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Группа Т53 

С О Ю З А  С С Р

Единая система технологической документации

П РА ВИ Л А  ОФ ОРМ ЛЕНИ Я ДО КУ М ЕН ТО В, ПРИ М ЕН ЯЕМ Ы Х  
ПРИ Н О РМ И РО В А Н И И  ТЕХ Н О ЛО ГИ ЧЕС КИ Х  П РО Ц ЕСС О В ГОСТ

(О П Е Р А Ц И Й ). ТЕХ Н И КО -Н О РМ И РО ВО Ч Н А Я  КАРТА 3 .1 1 1 4 — 7 9

Unified system for technological documentation. Rules for 
making documents applied for setting of technological processes (operations).

Technological setting chart

Постановлением Государственного комитета СССР по стандартам от 4 января 1979 г. № 29 срок введения установлен
с 01.01.80

Настоящий стандарт устанавливает общие требования к документам, применяемым при нор­
мировании технологических процессов (операций) и правила оформления технико-нормировочных 
карт.

1. О БЩ И Е ТРЕБО ВА Н И Я

1.1. При нормировании технологических процессов (операций) следует применять комплекты 
технологических документов (документы) и технико-нормировочные карты (ТНК).

1.2. Технико-нормировочная карта (ТНК) — документ, разрабатываемый совместно с другими 
технологическими документами к технологической операции и содержащий расчетные данные по нор­
мам времени (выработки) и описание выполняемых приемов.

1.3. ТНК применяется при нормировании технологических процессов (операций) в массовом, 
серийном типах производства и не зависит от технологических методов обработки, изготовления, 
контроля и ремонта изделий.

Допускается применять ТНК при нормировании труда в единичном производстве.
1.4. ТНК разрабатывают и хранят в подразделениях, осуществляющих нормирование техноло­

гических процессов (операций).
Хранение ТНК следует производить в соответствии с правилами, установленными на предприя­

тии (организации).
Допускается включать ТНК в состав комплекта технологических документов. При этом на по­

ле для подшивки ТНК следует вводить дополнительные графы по ГОСТ 2.104—68 (форма 2а).
1.5. Оформление основных надписей ТНК. следует выполнять по ГОСТ 3.1103—82 (формы 4 и 

1а) со следующими дополнениями:
графу 5 допускается не заполнять;
при включении ТНК в состав комплекта технологических документов графу следует заполнять 

в соответствии с требованиями ГОСТ 3.1201—85, используя резервный код по табл. 1;
графу 7 следует заполнять только на лицевой стороне первого и последующего листов ТНК. 

На оборотной стороне графу 7 не заполняют;
в графе 11 в строке «Разработал» следует проставлять подпись лица, осуществляющего техни­

ческое нормирование;
в графе 18 следует указать обозначение технологического документа по ГОСТ 3.1201—85, 

на основании которого разработана ТНК (МК, КТП, О К и д р .).
1.6. ТНК нормоконтролю не подлежит. Допускается производить нормоконтроль ТНК при вклю­

чении ее в состав комплекта технологических документов.
1.7. При нормировании технологических процессов (операций) по типовым нормам ТНК не 

применяют, и нормирование труда производится с использованием следующих документов:
МК (за исключением форм 4, 4а) по ГОСТ 3.1105—84 — для основного производства;
МК (формы 1, 1а) по ГОСТ 3.1601—74 — для вспомогательного производства.
1.7.1. Запись сокращенного наименования и год издания применяемых нормативов следует вно­

сить в следующие документы:
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МК по ГОСТ 3.1105—84 — в графах «Особые указания» или «Наименование и содержание опе­
рации»;

МК по ГОСТ 3.1601—74 (форму 1, 1а) — в графе 32.
Допускается в графу 19 МК (формы 1, 1а) по ГОСТ 3.1601—74 вносить дополнительную инфор­

мацию — вид (код) нормы. Запись информации производят в виде дроби, в двух строках: в числи­
теле — норма штучно-калькуляционного времени, в знаменателе — вид (код) нормы.

2. ПРАВИЛА ОФОРМЛЕНИЯ ТЕХНИКО-НОРМИРОВОЧНОЙ КАРТЫ

2.1. В зависимости от типа производства ТНК следует составлять по формам 1—4: 
формы 1, 1а, 16, 2 или 3, За — для массового и серийного типов производства; 
форму 4 — для единичного типа производства.
Допускается применять ТНК (форму 1) при нормировании технологических процессов (опера­

ций) по дифференцированным нормативам в единичном и мелкосерийном типах производства.
2.2. Последующие листы ТНК следует применять:
форму 1а — для продолжения записи информации, вносимой в графы 31—35 формы 1; 
форму 16 совместно с формами 1 или 1а — для нормирования технологических операций ме­

ханической обработки резанием при наладке с большим количеством инструмента;
форму За — для продолжения записи информации, вносимой в графы 3, 6, 16—41 формы 3.
2.3. Формы ТН К следует применять:
форму 1 — для нормирования технологических процессов (операций) формообразования, из­

готовления и ремонта изделий. Допускается применять форму 1 для нормирования операций техни­
ческого контроля;

формы 2 или 3 — для нормирования технологических процессов (операций) при многостаночном 
обслуживании;

форма 3 применяется совместно с формой 1;
форму 4 — для нормирования технологических процессов (операций) обработки, изготовления и 

ремонта изделий по укрупненным нормативам.
2.4. Графы ТН К следует заполнять:
для форм 1, 1а, 16 — в соответствии с табл. 1; 
для форм 2, 2а, 3, За — в соответствии с табл. 2; 
для формы 4 — в соответствии с табл. 3.

Т а б л и ц а  1

Номер графы Содержание графы

1
2
3
4
5
6
7

8

Номер цеха, в котором выполняется операция 
Номер участка
Номер рабочего места. Допускается графу не заполнять 
Номер операции по технологическому документу 
Наименование операции
Количество деталей, одновременно обрабатываемых при выполнении операции 
Наименование (модель) и инвентарный номер технологического оборудования. 

Допускается указывать технические характеристики оборудования. Допускается не 
указывать наименование и инвентарный номер

Сокращенное наименование и обозначение (код) нормативов времени, по которым

9

10
11
12
13
14

15
16

17

18
19

производится расчет нормы штучного времени с указанием года издания
Схема организации рабочего места с указанием расстояний и маршрута обслужи­

вания. Допускается размещать эскиз обработки и в нижней зоне размещать графы 
о применяемости детали в изделии

Норма основного времени на операцию
Норма вспомогательного неперекрываемого времени на операцию
Норма оперативного времени на операцию
Время на техническое обслуживание
Время на организационное обслуживание. Допускается указывать время на обслу­

живание рабочего места
Время на отдых и личные надобности
Объем производственной партии в штуках. Графу заполняют только для серий­

ного производства
Данные в графу следует записывать дробью. В числителе указывают норму под­

готовительно-заключительного времени на операцию, в знаменателе — норму штучного 
времени на операцию

Количество деталей, на которое установлена норма времени (1, 10, 1000 шт, и т. п.)
Принятая норма времени на единицу нормирования для оплаты
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Продолжение табл. 1

Номер графы Содержание графы

20 Время занятости рабочего во время выполнения операции
21 Данные в графе следует записывать дробью. В числителе указывают коэффициент 

занятости рабочего на рабочем месте, в знаменателе — коэффициент занятости по 
отраслевому нормативно-техническому документу. Допускается графу не заполнять.

22 Норма выработки деталей в смену
23 Наименование (код) профессии по Единому тарифно-квалификационному справоч­

нику работ и профессий рабочих
24 Данные в графы следует записывать дробью. В числителе указывают количество 

рабочих, занятых на операции, в знаменателе —  разряд работы, выполняемой на

25 Данные в графе следует записывать дробью. В числителе указывают тарифную 
ставку (номер), определяющую условия работы, в знаменателе — часовую тариф­
ную ставку данной тарифной ставки и разряда

26 Расценка на единицу нормирования
27 Группа сложности обрабатываемых деталей по отраслевому (заводскому) нор­

мативно-техническому документу. Допускается графу не заполнять
28 Размер надбавки в процентах. Допускается графу не заполнять
29 Расценка на единицу нормирования с учетом надбавки. Допускается графу не за ­

полнять
30 Порядковый номер приема
31 Содержание приемов работы, комплексов приемов, движений, включая факторы, 

определяющие время затрат труда (масса изделия, способ установки, крепление и т. п.)
32 Условное обозначение времени (Го, Гм и т. п.)
33 Величина времени
34 Номер карты по нормативам, указанным в графе 8
35 Номер позиции, индекс
36 Номер перехода по технологическому документу
37 Наименование, основные параметры режущего инструмента (диаметр, число 

зубьев и т. д.)
38 Количество одновременно применяемого режущего инструмента
39 Время на замену инструмента
40 Стойкость режущего инструмента в минутах
41 Стойкость режущего инструмента в деталях

П р и м е ч а н и е .  В зависимости от применяемых систем оплаты допускается не заполнять графы 25—29.

Т а б л и ц а  2

Номер графы Содержание графы

1
2
3
4
5
6
7
8 
9 

10 
11 
12

13

14

15

16

17

18
19
20 
21

Номер цеха, в котором выполняется операция 
Номер участка
Номер рабочего места. Допускается графу не заполнять
Обозначение детали (сборочной единицы) по конструкторскому документу
Наименование детали (сборочной единицы) по конструкторскому документу
Номер операции по технологическому документу
Наименование операции
Масса заготовки на данной операции
Масса детали
Обозначение технологического документа по ГОСТ 3.1201—85 
Количество деталей, одновременно обрабатываемых при выполнении операции 
Наименование (модель) и инвентарный номер технологического оборудования. 

Допускается указывать технологические характеристики оборудования. Допускается 
не указывать наименование и инвентарный номер

Схема организации рабочего места с указанием расстояний и маршрута обслужи­
вания. Допускается построение циклограммы многостаночного обслуживания

Дополнительные указания. Допускается вносить данные о программе выпуска, 
фонде времени в планируемом периоде и время такта

Сокращенное наименование и обозначение нормативов времени, по которым про­
изводится расчет нормы штучного времени, с  указанием года издания

Приведенное оперативное время на операцию, отнесенное к обработке одной 
детали

Приведенное время занятости рабочего на операцию, отнесенное к обработке од­
ной детали

Время на активное наблюдение, отнесенное к обработке одной детали
Время на переходы в зоне рабочего места, отнесенное к обработке одной детали
Время занятости рабочего на рабочем месте
Данные в графе следует записывать дробью. В числителе — время цикла, в зна­

менателе —  коэффициент занятости рабочего на рабочем месте в цикле

2*
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Продолжение табл. 2

Номер графы Содержание графы

22
23
24
25
26

27
28
29
30

31

32

33

34
35

36
37

38
39

40
41
42
43

44
45
46
47
48
49
50
51

Количество деталей, обрабатываемых за цикл на каждой операции 
Норма времени на техническое обслуживание 
Время на организационное обслуживание
Время на регламентированные перерывы, отдых и личные надобности 
Норма штучного времени на операции (операцию), выполняемые многостаноч­

ником
Количество деталей, на которые установлена норма времени (1, 10, 100 шт. и т. д.) 
Принятая норма времени на единицу нормирования 
Время занятости рабочего в такте
Данные в графе следует записывать дробью. В числителе — коэффициент заня­

тости рабочего в такте, в знаменателе — коэффициент занятости рабочего в такте по 
отраслевому нормативно-техническому документу

Ьюрма выработки или количество деталеопераций, выполняемых на рабочем мес­
те в смену

Коэффициент штучного времени на операцию при многостаночном обслуживании 
(методика расчета коэффициента штучного времени приведена в рекомендуемом при­
ложении)

Наименование профессии по Единому тарифно-квалификационному справочнику 
работ и профессий рабочих. Допускается указывать код профессии 

Разряд работы, выполняемой на рабочем месте
Данные в графе следует записывать дробью. В числителе указывают тарифную 

ставку (номер), определяющую условия работы, в знаменателе — часовую тарифную 
ставку данной тарифной ставки и разряда 

Расценка на единицу нормирования
Размер повышения часовой тарифной ставки за обслуживание рабочим сверх ус­

тановленной нормы обслуживания
Часовая тарифная ставка с учетом повышения
Группа сложности обрабатываемых детален по отраслевому (заводскому) норма­

тивно-техническому документу 
Размер надбавки в процентах
Расценка на единицу нормирования с учетом надбавки 
Порядковый номер приема
Содержание приемов работы, включая способы установки, крепления и т. и. До­

пускается записывать номер операции (согласно графе 6) и норму основного времени 
Условное обозначение времени (Т0 , Т вн и т. п.)
Величина времени
Номер карты по нормативам, указанным в графе 15 
Номер позиции, индекс
Номер оборудования по порядку обслуживания 
Номер приемов, сгруппированных по элементам работы 
Суммарная величина времени по элементам работы 
График многостаночного обслуживания

П р и м е ч а н и я :
1. В графы 16, 22 и 23 форм 3i и За следует записывать данные на технико-нормировочные карты, разрабатываемые 

на операцию по формам 1, 1а.
2. В зависимости от применяемых систем оплаты графы 35—4,1 допускается не заполнять.

Т а б л и ц а  3

Номер графы Содержание графы

1 Номер цеха, в котором выполняется операция
2 Номер участка
3 Номер операции по технологическому процессу
4 Наименование операции
5 Масса детали (сборочной единицы) по конструкторскому документу
6 Наименование и марка материала
7 Вид заготовки (отливка, поковка и т. п.)
8 Профиль п размеры заготовки на данной операции
9 Твердость заготовки, поступившей для обработки. Допускается графу не заполнять

10 Масса заготовки на данной операции. Допускается графу не заполнять
11 Количество деталей, одновременно обрабатываемых при выполнении операции
12 Наименование (модель) и инвентарный номер технологического оборудования. 

Допускается указывать технические характеристики оборудования. Допускается не 
указывать наименование и инвентарный номер

13 Сокращенное наименование (обозначение) нормативов времени, по которым про­
изводится расчет нормы штучного времени с указанием года издания нормативов

И Схема организации рабочего места с указанием расстояний и маршрута обслу­
живания. Допускается размещать эскиз детали



ГОСТ 3.1114—79 С. 5

Продолжение табл. 3

Номер графы Содержание графы

15 Неполное штучное время на операцию
16 Вспомогательное время на операцию
17 Объем производственной партии в штуках
18 Данные в графе следует записывать дробью. Б числителе указывают норму под­

готовительно-заключительного времени на операцию, в знаменателе — норму штучного 
времени на операцию

19 Количество деталей, на которые установлена норма времени (1, 10, 100 шт. 
и т. п.)

Принятая норма времени на единицу нормирования для оплаты20
21 Норма выработки изделий
22 Данные в графе следует записывать дробью. В числителе указывают/количество 

рабочих, занятых на операции, в знаменателе — разряд работы, выполняемой на опе­
рации

23 Данные в графе следует записывать дробью. В числителе указывают тарифную 
ставку (номер), определяющую условия работы, в знаменателе — часовую тарифную
ставку данной тарифной ставки и разряда

24 Расценка на единицу нормирования
25 Порядковый номер перехода, приема
26 Краткое содержание приема работы, включая факторы, определяющие время за­

трат. Допускается указывать краткое содержание технологического перехода
27 Условное обозначение времени (Го , ГВн и т. п.)
28 Величина времени
29 Номер карты, позиции по нормативам, указанным в графе 13

ТЕХНИКО-НОРМИРОВОЧНАЯ КАРТА

(Первый лист или лицевая сторона)
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С. 6 ГОСТ 3.1114—79

ТЕХНИ КО-НО РМ И РО ВОЧНАЯ КАРТА  

(оборотная сторона)
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ТЕХНИКО-НОРМИРОВОЧНАЯ КАРТА 

(последующие листы)

гост Форма 1а

По ГОСТ 3.1103-82 «чГ
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С. 8 ГОСТ 3.1114—79

ТЕХНИКО-НОРМ ИРОВОЧНАЯ КАРТА 

(последующие листы)
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ТЕХНИКО-НОРМИРОВОЧНАЯ КАРТА 

(Первый лист или лицевая сторона)
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ТЕХНИКО-НОРМИРОВОЧНАЯ КАРТА 

(оборотная сторона)
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ТЕХНИКО-НОРМИРОВОЧНАЯ КАРТА 

(последующие листы или оборотная сторона)
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ТЕХНИКО-НОРМИРОВОЧНАЯ КАРТА 

(Первый лист или лицевая сторона)
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ТЕХНИКО-НОРМИРОВОЧНАЯ КАРТА 

(об о р о т н а я  ст ор он а)
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ТЕХНИКО-НОРМИРОВОЧНАЯ КАРТА 

(последующие листы)
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Основная надпись по ГОСТ 3.1103-82
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ТЕХНИКО-НОРМИРОВОЧНАЯ КАРТА 

( Первый лист или лицевая сторона)
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По ГОСТ3.1103-82

Основная надпись по ГОСТ 3.1103-82(Форма о)
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С . 16 Г О С Т  3 .1 1 1 4 — 79

ТЕХНИКО-НОРМИРОВОЧНАЯ КАРТА

(оборотная сторона)
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П РИ ЛОЖ ЕНИ Е
Рекомендуемое

МЕТОДИКА РАСЧЕТА КОЭФФИЦИЕНТА ШТУЧНОГО ВРЕМЕНИ ( К ш т  ) ПРИ МНОГОСТАНОЧНОМ ОБСЛУЖИВАНИИ

Коэффициент штучного времени — отношение затрат на выполнение рабочим-многостаночником технологической 
операции к сумме затрат рабочего времени по всем технологическим операциям, выполняемым на рабочем месте при 
многостаночном обслуживании.

Коэффициент штучного времени при многостаночном обслуживании вычисляют по формуле
„  Т ШТ ____  v
Аш'п— п или Аштi —

ш т

1 1

при этом У , К ш т = 1 ,

где ГШт— норма штучного времени технологической операции, выполняемой на рабочем месте; 
п

— сумма норм штучного времени технологических операций, выполняемых на рабочем месте;
1

Топ— норма оперативного времени технологической операции, выполняемой на рабочем месте; 
п

^ V o n — сумма норм оперативного времени технологических операций, выполняемых на рабочем месте;

2 * шт— сумма коэффициентов штучного времени технологических операций, выполняемых на рабочем месте; 
1

i — порядковый номер технологической операции по технологическому процессу; 
п  — количество операций, выполняемых на рабочем месте.
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