
Приложение 4. 
Пояснения к разделу 6.4 

Исходные данные 

1. Изделие ___________ категории; проект № _______; рабочие чертежи № _______; ТУ ____________ 
Класс бетона __________; прочность бетона перед напряжением ____ МПа; после пропаривания ________ МПа; отпускная _________ МПа; 
норма времени на I изделие ________ чел./ч.; расценка ________ руб.; состав звена _____ чел.; производительность звена в смену 
__________ изделий. 

2. В карте рассматриваются процессы и операции по подготовке формы к бетонированию, формованию, тепловлажностной 
обработке и штабелированию изделий. 

Циклограммы работ изготовления 

Минуты (часы) Наименование 
работ 

Состав 
звена,  
разряд 

Трудоемкость 
выполнения, 
чел./мин. 

Условные 
обознач. 
рабочих 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 

1. Циклограмма работ по очистке и смазке формы 
---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------- 

2. Циклограмма работ при натяжении арматуры 
---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------- 

3. Циклограмма работ по установке арматурного каркаса в форму 
---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------- 

4. Циклограмма работ по формованию изделия 
---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------- 

5. Циклограмма работ при передаче натяжения на бетон 
---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------- 

6. Циклограмма работ при извлечении изделия из формы и штабелировании 
----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------- 

Примечание. Затраты труда в циклограммах даны с учетом выполнения норм выработки на __________%. 
Представить также план цеха с циклограммой работы машин технической линии. 



Приложение 5. 
Пооперационный контроль качества основных технологических процессов 

I.Основные 
операции, 

подлежащие 
контролю 

Комплек-
тация 

рабочих 
чертежей 
ТУ, карт 

Состояние 
формовоч- 
ного обо-
рудования, 
манометро

в, 
натяжных 
устройств, 
вибраторов 

Арматур- 
ные рабо- 

ты 

Свароч

-ные 
работы 

Установ- 
ка и за-
креплен. 
каркасов, 
заклад- 
ных дета-
лей и 

фиксато-
ров 

Приготов 
ление бе-
тонной 
смеси 

Подго-
товка и 
смазка 
форм 

Натя-
жени
е 

арма-
туры 

Укла

дка 
бе-

тонно

й 
смеси 

ТВО 
и 

усло-
вия 
твер-
дения 

Распа-
лубли-
вание. 
Подго-
товка к 
сдаче 
продук
ции, 
склади

рова-
ние 

II. Состав 
контроля 

Наличие 
техничес-

кой 
докумен-
тации 
(ТУ), 

рабочие 
чертежи 
и др. 

1.Колеба- 
ния вибро-
площадки. 
2. Тариров- 
ка мано- 
метров. 

3.Тариро- 
вочные  
таблицы. 
4.Техни- 
ческое  

состояние 
оборудо- 
вания 

1. Марка 
стали 

2. Соот-
ветствие 
размеров 
арматуры 
рабочим 
чертежам 
3. Сварка 
стержней 
4. Анти- 
коррозии

- 
оная 

защита 

1.Меха-
ничес-
кая 
проч-
ность 

2.Разме
ры 
швов 

3.Соос-
ность 
стерж-
ней 

4.Нали- 
чие 

дефекта 

1.Соот- 
ветствие 
рабочим 
чертежам 
2.Защит-
ный слой 
3.Уклад-
ка обли-
цовочно-
го слоя 

4.Положе
ние арма- 
турного 
каркаса 

1.Точ-
ность до-
зирова-
ния 

2.Время 
перемаш. 
3.Консис-
тенция 

4.Темпе-
ратура 

1.Соот-
ветст-
вие 
форм 
проект-
ным 
разме-
рам 

2.Ка-
чество 
очистк

и и 
смаз-ки 
форм 
3.Ка- 
чество 
эмуль-
сии 

1.Ве-
личи-
на на-
тяжен 
и уп- 
ругое 
удлин 
арма-
туры 
2Про
чност

ь 
бето-
на 

1.Тол
щина 
слоя 
2.Вре
-мя 

вибро 
уплот

нения 
3Пло
тност

ь 
уклад
ки 

4Про
чност
ь бе-
тона 

Соб-
люде-
ние 
задан

ного 
режи
ма 
ТВО 

1.Внеш
ний 
вид 

2.Нали
чие де-
фектов 
3.Соот-
ветст-
вие рас 
положе

ния 
изде-
лий 
схеме 
склади
рова-
ния 
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III. Место 
контроля 

Цех Посты фор-
мования и 
натяжения. 
Лаборато-

рия 

Арматур-
ный цех 

Свароч

ный 
пост 

Пост 
формова-

ния 

Дозаторы 
Бетоно-
смесите-

ли 

1.Пост 
распа-
лубки 
2.Мест

о 
сборки 
перед 
укладк. 
бет. 
смеси 

1.Фор
ма 

стенд 
2.Ла-
бора-
тория 

1-3. 
Пост 
фор-
мова-
ния 
4-5. 
Лабо-
рато-
рия 

Каме-
ра 
про 
пари-
вания 

Пост 
распа-
лубли-
вания. 
Склад 
гото-
вой 

продук

ции 

IV. Метод и 
средства 
контроля 

Инженер 
ПТО 

1.Мастер 
ОТК 

2.Механик 
3,2.Энерге-

тик 

1-4.Мас-
тер 

4.Лабо-
рант 

1.Лабо-
рант 

2-
4Мас-
тер 

Мастер 
ОТК 

1-4.Лабо-
рант 

2.Опера-
тор 

1.Мас-
тер 
ОТК 

2.Лабо-
рант 

3.Мас-
тер 

1.Мас

тер 
ОТК 
2.Ла-
бо-
рант 

1.2. 
Мас-
тер 
3-

5.Ла 
бо-
рант 

Лабо-
рант 

Мастер 
Брига-
дир 

V. Перио-
дичность и 
объем 

контроля 

Раз в 
месяц и 
при изго-
товлении 
новой 
партии 
изделий 

2,3 Через 6 
месяцев 
каждый 
прибор 

1,4. Еже-
мясчно 

2 раза в 
смену 
выборка 

Раз в 
месяц 
2-4. 

Посто-
янно 

1-4.Вы-
борка 

Раз в 
смену 

выборка 

1.Раз в 
смену 

2. Каж-
дый за-
мер 

3-4. 2 
раза в 
смену и 
при но-
вом сос-
таве 
смеси 

1.Раз в 
квартал 
Пошту

чно 
2. Раз в 
смену. 
Выбор-

ка 
3. Раз в 
месяц 

1. По-
штуч
но 
2. 

Серия 
конт-
роль-
ных 
кубов 

1,2. 
Пошт
учно 
3,5. 
Раз в 
смену 
Пар-
тия 
4,5. 
Се-
рия 
конт-
роль-
ных 
кубов  

В 
про-
цессе 
обра-
ботки 
через 
2 ч. 
Пар-
тия в 
каме-
ре 

1.2. 
По-

штучн

о 
3. 2 
раза в 
смену 
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I. Лицо, 
контроли-
рующее 
операцию 

Инженер 
ПТО 

1.Мастер 
ОТК 
2. Механик 
3,2. 
Энергетик 

1-4. 
Мастер 

4.Лабо-
рант 

1. 
Лабо-
рант 
2-4. 

Мастер 

Мастер 
ОТК 

1-4. 
Лаборант 
2.Опера-
тор 

1. Мас-
тер 
2. 

Лабо-
рант 

3. Мас-
тер 

1.Мас

тер 
ОТК 

2. 
Лабо-
рант 

1.2. 
Мас-
тер 
3-5. 
Лабо-
рант 

Лабо-
рант 

Мастер 
Брига-
дир 

VII. 
Документ, в 
котором 
регистри-

руют резуль-
таты конт-

роля 

Журнал 
учета 

докумен-
тации 

Журналы 
проверки 
манометро

в 
оборудова-
ния 

Журнал 
арматур-
ных 
работ 

Журнал 
свароч-
ных 
работ 

Акт на 
скрытие 
работы 

(журнал) 

Журнал 
лабо-

раторных 
испыта-
ний 

Журнал 
состоя-
ния 
форм 

Жур-
нал 
натя-
жени
я 

арма-
туры 

Жур-
нал 
лабо-
ратор
-ных 
испы-
таний 

Жур-
нал 
пропа

риван
ия 

Жур-
нал 
сдачи 
гото-
вой 

продук

ции  
VIII. Лицо, 
ответствен-
ное за обес-
печение 

технологии 

Началь-
ник ПТО 

Начальник 
ОТК 
Главный 
механик 
Главный 
энергетик 

Началь-
ник 

арматур-
ного цеха 

Началь
ник 
цеха  

Началь-
ник цеха 

Зав. 
Лаборато

рией 
Нач. 

бетоно-
смеси-
тельного 
отделе-
ния 

Началь
ник  
цеха 

На-
чаль-
ник 
цеха 

На-
чаль-
ник 
цеха. 
Зав. 
лабо-
рато-
рией 

Зав. 
лабо-
рато-
рией. 
Нач. 
паро-
сило-
вого 
цеха  

Нач. 
цеха 

 


