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1 ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ 

 

1.1 Цели выполнения расчетно-графической работы 

Расчетное задание по дисциплинам «Проектирование машиностроитель-

ных производств» и «Планировка производственных участков и цехов» являет-

ся самостоятельной работой студентов и имеет целью практическое закрепле-

ние теоретических знаний, а также контроль самостоятельной работы студентов 

при углубленном изучении отдельных тем дисциплины. 

 

1.2 Задачи выполнения расчетно-графической работы 

Выполнение студентами расчетно-графической работы способствует само-

стоятельности в решении конкретных инженерных задач, умению пользоваться, 

наряду с учебной литературой, техническими справочниками. 

В дальнейшем эти навыки и наработки помогут при выполнении соответ-

ствующей части выпускной квалификационной работы. 

 

1.3 Содержание и состав расчетно-графической работы 

Расчетно-графическая работа (РГР) по дисциплинам «Проектирование ма-

шиностроительных производств» и «Планировка производственных участков и 

цехов» подразумевает проектирование производственной системы участка ме-

ханической обработки. Объем отчета РГР 10 – 15 страниц печатного текста, 

объем графической части РГР – 1 лист, формата А2. 

Исходные данные для проектирования подразделяются на две части: пер-

вая – общее условие задачи, эта часть общая для всех вариантов, вторая часть –

специальная, эта часть включает маршрутный технологический процесс обра-

ботки детали и зависит от номера варианта. 

 

1.4 Варианты расчетно-графической работы 

Содержание конкретного расчетно-графического задания определяется 

номером варианта. Номер варианта выдает преподаватель. Дублирование вари-

антов в группе не допускается. 

 

1.5 Требования по оформлению 

Работа выполняется на листах писчей бумаги формата А4. Каждый лист с 

рамкой. Нумерация листов сквозная. Титульный лист установленной формы 

(см. приложение А). На титульном листе обязательно указывается номер вари-

анта. 

Текст работы должен быть выполнен аккуратно и технически грамотным 

языком на одной стороне листа бумаги компьютерным набором. 

Планировка участка выполняется карандашом на листе миллиметровой 

бумаги с соблюдением норм расстановки оборудования (см. приложение Б), 

условных обозначений (см. приложение В), затем переводится в электронную 

форму с помощью графических программ, распечатывается и прикрепляется к 

отчету расчетно-графической работы после последнего листа отчета. 
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1.6 Сроки выполнения расчетно-графической работы 

Вариант задания выдается на первой неделе семестра. Сроки сдачи выпол-

ненной работы – не позднее последней недели семестра. 

Получение допуска на промежуточную аттестацию по дисциплинам «Про-

ектирование машиностроительных производств» и «Планировка производ-

ственных участков и цехов» без выполненного расчетного задания не допуска-

ется. 

2 ВАРИАНТЫ ЗАДАНИЯ 

 

2.1 Общее условие задачи 

 

Спроектировать производственную систему участка механической обра-

ботки. Участок расположить в производственном задании так, чтобы колонна 

Г3 была на территории участка. 

Производственное задание: 

1) одноэтажное, с полным каркасом; 

2) колонны железобетонные, размер в поперечном сечении 600  400 мм; 

3) толщина наружной стены 380 мм; 

4) здание крановое, в каждом пролете мостовой кран с грузоподъемностью 

Q = 5, 10, 20 т (выбирать в зависимости от массы оборудования); 

5) высота пролета – Н = 9,6 м, высота подкранового пути – hK = 6,95 м; 

6) магистральный проезд предназначен для всех видов безрельсового 

транспорта, движение двухстороннее; 

7) основные строительные параметры производственного здания представ-

лены на рисунке 1. 

Рисунок 1 - Основные строительные параметры производственного здания
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2.2 Маршрутный технологический процесс 

 

Маршрутный технологический процесс детали, а также другие данные, индивидуальные по номерам вариантов, 

представлены в таблице 1. 

 

Таблица 1 – Исходные данные по вариантам 

№
 в

ар
и

а
н

та
 

Н
аи

м
ен

о
в
а
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о

то
в
к
и

, 

к
г 

М
ас

са
 д

ет
ал

и
, 

к
г 

М
ак

си
м

ал
ь
н

ы
е 

р
аз

м
ер

ы
 д

ет
ал

и
, 

м
м

 

Г
о

д
о

в
ая

 п
р

о
-

гр
ам

м
а 

в
ы

п
у

ск
а,

 

ш
т 

Д
ан

н
ы

е 
п

о
 о

п
е-

р
ац

и
я
м

 

005 010 015 020 025 030 035 040 045 050 055 060 

0 Вал 

Ходо- 

вая 

часть 

Сталь 

40ХН 
18 15 

L=600 

=190 
120000 

Обо- 

рудо- 

вание 

МР-

71 
1716Ц 1716Ц 5350В Верстак 

Т.О 

3М151 3М151 3М151 3М151 3451 

К
о

н
тр

о
л
ь
н

ая
 

Шт. 

время 
1,34 1,3 1,35 8,1 1,1 1,84 1,25 2,05 1,43 5,2 

1 Вал 

Короб- 

ка пе-

редач 

Сталь 

18ХГТ 
10,5 9 

L=600 

=110 
100000 

Обо- 

рудо- 

вание 

МР-

71 
1723 1723 2Р135Ф2 6520Ф3 

Т.О 

3М151 3М151 3М151 3М151 

Мое- 

чная 

ма- 

шина 

3-ка- 

мер- 

ная К
о

н
тр

о
л
ь
н

ая
 

Шт. 

время 
1,51 2,1 2,23 2,11 3,6 1,42 1,38 2,11 1,75 1,21 

2 Вал 

Короб- 

ка пе-

редач 

Сталь 

18ХГТ 
19,1 16,2 

L=400 

=120 
100000 

Обо- 

рудо- 

вание 

МР-

73 
1Н713 1Н713 5350А 5К310 5702 

Мое- 

чный 

шкаф 
Т.О 

3М151 3451 5В835 

К
о

н
тр

о
л
ь
н

ая
 

Шт. 

время 
2,25 3,79 4,95 5,63 5,14 4,05 0,33 4,21 6,21 8,31 



 

 7  

Продолжение таблицы 1 – Исходные данные по вариантам 

№
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н
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а
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о
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Г
о
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о
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Д
ан

н
ы
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о
 о
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р
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и
я
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005 010 015 020 025 030 035 040 045 050 055 060 

3 

Шес- 

тер- 

ня 

Короб- 

ка пе-

редач 

Сталь 

45 
15,2 9,3 

L=116 

=220 
100000 

Обо- 

рудо- 

вание 

6М23Ф 1К282 7Б56 1К282 2Н135 53А20 

Т.О 

3Г833 5853 
Вер- 

стак 

Мое- 

чная 

ма- 

шина 

3-ка- 

мер- 

ная К
о

н
тр

о
л
ь
н

ая
 

Шт. 

время 
25,2 3,4 1,2 2,5 3,33 6,5 2,1 8,21 0,7 3,1 

4 

Шес- 

тер- 

ня 

Короб- 

ка пе-

редач 

Сталь 

20ХН3А 
45,1 37,7 

L=90 

=480 
40000 

Обо- 

рудо- 

вание 

1286-8 1286-8 5К328А 5717 5М150 
Вер- 

стак 
Т.О 

3Г833 5В833 

Мое- 

чная 

ма- 

шина 

2-ка- 

мер- 

ная К
о

н
тр

о
л
ь
н

ая
 

-- 

Шт. 

время 
7,7 6,2 24,1 26,1 37,2 4,2 2,3 8,1 2,1 

5 

Шес- 

тер- 

ня 

Ходо- 

вая 

часть 

Сталь 

40ХН 
12,3 8,4 

L=120 

=300 
100000 

Обо- 

рудо- 

вание 

1Б284 1Б284 7Б38 2Н150 2Н135 5В312 5702 
Вер- 

стак 

Обду- 

воч- 

ный 

шкаф 
Т.О 

5В833 

К
о

н
тр

о
л
ь
н

ая
 

Шт. 

время 
2,53 2,23 1,1 2,24 1,9 6,9 1,54 0,31 0,2 8,33 
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Продолжение таблицы 1 – Исходные данные по вариантам 

№
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и

а
н
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а
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о
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о
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к
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си
м

ал
ь
н

ы
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р
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м
ер

ы
 д

ет
ал

и
, 

м
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Г
о
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о

в
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о
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Д
ан

н
ы
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п

о
 о

п
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р
ац

и
я
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005 010 015 020 025 030 035 040 045 050 055 060 

6 
Кор- 

пус 

Короб- 

ка пе-

редач 

Сталь 

45Л 
22 18 

400 

300 

300 

100000 

Обо- 

рудо- 

вание 

621М 2Р135Ф2 6М82Г 6Р12 2Н135 2Н135 2Н150 2711П 
Вер- 

стак 

Мое- 

чная 

ма- 

шина 

2-ка- 

мер- 

ная К
о

н
тр

о
л
ь
н

ая
 

-- 

Шт. 

время 
3,4 1,51 1,63 1,75 1,3 1,58 1,72 3,1 1,5 0,85 

7 
Кор- 

пус 

Ходо- 

вая 

часть 

Чугун 

СЧ21 
15 12,3 

300 

250 

250 

80000 

Обо- 

рудо- 

вание 

6Р12 6Р12 2Р135Ф2 6Р12 1П365 2Н150 3Е711В 3Е711В 2706А 
Вер- 

стак 

Моечная 

машина 

2-камер- 

ная 

К
о

н
тр

о
л
ь
н

ая
 

Шт. 

время 
3,2 2,4 4,83 0,5 7,32 2,06 2,25 2,73 3,08 1,96 0,85 

8 
Кор- 

пус 

Ходо- 

вая 

часть 

Сталь 

45ФЛ 
50,2 36,1 

500 

400 

300 

60000 

Обо- 

рудо- 

вание 

2Н150 6М23В 7Б57 6605 1284 2Г175 2170 2Н135 
Вер- 

стак 

Мое- 

чная 

ма- 

шина 

3-ка- 

мер- 

ная К
о

н
тр

о
л
ь
н

ая
 

-- 

Шт. 

время 
3,41 4,25 0,98 9,08 3,36 1,35 1,38 1,05 1,07 1,3 

9 
Кор- 

пус 

Гид- 

ро  

сис- 

тема 

Чугун 

СЧ26 
3,7 2,3 

L=200 

=160 
120000 

Обо- 

рудо- 

вание 

2170 7В75Д 2705 2Н150 2Н150 6Р82Г 3Г833 2Н135 2Н135 
Вер- 

стак 

Моечная 

машина 

3-камер- 

ная 

К
о

н
тр

о
л
ь
н

ая
 

Шт. 

время 
1,9 2,1 0,32 0,83 1,43 0,42 1,63 0,84 0,93 0,53 1,3 
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Продолжение таблицы 1 – Исходные данные по вариантам 

№
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и
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н
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Н
аи

м
ен
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в
а
н
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е 

д
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и

 

П
р
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л
е
ж

н
о

ст
ь
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и

 

М
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и
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М
ас

са
 з

аг
о
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в
к
и

, 

к
г 

М
ас

са
 д

ет
ал

и
, 

к
г 

М
ак

си
м

ал
ь
н

ы
е 

р
аз

м
ер

ы
 д

ет
ал

и
, 

м
м

 

Г
о

д
о

в
ая

 п
р

о
-

гр
ам

м
а 

в
ы

п
у

ск
а,

 

ш
т 

Д
ан

н
ы

е 
п

о
 о

п
е-

р
ац

и
я
м

 

005 010 015 020 025 030 035 040 045 050 055 060 

10 

Шес- 

тер- 

ня 

Ходо- 

вая 

часть 

Сталь 

38ХС 
37,6 10,3 

L=150 

=330 
99000 

Обо- 

рудо- 

вание 

16К20 

Ф3 

16К20 

Ф3 
766 

16К20 

Ф3 

16К20 

Ф3 

2Р135 

Ф2 

2Р135 

Ф2 

16К20 

Ф3 
2705 5140 

Мо- 

еч- 

ный 

шкаф 

К
о

н
тр

о
л
ь
н

ая
 

Шт. 

время 
4,5 3,8 1,78 4,3 3,2 4,7 6,45 1,37 4,55 26,1 1,5 

11 

Шес- 

тер- 

ня 

Ходо- 

вая 

часть 

Сталь 

45Л 
16,2 9,1 

L=250 

=250 
162000 

Обо- 

рудо- 

вание 

1К282 7А540 1К282 2Р135Ф2 2731 
Вер- 

стак 

Моечная 

машина 

1-камер- 

ная 

К
о

н
тр

о
л
ь
н

ая
 

Вер- 

стак 
3Т160 3Т160 

К
о

н
тр

о
л
ь
н

ая
 

Шт. 

время 
7,3 1,6 8,1 5,72 2,87 0,8 0,8 1,1 1,73 1,1 

12 
Кор- 

пус 

Короб- 

ка пе-

редач 

Чугун 

СЧ15 
17,4 14,31 

190 

300 

380 

90000 

Обо- 

рудо- 

вание 

6А23 2Н150 6540 2705 2731 2Н150 2Н150 2056 3Г833 

Обду- 

воч- 

ный 

шкаф 

К
о

н
тр

о
л
ь
н

ая
 

-- 

Шт. 

время 
3,47 10,9 5,4 5,7 6,2 0,34 1,1 2,3 1,83 0,2 

13 
Кор- 

пус 

Гид- 

ро  

сис- 

тема 

Сталь 

45Л 
7,0 4,69 

230 

130 

142 

162000 

Обо- 

рудо- 

вание 

1А751 1284 1284 2Н150 2170 6Р82Г 
Вер- 

стак 
3М153 5140 641 

Об- 

дув- 

ка 

К
о

н
тр

о
л
ь
н

ая
 

Шт. 

время 
2,3 12,06 12,32 0,9 0,56 2,6 0,78 1,57 13,75 1,2 0,8 

14 Вал 

Ходо- 

вая 

часть 

Сталь 

18ХГТ 
28,3 17,3 

L=920 

=290 
95000 

Обо- 

рудо- 

вание 

МР-73 1А734 1А734 5А370 

Мое- 

чный 

шкаф 

Т.О 

3М161 3М161 3451 
Обдув- 

ка 

К
о

н
тр

о
л
ь
н

ая
 

-- 

Шт. 

время 
2,3 2,41 2,7 8,3 0,8 2,2 3,1 4,1 0,8 
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Продолжение таблицы 1 – Исходные данные по вариантам 

№
 в

ар
и

а
н

та
 

Н
аи

м
ен

о
в
а
н

и
е 

д
ет

ал
и

 

П
р

и
н

ад
л
е
ж

-

н
о

ст
ь
 д

ет
а
л

и
 

М
ат

ер
и

ал
 

М
ас

са
 з

аг
о

то
в
-

к
и

, 
к
г 

М
ас

са
 д

ет
ал

и
, 

к
г 

М
ак

си
м

ал
ь
н

ы
е 

р
аз

м
ер

ы
 д

ет
ал

и
, 

м
м

 

Г
о

д
о

в
ая

 п
р

о
-

гр
ам

м
а 

в
ы

п
у

с-

к
а,

 ш
т 

Д
ан

н
ы

е 
п

о
 о

п
е-

р
ац

и
я
м

 

005 010 015 020 025 030 035 040 045 050 055 060 

15 Вал 

Гид- 

ро  

сис- 

тема 

Сталь 

12Х21 

Н4А 

6,4 3,4 
L=230 

=90 
100000 

Обо- 

рудо- 

вание 

МР-

71 
1734Ф3 1734Ф3 2Р135Ф2 2Р135Ф2 

Т.О 

3М151 3М151 3М151 

Мое- 

чная 

ма- 

шина 

2-ка- 

мер- 

ная К
о

н
тр

о
л
ь
н

ая
 

-- 

Шт. 

время 
0,23 1,93 2,1 0,83 1,5 2,12 0,93 1,6 0,85 

16 Вал 

Короб- 

ка пе-

редач 

Сталь 

18ХГТ 
6,7 5,1 

L=180 

=100 
120000 

Обо- 

рудо- 

вание 

МР-

71 
1Н713 1Н713 2Н135 53А10 5Б703 5350 

К
о

н
тр

о
л
ь
-

н
ая

 

Т.О 

5831 2451 

К
о

н
тр

о
л
ь
-

н
ая

 

Шт. 

время 
1,02 2,3 1,73 1,3 3,6 4,2 2,1 2,1 2,4 

17 

Шес- 

тер- 

ня 

Короб- 

ка пе-

редач 

Сталь 

45Х 
17,3 8,2 

L=100 

=260 
100000 

Обо- 

рудо- 

вание 

1К282 1К282 7Б58 1284 2Н135 

К
о

н
тр

о
л
ь
н

ая
 

Т.О 

3М151 5851 

Мое- 

чная 

ма- 

шина 

3-ка- 

мер- 

ная К
о

н
тр

о
л
ь
н

ая
 

-- 

Шт. 

время 
6,2 4,53 2,8 3,24 2,1 3,1 3,4 0,85 

18 
Вту- 

лка 

Ходо- 

вая 

часть 

Сталь 

40Х 
12,3 9,6 

L=120 

=100 
100000 

Обо- 

рудо- 

вание 

1Б284 1Б284 7Б510 1734Ф3 1734Ф3 
Вер- 

стак 

К
о

н
тр

о
л
ь
н

ая
 

2650Ф2 2650Ф2 

Мое- 

чная 

ма- 

шина 

2-ка- 

мер- 

ная К
о

н
тр

о
л
ь
н

ая
 

 

Шт. 

время 
2,3 4,8 2,1 3,1 0,9 0,7 2,1 3,23 0,9  
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Продолжение таблицы 1 – Исходные данные по вариантам 
№

 в
ар

и
а
н

та
 

Н
аи

м
ен

о
в
а
н

и
е 

д
ет

а
л
и

 

П
р

и
н

ад
л
е
ж

н
о

ст
ь
 д

ет
а-

л
и

 

М
ат

ер
и

ал
 

М
ас

са
 з

аг
о

то
в
к
и

, 
к
г 

М
ас

са
 д

ет
ал

и
, 

к
г 

М
ак

си
м

ал
ь
н

ы
е 

р
аз

м
е-

р
ы

 д
ет

ал
и

, 
м

м
 

Г
о

д
о

в
ая

 п
р

о
гр

ам
м

а 

в
ы

п
у

ск
а,

 ш
т 

Д
ан

н
ы

е 
п

о
 о

п
ер

ац
и

я
м

 

005 010 015 020 025 030 035 040 045 050 055 060 

19 
Вту 

ка 

Ходо- 

вая 

часть 

Сталь 

18ХГТ 
11,2 8,1 

L=100 

=85 
100000 

Обо- 

рудо- 

вание 

1286-

8 
1286-8 7Б67 1723Ф3 1723Ф3 1П365 7Б67 1723Ф3 1723Ф3 

Моечная 

машина 

1-камер- 

ная 

К
о

н
тр

о
л
ь
н

ая
 

-- 

Шт. 

время 
3,2 2,1 2,2 4,2 3,33 2,43 1,8 3,01 2,43 1,5 

20 
Кор- 

пус 

Ходо- 

вая 

часть 

Чугун 

СЧ20 
25,6 21,2 

600 

230 

315 

70000 

Обо- 

рудо- 

вание 

6605 2Р135Ф2 2Р135Ф2 2455 2455 2Н55 2455 2Р135Ф2 2Н135 
Вер- 

стак 

Об-

дув- 

ка 

К
о

н
тр

о
л
ь
н

ая
 

Шт. 

время 
1,8 1,6 1,3 2,1 2,3 1,4 1,1 1,4 1,5 0,8 0,7 

21 

Шес- 

тер- 

ня 

Короб- 

ка пе-

редач 

Сталь 

20ХН3А 
2,34 1,96 

L=50 

=200 
8000000 

Обо- 

рудо- 

вание 

7Б56 1Б284 1Б284 5К310 5701 2Н135 

Мое- 

чный 

шкаф 

К
о

н
тр

о
л
ь
н

ая
 

Т.О 

5В833 3К225 

К
о

н
тр

о
л
ь
н

ая
 

Шт. 

время 
0,25 1,8 0,95 5,82 1,66 0,73 0,8 0,41 0,32 

22 
Кор- 

пус 

Короб- 

ка пе-

редач 

Чугун 

СЧ15 
26,7 22,5 

620 

325 

260 

50000 

Обо- 

рудо- 

вание 

6М23 2Н55 6М23 2М57 2Д45 2Н55 2Н55 
Вер- 

стак 

Об-

дув- 

ка 

К
о

н
тр

о
л
ь
н

ая
 

-- -- 

Шт. 

время 
4,2 2,1 3,35 1,8 2,3 1,7 1,6 0,8 0,4 

 

 



3 ОБЩИЕ РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ВЫПОЛНЕНИЮ РАСЧЕТНОГО 

ЗАДАНИЯ 

 

3.1 Основные этапы работы 

 

Работа над расчетным заданием состоит из ряда последовательно выпол-

няемых этапов. 

Этап 1. Сбор дополнительных сведений о станочном оборудовании марш-

рутного технологического процесса. 

Для этих целей используется информация, содержащаяся в [4, 5]. 

Дополнительные сведения – это информация о: 

1) габаритных размерах станка (длина и ширина); 

2) массе станка; 

3) типе станка (универсальный, полуавтомат или с программным управле-

нием); 

4) количестве шпинделей (одношпиндельный или многошпиндельный ста-

нок). 

Этап 2. Расчеты по определению количества технологического оборудова-

ния и численности производственных рабочих. 

На данном этапе вначале определяют количество основного технологиче-

ского оборудования. При этом основным технологическим оборудованием яв-

ляется оборудование основных технологических операций, к которым не отно-

сятся: слесарная обработка, зачистка центров, напрессовка на оправку, кон-

трольная, очистка, обдувка, мойка, обкатка. 

Далее составляем график загрузки основного технологического оборудо-

вания с определением среднего коэффициента загрузки оборудования. 

Определяем количество неосновного технологического оборудования. Од-

нако окончательное решение по количеству неосновного технологического 

оборудования, если однотипных операций несколько, принимаем по результа-

там составления технологической планировки. 

Определяем ориентировочно число производственных рабочих на участке, 

предварительно приняв средний по участку коэффициент многостаночного об-

служивания – КМ. 

Для автотракторостроения средние значения коэффициентов многостаноч-

ного обслуживания: 

КМ = 1,3...1,5 – среднесерийное производство; 

КМ = 1,6...2,2 – массовое и крупносерийное производство. 

Если маршрутный технологический процесс предусматривает ручные опе-

рации, то их необходимо учесть с помощью специального коэффициента – КРР. 

Для автотракторостроения значения коэффициентов, учитывающих руч-

ные работы: 

КРР = 1,05 - среднесерийное производство; 

КРР = 1,02 - массовое и крупносерийное производство. 

В случае если маршрутный технологический процесс не предусматривает 

ручных операций, то КРР = 1. 
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Точное число производственных рабочих на участке можно определить 

только после расчета многостаночного обслуживания с составлением цикло-

грамм, что по условию задачи не требуется. 

Ориентировочно определяем площадь участка по удельным производ-

ственным площадям. 

Этап 3. Изготовление темплетов технологического оборудования. 

Темплет – это плоская модель оборудования, выполненная в масштабе. 

При выполнении темплетов станков принимают контур по крайним поло-

жениям движущихся частей. Поэтому каждой модели станка соответствует 

свой контур со своими размерами. Применение темплетов с точными контура-

ми позволяет более компактно расставить оборудование на технологической 

планировке. 

Но так как в настоящее время отсутствуют альбомы с темплетами станоч-

ного оборудования, принимаем вариант с темплетами в виде прямоугольников, 

длина и ширина которых - по паспортным данным станка (см. этап 1). 

При выборе масштаба учитывают общее количество технологического 

оборудования и его размеры. Много оборудования (более 20 единиц) или стан-

ки средние, крупные или очень крупные - масштаб 1:100, оборудования мало 

или станки мелкие – масштаб 1:50. 

Этап 4. Выбор средств межоперационного транспортирования, систем и 

средств стружкоуборки, раздачи СОЖ, а также подъемно-транспортных 

устройств и средств пожаротушения. 

Особенность выполнения данного этапа в том, что выбор необходимо 

обосновать. 

Этап 5. Выполнение технологической планировки участка механической 

обработки. 

Данный этап самый сложный и ответственный, так как возможно множе-

ство вариантов расстановки оборудования на участке. Наилучшим вариантом 

планировки считается такой, когда учтены все необходимые требования по рас-

становке оборудования и площадь участка наименьшая, а полуфабрикаты при 

обработке совершают самый короткий путь. После расстановки оборудования 

по оптимальному варианту обязательно наносят границы участка. 

Этап 6. Формулировка условий функционирования производственной си-

стемы спроектированного участка механической обработки. Так как многие 

решения принимались и уточнялись в процессе выполнения технологической 

планировки, то их необходимо сформулировать. Это решения, касающиеся ко-

личества неосновного технологического оборудования, обслуживания складоч-

ных площадок, вывоза стружки, количества средств пожаротушения и инже-

нерного оборудования. 

Этап 7. Определение основных технико-экономических показателей участ-

ка. 

Основные технико-экономические показатели:  

1) площадь участка; 

2) количество основного технологического оборудования; 

3) удельная производственная площадь, приходящаяся на один станок; 
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4) средний коэффициент загрузки основного технологического оборудова-

ния; 

5) количество производственных рабочих; 

6) коэффициент многостаночного обслуживания по участку. 

Этап 8. Оформление расчетной работы. 

 

3.2 Требования к технологической планировке участка 

 

Технологическая планировка участка - это схематическое изображение в 

условных знаках производственного и другого стационарно расположенного 

оборудования с обозначением мест вывода инженерных коммуникаций, проез-

дов, проходов и рабочих мест с привязкой к строительным элементам здания – 

колоннам. Технологическая планировка выполняется в масштабе. 

В принятом масштабе на листе миллиметровой бумаги формата А2 выпол-

няется часть производственного корпуса, с указанием колонн, их обозначением 

и указанием магистрального проезда. А лишь затем расставляется оборудова-

ние с соблюдением норм размещения (см. приложение Б), применением услов-

ных обозначений (см. приложение В) и по ходу технологического процесса. 

При этом для облегчения проектирования и контроля правильности рас-

становки оборудования необходимо, чтобы каждый темплет содержал следую-

щую информацию: модель станка, номер операции и габаритные размеры стан-

ка. 

Основное технологическое оборудование на участке может располагаться 

в одну, две и более линий, но рекомендуемая длина участка 30-50 м. В случае, 

если длина участка превышает 30 м, можно сделать еще один проезд, цеховый, 

параллельный магистральному, так как расположение участка между двумя 

проездами считается наилучшим с точки зрения обслуживания участка и по-

жарной безопасности. Расположение площадок для складирования возле проез-

дов - также наилучший вариант. 

Ширина цехового проезда зависит от вида транспорта и направленности 

движения. 

На листе технологической планировки в масштабе 1:1000 также выполня-

ют план производственного корпуса с указанием сетки колонн и границ спро-

ектированного участка. Это необходимо для дополнительного контроля. 

Кроме этого лист технологической планировки должен содержать допол-

нительную информацию, необходимую для чтения этой планировки. Дополни-

тельная информация – это принятые условные обозначения. 

После завершения выполнения планировки на миллиметровой бумаге, 

планировка выполняется на компьютере с помощью графических программ, 

распечатывается и прикрепляется к отчету расчетно-графической работы после 

последнего листа отчета. 
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ПРИЛОЖЕНИЕ Б 

Нормы размещения оборудования 

 

Таблица 1Б - Нормы расстояний станков от проезда, между станками, а 

также от станков до стен и колонн здания (в нормы не включены площадки для 

складирования и заделы), мм 
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Продолжение таблицы 1Б 
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Таблица 2Б – Нормы размещения сборочных мест, верстаков и стендов (в 

нормы не включены площадки для складирования и заделов), мм 
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Продолжение таблицы 2Б 



 

 21  

Нормы расстояний между станками, верстаками, сборочными стендами и 

межоперационным транспортом 

 

От транспортного устройства до: 

1) фронтальной стороны станка, верстака, стенда – 800 мм. Если рабочая 

зона верстака или стенда – вокруг них, то все стороны считаем фронтальными; 

2) до боковой стороны станка, верстака, стенда - 400 мм; 

3) до проезда - 500 мм; 

4) до стены или колонны - 1500 мм; 

5) если транспортное устройство расположено в 2 нитки, то расстояние 

между ними не менее 100 мм. 

 

Нормы расстояний между станками при расположении каналов для 

транспортировки стружки между тыльными сторонами станков 

 

Для рядов, состоящих только из мелких и средних станков: 

- при транспортировке дробленой, элементной и стружки надлома – д мм 

(см. таблицу 1Б); 

- при транспортировке витой спиральной стружки – (д + 400) мм. 

Если в ряду есть крупные станки, то при транспортировке дробленой, эле-

ментной и стружки надлома – 1200 мм; 

Для рядов, состоящих из мелких и средних станков при применении двух-

шнекового транспортера, – 1500 мм. 
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ПРИЛОЖЕНИЕ В 

Условные обозначения 

 

Таблица 1В – Условные обозначения, применяемые на технологических 

планировках 
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Продолжение таблицы 1В 
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Продолжение таблицы 1В 
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Продолжение таблицы 1В 
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ПРИЛОЖЕНИЕ Г 

Условные обозначения 

 

Таблица 1Г – Определение типа производства 

 

 

ПРИЛОЖЕНИЕ Д 

Коэффициент загрузки оборудования 

 

Таблица 1Д – Рекомендуемые значения среднего по цеху коэффициента за-

грузки оборудования, в зависимости от типа производства 

Тип производства 

Количество изготавливаемых деталей в год, шт. 

Тяжелые 

(свыше 30 кг) 

Средние 

(8…30 кг) 

Легкие 

(до 8 кг) 

Единичный До 5 До 10 До 100 

Мелкосерийный 5…100 10…200 100…500 

Среднесерийный 100…300 200…500 500…5000 

Крупносерийный 300…1000 500…5000 5000…50000 

Массовый Свыше 1000 Свыше 5000 Свыше 50000 

Вид цеха КЗ.СР 

Механический 

Единичное и мел-

косерийное про-

изводство 

Среднесерийное 

производство 

Крупносерийное и 

массовое произ-

водство 

0,80-0,90 0,25-0,85 0,65-0,85 



ПРИЛОЖЕНИЕ Е 

Пример выполнения расчетно-графической работы 
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4…6 м 


