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Пояснительная записка 
 
Техническое нормирование является одним из важнейших 

элементов механизма управления экономическими отношениями, 
поэтому изучение учебного предмета «Техническое нормирование» 
играет важную роль в формировании профессиональных знаний 
учащихся. 

Изучение учебного предмета «Техническое нормирование» 
ставит своей целью формирование у учащихся теоретических знаний, 
развитие способностей и приобретение навыков для решения 
практических задач по нормированию операций, выполняемых на 
универсальных станках и станках с ЧПУ. 

Программа курса охватывает изучение всех основных сторон   
эффективной организации технического нормирования на 
промышленном предприятии: 

условия и факторы влияющие на величину технически 
обоснованной нормы времени; 

организацию и проведение исследования затрат рабочего 
времени; 

вопросы организации многостаночного обслуживания и др. 
Основная задача изучения учебного предмета «Техническое 

нормирование» состоит в том, чтобы обеспечить подготовку 
специалиста, обладающего знаниями и практическими навыками 
решения задач по нормированию операций, выполняемых на 
универсальных станках и станках с ЧПУ.  

В результате изучения учебного предмета «Техническое 
нормирование» учащиеся должны:  

знать:  
основы организации техническо-нормировочной работы в 

производственном процессе;  
классификацию затрат рабочего времени;  
структуру технической нормы времени;  
состав и затраты производственного задания;  
рабочего времени на выполнение порядок расчета технической 

нормы времени при выполнении работ на металлорежущих станках и 
слесарных работ;  

особенности нормирования труда при выполнении сборочных и 
ремонтных работ;  

 
уметь:  
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пользоваться общемашиностроительными нормативами времени; 
определять состав и затраты рабочего времени на выполнение 

производственного задания;  
рассчитывать технические нормы времени для выполнения работ 

на металлорежущих станках слесарных работ;  
выполнять нормирование сборочных и ремонтных работ. 
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Общие методические рекомендации по выполнению  
домашней контрольной работы 
 
При изучении материала учебного предмета учащиеся 

выполняют одну домашнюю контрольную работу. 
Домашняя контрольная работа содержит  100 вариантов. Вариант 

домашней контрольной работы учащейся выбирает из таблицы 
вариантов по двум последним цифрам шифра. 

Номер варианта определяется следующим образом: по        
горизонтальной линии находят последнюю цифру своего шифра, а по   
вертикальной – предпоследнюю цифру. 

Пересечение вертикальной и горизонтальной линий указывает 
клеточку, в которой даны номера вопросов домашней контрольной 
работы, на которые необходимо ответить. Каждый вариант содержит 
один теоретический вопрос и два практических задания. 

Домашняя контрольная работа выполняется в отдельной тетради. 
Вопросы домашней  контрольной работы необходимо переписывать 
полностью. Ответ должен быть полным по существу и кратким по 
форме. На каждой странице необходимо оставлять поля 30–40 мм для 
замечаний преподавателя. Текстовую часть домашней контрольной 
работы необходимо снабжать рисунками, схемами и т.п. В текстовой и 
графической части соблюдать единую терминологию и обозначения в 
полном соответствии с действующими стандартами ЕСКД, ЕСТД. 

Следует иметь в виду, что посещение лекций и практических 
занятий дает возможность получить лишь общее представление о 
материале учебного предмета. Глубокое усвоение учебного предмета 
достигается только в процессе самостоятельной работы. 

Изучать каждую темы рекомендуется в следующей 
последовательности: 

1​ ознакомиться с содержанием темы по программе; 
2​ прочитать методические рекомендации по изучению данной 

темы; 
3​ прочитать материал темы в учебнике, указанном в 

методических рекомендациях; 
4​ проверить уровень усвоения материала, для чего ответить на 

вопросы для самоконтроля. 
Для правильного ответа на вопрос необходимо при помощи 

программы определить тему, к которой он относится. Далее необходимо 
прочесть методические рекомендации к данной теме. Следует отметить, 
что методические рекомендации к теме не дают исчерпывающей 
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информации по ней и могут служить лишь основой ответа на вопрос, но 
не самим ответом. 

Закончив домашнюю контрольную работу, учащийся должен 
привести список используемых источников, использованный им при 
изучении материала, входящего в работу. 

Получив прорецензированную работу, учащийся должен 
исправить и объяснить ошибки. Если работа оценена отметкой «не 
зачтено», то учащийся выполняет ее повторно в той же тетради. 

Прежде чем приступить к выполнению каждого задания, 
необходимо внимательно прочитать методические рекомендации.  
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Критерии оценки домашней контрольной работы 
 
Качество домашней контрольной работы оценивается, прежде 

всего, по тому, насколько правильно и самостоятельно даются ответы на 
поставленные вопросы, в какой степени используются рекомендуемые 
источники. 

Домашняя контрольная работа оцениваетсяя отметкой  «не 
зачтено», если: 

-  работа не соответствует шифру учащегося; 
- не выполнено одно задание или имеются существенные 

недостатки в нескольких ответах; 
- теоретический материал не сопровождается рисунками и 

схемами там, где это требуется; 
- отсутствуют ссылки на справочную литературу при выполнении 

практических заданий. 
Домашняя контрольная работа оценивается отметкой  «зачтенно», 

если: 
- в работе допущены незначительные ошибки в оформлении 

(оформление ответов, титульного лист, списка используемых 
источников); 

- если допущены незначительные ошибки в ответах. 
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Программа учебного предмета и методические  
рекомендации по его изучению 
 
Введение 
 
Сущность и задачи технического нормирования. Роль и значение 

технического нормирования труда на промышленном предприятии в 
условиях самоокупаемости и самофинансирования 

Техническое нормирование и производительность труда, Связь 
данной учебной дисциплины с учебными  дисциплинами «Обработка 
материалов и инструмент», «Технология машиностроения», 
«Экономика организация» 

Литература: [6], с.3-5 
 
Раздел 1 Основы технического нормирования 
Тема 1.1 Трудовой процесс и классификация затрат рабочего 

        времени 
 
Понятие трудового процесса. Технологический процесс как 

составная часть производственного процесса.  Технологическая 
операция и ее составные элементы. Маршрутный и операционный 
технологический процесс.  Структура затрат рабочего времени и их 
классификация. Рабочее время и его составляющие. Время выполнения 
технологической операции. Основное и вспомогательное время. Время 
непроизводительной работы. Время перерывов в работе 

Литература: [6], с.5-9; [7], с.5-25; [10] 
 
Методические рекомендации 
 
Изучение этой темы имеет огромное значение, так как формирует 

общее представление о технологическом процессе, его структуре и 
организации.  

Необходимо изучить такие понятия, как  трудовой процесс, 
производственный процесс, технологический процесс, время работы и 
время перерывов, а также сформировать представление о составе 
регламентированных и нерегламентированных перерывов. 

В процессе изучения данной темы следует обратить особое 
внимание на классификацию затрат рабочего времени: 
подготовительно-заключительное время, оперативное время, время 
обслуживания рабочего места, время активного и пассивного 
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наблюдения за работой оборудования. 

Особое внимание следует обратить на структуру технологической 
операции. Деление операции на составляющие элементы можно 
провести по признакам ее технологического состава и трудового 
содержания. По технологическому признаку операцию делят на 
следующие элементы: установ, позиция, переход, рабочий ход, 
вспомогательный ход. 

 
Тема 1.2 Техническая норма времени и ее структура 
 
Понятие технической нормы времени и нормы штучного 

времени. Основное технологическое время как составляющая часть 
нормы штучного времени. Факторы, влияющие на продолжительность 
вспомогательного времени, времени на организационно-техническое 
обслуживание рабочего места, отдых и личные надобности 
исполнителя.  

Неперекрываемое и перекрываемое вспомогательное время. 
Оперативное время, особенности его определения. Формула для расчета 
штучного времени. Структура подготовительно-заключительного 
времени. Штучно-калькуляционное время 

Литература: [2], с.9-14 
 
Методические рекомендации 
 
В процессе изучения данной темы следует разобраться с 

понятиями технической нормы времени и нормы штучного времени, их 
зависимость от различных производственных факторов. Следует 
обратить внимание на структуру всех составляющих 
штучно-калькуляционного времени и методику их расчета. 

Необходимо приобрести  навыки расчета норм времени на 
обработку деталей. 

 
Тема 1.3 Исследование затрат рабочего времени  

 наблюдением. Методы нормирования трудовых  
 процессов 

 
Фотография рабочего времени, ее сущность и назначение. 

Разновидности фотографий рабочего времени. Методика и техника 
проведения наблюдений, анализ результатов 

Хронометраж. Назначение и цепь хронометражных наблюдений. 
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Подготовка и методика проведения хронометражных наблюдений. 
Технические средства для проведения различных видов хронометража. 
Способы проведения хронометражных наблюдений и обработка данных 

Аналитический метод установления технически обоснованных 
норм, его разновидности, применение в разных, типах производства. 
Укрупненный метод нормирования 

Применение нормативов, их роль и значение. Требования, 
предъявляемые к нормативам. Классификация нормативов по труду, 
порядок их разработки. Применение вычислительной техники для 
разработки нормативных материалов по труду 

Технические требования к нормативам. Дифференцированные и 
укрупненные нормативы 

Совершенствование методов нормирования трудовых процессов 
Литература: [6], с.40-42; [7], с.72-85 
 
Методические рекомендации 
 
Рационализация трудовых процессов, установление технически 

обоснованных норм времени основываются на всестороннем изучении 
производства, исследовании взаимодействия всех его элементов, 
выявлении потерь и нерациональных затрат рабочего времени. В  
техническом нормировании преимущественно используют фотографию 
рабочего времени и хронометраж.  

Необходимо изучить методику и технику проведения 
наблюдений, порядок анализа результатов; обратить внимание на пути 
совершенствования методов нормирования трудовых процессов.   

 
Тема 1.4 Нормативы времени для технического 

нормирования труда 
 
Основные требования к нормативам для технического 

нормирования труда и порядок их разработки. Степень 
дифференциации нормативных данных: дифференцированные и 
укрупненные нормативы. Виды нормативов. Порядок применения 
нормативов. Область применения нормативов 

Литература: [6], с.42-59 
 
Методические рекомендации 
 
Необходимо изучить методику технического нормирования труда 
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в зависимости от типа производства и основных производственных 
факторов. Следует уделить особое внимание требованиям, 
предъявляемым к нормативам для технического нормирования труда и 
видам нормативов труда. 

 
Тема 1.5 Организация работы по нормированию труда на 

        машиностроительных предприятиях 
 
Комплексная характеристика системы организации нормирования 

труда на предприятии. Основные функции нормировщика на 
предприятии и в цехе. Последовательность работ при организации 
нормирования труда с помощью электронно-вычислительных машин 
(ЭВМ) 

Литература: [6], с.42-59 
 
Методические рекомендации 
 
В процессе изучения данной темы следует обратить особое 

внимание на изучение различных систем организации  нормирования 
труда (централизованная, децентрализованная, смешанная) и 
рациональность их применения в различных производственных 
условиях; изучить способы применения ЭВМ при организации 
нормирования труда и функции нормировщика на предприятии и в цехе. 

 
Вопросы для самоконтроля 
 
1 Какой процесс называется производственным? 
2 Какие элементы включает в себя время работы, время 

перерывов? 
3 Какие перерывы называются регламентированными? 
4 Что называется нормой штучного, штучно-калькуляционного 

времени? 
5 В каком случае вспомогательное время будет называться 

перекрываемым (неперекрываемым)? 
6 Перечислите составляющие подготовительно-заключительного 

времени. 
7 Какие методы нормирования труда вы знаете? 
8 Перечислите аналитические методы нормирования труда. 
9 Как влияет тип производства на методику нормирования труда? 
10 Что такое хронометраж, фотография рабочего времени? 
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11 Дайте определение хронометража, ФРВ. 
12 Назовите основные функции нормировщика в цехе. 
13 Назовите основные виды хронометража, ФРВ. 
 
Раздел 2 Нормирование работ на металлорежущих станках 
Тема 2.1 Основные принципы нормирования труда 
 
Особенности нормирования станочных работ. Основное 

(машинное) время и порядок его определения. Структура основного 
времени. Анализ формулы для расчета основного времени и факторов, 
влияющих на его продолжительность. Способы повышения 
производительности при обеспечении заданного качества 

Методика применения нормативов режимов резания для 
определения основного времени 

Литература: [7], с.85-89 
 
Методические рекомендации 
 
Особое внимание следует обратить на структуру основного 

времени и факторов, влияющих на его продолжительность; изучить 
способы повышения производительности труда за счет основного 
времени. Необходимо также изучить методику определения основного 
времени для различных видов станочных работ; способы повышения 
производительности при обеспечении заданного качества.  

 
Тема 2.2 Нормирование токарных операций 
 
Исходные данные для расчета нормы времени и их взаимосвязь с 

применяемыми нормативами. Последовательность назначения режимов 
резания для различных видов токарных работ 

Структура основного времени. Методика расчета 
вспомогательного времени, на обслуживание рабочего места, отдых и 
личные потребности. Установление нормы штучного времени. Нормы 
подготовительно-заключительного, штучно-калькуляционного времен 

Методика расчета норм времени по укрупненным нормативам 
Литература: [6], с.59-65 
 
 
 
Методические рекомендации 
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В процессе изучения данной темы следует ознакомиться с 

исходными данными для расчета нормы времени;  изучить структуру 
основного времени на токарную операцию; методику расчета 
вспомогательного времени и факторы, влияющие на его 
продолжительность; порядок установления  нормы штучного времени 
на операцию.  

Необходимо изучить методику расчета 
подготовительно-заключительного времени и установление 
штучно-калькуляционной нормы времени на токарную операцию. 
Следует изучить методику расчета норм времени по укрупненным 
нормативам. 

 
Тема 2.3 Нормирование сверлильных операций 
 
Исходные данные для расчета нормы времени и их взаимосвязь с 

применяемыми нормативами 
Структура основного времени 
Определение режимов резания при  сверлении, зенкерование, 

развертывании. Расчет основного времени на обслуживание рабочего 
места. Определение вспомогательного времени, времени на 
обслуживание рабочего места, отдых и личные потребности. 
Определение норм: штучного времени и 
подготовительно-заключительного времени 

Методика расчета норм времени по укрупненным нормативам 
Литература: [6], с.65-76 
 
Методические рекомендации 
 
В процессе изучения данной темы следует ознакомиться с 

исходными данными для расчета нормы времени;  изучить структуру 
основного времени на сверлильную операцию; методику расчета 
вспомогательного времени и факторы, влияющие на его 
продолжительность; порядок установления  нормы штучного времени 
на операцию.  

Необходимо изучить методику расчета 
подготовительно-заключительного времени и установление 
штучно-калькуляционной нормы времени на сверлильную операцию. 
Следует изучить методику расчета норм времени по укрупненным 
нормативам. 
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Тема 2.4 Нормирование фрезерных операций 
 
Исходные данные для расчета нормы времени и их взаимосвязь с 

применяемыми нормативами 
Особенности назначения режимов резания для различных видов 

фрезерных работ,  Расчет   основного  времени.   Методика расчета 
вспомогательного времени, времени на обслуживание рабочего места, 
отдых и личные потребности. Расчет подготовительно-заключительного 
времени. Установление нормы штучного времени 

Методика расчета норм времени по укрупненным нормативам 
Литература: [6], с.76-80 
 
Методические рекомендации 
 
В процессе изучения данной темы следует ознакомиться с 

исходными данными для расчета нормы времени;  изучить структуру 
основного времени на фрезерную операцию; методику расчета 
вспомогательного времени и факторы, влияющие на его 
продолжительность; порядок установления  нормы штучного времени 
на операцию.  

Необходимо изучить методику расчета 
подготовительно-заключительного времени и установление 
штучно-калькуляционной нормы времени на фрезерную операцию. 
Следует изучить методику расчета норм времени по укрупненным 
нормативам. 

 
Тема. 2.5 Нормирование зуборезных операций 
 
Исходные данные для расчета нормы времени и их взаимосвязь с 

применяемыми нормативами 
Особенности назначения режимов резания при зубофрезеровании 

и зубодолблении 
Формулы  для расчета основного времени для различных видов 

зуборезных работ. Методика расчетов вспомогательного времени, 
времени на обслуживание рабочего места, отдых и личные 
потребности.   Определение  норм  штучного   времени  и  
подготовительно-заключительного времени 

Методика расчета норм времени по укрупненным нормативам 
Литература: [6], с.87-99 
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Методические рекомендации 
 
В процессе изучения данной темы следует ознакомиться с 

особенностями определения нормы времени при зубообработке;  
изучить структуру основного времени на фрезерную операцию; 
особенности  определения вспомогательного времени в виде единого 
комплекса с учетом количества одновременно обрабатываемых деталей; 
порядок установления  нормы штучного времени на операцию.  

Необходимо изучить методику расчета 
подготовительно-заключительного времени и установление 
штучно-калькуляционной нормы времени на операцию зубообработки. 
Следует изучить методику расчета норм времени по укрупненным 
нормативам. 

 
Тема 2.6 Нормирование строгальных и долбежных операций  
           
Исходные данные для расчета нормы времени и их взаимосвязь с 

применяемыми нормативами 
Особенности назначения режимов резания при строгании и 

долблении. Расчет основного времена. Методика расчетов 
вспомогательного времени, времени на обслуживание рабочего места, 
отдых и личные потребности. Определение норм штучного времени и 
подготовительно-заключительного времени 

Методика расчета норм времени по укрупненным нормативам 
Литература: [6], с.80-87 
 
Методические рекомендации 
 
В процессе изучения данной темы следует ознакомиться с 

исходными данными для расчета нормы времени;  изучить структуру 
основного времени на операцию; методику расчета вспомогательного 
времени и факторы, влияющие на его продолжительность; порядок 
установления  нормы штучного времени на операцию.  

Необходимо изучить методику расчета 
подготовительно-заключительного времени и установление 
штучно-калькуляционной нормы времени на операцию. Следует 
изучить методику расчета норм времени по укрупненным нормативам. 
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Тема 2.7 Нормирование протяжных операций 
 
Особенности назначения режимов резания при протягивании 
Расчет основного времени. Методика расчетов вспомогательного 

времени, времени на обслуживание рабочего места, отдых и личные 
потребности. Определение норм штучного времени и 
подготовительно-заключительного времени 

Литература: [2], с.80-87 
 
Методические рекомендации 
 
В процессе изучения данной темы следует ознакомиться с 

исходными данными для расчета нормы времени;  изучить структуру 
основного времени на протяжную операцию; методику расчета 
вспомогательного времени и факторы, влияющие на его 
продолжительность; порядок установления  нормы штучного времени 
на операцию.  

Необходимо изучить методику расчета 
подготовительно-заключительного времени и установление 
штучно-калькуляционной нормы времени на протяжную операцию.  

 
Тема 2.8 Нормирование шлифовальных операций 
 
Исходные данные для расчета нормы времени и их взаимосвязь с 

применяемыми нормативами 
Особенности назначения режимов резания при различных видах 

шлифования. Формулы для расчета основного времени. Методика 
расчетов вспомогательного времени, времени на обслуживание 
рабочего места, отдых и личные потребности. Определение норм: 
штучного времена и подготовит подготовительно-заключительного 
времени. Специфика нормирования основного времени при резьбо- и 
зубошлифовании 

Литература: [6], с.99-112 
 
Методические рекомендации 
 
В процессе изучения данной темы следует ознакомиться с 

исходными данными для расчета нормы времени;  изучить структуру 
основного времени на шлифовальную операцию; методику расчета 
вспомогательного времени и факторы, влияющие на его 
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продолжительность; порядок установления  нормы штучного времени 
на операцию.  

Необходимо изучить методику расчета 
подготовительно-заключительного времени и установление 
штучно-калькуляционной нормы времени на шлифовальную операцию. 
Следует изучить методику расчета норм времени по укрупненным 
нормативам. 

 
Тема 2.9 Нормирование многоинструментальных операций 
 
Исходные данные для расчета нормы времени и их взаимосвязь с 

применяемыми нормативами 
Основные виды многоинструментальной обработки на 

токарно-револьверных станках, одношпиндельных многорезцовых 
токарных полуавтоматах, на многошпиндельных стайках и автоматах 

Особенности назначения режимов резания при 
многоинструментальной обработке. Выбор подачи и скорости резания, 
обеспечивающих наивыгоднейшую стойкость комплекта инструментов. 
Расчет основного, вспомогательного времен, времени на обслужившие 
рабочего места, отдых и личные потребности.  Определение норм 
штучного  времени  и подготовительно-заключительного  времени 

Определение штучно-калькуляционного времени 
Литература: [6], с.123-136 
 
Методические рекомендации 
 
В процессе изучения данной темы следует ознакомиться с 

общими положениями по нормированию  основного времени при 
использовании многоинструментальных наладок; методику расчета 
вспомогательного времени; изучить методику назначения времени на 
техническое обслуживание рабочего места, отдых и личные надобности 
рабочего при работе на агрегатных станках, автоматах и полуавтоматах;  
порядок установления  нормы штучного времени на операцию.  

Необходимо изучить особенности расчета 
подготовительно-заключительного времени и установления 
штучно-калькуляционной нормы времени на разных видах 
металлорежущих станков. Следует обратить внимание на факторы, 
влияющие на эффективность выполнения работ на станках с 
многоинструментальной наладкой. 
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Тема 2.10 Нормирование работ, выполняемых на станках с  
                  числовым программным управлением 
 
Исходные данные для расчета нормы времени и их взаимосвязь с 

применяемыми нормативами 
Нормирование работ, выполняемых на металлорежущих станках 

с ЧПУ. Особенности назначения режимов резания для различных видов 
работ, выполняемых на станках с ЧПУ 

Основное время, формулы для расчета 
Определение времени цикла автоматической работы станка. 

Методика расчета вспомогательного времени, времени на обслуживание 
рабочего места и личные потребности при работе на станках с ЧПУ 

Определение нормы подготовительно-заключительного времени 
Определение штучного и штучно-калькуляционного времени 
Литература: [6], с.136-159; [7], с.121-128 
 
Методические рекомендации 
 
Необходимо изучить особенности назначения режимов резания и 

определения основного времени для различных видов работ, 
выполняемых на станках с числовым программным управлением 
(ЧПУ): токарных, сверлильных, фрезерных, многоцелевых.  

Следует обратить внимание на методику расчета 
вспомогательного времени, назначение времени на обслуживание 
рабочего места, отдых и личные надобности рабочего, определение 
подготовительно-заключительного времени; изучить особенности 
нормирования работ для гибкого производственного модуля, а также 
зависимость вспомогательного и подготовительно-заключительного 
времени от типа системы с ЧПУ. 

 
Тема 2.11 Нормирование труда при многостаночном 
                  обслуживании 
 
Сущность многостаночного обслуживания. Особенности 

определения оперативного времени 
Организация многостаночной работы на станках-дублерах и 

станках с различной величиной оперативного времени. Расчет 
коэффициента занятости рабочего-многостаночника. Определение 
количества станков, которые может обслужить один рабочий. Структура 
затрат рабочего времени для разработки маршрута движения 
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рабочего-многостаночника 

Построение графика многостаночного обслуживания 
Литература: [1]; [6], с.112-123; [7], с.149-162 
 
Методические рекомендации 
 
В процессе изучения данной темы следует изучить сущность 

многостаночного обслуживания; особенности определения 
оперативного времени; порядком организации многостаночной работы 
на станках-дублерах и станках с различной величиной оперативного 
времени. Необходимо также освоить методику определения количества 
станков, которые может обслужить один рабочий и структуру затрат 
рабочего времени для разработки маршрута движения рабочего 
многостаночника. 

Необходимо изучить методику построения графика 
многостаночного обслуживания. 

 
Вопросы для самоконтроля 
 
1 Какое время называется основным? 
2 Перечислите основные факторы, влияющие на величину 

основного времени. 
3 Назовите основные элементы структуры основного времени. 
4 Назовите основные элементы структуры вспомогательного 

времени. 
5 Какие исходные данные влияют на норму штучного времени? 
6 Перечислите составляющие штучного времени. 
7 Как влияет тип производства на методику нормирования труда? 
8 Как определить основное время на операцию, состоящую из 

нескольких переходов? 
9 Назовите примеры машинно-вспомогательного времени. 
10 Как определяется оперативное время на операцию? 
11 От каких факторов зависит величина основного времени на 

фрезерную операцию? 
12 Какие элементы вспомогательного времени называются не 

вошедшими в комплекс?  
13 Как рассчитывается длина рабочего хода инструмента? 
14 В каком случае возможна организация многостаночного 

обслуживания? 
15 Какие станки называются дублерами? 
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Раздел 3 Нормирование слесарно-сборочных работ  
Тема 3.1 Нормирование слесарных работ 
 
Особенности трудовых процессов при выполнении слесарных 

работ. Зависимость нормирования слесарных работ от характера 
применяемого инструмента и оборудования. Порядок применения 
нормативов при нормировании слесарных работ 

Классификация слесарных работ. Состав нормы штучного 
времени на слесарные операции. Особенности нормирования 
подготовительно-заключительного времени при нормировании 
слесарных работ 

Нормативы для нормирования слесарных работ 
Литература: [6], с.165-174; [7], с.183-192 
 
Методические рекомендации 
 
В процессе изучения данной темы следует изучить особенности 

трудовых процессов при выполнении слесарных работ, зависимость 
нормирования слесарных работ от характера применяемого 
инструмента и оборудования, порядок применения нормативов при 
нормировании слесарных работ. 

Необходимо также освоить методику определения нормы 
штучного времени для наиболее типовых видов слесарных работ по 
специальности. 

 
Тема 3.2 Нормирование сборочных работ 
 
Особенности нормирования труда при выполнении сборочных и 

слесарно-сборочных работ.  Состав нормы времени на операцию. 
Нормирование оперативного времени. Определение нормы штучного и 
штучно-калькуляционного времени на сборочную операцию. 
Нормирование многопереходной сборочной операции по нормативам 

Структура нормативов для нормирования сборочных работ с 
учетом типа производства 

Литература: [6], с.165-174; [7], с.192-204 
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Методические рекомендации 
 
В процессе изучения данной темы следует изучить особенности 

трудовых процессов при выполнении сборочных и слесарно-сборочных 
операций, основные типовые элементы операции при сборочных 
работах, порядок нормирования штучного и штучно-калькуляционного 
времени на сборочную операцию. 

Необходимо также изучить структуру нормативов для 
нормирования сборочных работ с учетом типа производства. 

 
Вопросы для самоконтроля 
 
1 Что называется сборочной операцией? 
2 Что такое комплексная норма? 
3 На основании чего разрабатываются нормативы слесарных и 

слесарно-сборочных работ? 
 
Раздел 4 Нормирование проектных работ  
Тема 4.1 Нормирование конструкторских работ 
 
Основные виды конструкторских работ. Особенности 

нормирования труда конструкторов 
Литература: [6], с.165-174; [7], с.88-90 
 
Методические рекомендации 
 
В процессе изучения данной темы следует изучить основные 

виды конструкторских работ и особенности труда конструкторов. 
 
Тема 4.2 Нормирование работ по технологической подготовке 
                производства 
 
Основные виды работ, выполняемых при технологической 

подготовке производства (ТПП). Особенности нормирования труда при 
выполнении работ по технологической подготовке производства 

Литература: [7], с.88-90 
 
Методические рекомендации 
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В процессе изучения данной темы следует изучить основные 

виды работ, выполняемых при технологической подготовке 
производства (ТПП); особенности нормирования труда при выполнении 
работ по технологической подготовке производства. 

Список используемых источников 
 
1 Булавинцева, И.А. Машиностроительное производство / 

И.А.Булавинцева.  – Москва: Академия, 2010. – 176 с. 
2 Общемашиностроительные нормативы режимов резания для 

технического нормирования работ на металлорежущих станках. Часть 
1, 2. – Москва: Машиностроение, 1974. – 360 с. 

3 Общемашиностроительные нормативы времени и режимов 
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Задания на домашнюю контрольную работу  по учебному  
предмету «Техническое нормирование» 
 
Задания 1-33 
 
1 Технические нормативы. Классификация технических 

нормативов по назначению 
2 Время перерывов. Регламентированные и 

нерегламентированные перерывы 
3 Время работы и его структура 
4 Понятие технической нормы времени и нормы штучного 

времени 
5 Норма времени и норма выработки, зависимость между ними. 
6 Фотография рабочего времени, ее задачи 
7 Индивидуальная  фотография рабочего дня 
8 Самофотография 
9 Групповая (бригадная) фотография рабочего дня 
10 Метод моментных наблюдений 
11 Приборы для изучения затрат рабочего времени 
12 Методы нормирования трудовых процессов 
13 Аналитические методы нормирования трудовых процессов 
14 Опытно-статистический метод нормирования трудовых 

процессов 
15 Нормативы для технического нормирования 
16 Пересмотр норм труда 
17 Основные направления развития нормативного хозяйства по 

труду 
18 Методика нормирования токарных работ 
19 Методика нормирования сверлильных работ 
20 Методика нормирования строгальных и долбежных работ 
21 Методика нормирования фрезерных работ 
22 Методика нормирования шлифовальных работ 
23 Особенности нормирования на станках с ЧПУ 
24 Методика нормирования слесарных работ 
25 Методика нормирования сборочных работ 
26 Технологическая операция, ее составные элементы 
27 Нормирование конструкторских работ 
28 Понятие технической нормы времени и нормы штучного 

времени 
29 Основное технологическое время как составляющая часть 
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нормы штучного времени 

30 Технические требования к нормативам. Дифференцированные 
и укрупненные нормативы 

31 Основные функции нормировщика на предприятии и в цехе 
32 Неперекрываемое и перекрываемое вспомогательное время 
33 Нормирование работ по технологической подготовке 

производства 
 
Задача 1 
 
Определить норму штучно-калькуляционного времени на 

обтачивание ступени вала из стали 45 (рисунок 1). Станок 
токарно-винторезный 16К20. Резец проходной, материал режущей части 
резца Т15К6. Размеры вала и исходные данные приведены в таблице 1. 
Установка и закрепление заготовки – в самоцентрирующем 
трехкулачковом патроне без выверки положения с креплением ключом; 
масса заготовки для заданий 34 – 39 равна 3 кг, для заданий 40 – 45 
равна 5 кг. Обработка производится резцом, установленным на размер, 
подача – механическая. Контроль размеров детали штангенциркулем 
ШЦ-1. Программа выпуска деталей – 500 штук (тип производства – 
серийное).  

 

 
 

 



26 
Рисунок 1 – Схема обработки детали 

Таблица 1 – Исходные данные к задаче 1 
 

№ 
задания 

Размеры обработки, 
мм 

Частота вращения по 
паспорту станка nпр, 

мин -1 

Подача s, 
мм/об D d l 

34 60 54h14  50 800 0,55 
35 60 56h11   80 800 0,55 
36 70 62h12 100 630 0,60 
37 70 65h11 100 630 0,60 
38 80 72h14 100 630 0,65 
39 90 86h11 110 630 0,65 
40 90 82h14 120 630 0,65 
41 100 96h11 140 630 0,70 
42 65 60 h12   70 800 0,60 
43 75 70 h14   80 630 0,65 
44 85 80 h11   90 630 0,65 
45 95 90 h14 100 630 0,70 

 
Задача 2 
 
 Определить норму штучно-калькуляционного времени на 

сверление сквозного отверстия в детали (рисунок 2).  Размеры детали и 
исходные данные приведены в таблице 2. 
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Рисунок 2 – Схема обработки детали 

Станок вертикально-сверлильный 2Н125. Сверло из стали Р6М5, 
заточка сверла – двойная. Работа с охлаждением (эмульсия); подача – 
механическая. Заготовка – поковка. 

Программа выпуска 250 штук. Производство серийное. Контроль 
осуществляется калибром-пробкой. Установка детали в кондукторе с 
базированием по плоскости и зажимом эксцентриком. Масса заготовки 
– 2 кг (для всех вариантов). 

 
Таблица 2 – Исходные данные к задаче 2 

 

№ 
задания 

Размеры обработки, мм Частота 
вращения по 

паспорту станка 
nпр, мин -1 

Подача s, 
мм/об D l 

46 15 50 710 0,17 
47 18 30 710 0,21 
48 20 40 630 0,21 
49 22 60 630 0,24 
50 15 45 710 0,17 
51 18 38 710 0,17 
52 20 80 630 0,21 
53 22 64 630 0,24 
54 16 44 710 0,21 
55 19 50 710 0,21 
56 22 56 630 0,24 
 
Задача 3 
 
Определить норму штучно-калькуляционного времени на 

черновое фрезерование паза в детали (рисунок 3) с размерами, 
указанными в таблице 3. Производство серийное. Приспособление – 
тиски с винтовым зажимом; установка детали без выверки по 
обработанной поверхности. Контроль паза производится плоским 
калибром.  

Станок горизонтально-фрезерный 6Р12. Фреза дисковая 
трехсторонняя D = 90 мм со вставными ножами из стали Т15К6. Работа 
с охлаждением. Приспособление – тиски с винтовым зажимом. 
Величина партии деталей n = 100 шт. Производство серийное. 
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Рисунок 3 – Схема обработки детали 
 

Таблица 3 – Исходные данные к задаче 3 
 

№ 
задан-

ия 

Размеры  
обработки, мм 

Частота 
вращения по 

паспорту 
станка nпр, 

мин -1 

Подача 
s, 

мм/зуб 

Масса 
детали, 

кг 

Параметры 
фрезы 

В, 
мм z Н В l 

57 5 10Н12 100 160 0,10 4 10 20 
58 6 12Н14 120 160 0,08 6 12 12 
59 8 16Н11 130 160 0,06 8 16 20 
60  10 18Н14 200 200 0,06 7 18 12 
61 5 10Н12 100 160 0,10 3 10 20 
62 6 12Н14 150 160 0,08 5 12 12 
63 8 14Н11 170 160 0,06 7 14 20 
64  10 16Н14   80 200 0,06 9 16 12 
65 7 10Н12 160 160 0,10 4 10 20 
66  12 12Н14   90 160 0,08 6 12 12 
67  14 16Н11 100 160 0,06 8 16 20 

 
Задача 4 
 
 Определить норму штучно-калькуляционного времени на 

шлифование по методу продольной подачи (рисунок 4). Станок 
круглошлифовальный ЗБ151. Шлифовальный круг ПП 600×63×305 мм, 
характеристика шлифовального круга 22А16НС16К8 Припуск на 
 



29 
шлифование 2П = 0,4 мм. Размеры детали и исходные данные        
приведены в таблице 4.  

Деталь – вал; материал детали – сталь 45 ГОСТ 1050-88; 
установка детали в центрах с надеванием хомутика, контроль детали 
осуществляется рычажной скобой. Программа выпуска деталей – 500 
шт. Производство серийное. 

 

 
 

Рисунок 4 – Схема обработки детали 
 

Таблица 4 – Исходные данные к задаче 4 
 

№ 
задания 

Размеры  
обработки, 

мм 

Скорость 
вращения 
заготовки, 
υ, м/мин 

Продольна
я подача 

sм, мм/мин 

Поперечная 
подача st, 
мм/ход 

Масса 
детали, 

кг D l 
68 40h8 200 

30 18,9 

0,005 3 
69 50h9 300 0,005 4 
70 60h7 300 0,004 5 
71 70h8 250 0,004 6 
72 80h9 300 0,003 8 
73 60h8 250 0,003 4 
74 70h7 400 0,003 8 
75 80h8 250 0,002 7 
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Задача 5 
 
 Определить норму штучно-калькуляционного времени на 

выполнение зубофрезерной операции по фрезерованию прямозубого 
зубчатого колеса (рисунок 5) методом тангенциальной подачи; материал 
– сталь 40Х. Оборудование – зубофрезерный станок 5К32А. 
Приспособление – шлицевая оправка с быстросъемной шайбой с 
креплением пневматическим устройством. Охлаждение – масло. Партия 
220 штук. Производство серийное. Размеры детали и исходные данные 
приведены в таблице 5. 

Режущий инструмент: фреза червячная модульная однозаходная 
Dф = 80 мм, Р18. Измерительный инструмент: штангензубомер. 

 

 
 

Рисунок 5 – Схема обработки детали 
 

Таблица 5 – Исходные данные к задаче 5 
 

№ 
задания 

Размеры  
обработки, мм Модуль, 

мм 

Число 
зубьев 
колеса 

Подача 
sо, 

мм/об 

Частота 
вращения 

фрезы, 
мин-1 

Масса 
детали, 

кг D l 

76   100 25 3 35 1,6 100 2 
77 88 30 4 20 1,5   80 3 
78 90 30 5 26 1,4   80 4 
79 80 35    2,5 38 1,7 125 5 
80 64 40 2 25 1,8 160 6 
81 76 40 3 22 1,6 100 6 
82 68 45    2,5 30 1,7 125 7 
83 74 50 4 36 1,5   80 8 
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Таблица 6 – Варианты заданий на домашнюю контрольную работу по учебному предмету «Техническое  

 нормирование» 
 

Предпо-
следняя 
цифра 
шифра 

Последняя цифра шифра 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

0 4, 37,  
69 

14, 
47,79 

24, 39, 
57 

1, 49,  
67 

11, 43, 
59 

21, 53, 
69 

31, 41, 
63 

8, 39,  
77 

18, 49, 
60 

28, 37, 
59 

1 10, 43, 
75 

20, 35, 
53 

30, 45, 
63 

7, 39,  
55 

17, 49, 
65 

27, 37, 
59 

4, 35,  
73 

14, 45, 
83 

24, 55, 
66 

1, 42,  
65 

2 9, 42,  
74 

19, 34, 
52 

29, 44, 
62 

6, 38,  
54 

16, 48, 
64 

26, 35, 
58 

3, 34,  
72 

13, 44, 
82 

23, 54, 
65 

33, 43, 
64 

3 6, 39,  
71 

16, 49, 
81 

26, 41, 
59 

3, 35,  
51 

13, 45, 
61 

23, 55, 
71 

33, 43, 
65 

10, 41, 
79 

20, 51, 
62 

30, 39, 
61 

4 3, 36,  
68 

13, 46, 
78 

23, 38, 
56 

33, 48, 
66 

10, 42, 
58 

20, 52, 
68 

30, 40, 
62 

7, 38,  
76 

17, 48, 
59 

27, 36, 
58 

5 7, 40,  
72 

17, 50, 
82 

27, 42, 
60 

4, 36,  
52 

14, 46, 
62 

24, 34, 
56 

1, 44,  
66 

11, 42, 
80 

21, 52, 
63 

31, 40, 
62 

6 2, 35,  
67 

12, 45, 
77 

22, 37, 
55 

32, 47, 
65 

9, 41,  
57 

19, 51, 
67 

29, 39, 
61 

6, 37,  
75 

16, 47, 
58 

26, 35, 
57 

7 5, 38,  
70 

15, 48, 
80 

25, 40, 
58 

2, 34,  
50 

12, 44, 
60 

22, 54, 
70 

32, 42, 
64 

9, 40,  
78 

19, 50, 
61 

29, 38, 
60 

8 8, 41,  
73 

18, 51, 
83 

28, 43, 
61 

5, 37,  
53 

15, 47, 
63 

25, 36, 
57 

2, 45,  
67 

12, 43, 
81 

22, 53, 
64 

32, 41, 
63 
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Продолжение таблицы 6 

 

Предпо-
следняя 
цифра 
шифра 

Последняя цифра шифра 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

9 1, 34,  
66 

4, 11,  
76 

6, 21,  
54 

6, 31,  
64 

8, 40,  
56 

18, 50, 
66 

28, 38, 
60 

5, 36,  
74 

15, 46, 
57 

25, 34, 
56 

 

 


