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ТЕХНИЧЕСКОЕ НОРМИРОВАНИЕ РЕМОНТНЫХ
РАБОТ

 (
Требования к знаниям студентов.
Должны 
иметь представление: 
об основных 
нормообразующих
 факторах и организационно-технических условиях при нормировании ремонтных работ, о нормировании слесарных и разборочно-сборочных работ.
Должны 
знать
:
 
знать последовательность нормирования сварочных, наплавочных, гальванических работ, определение основного времени при сварочных, наплавочных, гальванических операциях.
 
Должны уметь: 
пользоваться нормативно-справочной документацией, рассчитывать нормы времени с использованием нормативов.
)





















*Контрольные вопросы:

32.1 Нормирование разборочно-сборочных работ

Разборочно-сборочные работы — это ручные операции по разборке или соединению отдельных деталей в сборочные единицы, узлы и агрегаты. При разборке изделий необходимо применение различного оборудования, приспособлений и инструмента для получения деталей с наименьшими повреждениями.
Сложность сборочных работ заключается в том, что она осуществляется из деталей, имеющих различную точность размеров, что вызывает необходимость притирки и подгонки деталей перед сборкой.
На продолжительность выполнения разборочно-сборочных работ влияет конструктивная сложность сопрягаемых деталей, сборочных единиц, узлов и агрегатов, их вес и взаимное расположение, способ соединения.
Техническое нормирование разборочно-сборочных работ может осуществляться путем установления технически обоснованных норм и применения микроэлементных нормативов времени.
При установлении технически обоснованных норм на разборочно-сборочные работы необходимо учитывать следующие особенности — вспомогательное и основное время, затрачиваемое на выполнение ручной однотипной работы, определяется на базе хронометражных наблюдений; содержание и последовательность трудовых приемов и движений при выполнении одной и той же операции могут быть разнообразны; ручные работы выполняются в определенных организационно-технических условиях. До введения типовых норм времени необходимо привести организационно-технические условия на соответствующих участках (цехах) предприятия в соответствие с условиями, предусмотренными типовыми нормами.
Типовые нормы носят характер норм штучного времени и рассчитываются по формуле:

Т = Топ[1-0.01(αом + αотл + αпз)],          (32.1)

где Т — норма времени на операцию, ч; Топ — оперативное время на разборочную или сборочную операцию, ч; αом, αотл, αпз — время на обслуживание рабочего места, времени на отдых и личные надобности и на подготовительно-заключительную работу, в процентах от оперативного времени (αом = 4%; αотл = 5%; αпз = 3%).
Значения Топ приведены в соответствующих типовых нормах времени на ремонт автомобиля и его агрегатов.
В основе микроэлементного нормирования положен принцип представления сложных трудовых действий как сочетание простейших (элементарных) трудовых приемов: ваять, переместить, повернуть и т. д. Эти элементарные приемы и положены в основу определения затрат времени (нормирования) разборочно-сборочных работ.
Под микроэлементом принято понимать такой элемент процесса, который далее расчленить невозможно (например «переместить») или нецелесообразно, если он состоит из ряда мелких движений, выполняемых непрерывно. Например, для разборочного процесса характерны следующие микроэлементы — протянуть руку; переместить; повернуть предмет; повернуть рукоятку; разъединить; взять; опустить; нажать рукой; ходить; повернуть туловище. Некоторые из микроэлементов подразделяются на виды, например, микроэлемент «переместить» может рассматриваться как: переместить в пространстве; переместить отбрасыванием; переместить по поверхности и т.д.
Количественные факторы, влияющие на время выполнения микроэлемента, — это расстояние перемещения; масса предмета; угол поворота; диаметр резьбы; длина рукоятки и т. д. К качественным факторам относятся: степень осторожности; степень контроля; применяемый инструмент; стесненность. Каждый фактор оказывает различное влияние на продолжительность микроэлемента.
Базовая система микроэлементных нормативов времени представлены в виде таблиц.

32.2  Нормирование операций контроля

Получение полной и достоверной информации о техническом состоянии агрегатов, сборочных единиц и деталей, поступающих в ремонт, о качестве выполнения технологических операций и о качестве ремонта агрегатов, сборочных единиц и деталей возможно только при наличии на предприятии службы технического контроля, оснащенной современными средствами испытания, диагностики и измерения. Одним из этапов совершенствования этой службы является определение и уточнение трудоемкости выполнения контрольных операций, на основе которой определяется ее рациональная численность. Определение трудоемкости операции контроля осуществляется по формуле 
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32.3 Нормирование слесарных работ

Слесарные работы по технологической сущности разнообразны, например, развертывание отверстий вручную, ручное нарезание и прогонка резьбы, гибка деталей, резка металла вручную нажовкой и т. д. Эти работы занимают значительное место при мелкосерийном производстве.
Слесарные работы — это в основном ручные, реже машинно-ручные работы. Основное время для этих работ трудно отделить от вспомогательного. Поэтому их нормирование осуществляется по оперативному времени. Отдельно нормируются вспомогательные приемы, которые легко отделимы от приемов основной работы и выполнение которых требует значительных затрат времени, например, установка детали в тиски, в приспособление и т.п.
Разделение основного и вспомогательного времени при нормировании слесарных работ возможно только в массовом производстве. В серийном производстве такого разграничения не делают, и в нормативах времени указывается сумма основного и вспомогательного времени, т. е. оперативное время.
Нормирование слесарных работ выполняется обычно по двум видам оперативного времени.
Для таких видов слесарных работ, как, например, шабровка, притирка, правка, гибка, в оперативное время входит все вспомогательное время, связанное как с инструментом и обрабатываемой поверхностью, так и с деталью. Поэтому при определении нормы времени необходимо добавить время на подготовительно-заключительную работу, обслуживание рабочего места, отдых и личные надобности.
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Поправочный коэффициент К, учитывающий переменные факторы, влияющие на норму времени (например, при шабрировании поверхностей необходимо учитывать величину обрабатываемой поверхности, твердость материала, припуск на обработку, точность обработки, характер контроля, обрабатываемой поверхности, удобство выполнения работ, а при притирке приходится учитывают характер поверхности, величину припуска на притирку, шероховатость обработки, метод обработки, материал детали и вид притира).
На работы, связанные с опиливанием, нарезанием резьбы, развертыванием, сверлением, оперативное время дается с включением вспомогательного времени, т. е. к оперативному времени добавляют вспомогательное, связанное со всей деталью или узлом, добавляют время на подготовительно-заключительную работу, обслуживание рабочего места, отдых и личные надобности.
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где Т'оп — оперативное время на деталь, мин.; Т'в — вспомогательное время, связанное со всей деталью.
Время на нарезание резьбы в отверстиях метчиками зависит от
длины, диаметра и шага резьбы, твердости обрабатываемого материала, числа применяемых метчиков, видов резьбы, характера отверстия, удобства выполнения работы. Время на сверление отверстий вручную электрическими, пневматическими и ручными дрелями зависит от диаметра и длины просверливаемого отверстия, твердости обрабатываемого материала, конструкции приспособления, материала режущего инструмента, удобства выполнения работы. Время на развертывание отверстий вручную зависит от диаметра и длины развертываемого отверстия, твердости; обрабатываемого материала, припуска на обработку, удобства выполнения работы.
Для нормирования всех операций по слесарной обработке используются таблицы нормативов.

32.4 Нормирование работ, связанных с обработкой металлов давлением

При обработке металлов давлением достигаются минимальные отходы металла, высокая точность изделий, а прочностные свойства и надежность деталей наиболее высокие.
Этот метод обработки включает следующие технологические процессы: горячую штамповку, свободную ковку, холодную штамповку. Специфические особенности обработки металла в горячем состоянии: наличие двух различных процессов (нагрева и ковки); бригадный характер работы; применение разного рода оборудования и влияние санитарно-гигиенических условий на темп работы и утомляемость. Технические нормы на кузнечно-штамповочные работы устанавливаются исходя из рационального технологического процесса, правильной организации труда, состава бригады, типа производства.
Норма штучного времени на кузнечно-штамповочные работы рассчитывается по формуле (30.2).
Особенность свободной ковки и горячей штамповки — это наличие двух процессов: деформации металла и его нагрева. В норму штучного времени не включается время на нагрев заготовки, так как он осуществляется параллельно с процессом ковки или горячей штамповки.
Основное время при штамповке на молотах определяется как произведение времени одного удара молота на число ударов, необходимых для деформации металла. Необходимое количество ударов определяется по нормативным материалам.
На технически обоснованные нормы при нормировании холодной штамповки влияют следующие факторы: тип и число двойных ходов ползуна пресса; габариты или масса заготовки, ее сложность; шаг подачи исходной полосы или ленты; способ установки и фиксации заготовки на штампе; способ включения пресса; количество и характер ручных приемов, необходимых при выполнении заданной операции.
Штучное время определяется:
при штамповке из штучной заготовки с ее автоматической подачей 
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где k1 — коэффициент, учитывающий затраты рабочего времени на техническое и организационное обслуживание рабочего места, отдых и личные надобности, в процентах от оперативного времени; k33 — коэффициент, учитывающий застревание заготовок в загрузочных устройствах; n  — число двойных ходов ползуна пресса, мин;
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32.5 Нормирование жестяницких, паяльных и лудильных работ

Жестяницкие работы включают: разметку и резку листового материала толщиной до 2 мм; правку и вальцовку заготовок; гибку кромок; закатку проволоки на станках и вручную; зигование и рифление на зиговальных машинах и др. Норма штучного времени для этих работ рассчитывается по формуле
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На оперативное время влияет масса изделия, толщина металла, длина и конфигурация шва при пайке, площадь при притирке, площадь при лужении и другие факторы. 

32.6 Нормирование сварочных и наплавочных работ

Основные приемы сварочных и наплавочных работ носят машинно-ручной или машинный характер и длительность их зависит от установленного режима работы.
Штучное время определяют по формуле
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32.8 Нормирование гальванических работ

Нормирование гальванических работ имеет некоторые особенности. Под основным временем понимают время нанесения покрытия, а также время обработки деталей при подготовительных и заключительных операциях. Основное время на нанесение покрытий определяют по формуле
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а на подготовительные и заключительные операции выбирают из карт технологического процесса или инструкций.
Под вспомогательным понимают время, затрачиваемое на загрузку подвесок с деталями в ванны и выгрузку их, переходы рабочего с подвесками от ванны к ванне и т. д. Вспомогательное, а также оперативное время на выполнение подготовительных и заключительных операций подразделяется на перекрываемое и неперекрываемое время.
Неперекрываемое время — это оперативное время, затрачиваемое на выполнение операций, непосредственно связанных с основной ванной (нанесением покрытия), т.е. операции, которые не могут быть выполнены во время работы основной ванны (травление и активирование, последующая промывка, загрузка деталей в основную ванну и выгрузка из нее, выдержка без тока, выход на режим и промывка после покрытия). Многие операции (монтаж и демонтаж деталей, их изоляция, обезжиривание, нейтрализация и промывка) непосредственно не связаны с основной операцией и могут быть выполнены рабочим во время работы основной ванны. Время, затрачиваемое на их выполнение, называется оперативным перекрываемым временем.
Поскольку в условиях ремонтного производства один или несколько рабочих совместно выполняют все операции технологического процесса, то норму времени устанавливают на весь технологический процесс в целом, а не на каждую операцию. Подготовительные и заключительные операции условно считают вспомогательными по отношению к операции нанесения покрытия, а затрачиваемое на них время — вспомогательным (перекрываемым Твп и неперекрываемым Твн).
В зависимости от соотношения основного и вспомогательного перекрываемого времени норму времени на одну деталь определяют по формулам 
32.9 Нормирование работ, связанных с использованием полимерных материалов
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Контрольные вопросы:
1Особенности нормирования ручного труда.
2 Нормирование слесарных, 
3Нормирование сварочных, работ
4Нормирование наплавочных работ
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YAETCSl, TAK KaK MEPEKPHIBACTCA APYTHMU BCIIOMOTATENBHBIMH HpH-
emamu. HopMa 1TyyHoro BpeMeHH pacCuMTEIBaeTCA o dopMyNe

Ta=(Tou + ZTI1 + 0,010 + ), (32.13)

e Tom = OMNEPATHBHOE BPEM Ha KOMIUIEKC pabOT, CBA3AHHBIX C MAMKOR
U JTyxeHdeM; 2, T,y — CyMMa SNIEMEHTOB BCIIOMOTATEABHONO BPEMEHH,
CBSi23aHHBIX C M30E/IHEM.
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rae F — Tiolanh MONEPeYHOro CeyeHus 1IBa, MM ¥ — TUIOTHOCTB
PACTITARNIEHHOTO MeTaLIa, T/cM’ (cTasb — 7,8; uyryn — 7,0; anioMuHu-
eBble CIUIaBbI — 2,8; Meab — 8,9; naTyHb — 8,6; uuHK — 7,0); ] — cuna
TOKa, A; &, — Koa(pHUUMEHT pacrutarnenus, /(A - 4);

T, = (60y/ou)(F/L + B/L + ... + E/L), (32.17)

rae F, B, ..., F, — Wwiolab NMONepeYHOro CeYeHus 1IBa MepBoro u
ToCTenYIOWHX POXoaoB, MM?; 1y, h, ..., I, — cula ToKa [Uisi IepBoTO
H TOCIEAYIOIHNX IPOXOAOB, A;

IUISl PYYHOH CBAPKM B CPENIE 3AITHBIX [430B

T, = T,Fy, (32.18)

e T, — BpeMst HATUTABKM OTHOTO TPaMMa TIPYCANOYHON TIPOBOIOKH,
MHH;
IJIsl aBTOMAaTH4eCKOM HAIUTaBKK moa duiiocoM

T, = (ndL)/(10000s), (32.19)

rae d, L — nuameTp W JUIMHA HaTUTaBAeMoii TIOBEPXHOCTH AETAH, MM;
¥ — CKOPOCTb HAMJIABKH, M/MHH; § — Mozaya, MM/06.

JInst KOMTAKTHON CBapKK OCHOBHOE BPEMA PacxoiyeTes:

TIPH CTHIKOBOI1 CBapKe: Ha CONMMKERNe KOHLOB CBAPHBaeMBIX J€Ta-
Jeii (TOK BKJTIOMAeTest B Mpoliecce COMKEHUA KOHLOB); Ha CILIaB/e-
HHe; Ha OCajKy (TOK BKJTIOHAETCA B IPOLECCE OCAIKH);

MPH TOYEYHOM CBAPKE: HAa HAXHM BEPXHUM 3ICKTPOAOM; HA BhLICP-
KKy, Ha NOIbEM MEKTPoIa;
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TIpH LIOBHOI1 CBapKe Ha IPOLECC CBAPKK (BPAllEHHE POHKOB).
OCHOBHOE BpeMsI TIPH Ta30BOM PE3Ke COCTARIAET

To=tL+ tun, (3220)

TAE f, — OCHOBHOE BPeMs PE3KH OJHOTO MOTOHHOTO MeTpa NOBEPXHOCTH,
MuH; L — pacyeTHad JUIMHA Pe3a Ha OAHY BETaNb, MM; /4 — OCHOBHOE
BpeMs Ha OUH TTOIOTPEB B HAYANE pe3a, MUH; 7, — “HCIIO TMIOACTPEBOB
B Hayajie pe3KH Ha OJHY ACTalb.

4, = 1000/V, 32.21)
rae V — ckopocTh pe3kH, MM/MHH.

32.7. HopMupoBaHHe paboT rasoTepMHIECKOro HanbUleHHs
noBepxHocTei

OCHOBHBIE TIPHEMBI TA30TEPMUYECKOTO HANBIIEHHS HOCAT DYyYHOM
WIH MalIMHHBIT XapakTep. LIITyqHOe BpeMs ONpEAeNaiorT Mo Cleayio-
weit popmyne

Tu= (T + T+ T+ Tl + 0,01(cs + atorr)l, (3222

rae 7, — BCIIOMOTATENBHOE BPEMs, CBA3aHHOE C OCMOTPOM M NPOTHD-
KOif TOBEPXHOCTH AETANH Mepe HATBUICHIUEM; Ti; — BCITOMOTaTeNbHOE
BpEMS], CBA3AHHOE C 0GE3KMPHBAHMEM TOBEPXHOCTH JETATH PacTBo-
PHTeNeM Iepel HATIBLICHHEM; T3 — BCTIOMOTATENBHO® BPEMS, CBA3AHHOE
C YCTAaHOBKOIA, IOBOPOTOM H CHATHEM HETANU.

OCHOBHOE BpeMsI:

DM MEXaHM3NPOBAHHOM HATIBUIEHHH MaTepHANoB

T, = [6nd(L + y)hiv)/(10°¢K.), (32.23)

e ¢ — AMaMeTp HaNBUIeMOR MOBEPXHOCTH, MM; L — IUIMHA Ha-
TIBUIIEMOM TIOBEPXHOCTH, MM; y — Mepefer Metarmusatopa (0,8 MM
npu L = 50 mm; 0,4 MM mipu L = 50...100; 0,3 MM nipu L = 100...200;
0,2 mm mipu L = 200 MM ¥ Gonee), MM; /# — TOJIUMHA HAITBLTEHHOTO
cmost (put d < 50 MM A = 1,2...1,3 MM, ipnt d = 50...100 MM & =
1,4...1,7 MM, ipu 4 2 100 MM 4 = 1,8...2,7 MM), MM; Y — TUIOTHOCTb
HAIBUIEHHOTO MeTalna, T/cM’; i — 4YHCI0 TMpPOXOHOB (onpemendercs
TOJILIMHOI HAMBUIEHHOTO COSL H TEM, YTO HATpeB NOBepXHOCTH AETANH
He ponxeH npesbliuars 80...90°C); ¢ — NpoU3BOANTENBHOCTD METAN-
nu3atopa, Kr/4; K, — x03(¢HUHEHT HAMBUICHHA, 3aBUCAIIUI OT
JUAMETPa HaNbUIAEMOl TOBEPXHOCTH;
TIDH PYY4HOM HAIBUICHUU MaTepHaNoB

T, = (7,2Fhiv)/(10°¢K,), (32.29)

rae F — miomanb HANBUISIEMOR TIOBEPXHOCTH, CM?;
TIpH PYYHOM HaNBUICHHH CHHTETHYECKHX MAaTepHATOB

T, = 0,0035F. (32.25)
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T, = (1000AY)/(D.Cn), (32.26)

rae i — TOMIMHA CNOS TIOKPHITHA, MM; Y — IVIOTHOCTb OCAXIAeMOro
Metana, r/eM’ (as Ferty=7,8; mna Ni2*y = 8,8; s Cré* y = 6.9; wis
Zn* y = 7,13); D, — KaTonHast IVIOTHOCTb TOKa, A/aM?, C — anek-
TPOXUMUYECKWI 3KBABAIEHT METAILIA, /A4 (ang Fe** C= 1,042; mna
Ni** C = 1,095; mia Cr* C = 0,324; i Zn* C = 1,22); n — BhixoA
MeTaia 1o ToKY, %.

(OCHOBHOE BpEMS Ha HaHeCEHHE TIOKPBITHI MOXKHO Taxke ofipenc-
JMTH 10 GOpMyIaM:

TIpH XKeNe3HEHUH T, = (1004)/D; (32.27)
»  HHUKENHPOBAHWUH T, = (0,168)/D,; (32.28)
»  XPOMUPOBAHHH T, = (1,64h)/ Dy (32.29)

»  UMHKOBAHMM T, = (0,065k)/ Dy, (32.30)
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npu 7,2 Ty T= (T, + Tu)Ku/(Netinu); (3231

pu 1, < T T=(Ton + To) K/ (Notina), (32.32)

rae Ton M Ty — BCTIOMOTATENBHOE IIEPEKPBIBAEMOE H HENePeKPhIBAeMOe
Bpems, MHH; Ky — KOIDOHLNEHT, YIHTHBAIOWMNI JONOTHHTENbHOS
¥ MOATOTOBUTENEHO-3aKITIOUNTENBHOE BPEMst (U XONIOHEIX MEKTPO-
uToB Koy = 1,10...1,15, mnst ropaumx — K, = 1,15...1,25)%; N, —
YHCJIO OCHOBHBIX OJHOMMEHHBIX BAHH (HAaNpHMep, XeNe3HeHusA), 06CIy-
KMBaeMBbIX pabouuM umu Gpuragoil paboumx; s, ~— YHCIO AeTanei,
OXHOBPEMEHHO 3arpyXaeMEIX B OJHY OCHOBHYIO BAaHHY; N, —
KO3(hOULMEHT NCNONB30BAKHS BaHH, YUUTHIBAIOLIMI [TOTEPH BPEMEHH
B Hayaje U KOHLIE CMEHEI (NpM OTHOCMEHHOI pabore 1, = 0,8...0,9;
MpH JIBYX~ M TPEXCMEHHO paboTe 1 nepegaye 060pyIOBaHHS OT CMEHBI
K CMeHe B paboyeM COCTOAHHH 1, = 0,93

.
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IlITy4Hoe BpeMS 3aBHCUT OT 0GBEMA PEMOHTHBIX BO3NEHCTBHIl M
OnpeaenseTcs o hopMyne

T = (Ton + BT + 0,01(000x * Oars)], (32.33)

tae T, — OMepaTHBHOE BPeMsl, CBA3aHHOE C BBINOJIHEHHEM PEMOHTHOTO
BO3NECHCTBUA, MUH; T, — BpeMs Ha YCTAHOBKY, TOBOPOT M CHSTHE
JeTanu.

TIpyn BOCCTAHOBNEHUH TPELIHH

Ton = Tor + Tone + 10YLY(Tons Gy + Tona/ G) + Tons + Tos, (32.34)

e Toni — OTIEPATHBHOE BPEMsI Ha NOATOTOBKY TPEIUMH (3aCBEPAMBaHHE
OTBEPCTHI!, BHIPYOKY W 3aUMCTKY abpa3uBHBIM KPYTOM; IPMHUMAaeTCHd B
3aBHCHMOCTH OT IJIMHEI TPEIUMHBL: ipH L < 25 MM T, = 7,5 MuH; npu
L=25.40 MM Ty = 9,0 Munt; ipu L = 40...65 MM T,y = 13,5 mMun;
npi L = 65...100 MM Topy = 18,0 Mum; nipu L = 100... 160 MM Ty =
= 27,0 MuH), MUH; 7,; — BpeMs Ha 0GE3KHPHBAHHE TPELIMHH U N0~
BEPXHOCTH BOKDYT Hee (MPHHHUMAeTCA B 3aBUCHMOCTH OT TUIOLIANM [O-
BePXHOCTH, Hanpumep, nipu F < 10 cmM? T,; = 0,2 MuH, a npu F =
= 800...1000 cM? T,n, = 2,0 MHH), MHH; L — [UTHHA TPEUIMHBI, MM;
f— TIIomAIE MONEPEYHOro CeYeH s MIBa (BANHKA KOMIO3MLMH B Tpe-




image12.png
LIMHE), MM?; ¥ — TUIOTHOCTH KOMTIO3HIIMU (IS KOMIIOSHLMH STIOKCHI-
HOH CMOJIBL H XKEE3HOTO TOPOLUKA ¢ COOTHOLUEHUEM IO Macce 1:1
NPUHUMAIOT ¥ = 4,5, a ¢ COOTHOILIEHHEM TO MACCe 3TOKCUIHON CMOIBI I
anoMHHAeBOTO Topoulka 1:0,2y = 1,4), r/eM®; Tons — BpeMs Ha
TIPEABAPHTEILHOE IPHIOTOBNEHNE KOMMOSHLIMY Maccolt G; (1o 1 kr —
8,1 MuH; ot 1 go 3 kr — 13,0 MuH); Toe — BpEMS Ha OKOHYATCIIBHOS
TIPUTOTORNICHHE 0361 KOMITOSULIMH Maccoit G Ha paGoyeM MecTe, T.e.
B3BCIINBaHHe, BBEICHHE OTBEPAMTENA U TiepemelBakue (nmpy G; < 50
Toe= 5,4 MUH; IpH Gy = 50.... 100 Tone= 5,5 MuH; np G>= 100...150
Tona= 6,5 MUH; TIpH Gy = 150...200 Tong= 8,0 Mum), MUH; Tons — BpeMA
HAHECEHHS KOMTIOSHIIMM Ha TPELUHHY H ee YIuoTHeHus (pH L < 25 MM
Tons = 0,2 M ipu L = 25...90 MM T = 0,45 Mt iput L= 90... 150 My
Tons = 0,55 MuK; npn L = 150...250 MM Tons = 0,80 MUH), MMH; Tons—
BpeMs Ha HANOXKEHHE HAKIIAZOK H3 CTEKIIOTKAHW C NPHKATKOMN POMKOM
(TIPVHMMAETCS B 32BUCHMOCTH OT IUIOINANAN HAXNATKH, HalPAMED, TIPH
F =125 cM? Topg = 5,4 MuH, a ipu F = 410 cM? Tyos = 1,2 MUH), MHH.

Ecnp paGoTa BHINOMHACTCA B HEYNOGHOM INOJIOKCHHHM, 3HAYCHHE
Tons yMHOXAIOT Ha X03¢pumment 1,3, a Tos — Ha 1,4
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.
Too = Kool 3 T + T + T + T) / K (2.2)
=l
e Kpon — KOIGMHIHEHT, YIUTHBAIOWMNA BpeMs Ha BHITONHEHHE
KOHTPOJIEPaMHU JOTIONTHUTENBHBIX GYHKIIME (BPEMS Ha OTABIX, IMYHEIE
HanoGHOCTH), OPTAHH3ALMOHHO-TEXHHYECKOE OGCITyX1BaH e pabouero
MecTa, ONpeleleHHe NPUYHH M BMHOBHHKOB Opaka M T.M. (Mg
cepuiiHoro nmpomssoacTBa K., = 1,35); K, — K03hOUUMEHT BHI-
GOPOYHOCTH KOHTPONIA; Thyi — TPYHOEMKOCTh NEPEX0a KOHTPON, MHH;
Tyei — BCMIOMOTATENBHOE BPEMsT HA YCTAHOBKY H CHATHE JETANIH, MHH;
Thss — BCIIOMOTATENIBHOE BPEMsL HA TIOBOPOT ISTAMMM, MUH; # — YHCIO
KOHTPOJNUPYEMBIX MapaMeTPOB (NMepexooB KOHTPOJIS) Ha onepaluuu
KOHTPONSs; Tp, — TOATOTOBHTENBHO-3aKTIOYHTENBHOE BPEMA HA KOH-
Tpoab, MiH; K., — K03Gb@ULHEHT YTOYHEHHS TPYAOEMKOCTH KOHTPONS
110 CHOXHOCTH KOHCTpYKumK fetanu (K, = 1,1 — 171 IpocThiX AeTaneii;
K, = 1,0 — 114 metanei cpenmHeii cnoxdoctw; K, = 0,9 — mna
CJIOXKHBIX AeTaeit).

Toi= TG T ™ Kul(Tos+ Tds  Ku= O/N,  (32.3)
-

rae T,; — HOPMaTHB BPEMEHH Ha KOHTPONB i-T0 MapaMeTpa OMpeeNeH-
HBIM CPEICTBOM KOHTPOJISA [T AeTaneil cpelHeil COXHOCTH, CPEIHEM
KBWIATETE KOHTPOIMPYEMOTO NAPaMeTpa H CpeAHeM paspsiie paGoT me-
TIONHITENS KOHTPONS; C — MMCIIO KOHTPOJNBHBIX TOUeK; Kn, — K0ahhu-
LHEHT MOATOTOBHTEIBHO-3AKTIOYHTENLHOTO BpeMerH (K, — 15...30%);
O, — 06beM BEIGOPKH; N — 06beM NapTHH.

3uaueHna To, Tai U Tre; MPUHUMRIOTCA TIO HOPMATHBAM BPEMEHH
Ha TEXHHYECKHIH KOHTPOIE,
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T'= TaK[1 + 0,01(0on + Ctom)] + Tro. (32.4)
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T=(ToK + TH[1 + 0,01{Ctou + )] + Trs, (32.5)




