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前　　言

　　轨道交通工程劳动定员定额系列标准由《城市轨道交通轻轨工程劳动定员定额》、《城市轨道交通地

下铁道工程劳动定员定额》、《城市轨道交通通信信号工程劳动定员定额》、《城市轨道交通牵引供电工程

劳动定员定额》、《轨道交通工程大型设备制造综合劳动定额》、《轨道交通工程构件制造劳动定员定额》

等标准组成。《轨道交通工程大型设备制造综合劳动定额》是轨道交通工程劳动定员定额系列标准

之一。

本标准附录Ａ为规范性附录。

本标准由国家劳动和社会保障部提出。

本标准由全国劳动定额定员标准化技术委员会归口。

本标准由全国劳动定额定员标准化技术委员会铁路工程劳动定额定员分技术委员会负责解释。

本标准起草单位：中国中铁股份有限公司。

本标准主要起草人：庞德敬、王树成、周学民、张维斌、齐宝金、刘军、彭智、夏和平。
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引　　言

　　本标准的制定，为指导和规范轨道交通工程的施工生产、加强劳动管理及企业合理调配劳动力、制

定作业计划提供主要依据；同时为轨道交通工程概预算定额、机械台班定额等经济定额及财务人工成本

管理提供标准。

本标准按照“先进、合理、科学、规范”的原则和轨道交通工程大型设备制造加工工序，简述了各工序

（岗位）的工作内容、作业方式；规定了各工序（岗位）的劳动定额、配置符合专业技术等级的人员、机械

（设备）条件和调整系数的标准。
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轨道交通工程大型设备

制造综合劳动定额

１　范围

本标准规定了轨道交通工程大型设备制造工时定额、配备相应的符合专业技术等级的人员和工作

内容。

本标准适用于轨道交通工程大型设备制造工作中的劳动管理。

２　轨道交通工程大型设备制造综合劳动定额

２．１　轨道式铺轨机制造

２．１．１　机臂及机臂安装架

ａ）　工作内容：使用相应设备对工件进行铸造、热处理、下料、划线、车削、镗削、铣削、磨削、刨削、钻

孔、制齿、插削、组装、组焊及机械组装。

ｂ）　工日定额见表１。

ｃ）　根据以上工序配置相应符合专业技术等级的人员共８６人。

表１　机臂及机臂安装架 单位为十工日每台

项　　目 热加工 下料 划线 车削 铣磨 刨削 钻孔 制齿 组装 组焊 安装 综合

定　　额 １０．４ １５．０ １．１８ ９．７１ １０．２ １１．３ １．０３ １．８０ ２８．０ ２８．０ ４．６８ １２１．３

２．１．２　司机室

ａ）　工作内容：使用相应设备对工件进行铸造、热处理、下料、划线、车削、镗削、铣削、磨削、钻孔、组

装、组焊及机械组装。

ｂ）　工日定额见表２。

ｃ）　根据以上工序配置相应符合专业技术等级的人员共３５人。

表２　司机室 单位为工日每台

项　　目 热加工 下料 划线 车削 铣磨 钻孔 组装 组焊 安装 综合

定　　额 ２．００ １６．０ ３．２５ ２０．０ ６．３８ ６．３８ ４０．０ ２４．０ ３．６３ １２１．６４

２．１．３　立柱

ａ）　工作内容：使用相应设备对工件进行铸造、热处理、下料、划线、车削、镗削、铣削、磨削、刨削、钻

孔、制齿、插削、组装、组焊及机械组装。

ｂ）　工日定额见表３。

ｃ）　根据以上工序配置相应符合专业技术等级的人员共７６人。

表３　立柱 单位为工日每台

项　　目 热加工 下料 划线 车削 铣磨 刨削 钻孔 制齿 组装 组焊 安装 综合

定　　额 １８．１ ４０．５ ８．２５ １９．５ ３．７５ １１８ ６０．１ ２．３８ ２５４ ２１４ ７７．６ ８１６．１８

２．１．４　拖拉绞车及安装

ａ）　工作内容：使用相应设备对工件进行铸造、热处理、下料、划线、车削、镗削、铣削、磨削、刨削、钻

孔、组装、组焊及机械组装。
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