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Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  С О Ю З А  С С Р

МЕХАНИЗАЦИЯ И АВТОМАТИЗАЦИЯ 
ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРОЦЕССОВ В МАШИНО­

СТРОЕНИИ И ПРИБОРОСТРОЕНИИ
Основное термины, определенна и обозначения

Mechanization and automation of manufacturing 
processes in machine and instrument production. 

Basic terms, definitions and symbols

ГОСТ
23004-78

Постановлением Государственного комитета стандартов Совета Министров СССР 
от 9 марта 1978 г. М* 634 срок введения установлен

с 01.01. 1979 г.

Настоящий стандарт устанавливает применяемые в науке и 
технике термины, определения и обозначения основных понятий 
механизации и автоматизации технологических процессов изготов­
ления и ремонта изделий, применяемых в машиностроении и при­
боростроении.

Термины и обозначения, установленные настоящим стандар­
том, обязательны для применения в документации всех видов, 
научно-технической, учебной и справочной литературе.

Стандарт может применяться в других отраслях народного 
хозяйства, в которых структура н оценка состояния технологиче­
ских процессов аналогичны принятым в машиностроении и прибо­
ростроении.

Приведенные определения можно при необходимости изменять 
по форме изложения, не допуская нарушения границ понятий.

Для каждого понятия установлен один стандартизованный 
термин. Применение терминов-синонимов стандартизованного тер-, 
мина запрещается. Недопустимые к применению термины-синони­
мы приведены в стандарте в качестве справочных и обозначены 
«Ндп».

Для отдельных стандартизованных терминов в стандарте при­
ведены их краткие формы, которые разрешается применять в слу­
чаях, исключающих возможность их различного толкования.

Стандартизованные термины набраны полужирным шрифтом, 
их краткие формы светлым, а недопустимые термины-еннони- 
мы — курсивом.

В справочном приложении даны пояснения к некоторым тер­
минам.

Издание оф:<цкад:ьг:ое 
★

Перепечатка еоепрещена
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Стр. 2 ГОСТ 23004— 78

Термин Обозиаче- 
II и» Определение

ОБЩИЕ ПОНЯТИЯ

I. Механизация технологичес­
кого процесса

Механизация процесса

2. Автоматизация технологи­
ческого процесса

Автоматизация процесса

3 Механизация средств тех­
нологическою оснащения

Механизация СТО

4 Автоматизация средств 
технологического оснащения

Автоматизация СТО

5 Механизация живого тру­
да

Механизация труда

6 Автоматизация живого

ЧЕда
втомагкзация труда

7 Качество механизации (ав­
томатизации) технологического 
процесса*

Применение анергии неживой при­
роды в технологическом процесса 
или его составных частях, полностью 
управляемых людьми, осуществляе­
мое в целях сокращения трудовых 
затрат, улучшения условий производ­
ства, повышения объема выпуска в 
качества продукции.

Пр и м е ч а н и и :
1. Составные части технологиче­

ского процесса—по ГОСТ 3.1 ICO—73.
2. Механизация и автоматизация 

технологического процесса распро­
страняются на средства технологи­
ческого оснащения и людей 
Применение энергии неживой при­

роды в технологическом процессе или 
его составных частях для их выпол­
нения и управления ими без непо­
средственного участия людей, осу­
ществляемое в целях сокращения 
трудовых затрат, улучшения условий 
производства. повышения объема вы­
пуска и качества продукции

Применение энергии неживой при­
роды в средствах технологического 
оснащения при механизации техиодо- 
гкческого процесса 

Применение энергии неживой при­
роды а средствах технологического 
оснащения при автоматизации техно­
логического процесса 

Применение энергии неживой при­
роды в технологическом процессе, 
обеспечивающее исключение людей 
из его выполнения пли облегчение 
их груда при сохранении за ними 
управления этим процессом 

Применение энергии неживой при­
роды в технологическом процессе, 
обеспечивающее исключение участия 
людей о выполнении процесса и уп­
равления им

Совокупность свойств механизация 
(автоматизации) технологического 
процесса, определяющая се прнгод-

• Здесь и з дальнейшем слова и выражения, заключенные в скобки, от­
носятся к терминам и определениям понятий автоматизации. При этом соот­
ветствующие им слова или выражения, находящиеся перед скобками, опуска­
ются.



ГОСТ 23004—78 Стр. 3

Термин
Оболпюе-

кис Определение

Качество механизации (авто­
матизации) процесса

Я Состояние механизации 
< а атома типа ции) технологичес­
кого процесса

Сосгоянне механизации (пв 
томагнзаини)

9. Ручной метод выполнения 
технологического процесса

Ручной метод

10. Кооперированно-ручмой 
метод выполнения технологи- 
ческого процесса

Коолерироваиио-ручной ме­
тод

11. Механизированно-ручной 
(автоматизированно-ручной) 
метод выполнения технологи­
ческого процесса

Механизированно-ручной 
(автоматизированно ручной) 
метод

12. Механизированный (ав­
томатизированный) метод вы­
полнения технологического 
процесса

Механизированный (автома­
тизированный) метод

13. Автоматический метод 
выполнения технологического 
процесса

Автоматический метод

и ость для заданного технологиче­
ского процесса.

П р и м е ч а н и е .  Свойства меха­
низации (автоматизации) техноло­
гического процесса характеризуют­
ся значениями параметров средств 
технологического оснащения к тру­
дозатрат людей после выполнения 
механизации (автоматизации) 
Качество механизации (автомати­

зации) технологического процесса, 
определяемое в некоторый момент 
времени совокупностью значений ха- 
рзктсрпстнк, установленных в ворма- 
тивно-техннчссхой пли технической 
документации

Метод выполненкя технологическо­
го процесса, при котором использует­
ся энергия людей без применения 
средств технологического оснащения 

Метод выполнения технологическо­
го процесса, при котором применяют­
ся срсдсгза технологического осна­
щения, функционирующие ирн помо­
щи энергии людей или животных 

Метод выполнения технологическо­
го процесса, при котором одновре­
менно применяется энергия людей и 
неживой природы, а управление вы­
полняется людьми (частично без 
участия людей)

.Метод выполнения технологическо­
го процесса, при котором применяет­
ся энергия неживом природы, а уп­
равление выполняется людьми (час­
тично без участия людей)

Метод выполнения технологическо­
го процесса и управления им без не­
посредственного участия людей

П р и м е ч а н и е .  В технологиче­
ских процессах и операциях могут 
применяться один или несколько 
методов механизации (автоматиза­
ции)

ВИДЫ МЕХАНИЗАЦИИ (АВТОМАТИЗАЦИИ)

И Частичная механизация 
'(автоматизация) технологиче­
ских процессов

2*
I
 Механизация (автоматизация) тех­

нологических процессов или их си­
стем, при которой часть затрат энер-



Op. 4 ГОСТ 2J004—78

Термин
Обо>ч»ч«-

иие Определение

Частичная механизация
(виТОМЗГЦЗЭЦИИ)

15. Полная механизация 
(автоматизация) технологичес­
ких процессов

Полная механизация (авто- 
матилпии»)

16. Единичная механизация 
(автоматизация) технологичес­
ких процессов

Единичная механизация 
(автоматизация)

nut людей заменена затратами энер­
гии неживой природы, исключая 
(включая! управление 

Механизация (автоматизация) тех­
нологических процессов или их сис­
тем, при которой псе затраты энер­
гии людей заменены затратами энер­
гии неживой природы, исключая 
(включая) управление 

Частичная или полная механиза­
ция (автоматизация) одной первич­
ной составной части технологическо­
го процесса или системы технологиче­
ских процессов, исключая (включая) 
управление.

П р и м е ч а н и е .  Содержание пер­
вичной части определяется первым 
деленном объекта механизации (ав­
томатизации) на составные части.

Например, для системы техноло­
гических процессов первичными со­
ставными частями являются от­
дельные технологические процессы, 
для технологических процессов — 
технологические операции, для тех­
нологических операций — технологи­
ческие и вспомогательные перехо-

17. Комплексная механиза­
ция (автоматизация) техноло­
гических процессов

Комплексная механизация
(автоматизация)

18. Первичная механизация 
(автоматизация) технологичес­
ких процессов

Первичная механизация (ав­
томатизация)

19. Вторичная механизация 
(автоматизация) технологичес­
ких процессов

Вторичная механизация
(автоматизация)

ли  н г. д.
Частичная или полная механизация 

(автоматизация) двух пли более пер­
вичных составных частей технологи­
ческого процесса или системы техно­
логических процессов, исключая 
(включая) управление 

Механизация (автоматизация) тех­
нологических процессов пли их сис­
тем. о которых до сс проведения 
использовалась только энергия людей

Механизация (автоматизация) тех­
нологических процессов пли их сис­
тем, в которых до ее проведения ис­
пользовалась энергия людей и нежи­
вой природы (только неживой при­
роды)

ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ И ЕГО СОСТАВНЫЕ ЧАСТИ ПРИ МЕХАНИЗАЦИИ 
(АВТОМАТИЗАЦИИ)

20 Штучное время 7й1 I Интервал времени, определяемы* 
отношением цикла технологической 

| операции к числу изделий, одновре-



ГОСТ 23004—7# Стр. 5

Термин

2'. Ручное время

22 Кооперированно-ручиое
epcv *

2Г-, Неперекрытое ручное 
время

24. Машинно-ручное время

2г. Полное ручное время

2G. Неперекрытое машинное 
время

06уЗ"»Ч*-
иие Определение

менно изготовляемых или ремонти­
руемых на одном рабочем месте. 

П р и м е ч а н и е .  Цикл техноло­
гической операция — но ГОСТ 
3 1109-73

Л’

Т*р

Т? ' и

Т4'1'

П

Часть штучного времени, затрачи­
ваемая людьми при выполнении тех­
нологической операции без примене­
ния средств технологического осна­
щения

Часть штучного времени, затрачи­
ваемая людьми при выполнении тех­
нологической операции с применени­
ем средств технологического оснаще­
ния, приводимых в действие энергией 
людей или животных 

Часть штучного времсин, опреде­
ляемая суммой ручного и коонериро- 

‘ заизо ручного времени
Часть штучного времени, затрачи­

ваемая при одновременном примене­
нии энергия людей и нежпвой при­
роды.

П р и м е ч а н и е .  «Машинно-руч­
ное время* (я. 24), «неперекрытое 
машинное время* (п. 26) и «пол­
ное машинное время» (п. 27) име­
ют место как при механизапип, 
так и автоматизации технологиче­
ских процессор. Оки применяются 
при использовании любых средств 
технологического оснащения, при­
водимых в действие энергией не­
живой природы
Ч а с т  штучного временя, затрачи­

ваемая людьми при выполнении гех- 
нологнческой операции и определяе­
мая, в общем случае, суммой ручно­
го, хооперированно-ручного и машин­
но-ручного времени 

Часть штучного времени, равная 
времени функционирования средств 
технологического оснащения при ис­
пользовании только энергии неживой 
природы.

П р и м е ч а н и е  Часть непсрс- 
крытого машинного времени, не 
используемая для выполнения тех­
нологического процесса и управле­
ния им, называется свободным про­
изводственным временем Те

3 Зах . 5В5



Стр. 6 ГОСТ 23004—7t

Термяя Обозная'
III»* Определение

27. Полное машинное время
Машинное время

7-« Часть штучного времени, равная 
времени функционирования средств 
технологического оснащения при ис­
пользовании энергии неживой приро­
ды совместно с анергией людей к 
без нее

28. Время управления т, Время, затрачиваемое людом:: при 
наблюдении за технологической опе­
рацией и воздействиях на сродства 
управления для обеспечения их тра­
вильного функционирования

29 Вречя периодического уп­
равления

Тп у Время, периодически затрачивае­
мое людьми при воздействиях на 
средства управления технологической 
операцией

30 Время непрерывного уп­
равления ГИ.у Время, непрерывно затрачиваемое 

людьми при воздействиях на средст­
ва управления технологической опе­
рацией

ХАРАКТЕРИСТИКИ МЕХАНИЗАЦИИ |АВТОМАТИЗАЦИИ|

31. Характеристика механиза­
ции (автоматизации) технологи­
ческих процессов

Характеристика механизации 
(автоматизации)

32. Система характеристик 
механизации (автоматизации) 
технологических процессов

Система характеристик меха­
низации (автоматизации)

33. Полсистема качественных 
характеристик механизации 
(автоматиэацни) технологичес­
ких процессов

Подсистема качественных ха­
рактеристик механизации (ав­
томатизации)

34. Подсистема количествен­
ных характеристик механизации 
(автоматизации) технологичес­
ких процессов

Подсистема количественных 
характеристик механизации 
(автоматизации)

Описание количественного или ка­
чественного признака механизации 
(автоматизации) технологических 
процессов, используемое при сс 
оценке

Совокупность качественных и коли­
чественных характеристик механиза­
ции (автоматизации) технологических 
процессов, необходимей и достаточ­
ная для оценки и анализа ее состоя­
ния в соответствии с требованиями 
иорма7Ивио-техиической или техниче­
ской документации

Совокупность качественных харак­
теристик механизации (автоматиза­
ции) технологических процессов, ис­
пользуемая в системе характеристик 
механизации (автоматизации)

Совокупность количественных ха­
рактеристик механизация (автомати­
зации) технологических процессов, 
используемая в системе характерис­
тик механизации (автоматизации)
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Термин

35 Показатель механизации 
(автоматизации) технологичес­
ких процессов

Показатель механизация (ав­
томатизации)

36. Основной показатель ме­
ханизации (автоматизации) 
технологических процессов

Основной показатель меха ни­
зании (автоматизации)

37. Дополнительный показа­
тель механизации (автоматиза­
ции) технологических процессов

Дополнительный показатель 
механизации (автоматизации)

Обозначе­
ние Определение

Количественная характеристика ме­
ханизации (автоматизации! техноло­
гических процессов, устанавливаемая 
в соответствия с условиями ее при­
менения

Показатель механизации (автома­
тизации) тс.тжх'огичсскчх процессов 
для обобщенной оценки качества ме­
ханизации (автоматизации) на опре­
деленном этапе ее проведения, уста­
новленный в нормативно-технической 
документация

Показатель механизации (автома­
тизации) технологических процессов 
для анализа качества механизации 
(автоматизации) на определенном 
этапе ее проведения, установленный 
в технической документации

КАЧЕСТВЕННЫЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ СОСТОЯНИЯ МЕХАНИЗАЦИИ 
(АВТОМАТИЗАЦИИ)

38. Ступень механизации 
(автоматизации) технологичес­
ких процессов

Ступень механизации (авто­
матизации)

39. Определитель комплекс­
ности механизации (автомати­
зации) технологических процес­
сов

Определитель комплексности 
механизации (автоматизации)

40. Категория механизации 
(автоматизации) технологичес­
ких процессов

Категория механизации (ав­
томатизации)

41. Обобщенная характера- 
сгика состояния механизации 
(автоматизации) технологичес­
ких процессов

Обобщенная характеристика 
состояния механизация (авто­
матизации)

3*

Качественная характеристика сос­
тояния механизации (автоматизации) 
технологических процессов или их 
систем, определяемая областью при­
менения. которая пожег изменяться 
от технологической операции до сис­
темы технологических процессов всех 
отраслей машиностроения к приборо­
строения

Качественная характеристика сос­
тояния механизации (автоматизации) 
технологических процессов или их
систем, определяющая наличие од­
ной или более механизированных 
(автоматизированных) первичных со­
ставных частей

Качественная характеристика сос­
тояния механизации (автоматизации) 
технологических процессов или их 
систем, определяемая интервалом зна­
чений основного показателя механи­
зации (автоматизации), установлен­
ным в нормативно-технической доку­
ментации

Характеристика состояния механи­
зации (автоматизации) технологичес­
ких процессов или их систем, опреде­
ляемая ступенью, комплексностью я 
категорией механизации (автоматиза­
ции)
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Терния
ОФомаче-

«м Определен**

Количественные характеристики механизации (автоматизации)* 

ОСНОВНЫЕ ПОКАЗАТЕЛИ

Показатели состояния

42. Временной уровень меха­
низации (автоматизации) живо­
го труда

Временной уровень механиза­
ции (автоматизации) труда

43. Временной уровень меха­
низации (автоматизации) сред­
ств технологического оснащения

Временной уровень механиза­
ция (автоматизации) СТО

44. Энергетический уровень 
механизации (автоматизации) 
живого труда

Энергетический уровень меха­
низации (автоматизации) труда

4х

da

45. Энергетический уровень 
механизации (автоматизации) 
средств технологического осна­
щении

Энергетический уровень меха­
низации (автоматизации) СТО

Он

Отношение неперекрыгого машин­
ного времени к штучному времена

Отношение полного машинного 
времени к штучному времени

Отношение полезных затрат энер­
гии неживой природы в течение не- 
перекрытого машинного времени к 
сумме полезных затрат энергии не­
живой природы и людей в течение 
штучного времена.

П р и м е ч а н и е .  При оценке со­
стояния автоматизация технологи­
ческих процессов показатели QT к 

применяются в качестве допол­
нительных показателей 
Отношение полезных затрат энер­

гии неживой природы в течение пол­
ного машинного времени к сумме по­
лезных затрат энергия неживой при­
роды н людей в течение штучного 
времени

ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ ПОКАЗАТЕЛИ

46 Уровень полного ручного 
времени

Уровень ручного времени

Отношение полного ручного време­
ня к штучному времени.

П р и м е ч а н и е .  Сумма времен­
ного уровня механизации (автома­
тизации! живого труда и уровня 
полного ручного времени равняет­
ся единице

Показатели состояния

d

• Здесь н в дальнейшем показателя состояния механизации (автоматиза­
ции) технологических процессов рассматриваются на определенных ступенях 
механизации (автоматнзаани). установленных в нормативно-технической доку­
ментации.
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Термин
ОбОЭИИ'К-

иие Определение

47. Степень охвата механиза­
цией (автоматизацией) первич­
ных частей технологического 
процесса

Степень охвата механизацией 
(автоматизацией)

do Отношение механизируемых (авто­
матизируемых) первичных частей к 
общему числу первичных частей тех­
нологического процесса

48. Коэффициент структуры 
штучного времени

X Отношение полного ручного вре­
мени к кеперекршому машинному 
времени

49. Коэффициент состава 
штучного времени

X ' Отношение полного ручного време­
ни к полному машинному времени

50. Коэффициент исперекры- 
тия машинного времени

Отношение неперекрытого машин­
ного времени к полному машинному 
времени

51 Коэффициент структуры 
мощностей при механизации 
(автоматизации) технологичес­
ких процессов

Коэффициент структуры 
мощностей при механизации 
(автоматизации)

а Отношение средней мощности жи­
вого труда к средней мощности 
средств технологического оснащении 
нд одном рабочем месте

52. Коэффициент связи уров­
ней механизации средств техно­
логического оснащения

Коэффициент связи уровней 
механизации СТО

V Отношение энергетического уровня 
механизации средств технологическо­
го оснащения к временному уровне 
их механизации

Показатели и з м е н е н и я  с о с т о я н и й

53. Коэффициент изменения 
временного уровня механизации 
(автоматизации) живого труда

Коэффициент изменения вре­
менного уровня механизации 
(автоматизация) груда

* т Отношение значения временного 
уровня механизации (автоматизации! 
живого труда после проведения ме­
ханизации (автоматизации) техноло­
гических процессов или их систем к 
его значению в начальном состоянии

54. Коэффициент изменения 
уровня полного ручного вре­
мени

К, Отношение значения уровня пол­
ного ручного времени после проведе­
ния механизации или автоматизации 
живого труда к его значению в на­
чальном состоянии

55- Коэффициент изменения 
полного ручного времени

Коэффициент изменения руч­
ного времени

Q Отношение значения полного руч­
ного времени в начальном состоянии 
к его значению после проведении ме­
ханизации или автоматизации живо­
го труда

56. Коэффициент изменения 
пепсрскрытого машинного вре­
мени

й Отношение значения неперекрыте- 
го машинного времени в начальном 
состоянии к его значению после про 
ведения механизации или автомати­
зации живого труда
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Тсрми» Обозначе­
ние Определена*

57. Коэффициент 
мгтучгнго времени

изменения я Отношение значения штучного вре­
мени в начальном состоянии к его 
значению после проведения механи­
зации или автоматизации технологи­
ческих процессов или их систем

58. Коэффициент изменения ц Отношение коэффициента измене-
состояния механизации (авто­
матизации) технологического 
процесса

Коэффициент изменения сос- 
точння механизации (автомати­
зации '

0 иия иеперекрытого машинного вре­
мени к коэффициенту изменения пол­
ного ручного времени

СРЕДСТВА ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО ОСНАЩЕНИЯ 
ПРИ МЕХАНИЗАЦИИ (АВТОМАТИЗАЦИИ]

59, Ручное техническое уст­
ройство

Ручное устройство

<50. Механизированно-ручное 
(автоматизированио-ручное) 
техническое устройство

Механизированно-ручное
(автоматизированно-ручное)
устройство

61. Механизированное (авто*
матизированное) техническое 
устройство

Механизированное (автома­
тизированное) устройство

Техническое устройство, функцио­
нирующее к управляемое при учас­
тии людей, без использования анер­
гии неживой природы.

П р и м е ч а н и я :
J. Техническим устройством на­

зывается изделие машиностроения 
или приборостроения для преобра­
зования, добычи, перемещения, кон­
троля объектов или управления 
имя. К техническим устройствам 
относят машины, инструменты, 
приспособления н т. д.

2. Объектами воздействий техни­
ческих устройств могут быть мате­
риалы. заготовки, изделия, энергия, 
информация, искомаемые, растения 
и т. д.

3. Функционирование техническо­
го устройства представляет выпол­
нение технологической операции по 
установленному алгоритму 
Техническое устройство, функциони­

рующее при одновременном приме­
нении энергии людей и неживой при­
роды, которое управляется людьми 
без использования (с частичным ис­
пользованием) энергии неживой при­
роды

Техническое устройство, фуикцио 
ннрующес при последовательном при­
менении энергии людей и неживо? 
природы, хоторое управляется людь­
ми без использования (с частичным 
использованием) знергии неживой 
природы
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Термом
ОС

мне

62. Автоматическое техничес­
кое устройство

Автоматическое устройство

63. .Машина ручною  действии 
Ндп Ручная машина

64. Механизированно-ручная 
(автоматизиропаино-ручиая)

65. Механизированная 
■ина

66. Машина-полуавтомат
Полуавтомат

Осредсдсаие

Техническое устройство, функцио­
нирующее н управляемое по задан­
ному алгоритму с использованием 
энергии неживой природы, без непо­
средственного участия людей 

Машина, являющаяся ручным тех­
ническим устройством

П р и м е ч а н и е  Машиной назы­
вается отдельное техническое уст­
ройство. состоящее, г общем слу­
чае, из энергетической, передаточ­
ной, исполнительной н управляю­
щей составных частей и выполняю­
щее механические движения для не- 
пос родственного преобразования 
состояния материалов, энергии или 
информации
Машина, в которой движение ин­

струмента происходит при помощи 
энергии неживой природы, переме­
щение объекта обработки относитель­
но инструмента выполняется людьми, 
которые полностью (частично) осу­
ществляют управление 

Машина, являющаяся механизиро­
ванным техническим устройством, а 
котором люди, кроме установки и 
съема объектов обработки, могут 
выполнять подачу инструмента 

Машина, выполняющая с помощью 
энергии неживой природы заданный 
алгоритм функционирования при уча­
стии людей в загрузке и выгрузке 
или установке н съеме объектов об­
работки и периодическом включении

67. Машина-автомат
Автомат
68. Ручной инструмент

машины
Машина, являющаяся автоматиче­

ским техническим устройством 
Инструмент, являющийся ручным 

техническим устройством. 
П р и м е ч а н и я :
[. Инструментом называется тех­

ническое устройство, используемое 
в качестве орудия машины или че­
ловека для непосредственного из 
менсния или определения состоя­
ния или для установки другогс 
орудия в машине.

ч. При восстановлении рабочих 
свойств ручного, механизированно- 
ручного или механизированного ин­
струмента я их установке в рябо-
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Терпи*

69. Механизированно-ручной 
инструмент

70. Мехвнктированиый ин­
струмент

71. Автоматически использу­
емый инструмент

Автоматический инструмеит

72. Ручное приспособление

73. -Механизированное при­
способление

74. Полуавтоматическое 
приспособление

75. Автоматическое приспо­
собление

Оботлаче-
ни» Определен»*

чее положение, кроме груда лю­
дей, может применяться энергия 
неживой природы
Инструмент, главное движение ко­

торого осуществляется энергией не­
живой природы, а подача к управ­
ление выполняются людьми.

П р и м е ч а н и е .  Восстановление 
инструмента — см. примечат .- 2 к 
п. 6В
Инструмент, все движения которо­

го осуществляются энергией нежи­
вой природы, а управление — людь-

П р и м е ч а н и е .  Восстановление 
инструмента — см. примечание 2 к 
>1 68
Инструмент, приподимый в дейст­

вие я управляемый с помощью энер­
гии неживой природы, который ис­
пользуется в машинах-автоматах или 
полуавтоматах, снабженных специ­
альным устройством для периодиче­
ского восстановления рабочих свой­
ств инструмента и его установки в 
рабочее положение без участия лю­
дей

Приспособление, являющееся руч­
ным техническим устройством

П р и м е ч а н и е ,  Приспособлени­
ем называется техническое устрой­
ство, присоединяемое к машине 
или используемое самостоятельно 
для базирования и. при необходи­
мости, закрепления предметов про­
изводства при выполнении техно­
логических операций 
Приспособление, а котором закреп­

ление и раскрепление предметов про­
изводства выполняется при помощи 
энергии неживой природы, а осталь­
ные действия — людьми 

Приспособление, являющееся авто­
матизированным техническим устрой­
ством, которое выполняет заданный 
алгоритм функционирования частично 
с участием людей

Приспособление, являющееся авто­
матическим техническим устройство*
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АЛФАВИТНЫЙ УКАЗАТЕЛЬ ТЕРМИНОВ

Автомат 67
Автомати'ация живого труда 6
Автоматизация процесса 2
Автоматизации средств технологического оснащения 4
Автоматизация СТО 4
Автоматизация технологического процесса 2
Автоматизации труда 6
Время коонерированио-ручное 22
Время машинное 27
Время машинное «перекрытое 26
Время машинное полное 27
Время машинно-ручное 24
Время непрерывного управления 30
Время периодическою управления 29
Время ручное 21
Время ручное «перекрытое 23
Время ручное поднос 25
Время управления 28
Время штучное 20
Инструмент автоматически используемый 7J
Инструмент автоматический 71
Инструмент механизнрованво-ручной 69
Инструмент механизированный 70
Инструмент ручной 68
Категория механизации (автоматизации) 10
Категория механизации (автоматизации) технологических процессов 40
Качество механизации (автоматизации) процесса 7
Качество механизации (автоматизации) технологического процесса 7
Коэффициент изменения временного уровня механизации (автоматиза­

ции) живого труда >3
Коэффициент изменения временного уровня механизации (автоматяг-э- 

ции) труда 53
Коэффициент изменения уровня полного ручного времени 54
Коэффициент изменения неиерекрытпго машинною времени 56
Коэффициент изменения полного ручного времени 55
Коэффициент изменения ручного времени 55
Коэффициент изменения состояния механизации (автоматизации) 58
Коэффициент изменения состояния механизации (автоматизации) техно­

логического процесса 58
Коэффициент изменения штучного времени 57
Коэффициент «перекрытия машинного временн 50
Коэффициент связи уровней механизации средств технологического 

оснащения 52
Коэффициент связи уровней механизации СТО 52
Коэффициент состава штучного времени 49
Коэффициент структуры мощностей при механизации (автоматизации* 51 
Коэффициент структуры мощностей при механизации (автоматизации! 

технологических процессов 51
Коэффициент структуры штучного времени- 48
Машина-автомат 67
Машина механизированная 65
Машина механизированно-ручная (автоматизированно-ручная) 64
Машина-полуавтомат 66
Машина ручная 63
Машина ручного действия 63
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Метол автоматически!» 13
-Метод выполнения технологического процесса автоматический 13
Метод вымол Кения технологического процесса коомерироваино-ручноб 10 
Метод выполнении технологического процесса механизированно-ручной 

(автоматизированно-ручной) 11
Метод выполнения технологического процесса механизированный (авто­

матизированный) 12
Меюд выполнения технологического процесса ручной 9
Метод коопернрованно-ручвоА 10
Метод механизнрованно-ручной (автоматизированно-ручной) 11
"’-с-тод механизированный (автоматизированный) 12
к-тод ручкой 9
-К-ханизааин (автоматизация) вторичная 19

Механизация (автоматизация) единичная 16
.Механизация (автоматизация) комплексная IV
.'•‘ехаикзацня (автоматизация) первичная 18
Механмэаиня (автоматизация) полная 15
Механизация (автоматизации) технологических процессов вторичная 19
Механизация (автоматизация) |ехиологических процессов единичная 16
Мгханнзация (автоматизация) технологических процессов комплексная 17
Механизация (автоматизация) технологических процессов первичная 1S
Механизация (автоматизация) технологических процессов полная 15
Механизация (автоматизация) технологических процессов частичная 14
Механизация (автоматизация! частичная 14
Механизация живого труда 5
.Механизация процесса 1
.Механизации средств технологического оснащения 3
Механизация СТО 3
.Механизации технологического процесса
Механизация труда 5
Определитель комплексности механизации (автоматизации) 39
Определитель комплексности механизации (автоматизации) технологи­

ческих процессов 39
Подсистема качественных характеристик механизации (автоматтпацпи) 33 
Подсистема качественных характеристик механизации (автоматизации) 

технологических процессов 33
Подсистема количественных характеристик механизации (автоматизации) 34 
Подсистема количественных характеристик механизации (автоматиза­

ции) технологических процессов 34
Показатель механизации (автоматизации) 35
Показатель механизации (автоматизации) дополнительный 37
Показатель механизации (автоматизации) основной 36
Показатель механизации (автоматизации) технологических процессов 35 
Показатель механизации (автоматизации) технологических процессов 

дополнительный 37
Показатель механизации (автоматизации) технологических процессов 

основной 36
Полуавтомат 66
Приспособление автоматическое 75
Приспособление полуавтоматическое 74
Приспособление механизированное 73
Приспособление ручное 72
Система характеристик механизации (автоматизации) 32
Система характеристик механизации (автоматизации) технологических 

процессов 32
Состояние механизации (автоматизации) 8
Состояние механизации (автоматизации) технологического процесса 8
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Степень охвата механизацией (автоматизацией) 47
Степень охвата механизацией (автоматизацией) первичных частей тех­

нологического процесса 47
Ступень механизации (автоматизации) 38
Ступень механизации (автоматизации) технологических процессов 38
Уровень механизации (автоматизации) живого труда временной 42
Уровень механизации (автоматизации) живого труда энергетический 44
Уровень механизации (автоматизации) средств технологического осна­

щения временной 43
Уровень механизации (автоматизации) средств технологического осна­

щения энергетический 45
Уровень механизации (автоматизации) СТО временной 43
Уровень механизации (автоматизации) СТО энергетическая 45
Уровень механизации (автоматизации) труда временной 42
•'ровень механизации (автоматизации) труда энергетический 44
Уровень полного ручного времени 46
Уровень ручного времени 46
' стройство автоматическое 62
Устройство механизированное (автоматизированное) 61
Устройство механизированно ручное (автоматизированно-ручное) 60
Устройство ручное 58
Устройство техническое автоматическое 62
Устройство техническое механизированное (автоматизированное) 61
Устройство техническое механизированно-ручное (автоматизированно- 

ручное) 60
Устройство техническое ручное 59
Характеристика механизации (автоматизации) 31
Характеристика мехаикзаини (автоматизации) технологических процессов 31 
Характеристика состояния механизации (автоматизации) обобщенная 41
Характеристика состояния механизации (автоматизации) технологичес­

ких процессов обобщенная 41
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ПРИЛОЖЕНИЕ
Сг.равочнег

ПОЯСНЕНИЯ К НЕКОТОРЫМ ТЕРМИНАМ

К терминам «Механизация технологического процесса», «Автоматизация тех­
нологического процесса», «Механизация живого груда» и «Автоматизация жи­
вого труда».

Технологические операции и еостоу.шге из них системы, в первую очередь, 
технологические процессы, могу? быть выполнены за счет анергии только людей 
или при совместном использования анергии людей и энергии неживой природы, 
получаемой в результате действия сил тяжести, электрических. магнитных и 
ядерпых сил и т. д . либо при использовании только энергии неживой природы.

При установлении понятий «механизация технологического процесса» и -ав­
томатизация технологического процесса» определяющим признаком является 
обязательное применение энергии неживой природы в процессе изменения состоя­
ния или положения в пространстве предмета труда, независимо от участия 
.полей, но при сохранении за людьми управления (частичном или полном ис­
ключении людей из управления) процессом.

При механизации (автоматизации) технологического процесса происходит.
изменение или замена средств технологического оснащения с выполнением 

требований безопасности труда;
изменение, обычно сокращение, объемов труда людей.
Поэтому при анализе а оценке метантанки или автоматизации техя- оги- 

ческого процесса рассматривают каждый компонент;
механизацию (автоматизацию) средств технологического оснащения.
механизацию (автоматизацию) живого труда.
При установлении понятий «механизация живого труда» и «автоматизация 

живого труда» определяющим признаком является обязательное частичное или 
полное освобождение людей от выполнения процесса изменения состояния пли 
положения в пространстве предмета труда в результате использования энергия 
неживой природы при сохранении (исключении) участия людей и управлении 
процессом.

Пример 1. Ручное пропиливание шпоночного паза во втулке заменен* дол­
блением пвза на станке.

В результате применения на некоторых переходах электрической энергии 
произошла частичная механизация процесса, в том числе механизация жиного 
труда, поскольку ручная работа на части переходов оказалась исключенной.

Процессом долбления на станке управляет человек в виде периодических 
воздействий.

Пример 2. Ручное сверление отверстая с помощью коловорота заменено 
сверлением электродрелью.

Вследствие применения электрической энергии произошла механизация про­
цесса обработки отверстая, при этом управление оставлено за человеком. Меха­
низации живого труда не произошло,' поскольку, несмотря на применение элек­
трической энергии, нс произошло исключения человека из процесса сверления.

Операция сверления с применением энергии неживой природы и энергии 
человека характеризуется механизированно ручным методом ее выполнения (см 
последующие разъяснения).

В зависимости от потребностей производства н поставленных технологичес­
к и  задач состояние механизации (автоматизации) технологического процесса 
или операции может изменяться в трех направлениях, поскольку доля нег.ере- 
крытого машинного времени в штучном времени относительно начального по­
ложения может возрастать, оставаться неизменной, уменьшаться.



ГОСТ 2 3 0 0 4 -7 8  Стр. 17

При каждом из трех возможных изменений состояний механизации когу7 
быт о достигнута рост производительности труда, повышение качества продук­
ции. улучшение условий производства и т. д.

К терминам «Качество механизации (автоматизации) технологического про­
цесса» и «Состояние механизации (автоматизации) технологического процесса».

~о аналогии с предметами производства механизаиня (автоматизация) тех­
нолог дческого процесса обладает определенным качеством. Например, механиза 
ция может 8 два раза повысить ритм технологической операции, полностью ос­
вободить человека от трудоемких работ и т. л.

Под качеством продукции понимают совокупность свойств продукции, обус­
лавливающих ее пригодность удовлетворять определенные потребности в соот­
ветствии с ее назначением (см. ГОСТ 15467 -70). Качество механизэипи (авто­
матизации) процесса определяет ее .пригодность удовлетворять определенные 
требования к выполнению технологического процесса.

По мере развитии средств технологического оснащении возникла необходи­
мость рассмотрения механизации (автоматизации) процессов в некоторые мо­
менты времени а введения понятия «состояние механизации (автоматизации) 
технологического процесса». Напомним, что техническим состоянием изделия 
называется совокупность свойств изделия, подверженная изменению в процессе 
производства или эксплуатации к характеризуемая а определенный момент вре­
мени признаками, установленными технической документацией (см. ГОСТ 
19919—74).

К термину «Ручной метод выполнения технологического процесса»
При ручном методе технологические операции и процессы выполняют люди 

без применения средств технологического оснащения и, следовательно, без ис­
пользования энергии неживой природы или животных. Например, навинчивание 
(«наживлеинс») гаек или переноска деталей вручную, визуальный контроль не­
вооруженным глазом,

К термину «Коопернрованно-ручной метод выполнения технологического про­
цесса»

При кооперированко-ручном методе технологические операции и процессы вы­
полняют люди с применением средств технологического оснащении, приводимых в 
действие энергией людей или животных. Например, сверление деталей коловоро­
том. нарезание резьбы метчиком вручную, перевозка деталей на ручной тележке, 
перевози деталей с помощью лошадей, шигье на ручной или ножной швейной 
машине.

К термину «Механизироианио-ручиой (аптоматизнрованно-ручиой) метод вы­
полнения технологического процесса»

При хеханизированио-ручном методе технологические операции и процессы 
выполняют при одновременном использовании энергии людей и вежизой при­
роды. например, операция сверления электродрелью или фрезеровании заготовок 
деталей, закрепленных в приспособлении на столе станка, подаваемом вручную.

При этом управление выполняют люди.
Если применяется автоматизированно ручной метод, то технологические опе­

рации и процессы выполняют при одновременном использовании энергии людей 
и неживой природы и частичном участии людей в управлении, например, соч- 
мешепие ручных приемов базирования п закрепления заготовок деталей на за­
грузочной позиции стайка-полу автомата с обработкой без участия людей из 
других его позициях ранее установленных заготовок.

К термину «Механизированный (автоматизированный) метод выполнения 
технологического процесса»

При механизированном (автоматизированном) методе технологические про­
цессы и операции выполняют при использовании энергии неживой природы с 
сохранением (частичным сохранением) людьми функций управления.

Примером применения механизированного метода может служить операция 
точения на станке заготовки детали при ее вращении и подаче резца с помощью 
электрической энергии, с сохранением управления человеком.
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Примером применения автоматизированного метода является выполнение 
операции точения дисков турбин, устанавливаемых на станок с числовым про­
граммным управлением (ЧПУ) при помогай механизированных подъемников в 
закрепляемых в пиевмопатронах. обработка происходит без участия людей, ко­
торые выполняют часть функций наблюдения и управления.

К термину «Автоматический метод выполнения технологического процесса»
При автоматическом методе технологические процессы или операции полно­

стью, включая управление, выполняются без участия людей, Например, опера­
ция шлифования деталей типа втулки методом «на проход» из бешеитрешля- 
фовальвом станке, осизгаснном автоматическим Загрузочным устройством и ав­
топодналадчиком, периодически возобновляющим режущие свойства инструмен­
та и выставляющим его после правки в требуемое рабочее положение.

К разделу «Виды механизации (автоматизации)»
Примеры различных видов механизации технологического процесса, ссстоя­

щего из четырех операций, приведены на черт. 1.
Классификация по комплексности

Механизаций 
/гтехнаяаеинемоео про­
цесса операции)

Единичная Комплексная

йййп ш51ш
Классификация по полноте использования 

анергии неживой природы

Условные обозначения методов выполнения операций:

Механизи­
рованны й

Черт I. Примеры видов механизации технологи­
ческого процесса
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Время ручного исполнения операции отмечено иезаштрпхопаииыми т?ямо- 
угольниками, время механизированного —заштрихованными. Пояснения к мой 
схеме приведены далее при рассмотрении термина «Определитель комплексно­
сти механизации (автоматизации) технологических процессов».

К термину «Первичная механизация (автоматизация) технологических про­
цессов»

Первичную механизацию (автоматизацию) подразделяют па два вита, при 
которых

объектом механизации (автоматизация) является операция, выполняемая 
только человеком, например, операция илвпичипаикк («наживлегип») г л ( in  на 
болт вручную;

объектом механизации (автоматизации) является операция, выполняемая 
средствами технологического оснащения, приводимыми в действие человеком 
или животным, например, операции сверления человеком отверстий с  помощью 
коловорота.

Первичная механизация (автоматизация) распространяется, в основном, па 
слесарные, монтажные к сборочные операции и процессы.

К термину «Вторичная механизация (автоматизация) технологических про­
цессов*

Объектом вторичной механизации (автоматизации) являются ранее меха­
низированные (автоматизированные) технологические операции или процессы.

Многократное проведение вторичной механизации (автоматизации) вызвано 
развитием производства.

Вторичная механизация (автоматизация) распространяется в основном на 
заготовительные и обрабатывающие технологические операции и процессы 

К разделу «Штучное время и его составные части при механизация (авто­
матизации)»

Штучное время представляет одну из главных временных характеристик 
технологических операций. По функциональному (служебному) назначению 
штучное время Гш, в обшем случае, состоит из следующих частей: 

основное технологическое время, 
вспомогательное время.
время технического и организационного обслуживания, 
время на отдых и естественные потребности, 
дополнительное время, связанное с изготовлением партий изделий 
При механизации (автоматизации) операции штучное время подразделяют 

в соответствии с пп. 21—27 настоящего стандарта и хронограммами (черт 2).
К термину «Система характеристик механизации (автоматизации) техноло­

гического процесса»
Объективно достоверную оценку состояния механизации (автоматизация)

технологического процесса обеспечивает система характеристик (черт. 3), пред­
ставляющая взаимосвязанное единство двух подсистем: 

подсистемы качественных характеристик; 
подсистемы количественных характеристик.
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Черт. 3. Состав системы характеристик механизации (автома­
тизации) технологических процессов

К термину «Ступень механизации (автоматизации) технологических процес­
сов»

В соответствии с ГОСТ S4.309—74 установлены следующие ступени приме­
няемости механизации к автоматизации технологических процессов:

1— единичная технологическая операция;
2— технологический процесс, рассматриваемый как совокупность операций;
3— совокупность технологических процессов, выполняемых па производст­

венном участке, линии или отделении;
4—  совокупность технологических процессов, выполняемых л пределах цеха;
5— совокупность технологических процессов, выполняемых в группе техно­

логически однородных иехоэ;
6— совокупность технологических процессов, выполняемых в пределах пред­

приятия;
7— совокупность технологических процессов, выполняемых в пределах про­

изводственных фирм или научно-производственных объединений;
8— совокупность технологических процессов, выполняемых в пределах тер­

риториально-экономического региона;
9— совокупность технологических процессов, выполняемых в пределах от­

расли промышленности:
10— совокупность технологических процессов, выполняемых на уровне про-

ь мышленностн всей страны.
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К термину «Определитель комплексности механизации (автоматизации) тех­
нологических процессов»

В зависимости от вида механизации (автоматизации) технологических про- 
Ивесов различают единичные и комплексные механизированные (автоматизиро­
ванные) технологические процессы или их системы.

Единичным механизированным (автоматизированным) является технологи­
ческий процесс, в котором механизирована (автоматизирована) одна операция.

Если в технологическом процессе механизированы (автоматизированы) две 
а более входящих в них операций, то он является комплексным мехакизировая- 
гам (автоматизированным).

Наличке комплексности устанавливается соблюдением неравенства
К М<А) >1, где
^  М1А>—число участвующих в механизации (автоматизации) первичных 

составных частей данной технологической системы.
Так. если из четырех операций технологического процесса механизирована 

две, три или все четыре операции — тахой процесс называется комплексным 
механизированным.

Виды механизации технологического процесса, состоящего из четырех опе­
раций. приведены иа черт. 1. При этом рассмотрены основные виды единичной 
и комплексной механизации по числу механизированных операций технологиче­
ского процесса и по полноте использования в них энергии неживой природы

К термину «Категория механизации (автоматизации) технологических про­
цессов»

В соответствии с ГОСТ 14.309—74 устанавливаются следующие категории 
механизации и автоматизации технологических процессов в зависимости от диа­
пазона изменений временного уровня механизации СТО (см. п. 43 настоящего 
стандарта), приведенные в таблице.

Номер
«втегоэия Наямккиеанк* категория Динтюп изменений временного уровня 

механизация (автоматизация) СТО

0 Нулевая 0 — при отсутствии механизация 
(автоматизации) процесса

1 Низшая Си. 0.00 до 0,25
2 Малая » 0.25 » 0.45
3 Средняя > 0.45 » 0,00
4 Большая » 0,С0 » 0.75
5 Повышенная » 0.75 » 0,90
6 Высокая » 0.90 » 0.99
7 Завершенная 1,00

Для расчета границ категорий выбраи показатель dx, так как он охваты­
вает весь диапазон изменений уровня механизации (автоматизации) от 0 до I.
Показатель временного уровня механизации живого труда d , (см. п. 42 настоя­
щего стандарта) вследствие влияния многостаночного обслуживания обычно ве 
превышает 0,5, а энергетические уровни механизации Йт и Qn (см. пп. 44 я 45 
настоящего стандарта) в современных условиях находятся в пределах от 0,7 
до 1.0.

К термину «Обобщенная характеристика состояния механизации (автома­
тизации) технологических процессов»

Обобщенная характеристика состояния механизации (автоматизации) любой 
совокупности технологических процессов содержит сведении об их стуиеии, 
комплексности и категория механизация (автоматизации). При оппевнни основ­
ных видов механизации и автоматизации применяют следующие условные обо­
значения:
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М — единичная механизации;
А — единичная автоматизация;
КМ — комплексная {неполная или полная) механизация;
КА — комплексная (неполная или полная) автоматизация;
М( А) — единичная механизация и автоматизация, одновременно приме»* 

ем не на технологическом объекте;
КМ (А) — комплексная {неполная или полная) механизация и автоматиза­

ция, одновременно применяемые на технологическом объекте.
Обобщенную характеристику состояния механизации (автоматизации) со­

ставляют по следующему алгоритму;
устанавливают номер ступени механизации или автоматизации в зависи­

мости от объекта исследования, например, если оценивается состояние техиодо- 
гвческих процессов в цехе, то номер ступени 4;

по числу первичных частей рассматриваемого объекта, участвующих в его 
механизации (автоматизации), определяют ее комплексность, например, если и* 
пяти участков цеха на двух участках технологячссхнс процессы меха «тиро­
ваны, то в этом цехе совокупность технологических процессов комплексно меха­
низирована, что записывается в виде КМ;

определяют значение величины d„ по формуле, приведенной долее (см. п. 43 
настоящего стандарта) и находят категорию механизации, соответствующую 
найденному значению пеличинм, например. dB равна 0.78 и находится в грани­
цах 0.75—0,90, т. е. принадлежит к категории 5;

записывают обобщенную характеристику состоянии механизации в цехе 
4КМ5.

К терминам «Показатели состояния механизации (автоматизации)»*
Аналитическое описание рассматриваемых показателей, применительно к 

оценке состояния механизации (автоматизации) технологической операции, имеет 
следующий вид:

Основные показатели 
Хронограмма исходного состояния

м

- Л (п. 43); 

I

Э Г+ЭГ ± + а Х  <п. 44); 
Кн

ЗГ +  -Э?

1
l + a  XТЧ°- 45).

где иЭ ? — объемы полезной работы (кВт-ч), выполненные маши­
ной и человеком в течение штучного времени;

Э“,— объем полезной работы (кВт-ч), выполненный маши­
ной в течение нспсрскрытого машинного времени.

• В расчетных формулах при обозначениях машинного времени допускается 
применение индехса «М» для механизации н индекса «А» для автоматизации, 
■апример. Тн<А\  Т $  или Tj^.
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Дополнительны* показатели

Дополнительные показатели состоит ИЗ двух групп: показателей состоя- 
имя механизации {автоматизации) и-апологического процесса к показателей 
изменения ее состояния. Первая группа показателей откосится к некоторому 
моменту времени, вторая — к интервалу времени.

Показатели состояния

п .
! - Ц т

77
(п. 46);

^ а  -
д.М  <А»

(п. 47).

тле JV t̂A>—число i-тых первичных частей, например, рабочих, труд кото­
рых механизирован или автоматизирован;

£ .V,—общее число i-тых первичных частей, например, рабочих, уча­
ствующих в выполнении исследуемых технологических про­
цессов,

V 1  а  1
(п. 48);Л  | —

пь
г ' т ?а 1 /«■ Л О  ■
Л !

7?
L' П /п  г/ч,ХЯ1 —

т Г
\11. ОО).

После проведения мехзвизации (автоматизации) технологической операци* 
хронограмма отражает новую структуру штучного времени, как это представ­
лено на следующем рисунке (у штучного времени н составляющих его частей 
поваляется индекс 2).

Хронограмма второго состояния
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Все показатели СОСТОЯНИЯ механизации (автоматизации) после проведен!» 
усовершенствования вычисляют по формулам, рассмотренным для первоначаль­
ного состояния, с заменой величин с индексом «1» на величины с индексом «2». 

Показатели изменения состояния:
ГР

(n. 51);о —;ц?“<Л)
2 П

(n. 52);V*»’
da

/Ст-
dn (n. 53);
dn

tr dpi (n. 54);ЛР *Pi
n . /n M \.Q—'
n *

in- 0;>)t

И —
к

у?

in. DO), 

{n Я7»-?*• т ш
7 a

a / /»

M (n. 58).
t>

где й7* и полетные мощности (кВт), развиваемые человеком и ма­
шиной.

Кроме дополнительных показателей, установленных настоящим стандартом, 
при анализе качества механизации или автоматизации могут применяться сле­
дующие дополнительные показатели:

уровень иеперекрытого ручного времени dwp- п
/та

уровень машинно ручного времени Л — Г»Р
Г“

коэффициент перекрытия машинного времени V 1 . Г“Р
Лп — Т"

/Ги — dm
коэффициент изменения временного уровня механизация 
(автоматизации) средств технологического оснащения 
коэффициент изменения иеперекрытого ручкою времени

dm
n ,

О “
7?>

коэффициент измен сияя полною машинкою времена
7?

м —
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