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В В Е Д Е Н И Е

Основная задача днояонннха прн рааработке проекта -  спроекти­
ровать цех, которы! отвечая бы соврененнын требованяш техник н 
технологи с учетом передовых методов организацнн труда к производ­
ства и обеспечения высокой его экономичности.

Проект состоит на четырех основных разделов я выполняется по 
схеме:

I раздел -  всестороннее изучение объекта производства, которое 
включает в себя аналп производственной технологичности детали, узла, 
заготовки, оуцествущей технологи изготовления детали или сборки 
узла, применяемого оборудования, оснастки, инструмента, аналия суце- 
ствунцих методов орган из ац и  труда н производства.

Эта работа выполияесея во время преддипломной практики в соответ­
с т в у е м  цехе завода.

П раздал -  на основе проведенного анализа дипломником намеча­
ется мероприятия по усовершенствовании конструкции детали или узла, 
о целью повышения и  технологичности, разрабатываются новые я совер- 
иенствуются сунествущие технологические процессы, проектируется обо­
рудование н оснастка.

В этом разделе выполняется основная работа по экономическому 
обоснован» дипломного проекта: определение эффективности предлага­
емых технически н организационных реиеннй.

И раздел -  включает объемно расчеты проектируемого цеха, выбор 
н обоснование его производственной структуры, органнзац» пронввод- 

. ственного процесса, расчет основных технико-экономических показателей 
работы цеха.

1У раздел -  спецтема проекта.
Настоящее пособие включает методические указания по следующим 

разделам дипломного проекта:
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1 . Определение эффективности внедрения, ново! техники, технологии 
и организации производства;

2 .  Проектирование цеха, организация и планирование производствен­
ного проц есса ..

При разработке других разделов проекта необходимо пользоваться 
специальной литературой, методическими и справочными материалами, 
имеющимися на кафедре “Производство летательных аппаратов".



ОПРЕДЕЛЕНИЕ ЭФФЕКТИВНОСТИ ВНЕДРЕНИЯ НОВОЙ ТЕХНИКИ, 
ТЕХНОЛОГИИ, ОРГАНИЗАЦИИ ПРОИЗВОДСТВА

Разрабатываемые в проекте мероприятия по усоверненствованию 
авиационной техники, созданию н усовершенствованию оборудования, 
технологии, организации производства должны быть экономически обо­
снованы.

Эффективность мероприятия в зависимости от его содержания, целя, 
масштаба оценивается одним яля несколькими показателями.
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Основными показателями экономической Эффективности являются 
стоимостные. В тех случаях, когда их определить нельзя , об эффектив­
ности мероприятия судят по натуральным или социально-экономическим 
показателям, которые могут применяться в комплексе со стоимостным 
для более полного раскрытия эффекта.

£ общем хе случае экономическая эффективность внедрения новой 
техники может быть оценена или по показателю срока окупаемости.

к2 -  К1 Т s  — - — -  < т
ок . (Cj-CgjN к нор 

или по минимону приведенных затрат

с + Ен • к = m in  р у б .,

где Kj -  единовременные (капитальные) затраты на производство при­
нятого для сравнения образца;

Kg -  единовременные (капитальные) затраты на производство про­
ектируемого образца;

-  себестоимость изготовления единицы продукции (операции) по 
базовому варианту технологического процесса;

Cg -  себестоимость изготовления единицы продукций (операции) по 
проектируемому варианту технологического процесса;

Ы -  годовая программа выпуска продукции;
ТНОр -  нормативный срок окупаемости;

С -  себестоимость годового объема выпуска продукции по соответ­
ствующему варианту технологического процесса;

К -  сумма единовременных (капитальных) затрат по соответствующему 
варианту технологического процесса;

Ен-  коэффициент нормативной эффективности.
Величины единовременных (капитальных) затрат по сравниваемым в а ­

риантам технологических процессов складывается из затрат на оборудо­
вание, потребное по варианту, на задания, сооружения и устройства, на 
оснастку, инвентарь, на затраты в записи материалов, топлива и покуп­
ных полуфабрикатов, в заделы деталей .

Стоимость оборудования, оснастки (приспособлений, инструмента), 
разработанных дипломником в проекте, определяется по методике, предла­
гаемой в данном пособии.
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Определение стоимости спроектированного 
оборудования приспособлений

Определение стоимости спроектированного оборудования, приспо­
соблений, инструмента представляет наибольшую сложность при расчетах 
их эффективности. Вместе с тем от точности определения стоимости во 
многом зависит фактическая эффективность предлагаемого оборудования 
или приспособлений.

Поэтому во время преддипломной практики особое внимание должно 
быть уделено подбору необходимого материала, основным техническим ха­
рактеристикам оборудования, приспособлений: их стоимости, трудоемко­
сти изготовления, срокам службы, весу , габаритам и т .д .

На стадии эскизного и рабочего проектирования можно применять 
различные методы расчета стоимости оборудования и приспособлений.

Выоор метода определяется наличием необходимых для расчетов 
исходных данных.

Расчет стоимости оборудования и приспособлений 
по удельным затратам

Расчет стоимости проектируемого объекта С в этом случае произ­
водится по формулам типа:

С * Q- Ст руб.
С = '6 'Муст РУб.
с = г -Q. руб. и т .д .  ,

где Ст -  расчетный вес объекта, к г ;
Nycm -  мощность объекта, л . с . ,  квт;

Q. -  грузоподъемность, т ;
а -  удельная стоимость, р у б /к г ;
6 -  удельная стоимость, руб /квт, р у б /л .с . ;
2 -  удельная стоимость, р у б /т .

Величины удельных стоимостей можно получить из справочных мате­
риалов или определить по данным аналогичных объектов (оборудования, 
приспособлений).
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Расчет стоимости оборудования, приспособлений 
по трудоемкости изготовления отдельных деталей

Этот метод применим для определения стоимости несложных приспо­
соблений, оснастки. При использовании его для определения стоимости 
сложных приспособлений, испытательных стендов следует расчленить объект 
на отдельные узлы, определить стоимость изготовления отдельных узлов, 
суммарнув стоимость изготовления всех у зл о в . Затраты на монтаж узлов 
принимать равными 20 -  30% от суммарной стоимости изготовления узлов,
К стоимости изготовления мамины прибавить стоимость1 готовых комплек­
тующих изделий, агрегатов, приборов.

Ил* + Cg + С7)  • Ки + + jjg + . . . .  t  Д р у б .,

где Сде -  стоимость сложного приспособления, стенда;

С р  с£ , С'п -  стоимость изготовления отдельных узлов объекта;
Ки -  коэффициент, учитывающий затраты на монтаж объекта;

ДI» Дг» Дп -  стоимость готовых комплектующих изделий, приборов, 
агрегатов .

Стоимость изготовления отдельного узла или несложного приспособ­
ления определяется:

С ' = t np • В + Z  Д,

где t  Пр -  трудоемкость изготовления приспособления в н /ч ас ; .
В -  средняя стоимость одного часа изготовления приспособления; '
Д -  стоимость готовых деталей, входящих в приспособление , -ре­

пейные элементы, трубопроводы и т . д . / .

Стоимость I  н /ч аса  изготовления приспособления прмншается равной 
В ^  2 ,4 7  руб.

Трудоемкость изготовления приспособления определяется по формуле 

t  пр = (д н • а а  + 2 Деи + 0 ,5  + Род + 8Н) • Г,

где дв -  количество нормальных (стандартных, нормализованных) де­
талей . Берется из чертежа приспособления; 

а н -  коэффициент, учитывающий количество деталей МДН“ в приспо­
соблении.

* Значение коэффициента а н берется из таблицы:



Количество деталей Дн
, ,  ,  _ т  - , , , г

! 0 * 9  НО ■» 19!
■ « 1

20 -1 49 50 ■» 99

Значение коэффициента а н

00о

*> 0 ,7 0 ,5 5

дсп -  количество специальных (ненормализованных) деталей. Ьерется 
из чертежа;

Дсв -  количество сварных деталей. Определяется по чертежу;

р„_ -  коэффициент сложности приспособлений. Определяется по таблице: сд

Ж П  п р . » ™  ш м  j i s s a g g y '

0
Простейние, не имеющие ни сложных по обра­
ботке деталей, ни сложной сборки 0

I

Не имеющие сложных деталей, но с высокой 
точностью или сложной сборкой (2 -3  класс 
точности) 4

2
Простые приспособления с деталями повынен- 
вой точности изготовления (2 -3  класс) 8

3

Несложные приспособления с больяки количест­
вом деталей, больших габаритов (спецдеталей 
больно 30) 20

4 .

Приспособления средней сложности (класс точ­
ности изготовления спецдеталей 2 -3 ,  количест­
во деталей свыие 50) 35

5
Гидростенды для испытания агрегатов (специ­
альные) 50

6
Гндростенды для испытания агрегатов (универ­
сальные) 70

Н -  -  количество сложных слесарных сеч§кий. Определяется по 
чертежу;

Г -  коэффициент габ ар и тн о е» . Определяется по таблице, в зависимости 
от ведуцей детали:
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Размеры детали! 200i200 -  350i 
! ! !

v_n 0 1

1
500i 500 -  600 

1
600 - йпп:Свыше 

000• 800

Значение ; т
. г  1 1 1,3 ! 1.6 I 1 .7 2 ,2 i 2 ,5

Примечание. Методика расчета стоимости приспособлений по трудоемкости 
изготовления отдельных деталей разработана профессором Лав­
рентьевым П. Д.

Расчет годовой экономии от снижения себестоимости

Для расчета годовой экономии необходимо определить себестоимость 
изготовления единицы продукции по сравниваемым вариантам технологичес­
ких процессов.

Эгод ■ ( h  -  С2 РУвм

где Cj -  себестоимость единицы продукции (операции) по базовому ва­
рианту технологического процесса;

С2 -  себестоимость единицы продукции (операции) по проектируемому 
варианту технологического процесса;

N -  годовая программа выпуска продукции.

В тех случаях, когда проектируемое мероприятие приводит к измене­
нию производственной структуры цехов или участков, внедрению новых ме­
тодов или новых технологических процессов, расчет годовой экономии 
нужно проводить по полной (фабрично-заводской) себестоимости:

Сп = М0 + Ги + Пф + 30 + Цр + Ор + Пр + CQ + Ср + Пфр руб,

где MQ -  затраты на основные материалы;

Ги -  затраты на покупные готовые изделия;

Пф -  затраты на покупные полуфабрикаты;
3Q -  затраты на основную заработную плату производственным рабо­

чим;
Цр -  цеховые накладные расходы;
Ор -  заводские накладные расходы;
Пр -  постановочные расходы;
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CQ -  расходы на возмещение износа специальной оснастки;

Ср -  специальные расходы;

П^р- потери от брака.

Но -в дипломных проектах целый ряд мероприятий по выбору заготовок, 
совершенствованию технологии, внедрению приспособлений, оборудования 
на отдельных операциях, по выбору вариантов выполнения отдельных опе­
раций приводит к изменению себестоимости не все, а только части элемен­
тов.

Так как нас, в конечном счете, интересует разница себестоимости 
( Cj -  С2 ), то ее можно определить только по элементам, изменяющимся 
в зависимости от варианта, по так называемой технологической себесто­
имости.

Как правило, технологическая себестоимость Ст состоит из следую­
щих элементов:

Ст = М0 + Мв + Зпр + Рэ + Пи + РПр + Роб,

где lfQ -  затраты на основные материалы;
Мв -  затраты на вспомогательные материалы;

3Пр- затраты на заработную плату производственным рабочим (с уче­

том доплат и отчислений в фонд социального страхования);

Рэ -  затраты на технологическую энергию;

Ри -  Затраты, на инструмент;

РПр- затраты на амортизацию и содержание приспособлений;

P0(j-  затраты на амортизацию и содержание оборудования.

Расчет отдельных статей технологической себестоимости 

З а т р а т ы  н а .  о с н о в н ы е  м а т е р и а л ы  - UQ

“ о = нм '  ц "  но ’ цо РУ6*’ 
где Нм -  норма расхода на единицу продукции, кг(определяется по ра­

бочему чертежу детали или карте раскроя материала);
'Ц -  цена I кг материала (определяется по прейскуранту оптовых 

цен);
Н0 -  вес реализуемых отходов;

Ц0 -  цена I кг отходов.
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Р и

где

где

где

З а т р а т ы  н а  в с п о м о г а т е л ь н ы е  м а  т е -
1 л ы определяются аналогичным образом.
З а т р а т ы  н а  з а р а б о т н у ю  п л а т у -  Зпр

Зпр "  t  • Cj • KL • р у б .,

t  -  норна времени на определенную операцию, н /ч ас ;

Cj -  часовая тарифная ставка I  разряда;

К -  Тарифный коэффициент соответствующего разряда работы;

Кдоп ~ коэффициент, учитывающий размер премий, дополнительной
заработной платы и отчислений в фонд соцстраха (премии 
25-30%, отчисления в соцстрах -  7,3%, дополнительная за­
работная плата -  8-10% ) Кдоп = 1 ,4  + 1 ,5 .

З а т р а т ы  н а  т е х н о л о г и ч е с к у ю  э н е р ­
г и ю  -  Р„эн

Рд = Н„  ‘  Ц РУб. ,

Ну -  норма расхода энергии данного вида на единицу продукции 
(определяются по паспорту оборудования и норме времени на 
операцию);

Ц -  стоимость единицы энергия (см . приложение 4 ) .

З а т р а т ы  н а  с о д е р ж а н и е  и н с т р у м е н т а

и
с „ +  П п .  с п 

и тф ( Пп + I ) м

Си -  первоначальная Стоимость инструмента; 

п п -  число переточек;
С -  себестоимость одной переточки инструмента;

Тф -  фактическая стойкость между двумя переточками;

t „  -  длительность работы инструмента на протяжении одной опера­
ции (мавинное время).
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З а т р а т ы  н а  с о д е р ж а н и е  и а м о р т и з а ­
ц и ю  п р и с п о с о б л е н и й  -  Рпр определяются по-разному

для универсальных приспособлений, предназначенных для выполнения не­
скольких операций на различных изделиях, н специальных, предназначенных, 
для выполнения одной операции или одного изделия.

Для универоальных приспособлений 

,нм6 Сдр t  п  •  с 0   , руб , ,

пр Ч р '

где СЦр -  первоначальная стоимость приспособления;

П - -  количество ремонтов приспособления за  срок его службы;
Фп -  полезный фонд времени работы приспособления з а  год. ч ас ;

Г) -  коэффициент загрузки приспособления всеми операциями;
t  -  норна времени выполнения операции, мин.

По статистике затраты на содержание приспособлений составляют 
примерно 20% их первоначальной стоимости и списываются по истечении 
двух л е т . Тогда затраты на содержание и амортизацию приспособления, 
приходящиеся на единицу продукции,

0.6 - с и 

>п * Ч * 60
Рд-унив. = ■ " — S2—  руб.

41У d> • Ь  •  АП

Для специальных приспособлений

Рпп = с пр * п  • ,?о или р = £ £ _ 1 £ щ > _  р у б .,
Nгпр -  j 7 - j j  *пр -

где Т -  срок службы приспособления в годах;
М -  годовая программа изделий в шт.

З а т р а т ы  н а  с о д е р ж а н и е  и а м о р т и з а ­
ц и ю  о б о р у д о в а н и я  -  Роб руб. ’

Для универсального оборудования:



а

14 -

НЛ * + Н 4 • Р , г\чзА
р0(3ун.  ------ 2— 25---------1----------------t  руб*

00 Фп • •  100

Для специального оборудования: 

р rtcn ’ Р РУб.,
0(5 N • 100

где HQ -  норма амортизационных отчислений (приложение 3 ) ;

Hj -  норма затрат на содержание оборудования, приходящаяся на 
единицу ремонтной сложности оборудования (приложение 2 ) ;

Р -  количество единиц ремонтной сложности оборудования (прило­
жение 1 ) .
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ПРОЕКТИРОВАНИЕ ЦЕХА. ПЛАНИРОВАНИЕ И ОРГАНИЗАЦИЯ 
ПРОИЗВОДСТВА

В основе проектирования механически цехов заводов по изготов­
лению летательных аппаратов лежат принципы классификации деталей, 
обрабатываемых на металлорежущих станках.

В зависикости от общности технологических процессов, габаритов, 
веса, материала все механически обрабатываемые детали можно разбить 
на восемь классификационных групп:

1 группа -  крупногабаритные детали одинарной и двойной кривизны,
входящие в обводы агрегатов летательных аппаратов 
(рамы, л они, крынки);

2 группа -  плоские детали с криволинейными образующими (рамы
лонжеронов, впангоутн, нервюры);

3 группа -  детали одинарной кривизны, имеющие больше размеры
цо иирине и длине (панели, обшивки переменного се­
чения);

4 группа -  прямолинейные детали больной длины (стрингеры,лонже­
роны);

5 группа -  объемные и плоские детали малых и средних габаритов
(качалки, кронштейны, рычаги, стыковые узлы);

6 группа -  крупногабаритные детали цилиндрической формы (цилин­
дры и штоки шасси, детали катапультируемых сидений);

7 группа -  арматура соединения трубопроводов, пневмогидроарма-
туры (крестовины, тройники, штуцеры, угольники, нип­
пели и д р .) .

8 группа -  крепежные детали (болты, винты, заклепки).
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В соответствии с принято! классификацией деталей механические цехи 
специализируются по предметному и по детальному принципам.

При предметном принципе специализации назначением цеха является 
изготовление законченных предметов (механических агрегатов, систем). 
Типичными представителями цехов является цехи пиевмо- и гидроарматуры, 
цехи шасси.

При подетальном принципе специализации назначением цеха является 
изготовление законченных деталей. Представителями таких цехов являются 
цехи крупных механических узлов (лонжеронов, фитингов), цехи мелких и 
средних узлов, цех профилей, цех механической обработки из магниевых 
сплавов.

При проектировании цеха дипломнику наряду с разработкой техноло­
гических процессов приходятся решать ряд организационно-плановых задач, 
основными из которых, являются: объемные расчеты цеха; выбор и обоснова­
ние производственной структуры цеха; организация производственного про­
ц есса ; расчет основных технико-экономических показателей работы цеха.

Объемные расчеты цеха включают в себя определение количества ра­
бочих мест f оборудования), потребной плоцади и состава работающих.

Исходными данными для расчета являются: годовая программа выпуска 
продукции, трудоемкость изготовления единицы продукции, режим работы > 
цеха.

Годовая программа выпуска продукции (летательный аппарат, агр егат , 
узел или деталь) и режим работы цеха даются в задании на проектирование.

Трудоемкость изготовления детали, технологический процесс, которой 
разрабатывается дипломником, определяется расчетно-аналитическим методом

Трудоемкость изготовления всех остальных деталей в цехе определяют­
ся укрупненно: нормы времени на детали в действующих условиях корректи­
руются' на коэффициент ужесточения или на существующий в цехе коэффициент 
выполнения' норм по видам работ.

Коэффициент ужесточения определяется как

Объемные расчеты цеха

рде t расч. *- нормируемое время на выполнение операции;
i t  действ. -  норма времени на эту же операцию в  действующих 

условиях.
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В заключение необходимо суммарную трудоемкость по цеху распре­
делить по разрядам ,взяв з а  основу действующий цех (для многономенкла- 
турных цехов), или распределение по разрядам, подучившимся по разра­
ботанной технология изготовления детали (для малономенклатурных цехов).

Ведомость распределения трудоемкости по разрядам и видам работ

Виды работ Оборудова­
ние

Разряды работ

“ ИтогоI  ! 2 ! 3 i 4 1 5

I . . . . , ............
2 .......................
3 ...................

И то го ...

! 1 
! ! 
! ! 
! ! 
I !
! !

ii
i
!
I

Расчет количества рабочих мест

Количество рабочих мест (оборудования), необходимое для выполне­
ния заданной производственной программы, определяется по формуле

t • N
К8

_ГО£
• Квн

где
СР "
t  -

N год-
кз  -  

Квн "  

фп -

расчетное количество оборудования;

трудоемкость изготовления един, изделия; 
годовая программа выпуска;

планируемый коэффициент загрузки оборудования;

планируемый коэффициент выполнения норм;

полезный фонд времени работы оборудования.

При проектировании цехов авиазаводов планируемый коэффициент вы­
полнения норм принят равным 1 ,08  -  1 ,1 ;  коэффициент загрузки рабочих 
мест - ( в  приложении 5)
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Полезный фонд времена р абот  оборудования Фц определяется:

®я * (Д -  flj) • S  • cj, • Г) чао#

количество календарных дней в году; 
количестве выходных и праздничных дней в году;
принятое количество смен; 
продолжительность смены в чаоах;

коэффициент, учитывающий простои оборудования в планово- 
предупредительном ремонте * 0,94- -  0 ,9 7 .

Изложенный вине порядок расчета количества рабочих мост применя­
ется при проектировании таких производственных подразделений, где не 
используются неточные методы. При организации производственного процес­
са поточным методом расчетное количество рабочих мест с_ определяется 
по формуле

где t  -  норма времени на выполнение операции;

R -  ритм р абот  поточной линии.

Вспомогательное оборудование

К вспомогательному оборудованию относится оборудование, не прини­
мающее непосредственного участия в технологическом процессе основного 
производства, это оборудование группы цехового механика; группы ремон­
та приспособлений и инструмента.

Вспомогательное оборудование механосборочных цехов определяется 
в процентах к основному оборудованию:

группа механика 3 ,5  -  4 JI;
группа ремонта приспособлений и инструмента -  2 -  3 Минимально 

необходимый комплект оборудования мастерских механика и по ремонту при­
способлений ( см. в приложении 7 ) .

где Д -

h -
S -

< £ -
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Подъемно-транспортное оборудование

Основное назначение подъемно-транспортного оборудования 
-механизация и автоматизация погрузочно-разгрузочных и транспортных

Выбор вида цехового транспорта зависит от характера выпускаемых 
ивдехий (в ес а  и габаритов), метода организации производственного про­
цесса, количества перевозимого гр у за , требований техники безопасности 
( по пуму, загрязненности воздуха отработанными газами и д р . ) .  '

При поточной методе организации производственного процесса для 
транспортировки деталей или узлов в процессе производства от одного 
рабочего места к другому применяется различные конвейры ( ленточные, 
тележные, цепные), рольганги.

В условиях серийного производства удобным транспортом является 
электрокары, грузоподъемностью 0 ,7 5 ; I ;  1 ,5 ;  2 ,0 ;  3 ,0 ;  5 ,0 т  и автока-

Данные об установленной мощности электродвигателей, количестве 
единиц ремоцтослохности и стоимости оборудования берутся в издании 
ЭНИИС "Система планово-производственного ремонта", в приложении I  к 
дипломному пособию, в различных ценниках и справочниках.

I )  Определение потребного количества транспортных средств см: Егоров 
Ц .Е. Основы проектирования машиностроительных заводов, 1967.

работ.

ры.
Результаты расчетов оборудования сводятся в таблицу

Ведомость потребного количества оборудования

| }_________  |  j РУД»j РУД. |д о в .

Всего 
обо­
ру дов.



Р астет плошали проектируемого пеха

Площадь цеха подразделяется на производственную* вспомогатель­
ную, складскую, конторско-бытовую.

Производственную площадь цеха составляют участки основного про­
изводства. Подсчитывается она на основании нормативов удельной про­
изводственной площади на единицу оборудования и количеЬтво оборудова­
ния.

^  пр *  f  пр '  спр •

где f  Др -  удельная производственная площадь на единицу основного 
оборудования;

С Др -  принятые количество единиц основного оборудования.

Норны удельных площадей на единицу оборудования, расчет вспомо­
гательных, складских и конторско-бытовых площадей, принципы компоновки 
цехов приведены в к н .:  Тихомирова В.А. Основы проектирования самолето­
строительных заводов и цехов, 1965.

Расчет потребного количества работающих по категория»- 
профессиям и разрядам

В состав персонала цеха входят производственные рабочие, вспомо­
гательные рабочие, инженерно-технические работники (ИГР), служащие и 
младаий обслуживающий персонал (МОП).

Численность производственных рабочих определяется планируемым 
объемом работ и уровнем производительности труда.

У  e  N год .
°Р Ф .  К* п  * В’.Н.

где Фп -  полезный фонд времени работы рабочего;

^•ор -  списочное количество производственных рабо^Йк.

При организации производственного процесса по поточному методу 
количество производственных рабочих определяется:
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д м  явочного количества рабочих

R '  к обс 2

для списочного количества

где t  -L -  норка временя I -ой  операции;

R -  ритм работы поточной линии;

ос -  процент неиспользуемого рабочего времени;

3  -  число смен.
Полезный фонд времени работы рабочего определяется в зависимости 

о* принятого режима работы цеха и процента неиспользуемого рабочего 
времени, предусмотренного трудовым законодательством.

где Д -  количество календарных дней в году;
Дх-  количество выходных и праздничных дней в году;

(j, -  продолжительность смены в ч асах .

Процент неиспользуемого рабочего времени складывается из цело* 
дневных невыходов, в том числе: а )  очередных я  дополнительных отпусков;
б) отпуска во учебе; в )  невыходы по болезни; г )  отпуска в связи с рода­
ми; д ) исполнение государственных обязанностей; внутрисменных пере­
рывов, в тон числе: сокращенный рабочий день подросткам, сокращенный 
рабочий день кормящим матерям.

Численные значения целодневных невыходов и внутрисменных переры­
вов беруться ив приложений 9 .

Численность вспомогательных рабочих, ИТР, служащих, МОП опреде­
ляется по нормативам НИАТ, в  зависимости от количеотва производственных 
рабочих и профиля цеха (приложения 10, I I ,  1 2 ) .
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Выбор производственной структуры дата

Вод производственной структурой цеха понимают состав, характер 
выполняемых функций, ферма взаимосвязи производственных участков и 
других внутрицеховых подразделений.

Она строится но двум принципам: предметному и технологииеско-
“ У*

Технологический принцип построения производственной структура 
состоит в том, что производственные участки специализируются но вы­
полнению однородных операций у различных деталей. В механическом 
цехе, например, могут быть токарный, фрмерный, мхнфовахькнй м. хру­
п а  участки.

Предметный принцип построения прожаввдетвекянй структуры за­
ключается в том, что участкж цеха ежецяажжвжрувтея ма мвготевлення 
определенных предметов, (деталей у м о в ), от начала да конца. Такая 
форма специалязацми имеет ояределашииа преимущества по сравнении е 
технологической.

Плавким является то, что яродмотяая енециаляаация создает пред­
посылки для организация неточного производства, упрощает нжаяяреваме 
н управление ого. Кроне того, она ноаволяот повысить качестве выпуска­
емой продукции за  счет специализация работнике! к повывения их ответ- 
ствеялостя, сократить длительность производственного цикла и величину 
незаверяояяого производства, вслодствим аммкиутостя обработки дета­
лей в пределах участка.

Преимущества продшотиой формы специализации предопределяют балее 
широкое во нрямоконяо. Однако выбирать ту или иную форму следует в 
вмиисимоств от хоиструхции объекта проквводства и «ива производства.

Ввбор хина производства в проектируемом цехе зависит ю  рааяе- 
ра годовой иронзводствеияой прогрммнм язготовямяг детмяа» (Умев)* 
их номенклатуры, количества операций технологических процессов, при­
ходящихся на одно рабочее иесто.

При этом можно использовать следующие примерные е р ш л р :
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V ---------------- “ Т " ------------------1

Механические ж мех»- Да 300 6-7 ж больше
несборочные цехи До 1000 4-5

До 3000 2-3

МожжооержЛжоо
Среднесерийное
Крупносерийное

Массово#

Технологическая форма соецжахжаацжж участков применяется, как 
правило, в уежовжях мелкосерийного в единичного производства.

Прк органжвацжж прожзводствеивого процесса режаатся следуиане 
вопроси:

а) выбор метода организации производственного процесса оввсавжо 
нржнято! организации основного прожзводствежноге процесса (яа примере 
участка, жа котором обрабатывается д а т а »  во подробно разработанному 
технохогжчоокому процессу);

б) организация рабочих мост;
в) организация вспомогато»жого ж обехужжвавцого нрожзводства.

Производственный процесс может быть организован во поточному, 
серийному ж индивидуальному методам. Наиболее прогрессивным является 
поточный метод органязацяж производства.

Одним из ренаицжх факторов, определяюцих метод организация произ­
водственного процесса, является тип производства в проектируемом цехе. 
Для авиационного производства наиболее характерны сведущие методы 
организации производства;

ОРГАНИЗАЦИЯ ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ПРОЦЕССА В ЦЕХЕ

Вибоо метода организации производственного
процесса



1----------
Tin производства j Метод организации производств.процесса

а) однояоменклатуряая непрерывная поточ­
ная диняя;

о) однономенклатурная прерывная неточ­
ная линия

а) иалояоненклатурная постоянная поточ- 
яая линяя;

б) малономенклатурная паранойям поточ­
ная линия

а) многономенклатурная (грунтовая) по­
точная линяя;

б) серийный метод оргаяявацпя прошвед- 
ства
индивидуальный метод ортеяямяяя
производства

——  ■ ■ i       .in»

Обоснование выбранного метода организации пронавояепаямк яр»* 
цесса на проектируемом участке состоит в тон, что дипломник поясняет, 
почему си остановился на данной методе, подтверждает а м  необхадмш- 
ии расчетами.

В соответствии с методой организации производственном кроцеооа 
дипломник разрабатывает следущие вопросы:

Однономенклатурная непрерывная поточная ляяяя;

а) рассчитать ряти работы линии;
б) провести синхронизацию операций технологииесиого процесса;
в) рассчитать количество рабочих мест и рабочих, определить ко­

эффициент их загрузки;
г) рассчитать транспортные средства.
Однономенклатурная прерывная поточная линия:
а) си. пункты а, б , в, г;
б) определить величины оборотных заделов, построить график изме­

нения оборотных заделов.

Однономеяклатурно-иассовое

Малономенклатурно-массовоз

Многономенклатурно-сернйное

Индивидуальито



-  25 -

Малономенклатурная постоянная потоцяая линия;
то же, что и для однономенклатурных поточных линий.
Малономенклатурная пораненная поточная линия;
а) рассчитать частные ритны работы линии;
б) определить количество рабочих мест и рабочих, коэффициенты 

их загрузки;
в) построить регламентный график работы поточной линии.
Многономенклатурная (групповая) поточная линия;
а ) произвести классификацию деталей по конструктивно-технологн- 

чеохому принципу;
б) разработать сводный технологический процесс;
в) рассчитать ритм работы линии;
г ) определить количество рабочих мест и рабочих, распределить 

работу мёжду ними;
д) рассчитать основные параметры поточной линии (очередность за­

пуска деталей в обработку, партию запуска, величины смещения между 
связанными рабочими местами);

е) построить график (циклограмму) работы поточной ляним.
Серийный метод организации производственного процесса;
а) рассчитать партию запуска деталей в обработку;
б) определить длительность производственного цикла изготовления 

партии деталей, (узлов);
в) описать порядок прохождения партии запуска деталей в произ­

водстве (обеспечение рабочих иеот заготовками, транспортировка в про­
цессе производства, документации на приемку -  сдачу партии деталей);

г ) разработать марирут движения деталей в нроцеосе производства.

Индивидуальный метод организации производственного процесса:
построить график загрузки рабочих мест участка.

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО РЕШЕНИЮ ОТДЕЛЬНЫХ ВОПРОСОВ ОРГАНИЗАЦИЙ 
ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ПРОЦЕССА

Расчеты по проектированию поточных линий всех видов подробно 
изложены в кн. Думлер С.А. Поточные методы производства в маииио- 
строении, 1959; Парамонов Ф.И. Математические методы расчета много- 
номенклатурных поточных линий. 1964; Викторова А.Н., Лавров Е.М. Орга­
низация поточного производства (конспект лекций).
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Расчет вел ичины партия аадтока деталей

Для р асч ета  сущ ествует несколько формул:

а )  П *
e x i t  Ш1Л

где П -  величина партии зап у ск а ;

£ t  ,*■ суммарные затраты  подготовительно-заготовительного времени;
П—о • ■I

E tu u n -  сумма итучного времени обработки детали ; л
ос -  коэффициент, учитывающий простоя станков при переналадках; 

величина *  0 ,0 3  -  0 ,1 5  -  выбирается в  зависимости от слои 
ности наладки: для револьверных станков -  0 ,0 3 ,  для зубо­
резных стан ков -  0 ,1 0 ,  дли автом атов -  0 ,1 5 ;

В -  количество д н е ! з а п а с а  деталей в  комплектовочном с к л а д е  
перед сборкой (  со о тв етству е т  периодичности з а п у с к а ) : дня 
крупных деталей рекомендуется принимать 
от 3 до б  су то к ; дня средних -  6 -12  су т о к ; для мелких де­
талей от  месячного вап аса  до квартальн ого .

Расчетную величину партии san y cx a  необходимо о х о р р ак т м р ев а »  т а ­
ким обравом, чтобы принимаемые размеры партии обеспечивали эагрувку 
рабочих мест в  течение целого числа смен (н е менее д в у х ) .

Для крупных деталей целесообразно проверить выбираемые размеры 
партии с точки ярения наличия площадей около рабочих м ест н на складах,

Р асчет длительности производственного пякда изготовления 
Д арм к  деталей

Длительность производственного цикла партии деталей равна ..
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т ц *  * т е х н .+ *  контр. *  * т р  *  Т*СJT +  *рж + т дер» * * • *

Уде Ти х и  -  длительность технологического цикла;

Тконтр ”  Д Д иельность коятрольных операцяЖ;

Ттр -  длительность транспортных операций;

Тм х  -  длительность естественных операций;

*ож  "  вр— а  проложиваяия деталей в  ежиданин оовобеждения 
|рабочего м еста  для нрохокдения дальяеймей обработки;

ТПер -  время мехдусменяых перерывов.

Время тракснортнкх и контрольных операций в  величине производ­
ственного цикла не учиты вается, так  как  оно перекрывается временем 
перерывов, в  ч астности , перерывов ожидания. Исклвчение со ставл яет вре­
мя контрольных операций Тк о ггр , когда э т а  операции требует значитель­

ней затраты  времени, например, на стендовые испытания. Время тран­
спортных операций особо учитывается в  со ставе  производственного

цикла т о л ы »  при выполнении сложных погруаочио-равгруаочянх р аб о т .

В таких случаях длительность транспортных и контрольных операций 
определяется не опытный данный в  период прохождения преддипломной прак­
тики. Длительность естественных процессов определяется по технологичес­
кому п роцессу .

Время пролеживаяия деталей в  ожидании обработки (иежоперациояное 
время) можно принимать по таблице.

Ориентировочные значения межоперациенвого времени при двухсменной 
р аботе ( в  см ен ах ):

!  При периодичности партии аан у ск а(в  днях) 
Тин производства }■— — ,------ ---------- , ...у  ■--- ■ ■■ i— г ---- j— —

______________________1 -  1 1 .......2   1. 3 1 4___f___1 —
Крупносерийное 0 ,3  0 ,7  1 ,7 5  -  -
Среднесерийное -  0 ,5 5  1 ,4  2 ,7 5  5 ,5
Хелкаоеряйяое -  -  1 ,3  2 ,6  5 ,2
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Длительность технологического цикла определяется видом движения 
деталей в п роизводстве: последовательным, параллельным, параллельно­
последовательный.

Длительность производственного цикла, изготовление партии дета­
лей ( в  календарных днях ) для различных видов движения определяется 
по сведущ им формулам:

Т m \
Тц(ПОСЛ) “  Я. а • К ( n f + 2 4  *

°  >  л пер.

ТЦ(1ЦР-ЛИ1) = [  n f t + " V  ^jiio] + £4 “ Твс*»

Тц (п ар) =  4  [ ( n - P)t max + P ^ t  +  m o ‘ t m ; J  +  Те с т ;

где 5  -  число сиен;
q. -  длительность одной сиены м ин.;

кпер ~  коэффициент перевода рабочих дней в  календарные; он равен 
отношению числа рабочих дней к числу календарных дней в  
году;

т 0-  число иежоперационных перерывов;
t m<)-  длительность одного иежоперационного перерыва.

Для определения длительности производственного цикла изготовле­
ния изделия (у з д а , а г р е г а т а ) , необходимо на основании циклового графи­
ка сборочных и испытательных работ определить производственный цикл 
сборки я  испытаний.

ОРГАНИЗАЦИЯ РАБОЧИХ МЕСТ

Организация рабочих мест является одним из элементов проектиро­
вания ц еха . Основная задач а ее создание условий для высокопроизводи- - 
тельной и высококачественной работы, что дости гается выбором рациональ­
ной схемы обслуживания рабочего м еста заготовкам и, оснасткой, докумен­
тацией; наиболее удобной пространственной планировкой Iср ед ства  осна­
щения рабочего м еста должны расп олагаться компактно, с соблюдением 
полагающихся разрывов между ними, которые обеспечивают удобство и
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и безопасность работы и обслуживания); рациональным построением тру­
довых движений рабоч его .

ОРГАНИЗАЦИЯ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО И ОБСЛУлИВАОДЕГО ПРОИЗВОДСТВА

В этом разделе описываются:

организация технического контроля к ачества продукции, куда 
вхо д ят: описание основных методов контроля на отдельных рабочих ме­
с т а х , схема расстановки контрольных точек на проектнруемом участк е, 
система учета и контроля бр ак а;

организация ремонтного хозяй ства в  цехе -  описание приня­
той в проекте системы организация ремонта оборудования н оснастки;

организация инструментального хозяй ства в  ц ехе , куда вхо­
дят вопросы планирования потребности ц еха в  инструменте я приспособь . 
деняях; организация хранения, выдачи и получения инструмента; органи­
зация заточки инструмента.

РАСЧЕТ ОСНОВНЫХ ТЕХНИКО-ЭКОНОМИЧЕСКИХ ПОКАЗАТЕЛЕЙ 
РАБОТЫ ЦИГА

Расчет технико-экономических показателей работы цеха включает: 
расчет фондов я  среднемесячной заработной платы по категориям рабо­
тающих; расчет стоимости основных фондов ц еха ; расчет сметы затр ат  
на производство и определение себестоимости изготовления детали .

В итоге со ставл яется  сводная ведомость основных технико-эконо­
мических показателей работы ц еха .

Расчет Фондов заработной платы работников пеха

Оплата труда производственных и вспомогательных рабочих в  цехе 
производится по повременной и сдельной формам.

В пояснительной ааписке дипломника должен обосновать выбор 
формы оплаты тр уд а.

Полный (годовой ) фонд зарплаты складывается яз следующих

элементов:
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фзп = фт + Пр + Дх + Д2 + Д3

где Фзп -  годовой фонд зарплаты;

П -  фонд прений по действующим системам премирования;

-  сумма доплат до часового фонда заработной платы (доплаты 
за  вредность, з а  ночное время);

Д2 -  сумма доплат до дневного фонда заработной платы (девиаты 
за  сокращенный день подросткам и кормящим матерям);

Д3 -  сумма доплат до полного фонда зарплаты (доплаты за  очеред­
ные н дополнительные отпуска, отпуска по учебе, внаашевпе
гособязанностей).

Метод расчета тарифного фонда заработной платы определяется при­
нятой формой оплаты труда. В механических и механосборочных щехях 
чаще применяется сдельно-премиальная форма оплаты труда, так Как она 
в больной степени стимулирует повышение производительности труда.

Повременно -  премиальная форма оплаты труда применяется опла­
те труда рабочнх поточных линий, причен тарифная часовая ставка бе­
рется по тарифной сетке на сдельные р а б о т .

При сдельно-премиальной форме оплаты труда тарифный фонд зара­
ботной п л а т  определяется:

фт . "  t - N - C r Kcp

При повременно-премиальной соответственно:

фт. = <V ^ C,-Kcp ’ 
л

где Cj -  часовая’ ставка I -го  разряда;

КСр ' -  средний тарифный коэффициент;

N -  годовая программа выпуска изделий;
t  -  трудоемкость изготовления одного изделия;
Ч -  количество рабочих;
Фп -  полезный фонд времени рабочего.

Часовая тарифная ставка I -го  разряда и тарифные коэффициенты 
берутся из прилокеяий 14, 15 .
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Прения з а  выполяевие месячных заданий рекомендуется брать в 
размере 20 -  25% от тарифного фонда.

Д оп лат до дневного и годового фонда заработной платы берутся 
в соответствия процентом неиспользованного рабочего временя, преду­
сматриваемым трудовым законодательством.

Планирование Фондов заработной п л а т  ИТР. сдтяядит. МОП

Оплата труда инженерно-технических работников, служаиих, МОП 
производится в соответствия со штатным расписанием в зависимости от 
занимаемой должности.

Годовой фонд заработной платы этих категорий работников опре­
д е л я е т с я

®зл "  12 * £ Ч 1 ' d i

где 12 -  количество месяцев в году;

Ч-i -  численность работников данной должности по штатному расписа­
ние;

d L-  месячный должностной оклад одного работника по штатному 
расписании (приложение 1 3 ) .

Премирование ИТР, служащих, МОП производится з а  счет фонда ма­
териального поощрения.

Определение среднемесячной заработной платы

Среднемесячная заработная плата определяется для каждой катего­
рии работящ их отдельно:

3 = Фзп
ср "  12 •  Ч

Расчет сметы затрат на производство и определение 
себестоимости изготовления детали

Смета затрат на производство составляется для определения всей

I
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суммы расходов, имеющихся яри изготовления заданного объема продук­

ции. Сумма расходов складывается из затрат на основные материалы, 

покупные полуфабрикаты, готовые изделия, основнув зарплату производ­

ственным рабочим и цеховые накладные расходы.

Затраты на основные материалы, покупные полуфабрикаты опреде­

ляют, исходя из нормы расхода материала, нормы отхода, стоимости 

I  кг отходов, количества выпускаемых изделий.

Затраты на основную заработную плату производствеиннт пябодит бе­

рутся в соответствии с ранее рассчитанными,фондами заработной платы.

Сумма цеховых накладных расходов определяется укрупнеано в процен­

тах к основной заработной плате производственных рабочих (тарифный 
фонд плюс премия).

Процент цеховых накладных расходов: для механических и механо­
сборочных цехов, где 50% оборудования и оснастки универсальны 
150-180%; для тех же цехов с преобладанием специального оборудования 
и оснастки, для автоматно-прокатных цехов -  200 -  250%.

Примечание. Материальные затраты для малономенклатурных цехов 
расчитываются по каждому наименованию отдельно, а затем суммируются; 
для многономенклатурных цехов определяются укрупненяо на основе данных 
в существующем цехе.

Дипломник рассчитывает себестоимость изготовления детали, техно­
логию которой он разрабатывает.

СВОДНАЯ ТАБЛИЦА ОСНОВНЫХ ТЕХНИКО-ЭКОНОМИЧЕСКИХ 
ПОКАЗАТЕЛЕЙ работы цеха

Сводная таблица основных технико-экономических показателей ра­
боты цеха составляется на основе проведенных расчетов.
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*  !
----- ------ -------- -----  ! ....................1

Единица , План
в/и  I Наименование показателей j измерения i на*

1 год

I . Объем товарной продукции
_ ■ _ * _ и _

ВТ.

~ 2 . Среднесписочная численность:
производственных рабочих
рабочих
работающих

чел.
— И—

3. Выработка на
одного рабочего
одного работающего

4 . Среднемесячная зарплата:
одного производственного рабочего
одного вспомогательного рабочего
И Т Р

5 . Смета затрат на производство товарной 
продукции тыс.руб.

6 .  - Энерговооруженность труда кв .чел .
7 . Площадь цеха

в том числе производственная
М2
II2

8 . Стоимость основных фондов
'S-.. в том числе оборудования тыс.руб.

9 . Съем продукции с I  рубля стоимости основных 
фондов руб.

10. Съем продукции с I  рубля стоимости оборудо­
вания руб.

899
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Приложение 3

ВЫПИСКА
i s  норн амортизационных отчислений по основным фондам 
народного хозяйства СССР, опубликованных Госпланом СССР 

в 1961 году
(в  % к балансовой стоимости)

Группы н виды основных фондов
j Общая 
• норна 
{ анорх. 
•отчисл.

В том ЯВИ-
вал# • шна капитальный; на полное

реионх востановл.

ДРОНЭВОЛСХиеимий яяяижя-
здания каркасные, с хелезобетонными 
t i n  металлическим каркасон, с запол­
нением каркаса каненными материалами. 2 ,5  
■Вяшдя с каменными схенами из итуч- 
инх камней или крупноблочные, колонии 
1  схолбы железобетонные или кирпичные, 
перекрыхия железобетонные. 2 ,8
Эдания нспыхахельных станций. 10,2

Спортаеямя хоанспоохного хозяйства
Взлетно-посадочные полосы. 5 ,9
Рулевые дорожки, месха стоянки само­
летов, перронные и предангарные пло­
щадки. 4 ,1
Летное поле грунтовое, 2 ,5
Вовдуиные линии радиофикации внутри­
районной связи. 9 ,6
Раднобамни и радиомачты металлические. 3 ,1  
Радиомачта деревянные, антенны н за ­
земления. 10,8

рябаояя мйяииц и оборудование
Иехаллорежущие станки (при двухсмен­
ной работе)
(для крупносерийного пр-ва). 
универсальные н специализированные 
легкие и средние станки весом до 10 т .14,9 
универсальные н специализированные 
станки крупные н тяжелые весом от 10 
»  100 т : 14,2
Агрегатные н специальные станки. 13,4
Автоматичес'кие линии. 12,2

Литейное оборудование
(при двухсменной работе)

Веихепрнготовительное оборудование• 23,5
йориовочное н стержневое оборудова­
н о .  18,0

1.5

1,6
3*5

2,6

2 ,9

5.3
1 .3
3 .4

9 ,3

10,0
5,1
3 .»

13,5

8,0

1,0

1 ,2
6 ,7

3 .3

1,2г,5
4.3
1,8
7 .4

5 ,6

4 .2
8 .3
8.3

ха^о

10,0
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Выбивное оборудование. 49,5 16,2 33,3
Очистное оборудование. 19,5 7,0 12,5
Оборудование для литья в металлические
формы. 9 ,9  3 ,2  6 ,7
Вагранки. 22,0 15,0 7,0

Кузнечные и прессовые машины 
и оборудование

Прессы легкие для обработки металла и 
прессы для обработки прочих материалов 
(механические, гидравлические, автома­
ты, ножницы и нравильногибочные и т .д . ) .  £2,1 7,1 5 ,0
Прессы тяжелые весоы свыие 30 тонн. 8 ,6  5 ,3  3 ,3
Молоты, ковочные машины. 11,5 7,0 4,5

Подьеыно-транспортяые
И П0ГРУ80ЧИ0-РаЗГРУ30ЧНЫ0 идины

и оборудование

Краны баненные грузоподъемность!) до 2 т .  16,0 4 ,0  12,0
свыие 2 т .  12,0 4;о 3^0

Краны козловые грузоподъемностью до 15 т .  16,0 8 ,0  8 ,0
свыие 15 т .  12,0 6 ,0  6,0

Краны мостовые. 8 ,8  4 ,0  4 ,8
Краны консольные. 5 ,8  2 ,0  4 ,8
Погрузчики механические. 23,0 14,0 9 ,0
Подъемники .. 19,7 6 ,0  13,7
Транспортеры ленточные передвижные 20,0  4 ,0  16,0
сборно-разборные звеньевые. 18,0 6 ,0  12 ,0
Электрокары. 13,0 5 ,0  8,0

Сварочное и газрезадьное^ 4
ооорудование

Агрегаты сварочные передвижные.
Трансформаторы сварочные передвижные, 
стационарные

Оборудование черной металлургии 
Сортопрокатные станы и заготовительные 
ш в .
Листопрокатные.
Нагревательные печи прокатных цехов.
Станы по пр-ву холоднокатаных и холодно­
тянутых труб.
Термические печи отжига, нагревательные, 
тигельные, газовые и др. (во всех отрас­
лях пр-ты).

Оборудование цветной металлургии

Электропечи дуговые.
Шахтные электропечи, эл.печи СКН

31,2
34;2
24,0 Й

Сл
Й

О
О

О 19.2
19.2 
12,0

8,5
8 |5

18,0

5 ,2
4^5

11,0

3 ,3
4.0
7.0

13,7 8 ,7 5 ,0

18,0 8,0 10,0

S»825,8
4,8

13,3
5,0

12,5



Установки для литья крупных слитков.
Станы горячей прокатки (Дуо, трио, 
кварто).
Станы холодной прокатки.
Станы цепные, волочильные, автомати­
зированные и станы хол. прокатки труб.

Прочие машины и оборудование
Специализированное оборудование по тех­
ническому обслуживанию и ремонту само­
летов.
Средства перронной и погрузочно-раз­
грузочной механизации аэропортов.

Измерительные приборы, и устройства
Измерительные приборы, аппаратура, 
устройства ГУГВФ.
оборудование системы посадки и назем­
ные радионавигационные средства вож­
дения самолетов.
Оборудование испытательных станций.
Прочие измерительные и регулирущ. 
приборы и устройства.

\
Инструменты

Механизированный инструмент пневмати­
ческий и электрический.
Прочие инструменты.

Иивантяггь
Производственный и хозяйственный ин­
вентарь.

Примечание. I .  Нормы амортизационных отчислений по машинам и оборудо­
ванию определены исходя из режима работы в две смены.
В условиях трехсменной работы к установленным нормам 
амортизационных отчислений на капитальный ремонт приме­
няется поправочный коэффициент не свыше 1,2 , а в усло­
виях односменной работы -  не свыше 0 ,8 .

2 . Нормы амортизационных отчислений на капитальный ремонт 
определены с учетом затрат на модернизацию, а также за­
трат на средний ремонт, проводимый с периодичностью 
свыше I  года.

15,9 9,3 6,6

9,0
10,0

5.0
4.0

4.0
6.0

11,0 6,0 5,0

12,2 2,5 9,7
15,2 3,5 И , 7

13,8 3,7 10,1

12,3
3 5 ^

4,0
10,2

8,3
25,0

12,0 2,0 10,0

48.0
15.0 5~0

48.0
10.0

13,0 5,0 8,0

и
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Приложение 4

Стоимость производственной энергии всех видов

—ТВ 1
п/п! Виды энергии ! Единица 1 

! измерения !
Стоимость

единицы

I . Двигательная и технологическая
электроэнергия КВТ 1,05

2 . В о д а м3 6 коп.
3 . Сжатый воздух м3 0 ,3  коп.
4 . П а р т 4,0 руб.
5 . Ацетилен кг 47,5 коп.
6 . Кислород м3 6 коп.
7. А р г о н м3 12 руб.

Приложение 5

Средние коэффициенты загрузки оборудования в механообваба-
тывающих цехах самолетостроительных заводов х)

Коэффиценты загрузки
Наименование цеха ■| оборудования

j Мелкосерийное j Серийное 
| производство { производство

Цех гидро- и пневмоагрегатов 0,72 0,86
Цех крупных механических узлов 
(лонжеронов, крупных фитингов) 0,7.5 0,82
Цех мелких и средних узлов 0,75 0,85
Цех механической обработки деталей из 
магниевых сплавов 0,75 0,85
Цех профилей 0,78 0,86

х ) В.А.Тихомиров. Основы проектирования самолетостроительных заводов и 
цехов, "Машиностроение", 1965.
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МИНИМАЛЬНО НЕОБХОДИМЫЙ комплект оборудования 
МАСТЕРСКОЙ МЕХАНИКА И ПО РЕМОНТУ ПРИСПОСОБЛЕНИЙ ( РЭИРИ )х '

Наименование оборудования j Количество

Металлорежущие станки

Токарно-винторезный 2
Универсально-фрезерный I
Универсально-шлифовальный I
Поперечно-строгальный I
Вертикально-сверлильный I

Дополнительное оборудование

Ножовочная пила I
Настольно-сверлильный станок I
Ручной винтовой пресс I
Разметочная плита I
Наждачное точило I
Слесарные верстаки 4

Приложение 7

НОРМЫ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ОБОРУДОВАНИЯ В СБОРОЧНЫХ 
ЦЕХАХ ЗАВОДОВ х '

! Количество оборудования 
Наименование оборудования { до 150 рабочих [ б о л е е  150 ра-

___________________________________ !______ мест_______ ! бочих мест
Токарно-винторезный 180 х 750 I
Токарно-винторезный 200 х 1000 I
Вертикально-сверлильный 0 18 мы I
Настольно-сверлильный 0 12 мм ' -
Универсально-фрезерный 1000 х 250 I
Поперечно-строгальный, ход 500 мм 
Шлифовально-обдирочный 0 300 мы I
Ручной пресс 5 т I
Разметочная плита 1500 х 1000 I

Геворкян А.М. и др. Технология авиадвигатедестроения. Изд.’"Машино­
строение", 1966.
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ДАННЫЕ ДЛЯ РАСЧЕТА БАЛАНСА РАБОЧЕГО ВРЕМЕНИ 
ОДНОГО СРЕДНЕСПИСОЧНОГО РАБОЧЕГО

Вида невыходов |  Невыходы,

1 . Целодневные невыходы

Очередные и дополнительные отпуска при про­
должительности: 12 рабочих дней

15 ■ ■
18 " ■
21 я и
24 " ■

Отпуска в связи с родами 
Отпуска по учебе 
Невыходы по болезни
Исполнение государственных и общественных 
обязанностей

2 . Внутрисменные перерывы

Сокращенный рабочий день подростков 0 ,3  -  0 ,6
Сокращенный рабочий день кормящих матерей 0 ,1  -  0 ,2

Приложение 8

3.97
4.97
5.86
6.86 
7,94

0 ,5  -  0 ,6  
0 ,4  -  0 ,5  
2 ,0  -  3 ,5

0 ,5  -  0 ,8
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НОРМАТИВЫ ЧИСЛЕННОСТИ МЛАДШЕГО ОБСЛУЖИВАЮЩЕГО 
ПЕРСОНАЛА (МОП) В ЦЕХАХ ОСНОВНОГО ПРОИЗВОДСТВА

К младшему обслуживающему персоналу (МОП) в цехах относятся: курь­
еры-уборщицы, гардеробщики. Для расчета среднеквартальной (среднегодо­
вой) численности МОП в цехах надлежит руководствоваться следующими ука­
заниями:

1 . В цехах с общей численностью производственных и вспомогательных 
рабочих от 250 до 300 предусматривается один курьер-уборщик; в цехах
с количеством рабочих более 300 предусматривается два курьера-уборщика.

2 . Гардеробщики предусматриваются только в цехах, имеющих централи­
зованные гардеробные с открытым способом хранения одежды: при количест­
ве работающих от 500 до 700 -  два гардеробщика в смену, при количест­
ве рабочих бохее 700 -  три гардеробщика в смену.

3 . Конторские помещения в крупных цехах убираются уборщиками цеха -  
вспомогательными рабочими.

Приложение 13

ТИПОВОЙ ПЕРЕЧЕНЬ ДОЛЖНОСТЕЙ ИТР, СЛУЖАЩИХ И МОП,
ИХ ДОЛЖНОСТНЫЕ ОКЛАДЫ

Приложение 12

"  *1 J"
Категория j 
работников )

!

Наименование
должности

{ Месячные оклады цеховых работников 
j на предприятиях, изготовляющих
(особо сложную! сложную '.простую 
! продукцию { продукцию jпродукцию

I 2 3 4 5

Начальник цеха 170-210 150-180 140-160
Зам. нач. цеха 136-180 120-150 II2 -I4 0
Нач. смены, нач. участка 130-160 120-140 -
Нач. цеховых бюро 120-145 120-145 120-145
Ст. инженер-технолог 105-135 100-125 95-120
Инженер-технолог 95-120 90-110 85-100
Начальник ПДБ 120-145 120-145 II5 -I4 0
Инженер-плановик 95-120 90-110 85-I0C
Техник-плановик 70-80 70- 80 70-80
Ст.мастер; ст.контроль­
ный мастер 125-145 II5 -I30 100-120
Мастер; контр, мастер 115-125 IQ0-II5 90-100
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Продол».поидо». 13.

Служащие

МОП

Механик, энергетик цеха 130-160 120-1ВД II0 -I3 0
Инженер-конструктор П ка­
тегории 105-135 100-125 95-120
Ст,экономист, ст.нормиров­
щик, с т . диспетчер 105-135 100-125 95-120
Экономисты, нормировщики,
диспетчеры 95-120 90-110 85-100
Техник-чертежник 70- 80 70- 80 7 0 -8 0
Техник-нормировщик 70- 80 70- 80 70- 80

Секретарь-машинистка
счетовод, архивариус 65- 70 65- 70 65- 70
Зав. цеховой бухгад. II0 -I20 II0 -I20 II0 -I20
Ст. бухгалтер 80-105 аз-105 80-105
Бухгалтер, зав . складом,
завхоз 70- 85 70- 85 70- 85
Чертежник, кладовщик
учетчик 60- 65 60- 65 60- 65
Табельщик, копировщик 60- 65 60- 65 60- 65
Гардеробщик, уборщик, ку­
бовщик 60- 65 60- 65 60- 65

Примечание.  ИТР, служащим и КОП, занятым непосредственно на горячих ра­
ботах и работах с вредными и особо вредными условиями труда, 
устанавливаются повышенные на 10-15 % должностные оклады в 
пределах типового перечня должностных окладов.
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довмыв стш я
применяемые ка машиностроительных заводах (хая слесарных, 

слесарно-сборочных, сварочных, испытательных работ)

Видижмие 15

УСЛОВИЯ Форш Разряды и тарифные коэффициенты

«руда заработной I ! п 1 81 1 1 И 1 1У { У } У1
платы 1.0 1,131 1,29 1,481 1,719 2 ,0

Часовне тарифные стам и  в рублях

Хокодные
работы

Пововыевная
Сдельная

0-34,4
0-35,8

0-36 ,8
0-37,8

0-37,8
0-41,3

0 -40 ,7  0-47,3  0 -55 ,0  
0 -47 ,4  0-55,0 0-64,0

Работы с 
тяжелыми и 
вредными 
условиями

Пововыеяная

Сдельная

0-35,8
0-38,7

0-37 ,8
0-41,5

0г41,3

0-47,3

0 -47 ,4  0-55,0  0-64,0  

0 -54,3  0-63,1 0 -73 ,4

% S » .  « о й — » »
s a y - * " » »
условиями
тотха

0-38,7

0-41,5

0-41,5

0-44,1
0-47,3
0-50,3

0-54 ,3  0-63,1 0 -73 ,4  

0 -57 ,7  0-67,1 0-78,0
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