,40 0,45 0,50

4* Ремонт когтевой защиты к. 4 2,85 2,85 3,20 3,75

с. 1,60 1,60 1,75 2,10

т. 0,50 0,50 0,55 0,65

5. Ремонт механиама подачи к. 4 4,00 4,00 4,50 5,25

с. 2,25 <4,25 2,40 2,90

т. 0,70 0,70 0,80 0,90



- < й -

Р Ш Ш  м и а н и ^вРКОЙ ЧАСТИ СТАВКА Карта 2 ЛИСТ 2

№
пд НАШЕНОВАНИЕ ОПЕРАЦИИ

ввд
ремон

та

Разряд
работы

Недель станка представителя

CI6-IA CI6-2A С25-1А С2&-2А

Норма времени на выполненный объем работы, 
___________ чвл/час.____________________

6. Ремонт привода додачи к* 4 2,70 2,70 3,00 3,55

0* 1,48 1,45 1,60 1,90

т. 0,45 0,45 0,50 0,65

7. Ремонт счетчика к. 3 0,60 0,60 0,70 0,60

0. 0,30 0,30 0,40 0,50

т. 0,10 0,10 0,10 0,15

8. Решит роликов приводного и непригод к. 3 1,50 1,50 1,70 2,00

ного 0. 0,80 0,80 1,00 1,10

т. 0,25 0,25 0,30 0,30

9. • Ремонт стола переднего к* 4 4,35 4,35 4,90 5,70

0» 2,40 2,40 2,75 3,20

т. 0,75 0,75 0,85 1,00

10. Ремонт оправок к* 3 0,90 - 1,00 -

0« 0,50 - 0,50 -

т. 0,10 - 0,10 -



- в ъ -

Р Ш Ш  Ш Ш И Ч В С К О Й  Ч А Ш  СТАНКА Карта 2 Лист 3

J№
хш

Ввд Еаэрнд Модель ставка представителя

НАИМЕНОВАНИЕ ОПЕРАЦИИ ремон- работы CI6-IA CI6-2A C25-IA С25-2А
яа Норма времени на выполненный объем работы, 

__________ 1 Ж Ж 1 ___________________

ИТОГО на ремонтно-вооотановительныс К* 45,55 45,60 51,30 59,85

работы О* 25,20 25,30 26,35 33,05

т. 7,85 7,90 8,80 10,40



РЕМОНТ МЕХАНИЧЕСКОЙ Ч А Ш  СТАНКА Кдрта 3 Лист 1

т
пп н а и м ш о в а н и в ш б р а щ и

а щ
ремой-

яа

Разряд
работа

Модель станка представителя

CI6-IA CI6-2A C25-IA С25-2А

Норна времени на выполненный объем работы, 
___________ :___чед/тао._____________________

I. Сборка станины к. 4 2,15 2,15 2,40 2,80

о* 1,20 1,20 1,35 1,60

т. 0,35 0,35 0,40 0,45

2. Сборка суппорта нашего к« 4 3,40 3,40 3,85 4,50

О» 1,95 1,95 2,10 2,50

т. 0,60 0,60 0,70 0,80

3. Сборка суппорта правого в. 4 2,55 2,55 2,90 3,40

О* 1,45 1,45 1,60 1,95

т« 0,45 0,45 0,50 0,60

4. Сборка суппорта левого к* 4 3,10 3,10 3,50 4,05

о* 1,70 1,70 1,90 2,25

т. 0,55 0,55 0,60 0,70

5. Сборка суппорта верхнего к* 4 3,05 3,05 3,45 4,00

О. 1,70 1,70 1,90 2,25



-8Г-
РЕМОНТ МЕХАНИЧЕСКОЙ ЧАСТИ СТАНКА. Карта 3 Лист 2

ш
ла

Вт Разряд Модель ставка представителя

НАШЛаШЙАНЙК (ШИРАКИ ремон- работы CI6-IA С2&-2А C25-IA С25-2А
та Норма времени на выполненный объои работы, 

___________ З Ш Ш х _____________________

6. Сборке пришла заднего к* 4 1,80 1,80 2,05 2,40

о* 1,00 1,00 1,10 1,30

Та 0,30 0,30 0,35 0,40

7. Сборка суппорта калевочного К* к - 4,25 - 5,25

0# - 2,40 - 2,95

Та ■ - 0,75 - 0,85

8. Сборка ногтевой вшить Ка 4 1,80 1,80 2,05 2,40

0* 1,00 1,00 1,10 1,30

Та 0,30 0,30 0,35 0,40

9. Сборка мюиниаиа подачи Ка 4 4,35 4,35 4,90 5,70

Са 2,45 2,45 2,70 3,25

Та 0,75 0,75 0,80 1,00

10. Сборка привода додачи Ка 4 2,20 2,20 2,50 2,90

Са 1,30 1,30 1,35 1,60

Та 0,35 0,35 0,40 0,45



- 8 6 -

1 Ш Ш  ЦИУАНИЧИЖОЙ ЧАСТИ СТАНКА Карта 3 Лист 3

т
ш НАИМЕНОВАНИЕ АПЕРА! (ИИ

Над
ремон

та

рьяуют Модель станка представителя

работы CI6-IA. CI6-2A C2&-IA С25-2Д

Норма времени на выполненный объем работы, 
______________________чел/чао.__________________

II. Соорка прижима бокового к* 4 1*80 1,80 2,00 2,35

с« 1,00 1,00 1,10 1,30

т. и,3б 0,30 0,35 0,40

12. Сборка счетчика к* 3 1,30 1,80 2,05 2,40

с» 1,00 1,00 1,10 1,30

Те 0,30 0,30 0,35 0,40

13. Сборка ролика неправедного к* 4 1,10 1,10 1,25 1,60

с* 0,65 0,65 0,70 0,30

ТА 0,15 0,15 0,20 0,25

14. Сборка ролика приводного К* 4 1,40 1,40 1,60 1,85

С* 0,60 0,80 0,80 1,00

т* 0,25 0,25 0,30 0,35

15. Сборка ехала переднего к» 4 2,20 2,20 2,45 2,85

с. 1,20 1,20 1,35 1,60

т. 0,35 0,35 0,40 0,45



РЕМОНТ МЕХАНИЧЕСКОЙ ЧАСТИ СТАНКА Корта 3 Лиот

т
да НАИМДЮВАНИВ ОПЕРАЦИИ

В т  Разряд 
ршов- работа CI6-IA 

та

Модель ставка представителя

CI6-2A С35-1Д С25-2А

Норма времени на выполненный объем работы.

16* Сборка оправки цанговой правой к.

о.

т.

17. Сборка оправки цанговой левой к.

с,

т.

13. Общая сборка станка к.

с,

т.

19. Испытание и проверка станка к.

с.

3 1,85 - 1,85 -

1,00 - 1,00 я>

0,30 - 0,30 -

3 3,40 - 2,65 -

1,40 - 1,45 -

0,40 - 0,45 -

4 17,90 17,90 20.10 33,50

9,45 9,45 11,40 13,60

3,15 3,15 3,50 4,10

4 13,15 13,15 13,70 15,95

6,70 6,70 7,55 8,95

2,15 2,15 2,40 2,80т,



-88-

рйупнт шагАНИлрапкпИ ЧАСТИ СТАНКА Карта 3 Лист б

ш
Ы Л Ш Ш Ш А Н И В  ООЕРАЩЙ

Вад Разряд Модель ставка цредотавнтеля
ип роыон- работы

inn CX6-IA С16-ЗА C35-IA C35-3A
XU

Норш времени ва шподнешшй объш работы, 
______________ Ш Ё Ш л _____________________

ИТОГО на слесарно-сборочные работы к* 67,00 67,00 75,35 87,90

О. 36,96 36,95 41,55 48,50

Тф 11,55 11,60 13,95 15,10

БСКГО НА СТАНОК к« 151,95 153,00 171,05 199,65

с* 84,00 84,00 94,50 110,35

Юф 36,35 36,35 39,50 34,70



ркмпнт аЛЕКЕРИЧВСКСЙ ЧАСТИ СТАНКА Карта 4 Лист 1

м
од НАИМЕНОВАНИЕ ОПЕРАЦИИ

вид
ремон
та

Еаэряд
работа

Модель станка цредставвтеля
CI6-IA С16-2Д C25-IA С25-2А

Норма времени на выполненный обьом работы, 
__________ чед/чао.___________________

I. Дшонтан адвкзрооборудования ставка Ка 3 5,8 5,8 5,8 4,6

т* 1,00 1,00 1,00 0,80

з. Дшонтан В* 3 5,3 5,3 5,3 4.3

т* 1,00 1,00 1,00 0,80

3. Ремонт электрооборудования Ка 4 13,8 13,8 13,8 П,1

т* 3,50 3,50 3,50 3,00

4. Ремонт адектровдафа к» 4 10,1 10,1 10,1 8,10

Та 1,80 1,80 1,80 1.5

5. Ремонт электродвигателей К* 131,00 143,00 110,00 132,00

Та 33,0 36,0 30,0 33,9

6. Мовтаа электрооборудования К» 4 10,9 10,9 10,9 8,7

Т. 3,00 3,00 3,00 1,60

7. Монтан меюфсикафа к« 4 7.8 7.8 7,8 6,2
Та 1,40 1,40 1,40 1,10



-  Я  О '
гагат аШХРИЧВСКОИ ЧАСТИ СТАНКА Карта 4 Ласт 2

Вещ Р&врш Недель станка представителя

ПП 1 Ш Ш Ю В А Ш Ш  ОПЕРАЦИИ ремов- работы CI6-IA CI6-2A C25-IA С25-2А
та Норма времени ва выполненный объем работы. 

------------ Ш £ Ш л ____________________
6* Контроль я регулировка олектрооборудо- К» 1,3 1,3 1,3 1.10

н я в я я Т а 0.20 0.20 0,20 0.20

ИТОГО ва ремонт электрической части К * 176.00 196.00 165.00 176,00
т. 31.90 35.90 29,90 31,90



4.8. ШЛИФОВАЛЬНЫЕ СТАНКИ
~9<~

PSMCHT ЦИТАНИЧияспа ЧАСТИ СТАНКА Корта 1 Ласт I

lift Вод Разряд Модель станка представителя
ini

Ш Н А Ш ЕИ аШ И Е Ш Е В Щ И реиов- рабою
та

ШлПС-б 1МЗС-9 JitaDC-IQ

Норш времени ва выполненный ооъеи роботы»
______________ т а ш .____________________

I. Подготовка отавва в ремонту к. 3 0,60 1,00 1,00

с* 0»30 0,50 0,50

т. 0,10 0,15 0,15

2. Проверка ставка ва точность к» k 0,70 1,15 1,15

О* 0,40 0,65 0,65

т« 0,26 0,25 0,25

io Разборка ставка на узлы к* 3 4,40 7,35 7,35

с* 2,40 4,05 4,05

т. 0,76 1,25 1,25

4. Разборка механиша додачи заготовок к. 3 0,70 1,15 1,15

с* 0,40 0,65 0,65

т* 0,15 0,20 0,20

5. Разборка дсдьема стола к* 3 1,00 1,65 1,65

О» 0,56 0,90 0,90
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phjtht цгацничижпй ЧАСТИ стайка Корта 2 Лист 2

разпяп Недоль станка представителя
JSH
па НАИМЕНОВАНИИ ШИРАКИ ремой- работы Шп1Ю-8 1 М Ю - 9 ЫлНС-20

та Порш времени на выполнонный обьоы работы,

6. Разборка механизма шлифовальной а к* 8 0,95 1,60 1,60

цротскторной ленты с« 0,50 0,80 0,80

«г. 0,15 0,25 0,25

7. Разборка механизма прижатия ппифоваль- к. 3 0,35 0,60 0,60

ной ленты (шедши) к обрабатываемой 0* 0,25 0,30 0,30

поверхности Те 0,05 0,25 0,25

8. Разборка механизма фиксации (дршпша) к* 3 0,70 1,25 1,25

0. 0,40 0,65 0,65

т. 0,15 0,20 0,20

9. Разборка узлов шевмоспстемы к* 3 1,25 2,10 2,10

0. 0,70 2,25 1,25

т. 0,20 0,35 0,35

10. Разборка станины к. 3 1,90 3,25 3,25

0* 2,05 1,80 1,80

Та 0,35 0,60 0,60
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рвугнт ШШИЧВСКОА ЧАСТИ СТАНКА Карта I Лист 3

1*11 В а Разряд Модель ставка представителя

да Н АШШОВДШВ ОПЕРАЦИИ ройся- работы 1шШС-6 I l h t T M - Q Ш Ш С - Ю
т а Норма времени ва виполвовный объем работы, 

чад/чао.

u . Промывка станка, узлов, деталей X U 2 1,00 1,65 1,65

о* 0,65 0,85 0,85

ф . 0,15 0,25 0,25

12. Дефектация, контроль, соряцровка к * 4 1.25 2,10 2,10

деталей о » 0.70 1,25 1,25

ф . 0,25 0,35 0,35

ИТОГО ва елосодао-раэборочные работы Z U 14,80 24,65 24,65

О » 8,20 13,65 13,65

ф * 2,60 4,25 4,25
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РЕМОНТ МЕХАНИЧЕСКОЙ ЧАСТИ СТАНКА Карта 2 Диет I

В щ  Разряд Модель ставка представителя
ш*
па НАШШСВЛНИБ ОПЕРАЦИИ ремон- работы 1ШШС-8 ШлДС-9 ШпПС-Ю

та Норма времени на выполненный объем работы, 
____________ В _____________________

I. Решит отанивы к* 4 3,45 5,75 5,75

о* 1,90 3,20 3,20

я. 0,60 1,00 1,00

г. Ремонт пневмо об орудования к. 4 3,50 5,80 5,80

О* 1,90 3,20 3,20

т* 0,60 1,00 1,00

2, Ремонт механизма ц р ш ш а  и ^икелщтп IU 4 2,55 4,25 4,25

С« 1,45 2,40 2,40

т. 0,45 0,75 0,75

4. Ремонт механизма прижима шлифовальной к* 4 2,60 4,30 4,30

ленты с. 1,45 2,40 2,40

т. 0,45 0,75 0,75

5. Ремонт механизма нахявевия шлифовальной к. 4 2,40 4,00 4,00

в протекторной ленты о* 1,35 2,20 2,20

0,40 0,65 0,65



РЕШИ МКХАНИЩЖПЙ ЧАСТИ СТАНКА Карта 2 Ласт 2

im
Ш

В0Д Разряд Модель ставка цредставителя
НАЕЮЫПШНИК ОПЕРАЦИИ ремон работ ШпПР—А ШттПГиЯ ЩпПС-Ю

та Норма времвии на выполненный объеи работы, 
______________ ш £ ш л ___________________

6. Ремонт механизма ладьеш стола К* 4 1,30 3,15 3,15

О* 0,70 1,30 2,20

и 0,30 0,35 0,35

7. Ремонт механизма подачи заготовок к* 4 1,30 2,15 2,15

О* 0,70 1,15 1,15

т. 0,30 0,35 0,35

ИТОГО ва ремонтно-дооотавовитальнне к* 17,10 38,40 28,50

работы с. 9,45 15,75 15,75

т. 2,90 4,85 4,90



такш ышшвджай части станка Карта 3 Ласт 1

т
ш

JBtan Разряд Недоль ставка представителя

НАИМЕНПИАНИВ ПГШРАЦрЩ ромов- работы ШпПС-6 ШяПС-9 ШлПС-10
та Норма времени на выполненный обьш работы»

1. Сборка мохавияма додачи заготовок к* 4 1,10 1,85 1,85
с* 0,65 0,95 0,95

т. 0,20 0,35 0,35
2. Сборка мвхашзавди подъема стола Ка 4 1,70 2,85 2,85

О* 1,00 1,60 1,60

т. 0,20 0,50 0,50
3# Сборка ыахавваыа ватядопия шшфоваль- к. 4 1,50 2,50 2,50

ной л щютевтво& ленты о. 0,80 1,35 1,35

Т. 0,25 0,40 0,40
4. Сборка мохаяиама прижатия шлифовальной к* 4 0,55 0,90 0,90

лента О. 0,35 0,50 0,50

т* 0,10 0,15 0,15
5. Сборка механизма фиксации (лршииа) в* 4 1,05 1,75 1,75

заготовка с» 0,55 0,95 0,95

т* 0,20 0,30 0,30



S i -

ma s t  МЕХАНИЧЕСКОЙ ч а ш  станка Карта 3 Лист 2

lili
a n НАИМЕНОВАНИЕ ОПЕРАЦИИ

НМД Разряд 
ремой- работы ш11С-6 

та

Модель стайка представителя

ШлПС-9 Ш Н С - Ю

Норш времени на выполненный объем работы,

6. Сборка шевмооборудования К. 4 2,25 3,75 3,75

О* 1,30 2,05 2,05

и 0,40 0,65 0,65

7. Сборка станины К. 4 3,25 5,40 5,40

0« 1,80 2,90 2,90

т* 0,55 0,90 0,90

8. Общая оборка станка К* 4 9,80 15,30 15,30

Оф 4,90 8,60 8,60

Тф 1,60 2,65 2,65

9. Испытание и проверка станка к. 4 4,60 7,60 7,60

О* 2,50 4,20 4,20

т. 0,80 1,30 1,30
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риипнт шыАНшпгпкпЙ ЧАСТИ с тан ка Корта 3 Лпот 3

Ввд Р&зрвд Модель станка представителя
№
on ндицтдрАНИК ОПЕРАЦИИ ремон работы ДшПС-6 шппг— й шппс-.тп

та Норма времени^ва выполненный объем работы,

ИТОГО на сяеонрво-сборочные работы К* 25,80 41,90 41,90

О* 13,85 23,10 23,10

т* 4,40 7,20 7,20

ВСЕГО НА СТАНОК Кф 57,70 95,35 95,35

О. 31,50 52,50 52,50

т. 9,90 16,30 16,30
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р а п а  З У Ш О Р Ш С К Ш  ЧАСТИ С Т Ш  Карта 4 Лист I

т
гш HAHMmniutfMt титулы

ВВД
реши-

vaanar, Модель станка представителя 

работы 1ШШС-6 ШлПС-9 ШпПС-Ю
Фа Норма времени на выпшшенный объем роботы,

___________________ш и ш * ____________________
I* Демонтаж ел<вдрооборудованвя

2, Дшонтаа алекгрсшафа

3* Ремонт апектрооборудования

4. Ремонт шишкафа

5. Ремонт влектроднигатолеЁ

К» 3 2 ,3 4,00 4,00
V» 0,40 0,70 0,70
Ка 3 2,8 4,90 4,90
Фа 0,50 0,90 0,90
Ка 4 5,5 9,70 9,70
Фа 1,00 1,80 1,80
Ка 3 4,00 7,10 7,10
Ф. 0,70 1,30 1,30
К* 16,5 60,5 60,5
Фа 3,00 10,90 10,90

Ка 4 6,8 11,90 11,90
Ф. 1,20 2,20 2,20

6. Общий монтаж алекзфооборудования



- у  о с ? -

м ш  а ш ш ч в с к а й  части станка Карта 4 Лист 2

ш Вид Разряд Модель станка представителя

ли НАМДИОВАНИК ПГШРАЦИИ реион» работы ШШС-6 ШпПС-9 ЫяОС-Ю
та Норма времени на выполненный объем работы,

7. Контроль л регулировка алектрообору- хс« 5 0,6 0,90 0,90

давания т. 0,10 0,20 0,20

ИТОГО на ремонт алактрнческоВ чает к. 08,50 99,00 99,00

Та 6,90 38,00 18, иО



4 *9 * ЦЙ*1 ЮТТПлkbirfHHT*! СТАНКИ* — ^ *—*

НОШ мюганичрскпй чддти станка Карта I Ласт I

Ш»
ш Н А и ш з к я ц н и т г о п и ш у т

Ряд Разряд
ремон- работы 

та

Модель ставка представителя 

ДЦ&-3 ДЦА-4

Норма времени выполненный объем роботы*
т » ____________________

I. Подготовка станка к ремонту

2. Проверка станка на точнооть

3. Разборка станка на узлы

4. Разборка щцроаиотеш

К. 3 1,05 1,15

с. 0,65 0,65

т* 0,30 0,20

к* 4 1,25 1,35

О* 0,65 0,70
т. 0,20 0,20

к* 4 7,05 7,70
с* 3,85 4,20

т. 1,20 1,30
к* 3 4,45 4,85

с* 2,40 2,65

Та 0,75 0,80

к. 3 4,10 4,45

с« 2,25 2,40

Те 0,70 0,75

5. Разборка суппорта
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РЕМОНТ МЕХАНИЧЕСКОЙ ЧАСТИ СТАНКА Карта 1 Ласт 3

О Н Ьйд Разряд Модель станка представителя

u n НАИМЕНОВАНИЕ ОПЕРАЦИИ РО М О 0- работ ДЦАг-3 ДЦАг-4
Фа Норма времени на выполненный объем работы, 

чел/час.

6 . Разборка отола к. 3 3,85 4,30

с* з , ю 3,35

Ф« 0,70 0,75

7. Промывка станка,уалов .деталей 1U з 3,30 3,50

0 * 1,30 1,45

ф . 0,40 0,45

8. дофшстада.хсошгроль.сортцровка к* 4 3,15 3,45

деталей 0 * 1,80 1,95

ф . 0,55 0,60

ИТОГО на олесарно-фаэбсрочные работ к* 37,30 39,65

с« 15,00 16,40

Т . 4,70 5,05
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ш и и т  М Ш Ш В Д С К О Й  Ч А Ш  С Ш К А Карта 2 Лист I

im
хш

&П Разряд Модель станка представителя

1ШШШОВАЫИЕ ОПЕРАЦИИ район- работы ДЦД-З ДЦА-4
Фа Норма времени на выполненный объем работы, 

чал/чао._______________

I. Рсшопт станины к . 4 9,80 10,70

е« 5,45 5,90

и 1,70 1,65

2. Ремонт отсла к* 4 7,40 8,05

с. 4,10 4,50

ф. 1,30 1,40

3. Ремонт суппорта к* 4 5,90 6,45

О* 3,30 3,50

ф. 1,05 1,15

4. Ремонт гидросистемы к . 4 8,20 8,95

с. 4,45 5,00

т. 1,45 1,50

ИГ010 на рошнтно-воостаноштодьшю к. 31,30 34,15

роботы о. 17,30 2В,90

ф. 5,50 5,90
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PBUOHT шпсАНицвр^ ЧАСТИ СТАНКА Карта 3 Лист 1

ш
дп НАИМЕНОВАНИЕ ОПЕРАЦИИ ремой-

та

Разряд
работы

Модель станка представителя 

ДЦА-3 Д М

Ыорыа времени на выполненный объем работы, 
___________ чалАос,___________________

I. Сборка стола к* 4 7,15 7,80

о* 4,00 4,35

т • 1,25 1,35

2. Сборка щцросастош к. 4 9,10 9,90

О. 4,95 5,45

т. 1,60 1,75

3. Сборка суппорта XU 4 9,20 10,00

О* 5,15 5,60

т. 1,60 1,75

4. Общая оборка станка к* 4 12,15 13,25

с. 6,70 7,30

т. 2,10 2,30

5. Испытание и проверка станка К« к 8,40 9,15

с. 4,65 5,00

т« 1,50 1,65
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РЕМОНТ МЕХАНИЧЕСКОЙ ЧАСТИ СТАНКА Карта 3 Лист 2

ть1Ш
Вещ Разряд Модель станка представителя

НАИМЕНОВАНИЕ ОПЕРАЦИИ ремон работы ДЦА-3 ДЦАг-4
та Норш времени на выполненный объем работы, 

______________ Wfe<?t_________________

ИТОГО на слеоарно-сборочные работы к» 46*00 50,10
с* 25,45 27,70
т« 8,05 8,80

ВСЕГО НА СТАНОК К. 104,55 113,90
О* 57,75 63,00
т* 18,30 19,75



РЕМОНТ аЯВШИЧВСКОЙ ЧАСТИ СТАНКА Карта 4 Лист I 

Модель ставка дродсташтсля

Ш  НАШШОВАИИВ ШЕРАВДИ

1. Домонтав электрооборудования ставка

2. Ремонт электрооборудования станка

3. Ромовт электродвигателей

4. Общий монтая элоктрооборудования

5. Контроль и регулировка электрообору

дования

йзд Разряд 
реыов- работа ДЦА-3 ДЦА-4

та Норма времени на выполненный объем работы,
_________________________ Ш ____________________

IU 3 2,60 2,60

«• 0,50 0,50

к* 4 II,I 11,10

т . 2,00 2,00

к. 22,00 22,00
Та 4,0 4,00

К» 4 6,30 6,30

т . 1,00 1,00

к* б 2,00 2,00

*. 0,40 0,40

к* 44,00 44,00

т* 7,90 7,90

iff ОГО на ремонт электрической части



С О Д Е Р ЖА Н И Е -sot-
Cap.

Общая часть.........................................................................

Организация труда....................................................................

Характеристика оборудования приспособлений и инструмента, рекомендуемых для

применения при ремонте........ .......................................................

НОРМАТИШАЯ ЧАСТЬ

I. Лесопильные рамы F63-4A, Р63-4Б, Р63-6, РК........................................

П. Ленточнопильные станки ЛС-80-0Х, ЛС-80-6С, ЛС-80-4................................

Ш. Круглошшьные станки ЦМР-2, Ц2Д-7Д, ЦГ4Ф..........................................

ХУ. фрезерные одношпиндельные станки 4C-I, ФСШ-1.......................................

У. Шипорезные станки ШОЕ-40, ИЮ16-4, ВД16-8........... ....................... ......

УХ. Сверлильные - пазовальные СВШ?-2, (ЖГ-3..........................................

УН. Строгальные станки СХ&-ХА, CI6-2A, C25-IA, С25-2А.................................

УШ. Шлифовальные станки ШлНС-6, ШлНС-9, ШпПС-ХО, Шп2В................... ..............

XX. Цепно-долбежные ДЦА-3, ДЦА-4......................................................

Источник

https://meganorm.ru/fire/fire.htm

