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Нормативы времени яа производство железо­
бетонных изделия и конструкций на заводах 
оборного железобетона. Работы, выполняв - 
мыв на агрегатно-поточных и конвейерных 

’линиях"

Сборник оодержит пооперационные нормативы времени на произ­
водство железобетонных изделий и конструкций на агрегатно-поточ­
ных и конвейерных линиях и включает в оебя оледующие работы: ра­
бота у камер тепловлажноотной обработки изделий ; раопалубка, под­
готовка и оборка форм •, арматурные работы : формование ивделий | 
тпанопортно-окладокие работы.

Нормативы времени утвепждены Центральным бюро нормативов по 
труду ппи Научно-иооледовательоком ннотиТута труда Государствен­
ного комитета СССР по труду и ооттиальным воппооам.

Сборник разработан лабораторией нормирования труда в промыш­
ленности и на транспорте Центра по научной организации труда Мин- 
ппомотроя СССР по^методичеоким руководством Центрального бюро 
нормативов по труду и при учаотии нормативно-иооледовательоких 
организаций и предприятий Миниотеротва промноленного строитель­
ства СССР, Миниотеротва строительства предприятий тяжелой индуст­
рии СССР, Миниотеротва строительства СССР, Миниотеротва оельоко- 
го отроительотва СССР, Миниотеротва энергетики и электрификации 
СССР, Главленотройматериалов.

Сборник рекомендуется для применения на воех предприятиях 
сборного железобетона независимо от их ведомственной подчиненнос­
ти.

Замечания и предложения по оборкякт нормативов времени к 
типовых норм времени оледует направлять по адреоуi I03012, Моск­
ва, пл, Куйбышева, I, 1ГБНТ.



I. ОБЩАЯ ЧАСТЬ

1. Нормативы времени на производство железобетонных изделий 
рекомендуются для применения на воех предприятиях опорного желе­
зобетона неэавиоимо от их ведомственного подчинения.

2. В оонову разработки настоящих нормативов положены оледую 
пив материалы:

а) фотохронометражные наблюдения t
б) технические характеристики используемого оборудования j
в) технические раочеты }
г) результаты анализа организации труда а мероприятия по 

ее оовершенотвованию.
3. Нормативы времени указаны в оборнике на измеритель (изде­

лие) для агрегатно-поточного проиэводотва в человеко-минутах, ДЛ1 

конвейерного - в минутах,
4. Нормативы времени разработаны о учетом:
- оснащения рабочих меот необходимым инструментом и odoov- 

довяняем применительно к характеру выполняемой работы }
- полного использования производственных мощностей обору­

дования и применения наиболее рациональных технологических про- 
цеооов {

- выпуска п р о д у к ц и и , отвечающей требованиям лейотвчюших 
ГОСТов, техяологичеоких условий, отянвартов и технологичеоких
ИНОТРУК1ШЙ t

- использования в работе оноья и материалов, ооответотвую- 
пих техническим условиям}

- соблюдения нормальных у с л о в и й тркяа, поепчомотранннх псе- 
вилами по технике беэопаонооти и промышленной оанитапии t

- выполнения работы рабочими ооответотвуюшей квалиФиувиии.
5. Наименование пооАеооий и разряды работ указаны в соот­

ветствии о действующим Единым тариФно-квалиФикационным справоч­
ником работ ж псофеооий рабочих, выл. 42 по разделу "Производст­
во железобетонных я бетонных изделий и конотогкпий", утвержден­
ному постановлением Государственного комитета Совета Министров 
СССР по вопоооам точка и заработной платы от 21 мапта I 39 г.
й 114 я ооглаоованному о ЦК ппоФооюза рабочих строительства и 
промышленности отроителъных материалов : вып, 1 по разделу "Про­
фессии рабочих, общие для воех отраолей народного хозяйства",
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утвержденному лоотаноплением ГооУлаоотАвнного комитета Совета 
Миниотоов ССОР по воппооам труда и заработной платы от 14 янва­
ря 1969 г. К 24, внп. 43 по разделу "Производство теплоизоляци­
онных материалов", утверждАнному постановлением Государственно­
го комитета Совета Миниотров СССР по вопрооам труда и зяработ - 
ной платы от 4 марта 1969 г М Г Ь ы п .  3 по разделу "Строительные, 
монтажные и ремонтно-строительные работы", ооглаоовшному о ВЦСПС 
и утвержденному постановлением Гооудепотвенного комитета Совета 
Ми н и о т р о в  СССР по воппооам труда и заработной платы и Гооотооя 
СССР от 28 января 1969 г. Я 6/34.

Боли в дальнейшем будут вноситьоя поправки в Единый тариФ- 
но-квалификаоионкый оправочник, яаименования профессий, разряды 
работ, указанные в "Нормативах...", должны соответственно изме­
няться,

6. Выполнение работ рабочими не тех разрядов, которце пре­
дусмотрены ЕТКС, не являетоя основанием для каких-либо изменений 
нормативов времени,

7. Приведенные х сборнике пределы чиоловнх покаяатвлей (м и ­
на я вео изделий, объем бетона, площадь формы и т.д,), в которых 
указано "до", оледует понимать включительно,

8. На работы, не предусмотренные наотоящим сборником уо^-та- 
нявливаютоя местные нормативы методами техничеокого нормирования,

9. В содержании работ перечислены наиболее характерные м о ­
менты операций. Элементы, явлжадиеоя неотъемлемой чаотью данной 
операции, но ке приведенные в оодепжании работ, оообой оплате не 
подлежат.

10. До введения нормативов необходимо поивеотя органнзацв- 
онно-техничеокие условия в цехах и на производственных участках 
в соответствие о запроектированными в нормах и осуществить про­
изводственный инотрухтаж рабочих,

11. Прк внедрении на предприятиях более прогрессивной, чем 
его предусмотрено в наотояших нормативах, организации производ­
ства, труда, технологии изготовления железобетонинх изделий, обо­
рудования и т.п,, опоооботвуюиих повышению производительности 
труда рабочих, оледует разрабатывать методом техничеокого нор­
мирования и вводить в уот/шо*денном попядке MAOTHVA ИОПМЫ, OOOT- 
в»т о т а "о *чпя более выоокой пооизводительнооти труда.
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12. Затраты времени на по,пготовитепьно-заклтчителънУю райо­

ну, обслуживание рабочего мезта, технологические перо швы, отдых 
и личные нядобнооти приведены в нормативной части сборника.

13. Я н°стояшеы обоонике нормативы времени раочитаны на се­
рийный выпуск пподукпии не более шести типоразмеров на одной виб- 
роплошадка в течение меняна.

При массовом выпуске изделии одного тиаорезмеро на специ­

ализированных поточно-агрегатных линиях к нормативам времени на 

работу виброплощедок, не ручные, мяшинво-ручные работы оледует 
применять коэффициент 0,9.

П р и  мелкосерийном производстве к нормативам времени оледует 
применять коэффициенты:

-  при выпуске в течение меояиа на одной виброплошадке 7-10 
типоразмеров -  1,1 |

-  при выпуске в течение месяца не одной внбпоплошядке II—15 
ттшорезмеров -  1,15 |

-  пои выпуоке в течение месяне не одной виброплощадке 16-25 
типоразмеров -  1,25.

14. В некоторых параграфах сборника изделия (и соответствен­
но Формы) ппдразделягтоя по своей конфигурации не две группы: 
оиохные и простые.

Сложными оледует считать изделия, «метшие проемы, выемки, 
пазы, неправильные сечения, вкладыши, боковые закладные и т.д.  
Например, колонны о коноолями, электротехнические и оантехиичео- 
кче блоки и панели, перемычки, плиты козырьки, плиты входа и 
т.д.

К изделиям простой конфигурации оледует относить изделия 
пхоокой прямоугольной Формы о ровной пплепхноотьп, без проемов 
В вкладышей (фундаменты, плоские плиты, иаотилы и плиты перекры­
тий и т .д . ) .

15. В нормативах времени перемещение грузов краном предус­
мотрено на раоотояние до 20 При перемещении грузов на раоото- 
яяке более 20 м оледует добавлять время в ооответотвии о § 45 
нестоящего оборника.

16. Затраты времени крановщиков, занятых на перемещении 
вядалвй, форм, арматуры, других грузов, в нормативах временя на 
предусмотрены, ручное управление коанвми, тельФепами и ковнбал- 
кями учтено.
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17. Нормы времени на производство железобетонных изделий ж 

конструкций на агрегатно-поточных линиях рассчитываются по форму-

П и „ , т  {I I .^ПЗ t /-Об + t^-ОТ.л.___ o«Ti—  )
BD ОП 1(J0 '•

где Нвр - норма времени на производство единицы изделия, чей*.-мин.} 
Тоа - оперативное время, чел.-мин. ;

«Сп.з " BP0WT на подготовитально-заключитеявную работу в процен­
тах от оперативного ;

/✓об - время на обслуживание рабочего меота в процентах от опе­
ративного времени {

/,0.т " *Р® мя перерывов, обусловленных уотановленной технологи­
ей и организаций производства в процентах от оператив­
ного времени {

^Сот.л “ впвмя на отдых и личные надобности в процентах от опе­
ративного.

18. Нормы воемени рабочих на изготовление единицы изделия 
на конвейерных линиях раочитываотоя по формуле:

где Нйр - норма времени формовочной машины на единицу продукции / 
Ч - чиоленнооть рабочих, входящих в бригаду.

где TQM - продолжительность рабочей омены, мин. ;
Нв - норма выработки бригады (звена) рабочих, оболуживающих 

формовочную машину.

где К - коеффициент производительного использования формовочной 
машины в течение омены {

£ I’/2•••••-  пооперационные нормативы времени на работы формо­
вочного поота, мин.

'в

• , формогагонеток в
+ с" п смену
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£9, В iron поженим 1 сборника приведены типовые н о р м ы  времени 

на изготовление отдельных наиболее паопооотоаненных деталей желе­

зобетонных изделий и конструкций, я также поимеры их оаочвта по 
нормативам,

20. С введением настоящего обопника "Нормативы времени на 
пооиаводотво железобетонных изделий и конотрукииИ на заводах 
опорного железобетоне. Работы, выполняемые не агпегатно-поточннх 
и конвейерных линиях" (М., 1974 г . ) отменяются.

ХАРАКТЕРИСТИКА ПРИМЕНЯЕМОГО ОБОРУДОВАНИЯ 
И ТЕХНОЛОГИЯ РАБОТН

Ияготовяение железобетонных изделий и к о н с т р у к ц и й  п р о и з ­
в о д и т с я  по агоегетно-поточноИ и конвейерной охемем производств, 
Изделия и конструкции ив бетона и железобетоне изготавливаются в 
горизонтальных метадпичеокит Нормах о откидными бортами, винто- 
вчм или крючковым креплением. Ф о р м ы  в  зевиоимооти от Формуемых

Рио. 1. Тепопогичеокел охемя агрегатно-поточного опо» 
ооба производстве железобетонных изделий»
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I - гравий {2 - щебень 13 - омеоитель } 4 -  ленточный тренопортео j 
5 - гр ох от 5 6 -  песок } 7 - оклад заполнителей 1 8 - ооадительная 

к°мвря о Фильт ром ; 9 -  ялеватоо 1 10 - пилоо j II - вакуумный раз- 
гпкзчик ; 12 - шнековый питатель ЦЗ - весовые дозаторы » 14 - бето­

номешалки $ 15 —  установки для натяжения арматуры домкратом J6 - 
бетоноукладчик £7 -  виброплощадки о луототообразователями jTB - 
склад арматуры ; 19 - лмныэ пропарочные камеры j 20 - моотовой 
коан : 21 - место для ряопелубки Форм (22 - вагонетка для вывоза 
изделий на оклад готовой продукции.

Форма должна быть герметичной для предотвращения вытекании 
иаментного молока из бетонной омеои. Подготовка форм.к Формованию 
(поизводится, как поавило, на посту подготовки.

Выгруженное из пропарочных камер зафоомованное изделие, про­
шедшее термообработку, ппдаетоя коаном на пост подготовки и уста­

навливается на нем.

Изделие оовобождаетоя от опалубки,вынимается из Форма и трян- 
опортируетоя в штабель готовой п р о д у к ц и и. Освобожденная форма 
тщательно очитаетоя ет оотатков бетона и омазываетоя о п е и и а л ы ю й
8'*ульоией.

При подготовке форм для изготовления наружных отеновых пане- 
лай на поддон Формы укладываетоя ковровая керамике, т.е. мелкие 

неглаэурованные плитки размером 20 х 20 Или 40 х 40 мм, толщиной 
2-4 мм, наклеенные водорастворимым клеем на бумажные рулоны или 
прямоугольные куоки крафт-бумаги.

Укладываемые коврики м о гу т быть изготовлены из битой кера- 
мичеокой плиткк для получения мозаики типа "Брекчия", я также из 
цветной стеклянной к р о ш к и "Эрклеэ".

Ко в р и к и оаокладываютоя по веданному рисунку о небольшими 
зазорами для заливки цементного растворе, обеопечивапшего надле­
жащее оиепление облицовочного слоя о изделием*

По слою плиток на подкладках укладываетоя металличеокая вет­

ка, армирующая изделие.

Арматура, укладываемая в Ф о р м ы , может быть овапной, предвари­

тельно напряженной, я виде отдельных элементов - олооких капка- 
оов, включающих в оебя вое необходимо детали, о валенных (или ввя­

занных) между ообой.
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В зявноимооти от размера и веоа, арматура доставляется я 

укл»лываетоя в Форму вручную или при помощи крана.
MosToswe. подъемные петли и закладные детали привариваются 

к капкаоу при его изготовлении или устанавливаются в форму и кре- 
пягоя вязальной пповолокой к капкаоу непосредственно в Форме.

В отдельных случаях петли и закладные детали вбиваются в бе­
тон после его уплотнения.

Для образования в изделии защитного о лея в Ф о р м у  п о д  а р м а ­

туру укладываются прокладки в виде кусочков застывшего бетона.
Подготовленная к формованию Форма отропуетоя ручными отро- 

памя мхи овтовахватом и краном подается на виброплошадку.
Бетонная омаоь укладываетоя в форму в необходимом количест­

ве в один или несколько слоев из оамоходиого бетоноукладчика 
иля иереяооиого бункера. Для равномерного раопоеделения бетон­
кой оиаои во форма на бетоноукладчика устанавливаются питатели, 
которые различаются по принципу нх действия }поворотный внбро- 
лотховый питатель для выдачи бетонной омеои в определенные места 
(иятивюр, при Формования режггчатых Форы), ленточный питатель, 
возользтежй для изделий больной шгрины.

Во шогвх случаях на бетоноукладчиках устанавливаются спе­
циальные навесные устройства для дополнительного уплотнения Фор­
муемого изделия вверху и заглаживания его верхней открытой повер­
хности.

Пооле уяладкя бетонной омеои в форму производится уплотнение 
■а вяброотоле путем внбрашп.

Форме долина быть надехцо закреплена на время формования, 
т.к . установлено, что при плохом закреплении формы снижается эф­
фективность уплотяения бетонной омеои.

Отделка швеишооти овежазаформованннх изделий проиэводятоя 
яатярочаями миашеш вин заглмдццдюмиш уотройотвами, уотановлен- 
шаа на бетм оуклажчяках.

Саам еафирмоваппое взделае транспортируется при помощи кра­
на и камере пропаривания я уотаиаилквавтся в нем.

Териовиижяоотная обработка оэвиеваформованных кздетхй осу- 
щеотвляетоя, а ©своим», в камерах пропаривания ямного типа, и 
реме, в туииельшх камерах*
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После достижения бетоном прочности в размерах 70% проектной, 

формы о изделиями, прошедшими тармообраоотку, выгружаются из ка­

мер, устанавливаются на пост подготовки и процесс повторяется
Транспортные операции по перевозке изделий, форм, арматуры, 

контейнеров с отходами и тьп* осуществляется кранами о ручными 
Крючковыми стропами или евгозахватами типа траверсы инженера Ме­

ламеда*
Все перечисленные операций технологичеокого процеооа изго­

товления железобетонных изделий и конструкций идентичны для агре­

гатно-поточной и конвейерной схем производства*

Разница состоит в том, что при агрегатно-поточном производ­
стве передвижение формы о одного поста на другой осуществляется 
о помощью кранов, а при конвейерном производстве формы установ­
ленные на вагонетках, передвигаются приводом по рельсам или роль­
гангу

конвейерный способ производства предполагает принудительный 
ри!м перемещения формоваеонеток, постоянные размеры которых о б у ­
славливают н е о б х б Д О о с Т ь  узкой специализации конвейерных линий* 
ио технике-экономическим показателям конвейеры расчитены на мас­

совый выпуск однотипных йзделйй* Наиболее характерными ореди них 

являются пустотелые, предварительно напряженные панели и настилы 
перекрытий, панели наружных стен, вентиляционные блоки и <6гоки 

внутренних стен.
Основное технологическое Оборудование конвейерных линий пред­

ставлено
- навивочнымй машинами для предварительного напряженного 

армирования изделии нагретыми стержнями «
- формовочными машинами в комплекте о оетоноукладчиками и 

ленточными питателями, затирочными машинами валковыми и диоковы- 

ми), луототоооразователямм ;
передаточным рольгангом или переда годной платформой для 

перемещения формовагоквток о формовочной линия к камерам поспа­
ривания , тросовым п р и в о д о м д л я перемещения Формовагонеток по ра­
бочим постам*

Управление всеми механизмами осуществляется о дистанционно­

го пульта управления*
Формование изделий при конвейерном опособе Ппоизводится на 

формовагонетках*



II.
Пр и  выходе из п р о п а п о ’ш и х  камер формовагонетка о готовим иэпе 

лмем по передцточнцад путям поступаем ня конвейерную ли ни ю форм ов а­

ния, оостряьсую из отдельных технологических п р о т и в  по характеру 

выполнения опемаиии:

-  п ору, подготовки Ф о р м  -  раепшеуока изделий, очистка, о м й й к й  

формовагонеткм, укладка, пт  Формовании наружных панелей, облицовоч­

ных ковриков ;

- пост зарядки арматурой - укладка арматуры, Крепление заклад­

ных деталей и монтажных потель, укладка бетонных или пл астмассовых 

фиксаторов под арматуру ;

-  пост ф о р м ^ о г а н и п  - укладка фактурного ол оя (нижнего и верх­

него), бетонной иликврамзитобетонкой смеси, разравнивание и уплот­

нение се вибрацией }

- пост обработки поверхности изделий - заглаживание поверхнос­

ти свежеэаформоййнных изделии затирочной машиной и вручную*

По окончании формования изделия на вагонетке по передаточным 

путям поступают на рольганг (или подъемник) и далее в камеру. О д ­

новременно о противоположной стороны туннеля вы та лк ив ае тс я вагонет­

ка о готовым изделием.

Ри о . 2, С х ем а формовочной машины для изготовления мн ог оп ус­

тотных панелей при конвейерном способе производства!
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I -  траверса, 2 -  вибровкладыши (Э -  опори ; 4 -  пригруэочиый 

щит $ 6 -  электродвигатели вибровкладииюй 16 ~ передний поперечный 
борт (7 -  задний поперечный борт (8  -  продольные борта |9  -  внут- 
оо1 шие продольные борта (два) 1 10 -  кояяоа поперечных Со р т о в , II -  
швеллеры 112 - гидравлические домкраты 113, 20 -  упоры ; 14-копиры j 
I&--IG -  ральои ; 17 -  полпоржипавшее уотройотво для вибровкладшмй( 
18 -  грозовая 0ТЯ1ЩИЯ привода бортовой ооняотки \ 19 -  каретка тол­
кателей ; 21 -  тяговые цепи ; 22 -  натяжные уотоойотва цепей (23 -  
тормоз копйтки (24 -  захваты шитка.

Виды и типы технологического оборудования, их ооновные технм- 
пипкиа паяные ппивепенм в приложении 2,

ОРГАНИЗАЦИЯ ТРУДА РАБОЧИХ ОСНОВНЫХ ПРОФЕССИЙ 

Оргяниаапия труда Ф о р м о в щ и к о в

В обязанности Формовщиков входит выполнение следующих опера­
ций:

-  разравнивание бетонной омеои по Форме (

-  уотяновиа заклятых дотлей, монтажных петель, верхней арма­
туры (

•• отделка открытой поверхности оввжеэ аФоомованных изделий, 
очиотка Форм и вагонеток от оотатков бетона (

- упоав пение воеми механиэмоми о центрального пульта или о 
пульта, ряоиоложенного нвиооропотвенно на механизме.

Рабочее меото Формовщика оонащено оледующими механизмами и 
оборудованием:

-  виброплощадка,
-  механизм, регулирующий рпвдвикнув боотоооиеотку (
- виброшит (или ПРИГПУвОЧННЙ щит) (
- бетоноукладчик (
- оамоходнвя тележка !
- иуанооны (пуототообрявоьятели) j
- заглаживавшее устройотао (аатирочная машина или валки, 

крепление к бетоноукладчику) |

~ пульт управления.
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Но оущпотпушцим санитарно-гигиеническим условиям труда на 

рабочих киотах Формовщиков пои воздействии общей вибояции допус­
тимые величины амплитуды колебания должны ооотавлять от 0,003 
до 0,007 им, а пои меотной вибрайии от 0,05 до 0,15 мм.

В тех олучаях, когда колебания при работе вибраторов превы­
шает допустимые нормы, оледует так располагать рабочие меота, что­
бы рабочие могли выполнять необходимые операции, находяоь на хоро­
шо изолированных площадках.

Кроме того, необходимо принимать моры по уменьшению и устра­
нению шума, возникающего во вое мл работы вибрирующих механизмов, 
для чего оледует изолировать колеблющиеоя оиотемы от других чао- 
тей механизмов и конструкций, систематически заменять разболтав­
шиеся и дребежшцие детали, своевременно менять подшипники, прочно 
крепить формы к виброплощадке.

Рабочие, оболуживающие агрегаты, на которых установлены виб­
раторы {вябгчжлОщмДйя, бетоноукладчики о вибронаоадками и т . д ,) 
долины регулярно проходить медицянокое оболедование и ооблюдать 
требования лечебной ппоФнлактория.

^ д и а я п ж ч  труха паоФормовишков
В обязанности раоформовщика входит выполнение следующих опе­

раций 1

-  распалубка изделия при помощи ручного инструмента - лома 
и кувалда иля механически - гайковертом \

-  оборка Формы о подъемом бортов вручную или краном, о за­
креплением бортов формы винтами и крючковыми зажимами ;

- очнотжа формы ручным инструментом - ломом, метлой или 
пневмоокребком j

- смазка форм вручную - щеткой, веником или пистолеТом-рао- 
пылителем j

- укладка арматуры в Форму, нагрев отержней на електро-на- 
гревательной установке )

- укладка облицовочйы* ковриков о подбором рисунка и конфи­
гурации.

На рабочем меоте рвоформовадкоз должно быть оледующее обо­
рудование и приопоообления!

-  отенд для поддонов (форм) (
-  отаяок для вдектронагрева отержней i
-  лоток для арматурных отержней j
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- шкаф для инструментов ;
- кронштейн» для техоонаотки я опорных оетак j
- конвейеры для армадурц, закладных деталей, петель* коври­

ков и т.д.
Рабочие должны быть обеопечены достаточным количеством но- 

правного инструмента, ломами, лопатами, кувалдами ведрами, яиотя» 
ми, щетками и т.д.

Раздаточные пункты омааки и (при очистка пневмоокребкамн) 
ожатого воздуха располагаются также ненооредорвенно в» рабочих мао- 
сах раоформовщииов,

В обязанности отделочника бетонных и железобетонных изделий 
входит доведение по полной ваводокой готовности Поверхности наде­
лив прошедшего термическую обработку в пропарочных камерах

Пост отделки должен находиться волизи пропарочных камер
Рабочее меото отделочника должно оыть оснащено оледующим 

оборудованием в инструментом:
- затирочная машина |
- направляющие стойки для перемещения затирочных диоков (вер­

тикальных и горизонтальных) |
- раотворонаооо :
- отенд для отделки изделий и их окладированяя t
- ведра, веники, терки, волутерки *
вдоль поота отделки на полу должен быть устроен кювет для 

отекания оотаТков раотвора и воды.
иоот отделки должен быть оборудован вентиляционной оиотемой 

для отсоса пыли.
Организация труда основных рабочих принята на ооновании 

типового проекта организации труда рабочих, обслуживающих поточ­
но-агрегатные технологические лилии заводов железобетонных изде­
лий, разработанного НИИжелезобетон Минстройматериалов СССР.

Ниже приведены охемы планирования рабочих меот формовщиков, 
раоформовщииов и отделочников.
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Рио.З. Планировка рабочего места формовщика:
I - виброплощадка; 2 - механизм отвода бортоснаоткя; 3-форма 
для изготовления бетонных пробок) 4-щпт вибропригруэа; 
5-шкаф; б-коитейлеры для арматуры; 7-бетоноукладчик; 8-0втO'- 
но раз датчик; 9-вотакада; 10-пульт управления; 11-стенд под­
готовки поддонов; 12-самоходная телетка; 13-стол.
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Рио, 4, Планировка рабочего места раоформовшмха: 
1 - отенд для поддонов »2 -  «оспарсчнмв канет» 13 -  Формовочная 
И’’**ка »4 - отаиом д м  мектроня грека t б - доток жяя аомвтурних 
отершей | в -  кронштейн для тохоонпотки j 7 -  моотовой кроя |
8 -  кронштейн дяя оооояих поток ) 9 -  шеф для инструмента.
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Рио* 5* Планировка рабочего места отделочника:

I -  пропарочные камеры ; 2 -  отделочная м а ш и н а  ; 3 ~  п у л ь т  у б а в л е ­

ния \ 4 -  шкаф ; 5 - тележка \ 6 - узкоколейный путь \ 7 - м о с т о в о й  
к пан 16 -штабель отделочных наотилов ;9 -  б у н к е р  п е п е д в и к н о й  к а ­

ретки ; 10 раздаточяый пункт шпаклевки * II - ш т а б е л ь  н е о т д е л о ч -  
ш ’х наотилов ; 12 - концевые выключатели*



НОРМАТИВНАЯ ЧАСТЬ
ТВ

Регламентированные затраты времени при агрегатно­
лоточном споообс производства

шГ!
пп

- J

Категория затрат времени
I*-------------------------
iНормативы времени в 
{процентах от оператив- 
iного времени

1. Подготовительно-заключительная* работа 6,0
2. Оболухиваиие рабочего места 4,0
3. Перерывы, обусловленные технологией я

организацией производства 4,0
4. Отдых и личные надобнооти 10,0

Величину затрат времени на перерывы, обусловленные техноло­
гией и организацией, производства, следует корректировать на гг, v, 
лриятиях по данным фотографий рабочего времени.

Нормативы времени на ручные операции 
по загрузке и разгрузке камер пропа­
ривания, раопалубочно-складоких и 

Формовочных работ

I. Работа у камер топловлаяиоотной обработки изделий 

§ J. Открывание ямннх камее

аддвджадиаиа.Дрды

Строповка к р ы ш к и ямкой камеры крюками тпявеосн моотового кла­
на (сопровождение крышки, установка снятой крышки ка расположенную 
пятом камеру, ряостроповка.

Пополните**: отропальшик,

Нопмативы времени на одно изделие. чвл*-мин*

Количество 
изделий з кя-Г 
меов

Т(олйч?с¥в5 ШЗш*ёйГна камеБеТ Я т Т  Во-" 

■2-------!---- Г “Т
*1
-4

- Расстояние перемещения крышки 
Ю Л  20 I 30 I 10 I 20 i 30 I 10 I 20 I 30

т
пп

4 “ “ 13,6 " и,58~ "о“в5 IЛ “Об Т,3 1,? “О Т  “0 5  “Г
Я 0,05 0,38 0,43 0,7 0,76 0,86 2,06 1,14 1,29 2
& ........... М  А ,28.0,87 А 9 Д  J m т

п б в г д е х з  и
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Примечание; 1. Но р м а т и в ы  времени в касте паны на уоловия при­

менения моотового коана. Г1ои использовании кпп- 
нов о ручным управлением к нормативам олелгет 
применить ковФФиниеит 1,2.

2* Нормативы времени в касте ляны пои наличии в 
пропарочной камере явлелий в количестве во 
8 шт. При большем количестве к нормативам вре­
мени отроки 3 олепует применять поиижттил ко- 
афсЬигшент:

До 10 изделий - 0,7 
15 и - 0,5 

более Т5 й - 0,4

§ 2* Внгпузка Ф о р м  (п о д д о н о в ) о  изделиям» 
из ямной камепы

Содержание работы
а) при ручной отроповке
Спуск рабочего в камеру, отроповка Формы о изделиями, подача 

оигнала кпановшику о транспортировке формы. Сопровождение Формы 
на пост ояопалубки* Уотановка Формы на место для распалубки о ряо-
СТРОПОВКОЙ.

б) при автоматическом захвате
Ожидание о т р Ьп о в к и  формы (поддона) в камере \ сопровождение 

Ф о р м ы  на поот распалубки ;уетяйовка Формы на место распалубки 
Исполнитель: - стропальщик

Нормативы времени яя одно изделие, чел,-мин.

Количество 
изделий в 
форме, шт* 

до

1
2

4

| Способ строповки

| Ручная, при работе ] Автоматическая
(вйтоэяхвлт)

мостового, б а - t крпн-балхи ! 
пенного, кое- ! или тельфера > 
кового крана | о р у ч н ы м  уп- 1

1.7 2,72 0,08
0,92 1,47 0,37
0,51 0.82 0,22

0,30 0,48 0,15

0,18 0,29 0,10
б
10

а б в



го.

$ 9. Загрузи* Форм (поддонов) о изделиями в 
ямную чамепч

Содержание работы 

а) пря ручной отроповке
Строповка формы (поддона) на виброшющадке ;оопровожденяе 

формы (поддона) к лмной камере ; опуок рабочего в камеру (уотанов- 
ка формы (иоддона) в камеру, укладка прокладок ) раоотроповка фор­
мы,

б) пря автоматическом захвате
Направление автоматической травероы при захвате формы (под - 

дона) ) оопровожденве формы к ямной камере j установка формы в ка­
меру.

Исполните» - отропальщик.

Нормативы временя на одно изделие, чел.-мин.

Количество ________ Т1 Ццоооб ОТРОПОВКИ____ 1£и
изделий в 1 
форме, вт. Ручная, при работе ! Автоматичео- " 1ПП
ДО

X

мостового, ба­
шенного, коз - 
левого кране

х.в

кран-Оалкй захват) 
или тельфеЦ 
ра о ручниц

^уВРавлвШЧ_______________
г,86 0,68

.LI
3 0,97 1,64 0,37 г
4 0,65 0,88 0,21 3
е 0,Я 0,48 0.12 4
п 0,3 0,30 0,08 8

а 6 В
5 4. Закрыванию ямнис камер

g P W W M J B f t m
Строповка крышки камеры моотовым краном, уотановка крышки 

на камору, расположенную рядом, ппоотпоповка, аяонпхя песком па­
зов камеры в р у ч н у ю.

Исполнитель» отропалъшик



Нормотким првмопи на одно изделие, чел.-чшн
91

Количеот-
НО ИЯЛА**

j Количество крышек на камере, пт, до ! JW
Pv fJQAv̂ "
ляй в ка­ 1 А_______ 2 ! 3

---------- 1
I

ПП

мере
1 > . . l * .

1 30

8
.1

т
,

••«Л

4 0,5 0,58 0,65 1,0 1,16 1,3 1 ,г> 1,74 1,95 I
6 0,35 0,38 0,43 0,7 0,76 0,86 1,05 1,14 1,29 2
8 0,26 0,29 0,32 0,52 0,58 0,64 0,76 0,87 0,96 3

в 6 В Г д 0 X 8 V
Примечание: I. Нормативы времени в карте панн на условия ппимене-* 

ния моотового крана. При иопольеованкн кранов о
ручным управлением к Нормативам оледует применять 
коэффициент 1,2.

2. Нормативы времени а карте даны при наличии в про­
парочной камере изделий в количестве до 8 шт, При 
большем количестве к нормативам времени отроки 3 
оледует применять поникающий коэффициент: 

до 10 неделий - 0,7 
К  * - 0,5

более 16 ■ - 0,4

5 б. Перемещение вагонеток на передаточной

__________ Ш 2 Ш ______________________

Содержание работы

Цодкатка груженой вагонетки к передаточной тележке вручную 
до 5 м ;уотановка ее на передаточную теленку, включение мотора 
для перемещения передаточной тележки и выключение его, скатыва­
ние вагонетки о передаточной тележки.

Исполнитель: моториот передаточной тележки.



Норматив времени на одно изделие, чел.-мин
22.

Роостогуние !
перемещения [—
тележки, м 

до j
1оГм ~  0,72

на каждые после­
дующие Юм 0,2

Количество изделий, шт, до

0

М В

0,Т5

L

а б
$ 6. О т к р ы в ш е е  и з/жрняянйв дверей 

_______ туннельных к а м Я п ________

7

оТзб

0,10

в

г т
пп

Содержание работы

Открывание и закрывание дверей туннельных камер различных 
систем ( гврметиаяггия тгоерей в соответствии о технологическими vo/ro- 
виями.

Исполнитель: - прбпартик железобетонных ичпелий

Нормы времени на одно изделие, чел,-мин,

Тип дверей ~! Способ гег>- "1 Количество изделий, шт, Г
1 м е т и з а ц и и  ..... .—  ------ г-------- j— — .! П п

j 4 | 6 [ в  \ т  j

I ______ 2 _______f _ _  3 , _  5 | 7
Двери о накид-

0,22ным крюком крюком 0,32 0,16 0,13 I
Двери одноствор- промазка 
чатые и двухот- или кона-
ворчатне патка

щелей 3,12 2,1 t .6 Г,25 2
Подъемный щит■ с забивание

0,9противовесом клиньев 1,3В 0,67 0,54 3
Крышка (о верти­
кальным подъе- крепление 
мом и опускали— Солтами 4,3 2,9 2,2 1 ,7 4
ем о п о м о р ю  
ручной лооедки)
Брезентовая штора крепление

0,9 0,67 0,54 , 5

а б В Г
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§ 7. Загрузка я разгрузка туннельных камер при 

помощи электрической Лебедки ..

содержание работы

Цодтнгивание вручную трооа к вагонетке. Зацепление крюка тро­
ив за раму вагонетки. Включение и выключение мотора лебедки. 
Перемещение вагонетки на раоотояиие до 26 м.

Наполнитель: лебедчик.
Нормативы времени на одно изделие, чел.-иодн.

Наименование Г количество изделий на вагонетки.шт, 1 Jtt*работы __ яа„г_ пп!
.............................................L. 4- -L 6 1 «

-
1СО IU 1Загрузка ваго­нетки в камеруВнгруяка вяго- метки ия *ямепн

1,16 0,7? 0,68 0,39 I
0,98 0,65 0,49 0,33 3
а б В г

§ 8. Загрузка и разгрузка туннельных камер 
вручную

Содержание работы
Загрузка и выгрузка вагонеток из туннельной камеры вручную 

о подгонкой их на раоотоянве до 26 м
Пополнитель: подообный (транспортный) рабочий

Нормативы времени на одно изделие, чел.-мин.

Наименование работы Количество изделий : : г
4 i б i 8 ■4 1

Загрузка вагонетки в 
туннельную камеру 1,38 0,92 0,69
Выгрузка вагонетки из 
туннельной камеры 2,22 1,48

а б
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П. Распалубка, подготовка в оборка форм

1. Нормативы настоящего раздела охватывают:
- раопалубку изделий после пропаривания 5

- очиогку и подметание форм о уборкой отходов }
- омааку форм вручную и пульверизатором t
- оборку форм.
2. Нормативами времени на ошзку форм предусматриваются по­

крытие воо8 поверхности формы, ооприкаоаювдейоя о бетоном.
При определении нормативов, зависимости от площади формы 

учитывается воя развернутая поверхность формы, подлежащая очяотке 
и омазке:

- площадь поддона i
- площадь продольных в торцевых бортов.
3. Очиотка и о мазка пуототообразоватедей (пуансонов) нормати­

вами не предуоматриваютоя, у.к. входят в подготовительно-заключи­
тельную работу,

§ 9. Установка Формы о изделием .на поот раопалубки 
Содержание работы

Строповка формы крюками траверсы на петли. Подача сигнала 
крановщику. Установка формы на поот раопалубки, раоотроповка.

Исполнитель: раоформовщик.

Нормативы времени на одно изделие, чел.-мин,

Наименование операции Количество наделяй в форме [ мпп
I 1 г

1__ ! 1 ! 1 4 и бо- |L __
Установка форм ка поот 
распалубки:
кранами 1,46 0,73 0,37 0,23 I
тельферами в кране 
балкой о ручным уп­
равлением 2,3 1,15 0,57 0,40 2

I 2 3 4
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i ю. Еишийвои№я1 m w  рвшриания
Содержание работы

Раскрепление формы о откидыванием крюков или раэбалчиванием 
винтовых креплений ручным инструментом.

Раонрываниа бортов вручную (или краном). Строповка наделай 
хрюками траверсы м  монтажные петли. Отделение его от бортов и 
вывиха важелжй не форам. Подача оигналов крановщику. Осмотр из- 
далиф. Обивка подтеков бетоне.

Исполнитель: раоформовадв.

Нормативы времени на одно и»делив, чел.-мин.

Конфигурация форм Количество кадмий в форме, до тПП
Л  L 2 1Г М к более 4

аУ ироотая конфигурация 
фОрМИ, При ЕЛОЯВДИ
аедедни в кв,к. до>

0,5 1,7 1.3 0,96 0,71 I
I 2,4 1.8 1,35 1.0 2
2 3,1 2,3 1,73 1.3 3
5 4,0 3,0 2,2 - 4
10 5,1 3,8 - 5
20 7,4 я - - 6

более 20 9,1 - - - 7

а б в г
Сложная конфигурация 
форем при плоомди изде­
лия я кв. и до:

0,5 2,4 1.8 1.4 1.0 8
I 3,3 2,5 1.9 1.4 9
2 4.2 3,2 2,4 I.B 10
5 5,4 4.1 3,1 - II
10 6,9 5,2 я - 12
20 0,4 - - тз

более 20 10,3 м» *т я. 14

Л б в г
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§ II. Обрезка стержней о помощью дугового

. , ...овярочнаю дд1мцам . ._.....

Содержанке работ

Очистка от затвердевшего бетона концов отераиеИ. Выбор элек­
трода, заправка его в держатель, Включение сварочного аппарата. 
Обрезка стержней. Выбивка концов стержней из проувш» Включение 
аппарата, отвоз электрода на место.

ИопблнитвДь: раоформовщкк.

Нормативы времени на одно изделие, чел.-мки.

Диаметр отержней Г При количестве стержней в одном веделиЗ *й
ММ, до

m 2 T T J 6 3 "
6 1.4 2,8 ’ 6,6 8,4 I
12 1.7 3,4 6,8 10,2 2
20 2,0 4.0 8,0 12,0 3
28 2,4 4.8 9,6 14,4 4
32 2,9 6.8 11,6 17,4 б
40 3,4 6,8 13,6 20,4 6

а б В Г
Примечание: Нормативы времени в карте даны при наличии в одном 

изделии до 6 отержней. На каждый последующий отер* 
жеиь добавлять:

Диаметр , мм ”"| Время в чел.-мйн.

6 I .I
12 1,4
20 1.7
28 2 ,0
34 2,4
40 2,9
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i 12. Мехоничеокая обрезка отержИвй обрезным 

о танком о вращащимоя металлическим 
____________ДДРУ.ОИ_________________ _

Содержание работы

Очиотха от затвердевшего бетона концов отерхной. Подведение 
обрезного отанка к концам отержней изделия. Включение мотора. Об­
резка концов отерхней. Выбивка концов отержней из проушин. Выклю­
чение мотора я отвод оТанка.

Исполнитель} раоформовщик

Нормативы времени на одно изделие, чел .-мин.

Количество отерхней в изделии,"! Норматив, мин, Г АН пп

2-4 4,5 I
5-6 5,5 2
7 я более 6,6 3

§ 13* Установка и снятие скоб, струбцин и 
других зажимов для предохранения форм 

и юаопирания при Формовании

Содержание работы

Подноока окоб к форме, установка на борта или снятие 
о бортов окоб, струбцин и других зажимов, устанавливаемых для 
предохранения форм от раопираяия.

Исполнитель :$&ормовщик

Нормативы времени на одно изделие, чел*мян.

Наименование операций { Количество изделий в форме, от,до ][ т• [Щ
.............1 2 J_
Установка и снятие 
важимов, окоб, отрубцин 3*8 1,9 0,95 0,63 I

а б в г
Примечание! Нормативы времени в карте даны на условия применения 

4 зажимов, окоб, отрубцин. На Каждый последующий за­
жим и нормативам времени следует добавлять» 0,95 
чел.-мин.
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$ 14, Очистка металлических Дюсм

Содержание работы

Очистка вручную от оотатков бетона форм (поддонов), павоа, 
выемок и проемов. Обор отходов в контейнер.

Иоиоднитедм раоформовщик.

Нормативы времени на одно изделие, чел.-мин.

Наименование
операций

Площадь очищаемой поверхности, м^7 доутт
L_j.

6 17 110 J 12 1161 ‘10,5
J

г I |
J - J

JM
on

Очиотка ручным
инструментом
форм
а) простой кон­

фигурации 0,9
б) оложной кон­

фигурации 1,2

1.3

1.7

1.8

3,4

2,2

2,9

3,5 4,4 6,0 7,0 

4,7 6,0 8,1 9,5

в,б I 

12,0 2

а б $ Г Д 6 X 8 Ж

Примечание: X, Нормативы времени в карте даны при площади очищае­
мой поверхности до 15 кв.м. На каждый последующий 
кв. метр очищаемой поверхнооти формы к иормвтнраы 
времени оледует добавлять: 
при простой конфигурации форм - 0,5 чал.-шм, 
при оложной - 0,7 чел,-мжн,

2, Нормативы времепя в карте дани на условия ручной 
очиотки форм, 11ри иопольэоваиви пневмоокребков к 
нормативам времени оледует применять коэффициент 
0,5.

3, Нормативы времени в карта даны на условия очиотки 
металдичеоких форм. При очиотке деревянных форм 
к нормативам времени оледует применять коэффи­
циент 1,1,

5

б 15* Й К Ш М И  
Содержание работы

Подноока ведра оо омазиой в пределах рабочего места | омаа- 
к« очищенной формы вручную.
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4) Пни йкишкп _иа пульверизатора 
Заправка раогшлителл ; вмазке форма♦
Исполнитель: раоформовщик.

Норматива времени на одно изделие, чел.-мин. 

СпоооС смазки "] П

-------Л1. Ручной оиоооб
Простой конфигу­
рации 0,8
оложной конфи­
гурации 0,9

2. Из пульВериэа-
19ВЙ-._______
Проотой конфигу­
рации 0.2 0,29 0,48 0,67 0,67 0,78 0,88 1,0 1,2 I
Оложной конфигу­
рации 0,3 0,38 0,67 0,67 0,76 0,88 0,90 1,1 1,4 2

лошадь вмазываемой поверхности, иг, до ̂

1" .5 j I1 2 Ĵ  3 |_ 5 7 ^ 10 "Т ’! 15J-1 1

1.1 1,3 1,6 1,8 2,J 2,6 2,8 3,1 I

1.2 1,4 1,7 2,0 2,3 2,9 3,1 3,4 2

а б в г д е ж з и 
Примечание) Норматива времени в карте дана при площади омазнвае- 

мой поверхности до 15 кв.м. На каждый последующий 
кв.м к нормативам времени следует добавлять: 

при ручном способе омааки - 0,2 чел.-мин. 
при омазке из пульверизатора - 0,1 чел.-мин.

§ 16. Уотаиовка съемной (нераэборной) бортоонаотки 
на поддон о помощью коана_______________

Строповка бортоонаотки, съем ее о площади или о наформован­
ного изделия. Перемещение бортоонаотки о пределах рабочей зона 
и установка ее на подготовленный поддон. Расотраповка бортоонаот­
ки | закрепление ее на поддоне.

Пополните ль: раоформовщик.



Норматив» ка одно изделие, чел,~мин
30

Наименование операции Количество изделие в форме, т Х  "к»

Уотановка бортоонаотки о 
площадки 3,8 1.9 1.0 I
Уотановка бортоонаотки 
оо онятием ее о эаформо- 
вшшого наделяя 5,5 2,8 1.4 2

а б В

Содержание работы

Подъем бортов. Уотановка их в проектное положение вручную 
или краном д закрепление при помощи ручного инструмента или крана. 

Исполнитель: раоформовции

Нормативы времени на одно изделие, чел.-мин.

Конфигурация формы Г Колячеотво изделия в форме, до:| ш»

..................... С.
I л Х Д111

Простая конфигурация 
формы при площади 
изделия, кв.м до:

I 1.4 1,1 0,91 0,67 I
2 2,4 1,9 I.S I.I 2
б 3,6 2,9 2,2 - 3
10 8,0 4,2 • 4
20 6,4 - - 6

более 20 6,0 » 4* - 6

2. Сложная конфигурация 
формы при площади из­
делия) кв. м до:

I 1.6 1,3 0,95 0,76 7

2 2,5 2,0 1,67 I.® 8

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

10 5,5 4,7 - - 10

20 5,9 «а т - II
12
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§ 18. Установил и ямайка вижмиимй 
Содержание работы

а) q r m
Строповка вкладышей к отрокам хрена»

Уотанбвка вкладышей в проектное положение, Раоотропожа. По оконча- 
вив формования изделия - выемки вкладшей»

б) При ручном опоробе
Установка вкладышей в проектное положение, удаление их из формы 
по окончании процеооа формования изделий.

Наполнительt раоформовщик.

Нормативы времени на одно изделие, чел.-мин.

Наименование операции ]! Крупногабаритные 
| (краном)

{ Мелкогабаритные 
| (вручную)

г й Г  ~
1 ПП

Количеотво вкладышей, от, до 1
I !

1 2 - 1 —
Установка вкладышей 1,9 3,8 1,0 2,0 I
Выеыка вкладышей 1.7 3,4 0,8 1,6 2

а б а г
Примечание: Нормативы времени в карте даны на условия установки

вклодшей в форме бее закрепления их фккоаторами (шты­
рями). При закреплении вкладышей к нормативам времени 
на каждый установленный фикоатор (штырь) оледует добав­
лять 0,63 чел.-мин.

Ш. АРМАТУРНЫЕ РАБОТЫ

Нормативы настоящего раздела охватывают работы по армированию 
железобетонных изделий до начала формования, а в некоторых случа­
ях (в зависимости от конструкций изделий) в процессе формования 
изделий.

Нормативы предусматривают укладку арматурных каркасов и ве­
ток в форму, а также и предварительное натяжение арматуры методом 
злектронагрева.

Нормативами предусмотрена подноока арматуры в пределах рабо­
чего меота до 20 метров.
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§ 19. у т т  з р ш т а н  l & w
Содержание работы

Подноока (подвозка краном) арматуры к рабочему меоту на рас­
стояние до 20 метров, установка арматурных каркаоов и оеток в фор­
му: закрепление при необходимости арматурных алементов между ообой 
електроприхваткой, вязальной проволокой иля штырями в проектном 
положении.

Нормативы времеян на одно изделие, чел.-мин. 
а) яри укладке арматуры вручную

В е о арматуры» кг J Вид армирования Гм»
Г t проотраиотвеяные 

I каркаон
L...............

плоские каркаон к 
отдельные арматур­
ные элементы

ю 2,5 3,4 I
30 3,4 5,0 г
50 4,7 6,4 3
70 5,5 9,2 4
100 6,4 11,2 5
150 7,0 13,7 6
200 8,1 18,6 7

а б
б) При установке арматуры краном:

Тип крана

Моотовой кран и 
кран-балка

Вид армирования

простракотвеннне I плоские каркаоы и 
каркаон {отдельные арматур-

I ные элементы

3,8 8,г
Башенный край, коз* 
ловой, крен-балка 
я тельфер о ручным 
управлением 4,9 9,г

Г
J

I
L

Ш»
та

I

г

а б
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$ 20* Электротермическое натяжение стержней и 
укладка их в Ф о р му (п о л ю я )

Содержанке работе

Укладка отершей t  контакты еяектроиагревВтольнсЙ установ­
ки. Включение тока, наблюдение за нагреванием, выключение тока. 
Переноска нагретых отержней н укладка их в форму о аакроплением 
концов.

Исполнитель: формовщик железобетонных изделий и конструк­
ций.

Нормативы времени на одно взделяе в чел,-мин.

Диаметр , 
отержней
в ш »  до

Количество отершей Я»

A J ш 6 1. А Х
ю  [ 12 ГО1

в 3,4 6,8 10,2 13,6 17,0 20,4 I
10 3,6 7,2 10,8 14.4 18,0 21,6 2
12 3,8 7.7 11,5 15,4 19,2 23,0 3
14 4.1 8,2 12,3 16,4 20,5 24,6 4
16 4.4 8,8 13,2 17.4 21,8 26,2 5
18 4,7 9.4 14,1 18,8 23,8 28,2 6
20 6,0 9,9 14,85 19,8 24,8 29,7 7
22 5,2 10,4 15,6 20,8 26,0 31,2 в
24 6,5 11,0 16,5 22,0 27,5 33,0 9

а б В Г Я в

§ 21. Установка Монтажных петель я закладных 
деталей

Содержание работы

Подноока мовтаяшх петель, заююднйх деталей, фиксаторов в 
пределах рабочего мэота » установка их в форму и закрепление в про­
ектном положена (по сводчатая формована выемка фиксаторов из 
формы.

Иополяятмм формовщик язлввобетошшх изделий я конструкций.
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Нормативы времени на одно изделие, чел.-мин.

Наименование операции Количество элементов в I изделие, } 
____________MT.-AQ___________________ И»пт*

2 I.4..иг. г
J .ЛА

Уотановка монтажных
1.4 1.8петель

без фикоации
0,52 1.0 2,2 I

о фиксацией
Уотановка закладных 
деталей

2,4 4,7 6,8 8,9 11,2 2

без фикоации 0,52 1,0 1.4 1.8 2,2 3
о фиксацией 2,6 6,4 7,6 10,0 12,2 4
Выемка фикоаторов 0,42 0,6 1.2 1.6 2,0 б

а б в г д

Примечение: I. Нормативы времени в карте даны при количестве еле- 
меитов в одном изделии до 10 от. На каждый последую­
щий алемент м нормативам временя добавлять :

При установке монтажных петель 
без фикоации - 0,26 чел.-мин,
о фшсоацией - 1,2 Чал,-мш.

При установке закладных деталей 
без фиксация - 0,26 чел.-мин.
о фиксацией - 1,4 чел.-мик.

При выемке фиксатора - 0,22 чел .-мин.
2. Нормативами предусмотрена подноска и установка мон­

тажных петель и закладных деталей вооом до б кг* 
При весе петель и закладных деталей более предус­
мотренного веса к нормативам оледует применять ко­
эффициент 1,3.

§ 22. Укладка прокладок для образования защитного
_________МОЯ .........- -----

Содержание работы
Установка под арматуру бетонных (плаотмаооовых) прокладок 

для обрааоваиия защитного олоя бетона о привязкой их к арматур­
ным оетям или стержням.

Исполнитель: формовщик железобетонных изделий и конструкций.
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Нормативы времени на одно изделие, чел.-ч а ш .

Площадь изделий, nt* до f о креплением

1--
1 без крепления Г Л» пп

0,5 0,4 0,3 I
I 0,8 0,5 2
2 1,6 1,0 3
4 2,8 1,3 4
б 3,7 1,6 5
8 4,2 1,8 б
10 5,0 2,0 7

более 10 6,1 3,0 8

a б

1У. ФОРМОВАНИЕ ИЗДЕЛИЙ
В нормативах настоящего раздела предусмотрено: укладка бе­

тонной оиеои в форму при помощи бетоноукладчика» бадьи, бункера и 
в отдельных случаях - вручную }разравнивание бетонной омеои на 
виброплощадке (отделка поверхнооти изделия пооле формовки о высво- 
бощдением монтажных петель н заделкой дефектов.

Управление воеми механизмами формовочного агрегата ведет- 
оя о центрального поста управления иля о пультов, расположенных 
непосредственно на механизмах* В Ооотав формовочного агрегата вхо­
дят оледувщие механизмы: виброплощадка, виброщит, бетоноукладчик, 
оборудованный кареткой о пуототообразователямя, цепным толкате­
лем.

$ 23, Заполнение бетоноукладчика и подача бетонной
вмеои *  вяброшюшадке_______________
Содержание работы

Подача бетоноукладчика от виброшгощадки к раздаточному 
бункеру я установка его под раадаточный бункер. Открывание и за­
крывание шибера раздаточного бункера. Заполнение бункера бетоно­
укладчика бетонной омеоьв* Перемещение бетоноукладчика бетонной 
омеоьв. Перемещение бетоноукладчика от раздаточного бункера к 
виброплощадке.

Ионолиитель: маоипют бетоноукладчика.
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Нормативы времени на одно изделие» чел,-мин.

Опоооб управления *] При объеме бетона в изделии, м® *»УТЛ
Q 2 I n s  1 

________ l_’_ J_'_ _ L 1,0
L i - ! .

{более 1,5

С центрального пуль­
та управления 0,3 0,6 1,6 2,3 3,0 I
С приоутотвнем рабо-
чего 0,34 0,86 1.7 2,6 3,4 2

а б В Г д

$ 24. Заполнение бункера бетонной омеош
,, , и я . щ й ш а а ш -----------

Содержание работы

Заполнение бункера бетонной омеоью из автооамоовала, очистка 
куеова ыапннн от налипшего бетона.

Подбор раоонпашегооя бетона и загрузка его в бункер. 
Исполнитель» бункеровщик.

Нормативы времена не одно изделие» чед.-мин.

Объем бетоны ва 
одно заполнение 
куб.м

При объеме бетона в изделия, /  г *

0,2 j 0,6 |г а
[ 1,5{более I,£j

I 0,49 1.2 2,5 3,7 4,9 I
более I 1.0 2,2 3,0 4,0 2

a d В Г д

§ 26. Установка форм на виброотол (съем формы 
о вибсоотола) __ ---------

Содерашие работы

Строповка формы крвчками траверсы за петли» подача сигналов 
крановщику при подъеме формы» установка формы на виброотол, рао- 
отроповка* По окончания формования - оъем формы о виброотола» 

Исполнитель: раоформовадк.
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Нормативы времени на одно изделие, чел.-мин.

— «* т +т *» тш «• «* W
Наимзнованио операций

Установка форм т  
вмброотод
а) краном
б) тельфером 
Съем о виброотола
а) краном
б) тельфером

1 п Количество изделий в форме . *4 ж»
IiTt

L i J
2 1 5---Г белее 1

«1Ц

1,03 0,76 0.44 0.33 I
1,75 1,36 0,76 0,66 2

1,03 0,76 0,44 0,33 3

1,75 1,36 0,75 0,66 4

а б В г
Примечание; Нормативы времени в карте даны на условия применения 

крючковых траверс. При использовании автоэахвата к 
нормативам времени следует применять коэффициент 0,7

§ 26. Подача бетонной смеои краном к виброплощадке 
в оаяье
Содержание работы

Подача порожней бадьи краном к раздаточному бункеру (для за­
полнения бетонной смесью). Установка под загрузку. Заполнение брдьн 
бетонкой шесью. Перемещение бадьи к виброплощадке на расстояние 
10 метров.

Исполнитель: формовщик железобетонных изделий и конструкций» 

Нормативы времени на одно изделие, чел.-мин.

Наименование опера-* 
цяя

Подача, заполнение 
перемещение смеси 
на расстояние 10 м

З г г1 При объеме бетона в изделии, м~ 

[ 0,2 £  0,5 j  1.0 1,5 [более 1,5

N.
пп

0,4 1,1 2,1 3,1 4,2 J

а б в г д
Примечаниеt На каждые последующие 10 м перемещения следует приме­

нять к нормативам коэффициент 1,3.
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§ 27. Уддзд^,^ВШ|^МетМ!К1.8(ГОЯ 

Содержание работы
Управление бетоноукладчиком о пульта управления, подача его 

к форме, укладка фактурного слоя равномерно по воей поверхности 
формы, установка бетоноукладчика в исходное положение.

Исполнитель{ формовщих железобетонных изделий и конструкций.

Нормативы времени на одно изделие, чел.-мин.

При количеот8е 
изделий в форме

Площадь разравниваемой поверхности м* до:! JM
tm

10
7 Л 2 L * J

I 0,42 0,63 1,1 1,7 2,6 3,4 5,5 7,1 I
2 0,36 0,50 0,88 1,36 4,0 2,7 4,4 6.7 2

более 2-х 0,28 0,47 0,83 1,3 1,9 2,6 4.1 5,3 3

а б в г Д 6 Ж 3

$ 28. Разравнивание нижнего Фактурного_олоя 
Содержание работы

Разравнивание нижнего фактурного слоя ручным инструментом 
равномерно но воей поверхности формы.

Исполнитель: формовщик железобетонных изделий и конструк­
ций.

Нормативы времени на одно отделив, чел.-мин*

П р и коли-. f Площадь разравниваемой поверхности в к? до: ж
tmчестве 

в форме
изделий
1 - И  ] Л J - J L £ - L  Л L ? 1 f ! L L ? J

ш>

“i 0,63 0,85 1,4 2,3 3,4 4,5“ 7,4 9,7 “i“

2 0,50 0,68 1,1 1,8 2,7 3,6 5,9 7,8 2

более 2-х 0,45 0,65 1,0 1,72 2,6- 3.4 5,8 7,3 3

а б в г д е ж в
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§ 29. Нанеоение цементного оаотвооа на дно Ф о р м ы  
С одержание работы

Включение штукатурного агрегата, нанеоение черва фороунку 
раотворонаоооа цементного раствора, толщиной 2 мм на дио формы, 
выключение агрегата.

Иополнителы формовщик железобетонных изделий и конотрук* 
ций.

Норматив времени на один м2 формы - 0,42 чел.-мин.

§ 30. Укладка бетонной омеоя в Фо р м у  

Содержание работы

Управление бетоноукладчиком о пульта управления. Подача 
бетоноукладчика к форме* Укладка бетонной омеои в форму бетоно­
укладчиком и разравнивание ее по форме: установка бетоноукладчика 
в исходное положение*

Исполнитель: формовщик железобетонных ивделий и конструкций.

Норматив времени на одно изделие в чел.-мин.

При объеме бетона } Количество изделий в форме JW
rtTT

в одном иеделми м9 J I 1  Р  

1 2 Т л
^ 7 ---Г
j J L  J более 6-ти

mi

Простой конфигурации
0,2 2,0 1,6 1,2 0,9 0*7 I

0,6 2,6 2,0 1,6 1,2 0*9 2

1.0 3,0 2,3 1.8 1,4 1,0 3

1.6 з.б 2,7 2,1 1,6 - 4

2,0 4,6 3,1 2,4 - - 6
более 2-х 6,4 3,6 - - 6

8 б В г д
Сложной конфигурации

0,2 3,0 2,1 1.4 1,0 0*8 7

0,6 3,8 2.4 1.6 1,1 1*0 8

1,0 4,2 3,0 1.9 1.6 1.2 9

1,6 6,1 3,8 2*3 1,8 - 10

2,0 6,2 4.6 2*0 - - II

более 2-х 7,2 6,4 ** т 12

а б в г д
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примечание: Нормативы времена а карте даны на условие укладки бе­

тонной омеси бетоноукладчиком. При укладке бетона ив 
бункера (бадьи) к данным нормативам применять коеффе» 
циент 1,2,

$ 31. Уплотнение и да.аравкиишие бетонной омеоя 
Содержание работы

Включение виброплощадки, уплотнение бетонной смеси вибра­
цией н разравнивание но форме ручным инструментом j но окончания 
уплотнения - выключение виброплощадая.

Исполнитель: формовщик железобетонных изделий и конструкций.

Нормативы времени на одно изделие, чел.-мин.

При Гк-во Г Площадь разравниваемой поверхности изделий, м2"до ^
, издеЧт о л - — I---------Г

а № в*,Иом,ДО | I
I I 5

Я»
пн

8 } 10 | £5 I 20 j
I

30 1
2 
4
6 
6

1
2 
4 
б

более
6

более
более
30

1.1 1,5 
0,75 1.05 
0,63 0,74 
0,40 0,51 
0,28 0,34

1.2 1,6 
0,9 1,12 
0,7 0,78 
0,46 0,52

0,3 0,36 0,6 0,79 1,1 1,4 1,7 -

-  J !---- I___*___ а ___I —
4,6 5,7 7,6 Г О Л  13.4 16,3 

7,1 9,4 И , 5
2.0 2,7 3,6
1,4 1,9 2,5 3,2 4,0 5,3
0,98 1,3 1,8 2,2 2,8 3,7 - 

0,68 0,98 1,35 1,65 2,1 - - -  -
0,51 0,73 1,02 1,24 1,58 -

2.1 2,9 3,9 4,9 6,1 8,1 10,8 14,4 17,6
1.5 2,0 2,7 3,4 4,3 5,7 7,6 10,1 12,3
1.05 1,4 1,9 2,4 3,0 4,0 -
0,79 1,05 1,4 1,8 2,3 -

1C

Примечание i При уплотнении жесткой бетонной омеои к нормативам 
применять коэффициент 1,15,

*-«ог г* *+ to 
со с* со о>
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i 3», й ш л к а  верхнего Фактурного олоя 

Содержание работы

Управление бетоноукладчиком о пульта управления ; подача его 
к форме.Укладка фактурного олоя равномерно по всей поверхности фор­
мы! Уотановкя бетоноукладчика в походное положение.

Пополнитель: формовщик железобетонных изделий я конструкций.

Нормативы времени на одно изделие чел.-кин.

Наименование Г Площадь разравниваемой поверхности, до П м
операции Ь ----- ---- -I ... 1  .....,---■— ,— ~е=. ' —

} 0,2 0,5 jl ! 2 j 3 4 {5 8 j 10 Г

.............L _  J _____ L .  J_____ l _ . L -  J .. J  - L  C _______
Укладка верхне­
го фактурного
олоя 0,35 0,46 0,6 0,73 1,3 2,1 3,1 4,2 6,8 8,8 I

** - - - - -  в в "* “r“ ~ V  "*е~’ж ~ ж " * й ’” к

Примечание: Время В карте дано на изготовление одного изделия в
форме. При наличии в форме более одного изделия к норма­
тивам времени применять коэффициент 0,8.

5 33. Разравнивание, верхнего. Фактурного олоя 

Содержание работы:

Разравнивание верхнего фак*урного олоя ручным инструментом 
равномерно но во ей поверхности Форш*

Исполнитель: формовщик железобетонных изделий и конструкций.

Нормативы времени на одно изделие, нел*-мши

Наименование 
операции

Площадь разравниваемой поверхности, м̂, до: Г
0,2j0,6 1 j_ 2 j 3 Г 4 j 5Г 8 j IQ jболее10-ти

взращиваниеКТУЮНОГОМОЯ¥ 0,43 0,62 0,77 1,0 1,7 2,6 4,0 5,3 В,6 11,2

й Гт

I

б в г д е ж в и к
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Примечание i Время в карте дане на иаготом'нпзд одного изделия в 

форме. При наличии в форма болов одного изделия Н 
нормативам времени применять кооффицион? 0,а.

§ 34. Ввод и вывод пуотомрбпаирмгедей

Содержание работы

а) Механический способ уотдновкилуотртробмаователей

Управление вводом и выводом пуототообраэователей о пульта уп­
равления, Включение и выключение каретки пуототообравоватедей для 
их ввода и вывода.

б) Ручная установка пустотообразователей
Уотанбвка в форму пустотообразователей вручную, выемка А  ив 

Форш по окончании нроцеооа формования изделия.
Исполнитель, формовщик железобетонных изделий и конструкций.

Нормативы времени нао одно изделие, чед.-мин,

Ипимиюданио операций  ̂
*

Способ ввода и вывода пуототооб- 
разоватв;; ;й Ш!

Г "

I механичеокий { ручкой

Ввод пустотообразователей 1,3 6,7 I
Вывод пуототообразоватедей 1,1 6,7 2

$ б
Примечание: Ввод и вывод пуотоТообрааователей вручную предусмот­

рен в размере 6 шхун в одном изделии. При укладке 
пуототообразоваталей в большем или меньшем количестве 
на каждый укладываемый пустотообравователь одедует 
применять норматив 1,3 чел.-мин.

§ 35. Установка пригрузочного щита на форму и о м м  
пригрузочного шита 

Содержание работы
Установка пригрузочного щита на форму о пульта управления ИЛИ 

при помощи крана оо отропонкой, перемещением и раоотроповкой. Уп­
лотнение бетонной мвоои, пооле формования - подъем пригрузочного 
щита и установка его в походное положение.

Исполнитель: формовщик железобетонных изделий и конструкций.
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Норматива времени на одно изделие, чел.-мян*

ипоо'об управления При кол-ве изделий в форме г“ Ь " “

1-го

а) о пульта управления 2,0
...... .

1,0 1
б) краном или тельфером 2,8 1,4 2

а б

4 36* Заглаживание механичеоким валиком 
.... рвежезрФормовшшого изделия

Содержание работы

Включение механизма, заглаживание механическим валиком по­
верхности овежезаформованного изделия, отвод механизма ь исход­
ное положение и выключение его*

Исполнитель: формовпдак железобетонных изделий и конструкций,

Норматива времени на одно изделие, чел*-мин*

При кол-ве изделий 
в форме

Длила заглаживаемого 
в м, до

наделяя 1 №
ПИ

I

I 1 3
_____ 1_______
4,0 4,6

X L
6,2

J -
7

6,8 I
2 2,0 2,3 2,7 3,1 2

более 2-х 1,0 1,2 1,4 1,6 3

§ 37. Отделяй /ияюрхиооти онеяозпформоваиного
___ _____ 2 Ш Щ ____________ ______

Содержание работы

Отделка поверхности овежезаформованного изделия ручным ин­
струментом* Высвобождение монтажных петель* Заделка дефектов в 
изделии* Очистка закладных деталей.

Исполнитель! формовщик железобетонных изделий и конструкций.
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Нормативы времени не одно иаделве, чел,-мин, 

м2 до»выполнения [ Площадь поверхности
операции

0,2
ъ

б 1 I
~ПГТ 
1 2 I

3 i i .
ГГ
l L

1.3 1.8 2,3
2,2 3,0 4,0

1,9 2,6 3,4
3,2 4,6 5,8

А 6 Ж

г^т» 356
т
1Ш

а) После уп- 
«отменил ири- 
груаочним
щитом в форме 0,17 0,25 0,39 0,91 
на поддоне 0,30 0,42 0,66 1,5 
0) без пригру- 
8очногс дата
в форме 0,28 0,36 0,56 1,3 
на поддона 0,50 0,62 0,96 2,3

3,1 4,2 5,0 8,8 I 
5,3 7,0 8,4 15,0 2

4,5 5,9 7,0 12,2 3 
7.8 I M  1 2 . ^  4

8 И И Я

$ 38, Затирка поверхности изделий, прошедших

.. ____________
Содержание работы

Доводка поверхности изделия до полной ев водопой готовкоо- 
тн о необходимой «нахлевной, затиркой поверхноотн ручннм инструмен- 
том, уотрапеивем трещин, околов, раковин ■ других дефектов. Поднос­
им цементно-пеочаного рвот вора вручную я на рооотояние до 50 м. 

Исполнитель: отделочник железобетонных и бетонных ив делий.

Нормативы времени на одно квделяе, чел.-мин.

Наименование
операций

Площадь затираемой поверхноотн изделий М*5 л»

0,2 S 0,6 j I L u i . L i L f l 6-
пп

Затирке поверх 
кости изделий, 
прошедших тер­
мообработку 1,2 1,7 2,3 4,6 7,6 10,7 13,8 16,8 I

а б в г д 6 Ж 9

Примечание» Но|)мвт|»н времени в карте даны на уоловня эаткркх по­
верхности наделил площадью до 6 кв.м. Ив каждый пооле- 
дущиВ кв. м площади к нормативам времени добавлять 
3,0 чал.-мин,



45,

ft HU, Ш и и м ш  Облицованных пе»ерхиоотей-йадйЯИй 

Содержание работы
Очистки поверхнооти изделий от бумаги и наплывов бетона, 

Иромимин номрхнооти изделия вручную или механичеоки. Уборка отхо­
дов в контейнер.

Ионолиитоль: мойщик панелей и форм.

Нормативы времени на одно изделие, чел.-мин.

Споооб очиотки ^  Площадь облицованной поверхности J 
1 _________ 1С до:_____________________L

JM
ПП

0 применением
. L S L iJ iU J i - l.ЛЛЛ-1.

МП mil» 12,4 20,0 27,2 34,5 41,6 48,7 I
Вручную 20,0 26,6 34,7 42,8 50,0 57,2 2

а б в г д е

S «о. а и а ш  ш р г о о д
Содержание работы;

Подноска облицовочных ковриков, рулонов плотной бумаги и 
клея к рабочему меоту. Укладка ковриков облицовочной плиткой в 
форму (поддон) о предварительной укладкой плотной бумаги, нане-

Иопоянитель: формовщик келеаобетонних изделий и конструкций. 
Норматив времени на одно изделие, чел,-мин.

Наименование
операций

Jz j
Площадь изделия м^ до:ТТТГРГПО

Укладка ковриков
облицовочной шшг-
вой - укрупненных 4,5 6,8
Стандартных 6,0 10,7

8,1
13,5

11,3
16,2

2 U

13,4
18,7

| JM
20 | т

16,4 I
21.2 2

а б в г д е
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i 41. Й Ш Е Ш В Ш ^ Ш Ш В М Й *

Содержание работы
а) При изготовлении пробок на пневмоотанке

Укладка в цилиндр нкевмоотвнка бетонной смеси, вакривание цилин­
дра крышкой, ожатие смеси при помощи пневмоуотройотзэ, извлечение 
пробки из цилиндра.

б) Ори изготовлении пробок в формах
Подготовка форм е очиоткой и омазкой их. укладка вручную 

бетонной омеои, установка форм на виброплощадку, вибрация, внемка 
бетонных пробок из фоом.

Исполнитель, формовщик железобетонных изделий и конструкций*
Нормативы времени на изготовление одно бетонной пробки»
а) на пневмоотанке - 0,37 чел.-мин.
б) в формах - 0.47 чел.-мин.

§ 42. Заделка отверстий пустот в плитах бетонными

Содержание работы
Подноока пробок в пределах рабочего меота, установка их в от­

верстия изделия, заглаживание торцов изделия по месту установки 
пробок.

Исполнитель1, формовщик железобетонных изделий и конструкций. 
Норматив времени на одш) бетонну1о пробку в изделие - 1,4 чел,-

мин.

Содержание работы
Подноока в пределах рабочего меота краски, маркировка изделия 

киотыо о помощь» трафарета.
Исполнитель: маркировщик.
Норматив времени на маркировку одного изделия - 3,2 чел,-мин.

§ 44. Ремонт_облшовочной поверхности изделия 
Содержание работы

Осмотр поверхности изделия. Удаление дефектов плиток ручным 
инструментом. Уотяновка новых плиток.

Исполнитель: отделочник желеооботопннх и ботоштнх изделий.
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Нормативы времени на одно наделив, чел.-мин.

Вид облицовки Г Площадь облицованной поверхнооти 
L__________в кв, м до:________ [ т

1 tin

„ г и т . J . J 5 . 1  “ . L
20

1 IUI

Керамическая 11,6 19,0 25,2 31,4 i
Стеклянная 27,2 34,4 40,6 46,8 2

а <5 в г

ТРАНСПОРТНО-СКЛАДСКИЕ РАБОТЫ

Нормативы настоящего раздела охватывают работы но тран­
спортировке форм (поддонов), изделий, арматуры, конвейеров и 
воех других грузов - кранами, на оамоходиых тележках, вручную. 
Время омены траверс (захватов) входят в обслуживание рабочего 
меота я отдельной оплате не подлежит.

§ 45. Транспортировка форм (поддонов), изделий,
... арматуры моотовым краном_____________

Строповка изделий (груза). Подача оигнала крановщику, Сопро­
вождение изделий (груза) при перемещении. Установка изделий 
(груза) в штабель, на оклад, раоотроповка.

Исполнитель! строповщик.

Нормативы времени на одно изделие, чел,-мин.

Наименование операция | Норматив времени при коли- Г\ 0
1 честве

(ФООМе
транспортируемого груза 
изделий! ш т ^ . а о :________ .

п п
1 I 4

Строповка изделий (грузов) 
о крюками крана 0,25 0,12 0,06 I

Установка изделий (груза) 
в штабель пли на пло­
щадку {раоотроповка 0,54 0,27 0,13 2
Сопровождение изделий (гру-
|в) при перемещении до

0,41 0,20 0 , Ш 3

Перемещение на большее рас­
стояние на каждые последую-

0,10 0,05
л

яде 10 м добавлять 0,21 4

а 6 а
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Примечание: При перемещении грузов или изделий козловым, 

башенным кранами или кран-балкой к нормативам 
времени следует применись коэффициент 1,2 : при пере­
мещении грузов или изделий тельфером иди кран-балкой 
о ручным управлением следует к нормативам времени 
применять коэффициент 1,4.

8 46. Транспортировка груза на самоходной тележке 
- « возвращение порожней тележки

Содержание работы

Перемещение оамоходной тележки, груженной арматурой, готовыми 
изделиями, бетонкой омеоью и другими грузами. По окончании разгру­
зки - возвращение порожней тележки под загрузку.

Исполнитель: транопортировщик.
Нормативы времени на одно изделие, чел.-мин.

При перемещении
ФЙЛЙЖКИ ] Раоотояние перемещения в метрах j JW

| Ю  {20 j 40 j 60
. L z 0-

(более 70)

С грузом или по­
рошей 0,4 0,6 0,7 0,8 1.0 1,1 I

8 б и г д е

8 47, Перемещение вагонетки краном шга тельфером
— . о д т . ш д ж  датой, _______________

Содержание работы

Строповка груженной или порожней вагонетки. Перемещение ваго- 
нетки на раоотояние до 10 м и уотаковка на другой рельоовый путь, 
раоотроповка.

Исполнитель: отропалыдик.
Норматив времени на одно вагонетку - 2,2 чел.-мин.

Примечание: На каждые последующие 10 метров перемещения вагонет­
ки к нормативам времени следует добавлять 0,65 чел.-мин.
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9 'Ml, Ипраноока молхоразмеряых изделий в

. . . М ж о ш в д __________ _____

Содержание работы
О ш »  ииднлий и форм о изделиями о виброплощадки. Относка на 

р а о о ш и м  до 1(1 м« Установка изделий на вагонетку, в штабели. 
Исполнители! рооформовшик.
Нормативы времени на одну перенооку изделия, чел.-мин.

Наименование груза

t
Формы
Железобетонные изделия

При одновременной перековке {

: л : 7 _ т з - . : . ]
0,88
1,2

0,43
0,60

до- ” 
пп

1
2

a б
Примечание: При пвренооке грузов на большее расстояние на каждые 

последующие 10 м следует добавлять на форму 0,26 чел.- 
мии., на изделие - 0,36 чел.-мин.

S 49. flmflMKORBamt ДЖИР»
Содержание работы

иереноока каркаоов, оеток, стержней, монтажных петель я 
других грузов и укладка их в штабель или контейнер.

Пополните ль: подсобный (транспортный) рабочий.
Нормативы временя на одно изделие, чел.-мин.

Раоотояние перенооки, 
м, до:

| Маооа переносимого груза, кг, до[" ИД

1 30 ! Л  л более 40 j

10 1,3 2,9 5,5 I
90 2,3 4,1 6,6 2
80 3,4 5,3 7,8 3
70 4,4 6,5 8,9 4
80 8,1 7,1 9,4 5

« б В
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3 50, Подноска Quau^yn^'o ннаяриала flpyy<yq 

Обдерхшио роботи
Наполнение ведер ома зной N подноока их на раоотоянио до

10 м.
Исполнители,! подообный (тронопортний) рабочий. 

Нормативы времени на одно иеделие, чел,- тн.

Наименование
операций

Площадь вмазываемой поверхности, 7 » *#
ft «г

3 j 5 | 7

I__ \ 1 о
 

I ш ; 20
ин

Подноока смазоч-
ного материала 0,3 0,5 0,7 1,0 1,5 2,0 I

Примечание; На каждые последующие 10 м подноски я нормативам вре­
мени следует добавить 0,2 мин.

§ 51, Установка готовых изделий на окладе
готовой проду к ц и и с укладкой прокладок

Содержание работы

Строповка изделий крючковой треверсий, укладка прокладок, 
установка изделия на прокладки, раостроповка.

Исполнитель: отропалыцик.
Нормативы времени на одно изделие - 2,2 чел.-мин.

Нормативы времени на производство железобетонных 
ивделий на конвейерных линиях заводов оборного 
_______________ железобетона _____________________

I* Нормативы времени установлены на операции, выполняемые ыа 
формовочных машинах конвейерных линий при изготовлении многопус­
тотных панелей перекрытий, крупнопанельных плит покрытая проиэ- 
водотвениых зданий, наружных отеновых панелей, вентиляционных 
блоков, блоков внутренних отен*

2* Считывая то, что конвейерная линия оболуживаетоя комплек­
сной бригадой, в которой существует полная взаимозаменяемость, 
рабочие имеют возможность отдыхать поочередно* Поэтому время на 
отдых ■ личные надобности в о у ш у  регламентированных затрат ае 
включается*



Регламентированные затраты времени 
в работе формовочных мант цри кон- 
___мерной, -олооо^е. дройзводотва

ы.

Категория еатрат временя

1. Подготовительно-заключительная работа
2. Обслуживание рабочего меота
3. Перерывы, обусловленные технологией 

и организацией производства

*1------------------
1 Нормативы времени 
I в процентах от опе- 
| ративного времени

6,0
6,0

9,0



ы .
§ I , Ивготоелеиие многопустотных пакзлей перекрнуий 

на широком конвейере

№ПИНаименование операций Время работы формовочной МШН [ ни на 1 Норму, икл,
1 СМ-520А ] СМ-бЗЗА _i L _ КЖВ-Ш

X •г „ _ „1 3 ̂  [ _ _4„ _ д
I , Цродаижеиие формовагонеток по

конвейеру и опускание борто- 
оонаотки и вибровкладышеи 3,16 2,15

<3. Ввод пуототообраэователей - - 0,95
3, Установка и окятие разделитель- 

ного вкладыша 1,04 1,04 1,04
4, Укладка арматуры в форму отдел*- 

ними элементами на формовочном 
посту
При весе укладываемой арматуры 
в I изделие

до 35 кг 1,54 1,64 1,54
более 35 кг 3,31 3,31 3,31

6е Установка объемного каркаса 
в форму па формовочном пос­
ту вручную 0,43 0,43 0,43

6, Подача бетоноукладчика к 
месту формовки 0,60 0,68

7, Укладка в форму, разравнива­
ние и уплотнение бетонной 
смеси:
а) на формовочных машинах, 

оборудовать  лригрузочным
ШИТОМ 3,72 3,72 2,89

б) па машинах, не имеющих при-  
грузочного щита 5,72 5,72 3,88

В, Подача и уотановка пригрузоч- 
ного щита и уплотнение бетон­
ной смеои о пригрузом 2,6 2,6 1,49

9 . Вывод нуототообпаеователей ~ «* 0,96
tu, Подъем и отвод пригруэоч- 

иого щита, бортооснаотки к 
иуототообравователей, 
очистка бортооснаотки 2,81 2,01 0,72
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б Ми Имтчшлвиие многопуототных панелей перекры- 

...т . М  У Ш Ш М  конвейере |Т

W
1Ш

t t 1 * t >i I  ̂ I 4 им* w  »м -г“  е

Ш ц м е ш ш ш ш е  операций Время работы формовочной машины на 
А фР-ВМа.» ..КШЬ. V.___________

ЮШ-384 KJB-706 1ШБ-381 !| 5467-Л

i7 Продвижение формовагонетки
но конвейеру и опуонание

1,48оортоооноотки — — -
А, Продвижение конвейера и 

подъем формовагонетки I.4I 2,48 2,48
э. Ввод Еибровкладашей 0,95 0,95 1,57 1,67
4. I n n  иса и онятие раздели-

1,04 1,04 1,04 1,04телв:;.:чо вкладыша
б. Укладка арматуры в форму

отдельными элементами
на формовочном пооту 
при веое укладываемой
арматуры:

до 35 кг 1,64 1,54 1,54 1,54
более 35 кг 3,31 3,31 3,31 3,31

6. Установка на формовочном
пооту объемного каркаоа в 
форму вручную 0,43 0,43 0,43 0,43

7. Укладка £ форму, раэравнива
нне я уплотнение бетонной 
омеои:
а) на формовочных машинах, 

оборудованных пригруэочным
3,0 4,40щитом з,и 3,0

0) на формовочных машинах,
не имеющих пригрувочдого 
щита 3,88 3,88 3,88 4,59

в. Подача и установка пригру- 
зонного шита и уплотнение

1,49 1.49 1,49 1,49(Эстонией омеои шитом
9. Вывод вибровкладышей 0,95 О',95 1,57 1,57
10. Подъем и отвод пригрувочного 

пита 0,73 0,72 0,72 0,72

II. Опускание формовагонетки щт 0,61 0,61 0,61
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§ 3. Изготовление вентиляционных блоков типа ВК

t
тга

I

Наименование операций

2

Врем/* работы формовоч­
ной машины на одну фор- 
мовагокетку, мин*

2

1. Продвижение формовагонеткя со кон­
вейеру я установка ее на виоропло- 
щадку

2. Закрывание бортоснастки, поправка 
уложенной арматуры, установка мон­
тажных петель с привязкой их вя­
зальной проволокой

3# Ввод в форму разделительного борта
4* Укладка нижнего слоя бетона, разрав­

нивание его по форме уплотнения виб­
рацией: ввод в форму пустотообразо- 
вателей

6. Укладка бетонной омеои, разравнива­
ние ж уплотнение вибрацией

6* Заглаживание открытой поверхнооти 
овежезаформованного изделия механи­
ческим валиком

7. Вшвод из формы пуототообразователей 
и разделительного борта, раскрыва­
ние бортоонаотки

1.5

5,5
1.2

4 .7

8 ,1

3 ,8

4,6

$ 4. Изготовление внутренних «доков типа ВБ

1. Продвижение формовагонеткя но ков»
вейеру 0,85

2. Укладка бетонной омеои в форму 2,3
3. Вибрация я разравнивание бетонной

смеси по форме 2,0
4. Укладка верхней арматуры оеткя в форму 0,5
5. Дополнительная укладка бетонной омеои 

в форму} разравнивание бетонной омеои
я уплотнение вибрацией 1,5

§ 5. Изготовление двухмодульных отеновых 
наружных панелеГ

I, Продвижение формовагонеткя по кон­
вейеру в установка ее на вяоропло» 
шадку 1 5



3L _ _ 2
2. Закрывание Сортоснаотки, поправка арма­

туры в форме, установка монтажных петель
о привязкой их вяэательной проволокой 4,5

3. Укладка нижнего фактурного олоя, разрав­
нивание его по форме и уплотнение виб­
рацией 7,7

4. Укладка керамзитобетонной смеси, разрав­
нивание ее по форме и уплотнение вибра­
цией П , 2

б. Дополнительная дооыпка керамзитобетон­
ной смеси в форму о одновременным раз­
равниванием и уплотнением вибрацией 5,6

6. Укладка верхнего фактурного слоя, разрав­
нивание его по форме в уплотнение вибра­
цией 5,2

7. Раскрывание бортоснастки; продвижение 
формовагокеткя по конвейеру; оъем ее о

вибро площадка 3,2

5 6. Изготовление крупнопанельных плит 
покрытий для производственных зданий

1, Продвижение формовагонеткя по конвейеру
и установка ее на ввброплощадку 3,08

2. У кладка, разравнивание и уплотнение бе­
тонной смеси 6,66

Раоотаиовка ооновных производственных 
рабочих по обслуживанию конвейерных тех­
нологических линий заводов сборного же­
лезобетона_______________________________

б I. Изготовление преднапрякенных многопуототных 
- М Д Й 1 Ю 1 Д Ш К И Ш А _____________________

Наименование рабочих Наииево- Ра8ряд 
постов в основная хаг* ванне работы
рактериотака выполняемой про­
работы фессий

Количество ра­
бочих! оболу- 
киваюцщх .

широкий уакнй 
конвей- конвей­
ер ер

1 Подготовка Формы



_______ I_______________
Приемка формовагонеток 
на конвейер, обревка 
отераней и распалубка 
недолив. Транспортировка 
изделий на склад
Смазка формовагонеток. 
Укладка низшей армату­
рной сетки в формового- 
нетку

**
&

Расформовщик 3 2 2

ФэрМОВЩИК 
железобетонных 
издолий и кон­
струкций 3 I I

Укладка в формовагонетку Машинист
каркаса а верхней сетки* формовочного
Укладка бетонной смеои* агрегата 6 I I
Включение формовочного 
агрегата, уплотнение бе~ 
тонной смеси, по оконча­
нии уплотнения выключение 
формовочного агрегата
Укладка и крепление монта- Формовщик 
иных петель* Укладка, pas- железобетонных 
равнивакие и уплотнение изделий и
бетонной смеси конструкций 3 3 3

з . ^ щ щ е и ш г М

Высвобождение монтажных Отделочник
петель и отделка надо- железобетонных
ляй изделий и

бетонных 3 3 2

ВСЕГО: 10 8

§ 2. Изготовление, деытидяпнонных блоков типа В»

Наименование рабочих Наименование Разряды Кол-во
постов и основная ха- профеооий работы рабочих
ректеристиха выполняе­
мой работы

Подготовка Форм...
Съем иеделия с формоваго- РасЛоомовшак 3 I
неткн, установка его на гасформсввдк о
окладе готовой продукция



w

X г
Очиохка и омаокп формомоваго- Формовщик кв-
нехки. укладка арматурного ж е в о б е т о н ш х
каркаса изделий и ко н­

струкций

2. Формоиаше.двдолдй
Управление бетоноукладчиком, 
пусготообравователями, включение 
формовочного агрегата, уплот- 
пение бетонной омеои, по окон­
чании уплотнения -  выключение 
формовочного агрегата

^аишниот 
ормовочного 

агрегата

Укладка бетонной смеси, разрав­
нивание, уплотнение ее вибрйщ<

3- Отделка изделий

За
свежеза
шиной

глаживание поверхности 
формованных изделий ма-

Заглаживание поверхности свеж&- 
заформованных изделий вручную 
отделка изделий после тершооб  ̂
работки

Формовщик же-» 
лв8обетонннх 
изделий и 
конструкций

Машинист
затирочной
машины
Отделочник 
железобетонных 
и бетонных 
изделий

г

3 I

б 1

3 I

3 I

3 3

Воего* 8

§ ■Зм-.ИшаомеМЙ-бЛ̂ КОД-..ВНУГРвННДХ стен типа ВБ 
I .  Подготовка Форм.

Распалубка изделия, транспорта 
\ /шса его на оклад готовой про** 
д>иции, очиотка и смазка Раоформовгдик 3

2. ДоЩ2Дааи£_Д,9да5ДД

Укладка бетонной омеои в фор- 
мовагонетку бетоноукладчиком* 
Включение формовочного агре­
гата. уплотнение бетонной омеои. 
по окончании уплотнения «* вык­
лючение формовочного агрегата
Укладка бетонной омеой, раз­
равнивание, уплотнение ее
вибрацией

Машинист фор­
мовочного аг­
регата

Формовщик желе­
зобетонных из­
делий и конст­
рукций

б

3

I

I

I



I 2
at й д о т . ч 8 Ш й й

Наглаживание поверхности ове- 
жезаформованных изделий вал­
ковой затирочной машиной
Заглаживание поверхности ове- 
кезаформовашшх изделий в руч­
ную! отделка изделий после 
термообработки

Машинное зати­рочной машины 3 I
Отделочник желе­
зобетонных и бе­
тонных изделий 3 2

Воего: 6

§ 4. Изготовление наружных отеновых двухмодульных

Наименование рабочих постов 1 
и основная характеристика { 
выполняемой работы

Наименование
професоий

______ 1 ................ 1_______ 2
1 . П о д г о т о в к а .  jjQP/4

Разряд
работы

J-
3

Строповка изделия крюками 
траверсы за монтажные петли.
Съем изделия о формовагонет-
ки краном, установка его на
складе готовой продукции Стропальщик 3
Очистка и смавка формоваго-
неткя Росфорыовщик 4
Укладка облицовочных ковриков Заготовщик 
в установленном порядке облицовочных

ковриков 3
Укладка проотраяотвепного Формовщик железо-
каркаоа в форму бетонных ивделий

и конструкций 4

2. Формование изделий
Участие в укладке в форму Маишндот фор-*
фактурного слоя (нчкяего я мовочного аг-
верхнего), керамзитоб©тонной регате 5
смеси; включение формовочно­
го агрегата, уплотнение бе­
тонной смеси, по окончании 
уплотнения - выключение 
формовочного агрегата

т — —  —  -
{Кол-во
I рабочих

1 1 1 1 ' .

I

I

г

I

I
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Укладка в форму фактурного 
слоя (низшего и верхнего), ке- 
рамэвтобетонной смеои) закры­
вание бортоонаотки

Формовщик желе­
зобетонных из­
делий и конст- . 
рухций 4 I

з._охдаш^шмМ_
Заглаживаняе поверхности ове- 
хезаформованных изделий зати­
рочной машиной

Машиниот зати- „ 
рочной машины 3 I

Заглахиваняе поверхности ове» 
жеваформованннх изделий вруч­
ную) отделка поверхности из­
делий пооле термообработки) 
ремонт облицовочной поверх­
ности

Отделочник желе­
зобетонных и бе- м 
тонных изделий 3 8

Очистка облицовочной поверх­
ности изделий с промывкой ма­
шиной и доводкой вручную

Мойщик панелей 
и форм 2 I

Установка оконного блока в про­
ем о заделкой ого. крепление, Плотник 4 
изоляцией, краской, уотановка 
о дивор, крепление нащэдышов

г

Подача формовагонет с ро­
льганга па конвейер (и обра­
тно )

Моториот пере­
даточного моота 4 I

Всего 19

S 6» Изготовление крупноиэиелышх плит покрытий

Сьем изделия о формовагояет- 
ка, установка его на окладе 
готовой продукция. Приемка 
формовагонетох на конвейере
Очвогка я смазка форм. Уклад­
ка пространственного армату» 
рного каркаса я других эле­
ментов ррматурм

2. Формование ивдолчй

Раоформовщик 3 2

Формовщик желе­
зобетонных из­
делий и конст­
рукций 3 Г



2_____ „I_______________________

2. Формование изделий

Участие в укладке в формова- 
гоивтку бетонной смеси. Вклю­
чение формовочного агрегата, 
уплотнение бетонной смеси, по 
окончании уплотнения - в н к л е ь  
чвние формовочного агрегата
Укладка бетонной смеси, разра­
внивание. уплотнение ее вибра­
цией

Отделка поверхности изделий

I I I S I I I X

Машинист формо­
вочного агрега- т
та 6 1

Формовщик желе­
зобетонных из­
делий и конст­
рукций 4
Отделочник желе­
зобетонных я бе­
тонных изделий 3



ы Приложило ft I

'Лпитыи нормы иIX) мони на производство 
wiormioOwofiiiiJX изделий и конструкций 
пн «шоттно-поточных и конвейерных 
дшишх потоков оборного железобетона

Тлнорио нормы времени расчитаиы по иормамивам данного обор- 
пика и установлены на боигаду исполнителей в челоирко-милутях.

Типовыми нормами предусмотрены следующие организациоi шо-тех- 
аптские условия выполнения работ:

а) формовка изделий производится на виброплощадке;
") тзхнодогичеоная линия оболуквваетоя одним моотовым 

краном;
в) укладка бетона в формы осуществляется самоходным бетоно­

укладчиком, управляемым дистанционно, о пульта управления;
г) тепловлакностная обработка изделий осуществляется в ка­

мерах твердения ямиого типа;
д) бетонная омеоь подается одним самоходным бункером, пе­

редвигающимся по галерее от бетономешалки к нескольким формовоч­
ным поотам;

е) вывозка изделий на оклад готовой продукции производится 
оамоходной тележкой;

к) расстояния перемещения форм и изделий:
от вибропдощадки до камор пропаривания - до 20 м; 
от камеры пропаривания до поста распалубки - до 15 м; 
от поста распалубки до виброплощадки - до Ю м ;  
на оамоходной тележке до меота разгрузки - до 15 м; 
от самоходной тележки до меота укладки в штабель - до Юм,

§ I. Элементы наружных стен

йааш.ва<йгсц
Открывание ямной камеры, выгрузка эеформованного изделия и 

установка ка поот распалубки, распалубка формы, обрезка напряден­
ной арматуры, уотановка изделий на тележку иди в штабель, очистка 
я омавка ф о р  вручную, укладка ковровой плитки по заданному ри­
сунку* Моктроторичоокое натяжение отержией и укладка их в упо­
ру формы! оборкн форы, транспортировка подготовленной формы к



посту формования и установка на виброотол) укладка в форму необ­
ходимой арматуры, монтажных петель я закладных деталей) установ­

ка и последующая выемка фиксаторов; укладка бетонной смеси и раз­

равнивание ее по форма о уплотнением яибрациой) отделка поверх­
ности овежеэаформованяого изделия механическим о^тообом и вруч­

ную) загрузка наделяй с формой в камеру проиариланил; закрывание 

камеры) очистка облицовочной поверхности изделия при помощи моеч­

ной машины; ремонт облицовочной поверхности) подноска арматуры,

8вкладных деталей, петель, смазочного и других материалов в пре­

делах рабочего места.

Состав звена

Машинист бетоноукладчика 3 раэр.- 1 чел.
Формовщик железобетонных изделий 
и конструкций 3 раэр. - 2 чел,
Расформовщик 3 разр. - 2  чел.
Мойщик панелей 2 раэр. - 2 чел.

Нормы временя в чел.-чао. на ивделяв, м 3

Типоразмеры Количество ___ Н о ш а  времени____ №№
18Д6ЛИЙ изделий 

в форме на I из­
делие

на и 8 лп

НС-24-3 I 3,95 1*3 I
ПСП-30 (1,2) I 3,59 1,7 г
НП-64-10 2 2,68 3,4 3
CB-I-I I 2,6? 2,1 4
Ш - 6 0 1 - 1 2 I 1,75 6,9 5
с п - ч п I 2,22 2,? 6
Я-24В I 3,27 1,4 7
НС-49-63 I 2,44 Г,9 8

§ 2. Элементы внутренних стен 

Сорта» работу

Открывание камер, выгрузка ваформованного изделия, прошедше­
го термообработку из камеры в установка на поот распалубки, рао~ 
падубка форм) очистка и смазка форм вручную) оборка форм) укладка



еъ
необходимой а {шатуры, монтаж них петель в «вкладных деталей в 
проектное положение} транспортировка формы краном на поет фор­
мовки я установка на внбростол; укладка бетонной смеси, разрав­
нивание его по форме и уплотнение вибрацией! отделка поверхнос­
ти овекеваформованного наделил; съем формы о ниброотола а тран­
спортировка в камеру пропаривания; аакрывание камеры; подяоока 
арматуры, емавочных я других материалов,

-Состав звена

Маши киот бетоноукладчика 3 равр. - I чел, 
формовщик железобетонных изделий 
и конструкций 3 равр. - 2 чел,
Расформовщик 3 равр. - 2 чел.
Нормы времени в чел.-чао. на ивделив, ма

Типоравнеры Количество - Норма времени №
ведений В9дедий а 

форме на I из­
делие

ва от

Панели желево- 
бетонные
П-1 I 2,05 0,9 I
В-2 I 2,25 0,7 2
П-6 I 1,21 2,5 3
П-9 I 1,27 1.3 4
B-I4-I I 1,14 1,2 5
В-19-3 I 1,28 I 6

5 3. СВАИ 

— Соотаа работы

Открывание ямных камер, выгрузка наформованного ивделая, 
прошедшего термообработку ва камеры а уотановка на поот раопа- 
лубки; раопалубка форм; очистка в смаека форм вручную; уотанов­
ка вкладыша в форму, арматурного кархаоа, монтажных петель; 
транспортировка формы на ввброогол, укладка бетонной омеои в 
форму, рааравннванве его по форме в уплотнение вибрацией; от-



хелка новерхноотя о^ехеаафлрмованного изделия вручную; выемка 
вкладное из формы; съем ваформованного изделия о виброотола м 
установка в камеру пропарввання| вакрыванвв камеры| подноока 
необходамой арматуры, вкладышей, материалов в пределах работ*» 
го места.

Состав эвена

Маши икот бетоноукладчика 3 раар. - I мел. 
Формовщик железобетонных ивделий я 
конструкций 3 разр. - 2 чел.
Раоформовщик 3 разр. - 2 чел.

Нормы времени в чел.-чао. на нвделне, м®

Типоразмеры
ивделий

Количество 
ивделий в 
форме

Ноша
па I на­
делив

лшар а»
ап

СНКр 12x360 4 0,56 0,4 I
СУ-4-30 4 0,56 1.6 2
СУ-7-30 4 0,61 0,9 3
С-9-30 4 0,67 0,8 4
СВ-6 4 0,65 J.2 5
СВ-8 4 0,65 0,9 6
СВ-9 4 0,59 2,0 7
СВ-12 4 0,7 0,7 8

§ 4. колонна

. .Шт.,вйййтм___
Открывание ямннх камер; выгрузка форм о изделиями не каме­

ры и установка на пост раопалубкн; распалубка изделий и вывоз­
ка па оклад готовой продукция; очистка я омавка форм вручную; 
оборка форм; ваполвенве бункера бетонной омеоью и подача ее к 
виброплопадке краном; транспортировка подготовленной формы к 
меоту формования я установка на янброотол; едектротермнчес кое 
натяхение отернней я укладка ах в форму; укладка арматура, зак­
ладных деталей я нетель в форму; укладка бетонной омеоя я раз­
равнивание ее по форме о уплотнением вибрацией; сьем формы с



*К1Цти*и*м и ингруика я пропарочную камеру} закрывание камеры; 
цодчопха пмаиочного материала к арматура в пределах рабочего 
МИ0ТИ»

■..Янямиини__
Мминкот бетоноукладчика 3 разр. - I чел. 
Формовщик келпвобетошшх аалеляй а
конструкций 3 разр. - 2 чел.
Раоформовщкк 3 разр, - 2 чел.

Нормы времена а чал.-чао. на а8делае, м8

Типоразмера
изделий

Яоличвотво 
изделий в
форме

----Нина времени
не I 1Э~ м3 
деляе

J
I

K-I2-28 I 1,57 4.3 I
K-I8-28 I 1,57 4,3 2
Л* 12-56 I 2,03 2,8 3
R-23-30 I 1,84 4,7 4
R-33-4-AI 1 2,07 3,8 6
К-56-3-1Ч I 2,05 2,2 6
K-04-I I 1,29 3,4 7
K-I I 2,74 1,1 8

§ 5. РИГВДИ 

С 9 С Ш  ,.ВЯ0°ТД....
Огк1 ванна амннх камер; выгрузка форм о изделиями из каме­

ры а уотановка на пост распалубки; обрезка отерхней; распалубка 
изделий в вывозка на оклад готовой продукции; очиотка а смазка 
форм вручную; аалолненне бункера бетонной омесью я подача ее 
к имброплощадке; транспортировка подготовленной формы к песту 
формования к уотановка ее на ахброотол; укладка арматуры, зак­
ладных деталей я петель в форму; укладка бетонной омеси в раз­
равнивание ее по форме о уплотнением вибрацией; съем формы о 
Яйброатолй м « « г р у ш  в пропарочную камеру; аакрнвание камеры;



подноска арматуры я смазочного м ш ч > р м м ш  о пределах раоочого 

места.

QogT.as ,т т .„
Машиннот бетоноукладчика 3 paep. -  I чел. 
Формовщик железобетонных доделай в 

конструкций 3 разр. - 2 чел.
Раоформовгцик 3 ра8р. -  2 Чел.

Нормы временя в чел.-чао. на изделие, м3

Типоразмеры Количество ____ Норма шштт_____ JM
изделий изделий в 

форме на I из­
делие

шг

Р-24-6 I I.I 3,44. 1
FM-60-3 I 1,27 2,65 2
РВ-36—4,5 I 1,13 4,93 3
ШП-96 I 1,71 1,28 4
РВД-60-3 I 1,22 2,52 5
РР-ЗО-б I 1,17 2,54 6
Р2-7-57А I 1,92 1,81 7
РСЗ-в-З I 2,23 1,35 8

5 6. БАЛКИ 

-С°21ЙВ ,МР1И....

Открывание я ш ш х  камер; выгрузка форм с доделиямв ив каме­
ры в установка на пост распалубка; обрезка стержней; раопалубка 
ивдедвй в вывозка на оклад готовой продукции; очиоткл и омавка 
форм вручную; оборка форм; ваполненве бункера бетонной омеоыз 
и подача ее к виброплощадке краном; транспортировка подготовлен­
ной формы к месту формования и установка на вибростол; укладка 
арматуры; закладных деталей и петель в форму; укладка бетонной 
омеои и разравнивание ее по форме о уплотнением вибрацией; оьем 
формы о вибростола и вагрузка в пропарочную камеру; отделка по­
верхности овежезаформовенного изделия; подноске арматуры и сма­
зочного материала в пределах рабочего места.



.в ой тм .. шм и
Мапшниот бетоноукладчике 3 раар,- I чел. 
Формовщик железобетонных ивделий и 
конструкций 3 раар. - 2 чел.
Расформовщвк 3 раар. - 2 чел.

Нормы времена в чел.-чао. на иаделяе, м8

*» * V
Типоразмеры Количество - Норма времени___ Ш
изделий изделий 

в форме на I из­
делие

м3 пп

Б06-1 X 1,42 2,36 X
ВД6-3 I 1.4 2,8 2
X 64-0-15-3 I 2,02 0,75 3
Б-49-1П I 1,5 1,25 4
Б-3 I 2,26 I.» 5
БО-5 1 1,42 1,96 6
02-31 I 1.6 1,29 7
02-34 I 1,96 2,04 8

$ 7. ФЩАМЕНТНЫВ ЕДОКИ

Открывание ямной камеры* выгруака форм о наделиями н ус­
тановка на boot раопалубхи* распалубка изделий о установкой на 
самоходку!) тележку j вывозка изделия оамоходиой тележкой на оклад 
готовой продукция} очиотка я омаака форм вручную} оборка форм} 
укладка натурной оеткж и нетель} наполнение бетоноукладчика 
и подача бетонной смеси л мбкшощадко} транспортировка подго­
товленной фопш к посту формования и установка на ввброотол} 
укладка бетонное омеон н рааравяяваняе ее по форме о уплотнени­
ем вибрацией} отделка поверхности овежеааформованного изделия 
мехонячеоки я вручную} съем формы о вибростола и нагрузка в про­
парочную камеру} вакрываиво камеры} подноска арматуры и смазоч­
ного материала вручную в пределах рабочего места.



jgoam 9м а
Маишннот бетоноукладчика 3 разр. - I чел. 
Формовщик иедезобетонпых изделий 
и конструкций 3 разр. - 2 чел.
Раоформовщик 3 разр. - 2 чел.

Норны времени в чел.-чао. на изделие, мя

Типоразмеры
изделий

Количество 
и вделий 
в форме

Норма времени ---
на I из- ив 
делие

Л»
т

*-16у 2 0,69 0,9 I
40-20-20 2 0,88 0,88 2
*-28у 2 0,69 0,74 3
С Г М 2 0,77 1,42 4
СИ-5 2 0,79 1,16 5
СП-6 2 0,79 0,97 6
Ы З 2 o,ei 0,79 7

5 В. БЯОКИ О В Д  ПОДВАЛА

,2а9Щ.дайаи.
Открывание анвой камеры; выгрузка форм о изделиями и уста­

новка форм о изделиями на поот раопалубки; распалубка изделий 
о установкой на оомоходную теленку ; вызовка изделии оамоходяой 
телеикой на оклад готовой продукции очиотка и смазка форм аруч» 
ную; оборка форм| укладка арматурной оетхи и петель; заполнение 
бетоноукладчика и подача бетонной омеои к виброплощадке; транс­
портировка подготовленной формы к пооту формования и уотановка 
яа вяброотол; укладка бетонной омеоа я разравнивание ее по форме 
о уплотненаеы вибрацией; отделка поверхности овехеааформованво- 
го изделия механнчеоки и вручную; о м м  формы о вяброотола и ваг- 
рувка в пропарочную каперу; закрывание камеры; подноска армату­
ры и омазочного материала вручную в пределах рабочего меота.

& я ш  даш..
Маиияот бетоноукладчика Э разр. - I чел.



6Q

фирцпищак железобетонных взделий 
и юшмтрукцнй 3 равр. - 2 чел.
Ужфрмшнцак 3 равр, - 2 чел.
И01«М4 примени а чел.-чао. на наделав, н8

Типоразмеры
изделий

Количество Норма времени_____ **
иодолмй в
форме на I кв- м® 

делив
ПИ

«С-6 2 0,76 1,12 I
0&-4-4 2 0,45 6,43 2
0F-5-24 2 0,68 0,86 3
СВ-6-24 2 0,68 0,74 4
сь-ft-a 2 0,47 2,18 6

} 9. П А Ш И  И Ш И Т Ы  ПЕРЕКРЫТИЙ

.,Едащ..лайр*н
Открывала» ямвнх камер; лигруака форм о неделиями на хаме- 

рн 1 установка на пост раопалубки; обрезка стервеней о помощью 
дугового сварочного аппарата| распалубка нздедяй и вывозка на 
оклад готовой продушим| очвотка к омавка формы вручную; обор­
ка форма; алекгротермачеокое натяжение стержней а укладка ах 
в форму; укладка арматуры а монтажных петель; заполнение бунке­
ра бетонной смесью а подача ее ж виброплощадке! транспортировка 
подготовленной Формы я  месту формования и уитаиовка на вибро- 
отол; уотановжа а выемка вкладышей; укладка бетонной смеси а 
разравнивание ее по форме о уплотнением вабрацлей; ввод а вы­
вод пуототообрааователей; установка в оьем пригру«очного щита; 
о м м  формы о виброотола я загрузка в пропарочную камеру; закры­
вание камеры; отделка поверхноотн оввкезаформованното изделля; 
подноока арматуры а омазочного материала в пределах рабочего 
места,

...С яаш  аведа
Манинмоу бетоноукладчика 3 разр. - I чел.
Формовщик лелеэобетонных изделий 
N конструкций 3 разр, - 2 чел.
Раоформоищик Э разр, - 2 чел.



ijfO

Нормы времени в «л.-чао, па иэделио, м°

Типоразмеры
изделий

Количество 
изделий в
форте

А . ш ю в ш р . - .
н о  1 И З -  M'*
Делив

JU
пп

ПТО-59-12 I 1,53 1.8 I
ПТК-59-18 X 1,72 1,5 2
ПТКН-63-12 I 1,95 1,3 3
ПГКН-65-12 I 2,26 1,4 4
ПТК&-5Э-12 I 1,63 2,0 5
ПТК-34-12 2 1,35 2,8 6
ПТ-59-12 I 1,76 2.1 7
ПТ-59-20 I 2,43 1,7 8
ПТ-30-12 2 1.78 4,1 9
ПНС-Х2 1 1,74 3,1 10
ПИС-18 I 1,72 2,8 II
ПК&-3 I 1,63 2,9 12
ПВ-60-18 I 2,63 2,4 13
ПВ-ЗО-18 2 2,28 4.1 14
ПВ-60-16 Г 2,48 2,6 15
ПР8-50-12о1 I 2.25 2.1 16

§ 10. ЛЕСТНИЧНЫЕ МАРШИ 

Состав работы

Открывание ямной камеры; выгрузка форм с изделиями и уста­
новка их на пост распалубки; распалубка изделия; установка и вы­
возка изделия на-оклад готовой продукции; очистка и смазка форм 
вручную ; сборка форм; укладка облицовочных ковриков; укладка 
в форму арматурных элементов (каркасов, закладных Деталей, мок* 
такных петель); уотановка и выемка фиксаторов; транспортировка 
формы и установка их на вибростел; укладка и разравнивание ня*> 
него фактурного олон; укладка бетонной смеси и разравнивание 
ее по форме о уплотнением вибрацией; укладка, разравнивание и 
уплотнение верхнего фактурного слоя; оьем формы о внброотола и за­
грузка в пропарочную камеру; закрывание ямной камеры; очиоша 
облицовочной поверхнооти изделия при помощи моечной машины; ре-



ион-.: облицовочной поверхности} подноска смазочного материала 
и арматуры в пределах рабочего места.

Составлена _

Машинист бетоноукладчика 3 разр. - I чел.
Формовщик железобетонных изделий и 
конструкций 3 разр. - 2 чел.
Распалубщик 3 разр. - 2 чел.
Мойщик панелей 2 разр. - 2 чех,

Нормы временя в чел.-чао. на изделие, м*

11л»ораэмеры Колвчеотво .... Но р м*  времена. . JW
ВВДАЛКЙ изделий 

в форме на I из- на м8 
делив

ПП

ЛЫ-3 I 1,72 3,4 I
ДМ-13Л1 I 1,79 3,3 2
ДМ-33-14 г 1,81 2,6 3

§ II. ЛНЕТНИЧШЕ ПЛОЩАДКИ 

С Ш И Ц а Й И Н
Открывание ямных камер} выгрузка форм о изделиями и устано­

вка ах на ооот раопаяубкв} распалубка изделий} установка наде­
лай на самоходную тележку а вывозка его на оклад готовой продув 
пин} очистка в смазка форм вручную} оборка форм} укладка обли­
цовочных ковриков} укладка в форму арматуры в виде отдельных 
влементов - оеток) монтажных петель к закладных деталей} уста­
новка и выемка фиксаторов} транспортировка формы и установка 
их на виброотол} укладка и разравнивание нижнего фактурного 
олоя} укладка бетонной смеси и разравнивание ее по форме о уп­
лотнением вибрацией} укладка, разравнивание и уплотнение верх­
него фактурного слоя) оьем формы о виброотола я загрузка в 
пропарочную камеру} закрывание камеры) очвотка облицовочной по­
верхности изделия при помоюи моечной машины) ремонт облицовоч­
ной поверхности) подноска смазочного материала я арматуры в пре­
делах рабочего места.



.Дот а - ш н а , ,
Машиннот бетоноукладчика 3 раэр. - I чел. 
Формовщик железобетонных изделий 
и конструкций 3 раер. - 2 чал.
Раоформовщик 3 разр. - 2 чел.
Мойщик панелей 3 раер. - 2 чел.

Нормы времени в чел.-чао. на изделие, м8

Типоразмеры
изделий

Количество ___Норма времени___ м
изделий в 
форме на I из­

делие
на и8 цп

М М  (1-2) I 2,62 5,9 1
Ш - 6  (6-2) I 2,25 3,9 г
ЛП-Юи I 3,69 1.9 3
ЛГР-43-19 I 3,23 3,8 4
ДИ-43-19-6 I 3,48 4,1 6

I 12. ПЕРЕМЫЧКИ 
Ооотав работы

Открывание ямннх камер; вытрувка форм о изделиями ив я»> 
иой камеры я установка на поот раопалубки; обревка отеркней; 
распалубка ивделий о установкой ка оаыоходную тележку; вывоика 
и8делий на оклад готовой продукции; очиотка и омаека форм вруч­
ную; оборка форм; укладка арматуры, петель к закладных деталей; 
подача бетонной смеси краном в бадье; еаполнение бункера бетон- 
пой омеоьп; транспортировка подготовленной формы к мооту фор­
мования и установка на вибростол; укладка бетонной омеои и раз­
равнивание ее по форме о уплотнением вибрацией; ввод и вывод 
пуототообравователей; выемка фикоаторов; отделка поверхнооти 
овехеваформованного иэдеяля маханичеоки и вручную; оьем формы 
о виброотола в загрузка в пропарочную камеру; вакрываяле каме­
ры; подвоока арматуры ы омааочного материала вручную в пределах 
рабочего места.



п
„ Ш т ,м т ..

Миииниок бетоноукладчика 3 раир. - I чел. 
фодшшях келевобетогоюх изделий и
конструкций з  разр* - z  чел.
Раойалубадк 3 разр. - 2 чад.

Нормы времени и чел.-чао. на изделие, к8

Яииораемврм
ведений

Кшшчеотв© ___Носма времени м
я в деля Й в 
форме на I яв-м 

делав
на м9 пп

БУ-16 32 0,61 14,8 I
ЕУ-13 и 0,64 29,4 2
БП6-1 г 1,02 2,8 3
HJ-200 0,69 12,5 4
5-4Э~3-2п 0,76 3,1 5
BD-3-4 0,76 3,0 6

$ 1£. ШНВЙ1Ы СПЕЦНАЗНАЧВНШ

Стехи газга
Открывание яввых камер| внгруеха форм о ивделиями ив ка- 

мерм и установка на пост распалубки; распалубка изделия и вывоз­
ка аа оклад готовое продукции; очиогка и омавка форм вручную; 
оборка форм; укладка арматуры, петель я закладных деталей; за­
пахнете буккера бегонвоЯ омеоы» я подача краном к виброплощад- 

транспортировка подготовленной формы к месту формирования 
а установка на аиброотол; установка к выемка вкладышей; укладка 
к раеравьыванне нихнего фактурного охоя; укладка бетонной омеои 
к разравнивание ее по форме о уплотнением вибрацией; укладка, 
разраввввавяе и уплотнение верхнего фактурного сдоя; ввод и вы­
вод пуототообра8ователей; о м м  формы о вяброотола к загрузка в 
древа речную камеру; закрываете камеры; еатирва поверхностей из­
делия проведших термообработку; подвооха арматуры я ояазочного 
материала в пределах рабочего квоте.



.seam, м т
Ыашааиот бетоноукладчик >') pa op. - I чад. 
Формовщик келевобоуоиннх ладалий 
а конструкций 3 раар. - 2 чад.
Раопадубвдк 3 раор, - 8 чел.
Нормы времени в чел.-чао. на недолив, мя

! К Ж Г “ Й Й ЗЯГ

Вентиляционные 
блоки ВБ-1

делив

I 2 6,1
ВБ~9п.П I 2,04 2,4
ВБ-5 I 2,33 I , ’
2ВВ-1-2а I 2,62 1.9
ВБ1, ВБ-3 I 2,03 6,1
ВБ-3 2 1,76 2,9
ВБ-1 I 1,71 3,3
БВН-2у I 1,71 4,0
БВКН-1 2 1,61 6,2
ВБ1-2
Шахта лифта

I 1,58 3,7

ШЛ~32-28а I 2,38 1.4
Вентиляционная 
шахта BS-Ia 2 1,67 1,8

» *
пп

1
2
3
А,
6 
6
7 
в
9
10 

II

12
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П Р И М Е Р Ы

раочата норм времени на изготовление кехееобе- 
тонных наделяй агрегатно-поточным я конвейерным 

опоообом

Расчет норны временя на неготовжеяяе ялвгы перекрытия 
ЛЮ-12 агрегатно-поточным опоообом.

Условия выполнения работы
-  объем бетона в изделии -  0,566 куб.м
-  кояячеотво наделай в форме- I
-  конфигурация наделил -  проотоя
-  количество устанавливаемых в неделве монтажных 

петелв -  4
-  дпяа иедеявя 6 м
•  плоишь открытой поверхности падении (дня еаглакива- 

яая) -  9,0 кв.м
-  площадь равварнутой (очищаемой я омаенваемой) поверх̂  

booth Форш -  13,4 кв.м
- вво укладываемой арматуры - 48,3 кг

-  количество укладываемых стержней для предварительного 
напряжении -  2

-  количество крюак на камере -  2
-  количество изделий в камере -  14
- раоотоянве установка крынка -  16
Цех обояушиваетоя моотовым краном, отропоика вручную.



ТАБЛИЦА РАСЧЕТА

*»
Ш! Наименование операции технологи^ 

чеокого процеооа

~1 Номера аа~
• r\QT»n&nhQJJ
оооралкй

№рмптя?»1 мхшн* т  
I яадеяи# 
ь чья*»

If Открывание яшшх камер 5 I 0,29
2. Выгрузка форм о изделиями из дмной 

камеры § 2 I,?
3. Загрузка форм о яздедилмя в дгаую 

камеру § з 1,8
4, Закрывание яшшх камер 1 4 0,32
б, Уотановка Формы о ввделнамг на пест 

раопалубки 9 9 1,45
6. Раопалубва изделий 9 ю 2,4
7, Обрезка стержней о помощь® дугового 

сварочного аппарата 9 п 4,0
6, Очистка форм 9 14 8,8
9, Смавка форм 9 is 3,5
10, Сборка форм 9 I? 5,0
II. Укладка арматуры в форму 9 19 4,6
12. Зчектротермичеокое натяжение отер*- 

ней и укладка их а форму 9 20 4,4
13. Установка монтажных петель 9 21 4,?
14. Установка закладных деталей 9 21 1,0
16, Выемка фиксаторов 9 21 0,42
16, Заполнение бункера бетонной омеоьв 9 24 2,5
17. Уотановка форм на виброотол 9 25 1,03
10. Сьем форм о виброотола 9 25 1,03
19. Подача бетонной омеои к виброоиоцадке 

в бадье б 26 2,1
20. Укладка бетонной омеои в форму $ 30 3,0
21, Уплотнение и разравнивание бетонной 

омеои 9 31 10,8
22, Ввод пуототообразователей 9 ЗА 1,3
23, Вывод пуототообразователей 9 34 1,1
24. Уотановка пригрувочного щита 9 35 1,0
26. Сьем пригрувочного щита 9 35 1,0



1 ______________ я________________________ . а ____ - А . -

26, OwjjWKfl нш>ердноо»и овеяееаформовашнд
$ 37 4,2

ЯУ, Подкоси* арматуры вручную « 48 6,5
28, Подноска омавочного материала ( 60 1.8
28, Установка готовых а г дели S на оклад 

товоГнродукцва I 61 2,3

т ИТОГО; 83,64

Как видво яа таблиц, сумма оперативного времени (T0Q) 
на формованве доведя перекрытый ПНЗ - 12 ооотавят 62,64 чел.- 
иш.

Нормативы регламентированных перерывов (в % к оператив­
ному временя) ооотавятt

- подгетоа^еявяо-еаняючитежьвая работа - 5
- оболумванве рабочего меота - 4
- отдых л личные надобности - 12
• перерывы, обусловленные технологией

я организацией производства *• 4

* ИТОГО ' Z 26
Норма временя на формование панели ПНС-12 ооотавят i 

Hjp- 82,64 X (I + t i.) „ 82,54 * 1,26 1 60 •»

* 1,72 чея*-чао,

Раочет нормы временя на ниготоадение фундаментнЫ 
ожвтн • - 16у

Уояоввя выделивши работы

- длина ивделая - 1,6 м
- ширина виделяя - 2,38 м 
• вмоота изделия - 0,3 м
- обвей бетона - 0,887 м®
« очищаемая пдощадь - 3,8 ыг
- яятяраемая площадь - 2,4 у?



- количество крышек на камера - Я
- вес арматуре - 24,1 кг
- количество монтакант петель - 4
- количество изделий а камере - 8
- расстояние перенесения крышки - 20 м

Таблица раочета

-1 
м
£Ш Наименование операций техноло­

гического процеооа

Номера
парагра­
фов
сборника

} Нормативы 
временя 
I Я8деяия 
в чел.-
|мвн.

I ' 2_ _ 3 j___1 ___
I. Открывание ямных камер 1 0,87
2. Выгрузка форм о изделиями из ямкой 

камеры 4 2 1.7
3. Загрузка форм о изделиями в яииую 

камеру 4 3 1.8
4. Закрывание ямных камер 4 4 0,95
б. Установка форм о изделиями на пост 

распалубки 4 9 1,45
6. Раопахубка сделай после пропаривания 4 10 4.0
7. Очистка металличаокнх форм 4 14 3,5
8. Смавка форм 4 IS 1,8
9. Сборка форм 4 17 3,6
10., Укладка арматуры а форму 4 19 3,2
И., Установка монтажных петель 4 21 1.0
12., Заполнение бетоноукладчика и подача 

бетонной смеол х виброшгооадае 4 23 1.5
13., Установка форм на ваброотоа 4 26 1,03
14., Сьем формы о ваброотола 4 2t> 1,03
15., Укладка бетонной омеои я форму 4 30 3,0
16.. Уплотнение а разравнивание бетонной

4 31 3,8омеои
17., Отделка поверхности овежезаформовев- 

ных наделяй 4 37 3,2
18., Подноока арматуры вручную 4 49 2,3
19,, Подноока сказочного материала вруч­

4 50 0,5ную



I ................ JL.........................
20, Установка готовых наделяв на склада 

готовой продукция

2 ------4.,

§ SI 2,2

ИТОГО: 42,33

Как видно на таблицы, сумма оперативного временя (Тоц) на 
изготовление фундаментной плиты Ф-1бу составлает 42,33 чел.-мин» 

Норматива регламентированных перерывов (в % 'Ьперативяому 
времени) оооташипит:

- подготовитвльно-еакдрчительная работа - Б
- ободу кивание рабочего меота - - 4
- отдых в личные надобности - 10
- перерывы, обуоаовденные технологией

и оргениаацией производства - 4

ИТОГО: - 23

Норма времени на явготовление фундаментной плиты fr-I6y 
ооотавит:

И,.* 42,33 х (I + .вп-t l  t  f l U .l , ) « 42,33 х 1,23 : 60 « 
*Р 100

* 0,87 чед.-чао.

Пример расчета нормы времени
па иеготовлениа вентиляционных блоков типа Ш  

на конвейерных линиях

i Наименование операций технологи- 
1 чеоного процеооа

{Номера 
||арагра~ ;

!обориика

Время ра­
бот формо­
вочной ма­
шины на X 
формовего-

Продвижение формовегонетки по конвей­
еру и установка ее на виброплощадку 1.§з,п.1 1,6
Закрывшие бортоонаотки, поправка уло­
женной арматуры, установка монтажных 
петель с привязкой ни вязальной прово­
локой 1.§3, п.2 5,6



so
l 2 .3__________ 4-

3» Ввод в форму разделительного борта
4. Увдадка нижнего олоя бетона, разрав­

нивание его по форме, уплотнение'виб­
рацией, ввод в форму пуототообразова- 
гелей

5, Укладка бетонной омеон, раараввиванае 
а уплотнение вибрацией

в, Заглаживание открытой поверхности ове-
яезаформовашгого изделия механическим 
валиком

7, Вывод и 8 форма пуототообраеоватедей в 
разделительногоборта, раскрывание 
Вортоонаотка

I* |3 ) Di$ 1.3

X е §3( П.4 4,?

X«§ЗрЬ*б 8,1

Х«$3,я*б 3,8

1.§3,Па7 4,8

ИТОГО) 29,4

При К * 0,85 а 8~чаоо»оы рабочем две проивводительноот» 
конвейера ооотавит:

н ^ м и » • 14 формовагонеток

Норма времени на 1 формовагоаетку (блок))

Н^р • ш 0,572 чаоа

Норна времена на изготовление вентиляционного блоке 
при чяоденнооти рабочих, входящих в бригаду (Ч) на 8 чел,, 
составит]

Н * о,б72 к 8 чел. - 4,68 чел.-чаоа
■у



Зюнэгосзая ха^чтврдстЕка фордаюх шянн (с вябровкдадвжаая)

Т ГЧ2 zuirrc* Т* ! Т__ Т 7! С&-568Д t^ -̂скмь fdt^20i ICM-533A !КЕБ-424 * 3£-563ЙП 6669 
т ? ! ! ? ! !

Г а б а р и т а »  р а ш ш р Е  » з ; у с т &

ъ  * *  6 , &

шршв 1*79
sseo ra  0*22

Кякпииязгькая ввоза фориув- 
кого изделия в т 2 ,7

Скорость иереквдвшш каретки 
в м/сек

Установленная мощность дви­
гателей в квт 44,7

Производительность установки- 
число фошюваннй в час 5

10

6,26
1,79

6,26
3,59

0,22 0,22

2 ,7 5

0,156

60 60

5 5

22 29

6,26
1,99

5,9-6,26
1,99

0,22 0,22

3,1 3,0

0,128 0Д28

44,5 46,5

5 -

23 36

5,8-6,26
1,59

6,26
1,99

0,22 0,22

2,7 3 ,0

0,156 -

44,4 57,2

6-7 6-7

II

<*«

Масса установки в т 23



Техническая характеристика установок 
для алектровагрева оторкней арматуры

Элементы характеристики
Яюитит>mk" ™__

6596С/2
Tnea* I СШК-12Р

66960/2Б "челяб- !
металлу-| 
рготроя*|

Прояэводятвльнооть в 
Оте/чао 30 30 25 30

Диаметр нагреваемых 
стераяей 10-26 10-25 12-16 10-26
Длина нагреваемых стержней 4,4-6,2 6,2 ДО 6 6,2
Количество одновременно 
нагреваемых стержней 2 2 2-в 2

Установленная мощность трак-
SO 68оформатора в кит 50 40

Привод аахимних головок Пневматический

Давлеяае воздуха в н/м^ДО6 6 6 - 2—5

Расход воздуха в ы8/чао 0,1 0,1 - 0,1

Контроль температуры нагрева стержне* при помою микро-
переключателя

Габаритные размеры в ы 1

длина 6,57 5,67 - 6,6

ширина 1,06 1.4 - и
высота 1,66 1,44 0,126 1.6

Массе в т 1,64 1,44 0,126 1,0



Техническая характеристика тележек

Элементы
характеристики

_ £ 5 2 2 ? £ Ш Ы 2 М т .  
СМЖ-1Б1 ТсМЖ-167[6274/Ф

’!--------
-! Передаточ­
ная тележ­
ка

Грузоподъемность, т 20 М О 20 20

Скорость передвижения* 
п/ынн* 40 в-30 зг, в 0,1В

Мощность двигателя, кат 2,2 7,5-10 7,5

Число оборотов двигате­
ля об/мин* — 95-90 94,6

Ширина колея, мм 1524 1524 1624



f*

Техническая характеристика формовочных 
машин, применяемых при конвейерном спо­
собе производства

Формовочные машины широкого и узкого конвейеров о не­
подвижными вибровкладашами

Зйементы характеристики
1Ып формовочной машины 

С|£б20А ” ~СЯ*-5ЭЭА bi-I6B

I, Максимальное уоалие при 
втягивании фоЬмовагонет- 
ки о вкладыше!, т 28 19 30

г, Скорость стягивания о вклады­
шей формовагокетки, ы/мвн. 7,68 7,68 7,68

3, Амплитуда колебания ваброакла- 
дышей, мм 0,8 0,7 0,4-0,6

4, Чаотото колебания вабровкяа- 
дншей, мин. 2900 2900 2780

Q, Ход бортовой оснастки, им 6600 6500 6360

6. Максимальное количество вибро- 
вкладышей, от, 20 10 20

7, Установленная мощность злектрсь 
двигателей, квт

в, Габаритные размеры установки, 
мм

дайна

84,7 44,6 84,7

20985 2II83 19600

ширина 6650 3360 7680

высота 1017 2397 1250

9. Габаритные размеры изготавли­
ваемых заделий, мм

дайне 6260 6260 6900

ширина 3690 1990 1990

выооте 220 220 220



гь
Формовочные машины, на уаком конвейере

МП 1I .Тип формовочной машины____
Ш1 UttUMUiiTU да уд кт врио г или

1КЖБ-706 
L ______

| КЕБ-384 j КХБ-381 15467,4
»

X. Макоимшшюо усиление ири 
извлечений вибровкладышей,
У 16,5 16,0 15,0 11,0

2. Скорооть извлечения вибро- 
вкладышей , ц/мин. 6,12 7,68 7,68 2,76

3. Амплитуда колебаний вибро- 
вкладышей, мы 0 ,5 -0 ,6 0,4—0 ,6 0 ,4 -0 ,5 0 ,5 -0 ,6

4, Частота колебаний вибро- 
ькладишей, мм 2870 2870 2870 2870

5, Ход каретки о вабровкла- 
дноамя, ш 7000 6830 7000 6500

6. Иаконмальвое количество 
ввбровкладышей, от, II 10 II 10

7, Установленная моинооп влект- 
родвигателей, квт 53,8 61, Q 53,8 52

В. Высота подъема вагонетки, 
мм 720 - 700 м

В. Скорооть подъема вагонетки, 
м/мян. ’ 2,8 - 2 ,8

10. Габаритные размеры уста­
новки, ми

длина 24500 19000 24200 17900
оярина 4260 3526 4260 6870
выоота 1714 1700 1670 2100

II , Габаритные размеры, аэго- 
Тавл1ваемых изделий, мм

длина 6360-6360 6900 5860-6380 6370
■нряна 2200 1900 I960 1990
выоота 220 220 iso 220



и
Техническая харахторнотйка формовочных машин, 
применяемых при изготовлений крупнопанельных 
плит покрытий проиеводотвегашх вданий, венти­
ляционных блоков, внутренних блоков, отенових 

Наружна! паполей

Элемента характериотики I 1 Тип формовочной машпш

....... ............ ......1. L Л Ш Ч - 1 §621Ш  _

Грузоподъемность т 10 15

Амплитуда колебаний т 0,5 + 0,9

Чаотота колебаний сек* 48 49

Число вибраторов 12 4

Устанпидвкаая мощность 
электродвигателей КВТ 44,5 80

Вес машин» г 13,1 8

Габаритные размеры вибро­
площадки мм

длина 8047 9704

страна 2814 2772

высота 1395 890
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Т с а -б г о Т о с д а Д  | он- м &|Ш -865 jat-eesjci~BG& jC M J o js s r 7  Т б а д л  Tttki/ ec Т с и - г о £ ц |а а - ю п

шесть ж 9 S 8 Ю ю п 24 ZS 2 4 8 и 20 X» ас 16 ZD

« м е » яиормауш 4 8 в 4 и 24 12 t 4 в и> 6 • 2К Ж 8

Харшвир иммбаиД Ш р & м л а а т ИЦИ1 тиш и

% И И 1 г м vS am A  ж I  ots. «в 49 т в 8D SO SO 48 SD S3 6D Ш 4# 3D SO 4S-5D

; т * » г 1т т nr Tin о ,з - 0 ,4-
-а Т *  -5Ге

о . « О^в 0.8 0,8 0,6 0,6 м м а л 0-45 <м> 0 > -
~оТГ

ш и к 7,0 6^1 8,0 7,0 7,0 14.3 18,6 S J K г л 7.0 U .3 К .9 9.7 14.6 10,3 8.6

■ Ж » 2-88 2Д 8,4 2,3 2,4 0.7 в . » 2Д 2.3 2.4 0,78 *.8 2^33 3,0 2.7

0,57 1 1̂6 0.94 0.95 0,9 0,9 0.9 0,79 9,9 0.9 0.9 0 ^ е.9 0.7 0,7 0.7

ж ? "  ж е о д а у п * 1 ч и и 3 г л 4Д 4*6 * л * .6 4.3 0.7 1*4 2.9 5,78 4.09 * л W

O dM  Г М И 8 тип — -  
ш о п  и б р е ш ш ш

7.98 4.4ж * 4Д «Д 3,9 7.96 15.0 7,7 I.X *.75 4.3 М.С *.7 9 .»

М^Я. * Й Ш в° * 27 вс 78.8 153,6 78.8 12.8 1 2 Л И г* 51.* Ш М 48 ЭВ 96
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Чаотом ж & ш й т я Я  и
90* 51 £1 Я а 47 47 47 47 47 47 47 a 47 Я 51 5 1 Ш S 234 234 200 16?
Э о ы $ я в т а я  сжлл я я поо

2000 4000 16000 16000 4060 25ГО 4000 0- 
30000

0 - 4000 ft. D- 2500- Г2ВД 3000- 6000- 
40000 6300 1250020000 4000 4 0 »  1000G

ZS5D р тга - - -

Шяяат дао&игсся я
г, «и 1»Э8 м I.* 4,5 0,45 0,4- 0 .4- 

0*7 о!?
0-1,6 0-

4,6
С,7 0-1,4 2,3 0.28-

0*45
0,54 1,4 2,0 5,6 0,7 0,004 C.0I5 C.04S 0^23

Чъоло яавиаяоса 3 г 1 2 2 4 2 8 3 2 4 4 г 2 2 2 2 2 - -

Ясшяосп иахтрсдо*-
т ш  а гм 0,27 0 ,4 0,8 1.5 0,4 0,6 0,6 0,2 2,4 0.6 0,2 1*2 0,4 0,2 0,4 ОД 1,в ОД _ -  -

V»

Нанятая сжктог»
«отдуха я ятя - &г 0,5~ 0 ,3-

с ;е  о д
3 ,3-
0*6

Лмха а яг Ю 3D 73 85 20 3D 24 ПЮ 140 35 97 ШО 37 Ifc ЗБ 85 120 2 2,3 г ,г  6.4 3 .5
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