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Нормативы времени разработаны Хмельницким технологи­
ческим институтом бытового обслуживания Министерства выс­
шего и среднего специального образования УССР совместно 
с Центральным бюро нормативов по труду при Научно-иссле­
довательском институте труда Государственного комитета 
СССР по труду и социальным вопросам при участии норма­
тивно-исследовательских организаций, объединений и пред­
приятий машиностроительных министерств.

Сборник содержит нормативы вспомогательного времени, 
времени на обслуживание рабочего места, времени перерывов 
на отдых и личные потребности при работе на металлорежущих 
станках в механических цехах машиностроительных предприя­
тий, имеющих массовое производство.

Издание рассчитано на нормировщиков и технологов, 
а также на других инженерно-технических работников, занятых 
расчетом технически обоснованных норм времени на станоч­
ную обработку деталей в механических цехах машинострои­
тельных предприятий, имеющих массовое производство.

Нормативы времени рассмотрены, одобрены и рекомендо­
ваны для применения в машиностроении и металлообработке 
Экспертно-методическим советом ЦБНТ.

Настоящий сборник является пересмотренным и перерабо­
танным изданием ранее выпущенных нормативов того же наи­
менования (М.: НИИ труда, 1970, 1974) и разработан на ос­
нове базовой системы микроэлементнмх нормативов времени. 
В сборнике приведены формулы зависимостей, что позволяет 
на предприятиях рассчитывать нормы времени с помощью 
ЭВМ.

С выходом настоящего сборника отменяются Общемашино­
строительные нормативы вспомогательного времени и времени 
на обслуживание рабочего места на работы, выполняемые на 
металлорежущих станках (Массовое производство) (М.: Ма­
шиностроение, 1970, 1974). Срок действия нормативов 1987— 
1991 гг.

В конце сборника помещен бланк отзыва, который запол­
няется предприятием, организацией и направляется в ЦБНТ 
по адресу: 105043, Москва, 4-я Парковая, 29.

Обеспечение межотраслевыми нормативными материалами 
по труду осуществляется по «Книготорговому бюллетеню» или 
аннотированному плану выпуска литературы издательства 
«Экономика» через книготорговую сеть на местах по заявкам 
предприятий и организаций.

!• 3



I. ОБЩ АЯ ЧАСТЬ

1.1. Общемашиностроительные нормативы вспомогательного 
времени и времени на обслуживание рабочего места предназ­
начены для расчета технически обоснованных норм времени 
в механических цехах с массовым производством. Нормативы 
могут быть использованы для расчета комплексных норм в со­
ответствии с Методическими основами бригадной формы орга­
низации и стимулирования труда в промышленности, одобрен­
ными Научным советом по труду и социальным вопросам Гос­
комтруда СССР (М.: НИИ труда, 1981).

Нормативные затраты времени представлены как в форме 
таблиц, так и в виде аналитических зависимостей, расчет кото­
рых осуществляется с помощью программы COMPLEX, разра­
ботанной НИИ труда и Гомельским политехническим институ­
том, и сервисных программ CONTP1 и CONTP2, подготовлен­
ных Хмельницким технологическим институтом бытового 
обслуживания.

1.2. В основу разработки нормативов вспомогательного вре­
мени положена базовая система микроэлементных нормативов 
времени (БСМ), рекомендованная постановлением Госком­
труда СССР и ВЦСПС № 279/18-214 от 19 ноября 1982 года 
для широкого внедрения в практику оперативной и нормативно­
исследовательской работы по организации и нормированию 
труда; материалы исследований по технологии и организации 
производства на предприятиях разных отраслей машинострое­
ния. Кроме того, были использованы следующие нормативные 
материалы, а также данные предприятий, собранные по теме:

первичные материалы производственных наблюдений по 
технологии и организации труда ряда машиностроительных 
предприятий;

определение нормативов времени на отдых н личные по­
требности (М.: НИИ труда, 1982);

разработка нормативных материалов для нормирования 
труда рабочих: Методические рекомендации (М.: ПИИ труда, 
1983);

отраслевые нормативы времени;
типовые решения организации рабочих мест и пронанодст- 

венных цехах машиностроительных предприятий;
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паспортные данные металлорежущих станков (каталоги, 
проекты).

1.3. При разработке нормативов на отдых и личные надоб­
ности использовались межотраслевые методические рекомен­
дации «Определение нормативов на отдых и личные надобно­
сти» (М.: НИИ труда, 1982), в которых отражены последние 
экспериментальные данные о влиянии различных элементов 
труда на организм работающих, а также разработан метод ин­
тегральной оценки работ по степени их тяжести.

1.4. При укрупнении микроэлементов использован методи­
ческий подход, обеспечивающий правильный учет и управление 
величиной организационно-технических факторов, влияющих на 
затраты времени, возможность активного и направленного по­
иска на этой основе резервов экономии времени. Нор­
мативная часть сборника подразделяется на следующие группы 
приемов:

приемы, связанные с промежуточным перемещением де­
талей;

перемещение вручную необработанных деталей массой до 
20 кг на рабочем месте из зоны храпения или промежуточного 
положения в зону установки на станке (в приспособлении);

перемещение вручную обработанных деталей массой до 20 кг 
на рабочем месте из зоны снятия в зону хранения или зону 
промежуточного положения со станка (из приспособления); 

поворот (кантование) детали (приспособления); 
перемещение или поворот предметов, необходимых для вы­

полнения операции и постоянно находящихся на рабочем 
месте;

установка детали (приспособления) на станок (в приспособ­
ление) ;

снятие детали (приспособления) со станка (из приспособ­
ления) ;

закрепление или открепление детали (приспособления) на 
станке (в приспособлении);

управление станком (приспособлением) и механизмами; 
контрольные измерения детали;
смазка, очистка детали (инструмента, приспособления).
В ряде нормативных карт приведено время на техническое 

и организационное обслуживание рабочего места, на отдых и 
личные потребности.

l.f>. В соответствии с 1ф 1т я 1ымп группамн прием ов вспо­
могательного времени на каждом рабочем месте станочника 
выделяются следующие зоны:

храпения необработанных деталей; 
хранения обработанных деталей; 
промежуточного расположения деталей; 
установки необработанных деталей; 
снятия обработанных деталей; 
закрепления (открепления) деталей;
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хранения крепежного инструмента, приспособлений, измери­
тельного инструмента;

управления станком (приспособлением);
технологического воздействия;
контрольных измерений.
1.6. Данными нормативами предусматривается перемещение 

вручную деталей массой до 20 кг, а свыше 20 кг с помощью ме­
ханизированных подъемников, транспортных средств (на под- 
нссках, по монорельсу, в тележке) и приспособлений (роль­
ганги, склизы). Не допускается перемещение деталей массой 
свыше 15 кг вручную женщинами, а также мужчинами, не до­
стигшими 18 лет.

1.7. В соответствии с указанной классификацией приемов и 
зон приложения труда на рабочем месте в нормативных картах 
приводятся микроэлементное содержание групп приемов, ме­
тоды и способы их выполнения, особенности и порядок при­
менения нормативных карт.

1.7.1. Под промежуточным перемещением деталей следует 
понимать:

приемы, связанные с перемещением деталей между рабочими 
местами (перемещение подъемником, в тележке, по рольгангу, 
склизу, загрузка в тару, бункер совком и лотком; укладка 
в тару, на стол вручную);

приемы по перемещению необработанных деталей (приспо­
соблений) на рабочем месте из зоны хранения в промежуточ­
ное положение, удобное для последующего перемещения в зону 
установки (перемещение на стол, станину, верхнюю часть суп­
порта) — перекрываются машинным временем;

приемы по перемещению обработанных деталей (приспособ­
лений) на рабочем месте из промежуточного положения на 
столе, станине, суппорте в зону хранения — перекрываются ма­
шинным временем;

перемещение деталей (приспособлений) по поверхности.
Нормативы времени на приемы, связанные с промежуточ­

ным перемещением деталей, даны в зависимости от способа 
укладки, перемещения деталей, применяемой тары. В каждой 
нормативной карте приводится как микроэлементное содержа­
ние комплекса движений, так и описание последних в ^содах 
БСМ«.

1.7.2. В нормативных картах на промежуточное перемеще­
ние содержатся нормативы времени на работу одной и двумя 
руками. При массе детали (М) свыше 8 кг и размере ее наи­
большей стороны (£М) более 500 мм рекомендуется работа 
двумя руками.

Нормативы времени, приводимые в нормативных картах, 
разработаны для расстояния перемещения руки к детали (S)

1 Классификация микроэлементов базовой системы и их кодирование 
приведены в приложении 5.1.
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II расстояния перемещения детали (SM) в диапазоне 100— 
750 мм. При S = SM>750 мм добавляется время на дополни­
тельные движения, связанные с перемещением на расстояние 
750—6000 мм.

Перемещение с помощью подвески, тележки, по рольгангу, 
поверхности на расстояние SM>750 мм также нормируется по 
карте 4.1.14, так как микроэлементное моделирование пока­
зало, что элементы перемещения перекрываются микроэлемен­
том «Ходить».

Нормативное время группы приемов, связанных с проме­
жуточным перемещением деталей, рассчитано на работу бс:< 
инструмента и рукавиц с твердыми, легкозахватываемыми 
предметами при малой степени контроля. Для измененных ус­
ловий работы в ряде нормативных карт предусмотрены попра­
вочные коэффициенты.

Перемещение отбрасыванием в груду допускается при скла­
дировании заготовок и деталей после черновой обработки.

При одновременном перемещении нескольких деталей в таре 
время на одну деталь определяется делением времени по карте 
на число деталей в таре.

1.7.3. Перемещение необработанных деталей на рабочем ме­
сте в зону установки для последующей обработки осуществля­
ется из зоны хранения необработанных деталей или из проме­
жуточного положения.

Нормативное время группы приемов по перемещению не­
обработанных деталей в зону установки приводится в зависи­
мости от способа их хранения на рабочем месте (груда, ряд, 
стопа, штабель, гнезда тары, штыри, крюки, бункер).

Нормативами предусматривается перемещение вручную не­
обработанных деталей на рабочем месте в зону установки для 
последующей обработки. Нормативные затраты времени для 
перемещения деталей одной рукой в зону установки из груды 
(ряда, стопы, штабеля) даны для деталей массой М ^ 8  кг, из 
гнезд тары (штырей, крюков, бункера)— М ^ 4  кг.

Для перемещения необработанных деталей в зону уста­
новки практически нехарактерна малая степень контроля (К1), 
предусматривающая выполнение трудовых движений без зри­
тельного контроля, на основе кинестетического чувства. Нор­
мативное время для данной группы приемов рассчитано на ра­
боту при средней степени контроля (К2).

При одновременном перемещении нескольких деталей время 
на одну деталь определяется делением нормативного времени 
на перемещение суммарной массы на число одновременно пе­
ремещаемых деталей с учетом времени на сбор (карта 4.2.3) 
и раскладку (карта 4.2.4) при укладке в гнезда тары (на 
крюки, штыри, в бункер) каждой последующей после первой 
детали.

1.7.4. Перемещение обработанных деталей на рабочем ме­
сте из зоны снятия после обработки осуществляется в вону

7



хранении обработанных деталей иди и промежуточное поло- 
жение.

Нормативы времени на перемещение, обработанных деталей 
из зоны снятия из приспособлении, со панки приведены в за­
висимости от способа последующей укладки а зоне хранения 
или промежуточного положения.

Нормативами предусматривается перемещение вручную об­
работанных деталей из зоны снятия н зону хранения или про­
межуточного положения. Нормативные затраты времени для 
перемещения деталей одной рукой в зону хранения при ук­
ладке их в груду (ряд, стопу, штабель) даны для деталей мас­
сой М ^ 8  кг, из гнезда тары (со штырей, крюков, из бун­
кера) — М ^ 4  кг.

При укладке обработанных деталей в груду допускается 
перемещение отбрасыванием, если оно не приводит к изменению 
их формы и размеров. При данном методе работы нормативное 
время корректируется на соответствующий поправочный коэф­
фициент.

При одновременном перемещении нескольких деталей после 
обработки время на одну деталь определяется делением нор­
мативного времени на перемещение суммарной массы на число 
одновременно перемещаемых деталей с учетом времени на 
сбор (карта 4.3.4) и раскладку (карта 4.3.5) при укладке 
в гнезда тары (на крюяи, штыри, в бункер) каждой последую­
щей после первой детали.

1.7.5. Под поворотом детали (приспособления) понимается 
изменение вручную положения установленной детали (приспо­
собления) путем поворота ее в пространстве на угол. Под кан­
тованием детали (приспособления) понимается поворот ее во­
круг горизонтальной оси с упором на поверхность, принцип ры­
чага, при этом ось вращения проходит через точку опоры.

Нормативами предусматривается поворот (кантование) де­
тали (приспособления) массой до 70 кг. Нормативные затраты 
времени на поворот (кантование) одной рукой даны для дета­
лей (приспособлений), масса которых не превышает 10 кг, 
а размер наибольшей стороны — 500 мм.

Для каждого способа работы (одной, двумя руками) при­
водятся нормативы в зависимости от плоскости поворота (го­
ризонтальная, вертикальная). Угол поворота (YR) в соответ­
ствии с БСМ является влияющим фактором только при пово­
ротах в горизонтальной плоскости. Максимальный угол одного 
поворота (кантования) (YR) по карте равен 180°. Поворот 
(кантование) на угол свыше 180° рассматривается как два или 
более отдельных поворота, время на которые берется но карте 
4.4.1 соответствующее число раз.

1.7.6. Перемещение предметов, необходимых для выполне­
ния операций и постоянно находящихся на рабочем месте,— 
крепежного инструмента (ключи, съемные рукоятки, воротки), 
приспособлений (патроны, прихваты, крышка люпетп, плита
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кондуктора, предохранительный щиток), приспособлений для 
погрузки (совки, лотки) и т. д.— осуществляется непосредст­
венно перед их использованием или поворотом в рабочее поло­
жение, а также после использования с целью возврата в зону 
хранения или исходное положение. Перемещение предметов из 
одного рабочего положения в другое (например, ключа от 
болта к болту) учтено а приемах по их использованию (напри­
мер, закрепить ключом). Эти предметы могут перемещаться 
в пространстве (съемные предметы) скольжением по направ­
ляющим или поворотом вокруг закрепленной оси.

В соответствии с типом инструмента (приспособления) сфор­
мировано микроэлементное содержание комплекса движений, 
а также установлены соответствующие нормативные зависимо­
сти. Кроме того, в нормативах учтена цель перемещения ин­
струмента, так как при его перемещении в рабочее положение 
степень контроля, как правило, выше, чем при перемещении из 
рабочего положения. При перемещениях съемного инструмента 
учтены также способы его хранения (на плоскости, в гнездах), 
оказывающие влияние на микроэлемептиый состав комплекса, 
наличие в нем простых или более сложных в выполнении тру­
довых движений.

Дополнительные указания о необходимости приемов по пе­
ремещению съемных инструментов приведены в примечаниях 
к картам нормативов.

1.7.7. Установка производится после перемещения детали 
в зону установки для последующей обработки, а также для тех 
приспособлений, ручное манипулирование которыми заканчива­
ется установкой (хомутик, гайка, пинт, болт, шайба и т. д.).

Установка представляет собой комплекс движений, выпол­
няемых пальцами или кистью руки с целью ориентации и сов­
мещения по плоскости; ориентации, совмещения и продвижения 
на вал или в отверстие двух и более деталей.

Нормативы времени на установку детали (приспособления) 
приведены в зависимости от вида базовой поверхности — плос­
кость или выступ (отверстие).

Нормативное время на установку детали с помощью подъ­
емника определяется по карте 4.6.1 или 4.6.2 для уотановки 
вручную. При установке подъемником масса детали корректи­
руется на коэффициент 0,06 и по ее полученному значению оп­
ределяется время по этим картам. Учитывается также время 
на управление подъемником (карта 4.9.1), а для случаев уста­
новки детали (приспособления) на выступ или в отверстие и 
время на перемещение детали на длину продвижения (карта 
4.1.7).

При работе одной рукой нормативные затраты времени па 
установку (простым наложением, по риске, кромке, с совмеще­
нием отверстий) даны для деталей, масса которых М ^ 4  кг, 
а размер наибольшей стороны £М <500 мм; с совмещением 
выступа И отверстия — соответственно М < 4  кг и LM ^500 мм,



В нормативных картах учтены способы совмещения деталей, 
так как по мере перехода, например, от простого наложении 
к совмещению по риске, кромке, отверстиям (установка mi 
плоскость) или от совмещения симметричных деталей к полу- 
симметричным, несимметричным (установки на вал или в от­
верстие) увеличивается количество корректирующих микродви­
жений по ориентации и совмещению двух деталей, детали и 
приспособления н, следовательно, увеличиваются затраты вре­
мени it it выполнение комплекса в целом.

Кроме того, нормативные затраты времени на установку 
детали с совмещением выступа и отверстия даны с учетом 
вида соединения (свободное, плотное, тугое).

В нормативных картах предусмотрены поправочные коэффи­
циенты и дополнительное время на измененные условия ра­
боты — закрытый способ совмещения, установка мелких дета­
лей (диаметром или толщиной Z < 5  мм), установка с совмеще­
нием по двум и более рискам, кромкам и т. д.

1.7.8. Снятие имеет место только в том случае, если пред­
мет находится на выступе, вале, в пазу или в отверстии.

Нормативное время на снятие детали с помощью подъем­
ника определяется по карте 4.7.1, предназначенной для снятия 
вручную. При снятии подъемником масса детали корректиру­
ется на коэффициент 0,06 и по ее полученному значению опре­
деляется время по карте 4.7.1. Учитывается также время на 
управление подъемником (карта 4.9.1) и перемещение детали 
подъемником на длину продвижения из приспособления (карта 
4.1.7).

При работе одной рукой нормативные затраты времени на 
снятие даны для деталей, масса которых М ^ 4  кг, а размер 
наибольшей стороны L M ^500 мм.

Нормативы разработаны с учетом вида соединения (свобод­
ное, плотное, тугое) и способа разъединения детали (симмет­
рично, полусимметрично, несимметрично), оказывающих су­
щественное влияние на величину прилагаемого усилия, степень 
контролирования детали, а отсюда и на затраты времени.

1.7.9. Закрепление имеет место после установки тех деталей 
(приспособлений), местоположение которых в зоне технологи­
ческого воздействия под влиянием на них усилий, развиваемых 
в ходе обработки, не должно изменяться. Соответственно от­
крепление имеет место только в том случае, если деталь (при­
способление) перед обработкой была закреплена.

Нормативные затраты времени приводятся в зависимости от 
способа закрепления (открепления) детали, приспособления 
(рычагом, маховиком, педалью, гаечным ключом, отверткой, 
ударами молотка и т. д.). При закреплении с помощью пневма­
тических, гидравлических приспособлений время на закрепле­
ние определяется с учетом времени на срабатывание механизма 
но карте 4.9.10.

В нормативных картах на закрепление (o iкрепление) дета-
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лей с помощью съемных инструментов время дается с учетом 
того, что инструмент к началу комплекса уже нахфдится в руке 
у места установки.

1.7.10. Управление станком (приспособлением) и механиз­
мами представляет собой комплекс движений по воздействию 
на органы управления. В зависимости от вида органов уп­
равления (кнопка, рычаг, маховик, пакетный выключатель, пе­
даль и т. д.) даны и нормативные затраты времени на управ­
ление.

Для учета времени срабатывания механизмов управления 
(пневматического, гидравлического) приведена нормативная 
карта 4.9.10.

Время на дополнительные движения, связанные с подводом 
режущего инструмента по риске или лимбу, приводится в нор­
мативных картах — соответственно 4.9.4 и 4.9.5.

1.7.11. Вспомогательное время на контрольные измерения 
предусматривает выполнение контрольных приемов с помощью 
как универсального, так и специального измерительного ин­
струмента.

Время на контрольные измерения предусматривает, что в мо­
мент начала приема измерительный инструмент находится 
в руке рабочего (в зоне измерения). В нормативных картах 
затраты времени приведены на один промер (промер в одной 
точке). В зависимости от точности обработки время на кон­
трольные измерения определяется умножением времени про­
мера в одной точке на необходимое число точек промера 
(карта 4.10.32). Время на контрольные измерения определя­
ется с учетом периодичности измерений (карта 4.10.33).

Время на контрольные измерения включается в норму штуч­
ного времени только в том случае, когда оно не может быть 
перекрыто машинным временем.

1.7.12. Нормативные карты на вспомогательное время, за 
исключением группы приемов по смазке, очистке детали, 
а также на отдых и личные потребности приведены в индекс­
ной форме. Время по таким картам определяется в следующем 
порядке:

по заданным значениям каждого из количественных факто­
ров находится соответствующий ему индекс в столбце индексов;

индексы по каждому количественному фактору, влияющему 
на продолжительность времени комплекса, суммируются;

в строке, соответствующей сумме индексов количественных 
факторов, и в столбце времени определяется время на комплекс.

Ключ для определения времени по сумме индексов значений 
количественных факторов дается по карте 4.1.1.

1.7.13. На время выполнения приведенных выше комплексов 
движений оказывают влияние как количественные, так и каче­
ственные факторы.

В качестве основных количественных факторов, оказываю­
щих влияние на продолжительность комплексов, связанных
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с перемещением, учитываются р/иттилнпо до детали (деталей) 
(S) и расстояние перемещения детали (деталей) (SM) в мм. 
Измерение расстояния рекомендуйте» проиодить по прямой, 
соединяющей проекции начальной и коночной точек перемеще­
ния руки (туловища) или детали ни горннпитпльную плоскость.

В случае когда имеем дело не с конкретной точкой и огра­
ниченным местом расположения детали или части оборудова­
ния, а с довольно большой зоной (радиусом свыше 250 мм) 
их расположения, в зоне хранения необработанных деталей 
имеет место вариация расстояний для каждого единичного слу­
чая перемещения руки. В этих условиях необходимо опреде­
лить расстояние между центрами зон. За центр зоны прини­
мается центр сферы, описанной вокруг точек захвата деталей 
или их частей, расположенных в этой зоне. Например, за центр 
зоны хранения необработанных деталей принимается центр 
сферы, описанной вокруг места захвата всех расположенных 
в этой зоне деталей.

Количестпенным фактором, оказывающим влияние на про­
должительность целого ряда комплексов движений, является 
масса детали (М) в кг. По мере увеличения массы время вы­
полнения комплексов движений, как правило, увеличивается, 
что обусловливается возрастанием применяемого усилия, необ­
ходимого для осуществления полного контроля над предметом.

На время выполнения комплексов движений, связанных 
с поворотами (кантованием) деталей (приспособлений) или по­
воротом туловища, оказывает влияние угол поворота (YR) в гра­
дусах. По мере увеличения угла поворота удлиняется расстоя­
ние, на которое перемещается деталь, и соответственно увели­
чивается время на ее перемещение. Угол поворота предмета 
измеряется следующим образом: если рука ничего не держит 
или в ней находится небольшой предмет, то измеряется угол 
поворота точки, находящейся у основания указательного 
пальца. Если в руке находится предмет, размеры которого 
больше ладони (рычаг закрепления детали в приспособлении), 
то измеряется угол поворота этого предмета.

По мере увеличения длины деталей время выполнения мно­
гих комплексов увеличивается, что обусловливается неудобст­
вом работы с деталями. В связи с этим размер наибольшей 
стороны предмета (LM) в мм выступает в качестве влияющего 
фактора в группах комплексов, связанных с перемещением, 
поворотом, установкой деталей.

На время выполнения отдельных комплексов движений, свя­
занных с установкой, снятием, закреплением деталей, управле­
нием станком (приспособлением), существенное влияние ока­
зывает такой количественный фактор, как диаметр резьбы, 
штурвала, маховика (D) в мм.

В качестве количественного фактора, влияющего па время 
выполнения комплексов движений, связанных с устанонкой де­
талей на выступ или в отверстие и их снятием, иыступнст длина
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продвижения детали (LD) в мм относительно вала, отверстия 
и т. д.

К наиболее часто встречающимся качественным факторам, 
оказывающим влияние на время выполнения комплексов, от- 
носятся:

степень контроля (К);
степень ориентирования (ОР);
степень осторожности (ОС);
стесненность (СТ);
применяемый инструмент (И).
Качественный фактор «Степень контроля» (К) имеет три 

характеристики: малую, среднюю и большую. Чем больше сте­
пень контроля, тем меньше скорость выполнения отдельных 
микроэлементов, а следовательно, и больше время выполнения 
всего комплекса движений. Характеристики фактора «Степень 
контроля» различны для разных микроэлементов.

Малая степень контроля (К1) при выполнении микроэле­
ментов: «Протянуть руку» означает, что деталь находится 
в другой руке или на ней лежит другая рука; «Переместить» — 
соответствует перемещению предметов до упора или к другой 
руке; «Взять» — деталь лежит па поверхности, изолирована от 
остальных, имеется пространство, достаточное для подведения 
руки, пальцев между предметами, и можно свободно обхватить 
предмет раскрытыми пальцами руки.

Средняя степень контроля (К2) соответствует: протягиванию 
руки к единичной детали, положение которой заранее опреде­
лено или известно только приблизительно, к деталям, располо­
женным в ряд; перемещению деталей в определепное или при­
близительное место; взятию деталей, расположенных в ряд, 
стопу, штабель, плотно прилегающих друг к другу.

Большая степень контроля (КЗ) имеет место: при протяги­
вании руки к деталям, смешанным с другими деталями, нахо­
дящимися в груде, к мелким деталям, диаметр или толщина 
которых меньше 5 мм; при перемещении детали, предшествую­
щем ее установке на плоскость, на выступ или в отверстие; 
при взятии детали из груды или мелких деталей, диаметр или 
толщина которых меньше 5 мм.

Разновидностью степени контроля является степень ориен­
тирования, которая подразделяется на малую (без ориентиро­
вания), среднюю и большую степени ориентирования.

Малая степень ориентирования (OPI) при выполнении мик­
роэлемента «Установить на плоскость» соответствует простому 
наложению одного предмета на другой и не требует дополни­
тельных движений по коррекции положения предмета; при вы­
полнении микроэлементов «Установить на выступ или в отвер­
стие», «Разъединить» — соединению (разъединению) полностью 
симметричных, например цилиндрических, деталей, приспособ­
лений (валов, втулок), не требующих дополнительных коррек­
тирующих движений.
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Средней степени ориентировании (ОР2) соответствует устн- 
новка предмета на плоскость с совмещением кромок, рисок; 
установка на выступ или в отверстие при соединении (разъе­
динении) полусимметричных деталей, приспособлений, когда 
необходимо осуществлять корректирующие повороты вокруг 
оси (установка гаек, гаечных ключей на гайку (болт), винта 
в отверстие, детали в кулачковый патрон).

К большой степени ориентировании (ОРЗ) относится уста­
новка детали (приспособлении) на плоскость с совмещением от­
верстий, шпильками в отверстии, па шпильки; установка ла 
выступ или в отверстие и разъединение несимметричных дета­
лей (приспособлений), соединяемых (разъединяемых) только 
в одном положении (установка детали в центре, снятие детали 
из трехкулачкового патрона и люнета), т. е. трудовые элементы, 
требующие целого ряда последовательных корректирующих дви­
жений.

Качественный фактор «Степень осторожности» при выпол­
нении станочных работ имеет две характеристики: без осторож­
ности и среднюю степень осторожности.

Комплексы, выполненные без осторожности (ОС1), предпо­
лагают работу с твердыми, легкозахватмваемыми деталями (ин­
струментом, приспособлениями).

Средняя степень осторожности (ОС2) имеет место при вы­
полнении трудовых движений над твердыми, труднозахватывае- 
мыми деталями (инструментом, приспособлениями). К послед­
ним относятся плоские детали (инструмент, приспособление), 
детали, плотно прилегающие к поверхности, детали, находя­
щиеся в приспособлении, детали (инструмент, приспособления) 
сложной формы.

Качественный фактор «Стесненность» характеризуется тремя 
характеристиками: свободно, стесненно, очень стесненно.

Характеристика «Свободно» (СТ1) при выполнении микро­
элементов «Повернуть вокруг оси», «Ходить» показывает, что 
помех нет.

Характеристика «Стесненно» (СТ2) при выполнении микро­
элемента «Повернуть вокруг оси» означает, что имеются по­
мехи с одной стороны на расстоянии ^ 1 5  мм; при ходьбе по 
замасленному полу или по сухому, ровному и твердому полу, но 
с помехами (переходы от станка к станку, от станка к стел­
лажу).

Характеристика «Очень стесненно» (СТЗ) имеет место 
только при выполнении микроэлемента «Повернуть вокруг оси» 
и означает, что имеются помехи на расстоянии < 15  мм с двух, 
трех сторон.

Характеристиками качественного фактора «Применяемый 
инструмент» при выполнении станочных работ являются:

без инструмента, принадлежностей, рукой (И1);
рукой в рукавице (ИЗ).
1.8. Для каждой нормативной карты, рассчитанной пп иг
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нове микроэлементов, приводится приложение, в котором от­
ражены основные положения, принятые при ее разработке.

Описания комплексов движений в кодах БСМ содержат све­
дения о разновидностях микроэлементов. Так, например: 

знаки 1, 2, N, записанные после вида микроэлемента, оз­
начают работу соответственно одной, двумя руками или сво­
боду в выборе метода работы;

знак А — микроэлемент выполняется в одной из плоскостей 
(горизонтальной, вертикальной);

знак {— совмещение или одновременное выполнение мик­
роэлементов во времени;

знак W — плотность соединения при установке.
В приложениях наряду с существенными определены и не­

существенные факторы, которые, как показали результаты ста­
тистической обработки, хотя и не оказывают определенного 
влияния на продолжительность комплексов, однако учитывались 
при формировании их исходных затрат времени и, следова­
тельно, косвенно отражены в нормативных затратах.

В приложениях в зависимости от того, допускается ли из­
менение значения фактора при выполнении комплекса движе­
ний или оно носит фиксированный характер, влияющие факторы 
подразделяются на постоянные и переменные. Для последних 
приводятся также диапазоны изменения, с учетом которых раз­
рабатывались нормативные затраты времени на комплекс.

1.9. В общем виде состав операций по приемам следующий: 
переместить деталь к рабочему месту;
переместить деталь на рабочем месте из зоны хранения 

в промежуточное положение (перекрывается машинным време­
нем);

переместить деталь из промежуточного положения в зону 
установки;

установить деталь; 
закрепить деталь; 
управление станком; 
машинное время; 
управление станком; 
открепить деталь; 
снять деталь; 
повернуть деталь;
переместить деталь из зоны снятия в промежуточное поло­

жение;
контрольные измерения (возможно перекрытие машинным 

временем);
переместить деталь из промежуточного положения в зону 

хранения (перекрывается машинным временем).
В случае когда при выполнении каждого из приемов при­

меняется вспомогательный инструмент (приспособления), пово­
рачиваются их части, надо учитывать также приемы по пере­
мещению, установке, снятию или повороту их.
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1.10. Комплексы движений могут выполнятся носледонп- 
тельно или совмещаться во времени.

Под последовательными понимаются такие комплексы дви­
жений, которые выполняются (следуют) во орсмсип один за 
другим. Например, прием, связанный с установкой детали 
в цанговый патрон, предполагает выполнение двух последова­
тельных комплексов движений «Перемещение необработанной 
детали из зоны хранения или зоны промежуточного положения 
в зону установки в приспособлении (на станке)» и «Установка 
детали (приспособления) с совмещением выступа и отверстия».

Совмещенными называются такие комплексы движений, ко­
торые выполняются двумя и более органами тела в один и тот 
же промежуток времени. Как правило, при совмещении комп­
лексов движений повышается контроль за их выполнением, что 
снижает скорость, а следовательно, увеличивает время их вы­
полнения.

Время выполнения двух совмещенных комплексов движений 
определяется в следующем порядке. Ко времени перекрываю­
щего комплекса движений (комплекса с наибольшей продол­
жительностью или того комплекса, выполнение которого нача­
лось раньше) добавляется время перекрываемого (меньшего по 
продолжительности) комплекса движений, умноженное на по­
правочный коэффициент, отражающий эффект совмещения. 
Формула для определения нормативного времени на выполне­
ние двух совмещенных комплексов движений имеет вид

te-te +  t^Kc, (1)

где tc — нормативное время выполнения двух совмещенных 
комплексов движений;

te — нормативное время выполнения большего по продол­
жительности комплекса движений;

tM — нормативное время выполнения меньшего по продол­
жительности комплекса движений;

Ке —■ коэффициент совмещения для комплексов движений, 
равный 0,5.

1.11. Время на обслуживание рабочего места (техническое 
и организационное) дано по типам станков и рассчитано в нор­
мативах для рабочих, обслуживающих один станок.

При нормировании многостаночных работ для расчета нормы 
времени необходимо пользоваться Межотраслевыми методиче­
скими рекомендациями и научно обоснованными нормативными 
материалами по развитию многостаночного (многоогрегатпого) 
обслуживания и расширению зон обслуживании в промышлен­
ности (М.: НИИ труда, 1983).

1.11.1. Время на техническое обслуживание рабочего места 
включает в себя:

смену затупившегося режущего инструмента (дли станков, 
работающих лезвийными инструментами), периодическую
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правку шлифовального круга и смену его вследствие износа 
(для шлифовальных станков);

регулировку и подналадку станков в процессе работы; 
периодическую уборку стружки на рабочем месте в процессе 

работы.
Время на техническое обслуживание рабочего места уста­

навливается по нормативам в зависимости от типа станка и 
характера выполняемой работы двумя способами:

для станков шлифовальной группы, а также станков с мио- 
гоинструментальной наладкой, работающих с переменными ус­
ловиями эксплуатации режущих инструментов, время на тех­
ническое обслуживание рабочего места (tTex) рассчитывается 
с учетом стойкости лимитирующего инструмента при его затуп­
лении и количества инструментов в наладке (или времени на 
одну правку) по следующей формуле:

(тсх = -Ц ^  (2)

или

tтех 1р'̂ ем
Т (3)

где t0— основное (технологическое) время операции, мни;
t„ — время на одну правку, мин;

ten — время на смену одного или нескольких режущих ин­
струментов в наладке и время на подналадку станка, 
мин;

Т — период стойкости одного или лимитирующего режущего 
инструмента; устанавливается по нормативам режимов 
резания, мин;

для станков, работающих одним режущим инструментом 
с постоянными условиями эксплуатации инструмента (зубооб­
рабатывающие, резьбообрабатывающие, протяжные и др.), 
время на техническое ослуживание рабочего места дано в про­
центах от основного времени и рассчитывается по формуле

tтех -- tp'aTCX 
100 ’

(4)

где 11* — нреми па техническое обслуживание, мин; 
t„— основное (технологическое) время, мин; 

аТрх — время на техническое обслуживание рабочего места, 
выраженное в процентах.

1.11.2. Организационное обслуживание рабочего места пре­
дусматривает:

осмотр и опробование оборудования;
раскладку инструмента в начале и уборку его в конце смены; 
получение инструктажа в течение смены;
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уборку рабочего места в конце смены, сбор стружки и отхо 
лов н зоне рабочих мест (рабочее место включает в есби w 
ионное и вспомогательное оборудование, технологическую и ор­
ганизационную оснастку).

Время па организационное обслуживание рабочего места и 
время нерерыион на отдых н личные потребности дано в нор­
мативах в процентах от оперативного времени и рассчитыва­
ется но формуле

Ц.Р +  и - ( и +  М ( Л°-Р' ,( (5)

где tom -Ио™ — время на организационное обслуживание рабо­
чего места и время па отдых и личные надоб­
ности, мнн;

t0 — основное (технологическое) время, мин; 
t . — вспомогательное время, мин;

Ворг+аотл — время на организационное обслуживание рабо­
чего места, отдых и личные надобности в про­
центах.

1.11.3. Время на отдых и личные потребности в нормативах 
(карта 4.14.1) приводится в зависимости от значений физиче­
ской нагрузки, монотонности, темпа работы, рабочей позы, 
оказывающих существенное влияние на работоспособность и 
здоровье станочников.

1.12. Норма штучного времени рассчитывается по формуле

Г||| =  tl) +  tD +  trex +  topr -|- torfl (6)
ИЛИ

T.u *'opr -|- а<>тл Л I I
100 J "  °

a TCX 

100 ' (7)

где ton — оперативное время, мин.
При расчете нормы штучного времени необходимо учиты­

вать условия выполнения работы станочниками на конкретных 
рабочих местах поточной линии.

В массовом производстве работа станочника производится, 
как правило, в течение длительного времени без переналадки 
оборудования. В этих условиях на стабильность выполнения 
трудовой операции во времени существенное влияние оказывает 
величина продолжительности такта производства от заготови­
тельных цехов до сборки на главном конвейере, и в первую оче­
редь на поточных линиях механической обработки. Чем больше 
величина такта поточной линии, тем больше трудовых элемен­
тов выполняется на рабочем месте, растет число вариантов их 
сочетаний, а следовательно, меньше и устойчивость выполнении 
операции во времени.

Для учета различных масштабов производства в нормитн 
вах предусмотрены поправочные коэффициенты па вспомоги-
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телыюе время в зависимости от продолжительности такта по­
точной линии (табл. 1).

1.13. Тарификационная работа должна проводиться по Еди- 
ному тарифно-квалификационному справочнику работ и профес­
сий рабочих (выпуск 2), утвержденному постановлением Госу­
дарственного комитета СССР по труду и социальным вопросам 
№ 17/2 — 54 от 16 января 1985 г. (М.: Машиностроение, 1986). 
Несоответствие квалификации рабочего установленному раз­
ряду работ не может служить основанием для каких-либо из­
менений норм времени.

'Г п б л и ц я I
Поправочные коэффициенты па вспомогательное прем и

Такт работы лоточной липни, мин» до 0.5 1,0 2.0 4,0 6,0 и 
более

Коэффициент на вспомогательное время К 0,8 0,9 1,0 и 1.,2

П р и м е ч а н и я :  1. Тактом работы поточной линии считается промежуток 
времени между запуском или выпуском на поточной линии следующих друг 
за другом деталей (комплектов на машину). Такт работы поточной линии рассчи­
тывается по формуле

Чп =  I (8)

где tTn — время такта работы поточной линии, мин;
Ф — годовой, квартальный или месячный фонд времени работы одного ра* 

бочего, мин;
П — программа, соответствующая фонду времени, шт.

2 Вышеуказанные поправочные коэффициенты па вспомогательное время 
применяются при расчетах штучного времени с учетом фактического такта работы 
поточной линии, установленного исходя из планируемого задания.

Для правильного пользования нормативами приводятся при­
меры расчета норм штучного времени.

1.4. Примеры расчета норм штучного времени.
1.14.1. Пример расчета нормы штучного времени при обра­

ботке червяка рулевого управления на круглошлифовальном 
станке:

деталь — червяк рулевого управления;
масса детали до обработки — 0,8 кг, после обработки — 

0,7 кг;
размеры детали— 140X40 мм;
операция — круглошлифовальная;
число одновременно устанавливаемых деталей— 1;
основное время обработки детали — 0,75 мин;
стойкость инструмента— 15 мин;
способ установки и закрепления — в центрах с креплением 

рычагом механического зажима;
контрольные измерения — скобой индикаторной, способ хра­

нения— па плоскости, точность измерения— IT8, измеряемый
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размер— 10 мм, длина ишернсмой 
поверхности — 140 мм, мисси ско­
бы— 0,5 кг, длини скобы Й00 мм;

организация рабочего места — 
детали берутся и укладываются 
одной рукой в ряд на столик. 
Определение вспомогательного вре­
мени.

1. Время на перемещение одной 
рукой необработанной детали мас­
сой 0,8 кг из ряда в зоне хранения 
на станину определяется по 
карте 4.1.2, лист 1.

Рука к детали перемещается на 
расстояние S =  600 мм, чему со­
ответствует индекс 3, деталь пере­
мещается на расстояние
SM =600 мм, индекс 4, масса де­
тали М =0,8 кг, индекс 3, длина 
наибольшей стороны детали
LM =  140 мм, индекс 2.

Сумма индексов составит 3 + 4 + 3 + 2 =  12, чему соответствует 
время 30 тыс. долей мин. Деталь легкозахватываемая, переме­
щается без рукавиц. Это время перекрывается основным вре­
менем.

2. Время на перемещение одной рукой необработанной де­
тали массой М =0,8 кг из ряда на станине в зону установки 
определяется по карте 4.2.1, лист 1.

Рука к детали перемещается на расстояние S =300 мм, чему 
соответствует индекс 2, деталь перемещается на расстояние 
SM =200 мм, индекс 2, масса детали М =0,8 кг, индекс 1.

Сумма индексов 2 + 2 + 1  =  5, время на комплекс 16 тыс. до­
лей мин.

3. Время на установку одной рукой детали массой М =0,8 кг 
в центра определяется по карте 4.6.3, лист 1.

Массе детали М =0,8 кг соответствует индекс 8, длине наи­
большей стороны детали LM =140 мм — индекс 7, длине про­
движения детали на центра LD =  7 мм — индекс 0.

Сумма индексов 8+ 7  +  0 = 1 5 ,  чему соответствует 6 ,2  тыс. до­
лей мин. При установке детали в центра принимается большая 
степень ориентирования Кор л= 2 ,2 .  Тогда время на комплекс со­
ставит 6 ,2  - 2 ,2 =  13,64 тыс. долей мин.

4. Время на закрепление детали рычагом механического за­
жима определяется по карте 4.8.1.

Рука перемещается к рычагу механического зажима на рас­
стояние S=200 мм, чему соответствует индекс 2, длине рычага 
D=200 мм — индекс 1, углу поворота рычага YR=45°— ин­
декс 0.

Сумма индексов 2 + 1 + 0 = 3 , время пн комплекс, соответст-

/ О
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Рис. 1.1. Схема планировки 
рабочего места шлифовщика: 
/ — круглошлифовальный станок: 
5 — зона хранения необработан­
ных деталей; а«-зона хранения 
обработанных деталей; 4 — зона 
промежуточного положения де­
талей; 5 — зона установки и сня­
тия деталей; 6 — зона закрепле­
ния; 7 — зона управления стан­
ком; б —зона технологического 
воздсПстоня; 5 — зона контроль­
ных измерений; Ю — зона хране­
ния контрольно-измерительного 
инструмента; И — рабочее место 

шлифовщика
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вующее индексу 3, составит 18 тыс. долей мим. Время сраба­
тывания механизма равно нулю.

5. Время на включение вращения шпинделя кнопкой опре­
деляется по карте 4.9.1, лист 1.

Рука перемещается к кнопке на расстояние S=400 мм, чему 
соответствует индекс 7- Время на комплекс составит 10 тыс. до­
лей мин. Время срабатывания механизма равно нулю.

6. Время ожидания вращения шпинделя определяется по 
карте 4.9.11 и составляет 8 тыс. долей мин.

7. Время на перемещение абразивного круга в продольном 
и поперечном направлении двумя руками с помощью махови­
ков определяется по карте 4.9.3, лист 1. Время менее продол­
жительного комплекса является частично перекрываемым.

Рука к маховику перемещается на расстояние S=400 мм, 
чему соответствует индекс 5, углу поворота первого маховика 
YR=60°— индекс 1, второго маховика YR=45°— индекс 0, диа­
метру первого маховика D=240 мм — индекс 3, диаметру вто­
рого маховика D = 170 мм — индекс 3.

Сумма индексов для первого маховика 5 + 1 + 3 —9, чему 
соответствует 18 тыс. долей мин. Сумма индексов для второго 
маховика 5 + 0 + 3 = 8 , чему соответствует 16 тыс. долей мин.

Время на выполнение двух совмещенных комплексов соста­
вит 18+16-0,5=26 (тыс. долей мин).

8. Время на подвод абразивного круга в продольном направ­
лении определяется по карте 4.9.4 и составляет 7 тыс. долей 
мин.

9. Время на подвод абразивного круга в поперечном направ­
лении определяется по карте 4.9.4 п составляет 7 тыс. до­
лей мин.

10. Основное время.
11. Время на перемещение (отвод) абразивного круга о про­

дольном и поперечном направлении определяется по карте 
4.9.3, лист 1. Время менее продолжительного комплекса явля­
ется частично перекрываемым.

Расстоянию перемещения руки к маховику S=400 мм соот­
ветствует индекс 5, диаметру первого маховика D=240 мм — 
индекс 3, диаметру второго маховика D=170 мм — индекс 3, 
углу поворота • первого маховика YR=60° — индекс 1, углу по­
ворота второго маховика YR=45° — индекс 0.

Сумма индексов для первого маховика 5 + 3-1-1=9, время 
составляет 18 тыс. долей мин. Сумма индексов для второго ма­
ховика 5 + 3 + 0 = 8 , время составляет 16 тыс. долей мин.

Время на выполнение двух совмещенных комплексов соста­
вит 18+16-0,5=26 (тыс. долей мин).

12. Время на выключение вращения шпинделя кнопкой оп­
ределяется по карте 4.9.1, лист 1.

Рука перемещается к кнопке на расстояние S=400 мм, чему 
соответствует индекс 7. Время на комплекс составляет 10 тыс. 
долей мин.
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13. Время на ожидание остановки вращения шпиндели till 
рсделяется по карге 4.9.11. Время на комплекс составляет 
50 тыс. долей м.ин.

14. Время на перемещение индикаторной скобы из зоны 
хранения на плоскости в зону контрольных измерений опрело* 
ляется по карте 4.5.1.

Рука перемещается к скобе на расстояние S=200 мм, чему 
соотпетст иует индекс 1, расстояние перемещения скобы из .зоны 
хранения п зону контрольных измерений составляет SM = 
-300 мм, индекс 3, масса скобы М — 0,5 кг, индекс 2.

Сумма ипдексон 1+31-2 = 6, время составляет 15 тыс. до­
лей мин.

По карте 4.10.33 определяем периодичность контрольных 
измерений. Для точности измерений 0,01 (1Т8), размера D= 
= 10 мм (позиция 4) и работы инструментом, установленным 
на размер (индекс «б»), периодичность контрольных измере­
ний составит 0.4. Тогда время на комплекс составит 15*0,4= 
= 6,0 (тыс. долей мин) и перекрывается машинным временем.

15. Время на контроль детали индикаторной скобой опре­
деляется по карте 4.10.21, примечание 3.

Измеряемому размеру Ь = 10  мм соответствует индекс 2 и 
время на одно измерение 12 тыс. долей мин. Согласно при­
мечанию 3 по карте 4.10.32 определяем необходимое число то­
чек промеров. Для измеряемого размера D=10 мм (поз. 17) 
п измеряемой длины £=140 мм (индекс «б») необходим кон­
трольный промер в двух точках.

Время на перемещение скобы между точками промера оп­
ределяется по карте 4.5.1, лист 1, примечание 4.

Расстоянию перемещения руки к инструменту соответствует 
индекс 0, расстояние перемещения скобы между точками про­
мера SM=140 мм, индекс 1, масса скобы М = 0,5 кг, индекс 2.

Сумма индексов 0 + 1 + 2 = 3 , время составляет 12,5 тыс. до­
лей мин. Согласно примечанию 4 вычитаем 7 тыс. долей мин 
и получаем 5,5 тыс. долей мин.

Время на контрольные измерения определяется следующим 
образом: к произведению времени одного промера на число то­
чек промеров прибавляется время на перемещение инструмента 
между точками промера: 12*2+5,5=29,5 (тыс. долей мин).

Полученную величину умножаем на периодичность конт­
рольных измерений — 0,4 (см. карту 4.10.34, п. 14): 29,5*0,4 = 
= 11,8 (тыс. долей мин).

Результат перекрывается машинным временем.
16. Время на перемещение индикаторной скобы из зоны 

контрольных измерений в зону хранения определяется по карте
4.5.1, лист I, примечание 4. Расстояние перемещения руки 
к скобе принимается минимальное с индексом 0, расстояние 
перемещения скобы SM=300 мм, индекс 3, масса скобы М 
=0,5 кг, индекс 4, длина скобы LM = 200 мм, индекс 5.

Сумма индексов 0 + 4 + 3+5=12, время соответствует
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16 тыс. долей мин. Из него вычитаем 7 тыс. долей мин (приме­
чание 4): 16—7= 9  (тыс. долей мин). Полученное значение вре­
мени умножаем на периодичность контрольных измерений — 0,4 
(см. п. 14): 9«0,4=3,6 (тыс. долей мин).

Результат перекрывается машинным временем.
17. Время на открепление детали рычагом механического 

зажима определяется по карте 4.8.1, лист 1.
Расстоянию перемещения руки к рычагу S=400 мм соответ­

ствует индекс 4, длина рычага D=200 мм, индекс 1, угол пово­
рота рычага YR=45°, индекс 0.

Сумма индексов 4+14-0 =  5, время соответствует 20 тыс. до­
лей мин.

18. Время на снятие одной рукой детали массой 0,7 кг из 
центров определяется по карте 4.7.1, лист I.

Массе детали М =0,7 кг соответствует индекс 6, длине про­
движения детали при снятии L D —7 мм — индекс 0.

Сумма индексов 6 + 0 = 6 , время соответствует 3,5 тыс. до­
лей мин. Снятию детали из центров соответствует средняя сте­
пень ориентирования Кор г »  1,6. Тогда время на комплекс со­
ставит 3,5* 1,6=5,6 (тыс. долей мин).

19. Время на перемещение одной рукой обработанной де­
тали массой М =0,7 кг из зоны снятия в ряд на станине опре­
деляется по карте 4.3.2, лист 1.

Расстоянию перемещения руки к детали S=200 мм соответ­
ствует индекс 1, расстоянию перемещения детали из зоны сня­
тия в ряд на станине SM =200 мм — индекс 2, массе детали 
М=0,7 кг — индекс 5, длине наибольшей стороны детали LM =  
=  140 мм — индекс 4.

Сумма индексов 1 + 2 + 5 + 4 = 1 2 . Время на комплекс со­
ставляет 22 тыс. долей мин.

20. Время на перемещение одной рукой обработанной де­
тали массой М =0,7 кг из ряда на станине в зону хранения 
(в ряд на столик) определяется по карте 4.1.2, лист 1.

Расстоянию перемещения руки к детали S =  400 мм соответ­
ствует индекс 2, расстоянию перемещения детали со станины 
в зону хранения SM =400 мм — индекс 2, массе детали М = 
=0,7 кг — индекс 3, длине наибольшей стороны детали £М =  
=  140 мм — индекс 2.

Сумма индексов 2 + 2 + 3 + 2 = 9 . Время на комплекс состав­
ляет 26 тыс. долей мин и перекрывается основным временем.

В итоге неперекрываемое вспомогательное время составит 
239,2 тыс. долей мин.

По данным табл. 1 определяется величина поправочного 
коэффициента на вспомогательное время в зависимости от 
такта поточной линии. Для данной детали такт поточной линии 
установлен 1,3 мин, отсюда коэффициент на вспомогательное 
время равен 1.

Результаты определения вспомогательного времени систе­
матизированы в расчетно-нормировочной карте 1.1,
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Расчетно-нормировочная карта 1.1 
Наименование операции: круглошлифовальная Мэ 70
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1 Перемещение необ­
работанной детали 
из зоны хранения 
в зону промежу­
точного располо­
жения на станине

600 600 0,8 140 4.1.2, л. 1 12 30,0

2 1 Перемещение необ­
работанной детали 
з з  зоны промежу­
точного располо­
жения в зону 

j установки

300 200 0,8 140 4.2.1, л. 1 5 | 16.0 f

f!
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3 Установка детали в 
центра

0.8 140 7 4.6.3, л. 1 15 Кора 33,6

4 Закрепление детали 
рычагом механиче­
ского зажима

200 200 45° 4.8.1, л. 1 3 18,0



П р о д о л ж е н и е *

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13

5 Включить вращение 
шпинделя

400 4.9.1, л. 1 7 10.0

6 Ожидание вращения 
шпинделя

4.9.11 1 8.0

7 Перемещение абра­
зивного круга 
в продольном' и 
поперечном на* 
правлении двумя 
руками с помо­
щью маховиков

400
400

240;
170

1/6;
1/8

4.9.3, л. 1 9;
8

18.0;
16 X

X 0,5 =  8

8 Подвести абразив­
ный круг в про­
дольном направ­
лении

4.9.4 0 7,0

9 Подвести абразив­
ный круг в по­
перечном направ­
лении

4.9.4 0 7,0

10 Основное время 1
11 Перемещение (отвод) 

абразивного круга 
в продольном и 
поперечном на­
правлении двумя 
руками с помо­
щью маховиков
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400

240;
170

1/6;
1/8

4.9.3, л. 1 9;
8

18 0;
16 X

X 0,5 =  8
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12 Выключить вращение 
шпинделя кноп­
кой

400 4.9.1. л. 1
1

* 1
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1
1
1
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13 Ожидание остановки 
вращения шпин­
деля

4.9.11
1

2
1

50,0

14 Перемещение инди­
каторной скобы 
из зоны хранения 
в зону контроль­
ных измерений

200 300 0,5 200

1

4.5.1. л 1 7 6.0

15 Контроль детали ин­
дикаторной ско­
бой

140 4.10.21, л. 1 
(прим. 3, 4)

о 11.8

16 Перемещение инди­
каторной скобы из 
зоны контроль­
ных измерений в 
зону хранения

300 0,5 200 4.5.1, л. 1 
(прим. 4)

12 ! з.е

17 Открепление детали 
рычагом механи­
ческого зажима

400 200 45° 4.8.1, л. 1 5 2D
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Определение времени на тсхничтше оНглужнпаиие рабочего 
места.

Время на техническое обслужпшими* piifio'icro места рас* 
считывается- по формуле

W  -  - -° т7!я- • 0,0!) (мни).

Время на одну правку (tM= l,8 ) определено по карте 4.12.7, 
поз. 1, индекс «а».

Определение времени на организационное обслуживание ра- 
бочего места.

Время на организационное обслуживание рабочего места 
рассчитывается по формуле

tорг (1р +  1в) Дррг 
100

(0,75 +  0.239)-1,7 
100

=*0,017 (мин).

Время на организационное обслуживание в процентах от 
оперативного времени (а0рг=1,7) определено по карте 4.13.1, 
лист 2, поз. 23, индекс «а».

Определение времени на отдых и личные потребности.
Время на отдых и личные потребности рассчитывается по 

формуле
U , „  &>+ tn)' a°H g  + A 2.3.9J l 5. =  о,049 (мин).

I Л Л  I Л Л  '  *

Время перерывов на отдых и личные потребности в процен­
тах от оперативного времени (а0тл—5) определено по карте
4.14.1.

Числу трудовых действий в час 782 (произведение числа 
комплексов трудовых движений в операции 17 на возможное 
число выполнения операции в течение часа с учетом такта ли­
нии 46) соответствует индекс 2, рабочей позе «стоя» — ин­
декс 4. Значения физической нагрузки (масса детали М =0,8< 
< 6  кг) и монотонности (ton =,0,976> 0,50 мин) принимаются 
как благоприятные и индексы по ним не назначаются. Сумма 
индексов составит 2+4=6, что соответствует автл= 5  % от опе­
ративного времени.

Норма штучного времени определяется по формуле
T i l l  =  to +  to +  trox +  topr +  toTn

ИЛИ

Тш =  0,750 +  0,239 +  0,090 +  0,017 +  0,049= 1,145 (мин).
1.14.2. Пример расчета нормы штучного времени при об­

работке коленчатого вала на токарном станке: 
деталь — коленчатый вал;
масса детали до обработки — 20 кг, после обработки — 

17,3 кг;
размеры детали — 0  74x544 мм; 
операция — токарная;
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;

7 3,5,8 4

S

9 9

число одновременно устанав­
ливаемых деталей — 1;

основное время обработки де­
тали— 0,85 мин;

стойкость инструмента —
45 мин;

способ установки и закрепле­
ния— в центрах с накидной крыш­
кой, зажим болтом с лоджатием 
центром задней бабки;

организация рабочего места — 
детали снимаются и укладыва­
ются двумя руками на люльку под­
весного конвейера (4 детали).

Расчет вспомогательного вре­
мени.

1. Время на перемещение 4 де­
талей в люльке по навесному кон­
вейеру к рабочему месту определя­
ется по карте 4.1.9, лист 1.

Руки к люльке с деталями перемещаются на расстояние 
S=200 мм, чему соответствует индекс 0, расстояние перемеще­
ния SM =750 мм, индекс 1, масса деталей с люлькой 
М «160 кг, индекс 1. Сумма индексов 04-1 +  1=2. Время на 
комплекс составляет 25 тыс. долей мин. Время на одну деталь 
определяется делением времени на комплекс на число деталей 
в люльке

Рис. 1.2. Схема планировки 
рабочего места токаря:

/ — токарим ft станок; 2 — копией- 
ер для подвешивания деталей; 
3 — зона установки и снятия де­
тали; 4 — зона закрепления зад­
ней бабкоП; 5 — зона закрепления 
болтом; б ~  зона управления 
станком; 7 — зона хранения кре­
пежного нг/струмента; б —зона 
технологического воздсЛстпия; 

9 — рабочео место токаря

-^ -= 6 ,2 5  (тыс. долей мин).
4

2. Время на перемещение двумя руками необработанной 
детали массой М =20 кг из люльки в зону установки определя­
ется по картам 4.2.2, лист 2, примечания 3, 4; 4.1.14, лист 1. 
По карте 4.2.2 определяется время на комплекс для расстоя­
ний до 750 мм.

Руки к детали в люльке перемещаются на расстояние 
S =  1000 мм. По карте 4.2.2 определяем индекс для расстояния 
до 750 мм, который равен 4. Деталь из люльки в зону уста­
новки перемещается па расстояние SM=1300 мм. По карте
4.2.2, лист 2, определяем индекс для расстояния до 750 мм, ко­
торый равен 6. Масса детали М =20 кг, чему соответствует ин­
декс 8. Длина наибольшей стороны детали Z.M=544 мм, чему 
соответствует индекс 2.

Сумма индексов 4 + 6 + 8 + 2 = 2 0 . Время по карте 42 тыс. 
долей мин.

Согласно примечаниям 3 и 4 к карте 4.2.2 добавка временя 
на перемещение пл расстояние свыше 750 мм определяется по 
карте 4.1.14, лист I.
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Расстоянию перемещения к детали S =  1000 мм (чнгпнч 
ствуют индекс 0 и добавка времени 4 тыс. долей мин. Р п т п н  
нию перемещения детали SM = 1300 мм соответствует индекс О, 
массе детали М=20 кг — индекс 1, длине наибольшей стороны 
Ш =544 мм — индекс 1.

Сумма индексов составляет 0+1 +  1 =2.
Добавка времени иа перемещение детали из люльки в зону 

установки составляет 18 тыс. долей мни. Добавка времени пн 
комплекс 2 составит 4+18=22 (тыс. долей мин).

3. Время иа установку двумя руками детали массой 
М = 20 кг в центра определяется но карте 4.6.3, лист 1.

Масса детали М = 20 кг, чему соответствует индекс 13. 
Длина наибольшей стороны детали LM = 544 мм, индекс 7. 
Длина продвижения детали при установке в центра LD= 15 мм, 
индекс 0.

Сумма индексов 13+7+0=20, соответствующее время 
16 тыс. долей мин.

При установке деталей в центра принимается большая сте­
пень ориентирования К0р1= 2,2.

Время на комплекс определяется произведением времени 
по карте на поправочный коэффициент: 16*2,2=35,2 (тыс. 
долей мин).

4. Время на закрепление детали поворотом маховика зад­
ней бабки на 3 оборота определяется по карте 4.8.3, лист 1.

Для первого оборота маховика при расстоянии перемеще­
ния руки к маховику S=600 мм соответствует индекс 4, углу 
поворота YR=360° — индекс 3, диаметру маховика D=400 мм— 
индекс 2.

Сумма индексов 4 + 3 + 2 = 9 , соответствующее время 29 тыс. 
долей мин.

Каждому последующему обороту маховика при диаметре 
маховика D = 400 мм соответствует индекс 6, соответствующее 
время 8 тыс. долей мин. Время па комплекс составит 
29 + 2*8=45 (тыс. долей мин).

5. Время на поворот накидной крышки (в рабочее положе­
ние) определяется по карте 4.5.2, лист 1.

Расстояние перемещения руки к крышке S=600 мм, чему 
соответствует индекс 5. Угол поворота крышки YR=90°, ин­
декс 1. Длина крышки D=200 мм, индекс 2.

Сумма индексов 5 + 1 + 2 = 8 , соответствующее время 22 тыс. 
долей мин.

6. Время на поворот болта к прорези (в рабочее положе­
ние) определяется по карте 4.5.2, лист 1.

Расстояние перемещения руки к болту S =300 мм, индекс 3. 
Угол поворота болта YR=45°, индекс 0. Длина болта 
D=200 мм, индекс 2.

Сумма индексов 3 + 0 + 2 = 5 , соответствующее время 18 тыг, 
долей мин.

7. Время на установку болта массой М=0,05 кг в щшро.и.
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определяется по карте 4.6.3, лист 1, п составляет 6,2 тыс. до­
лей мин.

8. Время на перемещение гайки к болту определяется по 
карте 4.5.1, лист 1.

Расстояние перемещения руки к гайке S =  600 мм, индекс 3. 
Расстояние перемещения гайки из зоны хранения на станине 
к болту SM =600 мм, индекс 5. Масса гайки М,=0,02 кг, ин­
декс 0.

Сумма индексов 3 + 5 + 0 = 8 , время на комплекс 17 тыс. до­
лей мня.

9. Время и я пажннлеппе гайки на болт определяется но 
карте 4.6.4, лист I.

Диаметр резьбы Ю =  48 мм, индекс 5, время на комплекс 
44 тыс. долей мин.

10. Время на перемещение ключа к гайке (в рабочее по­
ложение) определяется по карте 4.5.1, лист 1.

Расстояние перемещения руки к ключу S= 500  мм, индекс 3. 
Расстояние перемещения ключа из зоны хранения на станине 
к гайке SM =600 мм, индекс 5. Масса ключа М =  1,5 кг, ин­
декс 4. Сумма индексов 3 + 5 + 4 = 1 2 , время на комплекс 
22 тыс. долей мин.

И. Время на закрепление гайки ключом на 5 оборотов 
определяется по карте 4.8.6, лист 1.

Диаметр резьбы D =48 мм, индекс 8. Соответствующее 
время на один оборот ключом 48 тыс. долей мин, на каждый 
последующий оборот — 35 тыс. долей мин. Время на комплекс 
составит 48+ 4*35= 188 (тыс. долей мин).

12. Время на перемещение ключа из зоны закрепления 
в зону хранения на станине (из рабочего положения) опреде­
ляется по карте 4.5.1, лист 1, примечание 4.

В случае когда ключ находится в руке, согласно примеча­
нию 4 принимаем минимальное расстояние перемещения руки 
к ключу (до 120 мм) с индексом 0. Расстояние перемещения 
ключа из зоны закрепления в зону храпения SM =  600 мм, ин­
декс 6. Масса ключа М =1,5 кг, индекс 7. Длина ключа 
LM =  700 мм, индекс 9.

Сумма индексов 0 + 6  +  7 +  9 =  22. Время по карте 26 тыс. 
долей мин. Согласно примечанию 4 вычитаем 7 тыс. долей мин. 
Время на комплекс 26—7= 19  тыс. долей мин.

13. Время на включение вращения шпинделя кнопкой опре­
деляется по карте 4.9.1, лист 1.

Расстояние перемещения руки к кнопке S =  600 мм, ин­
декс 9. Время на комплекс 13 тыс. долей мин.

14. Время на ожидание вращения шпинделя определяется 
по карте 4.9.11, позиция 1, и составляет 8 тыс. долей мин.

15. Время на включение подачи кнопкой определяется по 
карте 4.9.1.

Расстояние перемещения руки к кнопке включения подачи 
S =  100 мм, индекс 2. Время на комплекс 6,5 тыс. долей мин.
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1(3. Основное время.
17. Время па выключении притопни шпинделя кнопкой 

определяется по карте 4.9.1, лист 1.
Расстояние перемещения руки к кнопке S=200 мм, ин­

декс 4. Время на комплекс 8 тыс. долей мин.
18. Время на ожидание остановки вращении шпинделя опре­

деляется по карте 4.9.11, поз. 2, и составляет 50 тыс. до­
лей мин.

19. Время на перемещение ключа из зоны хранения на ста­
нине к гайке (в рабочее положение) определяется по 
карте 4.5.1, лист 1.

Расстояние перемещения руки к ключу S=200 мм, индекс 1. 
Расстояние перемещения ключа из зоны хранения к гайке 
SM=600 мм, индекс 5. Масса ключа М =1,5 кг, индекс 4.

Сумма индексов 1+ 5+4= 10. Время на комплекс 20 тыс. 
долей мин.

20. Время на открепление гайки ключом на 5 оборотов 
определяется по карте 4.8.6, лист 1.

Диаметр резьбы D=48 мм, индекс 8. Время на один оборот 
ключом 48 тыс. долей мин, на каждый последующий оборот — 
35 тыс. долей мин. Время на комплекс составит 48+4*35 = 
=  188 (тыс. долей мин).

21. Время на перемещение ключа из зоны открепления 
в зону хранения на станине (из рабочего положения) опреде­
ляется по карте 4.5.1, лист 1, примечание 4.

В случае когда ключ находится в руке рабочего, согласно 
примечанию 4 принимаем минимальное расстояние перемеще­
ния руки к ключу с индексом 0. Расстояние перемещения 
ключа из зоны открепления в зону хранения SM=600 мм, ин­
декс 6. Масса ключа М=1,5 кг, индекс 7. Длина ключа = 
=700 мм, индекс 9.

Сумма индексов 0 + 6 + 7 + 9 = 2 2 . Время по карте 26 тыс. до­
лей мин. Согласно примечанию 4 вычитаем 7 тыс долей мин. 
Время на комплекс составит 26—7=19 тыс. долей мин.

22. Время на снятие гайки с болта определяется по 
карте 4.7.2, лист 1.

Диаметр резьбы D=48 мм, индекс 5. Время на комплекс 
37 тыс. долей мин.

23. Время па перемещение гайки от болта в зону хранения 
па станине (из рабочего положения) определяется по 
карте 4.5.1, лист 1.

Расстояние перемещения руки к гайке S=600 мм, индекс 3. 
Расстояние перемещения гайки от болта п попу храпения 
SM=600 мм, индекс 6. Масса гайки М=0,02 кг, индекс 0. Диа­
метр гайки LM=60 мм, индекс 3.

Сумма индексов 3 + 6 + 0 + 3 = 1 2 . Время нл комплекс 16 тыс. 
долей мин.

24. Время на поворот болта из прорези (из рабочего по­
ложения) определяется по карте 4.5.2, лист I.
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Расстояние перемещения руки к болту S=6Q0 мм, индекс б. 
Угол поворота болта YR=45°, индекс 0. Длина болта 
0  =  200 мм, индекс 2.

Сумма индексов 5 + 0+ 2= 7 . Время на комплекс 17 тыс. до­
лей мин.

25. Время на поворот накидной крышки (откинуть крышку) 
определяется по карте 4.5.2, лист 1.

Расстояние перемещения руки к крышке S «=300 мм, ин­
декс 3. Угол поворота крышки YR=90°, индекс 1. Длина 
крышки D=200 мм, индекс 2.

Сумма индексов 3 + 1+ 2= 6 . Время на комплекс 16 тыс.до­
лей мин.

26. Время на открепление детали поворотом маховика зад­
ней бабки на 3 оборота определяется по карте 4.8.3, лист 1.

Для первого оборота расстояние перемещения руки к махо­
вику S=600 мм, индекс 4, угол поворота маховика YR=360°, 
индекс 3, диаметр маховика D=400 мм, индекс 2.

Сумма индексов 4 + 3 + 2 = 9 , соответствующее время 29 тыс. 
долей мин.

Для каждого последующего оборота диаметр маховика 
D=400 мм, индекс 6, соответствующее время 8 тыс. долей мин.

Время на комплекс составит 29 +  2-8=45 (тыс. долей мин).
27. Время на снятие двумя руками обработанной детали 

массой М=17,3 кг из центров определяется по карте 4.7.1, 
лист 1.

Масса детали М= 17,3 кг, индекс 9. Длина продвижения 
детали при снятии LD= 15 мм, индекс 0.

Сумма индексов 9+ 0=9 , соответствующее время 7,6 тыс. 
долей мин.

При снятии из центров принимается средняя степень ориен­
тирования Корз=1,6. Время на комплекс составит 7,6 -1,6= 
=  12,2 (тыс. долей мин)

28. Время на перемещение двумя руками обработанной де­
тали массой М=17,3 кг из зоны снятия в люльку определяется 
по картам 4.3.3, лист 3, примечание 4; 4.1.14, лист 1.

Расстояние перемещения руки к детали S=400 мм опре­
деляется по карте 4.3.3, лист 3, индекс 2. Расстояние пере­
мещения детали из зоны снятия к люльке SM=1300 мм. По 
карте 4.3.3 определяется время перемещения для расстояния 
до 750 мм, индекс 5. Масса детали М=17,3 кг, индекс 14. 
Длина наибольшей стороны детали LM=544 мм, индекс 8. 
Длина продвижения детали в люльке LD=10 мм, индекс 0.

Сумма индексов 2+ 5+14+ 8+0= 29 , соответствующее время 
56 тыс. долей мин.

Согласно примечанию 4 по карте 4.1.14 определяется до­
бавка времени для перемещения детали на расстояние свыше 
750 мм. Расстояние SM=1300 мм, индекс 0. Масса детали 
М=17,3 кг, индекс 1, длина наибольшей стороны детали 
£М=544 мм, индекс 1.
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Сумма индексов 0+1 + 1 = 2 . Добавка промоин пниипм 
18 тыс. долей мин.

29. Время на перемещение 4 деталей в люльке от циИнчит 
места определяется по картам 4.1.9, лист 1, примочиннн И, 4;
4.1.14, лист-1.

Расстояние перемещения руки к люльке S=200 мм но 
карте 4.1.9, лист 1, индекс 0, расстояние перемещении люльки 
SM=750 мм, индекс I, масса люльки с деталями М( , 11И) ко, 
индекс I. Сумма индексов 0 + 1 +  1 =  2, соответствующее нремн

25
25 тыс. долей мин. Время на одну деталь составит -” ^0 ,3

4
(тыс. долей мин).

Согласно примечанию 2 при расстоянии перемещения 
люльки с деталями свыше 750 мм добавляем время по карте
4.1.14 для усилия до 4 кг.

Расстоянию перемещения люльки SM =1000 мм соответ­
ствует индекс 0. Усилие перемещения М =20 кг, индекс 1, длина 
наибольшей стороны LM=544 мм, индекс 1. Сумма индексов 
0 + 1 +  1=2.

Добавка времени составляет 18 тыс. долей мин. На одну 
18деталь — =4,5 (тыс. долей мин).
4

Итого неперекрываемое вспомогательное время составит 
1027,2 тыс. долей мин.

По данным табл. 1 определяется величина поправочного 
коэффициента на вспомогательное время в зависимости от 
такта поточной линии.

Для данной детали такт поточной линии, установленный 
в соответствии с программой выпуска, равен 2,5 мин. Коэф­
фициент на вспомогательное время соответственно равен 1,1.

Результаты определения вспомогательного времени систе­
матизированы в расчетно-нормировочной карте 1.2.

Определение времени на техническое обслуживание рабо­
чего места.

Время на техническое обслуживание рабочего места опре­
деляется по формуле

trex = -^ -Ц - =  — =0,110 (мин).
I 45

Время на смену инструмента и подналадку станка 
(1см=5,8) определено по карте 4.12.1, поз, 3, индекс 2.

Определение времени на организационное обслуживание 
рабочего места.

Время на организационное обслуживание рабочего места 
определяется по формуле

t opr
(tp +  tB) flppr 

100
(0,86+ 1,13)-1,7 

100
=0,034 (мин).
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Время на организационное обслуживание в процентах от 
оперативного времени (а0рг= 1,7) определено по карте 4.13.1, 
лист 1, поз. 3, индекс «а».

Определение времени на отдых и личные потребности.
Время на отдых и личные потребности определяется по фор­

муле

torn =  <*« +  *в) а°тд-  =  11 =0,178 (мин).
юо юо '

Время перерывов на отдых и личные потребности в про­
центах от оперативного времени (а,,™= 9) определено по карте
4.14.1.

Физической нагрузке при массе детали М =  20 кг, удель­
ному весу иремени, затрачиваемому на физические усилия бо­
лее 50 % (  ta N*x *орг ^ , соответствует индекс 8, числу тру-

v. Тш '

довых действий в час 624 (произведение числа комплексов тру­
довых движений 26 на возможное число выполнений операции 
в течение часа с учетом такта линии 2 4 )— индекс 2, рабочей 
позе «стоя» — индекс 4.

Сумма индексов 8 + 2 + 4 = 1 4 , что соответствует а0Тл=9 % 
от оперативного времени.

Норма штучного времени определяется по формуле 
Т ш  =  to 4" tB +  t тех +  topr +  tow»

Тщ =  0,850 +1,130 +  0,110 +  0,034 +  0,178 =  2,302 (мин).
1.14.3. Пример расчета нормы штучного времени при обра­

ботке коленчатого вала на шлифовальном станке:
деталь — коленчатый вал;
масса детали до обработки — 14,3 кг, после обработки — 

14,0 кг;
размеры детали — 0  74x544 мм;
операция — шлифовальная;
число одновременно устанавливаемых деталей— 1;
основное время обработки деталей — 0,6 мин;
стойкость инструмента— 15 мин;
способ установки и закрепления — в центрах с гидравличе­

ским зажимом педалью;
контрольные измерения — калибр-скобой, способ хране­

ния— на столе, измеряемый размер — 74 мм, длина измеряе­
мой поверхности — 544 мм, квалитет — 1Т8, масса скобы — 
0,6 кг, длина скобы— 160 мм;

организация рабочего места— детали берутся и навешива­
ются двумя руками на подвесной конвейер.

Определение вспомогательного времени.
1. Время на перемещение необработанной детали массой 

М =14,3 кг из зоны хранения (крюки подвесного конвейера) 
п зону установки на шлифовальном станке определяется по 
карте 4.2.2, лист 2, примечания 3, 4, и карте 4.1.14, лист 1.
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Расчетно-нормировочная карта 1.2
Наименование операции: токарная Лг 50

Содержание по комплексам

Факторы, определяющие время

й аш
* 5 *  
о и

S * S -о о хк  .С П  Ь х  и S ы Ч ж к 
« « О.» О» ь С X

i  s  6 и x « c s  
v  .  О as а -  х се « 5 а к  t= g c «
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Ж ® я  -  5 Ч НК 
К я  X _  
о  К «  я  2
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O i^ u S x

• R ? X
у  и

* 5
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5 » S 5 |
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£ г § & о
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||Ь8
1 ° ! е
_ о 5 £•
| 3 £ "

s S

«аО И -
&R3

е-жв -  X= и 
X к  к  *5 * X

№ карты, 
листа и при­

мечания

я
SoX Ж
иS *

нЛ 9НО я
10

X•э>
я

« £■ а *
I sв -т •  2a t  в 5 
о Ж С =f

11

Вспомогательное 
время на деталь* 
тыс. долей мни

ао.XV *»а  о « Я С VV я X я
12

яааXV
£ 8  е а
13

Со
О

Перемещение 4 деталей в 
люльке по навесному 
конвейеру к рабочему 
месту

200 750 150 4.1.9. л. 1 

(прим. 3)

6.3

2 Перемещение необрабо­
танной делали из люльки 
з  гену установки

1000 1300 20 544 4.2.2. л. 2 
(прим. 3,4) 
4.1.14, л. 1

20

0; 2

42.2

S .C

L ЗГсгЕЕгзза детали а центра 20 544 15 4.6.3, л. 1 20 Корз j 3 5 ^

едге детали иово- 
хадезнка задней

600 400 4.8.3, л. 1 9; 6 45,0

5 ij Поворот накидной крыш­
ки (накинуть крышку)

600 200 90’ 4.5.2, л. 1 8 22,0

6 Поворот болта к  прорези 300 200 45 4.5.2, л. 1 5 1 18,0

7 | Установка болта в прорезь | 0,05 | 10 | 4.6.3, л. 1 | о / I 6,2



Продол ж е н е

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13

8 Перемещение гайкн к болту 600 600 0,02 4.5.1. л. 1 8 17,0

9 Наживление гайки на болт 0,02 48 4.6.4, л. 1 5 44,0

10 Перемещение ключа к 
ганке

500 600 1.50 700 4.5.1, л. 1 12 22,0

11 Закрепление гайкн ключом 48 5 4.8.6, л. 1 8 188.0

12 Перемещение ключа в зону 
хранения

600 1,50 700 4.5.1, л. 1 
(прим. 4)

22 19,0

13 Включить вращение ышин* 
деля кнопкой

600 4.9.1, л. 1 9 13,0

14 Ожидание вращения шпин­
деля

4.9.11 1 8.0

15 Включить подачу кнопкой 100 4.9.1. л. 1 2 6,5

16 Выключить вращение 
шпинделя кнопкой

200 4.9.1, л. 1 4 8.0

17 Ожидание остановки вра­
щения шпинделя

4.9.11 2 50.0

18 Перемещение ключа к  гай* 
ке

200 600 1,50 700 4.5.1, л. 1 10 20,0

19 Открепление гайкн клю­
чом

48 5 4.8.6, л. 1 8 288.0

20 Перемещение гайки в зону 
хранения

600 600 1,50 700 4.5.1, л. 1 
(прим. 4)

22 19,0



П р о д о л ж е н и е

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 И 12 13

21 Снятие гайки с болта 48 4.7.2 , л . 1 5 37,0

22 Перемещение гайки в зону 
хранения

600 600 0,02 4.5.1, л. 1 12 16,0'

23 Поворот болта из прорези 600 200 45° 4.5 .2 , л . 1 7 17,0

24 Поворот накидной крышки 
(откинуть крышку)

300 200 90° 4.5.2 , л . 1 6 16.0

25 Открепление детали пово­
ротом маховика задней 
бабки

600 400 3 4.8.3, л. 1 9; 6 45.0

26 Снятие обработанной дета­
ли из центров

17,30 544 15 4.7.1 , л . 1 9 Корг 12,2

27 Перемещение обработан­
ной детали в люльку

400 1300 17,30 544 10 4.3.3 , л. 3 
(прнм. 4) 
4.1.14, л . 1

29

2

56.0

18.0

28 Перемещение 4 деталей 
в люльке от рабочего 
места

И т о г о  вспомогательного
Поправочный коэффициент 
Вспомогательное время с } 
Основное время, мин 
Время яа техническое обе? 
Время на организационное 
Время на отдых и личные 
Норма штучного времени,

200

времени
на ведомо 
счетом фак

1ужнванне
обслужив;
потребно<
мин

1000

гательное
ггнческого

, мня 
зние, мин 
гги, мин

150,00

время в  
такта п

I зависимо
ОТОЧНОЙ Л]

сти от так 
КИНИ

гга по-

4.1.9, л . 1 
(прим. 2, 4) 
4.1.14, л. 1

гочной линии

2

2

6,3

4,5
1027.2

1.1
1129,9

\ C.SST
W*- -w

~ “ —



Перемещению руки к детали на 
расстояние S =  750 мм соответст­
вует индекс 4, перемещению де­
тали на расстояние SM =750 мм — 
индекс 6, массе детали М =  14,3 кг— 
индекс 7, длине наибольшей сто­
роны детали LM= 544 м м — ин­
декс 2.

Сумма индексов 4 + 6 + 7 + 2 = 1 9 , 
что соответствует времени на ком­
плекс 40 тыс. долей мин.

Согласно примечаниям 3 и 4. 
если деталь находится на расстоя­
нии S = S M > 7 5 0  мм, ко времени 
комплекса добавляется время по 
карте 4.1.14.

Переходу к предмету на рассто­
яние S=1000 мм соответствуют ин­
декс 0 и время 4 тыс. долей мин, 
переходу с предметом массой М =
=  14,3 кг — индекс 1, длине наибольшей стороны М = 
544 мм — индекс 1, расстоянию М =1000 мм — индекс 0.

Сумма индексов 0 + 1  +  1—2, что соответствует времени на 
комплекс 18 тыс. долей мин. Добавка времени на переходы со­
ставит 4 + 1 8 = 2 2  (тыс. долей мин).

2. Время на установку детали массой М =14,3 кг в центра 
определяется по карте 4.6.3, лист 1.

При свободном соединении массе детали М =14,3 кг со­
ответствует индекс 12, длине наибольшей стороны детали 
LМ =544 мм — индекс 7, длине продвижения L D =15 мм — ин­
декс 0.

Сумма индексов 1 2 + 7 + 0 = 1 9 , что соответствует времени 
на комплекс 15 тыс. долей мин. С учетом поправочного коэф­
фициента на установку в центра Корэ=2,2 время на комплекс 
составит 15*2,2=33 (тыс. долей мин).

3. Время на закрепление детали с помощью педали опре­
деляется по карте 4.9.9, лист 1.

Расстоянию до педали S =  150 мм в рабочей позе «стоя» со­
ответствуют индекс 0 и время 14 тыс. долей мин.

4. Время на срабатывание гидравлического механизма 
равно 7 тыс. долей мин (карта 4.9.10, позиция 2).

5. Время на включение подачи круга и вращения шпинделя 
двумя руками с помощью рычагов определяется по карте 4.9.2, 
лист 1.

Перемещению руки к рычагу подачи на расстояние 
S =650 мм соответствует индекс 8, длине рычага D =300 мм — 
индекс 2 и углу поворота рычага YR=45° — индекс 0.

Сумма индексов 8 + 2 + 0 = 1 0 , что соответствует времени на 
включение подачи 15 тыс. долей мин.

/ 1 > " Т  " 1

Рис. 1.3. Схема планировки 
рабочего места шлифовщика; 
/ — шлифовальный станок; 7 — 
конвейер для подвешивания де­
талей; J — зона установки и сня­
тия детали: * — зона управления 
станком; о — аоиа технологиче­
ского воздействия; 6 — зона кон­
трольных измерений; 7 — зона 
хранения контрольно-измеритель­
ного инструмента; а —рабочее 

место шлифовщика

39



Перемещению руки к рычагу нраннчшя шпинделя на рас­
стояние S=500 мм соответстпуст индекс 7, длине рычага 
D=500 мм —индекс 3 и углу попорота рычага YR=30° — ин­
декс 0.

Сумма индексов 7+3+0=» 10, что соответствует времени на 
включение вращения шпинделя 15 тыс. долей мин.

Время на выполнение двух совмещенных комплексов соста­
вит 15+15*0,5=22,5 (тыс. долей мин).

6. Время на ожидание вращения шпинделя равно 8 тыс. 
долей мин (карта 4.9.11, позиция 1).

7. Основное время.
8. Время на ожидание остановки вращения шпинделя равно 

50 тыс. долей мин (карта 4.9.11, позиция 2).
9. Время на перемещение калибр-скобы из зоны хранения 

в зону контрольных измерений определяется по карте 4.5.1, 
лист 1, примечание 6.

Перемещению руки к калибр-скобе на расстояние 
S =300 мм соответствует индекс 2, перемещению калибр-скобы 
на расстояние SM=500 мм — индекс 5, массе калибр-скобы 
М=0,6 кг — индекс 2.

Сумма индексов 2+ 5 + 2 = 9 , что соответствует времени на 
комплекс 18 тыс. долей мин. Согласно примечанию 6 перио­
дичность контрольных измерений детали на операцию равна 
0,5 (карта 4.11.33, позиция 5, индекс «б»),

С учетом периодичности время на комплекс по перемеще­
нию инструмента составит 18• 0,5=9 (тыс. долей мин).

Результат перекрывается основным временем.
10. Время на контроль детали калибр-скобой определяется 

по карте 4.10.19, лист 1, примечания 2, 3.
Измеряемому размеру D=74 мм соответствует индекс 12 и 

время 22 тыс. долей мин.
Согласно примечанию 3 число точек промеров равно 4 

(карта 4.10.32, поз. 5, индекс «д»).
Согласно примечанию 2 карты 4.10.19 определяем время на 

перемещение калибр-скобы к следующей точке промера по 
карте 4.5.1. Принимаем минимальное расстояние перемещения 
руки к инструменту (примечание 3) с индексом 0; перемеще­
нию калибр-скобы на расстояние SM=181 мм соответствует 
индекс 2, массе калибр-скобы М=0,6 кг — индекс 2.

Сумма индексов 0+ 2 + 2 = 4 , что соответствует времени 
13 тмс. долей мин.

С учетом того, что инструмент находится в руке 
(карта 4.5.1, примечание 3), время па комплекс составит 
13—7=6 (тыс. долей мин).

Время на перемещение к трем последующим точкам про­
мера составит 6-3=18 (тыс. долей мин).

Время на контроль детали калибр скобой составит 22-4+  
+J8=106 (тыс. долей мин).

С учетом периодичности контрольных намерений (см. п. 9)
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время на контрольные намерении интиит (мл
долей мин). Результат порскрмшн'тги тчтнным щн'мин'м

11. Время на перемещение калибр-гинНы ш ниш кии (роль­
ных измерений в зону хрипении определи*'пн по кирте 4.!». I, 
лист 1, примечания 4, б.

Согласно примечанию 4 принимаем минимальное расстоя­
ние перемещения руки к инструменту е индексом 0. Расстоя­
нию перемещения калибр-скобы SM- <1100 мм соответствует 
индекс 5, массе скобы кг - • индекс I», длине наиболь­
шей стороны скобы £М=160 мм — индекс I».

Сумма индексов 0+54-6-1-6“  16, что соответствует времени 
19 тыс. долей мин.

С учетом того, что калибр-скоба находится в руке рабочего, 
время на комплекс составит 19—-7»» 12 (тыс. долей мин).

С учетом периодичности контрольных измерений (см. п. 9) 
время на перемещение калибр-скобы составит 12 • 0,5**«6 (тыс. 
долей мин). Результат перекрывается основным временем.

12. Время на открепление детали с помощью педали опре­
деляется по карте 4.9.9, лист 1.

Расстоянию до педали S =  IS мм в рабочей позе «стоя» со­
ответствует индекс 0 и время 14 тыс. долей мин.

13. Время на срабатывание гидравлического механизма 
равно 7 тыс. долей мин (карта 4.9.10, позиция 2).

14. Время на снятие обработанной детали массой М= 14,0 кг 
из центров определяется по карте 4.7.1, лист 1.

Массе детали М = 14,0 кг соответствует индекс 8, длине 
продвижения £D = I5  мм — индекс 0.

Сумма индексов 8+ 0 = 8 , что соответствует времени па ком­
плекс 7 тыс. долей мин.

С учетом поправочного коэффициента на ориентирование при 
снятии из центров Корг3 1,6 время на комплекс составит 
7-1,6=11,2 (тыс. долей мин).

15. Время на перемещение обработанной детали массой 
М=14,0 кг на конвейер определяется по карте 4.3.3, лист 3, 
примечание 4.

Расстоянию перемещения рук к детали S=600 мм соответ­
ствует индекс 3, перемещению детали на расстояние 
SM=750 мм — индекс 5, массе детали М=14,0 кг — индекс 12, 
длине наибольшей стороны детали /_М=544 мм — индекс 5, 
длине продвижения детали при установке на крюки подвески 
£,D= 10 мм — индекс 0.

Сумма индексов 3 + 5 + 1 2 + 8 + 0 = 2 8 , что соответствует вре­
мени на комплекс 54 тыс. долей мин.

Согласно примечанию 4 время комплекса корректируется 
с учетом того, что деталь перемещается на расстояние 
SM=750 мм по карте 4.1.14, лист 1.

Переходу на расстояние SM=1000 мм соответствует ин­
декс 0, массе детали М=14,0 кг — индекс I, длине наибольшей 
стороны детали ЛМгаГ>44 мм — индекс 1.
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Сумма индексов 0 + 1 +  1 = 2, что соответствует нромиш ни 
комплекс 18 тыс. долей мин.

16. Время на перемещение подвески с деталью но ншнч'ному 
конвейеру определяется по карте 4.1.9, примечание 2, Р н т ш  
нию перемещения руки к подвеске S =200 мм соотиотстнут1 ни 
деке 0, расстоянию перемещения подвески SMc^BO мм 
индекс 1, массе подвески с деталью М=100 кг — индекс 1.

Сумма индексов 0+1 +  1=2, что соответствует времени ни 
комплекс 25 тыс. долей мин.

Согласно примечанию 2 ко времени комплекса добавляется 
время по карте 4.1.14, лист I.

Переходу с подвеской на расстояние SM=1000 мм соответ­
ствует индекс 0, усилию перемещения М =20 кг — индекс 1, 
длине наибольшей стороны LM=544 мм — индекс 1. Сумма 
индексов равна 0+1 + 1 = 2 , что соответствует добавке времени 
иа комплекс 18 тыс. долей мин.

В результате неперекрываемое вспомогательное время со­
ставит 342,5 тыс. долей мин.

По данным табл. 1 определяется величина поправочного 
коэффициента на вспомогательное время в зависимости от 
такта поточной линии. Для данной детали такт поточной линии 
установлен 1,1 мин, отсюда коэффициент на вспомогательное 
время равен I.

Результаты определения вспомогательного времени система­
тизированы в расчетно-нормировочной карте 1.3.

Определение времени на техническое обслуживание рабо­
чего места.

1. Время на техническое обслуживание рабочего места 
определяется по формуле

tTCx =  ~ ^ =  =  0,092 (мин).
Т  15

Время на одну правку круга (tH=2,3 мин) определено по 
карте 4.12.7, позиция 2, индекс «б».

Определение времени на организационное обслуживание 
рабочего места.

1. Время на организационное обслуживание рабочего места 
определяется по формуле

t0 =  -(t° +  in)am =  (0,6 + .?.-343>'.1.-?.. =0,016 (мин).
100 100

Время на организационное обслуживание в процентах от 
оперативного времени (а0рг=1.7%) определено по карте 4.13,1, 
лист 2, позиция 23, индекс «а».

Определение времени на отдых и личные потребности.
1. Время на отдых и личные потребности определяется по 

формуле
tow = - (t°+  _  (0'6 + . 0|343-):?- -0,075 (мин).

тл юо юо '
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Расчетно-нормировочная карта 1.3 
Наименование операции: шлифовальная № 420

СО

Содержание по комп­
лексам
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Вспомогатель ное 
время на деталь, 
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23

1000

Срабатывание
ханнзма

ме-

Вхлюченне подачи 
круга н вращения 
шпинделя двумя 
руками с помо­
щью рычагов

150

650;
500

1000 14.3

14,3

544

544

300;
500

15

45°
30°

4.2.2, л. 2 19 40
(прим. 3. 4) 
4.1.14, л. 1 0; 2 22

4.6.3, л. 1 19 К0рз 33

4.9.9, л. 1 0 14

4.9.10, л. 1 2 7

4.9.2, л. I Ю; 15
10

15X0,5 —
-  7.5



■ 1
2 3 4 5 б

6 Ожидание враще­
ния шпинделя

7 Основное время
8 Ожидание останов* 

ки вращения 
шпинделя

9 Перемещение ка­
либр-скобы из 
зо в ы  х ран ен и я  в  
зону контроль­
ных измерений

300 500 0.6 160

10 Контроль детали 
калябр-скобой

181 0,6 160

и Перемещение ка- 
либр-скобы из 
зоны контроль­
ных измерений 
з  зону хранения

500 0,6 160

12 1 Открепление детали 
1 с  помощью педали

150

13 1 Срабатывание ме­
ханизма

14 Снятие обработан­
ной детали из 
центров

14,0

Пр о д о л ж е н и е

7 8 9 10 п 12 13

4.9.11 1 8

4.9.11 2 50

4.5.1, л. 1 
(прим. 6)

9 9

4.10.19, л. 1 
(прим. 2, 3)

14 53

4.5.1, л. 1 
(прим. 4)

15

4.9.9, л. 1 0 ' с4

4.9.10, л. 1 2 7

15 4.7.1, л. 1 8 Корг 10



П р о д о л ж е н ж

1 2

15 Перемещение обра­
ботанной детали 
на конвейер

600 1000 14,0 140

ю и 12 13

10 4.3.3, л, 3 
(прим. 4) 
4.1.14, л. 1

28

2

54

18

16 Перемещение под­
веска с деталью 
по навесному 
конвейеру

200 1000 100 4.1.9, л. 1 2
(прям. 2)
4Л.14, л. 1 2

25

18

И т о г о  вспомогательного времени

Поправочный коэффициент на вспомогательное время в зависимости от такта поточной 
линия

Вспомогательное время с учетом фактического такта поточной линии 

Основное время, мнн

Время на техническое обслуживание, мин 

Время на организационное обслуживание, мин 

Время на отдых и личные потребности, мин 

Норма штучного времени, мин

342.5 

1

342.5 

0,600 

0.092 

0,016 

0,075 

1,126



Время перерывов на отдых и  л и ч н ы е  надобносгп и ирши*и 
тах от оперативного времени (а„Тл = 8% ) определяй пи impir 
4.14.1.

Физической нагрузке при массе п е р е м е щ а е м ы х  демнлгй, 
равной М = 14,1—14,3 кг и удельному весу времени, гтчрачиит'
мому на физические усилия > 50%  -^ в — гИот) ( (<гштк(м

м м
ствует индекс б, числу трудовых действий 605 (iipoii.iiHVH'iiiii' 
числа комплексов трудовых движений II на возможное ны 
полнеипс операции в течение часа с учетом такта линии 51)) 
индекс 2, рабочей позе «стоя» — индекс 4. Сумма индексом 
составит 6+2-1-4 = 12, чи> с о м н е т  пуст а«гл = Н% от опера­
тивного времени.

Норма штучного времени определяется по формуле

Тщ =  to  -+  tn  +  tTCX +  topr +  1отл I

Тш =  0,6 +  0,343 +  0,092 +  0,016 +  0,075= 1,126 (мин).

1.14.4. Пример расчета нормы штучного времени при об­
работке водила на расточном станке: 

деталь ■— корпус;
масса детали до обработки — 26 кг, после обработки —

25,5 кг;
размеры детали— 360x320 мм; 
операция — расточная;
число одновременно устанавливаемых деталей— 1; 
основное время обработки детали — 0,32 мин; 
стойкость инструмента — 45 мин;
способ установки и закрепления — на штырь, зажим пневма­

тический;
организация рабочего места — детали снимаются и навеши­

ваются на конвейер с помощью подъемника.
Определение вспомогательного вре­
мени.

1. Время иа застропливание не­
обработанной детали иа 1 крюк оп­
ределяется по карте 4.1.8, лист 1, и 
составляет 43 тыс. долей мин.

2. Время на включение подъем­
ника кнопкой определяется по карте 
4.9.1, лист 1.

Расстоянию перемещения руки 
к кнопке S =600 мм соответствует 
индекс 9, время на комплекс 
13 тыс. долей мин.

3. Время на поднятие детали 
массой 26 кг с люльки коивейери 
с помощью подъемника определя­
ется по карте 4.1.7.

/

т г \

© 7

I ____Г 1____ А
Рис. 1.4. Схема плакировки 
рабочего места расточника:

/ — расточный станок: 2 — кон­
вейер для деталей: J —зона ус­
тановки и снятия деталей; 4 — 
зопо крепления; 5 — зона управ­
ления стоиком; $ — зона техноло­
гического воздействия; 7 — рабо­

чее место расточника
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Длина продвижения детали при снятии 200 мм. Скорость 
подъема 8 м/мин.

Время на поднятие составит м =  0,025 мин =  25 тыс.
8 м/мин

долей мин.
4. Время на выключение подъемника кнопкой определяется 

по карте 4.9.1, лист 1, примечание 3.
Рука находится на кнопке. Расстояние перемещения руки 

к кнопке принимаем минимальным с индексом 0. Время 5 тыс. 
долей мин:

Согласно примечанию 3 время на комплекс составит б— 
—2,5 =  2,5 тыс. долей мин.

5. Время на перемещение необработанной детали массой 
М =  26 кг на подвесках от конвейера в зону установки опреде­
ляется по карте 4.1.9, лист !, примечание 2, и карте 4.1.14, 
лист 1.

Расстоянию перемещения руки к детали S=*100 мм соответ­
ствует индекс 0, расстоянию перемещения детали на подвес­
ках S M = 750  мм — индекс 1, массе детали с подвеской М =  
=  100 кг — индекс 1.

Сумма индексов 04-1 +  1 = 2 . Время на комплекс 25 тыс. 
долей мин. Согласно примечанию 2 добавка времени при пере­
мещении на расстояние свыше 750 мм определяется по карте
4.1.14, лист 1. Расстоянию перемещения детали на подвесках 
SM =1100 мм соответствует индекс 0.

В соответствии с примечанием 2 карты 4.1.9 при усилии 
перемещения до 20 кг по карте 4.1.14 соответствует индекс 1, 
длине детали LM =360 мм — индекс 0. Сумма индексов 0 + 1  +  
+  0 = 1 . Д обавка времени на комплекс 8 тыс. долей мин.

6. Время на установку детали массой М =  26 кг на штырь 
определяется по карте 4.6.3, лист 1, примечание 2.

В соответствии с примечанием 2 карты 4.G.3 массу детали 
умножим на 0,06 (26 • 0,06= 1,56 кг) и примем эту величину при 
расчетах по карте 4.6.3.

Массе М = 1,56  кг соответствует индекс 11, длине наиболь­
шей стороны детали LM =  360 мм — индекс 11, длине продви­
жения L D = 1 0  мм — индекс 0.

Сумма индексов 11 +  11 +  0= 2 2 . Время по карте 4.6.3 со­
ставит 9,3 тыс. долей мин.

7. Время на включение подъемника кнопкой определяется 
по карте 4.9.1, лист 1.

Расстояние перемещения руки к кнопке S =  100 мм, ин­
декс 2, время на комплекс 6,5 тыс. долей мин.

8. Время на продвижение детали в приспособление подъ­
емником определяется по карте 4.1.7, лист 1, поз. 2.

Длина продвижения детали при установке S M = 9 0  мм. Ско­
рость спуска 8 м/мин. Время на перемещение составит
————— =0,011 мин =  11 тыс. долей мин.
8 м/мин
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9. Время на выключении шшм'мипкп кнопкой определяется 
по карте 4.9.1, лист 1, примечшпн* >’).

При нахождении руки на кнопки принимается индекс 0. 
Время составит 5 тыс. долей мин.

Согласно примечанию 3 пмчнтпом 2,5 тыс. долей мин, 
время на комплекс составит Г> 2,11 2,5 (тыс. долей мин).

10. Время на расстропли1иишо детали определяется по 
карте 4.1.8, лист 2, и составляет 10 тыс. долей мин.

11. Время на закрепление детали рычагом пневматиче­
ского зажима определяется по карте 4.8.1, лист 1, примеча­
ние 2.

Расстояние перемещения руки к рычагу S=400 мм, ин­
декс 4. Длина рычага D== 100 мм, индекс 0. Угол поворота ры­
чага YR=90®, индекс 1.

Сумма индексов 4 + 0 + 1 = 5 . Время по карте 20 тыс. до­
лей мин.

12. Время на срабатывание пневматического механизма 
определяется по карте 4.9.10, поз. 3, и составляет 10 тыс. до­
лей мин.

13. Время на поворот щитка (в рабочее положение) опре­
деляется по карте 4.5.2, лист 1.

Расстояние перемещения руки к щитку S=300 мм, ин­
декс 3. Угол поворота щитка YR=120°, индекс 2. Длина щитка 
D=400 мм, индекс 3.

Сумма индексов 3 + 2 + 3 = 8 . Время на комплекс 22 тыс. до­
лей мин.

14. Время на включение вращения шпинделя кнопкой опре­
деляется по карте 4.9.1, лист 1.

Расстояние перемещения руки к кнопке S=300 мм, ин­
декс 6, время на комплекс 9,5 тыс. долей мин.

15. Время на ожидание вращения шпинделя определяется 
по карте 4.9.11 и составляет 8 тыс. долей мин.

16. Основное время.
17. Время на выключение вращения шпинделя кнопкой 

определяется по карте 4.9.1, лист 1.
Расстояние перемещения руки к кнопке S*=200 мм, ин­

декс 4, время на комплекс 8 тыс. долей мин.
18. Время па ожидание остановки вращения шпинделя 

определяется по карте 4.9.11, поз. 2, и составляет 50 тыс. до­
лей мин.

19. Время на поворот щитка (из рабочего положения) 
определяется по карте 4.5.2, лист 1.

Расстояние перемещения руки к щитку S«=»300 мм, ин­
декс 3, угол поворота щитка YR =  120°, индекс 2. Длина щитка 
D=400 мм, индекс 3. Сумма индексов 3+2+3*= 8, время на 
комплекс 18 тыс. долей мин.

20. Время на открепление детали шлчпгом пневматического 
зажима определяется по карте 4.8.1, лист 1, примечание 2. 
Расстояние перемещения руки к рнчпгу S> «300 мм, индекс 3.
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Длина рычага D*= 100 мм, индекс 0. Угол поворота рычага 
YR=90°, индекс 1.

Сумма индексов 3 +  0+ 1=4. Время на комплекс 19 тыс. 
долей мин.

21. Время на срабатывание механизма пневматического за­
жима определяется по карте 4.9.10, строка 3, составляет 
10 тыс. долей мин и перекрывается последующим комплексом 
движений.

22. Время на застропливание детали определяется по 
карте 4.1.8, лист 1, и составляет 43 тыс. долей мин.

23. Время на включение подъемника кнопкой определяется 
по карте 4.9.1, лист 1. Расстояние перемещения руки к кнопке 
S —600 мм, индекс 9. Время на комплекс 13 тыс. до­
лей мин.

24. Время на перемещение (снятие) обработанной детали 
из .приспособления определяется по карте 4.1.7, лист 1, 
строка 2. Длина продвижения при снятии LD равна 90 мм,

л I 0,09 мскорость подъема 8 м/мин. Время на снятие составит
8 м/мин

=  0,011 мин» 11 тыс. долей мин.
25. Время на выключение подъемника кнопкой определяется 

по карте 4.9.1, лист 1, примечание 3.
При нахождении руки на кнопке расстояние перемещения 

принимается минимальным с индексом 0. Время 5 тмс. до­
лей мин.

Согласно примечанию 3, время на комплекс составит 
5—2,5=2,5 тыс. долей мин.

26. Время на перемещение обработанной детали массой 
25,5 кг на подвесках из зоны снятия к конвейеру определяется 
по карте 4.1.9, лист 1, примечание 2, и карте 4.1.14, лист 1. Рас­
стояние перемещения руки к детали S =  100 мм, индекс 0, рас­
стояние перемещения детали SM=750 мм, индекс 1, масса де­
тали с подвеской М=100 кг, индекс 1. Сумма индексов 
0+1 +  1=2. Время на комплекс 25 тыс. долей мин. Согласно 
примечанию 2, добавка времени при перемещении на расстоя­
ние свыше 750 мм определяется по карте 4.1.14, лист 1. Рас­
стояние перемещения детали на подвесках SM=1100 мм, ин­
декс 0. В соответствии с примечанием 2 карты 4.1.9 усилие 
перемещения до 20 кг, тогда по карте 4.1.14 индекс 1, 
длина наибольшей стороны детали LM=360 мм, ин­
декс 0.

Сумма индексов 0 + 1 + 0 = 1 . Добавка времени на комплекс 
8 тыс. долей мни.

27. Время на включение подъемника кнопкой определяется 
по карте 4.9.1, лист 1. Расстояние перемещения руки к кнопке 
S =  100 мм, индекс 2. Время на комплекс 6,5 тыс. до­
лей мин.

28. Время па перемещение (опускание) детали на конвейер 
определяется по карте 4.1.7, лист 1, позиция 2.
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Длина продвижения детали мри уешипим» пи umiт'Пь'р 
SM=200 мм, скорость спуска 8 м/мим. Прими ни иирмммцинт1
составит °’2 м ■ =0,026 мин = 25  тыс. долей мин.

8 м/мин
29. Время на выключение подъемника кнопкой иприлишчги 

по карте 4.9.1, лист 1, примечание 3.
При нахождении руки на кнопке принимает;»! нидике 0. 

Время составит 5 тыс. долей мин. Согласно примечании) II НМ" 
читаем 2,5 тыс. долей мин, время на комплекс сойтиинт 
5—2,5 = 2,5 тыс. долей мни.

30. Время на расстропливание детали определяется по 
карте 4.1.8, лист 2, и составляет 19 тыс. долей мим. Непсре- 
крываемое вспомогательное время составит 484,8 тыс. до­
лей мин.

По данным табл. 1 определяется величина поправочного 
коэффициента на вспомогательное время в зависимости от 
такта поточной линии. Для данной детали такт поточной линии 
установлен 1,05 мин, отсюда коэффициент на вспомогательное 
время равен 1,0.

Результаты определения вспомогательного времени систе­
матизированы в расчетно-нормировочной карте 1.4.
Определение времени на техническое обслуживание рабочего 
места

1. Время на техническое обслуживание рабочего места 
определяется по формуле

--32-5,80 =0,041 (мин).
Т 45

Время на смену инструмента и подналадку станка 
(1см ̂ 5,8 мин) определено по карте 4.12.1, позиция 3, индекс 2. 
Время на организационное обслуживание рабочего места опре­
деляется по формлуе

tОрГ = (to 4* !»)• Дорг 
100

(0,320 -1-0,485)-1,7  
100

=0,014 (мин).

Время на организационное обслуживание в процентах от 
оперативного времени (10рг == 1,7 %) определено по карте 4.13.1, 
лист 1, поз. 9, индекс «а».
Определение времени на отдых и личные потребности

Время на отдых и личные потребности определяется по 
формуле

tотл
(t0 +  1д)~яртл 

100
(0,320 +  0 ,4 8 5 )7  

100
=0,056 (мин).

Время перерывов на отдых и личные потребности в процен­
тах от оперативного времени (а0Тл= 7  %) определяется но 
карте 4.14.1.
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Расчетно-нормировочная карта 1.4
Наименование операции: расточная Л? 155
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2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13

1 Застропливание необрабо 4.1.8, Л .  1 0 43,0
танной детали

2 Вхлючнть подъемник кноп­ 600 4.9.1, л. 1 9 13,0
кой

3 Перемещение (поднятие) 26 200 4 1.7, л. 1 2 25,0
детали с люльки конвей­
ера

4 Выключить подъемник 4.9.1, л. 1 0 2.5
ХНОПХОЙ (прим. 3)

5 Перемещение необработан­ 100 1100 100 4.1.9, л. 1 2 25,0
ной детали на подвесках (прим. 2)
от конвейера в зону уста­ 4.1.14. л. 1 1 8.0
новки

6 Установка детали на штырь 26 4.6.3, л. 1 22 9.3
с помощью подъемника (прим. 2)

7 Включить подъемник 4.9 1, л. 1 2 6,5
8 Перемещение {опускание) 90 4.1.7, л. 1 2 11,0

детали в приспособлении
9 Выключить подъемник 4.9.1, л. 1 

(прим. 3)
0 2.5

ю Расстропливание детали 4.1.8, л. 2 0 1 9 ,0
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16
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Ю

Закрепление детали рыча­
гом пневматического за­
жима

Срабатывание механизма 
Поворот щитка (в рабо­

чее положение) 
Включить вращение шпин­

деля кнопкой 
Ожидание вращения шпин­

деля
Основное время 
Выключить вращение 

шпинделя кнопкой 
Ожидание остановки вра­

щения шпинделя 
Поворот щитка (из работе* 

Р го положения)
!; Открепление детали рыча* 
■: гем пневматического за-

400

300

300

200

300

300

22
23

24

25

Срабатывание механизма 
I Згстропливанне детали 

Включить подъемник 
кнопкой

Перемещение (поднятие) 
обработанной детали из 
приспособления 

Выключить подъемник 
кнопкой

600

П р о д о л ж е н и е

6 7 8 9 to и 12 13

100 90® 4.8.1, л . 1 
(прим. 2)

5 20.0

4.9.10, л . 1 3 10,0
400 120° 4.5.2 , л . 1 8 22,0

4.9.1 , л . 1 6 9.5

4.9.11 1 8,0

4.9.1 , л . 1 4 8.0

4.9.11 2

400 120® 4.5.2 , л . 1 8 | : s . '

100 90® 4.8.1 , л . 1 
(прим. 2)

4  ,,

4.9.10, л . 1 3
4.1.8, л . 1 0 43,0
4.9.1 , л . 1 9 13,0

4.1.7 , л . 1 2 11,0

4.9.1 , л . 1 
(прим. 3)

0 2,5



П р о д о л ж е н и е

1 2 3 4 5 6 7 а 9 10 И 12 13

26 Перемещение обработан- 100 1100 100 4.1.9, л. 1 2 25,0
ной детали на подвесках (прим. 2)
к конвейеру 4.1.14, л. 1 1 8,0

27 Включить подъемник кноп- 100 4.9.1. л. 1 2 6.5
кой

28 Перемещение (опускание) 200 4.1.7, л. 1 2 25,0
детали на конвейер

29 Выключить подъемник 4.9.1, л. 1 0 2,5
кнопкой (прим. 3)

30 Расстропливание детали 4.1.8. л. 2 0 19,0

И т о г о  вспомогательного времени 484.8

Поправочный коэффициент на вспомогательное время в зависимости от такта поточной линии 1

Вспомогательное время с учетом фактического такта поточной линии 484,8

Основное время, мин 0,32

Время на техническое обслуживание. мин 0,041

Время на организационное обслуживание, мин 0,014

Время на отдых и личные потребности, мин 0,056

Норма штучного времени, мин 0,916



Числу трудовых действий в час 1475 (произведший* числи 
комплексов трудовых движений в операции 25 на моимшииш* 
число выполнений операции о течение часа с учетом такта ш» 
точной линии 59) соответствует индекс 6, рабочей ионе 
«стоя» — индекс 4. Согласно примечанию 2 значения фиаичо- 
ской нагрузки (перемещения детали М =26 кг осуществляются 
с помощью подъемных механизмов) и монотонности ((пи1 
=0,8 ми и >0,50 мни) принимаются как благоприятные н 1111“ 
дсксы но нам нс назначаются.

Сумма индексов 14 4=10, что соответствует аотл*а7%  
от оперативного времени.

Норма штучного времени определяется но формуле
1|1) — to "I" til 1 txox "I ■ to|ir ”1" to™,

Tw =  0,320+0,485 1-0,041+0,014 +  0,056 =  0,916 (мин).
1.14.5. Пример расчета нормы штучного времени при обра­

ботке червяка рулевого управления на зубофрезерном станке: 
деталь — червяк рулевого управления; 
масса детали до обработки — 0,8 кг, после обработки — 

0,64 кг;
размеры детали — 0  46X140 мм; 
операция — зубофрезерная;
число одновременно устанавливаемых деталей— 1; 
основное время обработки — 4,2 мип; 
стойкость инструмента — 240 мин;
способ установки и закрепления — на оправку с эксцентри­

ковым и винтовым зажимом;
организация рабочего места — детали берутся и укладыва­

ются одной рукой в гнезда тары.
Определение вспомогательного времени

1. Время на перемещение детали массой М =0,8 кг из зоны 
хранения (гнезда тары) в зону установки определяется по 
картам 4.2.2, лист 1, примечание 3, и 4.1.14, лист 1.

По карте 4.2.2 определяем 
время для расстояния до 750 мм. 
Перемещению руки к детали на 
расстояние S =  1000 мм соответ­
ствует индекс 4, перемещению де­
тали на расстояние SM =600 мм — 
индекс 5, массе детали М =0,8 кг — 
индекс 3.

Сумма индексов 4 + 5 + 3 = 1 2 , что 
соответствует времени на комплекс 
32 тыс. долей мин.

С учетом того что S>750 мм, 
время добавляем по карте 4.1.14. 
Переходу к предмету на расстоянии 
S = 1000 мм соответствуют индекс: О 
и время 4 тыс. долей мин.

/

W  |

и з

Рис. 1.5. Схема планировки 
рабочего места зуборезчика:

( — зубофрезерный стенок; 3 — зо­
не хранения необработанных дета* 
лей; 3 —зона хранения обработан­
ных деталей; 4 — зона устанопкн и 
снятия деталей; 5 — зона закреп­
ления; б— зона уиранления стан­
ком. 7 — зона технологического not- 
дейстпня; 5 —рабочее место зубо­

резчика
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2. Время на установку детали массой М =0,8 кг на оправку 
определяется по карте 4.6.3.

При свободном соединении детали массой М =0,8 кг со­
ответствует индекс 8, длине наибольшей стороны детали 
/,М =140 мм— индекс 7, длине продвижения LD=15 мм — ин­
декс 1.

Сумма индексов 8 + 7 + 1  =  16, что соответствует времени на 
комплекс 6,3 тыс. долей мин.

3. Время на закрепление детали винтовым зажимом на 
2 оборота определяется по карте 4.8.5, лист 1.

Расстоянию до зажима S =  200 мм соответствует индекс 1, 
диаметру резьбы D =16 мм — индекс 1.

Сумма индексов 1 +  1=2, что соответствует времени на ком­
плекс для первого оборота 17 тыс. долей мин. Для второго 
оборота диаметру резьбы D =16 мм соответствует индекс 2 и 
время 9 тыс. долей мин. Итого 17+9=26 (тыс. до­
лей мин).

4. Время на закрепление детали эксцентриковым зажимом 
определяется по карте 4.8.1, лист 1.

Расстоянию до детали S=300 мм соответствует индекс 3, 
длине рычага D =250 мм — индекс 1, углу поворота YR= 180° — 
индекс 3.

Сумма индексов 3 + 1 + 3 = 7 , что соответствует времени на 
комплекс 23 тыс. долей мин.

5. Время на включение станка кнопкой определяется по 
карте 4.9.1, лист I.

Расстоянию до кнопки S=550 мм соответствует индекс 8 и 
время 12 тыс. долей мин.

6. Время на ожидание вращения шпинделя равно 8 тыс. 
долей мин (карта 4.9.11, позиция 1).

7. Основное время.
8. Время па ожидание остановки вращения шпинделя равно 

50 тыс. долей мин (карта 4.9.11, позиция 2).
9. Время на открепление детали эксцентриковым зажимом 

определяется по карте 4.8.1, лист 1.
Расстоянию до детали S =  700 мм соответствует индекс 5, 

длине рычага D =  250 мм — индекс 1, углу поворота YR= 180° — 
индекс 3.

Сумма индексов 5 + 1 + 3 = 9 , что соответствует времени на 
комплекс 26 тыс. долей мин.

10. Время на открепление детали винтовым зажимом вруч­
ную определяется по карте 4.8,5, лист 1.

Откреплению на 2 оборота при расстоянии до зажима 
S=200 мм соответствует индекс 1, диаметру резьбы 
D =  16 мм — индекс 1.

Сумма индексов 1 +  1=2, что соответствует времени на ком­
плекс для первого оборота 17 тыс. долей мин. Для второго 
оборота диаметру резьбы D =  16 мм соответствует индекс 2 и 
время 9 тыс. долей мин. Итого 17+ 9=26  (тыс. долей мин).
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11. Время на снятие детали с икринки определяется по 
карте 4.7.1, лист 1.

Массе обработанной детали М 0,04 кг соответствует ин­
декс 6, длине продвижения Ю=1Г> мм индекс 0.

Сумма индексов 6 + 0 = 6 , что соотнотстнует времени на ком­
плекс 3,5 тыс. долей мин.

12. Время на перемещение обработанной детали массой 
М=0,64 кг из зоны установки (со станка) в зону хранения (на 
штыри, крюки) определяется по карте 4.о.З, лист 1.

Перемещению руки к детали на расстояние S =  160 мм 
соответствует индекс 1, массе детали М=0,64 кг — индекс 5, 
расстоянию перемещения детали SM»600 мм — индекс 7, 
длине продвижения LD=40 мм — индекс 1, длине наибольшей 
стороны детали 1М = 140 мм — индекс 5.

Сумма индексов равна 1 + 5 + 7 + 1 + 5 = 1 9 , что соответствует 
времени на комплекс 25 тыс. долей мин.

Неперекрываемое вспомогательное время составит 241,8 тыс. 
долей мин.

По данным табл. 1 определяется величина поправочного 
коэффициента на вспомогательное время в зависимости от 
такта поточной линии. Для данной детали такт поточной линии 
установлен 5,4 мин, отсюда коэффициент на вспомогательное 
время равен 1,2.

Вспомогательное время с учетом такта поточной линии со­
ставит 241,8'1,2=290,2 (тыс. долей мин).

Результаты определения вспомогательного времени систе­
матизированы в расчетно-нормировочной карте 1.5. 
Определение времени на техническое обслуживание рабочего 
места

Время на техническое обслуживание рабочего места опре­
деляется по формуле

иы 4,2 = о,042 (мин).
Т 180 4 '

Время на смену инструмента и подналадку станка 
(tCM=1.8) определено по карте 4.12.3, лист 1, поз. 10, ин­
декс «б*.
Определение времени на организационное обслуживание рабо­
чего места

Время на организационное обслуживание рабочего места 
определяется по формуле

topr =  ■ t,) a°Pr =  <4»2.± .0л39)’1 «я п 0,081 (мин).
100 100

Время на организационное обслужшшшш и процентах от 
оперативного времени (а0рг,в|1|8) онридолано но карте 4.13.1, 
лист 2, поз. 34, индекс «а».
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Расчет в о-нормировочная карта 1.5
Наименование операции: зубофрезерная № L10
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1 Перемещение необработан- 1000 600 0,80 140 40 4.2.2, л. 1 12,0 32,0
ной детали из зоны хра­ (прим. 3)
нения в зону установки

0,80 140 15 4.1.14, л. 1 0 4.0
2 Установка детали на оправ- 4.6.3, л. 1 16,0 6,3

3 За креплен не детали вин­ 200 16 2 4.8.5, л. 1 2,3 26,0
товым зажимом вручную

4 Закрепление детали* экс­ 300 250 180э 4.8.1, л. 1 7.0 23,0
центриковым зажимом

5 Включить вращение шпин­ 550 4.9.1, л. 1 8.0 12,0
деля кнопкой

6 Ожидание вращения 4.9.11 1.0 8.0
шпинделя

7 Основное время
8 Ожидание остановки вра­ 4.9.11 2,0 50,0

щения шпинделя
9 Открепление детали экс­ 700 250 180° 4.8.1, л. I 9,0 26,0

центриковым зажимом
10 Открепление детали вин­ 200 16 2 4.8.5, л. 1 2.3 26.0 j

товым зажимом вручную 1
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11 Снятие детали с оправки 0.64 15 4.7.1, л. 1 6,0 3.5

12 Перемещение обработан­ 150 600 0.64 140 4.3.3, л 1 19.0 25,0
ной детали из зоны уста­
новки в зону хранения

И т о г о  вспомогательного времени

Поправочный коэффициент на вспомогательное время

Вспомогательное время с учетом фактического такта поточной линии

Основное время, мин

Время на техническое обслуживание, мин

Время на организационное обслуживание, мин

Время на отдых и личные надобности, мин

Норма штучного времени

241.8

1.2

290,2

4 .2Х



(liippiMMUMiiiK времени на отдых и личные потребности
Пррми ни отдых и личные потребности определяется по 

формуле

t 0w =  (t° :b lg) - a°™ ( 4 .2 +  0 ,2 9 )-4  = 0  180
т 100 100

Нрсмя перерывов на отдых и личные потребности а0™ =4%  
niicptiTHBiioro времени определяется по карте 4.14.1, лист 1, 
примечание 3.

Нормы штучного времени

Т ш =  to-|- tn +  tre* "I" tope "1“ ti10ТЛ1

Т ш  =  4,2 +  0,290 +  0,042 -|- 0,081 -|- 0,180 =  4,793 (мин).

1.14.6. Пример расчета нормы штучного времени при обра­
ботке рычага на фрезерном станке:

деталь — рычаг переключения передач; 
масса детали до обработки — 0,63 кг, после обработки — 

0,60 кг;
размеры детали — 0  22X103 мм; 
операция — фрезерная;
число одновременно устанавливаемых деталей — 3; 
основное время обработки трех деталей — 0,12 мин; 
стойкость инструмента — 170 мин;
способ установки и закрепления — три детали в оправке на

плоскость, с упором с креплением пневматическим зажимом, 
масса оправки — 0,8 кг, длина оправки — 220 мм;

организация рабочего места — детали 
набираются в руку и отбрасываются по 
три в груду.
Определение вспомогательного времени

1. Время на перемещение трех дета­
лей к оправке определяется по карте
4.2.1, лист 1, примечания 3, 4, 5, и карте
4.1.14, лист 1.

По карте 4.2.1 определяем время для 
расстояний до 750 мм. Перемещению к 
деталям на расстояние S —1000 мм соот­
ветствует индекс 5, детали перемеща­
ются к приспособлению на расстояние 
SM=1000 мм, индекс 8, масса переме­
щаемых деталей М =0,63- 3=1,89 кг, ин­
декс 2.

Сумма индексов 5 + 8 + 2 = 1 5 , что со­
ответствует времени на комплекс 31 тыс. 
долей мин.

По карте 4.1.14 определяем добавку 
времени на расстояние свыше 750 мм.

Рис. 1.6. Схема плани­
ровки рабочего места 

фрезеровщика:
/ — вертикально-фрезерный 
станок; 2 — зона хранения 
необработанных деталей; 
3 — зона хранения обрабо­
танных деталей; 4 — зона 
установки н снятия дета­
лей: б ~  зона закрепления; 
б — зона управления стан­
ком; 7 — зона технологи­
ческого воздействия; в — 
зона хранения инстру­
мента н приспособлений: 
9 — рабочее место фрезе­

ровщика
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Мри ртчтоишш иирнхнди к иш’дмш.у .i - im»- -.г, .....
нос преми 4 тыс. долей мин. Piormomiio ниркмишиннп Ирид 
мета SM a 1000 мм соответствует вплскс (I, мнпн М - 1 ,Ш1 ш 
индекс 0, длине наибольшей стороны доги л и /М^КК! мм 
индекс 0.

Сумма индексов 0 + 0 + 0 = 0 , что соответствует времени но 
комплекс 5 тыс. долей мин.

Суммарное добавочное время составит 4Ч-Б«=>9 (тыс. до­
лей мин).

Согласно примечанию 5а карты 4.2.1, лист 2, необходимо 
добавить время на раскладку каждой последующей детали по 
карте 4.2.4. Расстоянию перемещения руки к детали S = 100 мм 
соответствует индекс 1, расстоянию перемещения деталей 
SMaslOO мм — индекс 2.

Сумма индексов 1 +  2=3, что соответствует времени на ком­
плекс 14 тыс. долей мин.

Добавочное время на вторую и третью деталь составит 
14-2=28 (тыс. долей мин).

2. Время на установку одной детали на оправку определя­
ется по карте 4.6.3, лист 1.

Массе детали М=0,63 кг соответствует индекс 7, длине наи­
большей стороны детали LM=103 мм — индекс 7, средней 
длине продвижения детали по оправке LD=200 мм — ин­
декс 5.

Сумма индексов 7+ 7+5= 19, что соответствует времени по 
карте 7,7 тыс. долей мин.

Установка выполняется без ориентирования Kopi = 1,0.
На три детали — 7,7-3=23,1 (тыс. долей мин).
3. Время на перемещение оправки с деталями в зону уста­

новки на станке определяется по картам 4.2.1, лист 1, при­
мечание 4, и 4.1.14, лист 1.

По карте 4.2.1 определяем время для расстояния до 750 мм. 
Перемещению руки к оправке с деталями на расстояние 
S =  100 мм соответствует индекс 0, оправка перемещается 
в зону установки на расстояние SM=2200 мм, индекс 8, 
масса перемещаемой оправки с деталями М*=»2,69 кг, ин­
декс 2.

Сумма индексов 0+ 8+2= 10, что соответствует времени на 
комплекс 22 тыс. долей мин.

Согласно примечанию 3 карты 4.2.1, лист 2, необходимо 
добавить время по карте 4.1.14.

Расстоянию перемещения оправки SM«2200 мм соответ­
ствует индекс 1, массе перемещаемой оправки с деталями 
М=2,69 кг —индекс 0, длине наибольшей стороны
LM=>220 мм —индекс 0.

Сумма индексов 1 + 0 + 0 = 1 , что соответствует времени 
8 тыс. долей мин.

4. Время на установку оправки пв стопок определяется по 
карте 4.6.1, лист 1.
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iiiiAi'itc П), iutinir utiiitinj[i<im*n стропы пи ринки /,М 220 мм
I III АС. КС. 7.

Суммп индексов IO l Y> > 17, что соответствует времени на 
комплекс 6,И тыс. долей мин. Установке с совмещением по 
упору соответствует Корг0 1 >96. Время на установку составит 
6,5• 1,96«12,74 (тыс. долей мин).

5. Время на закрепление оправки с деталями рычагом пнев- 
матического зажима определяется по карте 4.8.1, лист 1.

Перемещению руки к рычагу на расстояние S *= 100 мм со­
ответствует индекс 1, длине рычага пневматического зажима 
D = 150 мм — индекс 0, углу поворота рычага YR=45°— ин­
декс 0.

Сумма индексов 1 -4-0+0= 1, что соответствует времени на 
комплекс 16 тыс. долей мин.

6. Время на срабатывание механизма определяется по 
карте 4.9.10, лист 1.

Для пневматического диафрагменного механизма (поз. 3) 
это время составит 10 тыс. долей мин.

7. Время на включение подачи с помощью рычага опре­
деляется по карте 4.9.2, лист 1.

Перемещению руки к рычагу на расстояние S=700 мм со­
ответствует индекс 8, длине рычага включения подачи 
D=120 мм — индекс 0, углу поворота рычага YR“ 90° — ин­
декс 2.

Сумма индексов 8+ 0+ 2= 10 , что соответствует времени на 
комплекс 15 тыс. долей мин.

8. Время на включение ускоренного перемещения стола 
с помощью рычага определяется по карте 4.9.2, лист 1, при­
мечание 3.

Длине рычага D=150 мм соответствует индекс 1, углу по­
ворота рычага YR=30e— индекс 0.

Сумма индексов 1+0=1, что соответствует времени на 
комплекс 8 тыс. долей мин.

При нахождении руки на рукоятке рычага в соответствии 
с примечанием 3 карты 4.9.2, лист 1, время включения ускорен­
ного перемещения стола с помощью рычага составит 8—5,5= 
= 2,5 (тыс. долей мин).

9. Основное время.
10. Время на выключение подачи двумя руками с помощью 

рычагов определяется по карте 4.9.2, лист I.
Время на выключение подачи с помощью рычага соответ­

ствует времени включения п составляет 15 тыс. долей мни (см. 
п. 7).

Определим время на выключение ускоренного перемещения 
стола с помощью рычага. Перемещению руки к рычагу на рас­
стояние S=300 мм соответствует индекс 5, длине рычага 
D=150 м м —индекс I, углу поворота рычага YR=30e— ин­
декс 0.
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Сумма индексов 5 + 1 + 0 = 6 , что соответстнупт иримит пн 
комплекс 11 тыс. долей мин. Время на выполнении дмух п> 
вмещенных комплексов составит 15+11 *0,5«20,1) (тмг, дп 
лей мин).

11. Время на открепление оправки с деталями рычнгпм 
пневматического зажима определяется по карте 4.Н.1, лш'.т 1.

Перемещению руки к рычагу на расстояние S >700 мм си» 
ответствует индекс 5, длине рычага 0  =  150 мм - - индекс. О, 
углу поворота рычага YR=45° — индекс 0.

Сумма индексов 54 -0+ 0= 5 , что соответствует времени но 
комплекс 20 тыс. долей мин.

12. Время на срабатывание механизма определяется по 
карте 4.9.10, лист 1.

Для пневматического диафрагменного механизма (поз. 3) 
время составит 10 тыс. долей мин.

13. Время на перемещение оправки с деталями в зону 
хранения и сбрасывания деталей определяется по картам 4.3.1, 
лист 1, примечание 4, и 4.1.14, лист 1.

По карте 4.3.1 определяем время для расстояний до 750 мм.
Перемещению руки к оправке на расстояние S=500 мм со­

ответствует индекс 5, расстоянию перемещения оправки с де­
талями в зону хранения SM=2200 мм — индекс 10, массе пере­
мещаемой оправки с деталями М =  2,66 к г—индекс 3, длине 
наибольшей стороны оправки с деталями £М =220 мм — ин­
декс 2.

Сумма индексов 5 + 1 0 + 2 + 3 = 2 0 , что соответствует времени 
на комплекс 29 тыс. долей мин.

Согласно примечанию 4 карты 4.3.1 ко времени комплекса 
необходимо добавить время на перемещение на расстояние 
свыше 750 мм.

Расстоянию перемещения оправки с деталями SM =  2200 мм 
соответствует индекс 1, массе оправки с деталями М =2,66 кг — 
индекс 0, длине наибольшей стороны оправки LM =220 мм — 
индекс 0. Сумма индексов 1 + 0 + 0 =  1, что соответствует вре­
мени на комплекс 8 тыс. долей мин.

Итого неперекрываемое вспомогательное время на три де­
тали составит 264,7 тыс. долей мин, а на одну деталь — со-

пел  7
ответственно — ^ — =88,2 (тыс. долей мин).

По данным табл. 1 определяется величина поправочного 
коэффициента на вспомогательное время в зависимости от 
такта поточной линии. Для данной детали такт поточной линии 
установлен 0,6 мин, отсюда коэффициент на вспомогательное 
время равен 0,9.

Вспомогательное время с учетом такта поточной линии со« 
ставит 88,2-0,9 =  79,4 (тыс. долей мин).

Результаты определения вспомогательного времени система­
тизированы в расчетно-нормировочной карте 1.6.
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Расчетно-нормировочная карта 1.6
Наименование операции: фрезерная Мз 10
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1 2 3 4 5 6 7 S 9 10 11 12 13

1 Перемещение деталей 
к оправке (3 де­
тали)

1000 1000 3-0,63 103 4.2.1, л. 1 
(прим. 3—5) 
4.1.14, л. 1 
4.2.4, л. 1

15

0
3

31.0

9,0
28.0

2 Установка трех дета­
лей на оправку по­
очередно

0.63 103 4.6 .3 , л. 1 19 Kopi 23,1

3 Перемещение оправ­
ки с деталями в зо­
ну установки на 
станке

100 2200 2,69 220 4.2.1, л. 1 
(прим. 4) 
4.1.14, л. 1

10
1

22,0
8,0

4 Установка оправки 
на станок

2.69 220 4.6.1, л. 1 17 Кора 12,7



П р о д о л ж е н и е

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 12 12 13

5 Закрепление оправ­
ки с деталями ры­
чагом пневматиче­
ского зажима

100 150 45° 4.8.1, л. 1 I 16.0

6 Срабатывание меха­
низма

4.9.10, л Л 3 10,0

7 Включение подачи 
с помощью рычага

700 120 90е 4.9.2, л. 1 10 15,0

8 Включение уско­
ренного перемеще­
ния стола с помо­
щью рычага

150 со 4.9.2. л. 1 
(прим. 3)

1 2,5

1

3 Основное время

— W Зыхсэочение подачи 
z  ускоренного пе- 

двумя
PV 3SJC Z  С ПО-
v s z - o  эычагоз

700;
300

120
150 О 

о 4.9.2, л. 1 Ю;
6 ! Г 2 - 0,2>==«Т»О

Открепление озраз- 
[ кн с деталями ры­

чагом пневмати­
ческого зажима

700 150 45° 4.8.1, л. 1 5 20,0
Л

12 Срабатывание меха­
низма

4.9.10, л. 1 3 10,0



Заказ Лк 1213

со П р о д о л ж  ен я а

2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Перемещение оправ­
ки с деталями в 
зону хранения об­
работанных дета* 
лей и сбрасывание 
деталей

500 2200 2,66 220 4.3.1. л. 1 
(прим. 4) 
4.1.14, л. 1

20

1

29,0

8

13

13

а>сл

И т о г о  вспомогательного времени На три детали 
На одну деталь

Поправочный коэффициент ка вспомогательное время в зависимости от такта поточной линии

Вспомогательное время с учетом фактического такта поточной линии

Вспомогательное время приводится в расчете на одновременную обработку трех деталей

264,7
88,2

0,9

79,4

Основное время, мин

Время на техническое обслуживание, мин

Время на организационное обслуживание, мин

Время на отдых и личные надобности, мин 

Норма штучного времени, мин

0,0400

0,0004

0,0014

0,0065

0,1270



Определение времени на техническое обслужипппн1' рнНочпн 
места.

Время на техническое обслуживание рабочог» imvrn ппрп 
деляется по формуле

tux b j a —  - 5 ^ 1  -  0,0004 (мин).

Время на смену инструмента и подналадку станка (tftM 1,Н) 
определено по карте 4.12.3, лист 1, поз. 10, индекс «0». 
Определение времени на организационное обслуживание рабо­
чего места.

Время на организационное обслуживание рабочего места 
определяется по формуле

Pf = . ( b + j s H op r = ,(0.Q4 +  0 . 0 7 9 ) : а= о .оон  (мин).
Ё р юо юо 4

Время на организационное обслуживание в процентах от 
оперативного времени (а0рг—1.2 %) определено по карте4.13.1, 
лист 1, позиция 15, индекс «б».
Определение времени на отдых и личные потребности.

Время на отдых и личные потребности определяется по 
формуле

to,, -  -(t°-+  ̂ а°™ =  (0,04 +  ° ^ 79) -  -  == 0.0065 (мин).

Время перерывов на отдых и личные потребности в процен­
тах от оперативного времени (а0тл=5,5%) определено по 
карте 4.14.1, лист 1.

Монотонности работы (ta= 0,380 тыс. долей мин) соответ­
ствует индекс 1, числу трудовых действий в час 1000 (произве­
дение числа комплексов трудовых движений 10 на число опера­
ций, выполняемых в течение часа на данном рабочем месте 
с учетом такта поточной линии, 100) — индекс 2, рабочей позе 
«стоя» — индекс 4. Значения физической нагрузки (масса трех 
деталей с оправкой М -2,66—2,69<6 кг) принимаются как 
благоприятные и по ним индексы не назначаются.

Сумма индексов 1+ 2+ 4= 7 , что соответствует a0™=5,5 % 
от оперативного времени.
Норма штучного времени.

Tius=to +  t B +  tie* +  topr +  toroJ

Тш=0,040 +  0,079 +  0,0004 +  0,0014 +0,0065 =«0,127 (мин).



2. ХАРАКТЕРИСТИКА ОБОРУДОВАНИЯ

Сборник нормативов разработан с учетом преобладающей) 
на производстве следующего типажа оборудования, приведен 
ного в табл. 2.

Т а б л и ц а  V

а

2
Наименование

станков Параметры
Основные раз­

меры по группам 
станков

Модели
станков

1 Токарные многорез­
цовые

Наибольший диа­
метр обрабатывае­
мого изделия, мм

125—500 1Н713,
н т -зоод ,

1А720,
НТ-100,

МК-8929,
1А893

2 Токарные много- 
шпиндельиые по­
лупи гомпты

Наибольший диа­
метр обрабатывае­
мого прутка, мм

25—600 КА-371,
1240-6,
1-824,

Л240Г1-6,
МТ-30.
IK-282

3 Револьверные Наибольший диа­
метр обрабатыпае- 
мых деталей, мм 
из прутка 
в патроне

25—73, 
125-420

1325Ф30, 
1П426ДФЗ, 
1К341, 1341, 

1А416,
РХ-60, 1365, 

АТ-12, 
1Н325, 1425

4 Расточные Диаметр шпинделя, 
мм

14-330 2А710, 
2731П, 2635, 

06-3970, 
2450, 

КК-1668, 
2Е450АМФ4

5 Вертикально-свер­
лильные много- 
шпиндельные

Диаметр сверления 
на количество 
шпинделей

0  6X2 
0  8X6 
0  8X24 

0  76X3

2Н106П-2, 
10АБ56 

2136, 2CI50, 
2Г176

3* 67



П р о д о л ж е н и е
Б«•«»
Б

£
Няимеяооание

станков Параметры
нишинм» |1М- 

миры пн | рупплм 
ГГ АНКПП

Модели
станков

б Вертикально-свер­
лильные

Наибольший уело»" 
ный диаметр свср» 
лення, мм

а '/о НС-18, 
НК-20, 

2Н118, 2118, 
2А135, С-35, 
2Р135Ф2-1, 

2Н103П, 2170

7 Горизонтально- и 
вертикально-фре­
зерные

Размеры поверхно­
сти рабочего сто­
ла, мм

200Х 1600 6Н81Г.6Н11, 
6Р80, 

6Н13П, 
ВМ27, 672К, 
67К25ПФ2-0

8 Продольно-фрезер­
ные

То же 320X 2500 6622, 
ГФ2071, 

ГФ766, А661, 
ВК-20

9 Карусельно-фрезер­
ные

Диаметр стола, мм 750-2000 6А23, 6М23В, 
ГФ2064

10 Барабанно-фрезер­
ные

Наибольший диа­
метр контура, об­
рабатываемой де­
тали, мм

100—2300 ГФ398,
6С21В,
602102

11 Шлицефрезерные Наибольший диа­
метр обрабатывае­
мой детали, мм

150—500 5А352П,
5350А

12 Шпоночно-фрезерные
вертикальные

Наибольшая шири­
на фрезеруемого 
паза, мм

50 6А95,
ДФ88А

13 Ко пиропа льно-фре­
зерные

Диаметр стола, мм,
ДО

Рлбо'шн поверх­
ность столп, мм

1250

750Х 1300

ГФ583,
6Г676

14 Круглошлифоваль­
ные

Наибольший размер 
шлифования, мм 
диаметр, длина 
в наборе

120-300 
190—Н00

ХШ-2-55, 
3131, 3161, 

3A423, 
3M131, 
ЗД180, 
3B153, 
ЗА 174
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Наименование
станков Параметры

Основные раз­
меры по группам 

станков
Модели
станков

15 Внутр шлифоваль­
ные

Диаметр шлифуемо­
го отверстия, мм

6-800 ЗА255, 
ЗК27А, 

3260, 3A230, 
3225П, ЗА 229

16 Плоскошлифоваль­
ные с прямоуголь­
ным столом

Размеры рабочей по­
верхности стола 
(ширина па дли­
ну), мм

125-1000 ЗГ71, ЗА640, 
ЗБ711, 3701, 
3711, ЗБ732, 

ЗБ722

17 Плоскошлифоваль- 
пые с круглым 
столом

Диаметр стола, мм, 
до

2500 3762, ЗД740, 
3A320, ЗБ741, 

3772Б

18 Бсслептропошли(|ю-
ППЛЫ1ЫС

Диаметр шлифуемо­
го изделия, мм

а-500 ЗГ182, 3186, 
3AI84, 

ЗД180, 3867

19 Хонинговальные Диаметр хонингова­
ния, мм

Ход, мм

20—800

200-2000

ЗН82,
3K83-2C,

3820

20 Станки для супер- 
финиша

Диаметр обрабаты­
ваемого изделия, 
мм

Длина обрабатывае­
мого изделия, мм

250-600

30-2000

3804, ВС-22, 
ЗД871Б

21 Вертикально-дово*
дочные

Наибольшие разме­
ры обрабатывае­
мой детали, мм, 
до

Высота детали, мм

220

3-100

ОФ26А, 
ОФ61А, 

3804, 3808, 
СППД2

22 Зу0оШЛП(|НШЛЛЫ1ЫС Диаметр обрабаты­
ваемых колес, мм

Модуль

125-1250

1,5-16,0

5A85I, 
5Д833, 

5835, 5892А

23 Зубофрезериые Диаметр обрабаты­
ваемой детали, мм

Модуль

25-2000

1—20

5А326, 
5А312, 

БД32, БК310, 
ЕЗ'Юб, 
СТ-113
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Наименование
станков Параметры

Основныо раз* 
меры по группам 

станков
Ми до л и
(Will мш

24 Щлицешлифоплль-
иые

Дмлметр обрабаты­
ваемой детали, мм

11—200 341)0, ,'ШШ, 
34IH11, 

31ШПКШ, 
3114111

25 Зубадолбсжпыс Диаметр обрабаты­
ваемого изделии, 
мм

Модул |.

80—2000

0.2—12,0

60150. 
5Л110, 

SOI2, 6140, 
5MI4, 5107, 

5Б161, 
МА-76

26 Зубошевииговальиые Диаметр обрабаты­
ваемого изделия, 
мм

Модуль

125—3200

1,5-16,0

5717, 5702А, 
5А714. 
ВС208, 

5913, 57I7C-1

27 Зубизпкруглшощис Диаметр обрабаты­
ваемого изделия, 
мм

Модуль, до

320-500

8

5А580, 5582, 
5Б525

28 Зубостроглльные 
для прямозубых 
копHviecKiix колее

Модуль 2,5—80,0 5282, 5П23, 
5230, 

5А520П, 
5А83

29 Резьбонарезные Наибольший диа­
метр нарезаемой 
резьбы, мм, до

М16 Р-54, 3A053. 
2036, 4А462

30 Резьбофрсзерпые Наибольший диа­
метр нарезаемой 
резьбы, мм, до 

Длина, мм

50—140

30—900

КТ85, 5К63. 
5М62

31 Гайконарезные Наибольший диа­
метр нарезаемой 
резьбы, мм, до

2,6—30,0 Р-54, 2062, 
4М-27, 
МФ140

32 Резьбоиакатпые по­
луавтоматы

Диаметр нарезаемой 
резьбы, мм

2-100 5936, А9518, 
НР-3
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Наименование
станков Параметры

Основные раз­
меры по группам 

станков
Модели
станков

.'III Волтопарезные Диаметр нарезаемой 
резьбы, мм, до

65 5Д07, 5А05, 
5М5662

34 Го|жзоитальио-про- 
тшкные станки

Номинальное тяго­
вое усилие, кг

10 000—40 000 7Б510, 
7А540, 
МП119, 
МП 14. 
МП 186

35 Вертикально-про­
тяжные станки 
для внутреннего 
протягивания

Номинальное тяго­
вое усилие, кг

5 000-20 000 7Б705В, 766, 
7665, 7Б66-1, 

7667

36 Вертикально-про­
тяжные станки 
для наружного 
протягивания

Номинальное тяго­
вое усилие, кг

5 000—20 000 774, 776, 
7Б75Н067, 
МП7733, 
МП7Б65, 
МП142

37 Заточные автоматы 
и полуавтоматы 
(для заточки сверл 
и шлифования ко­
нуса на вершине 
заготовок)

Диаметр затачивае­
мых сверл, мм

6-15 365Б2,
И198М1

38 Центровальные Наибольший диа­
метр изделия, мм

Наибольшая длина 
изделия, мм

40—160

500—2000

ВС-150,
ВС-110,
2912-1,

М1Р71М104,
M1P7IM

39 Агрегатные 5А799, 
4А465, 
3A6I8, 

ХА-12992, 
I0A759, 
11А102, 

2ХГ874, 
9А560



3 .  О Р Г А Н И З А Ц И Я  Т Р У Д А

3.1. Приведенные в сборнике нормативы времени предна­
значены для технического нормирования станочных работ 
в поточно-массовом производстве машиностроительных пред­
приятий.

В нормативах предусмотрены важнейшие организационно­
технические условия, характерные для массового производства, 
а именно:

предприятия, цеха (участки) выпускают изделия ограничен­
ной и устойчивой номенклатуры с высоким уровнем специали­
зации производства;

п составе оборудования преобладают специализированные и 
специальные металлорежущие станки, широко применяются 
специальный инструмент и приспособления, предназначенные 
для выполнения строго определенных операций, закрепленных 
за данным оборудованием;

оборудование расположено на каждой поточной линии в по­
рядке выполнения технологического процесса, причем каждая 
деталь имеет свою поточную линию;

за каждым станком на каждой линии закреплена вполне 
определенная и постоянно выполняемая операция;

обработка деталей на станках поточной линий производится 
на основании карт технологических процессов, составленных 
с разделением по операциям, переходам и комплексам и указа­
нием в них режимов резания и нормативов времени на выпол­
нение каждого перехода комплекса с подсчетом нормы штуч­
ного времени на операцию;

подналадка оборудования производится в подготовительную 
смену или во время перерывов в работе оборудования. Смена 
инструмента производится наладчиками в тех случаях, когда 
после нее требуется подналадка оборудования или данный 
станок лимитирует работу участка;

стаики, обрабатывающие тяжелые детали» обеспечены подъ­
емно-транспортными средствами (подъемниками, рольгангами, 
склизами);

заточка инструмента централизована;
заготовки находятся на расстоянии до 1000 мм от рабочего 

места при установке вручную и на расстоянии до .'1000 мм при 
установке с помощью подъемника.
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Время в нормативных картах на приемы работы рассчитано 
на перемещения к детали или перемещения с деталями на рас­
стояние до 750 мм. Время на дополнительные перемещения на 
расстояние свыше 750 мм определяется по карте 4.1.14.

3.2. В массовом производстве обеспечение рабочих мест за­
готовками, инструментом, 
технологической оснасткой 
производится, как правило, 
в рамках системы регла­
ментированного обслужива­
ния производства и органи­
зации труда вспомогатель­
ных рабочих. В соответст­
вии с регламентом обслу­
живания для той или иной 
функции рабочего места ус­
танавливаются наименова­
ние (шифр, типоразмер) и 
количество заготовок (ин­
струмента, приспособле­
ний), период их замены или пополнения, размеры запасов.

3.3 В условиях функционирования подсистемы регламенти­
рованного обслуживания инструментом обеспечивается его 
своевременная доставка на рабочие места, принудительная 
замена инструмента, отпадает необходимость создания страхо­
вых запасов на рабочем месте, а следовательно, и оснащения 
рабочего места оператора инструментальными тумбочками,

Рис. 3.1. Схема планировки рабочего 
места, оснащенного рольгангом, при 
системе регламентированного обслужи­

вания инструментом:
/ — станок; / — рабочий; /  — рольганг или 

транспортер

О д Г 2

n g L T  1 n z i
Ч  5

Рис. 3.2. Схема планировки рабочего места при 
функционировании подсистемы регламентиропап- 

кого обслуживания инструментом:
/ — станок; /  — рабочий; J — тара для заготовок; 4 — тара 
для готовых деталей; 5 — электротсльфср

предназначенными для храпения большого постоянного набора 
инструментов.

С учетом этого, а также специфических конкретных условий 
механической обработки в условиях массового производства 
разрабатываются планировка и оснащение рабочих мест ста­
ночников поточных линий.

3.4. Типовые планировки рабочих мест в механических 
цехах с массовым типом производства.
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Рис. 3.3. Тара для готоиых де­
талей — подставка со свечами 

для шестерен

Рис. 3.4. Столик приемный пере­
движной СД3705.02А

Предназначен для размещения дета­
лей, легких приспособлений, тары 
с заготовками. Грузоподъемность 
300 кг. Габариты 850X630X820 мм. 
Изготовитель—Кувандыксхнй завод
механических прессов. Чертеж 

№ СД3705.02А

3.5. Оргоснастка рабочих мест о механических цехах с мас­
совым типом производства.

Оснащение рабочих мест станочников оргоснасткой должно 
производиться на основе типовых конструкций.

Специальная оргоснастка проектируется в исключительных 
случаях, если но тем или иным причинам не подходит ти­
повая.

Ниже приведены отдельные конструкции типовой оргос- 
плстки.

НЫЙ
Устанавливается у вер­
тикально-фрезерных 
станков для предотвра­
щения разлета струж­
ки. Габариты 1500Х 
XI500 мм. Собствен­

ного изготовления

Рис. 3.6. Тара для заго­
товок

Предназначена для хране­
ния деталей навалом. Гру­
зоподъемность 100 кг. Га­
бариты 1000X650X770 мм. 
Собственного изготовления
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Рис. 3.7. Стеллаж-под­
ставка СД3702.10Л

Предназначен для хранения 
деталей, узлов, приспособле­
ний массой до 2000 кг. Габа­
риты 1260X 760 X300 мм. Изго­
товитель *  Иркутский станко­
строительный завод. Чертеж 

№ СД3702.10А

Pile. 3.8. Стеллаж глочпмП С3729. М
Иридии IIUI4CII для  складировании дли н ном ер ­
ных деталей . Габариты 2Ш )ХК00Х 1600 мм 
Млссн 120 кг. Р азработчик—институт «Оргстаик- 

иниром». М осква. Ч ертеж  № С3729 И

Рис. 3.9. Стеллаж вертикального хранения 
CM372UG

Предназначен для вертикального хранения опра­
вок. Габариты 600X000X990 мм Число мест 12 или Ift. 
Масса 65 кг. Разработчик—институт «Оргстдихии- 

пром». Минск. Чертеж № CM372I.IG



4. НОРМАТИВНАЯ ЧАС» к

4 . 1 .  П Р И Е М Ы .  С В Я З А Н Н Ы Е  С  П Р О М Е Ж У Т О Ч Н Ы М  

П Е Р Е М Е Щ Е Н И Е М  Д Е Т А Л Е Й

Качественные факторы, принятые для разбивки на отдельные 
нормативные карты

1. Применяемая тара: руками без тары; совком (лотком); в специальной таре.
2. Способ перемещения: в пространстве (на весу); скольжением по наклонной 

поверхности (склизу); скольжением по горизонтальной поверхности; перемеще­
нием по рольгангу; в тележке; подъемником вручную; подъемником механи­
зированно.

3. Способ укладки: в груду , ряд (стопа, ш табель), штыри (гнезда, крюки).

Перемещение и укладка вручную детали (деталей) 
на стол (станину, в тару),

Способ укладки деталей: в груду
КАРТА 4.1.1 ЛИСТ 1

Содержание комплекса Обозначение микро­
элементов по Б СМ

1. Протянуть руку (руки) к детали (деталям)
2. Взять деталь (детали)

3. Переместить деталь (детали) в зону хранения или зо­
ну промежуточного положения (на стол, станину, 
в груду)

4. Отпустить

nPN (S) (ОС1; КЗ)
BN (М; Z; LM) (ОС; 

КЗ; И)
ПЫ (SM; М; 1М)(ОС1; 

К2; И)

OTN (ОС1)
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Перемещение и укладка вручную детали (деталей) 
на стол (станину, в тару).

Способ укладки деталей: в груду
КАРТА 4.1.1 ЛИСТ 2
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Перемещение и укладка вручную детали (деталей) 
на стол (станину, в тару).

Способ укладки деталей: в груду
КАРТА 4.1.1 Л11111 И
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Поправочные коэффициенты на время для измененных 
условий работы:

для труднозахватываемых деталей Коса ~  1*10

при работе в рукавицах Киэ =  1,08

при перемещении детали (деталей) отбрасыванием

К сп г — 0,69 Ксп, =  0,84

t =  2,45S0,16eSM0,2|9M0,035KocKBKcn t =  2,33S0,l38SM<U69M0,07eLM0,085 Кос Ки Ксп

П р и м е ч а н и я :  !. При массе детали (деталей) свыше 20 кг перемещение 
выполняется с помощью подъемника (см. карту 4.1.7).

2. При расположении деталей ниже пояса рабочего добавлять 16 тыс. долей 
мин на наклон и выпрямление туловища.

3. При расстоянии до детали (деталей) по горизонтали свыше 750 мм до­
бавлять время на переход по карте 4.1.14.

4. При расстоянии перемещения детали (деталей) по горизонтали свыше 
750 мм добавлять время па переход по карте 4.1.14.

5. При переходе по ступенькам без груза добавлять 7 тыс. долей мин нл 
каждую ступеньку, по ступенькам с грузом — 10 тыс. долей мин.

6. При одновременном перемещении нескольких деталей время на одну 
деталь определять делением времени по картам 4.1.1, 4.1.14, определенного ДЛИ 
суммарной массы, на число одновременно перемещаемых деталей.

7. При выполнении операции в рабочей позе «сидя» и необходимости 110|№и 
хода добавлять 34 тыс. долей мин на выполнение элементов «встать» II «ШУП»*»

8. При укладке деталей в тару с просчетом добавлять 4 тыс. долой мин ни 
каждую деталь,
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Перемещение и укладка вручную детали 
(деталей) иа стол (станину, конвейер, 

рольганг, в тару). Способ укладки 
деталей: в ряд (стопу, штабель)

КАРТА 4.1.2 л и с п

Содержание комплекса Обозначенке микроэлементов 
по Б СМ

1. Протянуть руку (руки) к детали (дета­
лям)

2. Взять деталь (детали)
3. Переместить деталь (детали) и зону хране­

ния или зону промежуточного положения 
(на станину, конвейер, рольганг, о тару)

4. Установить деталь на плоскость в ряд 
(стопу, штабель)

б. Отпустить

nPN (S) (ОС1; КЗ)

BN (М; Z; LM) (ОС; КЗ; И) 
nN (SM; М; Ш)  (OCI; КЗ; И)

УПЫ (М; Ш)  (ОС; ОР1; И) 

OTN (ОС1)

И
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Одной рукой Двумя руками

Масса детали (деталей) кг, 0,1<М<4 Масса детали (деталей), кг, 1<М<20

Ра
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о
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£  "Г « о
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« «3
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V*5 в
Ц
*§а *
* о Я я о ь о ."

0 250 250 0,15 60 17 250 250 1.2 120 17
1 350 300 0,30 100 18 400 350 2.0 150 18

2 450 400 0,50 150 19 600 450 2.5 200 19
3 650 500 1,00 300 20 750 650 4.0 300 20 "
4 750 600 2.00 450 21 750 5.0 400 21
5 750 4,00 500 22 8,0 550 22
6 23 11,0 800 23 "

7 24 16,0 1050 24

8 25 20,0 1450 25

9 26 2000 27

10 28 28

П 29 29

12 30 31

13 32 32 “

14 34 34 "

15 35 36 "

16 37 38
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Перемещение и укладка вручную детили (дггмлай) 
на стол (станину, конвейер, рольганг, и типу). 
Способ укладки деталей: в ряд (стопу, ттппщп,)

ц

КАРТА 4.1.2 ЛИСТ 2

Одной рукой
Масс* детали (деталей), кг, 0.1<М<4

и

Is.
H i
t i l

I s -5 5 3

l ba * .

"Sw
i s *
m

t o
8 ; J
0 •  •

m

>

i
*g
h
и

J i

i f
"2
S |g
a s s

Is
- iК X 
* 6
1*

C Q ~

is,
m
gs**
ш*8*

1
I s «
2 3 |D.Bt

i g

l *

11

I f
■я
I I !
a 8 s

g
5 м
К
- I■ X  

*6 
I sЯ #1

17 39 39
18 41 41
19 43 43
20 46

21 48

22 so

23 53

24 55

Двумя руками

Мпсся детали (дошлей), кг. !<М<20

Поправочные коэф(|)ициенты на время для измененных условий работы:

для труднозахватываемых деталей К о с *  =  Ы О

при работе в рукавицах К и а  =  1 . 1 2

t=2.23S0'l4eSM0’,MM0,07,LM°’08eKocK„ t =  2,1 IS0,U2SM0,m#M0,,33LM0,,wKocK«

П р и м е ч а н и я :  1. При массе детали (деталей) свыше 20 кг перемещение 
выполняется с помощью подъемника (см. карту 4.1.7).

2. При расположении зоны хранения деталей ниже пояса рабочего доба­
влять 16 тыс. долей мни пя наклон и выпрямление туловища.

3. При расстоянии до детали (деталей) по горизонтали свыше 760 мм до­
бавлять время на переход по карте 4.1.14.

4. При расстоянии перемещения детали (деталей) по горизонтали свъпЬе 
750 мм добавлять время на переход по карте 4.1.14.

б. При переходе по ступенькам без груза добавлять 7 тыс. долей мин на 
каждую ступеньку, по ступенькам с грузом — 10 тыс. долей мин.

6. При одновременном перемещении нескольких дотлей время на одну 
деталь определять делением времени по картам 4.1.2, 4.1.14, определенного для 
суммарной массы, на число одновременно перемещаемых деталей.

7. При выполнении операции в рабочей лозо «сиди» п необходимости пере­
хода добавлять 34 тыс. долей мин на выполнение (Ш'мшшш «ютить» и «сесть».

8. При укладке деталей с просчетом добавлять 4 тш\ долей мни на каж­
дую деталь.
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Перемещение н укладка вручную детали 
(деталей) на конвейер (в спецтару)* Способ 
укладки деталей: в гнезда (на штыри* крюки)

Содержание комплекса

КАРТА 4.1.9 ЛИСТ 1

Обозначение микроэлементов 
по Б СМ

1. Протянуть руку (руки) к детали (деталям)
2. Взять деталь (детали)
3. Переместить деталь (детали) в зону хране­

ния (на конвейер, в спецтару)
4. Установить деталь в гнездо (на штырь, 

крюк)
б. Отпустить

ПРИ (S) (ОС!; КЗ)
BN (М; Z; LM) (ОС; КЗ; И) 
nN (SM; М; LM) (ОС1; КЗ; И)

УОСЫ (M;LD; LM) (ОС; ОР1; И)

OTN (ОС!)
Одной pyxoft Двумя руками

Ift Масса детали (деталей). кг, 0.1 <М <4 Масса детали (деталей)а КГ* 1<M<S0

!*
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5 4*0
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№
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<2 0 2
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Я И о  н S 4 ■ .
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R ii
мPQ «-2

Is"5
а а з
ft. K*s

jjgf
lli

35it Д
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на
 

ст
ор
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мм
, д

о

1*«♦S
0 250 250 0,15 25 18,0 250 250 1,2 120 23
1 350 300 0,20 50 19,0 450 400 1.6 150 24
2 550 400 0.40 70 19,5 750 600 2.0 200 25
3 750 550 0.60 100 20,0 750 3,0 300 26
4 750 1,00 200 21,0 4.0 450 27
5 1,50 300 22,5 6,0 600 29
в 2,50 500 24,0 8,0 800 30
7 4,00 25,0 11,0 1100 32
8 26,0 15,0 1650 33
9 27,0 20,0 2000 35

10 29,0 37
11 30,0 39
12 32,0 41
13 33,0 43
14 35,0 45

15 37,0 47
16 38,0 49
17 40.0 52
18 42,0 64
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Перемещение и укладка вручную летали (деталей) 
на конвейер (в спецтару).

Способ укладки деталей: в гнезда (на штыри, крюки)
юМ'ТЛ «.1.11 iNIIttT И 

111 рукнми
дптшшП)| ur* и М*чИ0
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Одной рукой Дну»
Масса детали (деталей), кг. 0.1<М<4 Масса дота л и (
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19 45,0 57

20 47,0 60

21 53

22 66

23 70

Поправочные коэффициенты на время для измененных условий работы:

для труднозахватывасмых деталей

К о с ?  ”  1 | 2 4 К о с .  ~  1.33

при работе d рукавицах К м »  =  1,09

t=»3.70S0,,l9SM0‘,63M0,099iM 0,0e7KocKH t-= 3,95S0,086SM0,113М°* |627.М°-161 К о с  К ,

П р и м е ч а н и я :  1. При массе детали (деталей) свыше 20 кг перемете* 
ние выполняется с пом ощ ью  подъемника (см. карту А Л Л ) ,

2. При расположении деталей ниже пояса рабочего добавлять 16 тыс. долей 
мин на наклон и выпрямление туловища.

3. При расстоянии до детали (деталей) по горизонтали свыше 760 мм до­
бавлять время на переход по карте 4.1.14.

4. При расстоянии перемещения детали (деталей) по горизонтали свыше 
750 мм добавлять время на переход по карте 4.1.14.

5. При переходе по ступенькам без груза добавлять 7 тыс. долей мин un 
каждую ступеньку, по ступенькам с грузом — 10 тыс. долей мин.

6. При одновременном перемещении нескольких деталей:
на  раскладку каждой последующей после первой детали добавлять вроми 

по карте 4.1.4;
время на одну деталь определять делением времени по картам 4.1.3, 4.1.14, 

определенного для суммарной массы, на число одновременно переменки)" 
мых деталей.

7. При выполнении операции в рабочей позе «сидя» и необходимости пори- 
хода добавлять 34 тыс. долей мин на выполнение элементов «встать» u «гш'М*

8. При укладке деталей с просчетом добавлять 4 тыс. долей мни па каждую 
деталь.
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Раскладка деталей в гнезда (на штыри) 
при одновременном перемещении 

нескольких деталей (на одну деталь)
К А Р ТА  4.1.4 ЛИСТ 1

Содержание комплекса Обозначение мнкроэлементоо по БСМ

1. Перехватить деталь левой рукой
2. Протянуть правую руку к левой
3. Взять деталь правой рукой иэ левой
4. Переместить деталь п зону хранении 
5 Установить деталь в гнездо (на штырь) 
6. Отпустить

ВП
ПР1 (S) (OCI; К))
В! (М; Z; Ш )  (ОСI; К!; И)
ГП (SM; М; Ш )  (ОС1; КЗ; И) 
УОС1 (М; LI); LM) (OCI; 014; И) 
OTI (OCI)
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0 45 45 18 50 40 0,15 30 12,5

1 120 150 20 100 50 0,20 50 13,0

2 300 300 22 150 100 0,40 100 13,5

3 24 250 150 0,60 150 14,5

4 27 300 200 1,00 250 15,0

5 250 400 15,5

6 300 500 16,5

7 17,5

8 18,0

9 19,0

10 20,0
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Раскладка деталей в гнезда (на штыри) 
при одновременном перемещении 

нескольких деталей (на одну деталь)
КАРТА 4.1.4 ЛИСТ 2
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I s a  
■ I s
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S e ­
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­
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t. 
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НН

1! 21,0

12 22,0

13 23,0

14 24,5

15 25,5

16 27,0

17 28,5

18 29,5

19 31,0

20 32,5

21 34,5

Поправочный коэффициент на время для измененных углоиий
работы

прн работе в рукавицах Кос 1«08

t =  9,84S0,09SSM0,088-K« t -  5,80S°-oe8SM0(W',.M"-ne7AM0’088-K,
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Загрузка или выгрузка деталей совком (лотком) КАРТА 4.1.6

Содержание комплекса

1. Переместить совок (лоток) к деталям

Обозначение микроэлементов
по БСМ

FIN (SM; М,; LMi) (ОС 1;

2. Повернуть совок (лоток) на 90°
3. Нажать
4. Переместить совок (лоток) в таре с деталями 

(набрать детали)
5. Повернуть сопок (лоток) на 90е
6. Переместить совок (лоток) с деталями в зону 

хранения деталей
7. Повернуть совок (лоток) на 90° (высыпать де­

тали)
8. Переместить совок (лоток) отбрасыванием 

(встряхнуть)

К2; К1)
nOBN (МО (ОС1; И)
НРУ
т  (SMI50; Mi; LM i) 

(OCI; К2; И)
ЛОВИ (М) (ОС!; И) 
nN(SM; М; /.Mi) (OCI; 

К2; И)
nOBN (М) (ОС1; И)

nOTN (SM25; Mil Ш г) 
(ОС1; И)

Одной рукой Двумя руками

Маееа совка (лотка) 
с деталями, кг. 

2<М <5
Масса сопка (лотка) с деталями, кг* 2<М <20

Время на комплекс 
t, тыс. доли мин

Индекс фактора 
для определения 

времени

Масса совка 
(лотка) с деталями 

М, кг, до
Время на комплекс 

t, тыс. доли мпн

0 3 52

62 1 9 57

2 20 63

t =  62 t =  48,86 М0,095

П р и м е ч а н и я :  !. В момент начала комплекса совок (лоток) находится 
в gyxe рабочего. Время па взятие и откладывание совка (лотка) брать по карте

2. При расположении деталей ниже пояса рабочего дпблплмть 10 тис. долей 
мин на наклон и выпрямление туловища.

3. При расстоянии перемещения совка (лотка) к деталям свыше 750 мм до­
бавлять время на переход по карте 4.1.14.

4. При расстоянии перемещения совка (лотка) с деталями свыше 760 мм до* 
бавлять время на переход по карте 4.1.14.

5. Время на одну деталь определять делением времени по картам 4.1.5, 4.1.14 
на число деталей в совке (лотке)*
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Загрузка деталей из тары в бункер станка КАСТА 41#

Содержание комплекса Обовн ачор ИЛ М1ШДИиДИМГ И1 нп

1. Протянуть руки к таре с деталями ПР2 (S) (OCI; !«)

2. Взять тару с деталями В2 (М; л м () <ot:i; кг. И)

3. Переместить тпру к бункеру П2 (SM; М; /.Mi) (OCI; К»; И)

4. Иоисриуть тару tin <ЮЧ (itwcmiaiu де­
тали)

110112 (Р) (OCI; II)

5. Переместить тару отбрлсышшнем (встрях­
нуть)

ПОТ2 (SM25; М,; /-М,) (ОС 1; И)

6, Повернуть тару иа 90° ПОВ2 (MJ (OCI; И)

7. Переместить тару без 
хранения

деталей в зону П2 (SM; М,; Z.M,) (OCI; К2; И)

8. Отпустить ОТ2 (ОС1)

Индекс фактора для опре­
деления времени

Масса тары с деталями 
М. кг. до

Время на комплекс 
t. тыс. доли мин

0 4 46

1 11 51

2 20 56

t =  43,43M0,OB2

П р и м е ч а н и я :  1. При расположении деталей ниже пояса рабочего до* 
бпвлять 16 тыс. долей мин на наклон и выпрямление туловища.

2. При расстоянии до тары с деталями по горизонтали свыше 750 мм добшь 
лять время на переход по карте 4.1.14.

3. При расстоянии перемещения тары с деталями по горизонтали свыше 
750 мм добавлять время на переход по карте 4.1.14.

4. Время на сбор деталей в тару поочередно брать по карте 4.1*1. При сбра­
сывании (сгребании) рукой со станины в тару сразу всех деталей — 54 тыс. до­
лей мин.

5. Время ил одну деталь определять делением времени по картлм 4.1.1).
4.1.14, определенного для суммарной массы, на число деталей в таро.
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Перемещение детали (тары с деталями) 
при помощи грузоподъемного механизма КАРТА 4,1.7

№
ПОЗИ­
ЦИИ

Скорость, м/иин Время на 11 Ml t, мин
Грузо­

подъемность подъеме 
или спуска

передвиже­
ния

при подъеме 
клн спуске

при передвиже­
нии

1 125 12-14 вручную 0,083-0,072 —

2 8,0 вручную 0,125 —

3 9,0 вручную 0,111 —

4 250 18-20 вручную 0,056-0,050 —

8 30,0 вручную 0,033 —

6 — 18,5 — 0,054

7 8.0 30,0 0.125 0,033

8 500 8,5 вручную 0,118 —

9 12-16 27,5-31 0,083-0,063 0,036-0,032

10 8,0 30,0 0,125 0,033

11 750 6.0 20,0 0,167 0,050

12 7.5 30,0 0,134 0,033

13 — 20,0 — 0,050

14 1000 8,0 30,0 0,125 0,033

15 — 34,0 — 0,029

Индекс 1 2

П р и м е ч а н и я :  1. Время перемещения грузоподъемных механизмов 
вручную определять по карте 4.1.9.

2. Время на установку с помощью грузоподъемных механизмов определять 
по картам 4.6.1, 4.6.2 или 4.6.3, примечание 2.

3. Время на застропливание или расстропливание определять по карте 4.1.8.
4. Время на включение или выключение грузоподъемного механизма брать 

по картам 4.9.1, 4.9.2 или 4.9.7.
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Застропливанне, расстропливание 
детали (тары с деталями) КАРТА 4.1.» ЛИСТ 1

Содержание комплекса Обояндчопие шждоэлемеитоа

Застропливанне на два крюка 
Крупногабаритные детали

L Сделать шаг
2. Протянуть руку к первому крюку
3. Взять крюк
4. Переместить крюк к детали (таре с де­

талями)
б. Установить крюк в отверстие детали 

(тары с деталями)
6. Отпустить крюк
7. Сделать шаг
8. Протянуть руку ко второму крюку
9. Взять крюк

10. Переместить крюк к детали (таре с де­
талями)

11. Установить крюк и отверстие детали 
(тары с деталями)

12. Отпустить крюк
13. Нажать на кнопку
14. Всмотреться
16. Перевести взгляд 
16. Всмотреться

{пР1(£)(ОС1; К2)
В1 (М; Z) (OCI; KI; И)
П1 (SM; М; IM) (ОС1; КЗ; И)

УОС1 (М;1М;Ю)(ОС1;ОР1;И)

ОТ1 (ОС1)
/X (S) (CTI)
\ПР! (S) (OCI; К2)
BI (М; Z) (OCI; KI; И)
П1 (SM; М; Ш)  (ОС1; КЗ; И)

УОС1 (М; LM; LD) (OCI; ОР1; 
И)

ОТ1 (ОС1)
НРС
ФВ
ПВ
ФВ

П р и м е ч а н и я :  1. При застропливании на один крюк из содержания 
комплекса исключаются пп. 7—12, 15, 16.

2. При застропливании малогабаритных деталей из содержания комплекса 
исключаются пп. 1, 7; пп. 2 и 8, 3 и 9, 4 и 10, 6 и 12 выполняются одновременно 
левой и правой руками.

Застроили

Н> одни крюк На два крюка

малогабаритных
деталей

крупногабаритных
деталей

малогабаритных
деталей

Крупногабаритных
деталей

Время на комплекс t. тыс. долей мин

43 56 65 106

П р и м е ч а н и е .  Время на одну деталь при апстронлшшшш (расстроили- 
вании) тары с деталями определять делением времени ни кирго 4.1.8 иа число 
деталей в таре.
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Застропливание* расстропливание 
детали (тары с деталями) КАРТА 4.1.8 ЛИСТ 2

Содержание комплекса Обозначение микроэлементов
по ВСМ

Расстропливание с двух крюков 
Крупногабаритные детали

1. Сделать шаг
2. Протянуть руку к первому крюку
3. Взять крюк
4. Разъединить крюк с деталью (тарой с 

деталями)
б. Отпустить крюк
6. Сделать шаг
7. Протянуть руку ко второму крюку
8. Взять крюк
9. ' Разъединить крюк с деталью (тарой с

деталями)
10. Отпустить крюк

( X (S) (СТ1)
1 ПР1 (S) (OCI; К21 

В1 (М; Z) (OCI; KI; И)
PCI (М; ID ) (OCI; ОР1; И)

OTI (ОС1)
/  X (S) (CTI)
{ ПР1 (S) (OCI; К2)

Bl (М; ZHOCI; KI; И)
PCI (М; LD) (OCI; ОР1; И)

OTI (ОС1)

П р и м е ч а н и я :  1. П^и расстропливанин
комплекса исключаются пп.

с одного крюка из содержания

2. При расстроплнваиии малогабаритных деталей из содержания комплекса 
исключаются пп. 1, 6; пп. 2 и 7,3 и 8, 5 и 10 выполняются одновременно левой 
и правой руками.

Раестроплнваияе

С одного крюка С дпух крюков

малогабаритных крупногабаритных малогабаритных крупногабаритных
деталей деталей деталей деталей

Время на комплекс t. тыс» долей мин

19 22 25 37

Поправочный коэффициент на время для измененных условий работы

при работе п рукавицах КНв =* 1.08

П р и м е ч а н и я :  1. При застропливаиии, расстропливанин на три крюка 
ко времени по карте 4.1.8, листы 1, 2, на два крюка прибавлять время на один 
крюк. При эастоопливании, расстропливанин на четыре крюка время по карте 
4.1.8, листы 1, 2, на два крюка умножать на два.

2. Время на одну деталь при застропливаиии (расстропливанин) тары с де­
талями определять делением времени по карте 4.1.8 на число деталей в таре.
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1.
2.
3.
4.

5.
6.
7.
8.

9.
10. 
1 1 . 
12.

Застропливание, расстропливакие 
детали (тары с деталями)

Содержание кои плене*

Застропливание на две петли

КАРТА 4.1,8 ЛИМ W

Обоеначение микроэлементом но llt'.M

Сделать шаг
Протянуть руку к первой петле 
Взять петлю
Переместить петлю к детали (таре 
с деталями)
Переместить (развести) стороны петли 
Установить (надеть) петлю на деталь 
Отпустить петлю
Выполнить пп. 1—7 для второй пет­
ли
Нажать на кнопку 
Всмотреться 
Перевести взгляд 
Всмотреться

X (S) (CTI)
ПР2 (S) (ОС1; К2)
В2(М; Z; Ш) (OCl; KI; И)
112 (SM; M;LM) (OCl; К2; И)

П2 (SMi; М; £M)(OCI; К2; И) 
УОС2 (М; LM; LD) (OCl; ОР2; И) 
ОТ2 (ОС1)

НРС
ФВ
пв
ФВ

Расстропливакие с двух петель
1. Сделать шаг
2. Протянуть руки к первой петле
3. Взять петлю
4. Спять петлю с детали (тары с дета­

лями)
5. Отпустить петлю
6. Выполнить пп. 1—5 для второй петли

I X (S) (СТ1)
1 ПР2 (S) (OCl; К2)

В2 (М; Z; LM) (OCl; К1; И) 
PC2(M;LD)(OCl; ОР1; И)

ОТ2 (ОС1)

На две петли

застропливание расстропливакие

Время на комплекс t, тыс. доли мин

94 38

Поправочный коэффициент на время для измененных условий работы

при работе в рукавицах Км ~  1 *08

П р и м е ч а н и е .  Время па одну деталь при застролливании (расстроили* 
ваним) тары с доталими определять делением времени по карте 4.1,8 пп числи 
деталей в таре.

90



Застролливание, расстропдивание 
детали (тары с деталями) КАРТА 4.1.8 ЛИСТ 4

Содержание комплекса Обозначение микроэлементов по БСМ

Застролливание захватами

1. Протянуть руки к захватам ПР2 (S) (ОС1; К2)

2. Взять злхплтм В2 (М; Z20; Ш)  (OCI; KI; И)

3. Переместить (разнести) захваты I I2(SM; М; Ш)  (OCI; КЗ; И)

4. Установить захваты на деталь (тару УОС2 LD) (OCI; ОРЗ; И)
с деталями)

5. Отпустить захваты ОТ2 (ОС1)

6. Нажать на кнопку НРС

7. Всмотреться ФВ

Расстропливание из захватов

1. Протянуть руки к захватам ПР2 (S) (OCI; К2)

2. Взять захваты В2 (М; Z20; IM)(OCI; К1; И)

3. Переместить (развести) захваты П2 (SM; М; Ш)(ОС1; К2; И)

4. Сиять захваты с детали (тары с дета­ РС2 (М; LD)(OCl; ОРЗ; И)
лями)

5. Отпустить захваты ОТ2 (ОС1)

Захватами

застролливание расстропливание

Время на комплекс t, тыс. доли мин

71 46

Поправочный коэффициент на время для измененных условий работы

при работе в рукавицах Кнз =* 1 »08

П р и м е ч а н и е .  Время на одну деталь при эастропливании (расстроили* 
ионии) тары с деталями определять делением времени по корте 4.1.8 на число 
деталей о таре.
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Перемещение детали на подвесках (люльки, 
подъемника) по монорельсу вручную КАРТА 4.1.9

Содержание комплекса Обоышчоиис микроэлементов по БСМ

1. Протянуть руку (руки) к подвеске 
(люльке, подъемнику)

2. Взяться
3. Нажать
4. Переместить подвеску (люльку, подъ­

емник) в золу рабочего места
5. Отпустить

ПРИ (S) (OCI; К2; И)

B3N (ОС1; KI; И) 
f НРУ
1 ПРГЫ (SM; М; Ш)  (OCI; К2; И) 

OTN (OCI)

ш  * Перемещение люльки П е р е м е щ е н и е  д е т а л и  ( д е т а л е й )5  к  я  ■ (подъемника) б е з  г р у а а и а  п о д в е с к а х  ( в  л ю л ь к о .  п о д ъ е м н и к е )
§ . § &
ё ё "• § ■£  S

г у
ш

2 | | ! ?«  Я  4  и  & к  и  X я  *
liefisf i x  3 5 * 4

S !41 Л  —„
V Я  И  о
i f ! ?

о .

i d
* j S
« S 3& а я

;ц н
п тS S a s B

i;ssl:
I S S s f S

p , i 5 n  m *o

« 1 а : 8
fc!i*
IlSi!

hg  14 в  " - S J
Jli

0 4 0 0 4 0 0 1 6 3 5 0 4 0 0 7 0 2 2
1 6 0 0 7 5 0 1 8 5 5 0 7 5 0 2 7 0 2 4
2 7 5 0 2 0 7 5 0 5 0 0 2 5
3 2 2 2 7
4 2 9
5 3 1

t  =  2 . 2 7 S 0 •2 o r S M 0 ' ,3 8 t  =  3 , 7 7 S 0 ,18rS M 0 , lo e M 0,W 2

П р и м е ч а н и я :  1. При расстоянии до подвески (люльки, подъемника) 
по горизонтали свыше 750 мм добавлять время на переход по клрто 4.1.14.

2. При расстоянии перемещения подвески (люльки, подъемника) по горизон­
тали cnwuie 750 мм добавлять время по карте 4.1.14 на переход стесненно с уси­
лием до 5 кг для люльки без груза, на переход с усилиом До 20 кг для люльки 
с грузом.

3. Есаи руха уже находится на подвеске (люлько, подъемнике), прсмя опре­
делять для S до 400 мм, а затем из него вычитать 8,5 тыс# долей мни,

4. При одновременном перемещении нескольких дотллой л подвесной люльке 
время иа одну деталь определять делением времоии ПО картам 4.1.0, 4.1.14 на 
число деталей в люльке.

5. При перемещении детали (деталей) на подпесках (п люльке, подъемнике) 
по монорельсу по кривой время по карте умножать на 1,(1,
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Перемещение детали (деталей) в тележке КАРТА 4.1.10

Содержание комплекса Обозначение микроэлементов по Б СМ

1. Протянуть руки к тележке ПР2 (S200) (ОС1; К2; И)

2. Взяться В32(ОС1 ; КМ И)

3. Нажать (НРУ

4. Переместить тележку П2 (SM; М; Ш)  (OCI; К!; И)

5. Отпустить ОТ2 (OCI)

Индекс фактора 
для определения 

времени

Без груза С грузом

Время на комплекс 
(• тыс. доли мин

Масса тележки 
с грузом М,. кг* до

Время яа комплекс 
и  тыс. ДОЛИ ИНН

0 23 250 33

1 400 37

t =  23 t =  30,08Мо,ом

П р и м е ч а н и и :  1. При расстоянии до тележки по горизонтали свыше 
750 мм добавлять время на переход по карте 4.1.14.

2. При расстоянии перемещения тележки по горизонтали свыше 760 мм до* 
баплять время по карте 4.1.14 на переход стесненно с усилием до 5 кг для те* 
лежки без груза, на переход стеспенно с усилием до 20 кг для тележки с грузом,

3. При перемещении тележки по направляющим время по картам 4.1.10»
4.1.14 умножать на 0,57 (без груза) или на 0,34 (с грузом).

4. Время на одну деталь определять делением времени по картам 4.1.10,
4.1.14 на число деталей в тележке.
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Перемещение детали (тары с деталями) 
по рольгангу КАРТА 4.1.11

Содержание комплекса Обозначение микроэлсмипкш mi ЦГ,М

1. Протянуть руку (руки) к допит 
(таре с деталями)

2. Взяться
3. Нажать
4. Переместить деталь (тпру с дета­

лями) по рольгангу
5. Отпустить

nPN  (S) (ОС1; К2; И)

B3N (OCI; К 1; И)
НРУ
riPI'N (SM; Mi ЦЛ) (ОСI; К2; И) 

OTN (ОС!)

Индекс факторов 
или сумма 
индексов 

для определения 
времени

Расстояние 
перемещения 
руки (рук) 

к детали (таре 
с деталями) 

S. мм. до

Расстояние 
перемещения 
детали (тары 
с деталями) 
SM, мм* до

Масса детали 
(тары с деталя­
ми) М> кг. до

Время
на комплекс 

t. тыс. 
доля мни

0 350 400 40 14,0

1 450 600 150 15,0

2 600 750 16,0

3 750 17,0

4 18,5

5 20,0

6 21,0

t =  I t47S0,2̂ 7SM0,ulM0,023

П р и м е ч а н и я :  1. При расстоянии до детали (тары с деталями) по гори» 
зонтали свыше 750 мм добавлять время на переход по карте 4.1.14.

2. При расстоянии перемещения детали (тары с детолями) по горизонтали 
свыше 750 мм добавлять время по карте 4.1.14 иа переход стесненно с усилиям 
до 5 кг при массе детали (тары с деталями) до 40 кг и иа переход стесненно с усн- 
днем до 20 кг при массе детали (тары с деталями) до 150 кг.

3. Если рука находится иа детали (таре с деталями), необходимо время опре­
делять для S до 350 мм, а затем из него вычитать 9,6 тыс. долей мин,

4. При перемещении деталей в таре время на одну деталь определять деле­
нием времени по кортам 4.1.11, 4.1.14 иа число деталей в таре.
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Перемещение детали (тары с деталя­
ми, приспособления) скольжением по 
горизонтальной поверхности вручную

КАРТА 4.1,12

Содержание комплекса Обозначение микроэлементов по в  СМ

1. Протянуть руку к детали (таре, 
приспособлению)

2. Взяться за деталь (тару, приспо­
собление)

3. Нажать
4. Переместить деталь (тару, приспо­

собление) по поверхности
5. Отпустить

ПР1 (S) (ОС1; К2)

B3I (ОС1; К1; И)

( ИРУ
ПГП (SM; М; Ш ) ( OCI; К; И) 

ОТ! (OCI)

Индекс факторов 
нлн сумма 

индексов для 
определения 

времени

Расстояние 
перемещения 

руки к детали 
(таре, приспосо­
блению) S, мм, до

Расстояние 
перемещения 

детали (тары, 
приспособления) 

SM, мм, до

Масса детали 
(тары, приспо­

собления)
М, кг. до

Время
на комплекс 

1, тыс. 
доли мин

0 120 120 3 11,0
1 150 150 20 11,5
2 250 250 100 12,0

3 350 350 13,0
4 450 500 14.0
5 650 700 15,0

6 750 750 16,0

7 17,0

8 18,0
9 19,0

10 21,0
11 22,0

12 23,0

13 25,0

14 27,0

t =  1,94S0>19,SM0,,8IM0,032

П р и м е ч а н и я :  1. При расположении деталей ниже пояса рабочего 
добавлять 16 тыс. долей мин на наклон и выпрямление туловища.

2. При расстоянии до детали (тары, приспособления) по горизонтали свыше 
760 мм добавлять время на переход по карте 4.1.14.

3. При расстоянии перемещения детали (тары, приспособления) свыше 750 мм 
добавлять время на переход по карте 4.1.14 для массы, умноженной на 0,15.

4. При перемещении деталей в таре время на одну деталь определять деле­
нием времени по картам 4.1,12, 4.1.14 на число деталей в таре.
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Перемещение детали (тары с деталями) 
по склизу КАРГА 4.MN

Содержанке копалекеа Обозначение мнкропламеитоо no ВСМ

1. Протянуть руку (руки) к детали 
(таре с деталями)

2. Взяться

3. Нажать

4. Переместить деталь (тару с дета­
лями) по склизу

ПРИ (S) (OCI; К2)

B3N (OCI; К!; И)

[ НРУ

1 ПГДО (SM; М; LM) (OCI; К1; И)

Индекс фактора Масса детали (тары И рем я на комплекс 1.для определения Црсмеии с деталями) Mr кг, до тыс. доли мин

0 15 21

1 150 23

t =  19.85M0,031

П р и м е ч а н и е .  Прн перемещении деталей в таре время па одну деталь 
определять делением лремепи по карте 4.1.13 иа число деталей а таро.
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Переход к предмету иди с предметом 
на расстояние 750<S^6000 мм КАРТА 4.1.14

Содержание комплекса Обозначение микроэлементов 
по Б СМ

Переход к предмету
1. Повернуть корпус
2. Подойти к предмету
3. Повернуть корпус

Переход с предметом
1. Повернуть корпус
2. Идти с предметом
3. Повернуть корпус

( ПТ (Y) (П1)1 sm
ПТ (Y; М; Ш  
X (SM; М; LM 
ПТ (Y; М; Ш ) I

И&еке факторов 
или сумма индексов 

для определения 
времени

К предмету О предметом

Расстоя­
ние

перехода 
к предме­
ту S. ММе 

ДО

Время 
на ком­
плекс 
t. тыс. 

долн МНИ

Расстоя-
яке

переме­
щения 

предмета 
$Ме ММе ДО

Масса 
предмета 
(усилие 

перемеще­
ния) М» 

к р .  до

Д и к и е
наиболь­

шей
стороны 
предмета 
Ш » мм. 

до

Время 
на ко» 
плеко 
t. тыс. 

доли миа

0 1 5 0 0 4 1 6 0 0 б 6 0 0 s

I 2 2 5 0 11 2 2 6 0 2 0 2 0 0 0 8

2 3 0 0 0 1 9 3 0 0 0 18

3 3 7 6 0 2 6 3 7 5 0 2 2

4 4 6 0 0 3 4 4 5 0 0 3 6

5 6 2 5 0 4 2 6 2 6 0 4 6

6 6 0 0 0 4 9 6 0 0 0 6 6

7 6 3

8 68

Поправочный коэффициент на время для измененных условий работы

при ходьбе по скользкому полу, стесненно Km =» 1,60 

t — 0,01 (S—760) Кет j t =  0,01 (SM—760) M0,05LM°‘03Kfl’
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4.2. ПЕРЕМЕЩЕНИЕ ВРУЧНУЮ НЕОБРАБОТАННЫХ ДЕТАЛЕЙ 
МАССОЙ ДО 20 КГ НА РАБОЧЕМ МЕСТЕ 

ИЗ ЗОНЫ ХРАНЕНИЯ ИЛИ ЗОНЫ ПРОМЕЖУТОЧНОГО 
ПОЛОЖЕНИЯ В ЗОНУ УСТАНОВКИ НА СТАНКЕ 

(В ПРИСПОСОБЛЕНИИ)

Качественный фактор, принятый для разбивки на отдельные нормативные карты 
Способ укладки деталей в зоне хранения или зоне промежуточного положения: 

в груду, в ряд (стопу, штабель), на штыри, крюки, в бункер

Перемещение вручную необработанных 
деталей из зоны хранения или зоны 

промежуточного положения р зону 
установки на станке (а приспособле­

нии). Способ хранения деталей: 
в груде, ряду (стопе, штабеле)

КАРТА 4.2.1 лист I

водержаняе комплекса Обозначение микроэлементов 
по Б СМ

1. Протянуть руку (руки) в зону хранения 
или зону промежуточного положения

2. Взять деталь (детали) из ряда, груды на 
столе (станине, верхней части суппорта, 
рольганге, конвейере)

3. Переместить деталь (детали) в зону уста­
новки

nPN (S) (ОС!; К)

BN(M; Z; Ш) (ОС; К; И)

nN(SM; М; LM) (ОС1; КЗ; И)

Одной рукой

Индеке 
факторов 
или оуы- 

н а  индек­
сов для 

определе­
ния

времени

Маееа детали Деталей), кг* Маооа детали (деталей), кг, 0.1<М<8

Расстоя­
ние пере­
мещения 

руки 
к детелям 
S, им, до

Расстоя­
ние пере­
мещения 

детали 
(деталей) 
SM, мм*

ДО

Время 
не ком­
плекс 
t, тыс. 

доля мин

Расстоя­
ние пере­
мещения 

руки
к деталям 
5» ми. до

Расстоя­
ние пере­
мещения 
детали 

(деталей) 
М» мм» до

Масое 
детали 
(дета­

лей) м. 
кт. до

Время 
на ком- 
олеко t, 

•во. доли 
маа

0 126 125 13,5 120 ПО 0,2 11,5

1 200 200 15,0 200 150 1,0 12,0

2 400 350 16,5 300 200 4,0 13,0

3 700 600 18,0 450 250 8,0 14,0

4 760 750 20,0 700 300 16,0

5 22,0 750 400 16,0

6 24,0 500 17,0
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Перемещение вручную необработанных деталей 
из зоны хранения или зоны промежуточного 

положения в зону установки на станке 
(в приспособлении). Способ хранения деталей: 

в гРУДе* ряду (стопе* штабеле)

КАРТА 4.2.1 ЛИСТ 2

Одной рукой

Индекс 
факторов 
или сум* 
ма индек­
сов для 

определе­
нии

времени

Масса детали (деталей), кг. 
0.01 <М<0.! Масса детали (деталей), кг. 0.1<М<Э

Расстоя­
ние пере­
мещения 

руки
к детелнм 
S* мм. до

Расстоя­
ние пере­
мещения 

детали 
(деталей) 
SM, мм.

ДО

Время 
на ком­
плекс 
1. тыс 

доли мин

Расстоя­
ние пере­
мещения 

руки
к дстллим 
S. мм. до

Расстоя­
ние пере­
мещения 
детали

до

Масса 
детали 
(дета­

лей) М. 
кг. до

Время 
на ком­
плекс 
t, тыс. 

доли мин

7 26,5 650 18,0

8 29,0 750 19,0

9 21,0

10 22,0

11 24,0

12
1

25,0

13 27,0

14 29,0

15 31.0

«в 33,0

Поправочные коэффициенты на время для измененных условий работы

для мелких (диаметром или толщиной 2 ^ 5  мм) или 
для перемешанных деталей Кк» ^  1.08

t =  2l66Se,,7eSM0,,MK1 t =  |,91S°’I80SMo,8MM0'M4K,
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Перемещение вручную необработанных лотилгй 
из зоны хранения или зоны промежуточного 

положения в зону установки на станке (о при* 
способлении). Способ хранения деталей! в груде, 

ряду (стопе» штабеле)
КАРТА 4.1.1 ЛИСТ 3

Двумя руками
^  -Л

Масса детали (деталей), кг. 1<Ме£20
Индекс 

факторов 
или сумма 
иидексол 

для опреде- 
леяяя 

времени

Расстояние 
перемещения 
рук к дета­

лям S* мм. до

Расстояние 
перемещения 

детали 
(деталей). 

SM. мм. до

Масса 
детали 

(деталей) 
М. кг. до

Длина 
наибольшей 

стороны 
детали СМ* 

мм* до

Время 
па комплекс 

t. тыс. 
доли мин

0 120 п о 1,5 150 11,0

1 150 150 3,0 250 11,5

2 250 200 5,0 450 12,0

3 350 250 10,0 800 13.0

4 550 300 20,0 1400 13,5

5 760 350 2000 14,0

6 п 450 15,0

7 550 16,0

8 700 16,5

9 750 17,0

10 18,0

11 19,0

12 20,0

13 21,0

14 22,0

15 23,0

16 24,0

17 26,0
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Перемещение вручную необработанных деталей 
из зоны хранения или зоны промежуточного 

положения в зону установки на станке 
(в приспособлении). Способ хранения деталей: 

в груде» ряду (стопе, штабеле)

КАРТА 4.3.1 ЛИСТ 4

Двумя руками

Масса детали (деталеП). кг. 1<М<20

Индекс 
факторов 
или сумма 
индексов 

для опреде­
ления 

времени

Расстояние 
перемещения 
рук к дстп- 

ЛПМ Si мм. до

Расстояние 
перемещения 

детали 
(деталей) 

SM, мм. до

Масса 
детали 

{детолсП) М. 
кг, до

Длина 
наибольшей 

стороны 
детали LM. 

мм* до

Время
на комплекс 

t, тыс. 
доли мин

18 27,0

19 28,0

20 29.0

2 1 31,0

22 33,0

23 34,0
Поправочные коэффициенты на время для измененных условий работы:

для труднозахватываемых деталей Коса”  1,08

при работе в рукавицах Киз - 1,07

для перемешанных деталей Ккэ =  1,П

t =  1,56S0,132SM0,212М0,07в/.М0‘083 Кос Ки Кк

П р и м е ч а н и я :  1. При массе детали (деталей) свыше 20 кг перемещение 
выполняется с помощью подъемника (см. карту 4.1.7).

2. При расположении зоны хранения деталей ниже пояса рабочего добавлять 
16 тыс. долей мин на наклон и выпрямление туловища.

3. При расстоянии до летали (деталей) по горизонтали свыше 750 мм добав­
лять время на переход по карте 4.1.14.

4. При расстоянии перемещения детали (деталей) по горизонтали свыше 
750 мм добавлять прсмя па переход по карте 4.1.14.

5. При одновременном перемещении нескольких деталей:
на раскладку каждой последующей после первой детали добавлять время 

по карте 4.2.4;
время на одну деталь определять делением времени по картам 4.2.1 и

4.1.14, определенного для суммарной массы, па число одновременно пере­
мещаемых деталей.

6. После данного комплекса учитывать время на установку детали по картам 
4.6.1—4.6.3.

7. Если в момент начала комплекса деталь находится в руке рабочего, из 
времени по карте 4.2.1 для S до 120 мм вычитать 8 тыс. долей мин.
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Перемещение вручную необработанных 
деталей иэ зоны хранения в зону уста­

новки на станке (в приспособлении). 
Способ хранения деталей: в гнездах 

тары (в буккере, на штырях, крюках)
КАРТА Ю JIIII и

Содержание комплекса

1. Протяиуть руку (руки) и зону хрипения 
деталей

2. Взять деталь

3. Вынуть (снять) деталь из гнезда тары 
(иэ бункера, со штыря, крюка)

4. Переместить деталь (детали) в зону уста­
новки

Обозначение мик1 мплимииши 
no 1KJM

nPN (S) (OCI; К)

BN (М; Z; Ш )  (ОС; К; И)

PCN (М; LD) (ОС; ОР1; И)

nN (SM; М; LM) (OCI; КЗ; И)

Одной рукой

Индекс 
факторов 
иля сум­
ма индек­
сов для 

определе­
ния

времени

Масса детали (деталей), кг, 
0.01<М<0.1 Масса детали (деталей), кг. 01<М<4

Ра
сс

то
ян

ие
 

пе
ре

м
ещ

ен
ия

 
р

ук
а 

к 
де

­
та

ля
м

 S
. 

м
м

.
до Ра

сс
то

ян
ие

 
пе

ре
м

ещ
ен

ия
 

де
та

ли
 (

де
­

та
ле

й)
 S

M
. 

м
м

. д
о

Вр
ем

я 
на

 
ко

м
пл

ек
с 

1 t
. 

ты
с.

 д
ол

и 
м

ин Ра
сс

то
ян

ие
 

пе
ре

м
ещ

ен
ия

 
ру

ки
 к

 д
ет

а­
ля

м
 S

, м
м

. д
о

Ра
сс

то
ян

ие
 

пе
ре

м
ещ

ен
ия

 
де

та
ли

 (
де

­
та

ле
й)

 S
M

. 
м

м
. д

о

, М
ас

са
 д

ет
а­

ли
 (

де
та

ле
й)

 
М

, 
кг

. 
до

Вр
ем

я 
на

 
1 к

ом
пл

ек
с 

t.
 т

ы
с.

 д
ол

и 
м

ня
0 130 130 15,0 130 120 0,15 15

1 250 220 16,5 230 150 0,30 16

2 460 400 18,0 390 250 0,60 17

3 750 650 20,0 660 300 1,00 18

4 750 22,0 760 450 2,00 19

5 24,0 600 4,00 20

в 26,6 750 22

7 29,0 23
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Перемещение вручную необработанных деталей 
иэ зоны хранения в зону установки на станке 
(в приспособлении). Способ хранения деталей: 

в гнездах тары (в бункере, на штырях, крюках)
лист 2

Одной рукой

Индеко 
факторов 
нлк сум­

ма индек­
сов для 

определе­
ния

времени

Масса детали (деталей), кг, 
0,0КМ<0.1 Масса детали (деталей), кг, 0,|<М<4

к • о 
| 8  Б •
S a n  .

f i f i

■ • 4

т

i n

щ

* 1 » :

. з * %
S | S *

\ Ш0, о л к

s S S s

шJ? 4» V Оо. в «ч 8

и

? § о

ж

м
К

3 У 8 

| 1 й.з«  х~ я

8 25

9 26

10 28

11 30

12 32

13 34

14 36

15 38

Поправочные коэффициенты на время для измененных условий работы:

для трудкоэахватываемых деталей Kooj — М8

при работе в рукавицах К** =  1*06

для мелких деталей (диаметром или 
толщиной Z ^  5 мм) Ккв =  1,06

—

t *  3.29S0,l58SM0,,7aKoeK«KK t =  4,2IS0,li0SM0,W8M0,0MKocK«
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Перемещение вручную необработанных Дбтампй 
из зоны хранения н зону установки на станка 
(в приспособлении). Способ хранения дотплс&1 

в гнездах тары (в бункере, на штыряХ| крюках)
КАРТА 4.2.2 листа

Двумя руаами
Мааоа девала (деталей), кг» 1<М*<£)

Индеко 
факторов 

влв сунна 
индексов 

для опреде­
ления временя

Расстояние 
перемещения 
рук к дета­

ли (деталям) 
$ ,  ни» до

Расстояние 
перемещения 
детали (де­
талей) SM, 

нн» до

Масса 
детали (до- 
талей) М, 

кг, до

Длнпе 
наибольшей 

стороны 
детали Ш »  

ни» до

Время
на комплеко 

t. тыс. 
доля мяя

0 130 120 1.2 150 15

1 200 150 2.0 350 16

2 350 200 2,5 750 17

3 Б50 300 4.0 1650 18

4 7Б0 400 6,0 2000 19

5 560 8,0 20

6 750 12,0 21

7 18,0 22

8 20,0 23

9 24

10 26

11 27

12 28

13 30

14 31

16 33

1в 34

17 30

18 38
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Перемещение оручную необработанных деталей 
иэ зоны хранения в зону установки на станке 

(в приспособлении). Способ хранения деталей: 
в гнездах тары (в бункере» на штырях, крюках)

к а р т а  4 .М ЛИСТ 4

Двумя руками

Масса детали (деталей), кг* КМ<20

Индекс 
факторов 

или сумма 
индексов 

для опреде­
ления 

временя

Расстояние 
перемещения 
рук к детали 

(деталям) 
5» мм* до

Расстояние 
перемещения 

детали 
(деталей) 

SM, мм. до

Масса 
детали 

(деталей) М. 
кг. ДО

Длина 
наибольшей 

стороны 
детали &М,

ММ. ДО

Время
на комплекс 

t, тыс. 
доля мня

19 40

20 42

21 44

22 46

Поправочные коэффициенты на время для измененных условий работы:

для трудиозахиативяемых деталей Коса — 1.25

при работе в рукавицах К«а =  1.07

t =  3>63S0,099SM°-l59M0,12eZ.Mooel КосКи

П р и м е ч а н и я :  1. При массе детали (деталей) свыше 20 кг перемещение 
выполняется с помощью подъемника (см. карту 4.1.7).

2. При расположении зоны хранения деталей ниже пояса рабочего добав* 
лять 16 тыс. долей мин на наклон и выпрямление туловища.

3. При расстоянии до детали (деталей) по горизонтали свыше 750 мм до­
бавлять время па переход по карте 4.1.14.

4. При расстоянии перемещении детали (деталей) по горизонтали свыше 
750 мм добавлять время на пероход по карте 4.1.14.

5. При одновременном перемещении нескольких деталей:
на сбор в руку каждой последующей после первой детали добавлять время 

ло карте 4.2.3;
на раскладку каждой последующей после первой детали добавлять время 

по карте 4.2.4;
время па одну деталь определять делением времени по картам 4.2.2 и

4.1.14, определенного для суммарной массы, на число одновременно 
перемещаемых деталей.

6. После данного комплекса учитывать время на установку детали по кар­
там 4.6.1 — 4.6.3.

105



Сбор необработанных деталей в руку 
при одновременном перемещении 

нескольких деталей (на одну деталь). КАРТА
Способ хранения деталей: в гнездах 

(на штырях» крюках» в бункере)

Содержанке комплекса Обозначение кнкрошМОНТШ! НО Ш1М

1. Протянуть руку о зону хранения 
деталей

2. Взять деталь
3. Вынуть (снять) деталь из гнезда 

тары (со штыря, крюка, из бун­
кера)

4. Перехватить деталь

ПР1 (S) (OCI; К)

BI (М; Z; Ш)  (ОСI; 10; И1) 
PCJ (М; LD) (OCI; OPI; Ж )

ВП

Индекс 
факторов 
или сумма 
индексов 

для определения 
времени

Масса детали, кг, 
0,01<М<0,1

Масса детали, кг, 0Л<М <1

Расстояние 
перемещения 

руки к  де­
талям $» 

мм, до

Время
на комплекс 

ti тыс. 
доли мин

Расстояние 
перемещения 
руки к де­
талям, S* 

мм, до

Масса
детали

М, кг, до

Время
на комплекс 

t ,  тыс. 
доли мин

0 60 13 50 0 ,2 13

1 100 15 100 0,5
!

14

2 160 16 200 1.0 15

3 300 17 300 16

4 17

5 2 0

Поправочные коэффициенты на время для измененных 
условий работы:

для трудноэахватываемых деталей Коса 1*33

для мелких деталей (диаметром или 
толщиной Z ^  5 мм)

К к э -  1.14

t =* 8,36S0,m iKocKk t =  9,52S0‘I31M°’m1 Кос
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Раскладка необработанных деталей 
и зоне установки лрн одновременном 

перемещении нескольких деталей 
(на одну деталь)

К А Р Т А  4.3.4

С од ерж ан ие ко м п лекса Обозначение м и кроэлем ен тов  по БСМ

1. Перехватить деталь
2. Протянуть правую руку к деталям 

и ясной руке
3. Взять деталь
4. Переместить деталь в зону уста­

новки

ВП
ПР1 (S) (ОС1; К)

BI (М; Z; UA) (OCI; KI; И |) 
П1 (SM; М; LM) (OCt; КЗ; И !)

И н д ек с
ф акто р о в

или
сум м а

индексов
д л я

о п р ед ел е­
н и я

врем ени

М асса д е т а л и , к г . 0 .01<М <0.1 М асса д етал и , к г . 0 .1 < М < 1

Р ассто я н и е  
п ерем ещ ен и я 

р у к и  к  де- 
т а л я м  S. 

мм. д о

Р а ссто я н и е  
п ерем ещ ен и я 

д е т а л и  $М* 
мм. до

В рем я
на

ком п лекс
t .  ТЫС.

д оли  м ин

Р а с с то я н и е  
п ерем ещ ен и я 

р у к и  к д е ­
талям S> 

мм. до

Р а с с т о я ­
ние

п ерем е­
щ ен и я 
детали  

SM. мм* 
ДО

В рем я
на

к о м п ле к с  
t .  ты с .

ДОЛИ МИН

0 40 40 10,5 50 40 11

1 90 70 11,5 100 70 12

2 200 150 12,5 250 100 13

3 300 250 14,0 300 200 14

4 300 15,0 300 16

5 17,0 17

6 18,5 [9

7 20,0 21

Поправочные коэффициенты на время для измененных условий работы:

для труднозахватыоаемых деталей Косе — U I

дли мелких деталей (диаметром или 
толщиной Z ^ 5  мм) Ккэ ~  1.28

t =  4 ,1 OS0'121 SM0,! 50 Кос Кк 1 =  4,06S0," eSM<M73Koc
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4.3. ПЕРЕМЕЩЕНИЕ ВРУЧНУЮ OliPAIiOTAIIIIMX ДЕТАЛЕЙ 
МАССОЙ ДО 20 КГ НА РАБОЧИМ М Ш И Н.Ч .‘ЮНЫ СНЯТИЯ 
СО СТАНКА (ИЗ ПРИСПОСОБЛЕНИЯ) К ЗОНУ ХРАНЕНИЯ 

ИЛИ ЗОНУ ПРОМЕЖУТОЧНОГО ПОЛОЖЕНИЯ

Качественный фактор, принятый для роэбиики пп отдельные нормативные карты 
Способ укладки деталей в зоне хранения нли зоне промежуточного положения: 

в груду, в ряд (столу, штабель), па штыри (гнездн, крюки)

Перемещение вручную обработанной детали 
(деталей) из зоны снятия со станка 
(из приспособления) в зону хранения 
или зону промежуточного положения.

Способ укладки деталей: в груду

КАРТА 4.3.1 ЛИСТ I

Содержание комплекса Обозначение микроэлементов 
по Б СМ

1. Проти 
л нм)

2. Взять
3. Перем 

пении 
ими ( 
суипо

4. Отпус

путь руку (руки) к детали (дета- 

деталь (детали)
сстить деталь (детали) и зону хра- 
нли зону промежуточного положе­

на шол, станину, нерхнюю часть 
т ,  конпейер, рольганг, тару) 
тить

HPN (S) (ОС 1; К)

BN (М; Z; Ш) (ОС; KI; И) 
nN (SM; М; Ш) (OCI? К2; И)

OTN (OCI)

И
нд

ек
с 

ф
ак

то
ро

в 
и

ля
 с

ум
­

м
а 

ян
де

кс
ов

 д
ля

 р
пр

ед
ел

е-
 

нн
я 

вр
ем

ен
»

Одной рукой

Масса детали (деталей)* 
к г. O.OlcM^O'l Масса детали (деталей), к г, 0.1<М<8

Ра
сс

то
ян

ие
 п

ер
е­

м
ещ

ен
ия

 р
ук

и
 

к 
де

та
ля

м
 S

. 
м

м
* 

до

Ра
сс

то
ян

ие
 п

ер
е­

м
ещ

ен
ия

 д
ет

ал
и 

(д
ет

ал
ей

) 
SM

. 
м

м
. 

до

Вр
ем

я 
яа

 к
ом

­
пл

ек
с 

t.
 т

ы
с.

 
до

ла
 м

ин

Ра
сс

то
ян

ие
 п

ер
е­

м
ещ

ен
ия

 р
ук

и
 

к 
де

та
ля

м
 S

. 
м

м
. д

о

Ра
сс

то
ян

ие
 п

ер
е­

м
ещ

ен
ия

 д
ет

ал
и

 
(д

ет
ал

ей
) 

SM
. 

м
м

. д
о

М
ас

са
 д

ет
ал

и
 

(д
ет

ал
ей

) 
М

* 
кг

. 
ДО

м
5 I s
я Я в

4B S5

So * я
« н в и * м

т
0 125 125 11,5 120 по 0,2 50 11,0
1 200 200 13,0 150 | 130 0,5 too 11,5
2 350 350 14,0 200 160 2.0 400 12,0
3 550 550 15,5 300 200 7,0 500 12,5
4 750 750 17,0 400 250 «Го ' 13,0
5 19,0 000 300 14,0
6 20,5 750 350 15,0
7 23,0 450 15,5

16,08 25,0 550

9 700 17,0
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Пере»
и

(из пр» 
пром

мщение вручную обработанной детали 
деталей) из зоны снятия со стайка 
гспособления) в зону хранения или зону 
ежуточного положения. Способ укладки 

деталей: в груду
КАРТА 13.1 ЛИСТ I

н
s i
o g

S D Hs q pi

all
9«SSXR

Одной рукой

Масса детали (деталей), кг. 
0,01<М<0Л Масса детали (деталей), кг, 0.1<М<8

L
; w
1 ч
I l i a
z i h Ра

сс
то

ян
ие

 п
ер

е­
ме

щ
ен

ия
 д

ет
ал

и 
(д

ет
ал

ей
) 

SM
. 

мм
» д

о

Вр
ем

я 
на

 к
ом

­
пл

ек
с 

t, 
ты

с. 
до

ля
 м

ия

ь

« Ч !Я К К
5 я ч А
Щ }
а л и я

й .
s f eИ

f t pа я З я

Л

h

ш

1 л
т
s e g
M a i
e l l »

?а
“ a
:**■

SS£
« § 1

10 750 18,0

II 19,0

12 20,0

13 21,0

14 22,0

15 23,0

16 24,0

17 25,0

18 27,0

19 28,0

20 29,0

21 31,0

22 32,0

23 34,0

Поправочные коэффициенты ни премя для измененных условий роботы:

для мелких деталей (диаметром или 
толщиной Z ^  б мм) Кк» == 1.07

при перемещении детали (деталей) отбрасыванием Кеш =* 0.67

t ~  2,0 lS0,191SM0,Iel Кк Ксп =  I l77S0l,soSM0'240M0’W,^M0’W2Ke>.
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Перемещение вручную обработанной детали 
(деталей) иэ зоны снятия со станка 

(из приспособления) в зону хранения иди зону 
промежуточного положения. Способ укладки 

деталей: в груду

КАРТА 4.H.I ЛШ I *

Двумя руками

Масса детали (деталей), кг. 1<М<20

Индекс 
факторов 
или сумма 
индексов 

для определе­
ния времени

Расстояние 
перемещения 
рук к дета­

лям. S ММ) до

расстояние 
перемещения 

детали 
(деталей) 

SM. мм. до

Масса детали 
(деталей) М. 

кг. до

Длина 
иаибольшоЛ 

стороны 
детали 

СМ» мм* до

Uihjmji
По К0М1М0Н0 

1| тыс, 
доли мин

0 120 п о 1.5 150 13,0

1 150 150 3.0 250 13,5

2 250 200 5,0 450 14,0

3 350 250 11,0 850 15,0

4 550 300 20,0 1600 15,5

5 750

оотГ

2000 16,0

6 500
17,0

7 650
18,0

S 750 19,0

9 20,0

10 21,0

И 22,0

12 23.0

13 24,0

14 26,0

ПО



Перемещение вручную обработанной детали 
(деталей) из зоны снятия со станка (из ври« 

способления) в зону хранения или зону 
промежуточного положения. Способ укладки

КАРТА 4.3.1 ЛИСТ 4

деталей: в груду

Двумя руками

Масса детали (деталей), кг, 1<М<20

Индекс 
факторов 

или сумма 
индексов 

для определе­
ния времени

Расстояние 
перемещения 
рук к дета­

лям Si мм. до

Расстояние 
перемещения 

детали 
(деталей) 

SM, мм, до

Масса 
детали 

(деталей) М, 
кг, до

Длина 
наибольшей 

стороны 
детали &М» 

мм. до

Время
на комплекс 

t, тыс. 
доли мин

15 27,0

16 28,0

17 30,0

18 31,0

19 33,0

20 34,0

21 36,0
22 38,0

Поправочные коэффициенты на время для измененных условий работы:

для труднозахватываемых деталей Коса — 1.08
при работе в рукавицах Киа =  1,06 

при перемещении детали (деталей) отбрасыванием Кспа — 0,81

t =  2.04S0l,38SM0’192M°’OT2m 0,07eKocK„Kcn
П р и м е ч а н и я :  I. При массе детали (деталей) свыше 20 кг перемещение 

выполняется с помощью подъемника (см. карту 4.1.7).
2. При расположении деталей ниже пояса рабочего добавлять 16 тыс. долей 

мин на наклон и выпрямление туловища.
3. При расстоянии до детали (деталей) по горизонтали свыше 760 мм до­

бавлять время на переход по карте 4.1.14.
4. При расстоянии перемещения детали (деталей) по горизонтали свыше 

750 мм добавлять время на переход по карте 4.1.14.
5. При одновременном перемещении нескольких деталей;

на сбор в руку каждой последующей после первой детали добавлять время 
по карте 4.3.4;

время на одну деталь определять делением времени по картам 4.3.1 и
4.1.14, определенного для суммарной массы, на число одновременно пере­
мещаемых деталей.

6. При расположении детали (деталей) в зоне установки (снятия) в отвер­
стии, пазе или на выступе учитывать время на снятие детали (деталей) по 
карте 4.7.1.

7. При укладке деталей в тару с просчетом добавлять 4 тыс. долей мин на 
каждую деталь.
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Перемещение вручную обработанной детали 
(деталей) иэ зоны снятия со станка 

(из приспособления) в зону хранения или 
зону промежуточного положения. Способ 
укладки деталей: в ряд (стопу* штабель)

КАРТА 4.J.* ЛИСТ 1

Содержание комплехоа Обовночснио микроэлемента 
по ВСМ

1. Протянуть руку (руки) в зону снятия 
деталей

2. Взять деталь (детали)
3. Переместить деталь (детали) в зону хра­

нения или зону промежуточного поло­
жения (на стол, станину, верхнюю часть 
суппорта, конвейер, рольганг, тару)

4. установить деталь (детали) в ряд (стопу, 
штабель)

5. Отпустить

FIPN (S) (OCI; К)

BN (М; Z; Ш)  (ОС; К1; И) 
ПЫ (SM; М; М )  (ОС1; КЗ; И)

УГШ (М; LM) (ОС; OPI; И) 

OTN (ОС1)

Одной рукой
>*5

3 »К о
Масса детали (деталей}* кг» 

0.01<М<0,1 Масса детали (деталей), кг, 0.1<М<4

а к
| §Е А м
3 8 3
п а

кs  а и

£ .

s *“ « « к *и ч
Ш *и н ч • «9 Ш Я«хама

* Я О.С Ш «9 •
8 0
я я в
р и ч а  

tx я 5 а Д
ли

на
 н

аи
бо

ль
­

ш
ей

 с
то

ро
ны

 д
е­

та
ли

 Z
.M

. м
и»

 д
о

3,}
х

■
S и * а м шIII Ра

сс
то

ян
ие

 п
ер

е-
1 

ы
ещ

ен
ия

 р
ук

и 
к 

де
та

ля
м

 S
. 

м
м

. д
о

Ра
сс

то
ян

ие
 п

ер
е­

м
ещ

ен
ия

 д
ет

ал
и 

(д
ет

ал
ей

) 
SM

. 
м

м
. д

о

М
ас

са
 д

ет
ал

и 
(д

ет
ал

ей
) М

, к
г.

ДО Д
ли

на
 н

аи
бо

ль
­

ш
ей

 с
то

ро
ны

 д
е­

та
ли

 Ы
Л,

 м
м

. д
о

Вр
ем

я 
иа

 к
ом

­
пл

ек
с 

t. 
ты

с.
 

до
ли

 м
ин

0 125 125 40 13,5 120 120 0,12 60 12,0

I 200 225 500 15,0 200 150 0,20 70 12,5

2 1 350 | 400 16,0 300 200 0,30 90 13,0
3 600 700 18.0 450 300 0,40 120 14,0

4 750 750 19,5 750 400 0,50 150 14,5
5 21,5 500 0,70 200 15,5

е 1 24,0 700 1,00 260 16,0
7 26,0 750 1.50 300 17,0

8 I 29,0 2,00 400 18,0
9 32,0 3,00 600 19,0

10 4.00 | 20,0

И 1 _ ~ т
21,0

12 1 г 22,0

13 1 1 [ 23,0
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Перемещение вручную обработанной детали 
(деталей) на зоны снятия со станка 

(из приспособления) в зону хранения или зону 
промежуточного положения. Способ укладки 

деталей: в ряд (стопу, штабель)

КАРТА 4.3.3 лист?

Одной рукой

И
нд

ек
с 

ф
ак

то
ро

в 
ид

я 
ey

i 
K

i 
ин

де
кс

ов
 д

ля
 о

пр
ед

ел
 

нн
я 

вр
ем

ен
я

Масса детали 
0.01<

Д еталей ), кг. Масса детали (деталей), кг. 0 .1<М <4

Ра
сс

то
ян

ие
 п

ер
е-

 
ы

ещ
ен

яя
 р

ук
н 

к 
де

та
ля

м
 S

* 
мм

. 
до

l h

§5Sa
ВЕЗ»
а я з З Д

ли
на

 в
ав

бо
ль

- 
ш

ей
 с

то
ро

ны
 д

е­
та

ли
 Ш

. 
мм

* 
до

В
ре

м
я 

на
 к

ом
­

пл
ек

с 
f,

 т
ы

с.
 

до
ли

 м
ин

51й
ъ Ц

s i * * »о«а кх

й .в

85 S
щ ;
г ! з ;

И
5*

Н о« 5 8

4 И
ц *
SN
г КВ
5§3 В

ре
м

я 
на

 к
ом

­
пл

ек
с 
t. 

ТЫ
С-

 
до

ли
 м

ин

14 24,0
15 25,0
16 26,0

17 28,0

18 29,0

19 31,0

20 32,0

21 34,0

22 35,0
23 37,0

24 39,0

25 41*0

26 43*0
27 45,0
28 47,0
29 50,0
30 52,0

Поправочные коэффициенты tin время дли измененных услопнй работы:

для трудноэахпатывяемых деталей Коса =  1.06 

при работе п рукавицах KHS =  1,12

t =  2,48S°lt8<SM0-ie9m 0t021 КвеКн | t =  2.25S0-l0lSM0tlMM0ll38LM0'19gKoeK,
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Перемещение вручную обработанной детали 
(деталей) из зоны снятия со станка 

/из приспособления) в зону хранения или зону 
промежуточного положения. Способ укладки 

деталей: в ряд (стопу, штабель)

КАРТА4.3.8 41Ш.'Г «

Двумя руками

Мосса детали (деталей), иг, 1<М<£?0

Индекс 
фикторо» 

млн сумма 
нндексоо 

дли опреде­
ления пре* 

меин

Расстояние
перемещения

РУК
к деталям 
S, мм. до

Расстоянии 
перемещения 

, детали 
(дсталеП) 

SM, мм. до

Мисси 
детали 

(деталей) 
М, кг. до

Дли пи 
наибольшей 

стороны 
детали LM, 

мм, до

Прими IIU 
комплоке 

t, тыс.
ДОЛМ МИН

0 150 120 м ПО 13,0

J 250 200 1.4 130 14,0

500 300 1.8 150 14,5

3 750 450 2.2 200 15,0

4 650 2,7 250 16,0

5 750 3,0 300 17,0

6 4.0 350 17,5

7 5,0 400 18,0

8 7.0 500 19,0

9 8,0 600 20,0

10 10,0 700 21,0

и 13,0 850 22,0

12 16,0 1050 24,0

13 20,0 1250 26,0

14 1500 20,0

16
^  т%ц;

1800 27,0
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Перемещение вручную обработанной детали 
(деталей) из зоны снятия со станка

(нэ приспособления) в зону хранения или зону 
промежуточного положения» Способ укладки 

деталей: в ряд (стопу, штабель)

КАРТА 4.3.2 ЛИСТ 4

Двумя руками

Масса детали (деталей), кг, 1<М<20

Индекс 
факторов 

или сумма 
индексов 

для олраде* 
леккл 

времени

Расстояние 
перемеще­
нии рук 
к деталям 
S, мм, до

Расстояние 
перемещении 

детали 
(деталей) 

SM, мм, до

Масса 
детали 

(деталей) 
М. кг, до

Длина 
наибольшей 

стороны 
летали 

Ш,  мм, до

Время
па комплекс 
t, тыс. доли 

мин

16 2000 29,0

17 30,0

18 32,0

19 33,0

20 35,0

21 37,0

22 38,0

23 40,0

24 42,0

25 44.0

26 47,0

27 49,0

28 51,0

29 54,0

30 57,0

31 60,0

32 63,0

33 66,0
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Перемещение вручную обработанной детали 
(деталей) из зоны снятия со станка

(из приспособления) в зону хранения или эоиу 
промежуточного положения. Способ укладки 

деталей: в ряд (стопу, штабель)

КАРТА 4.0.2 ЛИСТ 5

Двумя руками

Месса детали (деталей)' кг* 1<М<20
факторов 
или сумма 

индексов для 
определения 

времени

Расстояние
перемещения

рук
к деталям 
S. мм. до

Расстояние 
перемещения 

детали 
(деталей) 

$М» мм. до

Масса 
детали 

(деталей) 
М, кг. до

Длина 
наибольшей 

стороны 
детали 

LM, мм, до

Время
па комплекс 

t. тыс. 
доля мия

34 69,0

35 72,0

30 76,0

37 80,0

Поправочные коэффициенты на время для измененных условий работы:

для труднозахватываемых деталей Коса “  1*08

при работе в рукавицах Киз — 1,16

i =  1,65S0,074SM0,II6M0,2I9/.M0,261 КоеКи

П р и м е ч а н и я :  1. При массе детали (деталей) свыше 20 кг перемещение 
выполняется с помощью подъемника (см. карту 4.1.7).

2. При расположении деталей ниже пояса рабочего добавлять 16 тыс. долей 
мни па наклон и выпрямление туловища.

3. При расстоянии до детали (деталей) по горизонтали свыше 760 мм до­
бавлять иремп на переход по к.'фтс 4.1.14.

4. При расстоянии перемещении детали (деталей) по гор1Ш011Тллн спыше 
750 мм добавлять время пл переход по карте 4.1.14.

5. При одновременном перемещении нескольких деталей:
на сбор в руку каждой последующей после первой детали добавлять время 

по карте 4.3.4;
время на одну деталь определять делением времени по картам 4.3.2 и

4.1.14, определенного для суммарной массы, на число одновременно перемещае­
мых деталей.

6. При расположении детали в зоне установки (снятии) в miicpniiii, тшу или 
на выступе учитывать время на снятие детали по карте 4.7.1.

7. При укладке деталей с просчетом добавлять 4 тыс, долей мни ив каждую 
деталь.
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Перемещение вручную обработанной 
детали (деталей) из зоны снятия со станка 

(из приспособления) в зону хранения 
или зону промежуточного положения. 

Способ укладки деталей: в гнезда 
(на штыри, крюки)

Содержание комплексе

КАРТА 4.S.3 ЛИСТ

Обозначение микроэлементов 
по БСМ

1. Протянуть руку (руки) в зону снятия 
детали (деталей)

2. Взять деталь (детали)
3. Переместить деталь (детали) в зону хра- 

нения или зону промежуточного положе­
ния (па стол, станину, верхнюю часть 
суппорта, конвейер, рольганг, тару)

4. Установить деталь (детали) в гнездо (на 
штырь, крюк)

б. Отпустить

nPN (S) (OCI; К)

BN (М; Z; Ш  (ОС; 1(1; И) 
nN (SM; М; LM) (ОС!; КЗ; И)

YOCN (М; LD; Ш )  (ОС; ОР1; 
И)
OTN (OCI)

Одной рукой
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ов
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1
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сс
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) 
М.
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г.
 

ДО

S a *
м 5 •
So.*x 5Vi

Ч . ч  -
« а 5 § Дл
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­
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ни
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.
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. 
до

Вр
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я 
на
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п­
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 t
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ты
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о­
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 м
нн

0 130 130 17,0 110 ПО 0 ,1 0 25 2 0 1 2 ,0

1 250 250 18,5 2 0 0 140 0,15 30 40 1 2 ,6

2 500 450 20,5 300 180 0 ,2 0 50 1 0 0 13,0

3 750 750 22.5 400 2 0 0 0,30 70 250 13,5

4 25,0 600 300 0,50 1 0 0 14,0

5 27,0 750 350 0,70 150 14,5

6 30,0 450 0 ,0 0 2 0 0 15,0

7 6 0 0 1 ,2 0 300 16.0

8 750 2 ,0 0 400 16,5

9 3,00 : 500 17,0

10 4,00 18,0
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Перемещение вручную обработанной детали 
(деталей) из зоны снятия со станка 

(из приспособления) в зону хранения или зону 
промежуточного положения. Способ укладки 

деталей: в гнезда (на штыри, крюки)

КАРТА 4.0.U ЛИСТ И

Одной рукой

В К
ч °
" в

Масса детали (деталей), 
кг, O.OKM^Q.l Масса детали (деталей), кг , о .к м ^ н

И
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S a l s

и

j S

O-S *й ч ч

11 18,5

12 19,0

13 20,0

14 21,0

15 22,0

16 22,5

17 23,0

18 24,0

19 25,0

20 26,0

21 27,6

22 20,0

23 ;io,o

24 31,(1

26
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Перемещение вручную обработанной 
детали (деталей) из зоны снятия со стан 
ка (из приспособления) в зону хранения 

или зону промежуточного положения. 
Способ укладки деталей: в гнезда (на 

штыри, крюки)

КАРТА 4.3.3 лист

* I  Одной рукой

п

а 8

i l l

I f :
к 3 8

Мвсса детали (деталей), 
кг, 0,0!<М <0,1 Масса детали (деталей), кг £V2

и« а *
« л  S

\ ь
t t - .i

т

| в | *  

i f f *  .

2 ш

1 *

S *
■ ~ g
l a *
в  q Ч
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Ч Ч5  3 Я 0, а м х

*«>«о

I I 1 *Ни
а г

а
Г?
l b

л L *
I ? 3я я .в О V*Я в.<
s c
« « »
S i b

1 ш а
| § з

l b

s s b
S i b

i ®

g ~  3
* 8 *£ 5  к EO Ч 4

26 33,0

27 35,0

28 36.0

29 38,0

30 39,0

31 40,0

32 42,0

33 44,0

34 46,0

35 47 ,5

Поправочные коэффициенты на время для измененных условий работы:

ДЛЯ трудноэахватываемых деталей Кос* — 1.24

для мелких деталей (диаметром или 
толщинойг^б мм) Км =  1.06 —

t =  4,20 S0,145 SM°-I68KocKk t «  2.96S0<,02SM0l,"M 0,uatM0,109X
XLD0lM0Koc
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Перемещение вручную обработанной детали 
(деталей) из зоны снятия со станка 

(из приспособления) в зону хранения или аону 
промежуточного положения. Способ укладки 

деталей:- в гнезда (на штыри, крюки)

КАРТА 4.0.9 ЛИСТ 4

Двумя руками
Масса детали (деталей), кг. 1<М<20

Индекс 
фактороо 

или  сумма 
индексов 

д л я  опреде­
ления 

времени

Расстояние 
перемеще­
ния рук 

к деталям 
S. мм, до

Расстоя­
ние

перемеще­
ния

детали

ага?
ДО

Масса 
детали 

(деталей) 
М, кг. 

до

Длина
иаяболь-

шей
стороны
детали

и л .
мм, до

Длила 
продви­
жения 
детали 

(Деталей) 
LD . м м , 

ДО

Время иа 
комплекс 

t, тыс.
ДОЛИ НИИ

0 150 120 1.1 п о 15 18,0

1 300 200 1.4 140 25 18,5

2 550 300 1.7 170 40 19,0

3 750 450 2.0 200 75 20,0

4 650 2.5 250 150 21,0

5 750 3,0 350 250 22,0

6 4.0 400 22,5

7 5.0 500 23,5

8 6.0 650 24,0

9 7.0 800 25,0

10 9.0 950 26,0

II 11,0 1200 27,0

12 14,0 1500 29,0

13 17,0 1850 30,0

14 20.0 2000 31,0

15 32,0

16 33,0
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Перемещение вручную обработанной детали 
(деталей) на аояы снятия со станка 

(на приспособления) в зону хранения или зону 
промежуточного положения. Способ укладки 

деталей: в гнезда (на штыри, крюки)

КАРТА 4.3.3 ЛИСТ В

Двумя руками

Маооа детали (деталей), к г , 1<М<20

Индекс 
факторов 

или сумма 
индексов 

для олреде- 
лепил 

времени

Расстояние 
перемеще­
ния рук 

к деталям 
S , мм, до

Расстоя­
ние

переме­
щения 
детали 

(деталей) 
SM, мм, 

ДО

Масса 
детали 

(деталей) 
М* кг, 

ДО

Д лин ,
наиболь­

шей
стороны 
детали 

LM , мм, 
до

Длина 
продви­
жения 
детали 

(деталей) 
L D, мм,

до

Время нь 
комплекс 

t, тыс 
доли мнн

17 35.0

18 36.0

19 38,0

20 39,0

21 41,0

22 42,0

23 44.0

24 46.0

25 48.0

26 60,0

27 52,0

28 54.0

29 56,0

30 58.0

31 80,0

32 63,0

33 65,0

34 68,0

35 70,0
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Перемещение вручную обработанной детали 
(деталей) из зоны снятия со станка 

(из приспособления) а зону хранения или зону 
промежуточного положения. Способ укладки 

деталей: в гнезда (на штыри» крюки)

Двумя руками

КАРТА 4.3.3 ЛИСТ б

Маем детали (деталей), кг. 1<М<20
Инде ко 

факторов 
или сумма 
ЧНДСксои

для опре­
деления 
ьрсмсии

Расстоя­
ние

перемеще­
ния рук 

к деталям 
3. мм, до

Расстоя­
ние пере­
мещения 

детали 
(деталей) 
SM, мм, 

до

Масса 
детали 

(деталей) 
М, кг.

до

Длина
наиболь­

шей
еторопы 
детали 

LM, мм, 
до

ДЛИЛО 
продол­
жен н и 
дота ли 

(деталей) 
ID, мм, 

До

Прем II
ИА КОМИ*
леко

тыс доли 
мни

36 73,0

37 76,0

38 79,0

39 82,0

40 86,0

41 89,0

Поправочные коэффициенты на время для измененных условий работы:

для труднозахватываемых деталей Коса — 1 >44

при работе в рукавицах К*э =  1.08 

t =  3,28S0>05®SM0’W4M0llMiM0>,w£.D0*0e9Ko»K.

П р и м е ч а н и я :  1. При массе детали (деталей) свыше 20 кг перемещение 
выполняется с помощью подъемника (см. карту 4.1.7).

2. При расположении деталей ниже пояса рабочего добавлять 16 тыс. долей 
мин на наклон и выпрямление туловища.

3. При расстоянии до детали (деталей) по горизонтали свыше 750 мм до* 
бавлять время на переход по карте 4.1.14.

4. При расстоянии перемещения детали (деталей) по горизонтали свыше 
760 мм добавлять время на переход по карте 4.1.14.

5. При одновременном перемещении нескольких деталей:
на сбор в руку каждой последующей после первой детали добавлять 

время по карте 4.3.4;
на раскладку каждой последующей после первой детали добавлять время 

по карте 4.3.6;
время на одну деталь определять делением времени по картам 4.0.У, п

4.1.14, определенного для суммарной массы, на число одновременно пе­
ремещаемых деталей.

6. При расположении детали в зоне установки (снятия) о отверстии, пину 
или на выступе учитывать время на снятие детали по карте 4.7.1.

7. При укладке деталей с просчетом добавлять 4 тыс. долей мин на каждую 
деталь.
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Сбор деталей в руку при одновременном 
перемещении нескольких деталей 

(на одну деталь)
КАРТА 4.3,4

Содержа в не комплекса Обозначение микроэлементов 
по Б СМ

1. Протянуть руку к детали в зоне снятия ПР1 (S) (ОС1; К)

2. Взять деталь В1 (М; Z; Ш )  (ОС2; К*; И)

3. Перехватить деталь ВП

Масса детали,кг, 0,01<М<1

Индекс фактора для опре­
деления времени

Расстояние перемещения 
руки к детали S, мм. до

Время на комплекс t, 
тыс. ДОЛИ ИНН

0 40 to

1 50 11

2 100 12

3 200 13

4 300 14

Поправочные коэффициенты на время для измененных условий работы:

для труднозахватываемых деталей Косе355 1»18

для мелких деталей (диаметром или толщиной Z <  5 мм) Кк« =  1.18

t «  5.23S0, *8tKoe Кк
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Раскладка деталей в гнезда (на штыри) при 
одновременном перемещении нескольких 

деталей (на одну деталь)
КАРТА 4.0.0 ЛИСТ I

Содержание комплекса

1. Перехватить деталь левой рукой
2. Протянуть правую руку к деталям в ле­

вой руке
3. Взять деталь правой рукой
4. Переместить деталь в зону хранения
5. Установить деталь в гнездо (на штырь, 

крюк)
6. Отпустить

ОЛмяилчепно микроэлементов 
по 1)СМ

вп
ПР1 (S) (OCI; К)

В! (М; Z; Ш )  (OCI; К1; И)
П1 (SM; М; Ш )  (ОС1; КЗ; И) 
УОС1 (М; LD; UA) (OCI; ОР1;

о4ч (ОС!)
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0 45 45 18,5 50 40 0,13 30 12,5

1 140 120 20,0 100 50 0,20 50 13,0

2 300 300 22,0 150 100 0,30 100 13,5

3 24,5 250 150 0,60 150 14,0

4 27,0 300 200 0,90 200 15,0

5 250 1,00 350 16,0

6 300 500 17,0

7 17,5

8 18,0

9 19,0

10 20 ,0
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Раскладка деталей в гнезда (на штыри) при 
одновременном перемещении нескольких 

деталей (на одну деталь)
лист г
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П 21,0

12 22,0

13 24,0

14 25,0

15 26.0

16 27,0

17 29,0

18 30,0

19 32,0

20 33,0

21 36,0

Поправочные коэффициенты на время для измененных условий работы:

дли труди озахиатм пасмы х деталей Коса 1.28

при работе в рукавицах Кщэ — 1.09

для мелких деталей (диаметром 
или толщиной

2 <  Б мм) Кка =  1.09

—

t =  9,94S°*0eeSMe'0eeKo.K,KK t =  6.06S0,m1SM0,imM0,101LM0,0” KooK«
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4.4. ПОВОРОТ (КАНТОВАНИЕ) ДЕТАЛИ 
(ПРИСПОСОБЛЕНИЯ)

Поворот (кантование) детали (приспособления) КАРТА 4.1.1 .м ш; г 1

Содержание комплекса Обоэиячеинс MMitmiuii'Miiimin 
ПО IIUM

1. Протянуть руку (руки) к детали (приспо­
соблению)

flPN (S) (OCI; К2)

2. Взять деталь (приспособленне) BN( M;  Z; Ш)  (ОС; KI; И)

3. Повернуть деталь (приспособление) п го­
ризонтальной (вертикальной) плоскости 
на угол

nOYN (М; YR; Ш)  (СЮ; И)

4. Отпустить OTN (OCI)

Одной рукой

и
§
(В

5 я

Масса детали (при­
способления), кг, 

0,01<М<0,1
Масса детали (приспособления), кг. 0,1<М<10

Плоскость поворота
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0 125 45 10,0 120 0,2 45 11,0 130 0.2 10

1 200 00 Ю.б 200 1.0 — 12,0 200 0,6 11

2 300 — 12,0 250 3,0 90 13,0 350 1,0 13

3 450 180 13,0 400 10,0 180 13,6 650 4,0 14

4 700 14,0 550 14,0 760 10,0 III
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Поворот (кантование) детали (приспособления) КАРТА 4.4,1 ЛИСТ 2

Одной рукой

Масса детали (при­
способления), хг

0 ,0 1 <м< 0 , 1

Масса детали (приспособлен и я), кг, 0,1<М<10
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5 760 16,0 750 16,0 17

б 17,0 16,0 18

7 19,0 16,0 20

8 21,0 19,0 22

9 20,0

10 21,0

П 23,0

Поправочные коэффициенты на время для измененных условий работы:

для трудноэахватываемых деталей (приспособлений) Коса ~  МО

при работе в рукавицах К »  =  1.09

t -  1,90 So>JW-YR0'm X t =  3,66-S°lW .M0,04eX t= » 6 .5 8 S 0*,M'M°’0MX
ХКоо’Кн XYR0,137. Ков-Кв X Кое-Кв
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Поворот (кантование) детали (приспособления) КАРТА 4.4.1 ЛИСТ Ь

Двумя руками

Масса детали (приспособления), кг, 1<М<70

Плоскость поворота
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0 120 1.5 120 45 11,5 125 1,3 200 14

1 200 2,5 150 — J2.0 , 200 2,0 1000 15

2 250 5,0 250 90 13,0 300 3,5 2000 16

3 400 8,0 300 — 13,5 500 6,0 17

4 Б50 15,0 450 180 14,0 750 10,0 18

5 750 30,0 600 15,0 16,0 20

6 50,0 850 15,5 25,0 21

7 70,0 1200 16,0 45,0 22

8 1700 17,0 70,0 24

9 2000 18,0 25

10 19,0 27

11 20,0 29

12 21,0 31

13 22,0 33

14 23,0 35

15 24,0
—

16 25,0
J

Г"*
17 27,0
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Поворот (кантование) детали (приспособления) КАРТА 4.4.1 ЛИСТ 4

Двумя руками

Мааее детали (пркепоаоблаиня), к?. 1<М<70

Плоскость повороте

чз |
я ш

и
||5

f i i
3й *

s S S

горизонтальяаи вертикальная

Ш

№
g | | a

«  £ ■  8а  Н ч  и

■ £
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H a5 я
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I S t r

l s l
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д Ы

№
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§ " > •
■3 g «

s H s a

5 ■з »
I я

а !

Й 44

ш .
8- 1*

5| | s
$ %

i h

к *в
н * *

S J

№
1в &

Щ.
!,!
Э Е Й

Б «
I s

11

р .

18 28,0

19 29,0

20 31,0

21 32,0

22 34,0

23 36,0

24 37,0

26 39,0

Поправочные коэффициенты на время для иамеиенных условий работы:

для труднозахватываемых деталей (приспособлений) 

К©«| =  1,12

при работе о рукавицах Км = 1,11

t =  2,22SP*,MM0,0WLMe,MeYR0’neKooK„ t -  6,06S0' MIM°*w /,M0,048KoeK«

П р и м е ч а н и я :  I. Если рука находится на детали» время определять 
для S до 120 мм, а затем из него оычитать 4,5 тыс. долей мин.

2. Поворот (кантование) на угол свыше 180° рассматривается как два или 
более отдельных поворота, время на которые берется по карте 4.4.1 соответствую­
щее число раз.

3. При расстоянии перемещения руки (рук) к детали свыше 750 мм до­
бавлять время по карте 4.1.14.
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4.6. ПЕРЕМЕЩЕНИЕ ИЛИ ПОВОРОТ 111'НДМ1'.1Ш1. 
НЕОБХОДИМЫХ ДЛЯ ВЫПОЛНЕНИЯ ОПЕРАЦИИ II 
ПОСТОЯННО НАХОДЯЩИХСЯ НА РАБОЧИМ МИШ’

Качественный фактор, принятый для разбипки ил нормптпипыи нн|ми 
Т ип инструмента (приспособления): 

съемный, 
поворотный, 
скользящий.

Перемещение съемного вспомогательного 
инструмента, приспособлений (втулок, опраиок, 

державок, цанг, хомутиков, съемных планок, шайб 
и т* п.)

КАРТА 4,<М ЛИСТ I

Содержание комплекса
Обозначение микроэлементом 

но ВОЛ

В рабочее положение
1. Протянуть руку в зону хранения инстру­

мента (приспособления)
2. Взять инструмент (приспособление)
3. Вынуть нэ гнезда (снять со штыря)
4. Переместить в рабочее положение

Из рабочего положения
1. Протянуть руну к инструменту (приспо­

соблению)
2. Взять инструмент (приспособление)
3. Переместить инструмент (приспособление) 

из рабочего положения в зону хранения
4. Положить на стол (установить на пло* 

скость)
5. Установить в гнеадо (надеть на штырь)
6. Отпустить

ПР1 (S) (ОС1; К2; И)

BJ (М; Ш; Z) (OCI; KI; И) 
PCI (М; £D)(0C1; ОР1; И)
П1 (SM; М; Ш) (ОС1; КЗ; И)

ПР1 (S) (OCI; К2; И)

В1 (М; 2)(OCI; KI; И)
П1 (SM; М; UA) (OCI; К2; И)

УП! (М; Ш ) (OCI; OPI; И)

УОС1 (М; LD) (ОСЦ ОР1; И) 
OTI (ОС1)

130



Перемещение съемного вспомогательного 
инструмента, приспособлений (втулок, оправок, 
державок, цанг, хомутиков, съемных планок, 

шайб и т. п.)
К А Р Т А  4.8.1 ЛИ СТ I

В рабочее положение Из рабочего положения
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3 700 350 1.00 12,5 18 710 300 0,35 85 10,5 14,(1

4 750 450 2,00 13,0 20 750 400 0,50 150 11,0 14,Г,

5 650 5,00 14,0 21 550 0,70 200 11,5 15,(1

6 760 8,00 15,0 23 750 1,00 300 12,0 16,0

7 16,0 24 1,50 450 12,5 17,0

8 17,0 26 2 , 0 0 6 5 0 13,0 18,0

9 18,0 27 3,00 800 14,0 19,0

10 20,0 2 0 4,00 14,5

11 21,0 31

- а—в  a n?*iR

6,00 15,0 21,0

12 22,0 33 8,00 16,0 22,0
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15 27,0 40 19,0 26,0

16 29,0 43 20,0 27,0
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Перемещение съемного вспомогательного 
инструмента, приспособлений (втулок» о upturn к» 
державок, цанг, хомутиков, съемных планок* 

шайб и т. п.)
КАРТА 4,0,1 ЛИСТ 3

1
я4)
?
*
О Я

ц
я  т
R К
Я в  

в■ «
0 к  
а »

Eg
* 8 .
и к

» s
S 8

В рабочее п о л о ж ен и е Ия раб о ч его  п о л о ж ен и я

ц

4

&1a  w
5

s eя «
О 5*0

о и • « и  я 
0, в  в

к

к *  в  к  
в  в
«> в

B g

ц

2  в
Sts
2 S &

1
V

ё
3оаи
в
сх
£

Е
I s

&£■

и
§ -
i s

С пособ
х р ап ен и я

инструм ен та
(п р и с п о со б л е­

ния)

Р
ас

ст
оя

н
и

е 
п

ер
ем

ещ
ен

и
я 

р
у

к
и

 к
 

и
н

ст
ру

м
ен

ту
 (

п
ри

сп
ос

об
ле

н
и

ю
) 

S
, 

| М
М

. 
до

Н
ч

* «

чО й
& 8  
в  в
в  *
з&к  5-

||В « 1  о

I
(X
£
в
е
и  0

& * 
В $2
в

Us

I s

1
t

b
f E
" S

S ig «
5 s

Способ
х р ан ен и я

и н струм ента
(п рисп особле­

н и я)

в

о
§
вю

вв

h

: £

i

s
5
Вя

Вв

! |
: 1

В рем я на 
к о м п лек с  t ,  

ты с. д оли  
мни

Время на 
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17 21 28

18 22 29

19 23 31

20 24 32

21 25 34

22 26 36

23 28 37

24 29 39

25 30 41

26 32 43

27 34 45

28 35 47

28 37 50

30 30 62

3! 41 55
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Перемещение съемного вспомогательного
инструмента, приспособлений (втулок, оправок, КАНТА О .! ЛИСТ 4державок» цанг, хомутиков, съемных планок, 

ш айб и т. л.)

Поправочные коэффициенты if а время для измененных уел опий работы:

для трудиозахпатыпаемых предметов для труднозахвлтываемых предметов

-  Кос*=1,22 К о е , - 1.06 Кое, *1.29

—
при работе в рукавицах

К,.з « 1 .1 0 —

С плоскости
1= l,95S°'ue SM°'W M°'QGq 

Из гнезда (со штыря)
l=4,66S0,115 SM0,189 М0,093 Кое

На плоскость
t =  2,16s0-108 SM0,m М°-,го LM°-t39 КосКи 
В гнездо (ма штырь)

t =  3.83S0-087 SM0,108 М°-|за LM0-" 8 Коо

П р и м е ч а н и я :  1. При расстоянии до инструмента (приспособлении 
свыше 750 мм добавлять время на переход по карте 4.1.14,

2. При расстоянии перемещения инструмента (приспособления) свыше 750 мм 
добавлять время на переход по карте 4.1.14.

3. Если в момент начала приема инструмент находится в руке или переме­
щение руки к инструменту перекрывается другими движениями, время опреде­
лять для S до 130 мм, а затем из него вычитать 7 тыс. долей мин.

4. При перемещении из рабочего положения не выпускаемого из руки ин­
струмента (гаечных, торцовых ключей, отверток, молотков, совков, щеток, ка­
либр-скоб, калибр-пробок и т. п.) необходимо аремя определить для S до 130 мм, 
а затем из него вычитать 7 тыс. долей мин.

5. Время на установку и снятие болтов, шайб, планок, прихватов определять 
по картам 4.6.1—4.6.3, 4.7.1, время на и оживление и снятие с резьбы гаек, винтов 
брать по картам 4.6.4 и 4.7.2.

6. При перемещении KoiirprvHuio-imirpiiitvm .im ro инструмента время но 
карте корректируется г учетом периодичнопн тм е р гн и й  (карт 4.10.33).
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Поворот вспомогательного инструмента, 
приспособлений (крепежных, накидных планок, 

прихватов, болтов, скоб, крышек и т. п.)
»«Л1Ч* !«*»

Содержание комплекса
tHI'nilN'IHHI» Г111ИРИЧЛВИ1»11 

inn п» М М

1. Проткнуть руку к инструменту (мрисиосоГмс1мип)
2. Паяться
3. Повернуть п рабочее положение (ня рабочею но 

ложок II и)
4. Отпустить

п т  и  (tk :i 
11.11 (OO.I; К 
llo l'Y l (YR; 

И)
OTI (OCI)

; 1«>
); И)
1» (OCI; К;

Индекс 
факторов 

или сумма
индексов

для
определения

времени

расстояние
перемещения

руки
к инстру-

Длина 
инструмента 
(приспособ­
ления) D, 

мм. до

Уюл
попорота

инструментаfnhlirn

О рабочее 
положенно

Из 1)11604140 
положении

менту
(приспособ-

ленкю)
S, мм. до

(Пу11ь(1 UCUU*
ления) 

Y/?. град, 
до

Время на комплекс t. 
тыс. доли мин

0 120 60 60 13 11,0

1 160 130 90 14 12,0

2 230 300 135 15 12,6

3 300 500 180 16 13,3

4 440 17 14,0

5 600 18 15,0

6 750 19 16.0

7 20 17,0

8 22 18,0

9 23 20,0

10 25 21,0

и 26 22,0

12 28 24,0

Поправочный коэффициент не время для измененных условий работы

при работе в рукавицах Кяэ =  1.17

В рабочее положение 
t =  2,36S0,198 D0,081 у д 0 ,1 2 7

K g

Из рабочего положения 
t =  2,02s0,198 D0,081 YR0' 127Kb

П р и м е ч а н и я :  1. При расстоянии до инструмента (приспособлении) 
свыше 750 мм добавлять время на переход по карте 4.1.14.

2. Если инструмент находится в руке, время определять для S до 120 мм, 
а зятем из него вычитать 6,5 тыс. долей мин.
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Перемещение скользящего по на­
правляющим инструмента, приспо­

соблений (скольэящих планок, 
прихватов, крышек, предохрани­

тельных щитков и т. п.)

КАРТА 4.5.3

Содержание комплекса Обозначение микроэлементов по БСМ

1. Протянуть руку к инструменту 
(приспособлению)

2. Взяться
3. Переместить по поверхности
4. Отпустить

ПР1 (S) (OCI; К2)

B3I (ОС1; КП И)
ПП1 (SM; М; Ш)  (ОС!; К2; И) 
ОТ! (ОС1)

Индекс 
факторов 
или сумма 
индексов 

для определе­
ния времени

Расстояние
перемещения

руки
к инструменту 
(приспособле­

нию) S, ми, до

Расстояние 
перемещения 
инструмента 

(приспособле­
ния) SM, мм.

ДО

Масса
инструмента 
(приспособле­

ния) М, кг, до

Время на 
комплекс t, 

тыс. ДОЛИ 
мин

0 120 120 0,3 10,0

1 150 150 2.0 11,0

2 250 250 8,0 12,0

3 350 350 13,0

4 450 500 13,5

5 650 700 14,0

6 750 750 15,0

7 16,0

8 17,0

9 19,0

10 20,0

11 21,0

12 23,0

13 24,0

14 26,0

t => 2,0 IS0,190 SM0,183 М0,031

п
свыше

и м е ч а н н е. При расстоянии до инструмента 
г50 мм добавлять время на переход по карте 4.1.М.

(приспособления)
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4 . 6 .  У С Т А Н О В К А  Д Е Т А Л И  ( Ш Ч Ш Ж М Х И Ш Ш И Я )  

Н А  С Т А Н О К  ( В  1 1 М М Ш Ш Ш Н И 1 ! )

Установка детали (приспособлении) простым 
наложением  ̂ по риске, кромке, упору, 

с совмещением отверстиА без предварительного 
ориентировании (симметричные соомещаомые 

поверхности)

КАРТА 4.0.1 ЛИСТ*

Содержав не камплекеа Обозначение иякро- 
алементоп по Б СМ

1. Установить деталь (приспособление) на станок УПЫ (М; Ш)  (ОС; ОР; И) 
(в приспособление) простым наложением (по
риске, кромке, упору, с совмещением отверстиА)

2. Отпустить OTN (ОС1)

в 
ил

и 
су

мм
а 

сд
ел

ен
яя

 я
ре

- Одной рукой Двумя руками

Масса детали 
(приспособле­

ния). кг, 
0,01<М<0,1

Масса детали (приспособле­
ния). кг, 0,1<М <4

Масса детали (прясповобле- 
яяя), кг. 1<М<20

| |
I I»
3§
f £ gХна

Й 8 А*
|& § 5

* -<ч я о о

5 § 1 ! 3

а о 
Я  *
2d
и *
5*̂  »
I s "

Ц ъ

я !*
8&«
I t s

г  Is-»
SCdrЩ  w j  
« И И ОМ и «> ** и « а  5 ,

I 8?м О
аб
н~В
I s *

5 , g л  «) ч
ц *

a s i
i t s

$§&£ 
f |s - *  
s Щ
Я Я м О Я Ч § *
§ S 8 S j
5S&8S

И
sS
8 й *
йчч

0 25 2,1 0,10 66 1,3 i.i 110 1,3

i 35 2,3 0,20 70 1.4 ив 140 1.4

2 50 2,6 0,25 90 i,6 2.0 170 i.e

3 86 2,8 0,30 110 1,7 2,6 200 1.8

4 150 3,0 0,40 140 1,9 3,0 250 2 ,0

5 250 3,4 0,60 170 2,1 4.0 300 2.1

6 500 3,7 0,90 200 2,3 5,0 400 2.3

7 1.20 250 2,6 7.0 600 2,6

8 1,70 350 2 ,8 0,0 000 2 ,8

9 2,00 400 3,1 12,0 760 3.1

10 3,00 500 3 ,4 10,0 1000 3,4
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Установка детали (приспособления) простым 
наложением, по риске, кромке, упору, 

с совмещением отверстий без предварительного 
ориентирования (симметричные совмещаемые 

поверхности)

КАРТА 4.е л ЛИСТ 2

И
нд

ек
с 

ф
ак

то
ро

в 
нл

а 
су

м
м

а 
ин

де
кс

ов
 д

ля
 о

пр
ед

ел
ен

 н 
я 

вр
ем

ен
и

Одной рукой Двум руками

Масса детали 
(приспособив- 

няя), кг, 
0,01<М<0,1

Массе детали (приспособ­
ления), кг, 0,1<М<4

Масса детали (приспособле­
ния), кг, 1<М<20

ш
S | f j
; б : з з

51=5= Вр
ем

я 
на

 к
ом

­
пл

ек
с 

t, 
ты

с,
 

до
ли

 м
ни

п Ъ ч

i f f
: к
Н к р
l e g

sh5a i*|
« « 5 8

Вр
ем

я 
на

 к
ом

­
пл

ек
с 

t,
 П

С
. 

до
ла

 н
ян и - -

S i s

miflMn Q HJ

8 " « 3
аМя

Ч
к»Шв  Э к

11 4,00 3,7 20,0 1200 3.8

12 4.1 1500 4.1

13 4,5 1760 4.6

14 5,0 2000 5,0

15 5,5 6,6

16 6,0 0,0

17 6,5 6,5

18 7,0 7,0

19 8,0 8,0

20 9,0 9,0

21 I 10,0 10,0

22 11,0

23 12,0

24 13,0

25 14,0
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Установка детали (приспособления) простым 
наложением* по риске» кромке» упору, с совме­

щением отверстий без предварительного 
ориентирования (симметричные совмещаемые 

поверхности)

КАРТА 4.0.1 ЛИМ ,|

Поправочные коэффициенты ип премп дли измеленных условий работы:

дли трудтшхмптывпемых детален Коса -  1,08

при работе н рукавицах К»»*» -- 1,24

При совмещении:

простым наложением Kopi =  1,00

по риске, кромке, упору

Кора — 2(50 Кор2 1 ,96 К о р а  ~~ 2 , 6 6

совмещением отверстий

Кора — 4,30 Кора — 5,22 Кора — 5,52

t =  1,2LM0,202X t =. 0,47М0,28Ч М М2°Х t =  0 ,17М0,364 Ш 0АЪ0Х
X К о с  К ) !  К о р X К о с К и К о р X  К о с К н  К о р

П р и м е ч а н и я :  1. 3 момент начала комплекса деталь (приспособление) 
находится п руке у места установки. Время па перемещение детали (приспособле­
ния) к месту установки брать по картам 4.2.1, 4.2.2, 4.5.1, а при массе детали 
(приспособления) более 20 кг — по картам 4.1.7 н 4.1.9.

2. При массе детали (приспособления) более 20 кг установка выполняется 
с помощью подъемно-транспортного механизма. Время на установку определять 
по карте 4.6.1, приняв массу детали (приспособления) равной 0,06*М (М — масса 
детали, приспособления, кг) и добавляя время на управление подъемником (пшо- 
чить, выключить) по карте 4.9.1. В зависимости от способа совмещения (по риске, 
упору, кромке, отверстию) элементы управления (включить, выключить подъ­
емник) брать п раз.

3. При установке с совмещением по двум и более рискам, или кромкам, или 
упорам, или отверстиям, или по кромке (риске) и упору, или по кромке (рис­
ке) и отверстию, упору и отверстию брать соответствующее время по кпрто 4,0.1 
один раз с ориентированием и еще один раз без ориентирования, прибшши к 
полученной сумме 3 тыс. долей мни.

4. Данные карты 4.6.1 соответствуют открытому способу совмещении, 'и* 
есть с помощью зрительного контроля. При закрытом способе совмещения, 
без зрительного контроля, время по карте умножать па 1,4.

5. При установке мелких деталей (диаметром или толщиной Z It мм) 
ко времени по карте 4.6.1 добавлять 7,4 тыс. долей мин.
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Угнжопкн детали (приспособления) простым 
наложением, по риске, кромке, упору, с совме­

щением отверстий с предварительным ориентиро­
ванием (мастичная симметрия или отсутствие 

симметрии совмещаемых поверхностей)

КАРТА 4.6.2 ЛИСТ 1

Содержанке комплекса Обозначение микроэлементов 
по В СМ

. IЬнсриуть деталь (приспособление) d горизон­
тальной (вертикальной) плоскости на угол YR 
Установить деталь (приспособление) простым 
наложением (по риске, кромке, укору, с сов­
мещением отверстий)

1. Отпустить

nOAN (М; YR; Ш ) (ОС; И) 

ynN  (М; LM) (ОС; ОР; И)

OTN (ОС1)

S *
Одной рукоЛ

39 '
И  .

Ласса детали (приспособления), 
к г , 0,01<М<0,1

Масса| детали (приспособления), кг, 
0,1<М<4

°  * 
*  *
* 5

G g S
«в *  * Р>Х

Время на комплекс 
1, тыс. доли мин

6
5 о  
S .4

t ♦

а Е  .г  *
Время на комплекс 

t. тыс. доли мин

§&Д й
S i

Э Е *
л
g g S
в п

Степень ориенти­
рования

*

s«
| . 3

14 «

Степень о р и е н т и р о ­
в а н и я

♦ а
S g
к X
s a Д

ли
на

 н
а 

ро
яы

 
де

т 
со

бл
ен

ия
)

средняя 
(частич­
ная сим­
метрия)

большая
(отсут­
ствие

симмет­
рии)

« К■4 *

Ц
£ 8 Д

ли
на

 
ст

ор
он

ы
 

; 
сп

ос
об

ле
н1

 
ДО

1
Средняя 
(частич­
ная сим­
метрия)

большая
(отсут­
ствие

симмет­
рии)

0 40 6 7,5 0,15 70 6,0 6,5

1 170 7 8,0 0,25 100 6,5 7.0

2 500 8 9.0 || 0,40 J 200 7,0 8,0

3 0,70 I 400 | 8,0 9,0

♦ 1 1,20 50Q 9,0 10,0

5 2,00 9.5 11,0

6 4,00 10,0 12,0

7 11,0 13,0

8 13,0 14,0

9 14,0 16,0

10 15,0 17,0
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Установка детали (приспособления) простым 
наложением, по риске, кромке, упору, С сонме 

щением отверстий с предварительным 
ориентированием (частичная симметрия 

или отсутствие симметрии совмещаемых 
поверхностей)

КАРТА 4.0.2 ЛИСТ

Поправочные коэффициенты на время для измененных условий работы:

для трудиозахватываемых деталей (приспособлений) К о с а  =  1,09

при работе в рукавицах

Кия «  1.06 Кнэ 8=5 1.16

При сонмсщснии:

простым наложением Kopi — 1,00

по риске, кромке, упору

Кор* =  1 *00 Кор* 1Л 1

с совмещением отверстий

Кори -- 2,40 Kopj ** 2,63

Средняя степень ориентирования 
t =  5,1Ш0>0вБ КосКи Кор

Средняя степень орнептнрошшии 
t =  4.41М0-170 /.M0lln0 КипКиКор

Большая степень ориентирования 
t «  6,25LM0l05S КосКи Кор

Большая степень (фтчшфштнпн 
t =  5,20М°',7а /.М"'1,1,1 К|,,Кн К«,р

140



Установка детали (приспособления) простым 
наложением, по риске, кромке, упору, с совме­

щением отверстий с предварительным 
ориентированием (частичная симметрия или 

отсутствие симметрии совмещаемых поверхностей)

КАРТА 4.0.2 листа

Двумя руками

Маеса детали (приспособления), кг, 1<М<20

Индекс факторов 
или сумма индексов 

для определения 
времени

Масса
детали

(приспособ*
леяин)

М, кг, до

Длина наибольшей 
стороны детали 

(приспособления) 
СМ, мм, до

Время па комплекс 1, 
тыс. доля мяв

Степень ориентирования

средняя
(частичная
симметрия)

большая
(отсутствие
симметрии)

0 1,3 110 5.0 5.0

1 2,0 160 5,5 6,0

2 3,0 200 6,0 6,5

3 5.0 250 6,6 7,0

4 8,0 350 7,0 8,0

б 13,0 500 8,0 9,0

6 20,0 650 9,0 10,0

7 850 10,0 11,0

8 1100 11,0 12,0

9 1600 12,0 13,0

10 2000 13,0 14,0

11 14,0 16,0

12
— ... --------- ---------

16,0 17,0

13 17,0 19,0

14 19,0 21,0

15 21,0 23,0

16 23,0 25,0
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Установка детали (приспособления) простым 
наложением, по риске, кромке, упору, с совме­
щением отверстий с предварительным ориенти­
рованием (частичная симметрия или отсутствие 

симметрии совмещаемых поверхностей)

КАРТА 4,0,11 JIIIU  4

Поправочные коэффициенты ни время для измененных условий работы:

для трудиоэахитьшисмих деталей (приспособлений) Коси W

при работе в рукавицах Киэ ал U 6

При совмещении:

простым наложением Kopi — *.00

по риске, кромке, упору Корг "  1*71

с совмещением отверстий Корэ =  3,05

Средняя степень ориентирования t =  0,95 М °*212Ш 0'363 Кос Кн Кор

Большая степень ориентирования t -  1,11 М0<20Э 1М°'Ш Кос Кн Кор

П р и м е ч а н и я :  1. В момент начала комплекса деталь (приспособление) 
находится в руке у места установки. Время на перемещение детали (приспособле­
ния) к месту установки брать по картам 4.2.1, 4.2.2, 4.5.1, а при массе детали 
(приспособления) более 20 кг — по картам 4.1.7 и 4.1.9,

2. При массе детали (приспособления) более 20 кг установки выполняется 
с помощью подъемно-транспортного механизма. Время на установку определять 
по карте 4.6.2, приняв массу детали (приспособления) равной 0,06-М (М — масса 
детали, приспособления, кг) и добавляя время ив управление подъемником (вклю­
чить, выключить) по карте 4.9.1. В зависимости от способа совмещения (но риске, 
упору, коомке, отверстию) элементы управления (включить, выключить подъ­
емник) брать п раз.

3. При установке с совмещением по двум и более рискам, или кромкам, или 
упорам, или отверстиям, или по кромке (риске) и упору, или по кромке (риска) 
и отверстию, упору и отверстию брать соответствующее время по карта 4,(1./, 
один раз с ориентированием (средняя или большая степень) и еще один pa:t fliri 
ориентирования, прибавив к полученной сумме 3 тыс. долей мин.

4. Данные карты 4.6.2 соответствуют открытому способу совмещении, то т'ть 
с помощью зрительного контроля. При закрытом способе совмещении, Йвч фг 
тельного коитроля, премя по карте умножать па 1,4.

5. При установке мелких деталей (диаметром или толщиной Z ^  5 мм) км up 
меня по карто 4.6.2 добавлять 7,4 тыс, долей мин,
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Установка детали (приспособления) с совме­
щением вала (выступа) и отверстия КАРТА <.«.з ЛИСТ I

Содержание комплекса
Обозначение микроэлементов 

по БСМ

1. Установить деталь (приспособление) 
вал (в отверстие)

2. Отпустить деталь (приспособление)

на yOWN (М; Z.D; Ш )  (ОС; ОР; 
И)

OTN (OCI)

И
нд

ек
с 

ф
ак

то
ро

в 
ид

и 
су

м
м

а 
ин

де
кс

ов
 

дл
я 

оп
ре
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я 
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и

Одной рукой Двумя руками

я h
t

S
£2\J

?  Я Oq
Й u o

Масса детали 
(приспособления), 

кг, 0,1<М<;4
Масса детали (приспособления),

Свободное соединение Свободное соединение

я
8 * Б * Я*
* К 
Я О 
К
к 6ж  а 
**;

K g

г
Б К
gs
*8
i § *
I s k

«в юg яВ

$ чк о
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ре
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__ 0 _ o ,u 25 ю и но 15
1 0,15 30 20 1,5 150 20
2 0,20 40 40 2,0 200 40 6.2
Г 0,25 50 70 2,5 250 60
4 0,30 70 120 3,0 300 100
5 0,40 90 250 4.0 400 200
6~ 0,50 100 5,0 500 250 6,5
7 0,70 150 6,0 650 7,0
Г ” 6,2 0,80 200 6,2 7,0 800 7.6
9

~
1,00 250 9.0 1050 8,0
1,50 300 U.0 1350 8,5

п 2,00 400 14,0 1750 9,0
12 2,50 500 18,0 2000 9.6
13 3,00 20,0 10,0

14 3,50 11.0
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Установка детали (приснолоАлпнин)«' пшмг- 
щением вала (вмступп) и огигргтим КАРТА 4.6,3 ЛИСТ 2

ае Одной рукой Двумя руками
о
ос
3
«оО*
§

s * ~
fc S a

Масса детали (приспособления), 
кг, 0,1<М^4

Моссо детали (приспособления), 
к р ,  1<М<20

В
яя
а I  s i

В Свободно» соединение Свободное соединение
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Ц х

§ 3
з *
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я <)

у«*-•

1Г> 6,2 4 ,0 0 6 .2 11.6

16 6,3 12,5

17 6 .7 13.0

18 7 ,2 14,0

19 7 .7 15,0

20 8 .2 16,0

21 8 .7 17,0

22 9 ,3 18,0

23 10,0 2 0 .0

24 10,5 2 1 .0

25 П .0 2 2 .0

26 12,0 2 4 .0

27 13,0 2 6 .0
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Установка детали (приспособления) 
с совмещением вала (выступа) и отверстия *лртл 4.в.з лист а

И
нд

ек
с 

ф
ак

то
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в 
ял

а 
су

нн
а 

ин
де

кс
ов

 д
ля

 о
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ре
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ен
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Одной руной Двумя руками
в •
l i
О

М л
3 и *
Е s \г

А
Масса детали (приспособления), 

кг, 0,1<М<4
Масса детали |пр^испоеоблений)(

Свободное соединение Свободное соединение

Вр
ем

я 
на
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ом
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с 
t.
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ы

с.
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и 
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н

1 а

2 -  5 к2 *
ч
Фd О •2 а ь* £ 3  к

«4 И

R
s J iм am .

W
» 1 з
! | в
м в а.
1 1  I s

ом%и
г»Я я

■ I

иCQ**
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я)
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м
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. 
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Ко *■ 8 я

! | о
t f c
&Бг•я С » м о.

Ш а В
ре

м
я 

на
 к

ом
пл

ек
с

t. 
ТЫ
С.
 Д
ОЛ
И 
МИ
М

28

0,2

М,0 27,0
29 15,0 29,0
30 16,0 31.0

31 17,0 33,0
32 1 18,0

Поправочные коэффициенты ия время дли измененных условий работы:

К„ =  1,4

при плотном соединении 

Кп =  U

при тугом соединении

Кт =  2,6 К* = 2 ,0

для труди озахватываемых деталей (приспособлений) Косе в  1*70 

при работе в рукавицах Киэ =  1,09

Степень ориентпронапия:

t

без ориентирования (симметричные совмещаемые поверхности) Кор< =  1.00 

средняя (частичная симметрия совмещаемых поверхностей) Кор* — 1,60

большая (отсутствие симметрии совмещаемых поверхностей) Kopi =  2,20

я 6,2' Кп~ Кос' Ки’Кор t =  l,5M0>M9LM0'i48X t =  l,OIM0'w tM e'*eeX
X t D 0' l,eKn-KocK„KOp Х^О°'1иКос-Ки-Квр
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Установка детали (приспособления) 
с совмещением вала (выступа) и отверстия КАРТА «.0,11

Двумя руками

Масса детали (приспособления), кг. 1<М<20

с а о
■ 5*
8^ 3

ш

4 1

s S - i

Плотное соединение Тугоо соединенно

а *
В

S 3
£ 3
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З з й Д
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о- go в 2 0 fcf
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я ® о 5 
и к  Й ‘
5зёЗ

иX4* мч £ в £ и а
“  ч
3 S
а 0

I*CO-*J М
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до
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1 з ~

i  s |

M i
s a g *
58s5

tJ a
3 £  

s - s S
Я о; 4 •
5з ёЗ

b

, i

CQ J

0 м 150 15 и 130 15

1 1,3 200 40 1,3 200 50

2 1 ,вп 400 85 1.5 360 100

3 1.9 650 200
8.7

1.8 600 200

4 2,2 1050 250 2,0 1000 250 17
5 2,6 1850 2.5 1650

6 3,1 2000 3,0 2000

7 3,7 3.5 |

8 4,5 “ | 9.0 4.2

9 5.5 10,0 5,0 18

10 6.5 10,5 6.0 19

11 7.5 п.о | 7,0 21

12 9.0 12,0 8,0 22

13 п,о 13.0 | 10,0 24

14 13,0 14,0 11,0 25

15 15,0 15,0 14,0 27

16 18,0 15,5 16,0 29

17 20.0 16,0 19,0 31

18 18,0 20,0 33

19 19,0 85

20 20,0 | "™37

Т Г 21,0 40

22 23,0 ~ 4 2

' 23 24,0 411

24 26,0 1 411
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Установка детали (приспособления) 
с совмещением вала (выступа) и отверстия К А Р Т А  4.6.3 ЛИ СТ 1

Двумя руками

Масса детали (приспособления), кг , l<  М < 20

а®
sis
I n

* |  a
g a 5 

s  о &

Плотное соединение

В

4 * « Xfc ■
Sc

ЩS5S2

а  я c* e я£&£5 Me
I  S i
" a S  aisl§*
s e t a

* * te О R 2

|5 S
o. g o  B« u 4 4
»3o>к » *
§ 3  52Re нЧ

S x
5*a 31
2*
" Iв t*
R U
I*

Тугое соединение

a*

sssi
Sl!

SfisЧПх
I  h
* * £Я  Я  к  яBOW* SftO J« о p.g 
RCSJ

Я в

§ g sl.ss

I s
Я  Яв
2 и
Д О

е х
|Вчя оВ  *е е  оа а
olhЮ~

25 28,0 51

26 30,0 55

27 31,0 58

28 62

Поправочные коэффициенты на время для измененных условий работы: 

для трудноэахватываемых деталей (приспособлений) Косе ** 1«?1
при работе в рукавицах Киз = 1 ,1 0

Степень ориентирования:

без ориентирования (симметричные совмещаемые поверхности) Kopi — 1,00 

средняя (частичная симметрия совмещаемых поверхностей) Корг ^  *>57

большая (отсутствие симметрии совмещаемых поверхностей) Кора “  2,34

t -  2.64М0*369 ш 0*122 К^КиКор t «  4.77М0*3»4 £М°* »2вд о 0.07в К 0 сК и К 0р

П р и м е ч а н и я :  1. В момент начала комплекса деталь (приспособление) 
находится в руке у места установки. Время на перемещение детали (приспособле­
ния) к месту установки брать по картам 4.2.1, 4.2.2, 4.5.1, а при массе детали 
(приспособления) более 20 кг — по картам 4.1.7 и 4.1.9.

2. При массе детали (приспособления) более 20 кг установка выполняется 
с помощью подъемного механизма. Время на установку определять по карте 4.6.3, 
приняв массу детали (приспособления) равной 0,06-М (М — масса детали, при­
способления, кг) н добавляя время на управление подъемником (включить, 
выключить п раз) по карте 4.9,1.

3. Данные карты 4.6.3 соответствуют открытому способу совмещения, то есть 
с помощью зрительного контроля. При закрытом способе совмещения, без зри­
тельного контроля, время по карте 4.6.3 умножать на 1,7.

4. При установке в отверстие и по риске (кромке), на выступ и по риске 
(кромке) суммировать время по карте 4.6.3 с ориентированием (средняя или 
большая степень) и по карте 4.6.3 без ориентирования, прибавив 3 тыс. долей мин.

5. При установке нескольких деталей норматив времени по карте 4.6.3 
умножать на число устанавливаемых деталей, принимая среднюю длину про­
движения.

6. При установке мелких деталей (диаметром или толщиной Z ^  5 мм) 
добавлять 7,4 тыс. долей мин.
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Наживить гайку, пищ ип дни ocluporti КАРТА 4 .М

Содержание комплоксо Обозначение микроэлементов 
по БСМ

1. Установить гайку (винт) на резьбу УОС1 (М; LD; Ш )  (ОС1; ОРЗ; 
И)

2. Навернуть гайку (винт) по резьбе рукой па 
два оборота

ПООС1 (D) (И; СТ1)

3. Отпустить ОТ1 (ОС1)

Индекс фактора для 
определения про мен и Диаметр резьбы 0, им. до Время на комплекс t. 

тыс. доли мип

0 10 28

1 12 30

2 20 33

3 30 37

4 42 40

5 50 44

t =  i6 ,3 m 0,2SI

П р и м е ч а н и е .  В момент начала комплекса niflitti (пиит) находится 
о руке у места установки. Время на перемещение гаЙкн (nniiin) ш  мести храпения 
к месту установки брать по карте 4.5.1.
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4.7. СНЯТИЕ ДЕТАЛИ (ПРИСПОСОБЛЕНИЯ) СО СТАНКА 
(ИЗ ПРИСПОСОБЛЕНИЯ)

Снятие детали (приспособления) 
со станка (иэ приспособления)

Содержание комплекса Обозначение мнкроэ, 
по ОСМ

цементов

Сиять деталь (приспособление) PWN (М; LD) (OQ ОР; И)

Одной рукой Двумя руками

а в

.5-
5 S

« к о

Масса детали (приспособления), 
кг, 0.1 < М <4 Масса летали (приспособления), 

кг, \ к  М <20
5 иМ 
Р.Я Л
2 8 1 «ж* я Ч

8 а

ш

• * О

Ц и
ё g 
8 * 
*8

3**
nils

ч
§ 5 | *
g-s « a.

Kq

в X s С
s i s -г

и* о
X е

* л«я 5 
| 5 . зЛ О о.

Бремя па 
комплекс 

t. тыс. 
доли МИ 11

Й £ «
s s S Дл

ин
а 

г 
ж

ея
ня

 
(п
ри
сп
ос
о 

ня
я)

 L
D.

я fr*X
5 м* х 

« 8  *

п О i«оo_J S 5
м— х 
*оа
Й ч ч

0 0,12 1Г) 1.0 15

3.5
1 0,16 30 1,6 30

2 0,20 60 2.0 70 4.0

3 0,30 130 3,6 3,0 160 4,3

4 0,40 250 4,0 250 4,7

5
3,5

0,60 6,0 5,2

6 0,80 8,0 6,7

7 1,00 3.9 11.0 0,3

8 1,60 4,3 16,0 7.0

9 2,00 4,7 20,0 7.6

10 3,00 6,2 8,3

и 4,00 5,7 9,2
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Снятие детали (приспособления) 
со станка (из приспособления) КАРТА 4.7.1 ЛИСТ 2
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8 * v
Д<■ Чо

Время па 
комплекс 

t. тыс. 
доли мин

Масса детали (приспособления), 
кг, 0.1 <М < 4

Масса детали (приспособления),

1
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ян
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я)
 М

, 
кг

, 
до

х 8» ж • .

аЩ
g a g i
" 5  8.* 
4 * S 3

с4
8 “

ай_ •* ■

«ЯВ

12

3,5

6,3 10,1

13 6.9 11,1

14 7,6

15 8,3

Поправочные коэффициенты на время для измененных условий работы:

для трудиозахватываемых деталей Коса =  1»75

при работе в рукавицах Киэ в  1,10

Степень ориентирования:

малая Kopi — I средняя Кора — 1.6 большая К0рэ =  2,4

Плотность соединения:

свободное Кс =  1 плотное Кп =* 1.6 тугое Кт *= 3,0

tes3.50.KocX
ХКиКорКп 1-2.95М0*300 LD0.130 КосКиКорКп t=2,44M®*300 £,р0,120 К0сК„К0рКп

П р и м е ч а н и я :  1. После снятия деталь (приспособление) находите» 
в руке у места снятия. Время на перемещение детали (приспособления) брить 
по картам 4.3.1 — 4.3.3, 4.5.1, а при массе детали (приспособления) более 20 кг 
по карте 4.1.7.

2. При массе детали (приспособления) более 20 кг снятие выполняет»! с но» 
мощью подъемного механизма. Время на снятие определять по картам 4.7.1 и 
4.9.1 (включить, выключить подъемник).

3. При снятии нескольких деталей время по карте 4.7.1 умножать на число 
снимаемых деталей, принимая среднюю длину продвижения детали из innirmi» 
соблеиип.

4. При снятии мелких деталей (диаметром или толщиной Z <  6 мм) дибни» 
лять 7,4 тыс. долей мин.
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Снятие гайки (винта) с резьбы вручную КАРТА 4.7,2

Содержание комплекса Обозначение микроэлементов 
по Б СМ

1. Свинтить гайку (пинт) на два оборота 
вручную

2. Снять гайку (винт)

ПООС1 (D) (И 1; CTI)

PCI (М; LD) (OCI; ОРЗ; И)

Индекс фактора дли 
определения времени Диаметр реэьбы D. мм, до Время на комплекс t, 

тыс. доли мин

0 10 23

1 12 25

2 16 27

3 24 30

4 36 33

5 48 37

6 56 40

t =  12,39D°’M3

П р и м е ч а н и е .  После снятия гайка (винт) находится в руке у места 
снятия, время на перемещение гайки (винта) к месту хранения брать по карте
4.6.1.
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4.8. ЗАКРЕПЛЕНИЕ ИЛИ ОТКРЕПЛЕНИИ ДЕТАЛИ 
(ПРИСПОСОБЛЕНИЯ) НА СТАНКЕ (В ПРИСПОСОБЛЕНИИ)

Качественный фактор, принятый для разбивки нп нормативные карты 
Способ закрепления (открепления): 

кнопкой (тумблером) (см. карту 4.9.1); 
рычагом; 
фиксатором; 
маховиком; 
штурвалом;
выключателем (см. карту 4.9.7);
педалью (см. карты 4.9.8 и 4.9.9);
болтом со звездочкой (барашком);
гаечным ключом;
торцовым ключом (воротком);
отверткой;
ударами молотка;
ударами детали (приспособления) о стол; 
поворотом детали (приспособления) на кулачковой оправке; 
ллинпчиппписм вручную детали и приспособления tin резьбовую оправку; 
откреплением выколоткой (рычагом)

Закрепление (открепление) рычагом КАРТА 4.8.1 ЛИСТ 1

Содержание комплекса Обозначение микроэлементоо 
по БСМ

1. Протянуть руку к рычагу
2. Взяться за рычаг
3. Нажать
4. Повернуть рычаг
б. Отпустить

( ПР1 (S) (OCI; К1)
I B31(OCl; К1)

НРУ
Г ПОРА! (YR; D) (К1; И) 
I ОТ! (ОС!)

Индекс факторов 
или сумма индексов 

для определения 
и реме ни

Расстояние пере­
мещении руки 

к рычагу S, мм, до
Дляпа 

рычага D . 
мм, до

Угол
полорота

РЫЧЛГА YUi
град, до

время па
комплекс t, 
тыс. доли 

мнн

0 70 150 40 i s

1 100 400 00 10

2 200 600 1»Н 17
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Зажрепаеине (отарешювве) рычагом к а р т а  4.м лист г

Индеко факторов 
иля еумма яидаквов 

для определен» 
врана я в

Расатоянве 
перемещаляя руки 

к рычагу S, 
мм, де

Длина 
рычага D, 

мм. до

Угол 
поворота 

рычага Y R , 
Град, до

Время
на комплекс

t, ТЫС*
доли мин

3 300 180 18

4 450 19

5 760 20

6 21

7 23

8 24

9 26

10 28

Поправочный коэффициент на премя.для измененных условий работы

ори работа о рукавицах Кв» =1 , 11

t -  4,41S°-lao D0,031 YR0’103 Ки

П р и м е ч а н и я :  1. При расстоянии до рычага свыше 750 мм добавлять 
время на переход по карте А Л Л А .

Ь, Время на срабатывание механизма брать по карте 4.9.10.
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Закрепление (открепление) фиксатором КЛ1ТЛ 4.N.U

Содержание комплекса Обозначение миипоьлемоитоп 
по Б СМ

1. Протянуть руку к фиксатору 
2* Взяться за фиксатор
3. Переместить (сжать пружину)
4. Отпустить

nPl(S) (OCI; К2)
B3KOCI; К1; И) 
ni(SM; М; LM) (OCI; К2; И) 
ОТ1 (ОС1)

Индеко фактора для 
определения времени

Расстояние перемещен а я 
рука к фиксатору $, 

мм, до
Время на комплеко t, 

тыо. доли мин

0 60 9,0

1 90 10,0

2 140 11,0

3 200 12,0

4 300 13,0

5 660 14,6

6 700 16,0

7 760 17,8

t «= 3,eis0,S38

П р и м е ч а н и е .  При расстоянии до фиксатора свыше 760 мм довпплить 
время на переход по карте 4.1.14.
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Закрепление (открепление) маховиком КАРТА 4.8.3

Содержание комплекса Обозначение микроэлементов по БСМ

Один оборот
1. Протянуть руку к маховику
2. Взяться за маховик
3. Попер путь маховик
4. Нажать
5. Отпустить

Последующий оборот
I. Повернуть маховик

IIPI(S) (OCI; W)
В З 1 (ОС 1; К 1; И) 
nOPAKYR; D) (К1; И) 
НРУ 
ОТ 1(ОС1)

TOPAt(YR 360; D) (Kl; И)
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0 70 50 45 16 50 4,5

1 120 150 90 17 70 5,0

2 200 500 180 19 100 5,5

3 400 360 20 150 6.0

4 750 21 200 6,5

5 23 300 7,0

6 24 450 8,0

7 26 500 9,0

8 27

9 29

Поправочные коэффициенты на время для измененных условий реботы:

Ки =“  1,19 Кна e  1,36

t =  6,OOS°',oe D0,ow YR0-0*  Кя t =  1,730°'*®° К,

•  л f *  II «ч v  1  «I и

время на переход по карте 4.1.14.
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Закрепление (открепление) Штуриилом КАРТА *.9.4 ЛИСТ

Содержание комплекса
Обозначение микроэлементов 

по в СМ

Поворот на угол YR 120 °
1. Протянуть руку к штурвалу
2. Взяться
3. Поисрнуть штурвал па угол YR
4. Нажать
5. Отпустить

nPl(S) (ОС1; К2)
B31(OCt; KI; И) 
nOPAI(YR 120; D) (KI; И) 
НРУ 
OTl(OCI)

Один оборот штурвала
1. Протянуть руку к штурвалу
2. Взяться

nPl(S)(OCl; К2) 
В31(ОС1; К1; И)

3. Повернуть штурвал на 120 °
4. Отпустить
б. Повернуть руку в первоначальное по­

ложение на 120 0 
6* Взяться

ПОРА1 (YR 120; D) (К1; И) 
ОТ1 (OCI)
ПОРА! (YR 120; D) (К1; И) 

B3I (OCI; KI; И)
7. Повернуть штурвал на 120°
8. Отпустить
9. Повернуть руку в первоначальное поло* 

жение на 120 0
10. Взяться

ПОРА1 (YR 120; D) <К1; И) 
ОТ1 (ОС1)
ПОРА1 (YR 120; D) (К»; И) 

В31(ОС1; KI; И)
11. Повернуть штурвал на 120°
12. Нажать
13. Отпустить

ПОРА1 (YR 120; D) (KI; И)
НРУ
ОТ1(ОС1)

Последующий оборот штурвала
1. Повернуть руку в первоначальное поло* 

жение на 120 0
2. Взяться
3. Повернуть штурвал ко 120е
4. Отпустить
б. Поисрнуть руку в первоначальное поло­

жение на 120°
6. Взяться
7. Повернуть штурвал на 120°
8. Отпустить
9. Повернуть руку в первоначальное поло­

жение на 120°
10. Взяться
П. Повернуть штурвал на 120е 
12. Отпустить

nOPAl(YR 120; D;) (KI; И)

В31(ОС1; К !; И) 
nOPAl(YR 120; D )  (К1| И) 
OTKOCI)
nOPAl(YR 120; D) (КН И)

B3l(OCIs К1; И) 
nOPAI(YR 120; D )(K I; И) 
ОТ1(ОС1)
nOPAl(YU 120; D) (K Il И)

B31(()Ci; KI; И)
П0РЛ1 (YU 120; П) (К1; И) 
o t i((k :i )
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Закрепление (открепление) штурпалом КАРТА 4.8.4 ЛИСТ 2
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0 65 150 45 18,0 100 120 37 ПО 25

I 100 450 90 19.0 450 300 40 200 28

2 200 800 120 20,5 750 700 44 350 30

3 300 22.0 800 49 600 34

4 550 23,0 54 800 37

5 750 25,0 59

6 26,5

7 28,0

8 30,0

9 32,0

Поправочные коэффициенты па орем» для измененных условий работы:

при работе о рукшищпх

Ки, — 1.1 1 Km -  1.21 Khi ^  1,31

t =  6,60S0' 120 I)0*05® YR0-086 к , t=  17.85S0 064 D0,107 K> t =  I2,4D°’162K.
П р и м е ч а н и е .  При расстоянии до штурвала свыше 750 мм добавлять 

время на переход по карте 4.1.14.
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Закрепление (открепление) 
болтом со звездочкой (барашком) вручную КАП А IH.ti

Содержание комплекса Обозначение микроэлементом 
no 13СМ

Одни оборот болта
1. Протянуть руку к болту
2. Баяться
3. Повернуть болт на одни оборот 

Отпустить болт

nPI(S) (ОС!; К2) 
B3l(OCl; К1; И) 
ПООС1 (D) (И; СТ) 
ОТЦОС1)

Последующий оборот болта
I. Повернуть болт на один оборот П00С1(0) (И; СТ)

Индекс 
факторов 

или сумма 
индексов 

для опреде­
ления 

времени

Один оборот болта Последующий оборот болта

Расстояние 
перемеще­
ния руки 

к болту S. 
мм, до

Диаметр
резьбы D, 

мм. до

Время иа 
комплекс 1. 

тыс. доли 
мин

Диаметр 
резьбу U, 

мм. до

Время ив 
комплекс t, 

тыс. доли 
мин

0 130 10 14 10 7

1 260 16 16 12 8

2 400 24 17 16 9

3 750 36 19 20 10

4 56 21 24 11

5 23 30 12

6 26 36 13

7 26 48 14

Поправочные коэффициенты на время для измененных условий работы

Стесненность при повороте болта:
стесненно

Кот* — 1,46 11 КеП «  1,04

очень стесненно

Ксп 5=5 2,04 К .н -  2,60

t ** 4,39S0,1M D0,812 Кет t =  3,09DM I° К „

П р и м е ч а н и е ,  При расстоянии до болта свыше 760 мм добаолить прими 
на переход по марте 4.1.14,
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З ак р еп л ен и е  (о тк р е п л е н и е ) д ет ал и  
г а е ч н ы й  клю чом КАРТА 4.8.е ЛИСТ 1

Содержание комплекса Обозначение ыикроэлсмен* 
топ по В СМ

Один оборот ключом
1. Повернуть болт (гайку) ключом на один оборот 

с усилием

Последующий оборот ключом
1, Повернуть болт (гайку) ключом на один оборот 

свободно

riOOyi<D) (И6; СТ) 

nOOCI(D) (И6; СТ)

Индекс фактора для 
определения временя

Диаметр резьбы D, 
мм, до

Время на коыплеко t, тыо. доля мин

Один оборот ключом Последующи ft 
оборот ключом

0 8 17 13

1 10 20 15

2 12 22 16

3 16 24 18

4 20 29 21

б 24 32 23

6 30 36 26
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Закрепление (открепление) детали 
гаечным ключом к а р т а  4 .м лист е

Индекс факторе 
для определения 

времени
Диаметр резьбы D, 

мм, до

Время па коыплеио 1, т о -  доля мин

Одна оборот 
клювом

Последующий оборот 
клювом

7 36 39 28

8 66 48 35

Поправочные коэффициенты на время для измененных условий работы

Стесненность при повороте ключом:

стесненно Коп “  1*в4

очень стесненно K«*i =  2,50

Один оборот ключом t =  6,7ID0,660 Ket Последующий оборот ключом 
-  4,I4D0,M0 Км

t =

П р и м е ч а н и я :  I. В момент начала кммпллкгл ключ находится в руке 
у места установки. Время на перемещенио ключа к мпхшпмму аакропления для 
установки и после закрепления (открепления) и шпшш к маету храпения брать 
по карте 4.5.1.

2. При применении вспомогательных нришн'Обллннй кропления:
время на перемещение (поворот) и рабочей нилишепми для а я крепления 

и к месту хранения после откреплен ин п ш , бол юн, шайб, планок, при­
хватов брать по картам 4.5.1, 4.5.2, 4 .0 ;

время на установку планок, прихшгпш, крышли, болит, шайб брать по 
нартам 4.6.1, 4.6.2 или 4.6.3, время па лишни по нарт

время на установку, нажнплениа глии, пиитом брить но парте 4.6.4, 
время на снятие — по карте 4.7*2.
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Закрепление (открепление) детали 
торцовым (коронным) ключом 

или воротком
КАРТА 4.И.7 лист

Содержание комплекса Обозначение микроэлементов 
по БСМ

Поворот ключом на угол YR ^  180°

1. Установить ключ (вороток) на болт (гайку)

2. Повернуть болт (гайку) ключом (воротком) 
на угол YR <  180е

3. Нажать иа рукоятку
4. Снять ключ (вороток) с болта (гайки)

УОС2(М; LD; LM) (ОС1; ОР2; 
И)

nOPA2(YR 180; D) (К1; И) 

НРУ
РС2(М; L D )  (ОС1; ОР2; И)

Один оборот ключом

1. Установить ключ (вороток) на болт (гайку)

2. Повернуть болт (гайку) ключом (воротком) 
на 180°

3. Перехватить ключ (вороток)
4. Повернуть болт (гайку) ключом (воротком) 

на 180®
5. Нажать на рукоятку
6. Сиять ключ (вороток) с болта (гайки)

УОС2 (М; LD; LM) (OCl; ОР2; 
И)

ПОРА2 (YR 180; D) (K I; И) 

ВП
ПОРА2 (YR 180; D) (K I; И) 

НРУ
РС2 (М; L D )  (OCl; ОР2; И)

Последующий оборот ключом

1,. Повернуть болт (ганку) ключом (коротком) 
па 180°

2. Перехватить ключ (вороток)
3. Повернуть болт (гайку) ключом (ворот­

ком на 180°)

ПОРА2 (YRISO; D )(K I; И) 

ВП
ПОРА2 (YR180; D) (K I; И)
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Закрепление (открепление) детали 
торцопым (коронным) ключом 

или воротком
КАРТА 4.8,7 ЛИСТ 2
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Закрепление (открепление) детали 
торцовым (коронным) ключом КАРТА 4.В.7 лист а

или воротком

Поправочные коэффициенты на время для измененных условий работы:

при работе в рукавицах

Ки  =  1,13 у* S и II 0
0 Киз 1.33

t «  15,24М0' 157/.М0'М8У « ° '063Кя t ~  21,24М0 ' 1|0 Ш ° '071 D0 ’ W6K„ l - e t98D0 >,88K„

П р и м е ч а н и я :  I. В момент начала комплекса ключ находится в руке 
у места установки. Время на перемещение ключа к механизму закреплении для 
установки и после закрепления (открепления) и снятия к месту хранения брать 
по карте 4.5.1.

2. При применении вспомогательных приспособлений креплении:
время на перемещение (поворот) в рабочее положение для закрепления 

и к месту хранения после открепления гаек, болтов, шайб, планок, прихватов, 
крышек брать по картам 4.6.1, 4.5.2, 4.5.3;

время на установку планок, прихватов, крышек, болтоо, шайб брать по 
картам 4.6.1, 4.6.2 или 4.6.3, время на снятие — по карте 4.7.1;

время на установку, наживление гаек, винтов брать по карте 4,6,4, время 
на снятие — по карте 4,7,2.

3. В случае необходимости поворота кулачкового патрона вручную для уста* 
новки ключа время на поворот брать по карте 4.4.1.
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Закрепление (открепление) детали
отверткой КАРТА 4.S.8 ЛИСТ 1

(•

Содержание комплекса Обозначение микроэлемен­
тов по БСМ

Повернуть ви 
лием

Поел

Повернуть пи 
боди о

Один оборот отверткой 

4т отверткой на один оборот с уси-

едующий оборот отверткой

нт Отверткой пи один оборот сно-

ПООУ1(0) (И5; СТ) 

nOOCI(D) (Иб; СТ)

Индекс 
факторе для 
(определения 

времени]

Один оборот отверткой Последующий оборот отверткой

Диаметр резьбы 
D, мм» до

Время на 
комплекс t, 

тыс. доли мин
Диаметр резьбы 

D, ИМ , ДО
Время на 

комплекс t, 
тыс. доля мни

0 2 16 2 12

I 3 18 & 13

2 4 20

22

—

4 14

:> 5 5 Ш

18

Ш

4 6 24 6

5 8 27 8
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Закрепление (открепление) детали 
отверткой КАРТА 4.8.8 ЛИСТ »

Индекс 
фактора для 
определения 

временя

Один оборот отверткой Последующий оборот отверткой

Диаметр 
резьбы D, 

мм, до
Время

на комплекс t, 
тыс. доли мин

Даеметр
резьбы D, 

мм, до
Время

на комплекс t, 
тыс. доли мин

6 10 29 10 21

7 12 32 12 23

8 16 35 16 26

Поправочные коэффициенты пи премя для изменспных условий работы

Стесненность при повороте отверткой:

стесненно КСТ2 *= 1,04

очень стесненно К стз — 2.60

t =  12.52D1,0.400
VCT ( =  9.07D0’400 Кет

П р и м е ч а н и я ;  1. В момент наняли комплекса отпсртка и а ходите» 
п руке у места установки. Время ил перемещение отперткн к механизму закреп* 
ления для установки и после закрепления (открепления) и спятил к месту хра­
нения брать по карте 4.5.1.

2. При применении вспомогательных приспособлений крепления:
время на перемещение (поворот) в рабочее положение для закрепления 

к к месту хранения после открепления гаек, болтов, шайб, планок, прихватов, 
крышек брать по картам 4.5.1—4,5.3;

время на установку планок, прихватов, крышек, болтов, шайб брать по 
картам 4.6.1, 4.6.2 или 4.6.3, время на снятие — по карте 4.7.1;

время на установку, наживление гаек, винтов брать по карте 4.6.4, время 
на снятие — по карте 4.7.2.
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Закрепление (открепление) ударами молоткв 
или ударами детали (приспособления) о стол

Содержание комплекса Обозначение микроэлемент» 
по ВСМ

1. Переместить молоток (деталь, при­
способление) оперх

П 1(SM250; М; LM)(OCI; КЗ; И |)

2. Переместить молоток (деталь, при­
способление) вниз (ударить)

П l(SM250; М; /.М) (OCI; KJ; И1)

Индеко факторов 
или сумма индексов 
для определения 

времени

Масса молотка 
или детали 

(приспособления) 
М> кг» до

Длине молотка 
или детали 

(приспособления) 
Ш ,  мм» до

Время
на комп л е ко 

U тыс. доли мин

0 0,2 30 12

I 0.6 70 13

2 2,0 150 15

3 6,5 350 16

4 8.0 500 18

5 19

6 21

7 23

8 25

t =  II.38M0-W ш 0'080

П р и м е ч а н и я :  1. В момент начала комплекса молоток (латали, н|Ш« 
способлсние) находится о руке у места удара. Время на перемещение молотки 
к месту удара брать по карте 4.5.1 и умножать на 0,92. Время на перемещении 
детали (приспособления) к месту удара брать по картам 4.2.1 и 4.2.2 и умншкнп! 
на 0,02.

2. Время по карте 4.8.9 умножать на число ударов.
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Закрепление (открепление) 
поворотом детали (приспособления) 

на кулачковой оправке (патроне)
КАРТА 1Й.Ю

Содержание комплекса Обозначение микроэлементов 
по Б СМ

1. Перехватить деталь (приспособление)
2. Попернуть деталь (приспособление) в горизон­

тальной (вертикальной) плоскости на угол YR
3. Отпустить

ВП
ПОА1 (М; YR) (ОС1; И) 

OTI (OCI)

Индекс 
факторов 
или сумма 
индексов 
для опре­
деления 
времени

в г о р и з о н т а л ь н о й
плоскости

В в е р т и к а л ь н о й  
п л о с к о с т и

Масса де­
тали (при­
способления) 

М. кг.
ДО

Угол пово­
рота детали 
(поиспо- 
сооления) 
YR. град. 

ДО

Время на 
комплекс 
t. тыс. 

доли мин

Масса де­
тали (при­
способления) 

М. кг.
ДО

Время на 
комплекс 
t, тыс. 

доли мии

0 0,2 46 10 0,15 8

1 1.0 90 11 0,30 9

2 4,0 — 12 0.60 10

3 8,0 180 13 1,20 11

4 и 2,50 12

5 16 5,00 13

6 17 8,00 14

Поправочный коэффициент на время для измененных условий работы

при работе в рукавицах Киз =  1,13

t =  5,Б7М0,065 Y R 0' 188 К и t *  10,94м01134 Ки

П р и м е ч а н и е .  В момент начала комплекса дота ль (приспособление) 
установлена на резьбу, рука находится на детали. Время на установку детали 
(приспособления) перед закреплением и снятие поело открепления определяется 
по картам 4.6.3 и 4.7.1.
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Закрепление (открепление) 
завинчиванием (свинчиванием) 

вручную детали на резьбовую оправку

Содержание комплекса

КАРТА А Л  II

Обоопачсппе кнк̂ оалемен-
топ по

Один оборот детали
1. Повернуть деталь (приспособление) на один обо*

ёот рукой 
'тпустить

ПООС1Р) (И I; СТ!) 

OTI (ОС1)

Один оборот детали

Индекс фактора дли 
определения времени Диаметр резьбы D, мм. до Время на комплекс (» 

тыс. доли мяв

0 2 Б.О

I 3 Б,5

2 4 6.0

3 5 7.0

4 6 7.5

5 8 8,5

6 12 9.0

7 16 10,0

8 20 11,0

9 24 12,0

10 30 14,0

11 42 16,0

12 56 16,0

t =  4.09D0,356

П р и м е ч а н и я :  1 В момент начала комплекса деталь установлена 
на резьбу и рука находится на детали. Время на установку дотпли на резьбу 
оправки перед закреплением и снятие после открепления определять по картам

2. Время по карте умножать на число оборотов детали.
3. Время на поворот контргайки брать по карте 4.8.1>
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Открепление детали выколоткой (рычагом) КАРТА 4.8.IJ

Содержание комплекса Обозначение микроэлементов по БСМ

1. Установить рычаг о щель

2. Нажать рукой на рычаг

3. Повернуть рычаг на 15—30°

УОП1 (М; Ш ; Ш )(ОС1; OPI; И) 

НРУ

ПОРА1 (D; YR) (OCI; И)

Индекс фактора для 
определения времени Масса рычага М, кг, до Время на комплекс t. 

тыс. доли мин

0 0.2 15

I 0,5 16

2 1.0 18

1 =  I8(42M°‘0<J5

П р и м е ч а н и е .  В момент начала комплекса рычаг находится в руке 
рабочего у места его установки. Время на перемещение рычага из зоны хранения 
к месту его установки и время на перемещение рычага от места его установки в зону 
хранения брать по карте 4.5.1
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4.9. УПРАВЛЕНИЕ СТАНКОМ (ПРИСПОСОВЛИИИЕМ) 
И МЕХАНИЗМАМИ

Качественный фактор, принятый для разбивки на нормативные карты 

Орган механизма управления: 

кнопка, тумблер; 

рычаг; 

махоанк; 

штурвал;

пакетный выключатель 

педаль ручная 

педаль ножная

Включить (выключить) 
станок (приспособление, 

грузоподъемный механизм) КАРТА 4 » I ЛИСТ 1
или узел станка, вращение шпинделя, 

подачу с помощью кнопки

Содержание комплекса Обозначено микробом он* тоо по пс;м

I. Протянуть руку к кнопке (тумблеру) 

2 Нажать

ПР1 (S) (OCI; КЯ) 

НРС
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Включить (выключить) 
станок (приспособление, 

грузоподъемный механизм) 
или узел стайка, вращение шпинделя, 

подачу с помощью кнопки

КАРТА 4.9.1 ЛИСТ 2

Индекс фактора 
дли определения иремени

Расстояние перемещения 
рунн к кнопке (тумблеру) 

Si мм. до

Время на комплекс t, 
тыс. доли мин

0 00 5,0

1 80 6,0

2 100 6,5

3 150 7.0

4 200 8.0

5 250 9,0

6 300 9.5

7 400 10,0

8 550 12,0

9 750 13,0

t »  1.43S0,337

П р и м е ч а н и я :  1. При расстоянии до кнопки свыше 750 мм добавлять 
время на переход по карте 4.1,14.

2. Время на срабатывание механизма брать по корто 4.9.10,
3. Если рука уже находится па кнопке, иа времени по карте вычитать 2,5 тыс, 

долей мин.
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Включить (выключить) 
станок (приспособление! 

грузоподъемный механизм) или узел станка,
вращение шпинделя, подачу 

или переключить направление вращения, 
изменить параметр режима резания 

с помощью рычага

КАРТА «.#.* ЛИСТ 1

Содержание комплекса

1. Протянуть руку к рычагу
2. Взяться за рычаг
3. Повернуть рычаг
4. Отпустить

Обозначение микроэлементо. по БСМ

ПР1 (S) (OCl; KI)
B3I (OCl; К1; И) 
ПОРА1 (YR; D)(KI; И) 
ОТ1 (OCI)

Индекс факторов 
или сумма индек­

сов для опреде­
ления времени

Расстояние 
перекещевяя 
руки к рычагу 

S. мм. до

Длина 
рычага D, 

мм. до
Угол поворота 

рычага 
YR, град* Д°

Время на 
комплекс t, 

тыс. доли мин

0 60 130 45 7.5

1 80 200 60 8,0

2 100 300 90 9,0

3 150 500 180 9,5

4 200 Ю.О

5 300 10,6

6 400 11,0

7 550 12,0

172



Включить (выключить) 
станок (приспособление, 

грузоподъемный механизм) или узел станка, 
вращение шпинделя, подачу 

или переключить направление вращения, 
изменить параметр режима резания 

с помощью рычага

КАРТА 4.0.2 ЛИСТ 2

Индекс фа кто рот» 
нлн сумма индек­

сов для опреде­
ления времени

Расстояние
перемещения 

руки к рычагу 
S, мм, до

Длина 
рычага D, 

мм, до

Угол попорота 
рычага YR, 

град, до

Время
па комплекс t, 
тыс. доли мин

8 750 13,0

9 14,0

10 15,0

11 16,0

12 17,0

13 18,0

14 19,0

Поправочный коэффициент на время для измененных условий работы

при работе в рукавицах Кнэ =  1,19

t ^  1.2IS0,202 I)0,130 YRo m  Кн

П р и м е ч а н и я :  1. При расстоянии до рычага свыше 750 мм добавлять 
время на переход по карте 4.1.14.

2. Время на срабатывание механизма брать по карте 4.9.10.
3. Если рука уже находится на рычаге, из времени по карте вычитать 5,5 тыс* 

долей мин.
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Перемещение узлов станка 
вращением маховика КАРТА 4.9.3 ЛИСТ I

Содержание комплсксн Обозначение микроэлементов по БСМ

Один оборот

1. Протянуть руку к маховику
2. Взяться за маховик
3. Повернуть маховик
4. Отпустить

ПР1 (S) (OCi; К2)
В31 (OCI; К1; И) 
ПОРА! (YR; D) (KI; И) 
OTI (ОС1)

Индекс 
факторов или 

сумма 
индексов 

для опреде­
ления 

времени

Один оборот Последующий оборот

Расстояние
перемещения

руки
к маховику 
Si м м , до

Диаметр 
маховика 
D, мм. до

Угол
поворота
маховика

YR,
град, до

Орсмн
на комплекс 

t. тыс.
ДОЛИ МИН

Диаметр 
маховика 

D, мм, 
ДО

Бремя на 
комплекс 

1, тыс. 
доли мин

0 60 50 45 10,0 50 4,5

1 100 100 90 10,5 70 5 ,0

2 150 150 180 11,0 100 5,5

3 250 300 — 12,0 150 0,0

4 300 500 360 13,0 200 0,0

5 500 13,5 300 7,0

б 700 14,0 400 11,11

7 750 15,0 000 l l . t l
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Перемещение узлов станка 
вращением маховика КАРТА 4.0.3 лист а

Один оборот Последующий ОбО|Н!|
Индекс 

факторов 
или сумма 

индексов 
для опреде­

ления 
времени

Расстояние
перемещения

руки
к маховику 
S, мм. до

Диаметр 
маховика 

D. мм. 
до

Угол
поворота
маховика

Y R .
■ рад. до

Время на 
комплекс 
тыс. доли 

мин

8

9

10

11

12

13

16,0

18,0

19,0

20,0

21,0

23,0

14 24,0

15 26,0

Диаметр 
t, маховика 

D. мм, 
До

Время Иг' 
КОМГШЧ1'

I, тыг. 
доли M1III

Поправочные коэффициенты на время для измененных условий работы:

при работе в рукавицах

Км =  1,19 Киз =  1,35

t =  2,60S0,137 D0,M* YR0,100 Кв t =  1,73D0,*6° Кв

П р и м е ч а н и я :  1. При расстоянии до маховика свыше 750 мм добавлять 
время на переход по карте 4.1.14.

2. При подводе инструмента по лимбу или по риске добавлять время по 
карте 4.9.5 или 4.9.4.

3. При перемещении шпинделя сверлильного станка время по карте 4.9.3 
умножать на 0,65.

4. Если рука уже находится на маховике, из времени по карте для расстои 
ннн $ до 60 мм вычитать 5,5 тыс. долей мин.
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Подвести инструмент по риске 
маховиком (штурвалом)

Содержание комплекса

1. Всмотреться

КАРТА 4.0.4

Обоаначснио микроэлементов по ВСМ

ФВ

2. Переместить маховик (штурвал)— П1 (S; М; Ш ) (OCI; КЗ; И1) 
довернуть

Время на комплекс t, тыс. доли мин 7

Подвести инструмент по лимбу 
маховиком КАРТА 4.«.5

Содержание комплекса Обозначение микроэлементоя по БСМ

1. Перевести взгляд ПВ

2. Всмотреться в лимб ФВ

3. Переместит), маховик — довернуть Ш (S; М; Ш )(ОС1; КЗ; И1)

Время на комплекс t, тыс. доли мин К
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Перемещение у зло и станка 
вращением штурвала КАРТА 4.0.0 ЛИСТ I

Содержание комплекса Обозначение микроэлементов по БСМ

Попорот штуроала на угол YR  ^  120°

1. Протянуть руку к штурпплу
2. Взяться
3. Повернуть штурвал на угол YR
4. Отпустить

ПР1 (S) (OCI; К2)
B3I (OCI; КП И) 
ПОРА! (YR; D) (Ю; И) 
OTI (OCI)

Олин оборот штурвала

1. Протянуть руку к штурпплу
2. Взяться
3. Повернуть штурвал на 120й
4. Отпустить
5. Повернуть руку в первоначальное 

положение на 120°
6. Взяться
7. Повернуть штурвал на 120°
8. Отпустить
9. Понсриуть руку и первоначальное 

положение на *120°
10. Взяться
11. Повернуть штурвал на 1*20°
12. Отпустить

Г1Р1 (S) (OCI; 1<2)
В31 (ОСИ KI; И)
ПОРА! (YR 120; D) (КП И) 
ОТ1 (ОС!)
ПОРА! (YR 120; D) (К!; И)

B3I (ОС1; К!; И)
ПОРА1 (YR 120; D) (КП И) 
OTI (OCI)

' IЮРЛ1 (YR 120, О) (КП И)

и:и (осп кп и)
ПОРЛ1 (YR 120; П) (КП И) 
O il (OCI)
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Перемещение узлов станка 
вращением штурвала КАРТА 4,11.в

ITf?* - "

ЛИМ #

Содержание комплекса Обозначение инкромвмоитои ш» 1»'.М

Последующий оборот штурвала
1. Повернуть руку в первоначальное 

положение мл 120°
2. Взяться
3. Повернуть штурвал на 120°
4. Отпустить
5. Повернуть руку п первоначальное 

положение на J20°
6. Взяться
7. Повернуть штуроял пл 120°
8. Отпустить
9. Повернуть руку о первоначальное 

положение на 120°
10. Взяться
11. Повернуть штурвал на 120°
12. Отпустить

L

ПОРА 1 (YR 120; D) (№} И)

B3I (OCI; KI: И) tJ1 
ПОРА1 (YR 120; D) (КП И) 
OTI (ОС1)
ПОРА1 (YR 120; D) (KI; И)

B3I (OCI; KI; И) . 
ПОРА 1 (YR 120; D) (КП И) 
OTI (OCI)
IIOPAI (YR 120; D) (KI; И)

B3I (OCI; КП И)
ПОРА1 (YR 120; D) (Kh И) 
OTI (OCI)

1 * 

иX V Попорот ИА угол Y R, ^ Один оборот на 360° Последующий 
оборот на 360°
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5 q

и
X
Я» а  *
1*й *
* Ч 
л  2 * *

в
0 60 120 45 10,5 100 120 28 ПО 25

1 85 250 СО 11,0 300 250 31 200 28

2 120 550 90 12,0 750 500 34 350 30

3 200 800 120 13,0 800 37 G00 34

4 250 14,0 41 800 .'17

5 350 15,0 45

6 500 16,0

7 700 17,0
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Перемещение узлов станка 
вращением штурвала КАРТА 4.9.6 л и ст  л
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, 
мм

. 
до

iа4*

§чс:
I
S f
а:
а?.
n i l

8 750 18

9 19

10 20

11 21

12 23

13 24

14 26

Поправочные коэффициенты на время для измененных у ел опий работы:

при работе в рукавицах

К». =» Ы8 Киз — 1.25

сои91

t«2,32S°'182 D0'083 YR0»128 К и t«.|1.66S0,078 D0-132 Ки

П р и м е ч а н и я :  I. При расстоянии до штурвала свыше 750 мм добав­
лять время на переход по карте 4.1.14.

2. При подводе инструмента штурвалом по риске добавлять время по карте
4.9.4.

3. Если рука уже находится на штурвале, из времени по карте вычитать
5,5 тыс. долей мин.
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Включить (выключить) станок (приспособление, 
грузоподъемным механизм) или узел станка, 

вращение шпинделя, подачу 
или изменить параметр режима резания 

с помощью пакетного выключателя

КАРТА 4.9 Л

Содержание комплекса Обозначение микроэлементов 
по БСМ

1. Протянуть руку к выключателю
2. Взяться зл выключатель
3. Повернуть выключатель

ПР1 (S) (ОС1; К2)
B3I (OCI; К!; И)
ПОА1 (М0.05; YR 90) (ОС1; И)

Индекс фактора для опре­
деления времени

Расстояние перемещения 
руки к выключателю 

S, мм. до
Время на комплекс!. 

ТЫС. ДОЛИ МНВ

0 125 13

I 200 14

2 300 16

3 500 17

4 750 19

Поправочный коэффициент нл время для измененных условий работы

при работе в рукавицах Киз =  *,07

t =  4.9IS0,211 Ки

П р и м е ч а н и я :  1. При расстоянии до рычпгл ГНМПДО УЖ) мм добавлять 
время на переход по карте 4.1.14.

2. Время на срабатывание механизма брать по кпрти 4-U.10.
3. Если рука уже находится на выключателе, из премиии Mu itupir вычитать 

5 тыс. долей мин.



Включить (выключить) станок (гидропресс) 
с помощью ручной педали КАРТА 4.9.8

Содержание комплекса Обозначение микроэлементов по БСМ

1. Протянуть руку к педали
2. Нажать рукой педаль
3. Переместить педаль
4. Убрать руку

ПР1 (S) (OCI; К2)
НРС
П1 (SM; М0.1; Ш )(ОС1; KI; И1) 
ПР1 (S) (OCI; KI)

Индекс факторов 
или сумма индексов 

для определения 
времени

Расстояние пере­
мещения руки 

S. мм, до
Расстояние пере­
мещения педали 

SM. мм, до
Время на комплекс 

t» тыс. доли MH1I

0 120 40 it

I 200 70 12

2 300 100 13

3 450 15

4 700 16

5 760 18

6 19

7 21

t =  2,l6Sfu ieSMe,l8°

П р и м е ч а н и я :  1. При расстоянии до педали свыше 760 мм добавлять 
время на переход по карте 4.1.14.

2. Время на срабатывание механизма брать по карте 4.9.10.
3. Если рука уже находится на педали, из времени по карте вычитать

6,6 тыс. долей мин.
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Включить (выключить) станок (гидропресс) 
с помощью ножной педали КАРТА 4.В.»

Содержание комплекса Обозначение микроэлементо» 
по БСМ

1. Подойти к механизму упрапления

2. Нажать на педаль ногой

3. Отпустить педаль

X (S) (СТ2) 

СТУ

стс

Индекс фактора 
дли определения 

премсни

Сндп Стоя

Время на комплекс 
(г тыс. доли мм и

Расстояние перехода 
S, мм. до

Время яа ком плене 
t. тыс. доли мин

0 1! 250 14

1 380 15

2 580 17

3 760 16

t =  П t =  4,22S0,m

П р и м о ч а и и и: I. При расстоянии до педали свыше 760 мм добшшпь 
время ил переход по карте 4.1.14.

2. Время »п грпботывание механизма брать по карте 4.9.10.
3. Нели uni'll уже находится на педали, из времени по карте пычнппи 

6 тыс. дилсИ мни.
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Время срабатывания механизма управления КАРТА 4.0.10

№ позиции Тип механизме Время на срабатывание 
t, тыс. доли мин

1 Электрический

2 Гидравлический 7

3 Пневматический диафрагменный 10

4 Пневматический поршневой 13



№
позиции

Время ожидания вращения (остановки) 
шпинделя КАРТА 4.0. II

1 Ожидание вращения шпинделя t, тыс. 
долей мин

8

2 Ожидание остановки вращения шпин­
деля t, тыс. долей мин

50

т



1
2

3
4
5

6

7

8
9

10

11

12

13

14

Время ва вводы в выводы сверла К А Р Т А  4.9.12 | Л И С Т 1

Обрабатываема в материал Вид
подачи

Д
и

ам
ет

р
 

св
ер

ла
, 

мм
»

до

Длина сверления» мм» до

20 30 40 SO 75 100 125 150 175 200 250

Время ни комплекс» мин

Стали углеродистые Ручная 2 0,18 0,26
вязкие, стали жара-
прочные 3 — 0,18 0,26 — — — — — — — —

5 — 0,03 0,10 0,18 — — — — — — —

10 — — — 0,03 0,10 0,18 0,24 — — — ■ —

15 — ■ — — ' — 0,03 0,08 0,11 0,15 0,20 0,24 —

Механи* 10 — — — 0,05 0,15 0,25 0,36 — — — —
ческая 15 — — — — 0,05 0,11 0,18 0,24 0,30 0,36 —

20 — — — — 0,05 0,09 0,14 0,18 0,22 0,27 0,36

25 — — — — 0,05 0,08 0,12 0,16 0,19 0,23 0,30

30 — — — | — — 0,05 0,08 0,12 0,16 0,19 . 0,27 1 *

Стали конструкцион­ Ручная 2 0,16 0,24
1
Iные, латунь, алюми­ ►

ний 3 —■ 0,16 0,24 — — — — — — — —

5 — 0,03 0,09 0,15

10 — — — 0,03 0.09 0,15 0,21 — — — —

15 — — — 0,03 0,06 0,09 0,12 0,15 0,18 0,21 ■ —

Индекс а б 1 8 г д 1 е ж 3 и к Л



16

17

18

19

20

21

22
23

24

25

26

27

28

29

Время на вводы н выводы сверла КАРТА 4.9.12 ЛИСТ 2

X
о *

Длина сверления, мм* до

Обрабатываемый материал Вид
подачи s ;

п
20 30 40 50 75 100 125 150 175 200 250

tkzz Время на комплекс, мнн

Стали конструкцией- Механи- 10 — — — 0.05 0,14 0,23 0,32 — . — _ _
ные, латунь, алюминий ческая 15 — — — 0.05 0,10 0,16 0,21 0.26 0,32 — —

20 — — — 0.05 0,08 0,12 0,16 0.20 0,24 0,32 —

25 — — — 0,05 0,07 0,10 0,13 0.15 0,18 0,26 —

30 — — — — 0,05 0,08 0.11 0.14 0.17 0,23 —

Чугун, бронза Ручная 3
5

— 0.06 0.10
0,09
0.03

— —
1

— 11__ 1

1j
I1

— — — —

10 — — . — 0,07 0,11
1

0,15

1

\ _ .— _ _

15 — — — — 0,03 0,05 0,08 |
1

1

1
1

0,10 0,13 0,15 —

Механи­ 10 — — — 0,05 0,11 0,17 0,23 _ -— _
ческая 15 — — _ — 0,05 0,08 0,12 0.16 0,19 0,23 0,23

20 — — — — 0,05 0,07 о <* о
.

0,13 0,15 0,18 0,20
25 — — — — 0.03 0,06 0,08 0,10 0,12 0,16 0,18
30 — — — — — 0,05 0.07 0,10 0,12 0,14 —

Индекс а б в г д е ж 3 и к Л



Расчетное число выводов сверла 
для удаления стружки

ивяв*1ов
*

Обрабатываемый
материал

Вид
подачи

внв«чо.V
6

SU
Д з

Длина сверления в диаметрах сверла

М i d Ы б d 7 d Bd 9 d т

Число и ы подо в сперла

I Стали углеродистые Ручная 3 1 2 3 4 5 6 8 9
2 вязкие, стали жа* 5 — — 1 1 2 3 5 6
3 ропрочные 10 1 1 1 1 1 2 3 6
4 is 1 1 1 1 1 2 4 5

5 Механи- 20 1 1 1 1 2 3 4 5
6 ческая 25 1 1 I 2 3 5 — —
7 30 1 1 2 3 4

"

«W

8 Стали конструкци­ Ручная 3 1 1 2 3 4 5 7 8
9 онные, латунь, 5 — 1 I 1 1 2 4 5

10 алюминий 10 1 1 1 1 1 1 2 3
11 16 1 1 1 1 1 1 3 4

12 Механи­ 20 1 1 1 1 2 2 3 4
13 ческая 25 1 1 1 1 2 4 5
14 30 1 1 1 2 3 5

15 Чугун, бронза Ручная S 1 1 1 2 3
16 10 — — 1 1 1 1 1 3
17 15 1 1 1 1 1 2 3

18 Механи­ 20 1 1 1 2 2 2 31 и
19 ческая 25 1 1 1 1 2 3 — —1 v 
20 30 1 1 1 1 2 4

Индекс а б в г Д е ж 3
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Средние скорости НСрСМСЩРИИЛ 
частей станков КАРТА О .М лист

*

*
к
и
§
*

Тип и характеристика станка Наименование частей 
станка

• 2 
g trj

£ги
0  в (С

1

2
3
4

5
6
7
8

9

10

И

12

13
14

15
16

17

18

19

20 
21 
22 
23

Токарные
многорезцовые

Наибольший 
диаметр обра­
батываемого 
изделия, мм

125
250
400
500

Суппорт

продольно

4.00 
3,60 
3,40
3.00

125
250
400
500

поперечно

1,60
1.50
1.50 
1,30

Токарные
M IIO rO H IM H lf -

дельные
полуавтоматы

Наибольший 
диаметр обра­
батываемого 
прутка, мм

G30
Суппорт

продольно 1,98

630 поперечно 1,76

Револьверные Наибольший 
диаметр обра­
батываемого 
пругка, мм

40
80 Револьверная головка 8,00

11,00

40
80

Суппорт

продольно 3,00
2,50

40
80 поперечно 1,30

1,00

Расточные Наибольший 
диаметр ра­
стачивания, 

мм

250 Стол продольно
или

поперечно

2,50

250 Шпиндельная бабка 2,50

250 Шпиндель 2.80

Горизонталь­
но- или вер­

тикально- 
фрезерные

Размеры по­
верхности 
рабочего 
стола, мм

500
800

1250
1600

Стол

продал мю 
или

пшн'ричпо

3,00
2,80
2,40
2,30
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Средние скорости перемещения 
частей станков КАРТА 4.0.14 л и ст  а

24
26
26
27

28

29

30

31

32

33

Тпп и характеристика станка Наименопанне частей 
станка ill

к

Горизонталь­
но- или вер­

тикально-фре­
зерные

Размеры по­
верхности ра­
бочего стола, 

мм

500
800

1260
1600

Стол вертикально
1,50
0,90
0,70
0,70

Продольно­
фрезерные

Наибольшие 
размеры по­
верхности 
рабочего 

стола, мм

2500 Стол продольно 3,00

2500
Шпин­

дельные
головки

горизонтально 
или верти­

кально

1,40

Шлнцефре-
зерные

Наибольшим 
диаметр из­

делия
над станиной, 

мм

500 Каретка обратное
перемещение

1,92

Копироваль­
но-фрезерные

Размеры по­
верхности 
рабочего 

стола, мм

320X  
X 1250

Стол продольно 
или поперечно

2,40

Круглошли­
фовальные

Наибольшие 
размеры 

шлифовании» 
диаметр, мм

250 Стол продольно 6,00

250 Шлифо­
вальная
бабка

продольно 5,00
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Средние скорости перемещения 
частей станков КАРТА 4Л14 лист п

34

35

36

Тип н х я рп кто рис-тика СТЯНИ Л

Вмутришли-
фовальные

Наибольший
диаметр

шлифуемого
отверстия,

мм

6—
80 0

Стол при быстром 
продольном 

подводе и от­
воде

11,00

при правке 2.00

ПЛОСКОШЛИ- Размеры ра- 125Х Стол продольно 25.00
фовальные бочей поверх* Х400
с прямо­ мости стола 200X
угольным (ширинах Х630
столом Хдлина) 320X

х ю о о

12SX Шлифо­ быстрое 0,40
Х400 вальная перемещение
200Х бабка
Х630
320X
ХЮОО

ПЛОСКОШЛ11' Диаметр 400 Шлифо­ быстрое 0,35
фовальные стола, мм 800 вальная вертикальное 0,32
с круглым 1000 бабка перемещение 0,22

столом

Наименование частсА 
станка

37

38
30
40
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Средние скорости перемещения 
частей станков КАРТА 0 9 .1 4 ЛИСТ 4

ш
8К
1
*

Тип и характеристика стайка Наименование частей 
станка

1 и
ё § |

d c S i

41 Зубофрезер­
ные

Диаметр об­
рабатываемой 
детали, мм. 

модуль 1—20

25—
2000

Фрезер­
ная го­
ловка

перти кал ь по­
или гори­
зонтально

0,50

42 25—
2000

Стол
или

фрезер­
ная

стойка

горизонтально 0,40

43 Шлицешли­
фовальные

Диаметр обра­
батываемой 
детали, мм

и —
200

Каретка быстрое
перемещение

0,45

44 11 —200 Стол продольно 8,00

45 Резьбофрезер­
ные, работаю­
щие дисковой 

фрезой

Наибольший 
диаметр на­

резаемой 
резьбы, мм, 

до

50—140 Фрезер­
ная го­
ловка

продольно 3,40

46

47

Горизонталь­
но-протяжные

станки

Номинальное 
тяговое 

усилие, кг

10000— 
40 000

Скорость обратного 
хода протяжки, 
м/мин

Скорость подвода и 
отвода протяжки 
м/мин

20

15

48 Вертикально-
протяжные

станки

Номинальное 
тяговое 

усилие, кг

б о о о -  

г о  о о о

Наибольшая ско­
рость обратного 
хода протяжки, 
м/мин

20

1Q1



4.11). КОИ VP fu ilt llM l 1ММММ МИЯ ДЕТАЛИ

ШТШПЧМ1Ц11|)ПУЛ1« КАРТА 1J0.1 ЛИСТ 1

Содержание комплексе Обо»мочение микроэлементов по Б СМ

Цена деления О, I мм

1. Изитьсп левой рукой
2. Переместить подвижную губку 

на измеряемый размер
3. Установить штангенциркуль на из­

меряемую поверхность детали
4. Переместить губку до упора к де­

тали
5. Всмотреться в шкалу, в кониус
6. Снять штангенциркуль с детали

В31 (OCl; К1; Ш)
ПП1 (SM3; М]0,01; Ш г50) (OCI; КЗ; 

И1)
УОС2 (М0,3; Z.M300; L, D) (ОС1; ОРЗ; 

И1)
ПП1 (SM3; Мх0,01; Ш ХЩ (OCI; К!;

И1)
ФВ
РС2 (МО.З; LD) (ОС1; ОРЗ; И1)

Цена деления 0,05 мм

1. Взяться левой рукой
2. Переместить подвижную губку 

штангенциркуля на измеряемый 
размер детали

3. Установить штангенциркуль на из­
меряемую поверхность детали

4. Переместить подвижную губку 
до упора к детали

5. Повернуть зажимной винт три 
паза

0. Перехватить гайку микрометриче­
ской подачи

7. Повернуть гайку шесть раз

8. Всмотреться в шкалу
9. Всмотреться в нониус

1<). Повернуть зажимной пинт три 
раза

11. Снять штангенциркуль г летали

В31 (OCI; К1; И1)
ПП1 (SM3; MjO.Ol; £МХ50) (OCI; КЗ; 

И1)

УОС2 (М0,3; LM300; LD) (ОС1; ОРЗ; 
И1)

ПП1 (SM3; М&0.01; Шг50) (ОС!; KI; 
И1)

ПОВ1 (МО,01; YR120) (ОС!; КI)X3 

1И1

П1 (SM10; MO.OliiLMG) (OCI; KI; И!)х 
Хб 

ФВ 
ФВ
ПОВ1 (МО,01; YRI20) (OCI; И1) ХЗ 

РС2 (МО.З; LD) (OCI; ОРЗ; И1)
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Штангенциркуль КАРТА 4.10, лист 2

Индекс фактора 
для определения 

времени

Цена деления 0.1 мм Цена деления O.0S мм

Измеряемый размер 
D. мм, до

Время на комплекс 
t, тыс. доли мин

Время на комплекс 
1, тыс. доли мни

0 40 22 53

I 120 24

2 200 27

t =  17,ID0084 t =  53

П р и м е ч а н и я :  1. В момент начала комплекса инструмент находится 
в руке рабочего. Время на перемещение инструмента в рабочее положение (из 
зоны хранения к измеряемой поверхности) и из рабочего положения (от изме­
ряемой поверхности в зону хранения) брать по карте 4.5.1.

2. Время карты соответствует измерению в одной точке. При измерении 
п нескольких точках время на перемещение инструмента к следующей точке 
брать по карте 4.5.1.

В зависимости от точности обработки время па контрольные измерения опре­
деляется умножением времени на промер в одной точке на необходимое число 
точек промера (карта 4.10.32) и с учетом периодичности измерений (карта 4.10.33 
или 4.10.34).
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КАРТА 4,111.11 JIIICI IШтангеиглубиномер

Содержание комплекса Обозначение микроэлементов по БСМ,

Цена деления 0,1 мм
1. Установить штангеиглубиномер 

в отверстие детали
2. Взяться левой рукой за основание
3. Переместить штангеиглубиномер 

к торцу детали
4. Перехватить правой рукой штаигу 

шта н ген гл убн номер а
5. Переместить подвижную штангу 

до упора
6. Всмотреться о шкалу штангенглу- 

бнпомера
7. Вынуть штангеиглубиномер 

из отверстия

УОС1 (М0,3; LM2B0; LD) (ОС1; ОРЗ;
И1)

В31
ПП1 (SM3; М0,3; АМ280) (ОС!; К!; И!) 

ВП

ПП1 (SM3; М0,3; LM280) (ОС1; К1; И1) 

ФВ

PCI (М0,3; LD) (ОС!; OPI; И!)

Цена деления 0,05 мм
1. Установить штангеиглубиномер 

в отверстие детали
2. Взяться левой рукой за основа­

ние
3. Переместить основание к торцу 

детали
4. Перехватить правой рукой штангу 

штангенглубнномера
5. Переместить подвижную штангу 

до упора
6. Повернуть зажимной винт три 

раза
7. Перехватить гайку мнкрометрнче* 

ской подачи
8. Повернуть гайку шесть раз

УОС1 (МО.З; LM280; LD) (ОС1; OPI;
И1)

ВЗ!

ПГИ (SM3; М0.3; ЛМ280) (ОС1; К1; И!) 

ВП

ПП1 (SM3; М0,3; Ш280) (ОС!; KI; И!) 

ПОВ1 (М0.01; YR120) (ОС1; И!) ХЗ 

ВП

П! (SM10; МО,01; LM5) (OCl; К1; И!)
Х6

ФВ
ФВ
ПОВ1 (М0.01; YR 120) ОСЛ; И!) XI! 

PCI (М0.3; LD) (OCl; OPI; И1)

9. Всмотреться в шкалу
10. Всмотреться а нониус
И, Повернуть зажимной винт три 

раза
12. Вынуть ишп1генглубнномер из от­

верстия
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Штангенглубиномер карта о о .г  л и ст  г

Индекс фактора 
дяч определения 

времени

Цена деления 0.1 мм Цена деления 0,05 мм

Измеряемая глубина 
L  D. мм. до

Время на комплекс 
t. тыс. доли мин

Время на комплекс 
!, тыс. доли мин

0 20 30 67

1 50 33

2 170 36

3 400 39

t =  24.4LD0’084 t «  67

П р и м е ч а н и я :  1. В момент качала комплекса инструмент находится 
в руке рабочего. Время на перемещение инструмента в рабочее положение (ин 
зоны хранения к измеряемой поверхности) и из рабочего положения (от измеряе­
мой поверхности в зону хранения) брать по карте 4.5.1.

2. Время карты соответствует измерению в одной точке. При измерении в не­
скольких точках время на перемещение инструмента к следующей точке брать 
по карте 4.5.1.

В зависимости от точности обработки время на контрольные измерении 
определяется умножением времени на промер в одной точке на необходимое число 
точек промера (карта 4.10.32) и с учетом периодичности измерений (карта 4.10.34 
или 4.10.34).
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Измерение 11П1ИфИ1Ч1А11пулпрШ1Г1п 
оси отверстия и нлигктги.

П ри мои яемое при п  шгиблги т i 
приспособление с пили кн и ц /ниП гплппкой

КАРТА 4.10.3

Содержание комплексе Обозначение микроэлементов по БСМ

1. Установить пробку приспособления 
в отверстие

УОС1 (М; Ш; LD50) (ОС1; ОР1; И1)

2. Перевести взгляд на шкалу пв

3. Всмотреться ФВ

4. Повернуть приспособление в гори­
зонтальной плоскости на 90°

ПОП (М; YR90) (ОС1; И1)

5. Всмотреться ФВ

6. Вынуть пробку из отверстия PCI (М; LD50) (ОС1; ОР1; И1)

Индекс фактора 
для определения времени

Масса приспособления 
М. к г . до

Время иа комплекс 
U тыс* доли мин

0 0.1 22

1 0.2 24

2 0,5 27

t  =  2 9 , 9 3 м 0 , 1 0 1

П р и м е ч а н и е .  Время на перемещение и установку детали о измери­
тельное приспособление брать по картам 4.2.1, 4.2.2 (ноиммореппая деталь рас­
сматривается в данном случае как необработанная), 4.0.1 4.ОД нремя на сня­
тие детали и перемещение детали на место брать по картам 4.7.1, 4.3.1—4.3.3.

196



Измерение несимметричности поверхностей 
относительно оси отверстия. 

Применяемый инструмент и приспособления: 
индикаторная головка типа КАРТА 4.10.4 ЛИСТ 1
1ИГ (2ИГ, 1ГРЗ, 2ГРЗ); 

стойка С—1 (С-11, С- I l l ,  С—IV); 
штатив (Ш -ПВ, Ц1-1, ШМ—ИВ)

Содержание комплекса Обозначение микроэлементов по БСМ

1. Протянуть руку к контрольному 
Балику

ПР1 (S) (ОС1; К2; И1)

2. Взять валик В! (Мх: Z) (OCI; KI; И1)

3. Переместить валик к детали П1 (SM,; М,; LM,) (OCI; КЗ; И1)

4. Взяться за деталь ВЗ1

5. Установить валик в отверстие УОС! (М,; LM,; LD) (OCI; ОР1; III)

6. Переместить валик по отверстию П1 (SM50; IMi) (OCI; К2; И1)

7. Отпустить валик ОТ1 (OCI)

8. Перехватить правой рукой деталь ВП

9. Переместить деталь в центр при­
способления

П! (SM200; М; Z.M) (OCI; КЗ; И1)

10. Установить деталь в центр приспо­
собления

УП1 (М; Ш) (OCI; ОР2; И!)

11. Отпустить деталь левой рукой OTI (OCI)
12. Перевести взгляд на шкалу ПВ
13. Повернуть деталь нл угол до 180° 

(до получения наибольшего или 
наименьшего значения)

ПОВ1 (М) (OCI; III)

14. Всмотреться ФВ

16. Повернуть деталь на угол 180й ПОВ1 (М) (OCI; III)
16. Всмотреться ФВ
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Измерение несимметричности поверхностей 
относительно оси отверстия 

Применяемый инструмент и приспособления: 
индикаторная головка типа КАРТА 4.10.4

1ИГ (2ИГ, 1ГРЗ, 2ГРЗ), 
стойка С-1 (С-11, С -Ш , С—IV). 
штатив (Ш -ИВ, Ш -1, ШМ—ИИ)

ЛИСТ 9

Содержим нс комплекс» Обозначение микроэлементом По Б СМ

17. Пропести пычнгленпи
18. Протянуть л сную  р у ку  к стопор­

ному рычагу приспособлении
19. Нажать
20. Переместить деталь на стол
21. Отпустить рычаг
22. Установить деталь на стол
23. Отпустить деталь
24. Протянуть руку к валику
25. Взять валик
26. Разъединить (вынуть валик из от­

верстия)
27. Переместить валик на место
28. Отпустить валик

ФВ
ПР1 (S300) (ОС); К2; И1)

НРС
П1 (SM2G0; М; LM) (ОС1; ОР1; И1) 
ОТ1 (ОС1)
УП1 (М; Ш )  (OCI; ОР1; И1)
ОТ1 (OCI)
ПР1 (S200) (ОС!; К2; И1)
В1 (Mi; Z) (OCI; К1; И1)
PCI (М,; LD) (OCI; ОР1; И1)

П1 (SMX; Mi; £Mj) (OCI; K2; И1) 
ОТ1 (OCI)

Индекс фвктороп или сумма 
и идеи со» для определения 

пременн

Масса 
детоли 

М, иг, до

Длин» наибольшей 
стпрони детали 

LJA, мм. до
Время на комплекс 

1. тыс. доли мин

0 0,8 150 127

1 2.3 350 МО

2 6,0 500 164

3 10,0 170

4 1117

5 Й О Г »
t =  82,27M0,093IM0>‘09

П р и м е ч а н и е .  Время на перемещение н установку детали и иммиртгль* 
ное приспособление брать по картам 4.2.1» 4.2.2 (неизмеренная дошли 
ривается в данном случае как необработанная)» 4.6.1—4.6.3. время пн nun ни 
детали и перемещение детали на место брать по картам 4.7.1, 4,3.1- 4.11.11.
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lhMP|U4im* несносности относительно 
(iiuoiioll поверхности.

Прнменнемый инструмент и приспособления: 
индикаторная головка типа 

1И Г (2ИГ, 1ГРЗ, 2ГРЗ)| КАРТА 4.10.5 ЛИСТ 1
стойка С -1  (С-11, С—III, С—IV), 

штатив Ш~1 (Ш—11В, Ш М -1, Ш М-11В), 
пинцет

контролируемый размер до 5 мм

*7777777777777777,

Содержание комплекса Обозначение микроэлсментоп по ЕСМ

1. Протянуть руку к пинцету ПР1 (Si) (ОС1; К2; И1)

2. Взять пинцет В1 (МО, 1; Z15; LM150) (OCl; К1; И1)

3. Переместить пинцет к контроль­
ному валику

П1 (SM,; M0.I; AM 150) (OCl; К2; И1)

4. Взять валик В1 (Ма; Z,; LMj) (OCl; К1; И2)

5. Переместить валик к детали П1 (SM,; M,; Ш ,) (OCl; КЗ; И2)

6. Установить валик в отверстие УОС1 (Ма; LMt; LD) (OCl; ОР1; И!)

7. Взяться правой рукой за деталь В31 (OCl; К1; И1)

8. Отпустить левой рукой валик OT1 (OCl)

9. Переместить пинцет П1 (SM,; M0.I; Ш150) (OCl; K2; И1)
10. Отпустить OTl (OCl)
11. Переместить деталь по направляю­

щим подставки
ПП1 (SM; M; Ш)  (OCl; К; И1)

12. Перевести взгляд на шкалу ПВ
13. Всмотреться ФВ

14. Повернуть деталь на 360° ПОВ1 (M) (OCl; И1) X2
15. Всмотреться ФВ

16. Повернуть деталь на 180° (до по­
лучения наибольшего или наи­
меньшего значения по шкале)

ПОВ1(М) (OCl; И1)

17. Всмотреться ФВ
18. Повернуть деталь на 180° nQBl(M) (OCl; И1)
19. Всмотреться ФВ
20. Переместить деталь по направляю­

щим подставки
ПП1 (SM; M; Ш)  (OCl; К; И1)
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Измерение ncconcunmi относительно 
базовой поверхности.

Применяемый инструмент И приспособления: 
индикаторная головка тина 

1ИГ (2ИГ, 1ГР8, 2ГРЗ), 
стойка С -1  (С-11, С—III, С—IV), 

штатив Ш -1 (Ш -И В , ШМ~1, ШМ-11В), 
пинцет

контролируемый размер до 5 мм

КАРТА 4.I0.S л и с т  г

Содержание комплекса Обозначение микроэлементов по БСМ

21. Протянуть руку к валику

22. Взять валик

23. Разъединить (вынуть валик из от­
верстия)

24. Переместить валик на место

25. Опустить валик

26. Отпустить деталь

27. Переместить пинцет на место

28. Отпустить пинцет

ПР1 (S,) (ОС1; К2; И2)

В1 (Ма; Z„; LMJ (ОС1; К1; И2)

PCI (М4; LD) (ОС!; ОР1; И2)

П1 (SM.; Ms; Ш г) (ОС!; К2; И2)

ОТ! (ОС!)

ОТ! (ОС1)

П1 (SM,; МО, 1; Ш !50) (OCI; К2; И!) 

ОТ! (ОС!)

Индекс фактора 
для определения времени Масса детали М» кг, до Время на комплекс t. 

тыс. доли мнн

0 1 137

1 7 151

2 10 160

t =  142,22M0,064

П р и м е ч а н и е .  Время на перемещение и устлшшку дптндн п измери­
тельное приспособление брать по картам 4.2.1, 4.2,2 (iH*inMt'|HiiifUUi деталь рас* 
сматривается в данном случае как необработанная), 4.0.1. -4.ПД itm unm  снятие 
детали и перемещение детали на место брать по картпм 4.7.1, 4.3.1 4.0.0.
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Измерение несоосности относительно 
базовой поверхности.

Применяемый инструмент и приспособления: 
индикаторная головка типа 

1ИГ (2ИГ, 1ГРЗ, 2ГРЗ); 
стойка С -1  (С-11, С-111, С—IV)? 

штатив Ш -1  (L11-UB, Ш М -1, Ш М -НВ) 
контролируемый размер свыше 5 мм

#V

КАРТА 4*10.6

Содержание комплекса Обозначение ник роэ л скейтов no SCM

1 Протянуть руку к валику 
2! Взять валик
3. Переместить к отверстию
4. Взяться за деталь
б. Установить валик в отверстие 
6. Отпустить валик 
7* Переместить деталь по направляю­

щим до упора
8. Перевести взгляд на шкалу
9. Повернуть деталь на 360°

10. Всмотреться
11. Повернуть деталь на 180°
12. Всмотреться
13. Переместить деталь по направляю­

щим
14. Протянуть руку к валику
15. Взять валик
16. Разъединить (вынуть валик из от­

верстия)
17. Переместить валик на место
18. Отпустить валик
19. Отпустить деталь

ПР1 (S,) (ОС2; К2; И1)
В! (М,; Z.; 1 Щ  (ОС1; К1; И1)
П1 (SMi; М,; LMj) (OCI; КЗ; И1)
ВЗ1
УОС1 (М; LD,) (ОС!; ОР1; И1) 
ОТ1 (ОС1)
ПП1 (SM; М; Z.M) (ОС!; К; И!)

ПВ
ПОВ1 (М) (ОС1; И1) Х2 
ФВ
НОВ! (М) (ОС!; И1)
ФВ
ПП1 (SM; М; LM) (ОС!; К; И!)

ПР! (S,) (OCI; К2; И!)
В! (М,; Z,; LM,) (OCI; KI; И!)
PC! (М,; LDt) (OCI; ОР1; И1)

П! (SMi: Mt; M i )  (OCI; К2; И!) 
/О Т ! (ОС!)
\ОТ1 (ОС!)

Индекс фактора 
для определения яременк Масса детали М, кг, до Время на комплекс t. 

тыс. доли мин

0 1.0 95

! 3 ,5 105

2 12,0 115

t =  ЮО,44М0,075

П р и м е ч а н и е .  Время па перемещение и устанопку детали в измери­
тельное приспособление брать по картам 4.2.1, 4.2.2 (неизмеренная деталь рас­
сматривается п данном случае как необработанная)» 4.6.1—4,6.3* время на сня­
тие детали и перемещение детали на место брать по картам 4.7.1, 4.3.1—4.3,3,
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Измерение отклонений формы 
цилиндрических деталей (эллиптичность). 

Применяемый инструмент и приспособления:
индикаторная головка типа 

1ИГ (2ИГ, 1ГРЗ, 2ГРЗ); 
стойка С -1 (С -П , C -III , С—IV); 

штатив Ш -1 (U1-UB, ШМ-1, U1M-1IB)

КАРТА

Содержание комплекса
Обозначение микроэлементов

по БСМ

1. Протянуть руку к детали
2. Взяться за деталь
3. Повернуть деталь на 360°
4. Перевести взгляд на шкалу 
б. Всмотреться
6. Повернуть деталь на 90° (до по­

лучения наибольшего или наимень­
шего показания на шкале)

7. Всмотреться
8. Повернуть деталь на 90°
9. Всмотреться

10. Провести расчет

ПР1 (S) (OCl; К2; И1) 
В31 (OCl; К1; И1)
ПОВ1 (М) (OCI; И!) Х2
ПВ
ФВ
ПОВ1 (М) (OCI; И1)

ФВ
ПОВ1 (М) (ОС1; И!)
ФВ
ФВ

Индекс фпкторп 
дня определении црсмепи Мпссп детали М. кг, до Времп на комплекс t, 

тыс доли мин

0 0,7 48

1 1.6 53

2 3,5 58

3 7,5 64

4 10,0 70

t =  52,02МОЛ2Э

П р и м е ч а н и е .  Время на перемещение и установку детали в иямершгл)г 
нос приспособление брать по картам 4.2.11 4.2.2 (неизмеренная дсгллп рттмнг- 
ривается и данном случае как необработанная), 4.6.1—4.6.3, время пн ш и т»  
детали и перемещение детали на место брать по картам 4.7.1, 4.3.1 --4.3.D,
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Измерение отклонений форм 
цилиндрических деталей 

(конусность, бочкообраэность и седлообраэность). 
Применяемый инструмент и приспособления; 

индикаторная головка типа 1ИГ (2ИГ, 1ГРЗ), 
стойка С -1  (С-11, С—III, С—IV), 

штатив Ш—! (Ш ~ИВ, ШМ-1, ШМ-ПВ)

КАРТА 4,10.8

rOi
Содержание комплекса Обозначение микроэлементов по Б СМ

1. Протянуть правую руку к детали
2. Взяться за деталь
3. Повернуть деталь на 360°
4. Перевести взгляд на шкалу
5. Повернуть деталь на 90° (до полу­

чения наибольшего или наимень­
шего значения по шкале)

6. Всмотреться
7. Повернуть деталь на 90°
8. Всмотреться
9. Повернуть деталь на 90°

10. Всмотреться
11. Взяться рукой за наконечник ин­

дикатора
22. Переместить наконечник индика­

тора вверх на б мм
13. Переместить деталь по направляю­

щим стойки стола на 1/2 длины де­
тали

14. Отпустить наконечник индикатора

ПР1 (S) (ОС!; К2; И1)
В31 (ОСг, К1; И1)
ПОВ1 (М) (ОС1; И1) Х2 
ПВ
ПОВ1 (М) (ОС1; И1)

ФВ
ПОВ1 (М) (ОС1; И1)
ФВ
ПОВ1 (М) (ОС1; И1)
ФВ
B3I (OCI; К1; И!)

П1 (SM5; M0.0I; Z.M50) (OCI; К1; И1) 

ПШ (SM; М; 1М) (OCI; К2; И1)

ОТ! (ОС!)
Индекс фактора 

для определения времени Месса детали М. кг. до Время на комплекс t, 
тыс. доли мин

0 0.7 108

1 1.4 119

2 3,0 132

3 5.5 144

4 Ю.О 159

t =  119.29М0,139

П р и м е ч а н и е .  Время на перемещение и установку детали в измери* 
тельное приспособление брать по картам 4.2.1, 4.2.2 (неизмеренная деталь рас­
сматривается в данном случае как необработанная), 4.6.1—4.6.3, время на сня- 
тие детали и перемещение детали на место брать по картам 4.7.1, 4.3.1—4.3.3
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Калибр-пробки IлплннП лпумпршшиЛ КАРТА 4.Ю.« ЛИСТ I

ЗД93&1№| П

Содержание коиплсксп Обоэпппонио микро элем си топ по БСМ

Промер проходной стороной

К Установить пробку в отверстие до- УОГП (М; Ш ; Z.D) (OCl; OPI; И!) 
тали

2. Разъединить пробку с деталью РП1 (М; LD) (OCl; ОР1; И1)

Полный промер

1. Устлнонпть пробку проходной сто­
роной и цгнероие детали

2. Разъедини»ь пробку с деталью

3. Переместить пробку на расстояние 
100 мм

4. Повернуть пробку в вертикальной 
плоскости на 180 0

УОГП (М; Ш ;  L D )  (OCl; OPJ; I I I)

РП1 (М; LD) (OCl; ОР1; И!)

П1 (S100; М; LM) (OCl; К1; И1)

ПОВ! (М) (ОС!; И1)

5. Перехватить пробку

6. Переместить пробку непроходной 
стороной к отверстию детали

7. Установить пробку в отверстие де­
тали

ВП

П1 (S100; М; LM) (ОС1; КЗ; И!) 

УОП1 (М; Ш; ID2) (OCl; OPI; HI)

8. Нажать (сНепроход») НРС

Индекс 
фактории 

или сумма 
И11ДСКС011

дли определе­
ния времени

Промер проходноП стороной Полный промер

Илмгрхе- 
мыП 

размер 
D* мм, до

Дли пн
ПрС|ДМИЖС*

мин пробки 
LD, мм. до

Прсмя 
ИА ком­
плекс 1, 

тыс. доли 
мни

Измеряв* 
ммП 

размер 
О» мм, ДО

Длина 
11 род пи жо- 
иин пробки 
Ш* мм, до

13 рем и 
на ком­
плекс 1. 

тыс. доли 
мни

0 1.2 13 3,3 1.3 15 17

1 2,0 20 3,5 2,5 55 19

2 3,0 40 4.0 5,0 | IHU 21
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Калибр-пробка гладкий двусторонний КАРТА 4.10.» ЛИСТ 2

Индекс 
факторов 
идя сукна 
индексов 

для определе­
ния времени

Промер проходной стороной Полный промер

Измеряе­
мый 

размер 
D, мм.до

Длина 
продвиже­
ния пробки 
LD *  нм. до

Время 
на ком­
плекс tt 

тыс. доли 
мин

Измеряе­
мый 

размер 
D, мм. до

Длина 
продвиже­
ния пробки 
LD. мм» до

Время 
на ком­
плекс 
t, тыс. 

доли мин

3 4.0 70 4,6 10,0 200 23

4 6,0 120 6,0 20,0 25

5 9.0 200 5,6 40,0 28

6 13,0 6.0 50,0 31

7 20,0 6,5 34

8 30,0 7,0 37

9 45,0 8,0 41

10 60,0 9,0

11 9,5

12 10,5

13 11,5

14 12,5

15 14,0

t =  2,24D0,s3eLD0,171 t =  !4,47D0','i2LD0,077

П р и м е ч а н и е .  В момент начала комплекса инструмент находится в руке 
рабочего. Время на перемещение инструмента в рабочее положение (нз зоны 
хранения к измеряемой поверхности) и из рабочего положения (от измеряемой 
поверхности в зону хранения) брать по карте 4.5.1.
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Калибр-пробка гладкий
(проходной, нспроходной) КАРТА 4.10,10 Л И СТ 1

^аеш -м|
— 1-Vx r a j M o J K l

Содержи пне комплекса

Промер проходной пробкой

1, Установить проходную пробку о от­
верстие детали

2. Разъединить пробку с деталью

Обозначение микроэлементом но ВСМ

УОП1 (М; Ш; LD) (OCI; OPI; И1) 

РП1 (М; LD) (OCI; ОР1; И1)

Полный промер (двумя пробками)

1. Установить проходную пробку в от­
верстие детали

2, Разъединить пробку с деталью

3» Установить непроходную пробку 
в отверстие детали

4. Нажать («Непроход»)

УОШ (М; Ш\ LD) (OCI; ОР!; Ж)

РП1 (М; LD) (OCI; OPI; И1)

УОП1 (М; Ш; LD2) (OCI; OP 1; Ж )

НРС

Индекс факторов 
или сумма индексов 

для определения 
времени

Измеряемый 
размер О. 

мм, до

Длина продли- 
женин пробки 

но детали 
Ю» мм, до

Время на комплекс t. 
тыс. доли мин

Промер 
проходиоП 

пробкой
Полный
промор

0 55 15 1 0 ,0 17,11

1 66 30 1 1 ,0 i n ,о

2 80 50 1 2 ,0 M l ,11
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К а л и б р -п р о б к а  гладкий 
(проходной, кепроходной) КАРТА 4.10.10 ЛИСТ 2

Индекс факторов 
или сумма индексов 

для определен и л 
времени

Измеряемый 
размер D, 

мм, до

Длина
продвижения

пробки
по детали L D , 

мм, до

Время на комплеис t, 
тыс. доли мин

Промер
проходной

пробкой
Полный
промер

3 90 100 13,0 23,0

4 100 200 14,5 25,5

5 16,0 28,0

6 17,5 31,0

7 19.0 34,0

8 21,0 38,0

Промер проходной пробкой t — 0,71 D0,59IZ,D0,141

Полный промер t =  l.SOD^^LD0,140

П р и м е ч а н и я :  I. В момент начала комплекса инструмент находится 
в руке рабочего. Время на перемещение инструмента в рабочее положение (из зоны 
хранения к измеряемой поверхности) и из рабочего положения (от измеряемой 
поверхности в зону хранения) брать по карте 4.5.1; в случае полного промера— 
2 раза для проходного и непроходного калибров.

2. Время на контроль детали калибр-пробкой гладким односторонним дву­
предельным брать по карте 4.10.10 для промера проходной пробкой и добавлять 
2 J  тыс. долей мин на элемент «Нажать»,
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Калнбр-иробкп плоский 
(проходной I исироходной) КАРТА 4. (0,11 ЛИСТ I

Содержание комплекса Обозначение микроэлементов по Б СМ

Промер проходной пробкой

1. Установить проходную пробку о от- УОП1 (М; Ш-, LD) (OCI; OPI; И1)
верстие детали

2. Повернуть пробку на 90° ПОА1 (М; YR90) (OCI; KI; Ш)

3. Разъединить пробку с деталью РП1 (М; LD) (OCI; OPI; Ш)

Полный промер (двумя пробками)

1. Установить проходную пробку в от­ УОП1 (М; Ш; LD) ((XI; OPJ; И1)
верстие детали

2. Повернуть пробку на 90° ПОА1 (М; YR90) (OCI; KI; Ш)

3. Разъединить пробку с деталью РП1 (М; LD) (OCI; ОР1; Ш)

4. Установить непроходную пробку УОП1 (М; LM; Z.D2) (OCI; OPl; НО
в отверстие детали

5. Нажать («Непроход») НРС

6. Повернуть пробку и» 90° ПОА1 (М; YR90) (OCI; И1)

7. Нажать («Немроход») НРС

208



Кялибр-пробка плоский 
(проходной, непроходной) КАРТА 4.W.1I ли ст  а

Индекс факторов 
или сумма индексов 

для определения 
времени

Измеряемый 
размер D, 

мм. до

Длина продви­
жения пробки 

£D, мм. до

Время на комплекс t, 
тыс. доли мин

Промер
проходной
пробкой

Полный
промер

0 85 15 13.0 30,5

1 210 40 14,5 33,5

2 140 100 16,0 37,0

3 175 130 17,6 41,0

4 220 19,5 45,0

5 300 21,5 49,0

6 23,5 54,0

7 26,0 60,0

8 28,5 66,0

Промер проходной пробкой t =  1,93D0,394LD0,0"

Полный промер t “  4I82D°*3777.D0,096

П р и м е ч а н и я :  К В момент начала комплекса инструмент находи тел 
» руке рлбочего. Время ил перемещение инструмента о рабочее положение (из 
попы хрипения к измеряемой моиерхногги) и m рабочего положения (от иамеряс* 
мой ншшрхпости и зону храпения) брить по карте 4.5.1; п случае полного про­
мера — 2 рплл для проходного н иепроходиого калибров.

2. Время им контроль детали калибр-пробкой гладким односторонним дну* 
пподсльмым брать по карте* 4,10.11 и добавлять 2,7 тыс. долей мин на элемент 
«Нажать».
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Калибр-пробка шлицевый КАРТА 4.10,1У

Содержи мне комплекса Обозначение микроэлементов по БСМ

1. Установить пробку о отверстие де­
тали

2. Всмотреться
3. Разъединить пробку с деталью

УОС1 (М; ДМ; ДО) (ОС1; КЗ; И1) 

ФВ
PCI (М; LD) (ОС1; ОР1; И!)

Индекс фактора 
для определения времени

Измеряемый размер D. 
мм. до

Время на комплекс t, 
тыс. доли мнн

0 15 9,5

1 20 11,0

2 25 12,0

3 30 13,0

4 40 14,0

5 50 15,5

6 60 17,0

7 75 19,0

8 90 20,5

9 115 23,0

10 125 26,0

t «  3.10D0*430

П р и м е ч а н и е ,  В момент начала комплекса инструмент шмицш»*и 
в руке рабочего. Время на перемещение инструмента в рабочее пшншичши (in 
зоны хранения к измеряемой поверхности) и из рабочего положении (иг 1ПМИ|нц> 
МОЙ поверхности в зону хранения) брать по карте 4.6.1,
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Калибр-кольцо шлицевый КАРТА 4.10.13

Содержание комплекса Обозначение микроэлементов по БСМ

1. Надеть кольцо на деталь
2. Всмотреться
3. Снять кольцо с детали

УОП1 (М; Ш ;  LD) (ОС1; ОРЗ; И!) 
ФВ
РП1 (М; Z.D) (ОС1; ОР2; И1)

Индекс факторов или 
сумма индексов 

для определения времени
Измеряемый 

размер D. 
мм. до

Длина продвижения 
кольца по детали LD. 

мм. до
Время

на комплекс t. 
тыс. доли мин

0 15 40 17
1 18 80 19
2 20 150 21

3 25 300 23
4 30 500 25
5 35 28
б 40 30
7 45 33
8 55 37
9 65 40

10 75 44

11 85 49

12 100 54
13 120 59
14 125 65

15 72
16 j 79
17 87
18 95

t =  2,\$DQtmLD ^m

П р и м е ч а н и е .  В момент начала комплекса инструмент находится 
в руке рабочего. Время на перемещение инструмента в рабочее положение (на 
зоны хранения к измеряемой поверхности) и из рабочего положения (от измеряе­
мой поверхности в зону хранения) брать по карте 4.5.1.
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Калнбр-лробкп или кйлнПр |иулн || пп пущ ий КАРТА 4.10,14

Содержание комплекса Ofla'iiin'ifliiito микроалемситов по БСМ

1. Установить пробку (втулку) в от­
верстие (на вал)

2. Всмотреться в риску
3. Повернуть пробку (втулку) на 5°

два раза (покачать)
4. Вынуть (спять) пробку (втулку)

УОШ (М; ЛМ; LD) (OCI; ОР1; И1) 

ФВ
ГЮВ1 (М) (ОС1; И1) Х2 

РП1 (М; /.D) (OCI; ОР1; И1)

Индекс 
фактороп 

или сумма 
индексов для 
определения 

времени

Калибр-пробка Калибр-втулка

Измеря­
емый

размер
D. мм.

до

Длина
продвижения 

пробки 
по детали 

L D *  мм. до

Время на 
комплекс 

ti тыс.
доли мин

Измеря­
ем ыА 

размер 
D. мм. 

ДО

Длина
продвижения 

втулки 
по детали 

L D f  мм. до

Время на 
комплекс 

t. тыс.
ДОЛИ МИ!!

0 12 15 !8 6 15 20

1 20 40 19 10 35 22

2 40 100 21 18 80 24

3 70 23 30 100 27

4 125 26 60 29

5 200 28 90 32

6 31 100 35

7 34 39

в 43

9 47

t =  9,85D0,101LD0,0M t l l ,5 7 D 0’,e ,L D 0 ,u °

П р и м е ч а н и е .  В момент начала комплекса инструмент находится 
в руке рабочего. Время на перемещение инструмента в рабочее положение (из 
зоны храпения к измеряемой поверхности) и из рабочего положения (от измеряе­
мой поверхности п зону хранения) брать по карте 4.5.1.
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Калибр-пробка резьбовой двусторонний 
(полный промер) КАРТА 4.10.15 ЛИСТ 1

Содержание комплекса

Один оборот
Г. Установить пробку проходной сто­

роной в отверстие детали
2. Повернуть пробку на один оборот
3. Повернуть пробку на один оборот 

в обратную сторону
4. Переместить пробку от отверстия 

детали на расстояние 100 мм
5. Повернуть пробку на угол 180°
6. Переместить пробку к отверстию де­

тали
7. Установить пробку непроходной 

стороной в отверстие детали
8. Повернуть пробку на один оборот
9. Повернуть пробку ка один оборот 

а обратную сторону
Последующий оборот 
(проходной стороной)

1. Повернуть пробку на один оборот
2. Повернуть пробку на один оборот 

в обратную сторону

Обозначение микроэлементов по БСМ

УОС1 (М; LM; LD3) (ОС1; ОРЗ; И!)

ПООС1 (D) (СТ1; И1)
ПООС1 (D) (СИ; И1)

П1 (SM100; М; Z.M) (ОС1; К1; И1)

ПОВ1 (М) (ОС1; К1; И1)
П1 (SM100; М; LM) (ОС1; КЗ; И1)

УОС1 (М; LM; LD2) (ОС1; ОРЗ; И1)

ПООС1 (D) (СТ1; И1)
ПООС1 (D) (СТ1; И1)

ПООС1 (D) (СТ1; И1)
ПООС1 (D) (СТ1; И1)

Индекс 
фактора для 
определения 

времени

Один оборот Последующий оборот

Диаметр резьбы 
D, мм» до

Бремя
на комплекс t. 
тыс. доли мин

Диаметр резьбы 
D* мм. до

Время
на комплекс t. 
тыс. дол» “ и»

0 2,5 45 2,2 8

1 4,0 49 2,8 9

2 6,0 54 3,5 to

3 8.0 59 4,0 II
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КоЛНОрМфоОнИ риаьОопоД доусторонний 
(полный промер) КАРТА 4.10.15

■ ■ ■ .1 

ЛИСТ X

Индекс 
фактора для 
определении

»|№М0П11

Один оборот Последующий оборот

Дниметр рольЛм 
0 . мм. до

Бремя
Ш| комплекс 1. 
тыс. доли МНИ

Днимстр p e .iL  б и 
1). мм. до

Время
на комплекс Ь
ТЫС. ДОЛИ МИН

4 12,0 65 6,0 12

5 20,0 72 8,0 13

6 35,0 79 10,0 15

7 42,0 87 12,0 16

8 50,0 96 16,0 18

9 20,0 19

10 24,0 21

п 30,0 23

12 36,0 20

13 42,0 ЙН

;и14 50,0

t «  38.20D0,226 t «  о л п 'ч 1"

П р и м е ч а н и е .  В момент начала комплексе инструмент инчмдно'Н 
о руке рабочего. Время на перемещение инструмента п рабочей шмижиши (и* 
зоны храпения к измеряемой поверхности) и нэ рабочего положиши {щ тммрнг 
мой поверхности в зону храпения) брать по карте 4.5,1.
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К(Ш1б|Ы1|ШбК(1 ршбопой односторонний. 
Полный промер КАРТА 4.10.18 ЛИСТ !

(проходной и нснроходной пробками)

Содержание комплекса Обозначение микроэлементо о по ВС№

Один оборот

1. Установить проходную пробку в от* 
верстне детали

2. Повернуть пробку на один оборот
3. Повернуть пробку на один оборот 

в обратную сторону
4. Установить непроходную пробку 

в отверстие детали
5. Повернуть пробку на один оборот
6. Повернуть пробку на один оборот 

в обратную сторону

УОС1 (М; Z.M; LD3) (ОС1; ОРЗ; И1)

ПООС1 (D) (СИ; И1)
ПООС1 (О) (СТ1; И1)

УОС1 (М; Ш; LD3) (ОС1; ОРЗ; И!)

ПООС1 (D) (СТ1; И1)
ПООС1 (D) (СТ1; Ш)

Последующий оборот 
(проходной пробки)

1. Повернуть пробку на один оборот ПООС1 Ш) (СТ1; И1)
2. Повернуть пробку на один оборот ПООС1 (D) (СТ1; И1) 

в обратную сторону

Индекс 
фактора для 
определения 

времени

Одни оборот Последующий оборот

Диаметр резьбы 
D , мм* до

Время
на ком плекс t, 
ТЫС. ДОЛИ МИК

Диаметр резьбы 
D» мм. до

Время
на комплекс t* 
тыс, доли мин

0 2,5 37 2.2 8,0

1 3,0 40 2.8 9.0

2 5,0 44 3,5 10,0

3 6.0 49 4,0 П.0
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Калибр-пробка розьбопнй односторонний. 
Полный промер

(проходной и непроходпоА пробками)
КАРТА 4.10.16 ЛИСТ 2

Индекс
Олин оборот Последующий оборот

фактора для 
определения 

времени Диаметр 
резьбы D, 

мм, до
Время

на комплекс t, 
тыс. доли мин

Диаметр 
резьбы D, 

мм, до

Время
к а комплекс t, 
тыс. доли мин

4 10,0 53 5,0 12,0

б 12,0 59 6,0 13,0

6 20,0 65 8,0 14,5

7 30,0 71 12,0 16,0

8 42,0 78 16,0 17,5

9 50,0 86 20,0 19,0

10 24,0 21,0

п 30,0 23,0

12 36,0 26,0

13 42,0 28,0

14 60,(1 a i.o

t =  30,40D°l261 1 Й,Г/1)М,“

П р и м е ч а н и е .  В момент начала комплекса пнггруючи1 mixtminvH » руке 
рабочего. Время на перемещение инструмента и риАмчги шишкипт (п:> зоны 
хранения к измеряемой поверхности) и из рабочпш тшпкинин (ог щмгрисмой 
поверхности в зону хранения) брать по карте 4.6.1' и глуши minimi п примиро — 
2 раза для проходного и непроходного калибров,
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Калибр-кольцо резьбовой проходной 
или непроходной КАРТА 4.10.17 ЛИСТ I

Содержание комплексе Обозначение микроэлементов л о Б СМ

Один оборот (кольцо проходное 
или непроходное)

1. Установить кольцо на деталь
2. Повернуть кольцо на один оборот
3. Повернуть кольцо на один оборот 

в обратную сторону

УОС1 (М; LM; LD3) (OCI; ОРЗ; И1) 
ПООС1 (D) (СТ1; ИГ 
ПООС1 (D) (CTI; И1

Последующий оборот 
(кольцо проходное)

1. Повернуть кольцо на одни оборот ПООС1 (D) (СТ1; ИI)
2. Повернуть кольцо на один оборот ПООС1 (D) (СТ1; И1) 

в обратную сторону

Индекс 
фактора для 
определения 

времени

Одни оборот (кольцо проходное 
или непроходное)

Последующи!* оборот 
(кольцо проходное)

Диаметр резьбы 
D» мм. до

Время
на комплекс U 
тыс. доли мин

Диаметр резьбы 
D. мм. до

Время
на комплекс t, 
тыс. доли мнн

0 1.2 16 и 6,0

1 1.5 17 1.5 7.0

2 2,5 (0 1.8 7.5

3 3,0 21 2.2 8.0

4 6,0 23 3,0 9,0

5 8,0 25 4.0 10,0

6 10,0 28 4.5 11,0

7 16,0 31 6.0 12,0

8 20,0 34 8,0 13,0
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Калибр-кольцо рсзьбоиой проходкой 
или момрохолиой КАРТА 4.10.17 лист

Индекс 
факторе для
определения 

премиии

Один оборот (кольцо Проходное 
или непроходное)

Последующий оборот 
(кольцо проходное)

Диаметр речьби 
1). мм. до

Прсмя
пп комплекс 1. 
тыс. доли мпи

37

Диаметр резьбы 
I). мм. до

Время
на комплекс 1, 
тыс. доли мин

У 30,0 10,0 15,0

10 42,0 41 12.0 16,0

П 64,0 45 16,0 18,0

12 80,0 50 20,0 19,0

13 100,0 55 24,0 21,0

14 30,0 23,0

(б 36,0 26,0

16 48,0 28,0

17 50,0 31,0

18 72,0 34,0

19 80,0 38,0

20 100,0 42,11

t ~  16,8 ID0'269 t «  0,171>(М|11

П р и м е ч а н и е .  В момент начала комплекса инструмент (UixoKiuvti и нуии 
рабочего. Время на перемещение инструмента а рабочее положении (н;< пицц *,т  
нения к измеряемой поверхности) и из рабочего положения (от 1ши|шрмиц цм 
верхности в зону хранения) брать по карте 4.5.].
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Калибр-скоба гладкий двусторонний КАРТА 4.10,18

Содо ржание комплекс к

Промер проходной стороной

Обознмчшие микроэлементов ш» ЬСМ

1. Установить скобу на деталь
2. Снять скобу с детали

УОС1 (М; Ш; LD) (OCl; ОР2; И1) 
PCI (М; LD) (OCI; ОР2; И!)

Полный промер
1. Установить скобу проходной сторо­

ной на деталь
2. Снять скобу с детали
3. Повернуть скобу на 180°
4. Установить скобу непроходной сто­

роной на деталь
5а Нажать

УОС1 (М; Ш; LD) (OCl; ОР2; И1)

PCI (М; JLD) (OCl; ОР2; И1)
ПОВ1 (М) (ОС1; И1)
УОС1 (М; LM; LD) (OCl; ОР2; И1)

НРС

Индекс 
фактора для 
определения 

времени

Промер проходной стороной Полный промер

Измеряемый 
размер Ь. мм. до

Время
на комплекс t> 
тыс. доди мни

Измеряемый 
размер D. мм. до

Время
на комплекс t. 
тыс. доли мйн

0 4 11,5 4,0 24,5
1 10 12,5 7.0 27,0
2 24 13.5 12,5 30,0

3 57 15,0 23.0 33.0

4 100 16,5 41.0 36,0

5 76,0 40,0

6 100.0 44,0

t «  10,05D°'MO t =  20,71 D0,161

П р и м е ч а н и я :  1. В момент начала комплекса инструмент находится 
]руке рабочего. Время на перемещение инструмента в рабочее положение (из 

воны хранения к измеряемой поверхности) и из рабочего положения (от измеряв* 
мой поверхности в зону хранения) брать по карте 4.5.1.

2. Время по карте соответствует измерению в одной точке. При измерении 
в нескольких точках время на перемещение инструмента к следующей точке брать 
по карте 4.6.1.

3. В зависимости от точности обработки время на контрольные измерения 
определяется умножением времени на промер в одной точке на необходимое число 
точек промера (карта 4.10.32) и с учетом периодичности измерений (карта 4.10.33 
или 4.10.34).
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Калибр-скобп глпдкнп идиш'ni|itniMifЛ
ДПу|1|1РД1<ЛЫ1МЙ л и с т  t

Содержание комплекса Обпоиачвние микроэлементов по БСМ

1. Установить скобу на деталь
2. Нажать (сНепроходэ)
3. Снять скобу с детали

УОС1 (М; Ш \  LD) (ОС!; ОР2; И!) 

РСГ(М; AD) (ОС!; ОР2; И!)

iИндекс фактора для опре- 
деления времени

Измеряемый paauep D* 
им, до Время на комплекс t> 

тыс. доли мин

0 3,5 7.0

1 4.5 7.5

2 5,6 8.5

3 7.5 9.5

4 9.5 10,5

5 12,5 11,5

6 16,0 12,5

7 21,0 13,5

8 27,5 15,0

9 35,5 16,5
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Калибр*скоба гладкая односторонний 
двупредельный КАРТА 4.10.10 ЛИСТ 0

Индекс фактора 
для определения времени

Измеряемый размер D, 
ММ, ДО

Время на комплекс t, 
тыс. доли мнп

10 46,0 18,5

11 60,0 20,0

12 78,0 22,0

13 101,0 24,5

14 131,0 27,0

15 170,0 29,5

16 221,0 32,5

17 287,0 35,5

18 360,0 39,0

I r= 4,72D°'3G5

П p и м с ч а и и я: 1. В момент напала комплекса инструмент находится 
о руке рабочего. Время на перемещение инструмента п рабочее положение (из 
зоны хранения к измеряемой поверхности) и из рабочего положения (от измеряе­
мой поверхности п зону хранении) брать по карте 4.5.1.

2. Время но карте соответствует измерению в одной точке. При измерении 
о нескольких точках время на перемещение инструмента к следующей точке 
брать но карте 4.6.1.

3, П злписнмостк от точности обработки время на контрольные измерения 
определяется умножением времени на промер в одной точке на необходимое число 
точек промера (карта 4.10.32) и с учетом периодичности измерений (карта 4.10.33 
или 4.10,34).

221



Калибр-скобе резьбовой КАРТА 4.10.20 Л И С Т  I

Содержание комплекса Обозначение микроэлементов по БСМ

1. Установить скобу на деталь
2. Повернуть скобу два раза
3. Нажать
4. Снять скобу с детали

УОС1 (М; Ш ; LD) (ОС1; ОРЗ; И1)
ПОВ1 (М) (ОС1; И1) Х2
НРС
PCI (М; LD) (ОС!; ОР2; И!)

Индекс факторе для опре« 
деления времени

Измеряемый размер D, 
мм» до

Время на комплекс U  
тыс. доли мин

0 31 9

1 33 10

2 35 И

3 38 12

4 40 !3

5 43 15

6 46 1(1

7 49 Ж

8 52 й»

9 55
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Кади((||.скоба резьбовой КАРТА 4.10,20 лист 2

Ипдшм* ф*к(то|ш дни онр0. 
Делонии RpcMOiui Измеряемый размер D. 

ми. до
Время на комплекс t. 

тыс. доли мин

10 59 24

11 83 20

12 67 29

13 72 32

14 76 35

15 81 38

16 87 42

17 93 47

18 100 51

t =  0,06DUBO

П р и м е ч а н и я :  1. В момент начала комплекса инструмент находится 
П руке рабочего. Время на перемещение инструмента о рабочее положение (из 
поны хранения к измеряемой поверхности) и из рабочего положения (от измеряе­
мой поверхности в зону хранения) брать по карте 4.5.1.

2. Время по карте соответствует измерению в одной точке. При измерении 
и нескольких точках время на перемещение инструмента к следующей точке брать 
ш  карте 4.5.1.

3. В зависимости от точности обработки время на контрольные измерения 
определяется умножением времени на промер в одной точке на необходимое 
число точек промера (карта 4.10.32) и с учетом периодичности измерений (карта
4.10.33 или 4.10.34).
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ОкпПн iitijiiniit Inpiinи КАРТА 4,10.91

di i

Содержание комплекса

1. Установить скобу на деталь

2. Переместить скобу по измеряемому 
размеру два раза (покачать)

3. Повернуть скобу на 90°
4. Всмотреться в шкалу
5. Разъединить (снять) скобу

Обшииппине микроэлементов по БСМ

УОСП (М0,13; ЛМ200; LD) (OCI; ОР2; 
ИП

ГП (S2B; М0,б; L № 0 0 )  (ОС1; КЗ; И1) х  
Х2

НОВ! (М0,б) (ОС1; И1)
ФВ
PC! (МО,б! L D )  (OCI; ОР2; И!)

П р и м е ч а н и е .  Пункты 3, 4 включать только при измерении детали 
с проверкой па эллиптичность.

Индекс фактора для опре­
деления времени

Измеряемый размер D. 
мм. до

Время на комплекс t, 
тыс. доли мин

0 1,5 10

1 5,0 11

2 16,0 12

3 50,0 13

4 154,0 14

5 470,0 16

6 600,0 17

t =  9,78D0,oes
П р и м е ч а н и я :  I. При измерении с проверкой на эллиптичность время 

по карте 4.10.21 умножлгь па 2.
2. В момент начала комплекса инструмент находится и руке рабочего. Время 

на перемещение инструмента в рабочее положение (из зоны хранения к измеряе­
мой поверхности) и из рабочего положения (от измеряемой поверхности в зону 
хранения) брать по карте 4.5.1 или 4.5.2 (для поворотной скобы).

3. Время по карте соответствует измерению в одной точке. При измерении 
в нескольких точках время на перемещение инструмента к следующей точке 
брать по карте 4.5.1.

4. В зависимости от точности обработки время на контрольные измерения 
определяется умножением времени на промер в одной точке на необходимое число 
точек промера (карта 4.10.32) и с учетом периодичности измерений (карта 4.10.33 
или 4.10.34).
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Нутромер или штихмас индикаторный КАРТА 4.10.22

Содержание комплекса Обозначение микроэлементов по БСМ

1. Установить стержень с наконечни­
ками в отверстие детали

2. Всмотреться в шкалу измеритель­
ной головки

3. Повернуть нутромер в вертикаль­
ной плоскости на 56

4. Всмотреться в шкалу
5. Повернуть нутромер в вертикаль­

ной плоскости на 10°
6. Всмотреться п шкалу
7. Вынуть нутромер из отверстия де­

тали

УОС! (М; Ш ; LD) (OCI; ОР1; И1) 

ФВ

ПОВ1 (М) (OCI; И1)

ФВ
ПОВ1 (М) (ОС1, И1)

ФВ
PCI (М; Z.D) (OCI; ОР1; И1)

Индекс фактора для опре­
деления времени

Д лина продпиженни 
нутромера и отверстии LD. 

мм. до
Ц рем л на. комплекс 1. 

тыс. долм МИН

0 25 38

1 170 41

2 250 43

t =  32,74/.Da051

П р и м с ч л и и и; 1. В момент намяла комплекса инструмент находится 
и руке рабочего. Время па перемещение инструмента о рабочее положение (из 
зоны хранения к намеряемой поверхности) и из рабочего положения (от изме­
ряемой поверхности в зону хранения) брать по клрте 4.5.1.

2, Время но карте соответствует измерению п одной точке. При измерении 
в нескольких точках время на перемещение инструмента к следующей точке 
брать по кпртп 4.1). I.

3. D ппшшимпстп от точности обработки время на контрольные измерения 
определяйте!! умножением Времени на промер в одной точке на необходимое 
число точек промори (карта 4.10.32) и с учетом периодичности измерений (карта
4.10.33 или 4,10.:«).
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Сгснкомср индикаторный КАРТА 4.10.9»

Содержание комплекса Обоаначекме микроэлементов по В СМ

1. Установить стенкомер на измеряе­
мую поверхность

УП2 (М0,б; JLM160) (OCI; ОР2; И1)

2. Нажать подвижной шток стенка- 
мера до упора

НРС

3. Всмотреться в шкалу индикатора ФВ

4. Отпустить шток OTI (ОС1)

Время на комплекс t, тыс. доля мин 10

П р и м е ч а н и я :  I. В момент начала комплекса инструмент находится 
в руке рабочего. Время на перемещение инструмента в рабочее положение (из 
зоны хранения к измеряемой поверхности) и из рабочего положения (от измеряе­
мой поверхности в зону хранения; брать по карте 4.6.1.

2. Время по карте соответствует измерению о одной точке. При измерении 
в нескольких точках время на перемещение инструмента к следующей точке брать 
по карте 4.5.1.

3. В зависимости от точности обработки время на контрольные измерения 
определяется умножением времени на промер в одной точке на необходимое 
число точек промера (карта 4.10.32) и с учетом периодичности измерений (корта
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Шиблни линейный, угловой 
пли гкпбн для длин односторонний, КАРТА 4Л9.М ЛИСТ 1

двусторонний

ГР*

и ? _ X j

Содержание комплекса Обозначение микроэлементов по БСМ

Шаблон (скоба для длин) односторонний

1. Взяться левой рукой за шаблон (скобу)
2. Установить шаблон (скобу) на деталь
3. Разъединить шаблон (скобу) с деталью
4. Отпустить шаблон (скобу) левой рукой

В31
УП2 (М; Ш) (ОС1; ОР2; И1) 
РС2 (М; LD) (ОС1; ОР2; И1) 
ОТ1 (ОС!)

Шаблон (скоба для длин) двусторонний

1. Взяться левой рукой за шаблон (скобу)
2. Установить шаблон (скобу) проходной 

стороной на деталь
3. Разъединить шаблон (скобу) с деталью
4. Переместить шаблон (скобу) от детали
б. Повернуть шаблон (скобу) на 180°
6. Переместить шаблон (скобу) непроход- 

нои стороной к детали
7. Установить шаблон (скобу) на деталь
8. Нажать («Непроход»)

В31
УП2 (М; Ш ) (OCI; ОР2; И1)

РС2 (М; LD) (OCI; ОР1; И1)
П2 (SM100; М; LD) ЮС1; К2; И1) 
ПОВ2(М; YR180) (ОС1; И1)
П2 (SM100; М; LD) (ОС1; КЗ; И1)

УП2 (М; Ш) (OCI; ОР2; И1)

Индекс 
факторов для 
определения 

премени

Ш аблон (скоба д л я  длин) 
односторонний

Шаблон (скоба для длин) 
двусторонний

Измеряемый 
размер £. мм. до

Время
на ком плекс t. 
тыс. доли мин

Измеряемый 
размер L .  м м » д о

Время
на ком плекс ti 
ТЫС доли мин

0 11 4.0 11 12

1 15 4.5 16 14

2 20 5,0 20 15

3 25 5,5 25 16

4 30 6,0 35 18

5 35 6,5 45 20
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Шаблон jiiuwiliiMlIi 
или скоба дли длин ндиииирпиниЙ, 

AuyeTniHiini пй
КАРТА 4.10.24 ЛИСТ 2

Индекс 
факторов для 
определения 

времени

Шаблон (ntiirtK  дин дни и)
о д т  и 'гщ ш  iiiin li

Шлблон (скоба для длин) 
двусторонний

Иамерявммп 
размер Li мм» до

Mpt'MU в 
НИ 1111И11Л1ЧН1 1.
тмг доли мин

ШмогшомыА
plIUMPp L , ММ, ДО

Время
яа комплекс t, 
тыс. доля мяв

6 45 7,0 58 22

7 60 8,0 70 24

8 70 8,5 95 27

9 90 9,0 125 29

10 115 10,0 160 32

11 150 1 1 ,0 210 35

12 180 13,0 270 39

13 230 14,0 350 43

14 290 15,0 450 47

16 360 17,0 600 62

16 460 18,0 800 57

17 580 20,0 1000 63

18 730 22,0

19 925 24,0

20 1000 27,0

( =  |,55*°,мо t -

П р и м е ч а н и е .  В момент начала комплекса инструмент находится 
в Руке рабочего. Время на перемещение инструмента п рабочее положение (из 
зоны хранения к измеряемой поверхности) и из рабочего положения (от измеряе­
мой поверхности и зону хранения) брать по карте 4.6.1.
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Шаблон фасонный простого профиля КАРТА «.10.25

У

Содержание комплекса Обозначение микроэлементов ло В СМ

1. Взяться за шаблон
2. Установить шаблон к детали
3. Всмотреться в световую щель
4. Перевести взгляд
5. Всмотреться в световую щель
6. Отпустить шаблон левой рукой

В31
УП2 (М; Ш) (OCI; ОРЗ; И1)
ФВ
ПВ
ФВ
ОТ1 (ОС1)

Индекс фактора длп опре­
делен н гг премени

Измеряемый размер L ,  
мм. до

Время па комплекс t,ТЫС. ДОЛИ М1Ш

0 11 8,0

1 15 9,0

2 20 9 ,5

3 25 10,0

4 30 11,5

5 40 13.0

6 50 14,0

7 65 15,0

8 85 17,0

9 110 19,0

10 140 20,0

И 180 22,0

12 230 | 25,0

13 300 | 27,0

14 400 30,0

15 500 33,0

t =  3,30Z°'378

П р л м е 'I л п и е. В момент начала комплекса инструмент находится 
в руке рабочего. Время на перемещение инструмента 0 рабочее положение (из 
зоны хранения к измеряемой поверхности) и из рабочего положения (от измеряе­
мой поверхности п зону хранения) брать по карте 4.5.1.
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Шаблон фасонный сложного профиля КАРТА 4.I9.H ЛИСТ I

Содержание комплекса Обозначение микроэлементов по В СМ

На один выступ (впадину)

1. Взяться за шаблон левой рукой B3I

2. Установить шаблон к детали УОС2 (М; IM; ID) (ОС1; ОР2; И1)

3. Всмотреться в световую щель ФВ

4. Доустановить шаблон к детали УОС2 (М; IM; ID) (ОС1; ОРЗ; И1)

б. Отпустить шаблон левой рукой ОТ1 (ОС1)

На каждый следующий выступ 
(впадину)

1. Перевести взгляд ПВ

2, Всмотреться в световую щель ФВ

Индекс фактора для опре­
деления времени

Измеряемый размер L* 
мм. до

Время на комплекс t ( 
тыс. доли мин

0 11 13

1 15 14

2 20 15

3 25 17

4 35 10

5 45 21

230



Шаблон фасонный сложного профиля карта 4.to.*6 лист г

Индекс факторе 
для определена* времена

Намеряемый размер L t 
ммР до

Время на комплекс t, 
тыс. доля мин

6 Б5 23

7 70 25

8 95 27

9 120 30

10 160 33

11 200 36

12 250 40

13 350 44

14 450 49

15 500 53

t -  5,57Le,8ei

П р и м е ч а н и я :  1. В момент качала комплекса инструмент находип* 
в руке рабочего. Время на перемещение инструмента в рабочее положение (и« 
зоны хранения к измеряемой поверхности) и на рабочего положения (от измери* 
мой поверхности в зону хранения) брать по карте 4.5.1.

2. В карте приведено время на измерение шаблоном одного выступа (ииа 
дины). На каждый следующий выступ (впадину) добавлять 8 тыс. долей мин.
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Щуп. Контроль без оирдалгиии пгничииы iinnpii 
(проходным ИЛИ 111Ч1рПЧ(1Д11ЫП1 щупом) КАРТА 4.10.27

Содержание комплекс» микроэлементов по БСМ

Щуп односторонний 
Промер проходной стороной

1. Установить щуп в щель

2. Разъединить (вынуть щуп из щели) 
Полный промер (двумя щупами)

1. Установить проходной щуп и щель

2. Разъединить (вынуть щуп из щели)
3. Установить непроходной щуп 

в щель
4. Нажать («Непроход»)

Щуп двусторонний 
Полный промер

1. Установить щуп проходной сторо­
ной в щель

2. Разъединить (вынуть щуп из щели)

3. Переместить щуп от щели

4. Повернуть щуп на 180°
б. Переместить щуп к щели

6. Установить щуп непроходной сторо­
ной в щель

7. Нажать

УСХ:1 (МО,028; /,М200; LD75) (ОС1; 
ОРЯ; ИМ

PCI (М0,02П; LD100) (ОС1; ОР2; И1)

УОС1 (МО,026; LM2G0; LD1GG) (ОС1; 
ОР2; ИМ

РС1 (М0,025; /-D100) (OCI; ОР2; И!) 
УОС1 (МО,025; LM200; LD2) (OCI; ОР2;

УОС1 (МО,02; LM200; LD75) (OCI; ОР2; 
И1)

РС1 (МО.02; LM200; LD76) (OCI; ОРЯ; 
ИМ

П1 (SMI00; МО,02; £М200) (OCI; К1, 
И1)

ПОВ1 (МО,02) (ОС1; И1)
П1 (SM10G; МО,02; LM200) (OCi; КЗ; 

И!)
УОС1 (МО,02; LM200; LD2) (OCI; ОР2;

Щуп односторонний Щуп двусторонний

Промер проходной 
стороной

Полный промер (двумя 
щупами) Полный промер

Время на комплекс (« тыс. доли .мин

14 24 39
t “= 14 1 t — 24 t =  39

П р и м е ч а н и я :  1. В момент начала комплекса инструмент находится 
в руке рабочего. Время на перемещение инструмента в рабочее положение (нз 
зоны хранения к измеряемой поверхности) и из рабочего положения (от измеряе­
мой поверхности о зону хранения) брать по карте 4.5.1.

2. Время по карте соответствует измерению в одной точке. При измерении 
в нескольких точках время на перемещение инструмента к следующей точке 
брать по карте 4.5.1.

3. В зависимости от точности обработки время па контрольные измерения 
определяется умножением времени на промер и одной точке на необходимое 
число точек промера (карта 4.10.32) и с учетом периодичности измерений (карта
4.10.33 или 4.10.34)
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Щуп. Контроль без определения 
величины зазора

(проходным или непроходным щупом) 
по длине без отрыва щупа

КАРТА 4.10.23

Содержание комплекса Обозначение мнкроэлементоп по БСМ

Щуп двусторонний 
Промер проходной стороной

1. Установить щуп в щель

2. Нажать
3. Переместить щуп на длину щели

4. Разъединить (вынуть щуп из щели)

Полный промер
1. Установить щуп п щель проходной 

стороной
2. Нажать
3. Переместить щуп на длину щели
4. Разъединить (вынуть щуп из щели)
5. Переместить щуп на 100 мм

6. Повернуть щуп на 180°
7. Установить щуп непроходной сторо­

ной в щель
8. Нажать («Непроход»)

УОС1 (МО,02; М200; 7.D75) (OCl; ОР2;
И1)

НРС
ПП1 (SM; МО,02; Z.M200) (ОС1; 1<2; 

PCI (М0.02; Z.D75) (OCl; ОР2; И1)

УОС1 (М0.02; Z-M200; 7.D75) (OCl; ОР2;
И!)

НРС
ПП1 (SM; М0.02; LM200) (OCl; К2; ИП 
PCI (МО,02; Z.D75) (OCl; ОР2; И1) 
IH^jSMlOO; МО,02; Z.M200) (ОСР К2;

ПОВ1 (МО,02) (ОС1; И1)
УОС1 (М0,02; ДМ200; Z.D2) (OCl: ОР2;

И1)
НРС

Индекс фактора 
для определения 

премени

Промер проходной стороной П олный промер

Длина измеряемо!) 
поверхности 
SM , мм, до

Время по комплекс 
тыс. доли мин

Время пп комплекс 
t, тыс. доли мни

0 80 19 45

1 200 20

2 400 23

3 500 25

t =  11,98SM0-113 t =* 45

П р и м е ч а н и е .  В момент начала комплекса инструмент находится 
в руке рабочего. Время на перемещение инструмента в рабочее положение (из 
зоны хранения к измеряемой поверхности) и из рабочего положения (от измеряе­
мой поверхности в зону хранения) брать по карте 4.5.1.

233



Радиусомер, фаскомер КАРТА 4.10.

Содержание комплекса Обозначение микроэлементов по В СМ

1. Установить радиусомер к замеряе­ УП1 (М0,1; LM100) (OCI; ОР2; И1)
мой поверхности до упора

2, Всмотреться в световой зазор ФВ

3 Перевести взгляд ПВ

4. Всмотреться в световой зазор ФВ

Время на комплекс t, тыс. доли мин 24

П р и м е ч а н и е .  В момент начала комплекса инструмент находится 
и руке рабочего. Время на перемещение инструмента р рабочее положение (из 
зоны хранения к измеряемой поверхности) и из рабочего положения (от изме­
ряемой поверхности в зону хранения) брать по карте 4.5, L
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Линейка масштабная КАРТА 0 0 .3 0

I ' Р"Р 11 ' Р 1 1 1 ' гТРПГП»0

Содержание комплекса Обозначение микроэлементом по ПСМ

1. Взяться за линейку второй рукой

2. Установить линейку

3. Всмотреться

4. Отпустить линейку второй рукой

В31

УП2 (М; L M )  (ОС1; ОРЗ; И1) 

ФВ

ОТ1 (ОС1)

Индекс фактора 
для определения времени

Длина линейки LM , 
мм. до

Время иа комплекс. t ,  
тыс. доли мин

0 150 12

1 300 15

2 500 18

3 1000 24

t =  2.66LM 0,316

П р и м е ч а н и е .  В момент начала комплекса инструмент находите! 
в руке рабочего. Время на перемещение инструмента в рабочее положение (Ш 
зоны хранения к измеряемой поверхности) и из рабочего положения (от измерим 
мой поверхности в зону хранения) брать по карте 4.5.1.

2 3 5



Эталон шорохшшогти КАРТА 4.10.31

Содержание комплекса Обозначение микроэлементов 
по Б СМ

1. Всмотреться в поверхность детали ФВ

2. Перевести взгляд на эталон ПВ

3. Всмотреться в поверхность эталона ФВ

4. Перевести взгляд па деталь ПВ

5. Всмотреться в поверхность детали ФВ

6. Перевести взгляд на эталон ПВ

7. Всмотреться в поверхность эталона ФВ

8. Принять решение

Время на комплекс t, тыс. доли мин 28
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Число точек промеров 
обрабатываемой поверхности 
при контрольных измерениях

КАРТА 4.Ю.32 ЛИСТ 1

о S Я
1Измеряемая длина, мм. до

а
Наименование
инструмента

а&
м к
SS

к91
г
3<
лн41а

Измеряемый 
размер, мм. 

До
100 200 300 500 11000

§кмосз
*

Цtd О
s | Число точек кс 

ЛОГО пром<
штроль-
spa

1 Калибры для ва­
лов — скобы

50 1 1 2 2 3

2
предельные, од­
носторонние, дву­
сторонние, резь­
бовые

М -13 — 100 t 1 2 2 3

3 300 1 1 1 2 2

4 50 2 2 3 3 4

5 7 -9 — 100 2 2 3 3 4

6 300 2 2 3 3 3

7 5 -6 — 100 3 3 3 4 4

8 Штангенциркуль 50 1 1 2 2 3

9 — 0,10 100 1 1 1 2 2

Ю 200 1 1 2 2 3

11
0,05

100 1 1 1 2 2

12 200 1 — — - —

13 Нутромер или 
штихмле индика­
торный

60 2 2 3 3 4

14 0,01
100 2 2 2 2 3

15 300 2 2 2 3 4

16 500 I 1 2 2 3

Индекс a б в Г А
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Число точек промеров 
обрабатыиаемой поверхности 
при контрольных измерениях

КАРТА 4,10. ЗУ л пс | и

и
Измеряемой ДЛИНА, ММ|ДН

X
Xдк

Наименование
инструмента

с £ 
■°tS
S !^ X 
И ?S3

22
к
X
X
V

я

Измеряемый 
размер, мм, 

До
100 200 300 600 1000

ор
ч й 
« 2 " « г

«1к
а

Число точек контроль­
ного промера

17 Скоба, стенкомер 
индикаторные

50 2 2 3 3 3

18
0,01

100 2 2 3 3 4

19 300 2 2 2 2 3

20 500 3 3 3 3 4

2! Индикатор для из­
мерении откло­
нений от геомет­
рической формы

50 1 1 2 2 3

22
0,01

100 1 1 1 2 2

23 300 1 1 1 1 2

24 500 1 1 1 I 1

25 Калибры гладкие, 
резьбовые, шли­
цевые

— —
Все

размеры
1

26 Шта и ген гл уби помер — 0,05 Все
размеры

I

27 Шаблоны фасонные, 
радиусомер

- — Все
размеры

1

28 Калибры продоль­
ные дли длин 
(скобы-шаблоны)

— — Все
размеры

1

29 Оптический зубо- 
мер

— — Все
размеры

1

30 Щуп — — Все
размеры

1

Индекс а б в Г
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1
s
*

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

1 8
19

фиоднчность контрольных измерений 
детали на операцию КАРТА 4.10.33 ЛИСТ 1

Виды
обрабатывае­

мых
поверхностей

Операция 
я оборудо­

вание

Квалнтет
иля

допуск
изготов­
ления

детали*
мм

Намеряемый 
размер, 
мм. до

Способ достижения раз­
меров обработки

t l S

Ш
_ я и 

\ \ \  

11

*1ч
| 8 |ill

яаа

а я a

Цилиндри­
ческие

Точение, 
растачи­
вание, 

разверты­
вание, 

шлифова­
ние наруж­
ное и внут­

реннее

Бесцентро­
вое шлифо­

вание

Хонингова­
ние, супер- 

финиш

5 0
11-13 200

свыше 200

8—10

50

200

свыше 200

11—13

8-10

100

100

0 , 2 0  0 , 2 5
0 , 2 5  0 , 3 0
0 , 3 0  0 , 4 0
0 , 3 0
0 , 4 0
0 , 5 0

0 , 4 0
0 , 5 0
0 , 6 0
0,01

0,02

1,00

0,6

0 , 7
0,8

1,0

1.0

1,0

Плоскости

0,01 200

0 . 0 5

Шлифова­
ние 0,10

0,20

50

200

свыше 200

5 0
200

свыше 200

5 0
200

свыше 200

Индекс

1,0

0,8

0 . 9
1,0

0,7

0,8

0 , 9
0,4

0.6

0,8



Периодичность кап iptm .iirin iiiurpmiiill 
детплп ни м11Г|шшип КАРТА 4.10.33 ЛИСТ 2

Способ достижения раз­
меров обработки

квБв«о
Б
2

Виды
обрабатывае­

мых
поверхностей

Опорпнли 
и оборудп- 

оо turn

И ми,и М'| пт 
ПЛИ

днмущ 
ИМ) ИТ и и 
лопни 
дм* пли, 

мм

|1нГ10|ШОММП
plliutopi мм. 

д»

й§в

в ! 1

f

ао
Б в v а
Ц

ё г

l h

в и вd S A ра
бо

та
 с

 п
ро

бн
ы

м
и 

пр
ом

ер
ам

и

20 в о — 0,10 —

21 Плоскости Фрезеро­
вание

0,10 200 — 0,20 —

22 свыше 200 — 0,30 —

23 10 0,01 —- —

24
Сверлиль­

ные станки

25 0,02 — —

25 50 0,03 — —

26 свыше 50 0,04 — —

27

Резьбона­
катные
станки

10 — 0,01 —

28 — 25 — 0,02 —

29
Резьба

50 — 0,03 —

30 крепежная

Болторез­
ные и гай­

10 0,10 — —

31 25 0,20 —. —

32 конарезные
станки 50 0,30 — —

33 свыше 50 0,40 — —

34 Резьбо-
фрезерные

станки

“ 100 — 0,20 —

35 Резьбошли­
фовальные

станки

50 1,00 —

36 11— 13 — — 0,02 —

37 Цилиндри­
ческие

Протяги­
вание 8—10 — — 0,03 —

38 и плоские 6—7 — — 0,10 —

Индекс а б в
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Число пробных измерений 
при обработке на шлифовальных 

и доводочных станках
КАРТА 4.10.34 ЛИСТ 1

Квалитет

Измеряемый размер! мм.
до

яяв

Вид
обработки

Измерительный
инструмент

или допуск 
изготовле­

нии
детали*

25 50 100 200 300

т
О
В

2 Число пробных измерений

I Круглое
наружное

Калибры 5—6 1,6 2,0 2,6 — —

2 шлифование
7—8 0,5 0,8 1,2 1.6 2,0

3 9— 10 0,2 0.4 0,5 0,8 1,0

4 1! — 12 — — — о,! 0,4

5 Универсальные
инструменты

6 -6 0,8 1.2 1.6 2,0 2,6

б 7 -8 0,4 0,5 0,8 1,2 1,6

7 9-10 0,2 0,3 0,4 0,6 0,8

8 11 — 12 — — — 0,1

9 Шлифование
отверстий

Калибры 5—6 2,0 2,4 3,2 — —

10 7 -8 0,8 1,2 1,8 2,4 —

11 9—10 0,5 0,8 1*0 1,2 —

12 11 — 12 — 0.4 0,5 0,8 —

13 yinint'pnwi.iiMc
инструменты

Г) -6 1,2 1,6 2,0 2,8 —

14 7 -8 0,5 0,8 1,2 1,6 —

16 9—10 0,2 0,4 0,5 0,8 —

16 11— 12 — — — 0,3 —

Индекс Л б В Г д
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9

h
3В
2

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

Число пробных измерений 
при обработке на шлифовальных 

и доводочных стенках
КАРТА 4.10.84 лист г

Вид
обработки

Измерительный
инструмент

Кпалнтет 
или допуск 
пэготовле* 

пня
доте JI н.

мм

Измеряемый размер, мм. до

25 60 100 200 300

Число пробных измерений

Плоское
шлифование

Все типы инст­
рументов

0.02

0,03

0,04

0,05

2*4

2*0

1.5

1.2

0,07

0,10

0,15

0,20

0,5

2,8

2,4

2.0

1,6

0,9

0,4

0,1

0,1

0,6

0,2

0,1

2,8

2.3

1.9

1,0

0,8

0,4

0,2

Хонингование Все типы инстру­
ментов

5—6 1,2 1.2 1,2 1,6

7 -8 0,8 0.8 0.8 1.2

Лапин гование Все типы инст­
рументов

5—6

7 - 8

0,6

0,8

2,4

1,6

2,4

1,8

Индекс
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4.И. СМЛЗКЛ, ОЧИСТКА ДЕТАЛИ 
(ИНСТРУМЕНТА, ПРИСПОСОБЛЕНИЯ)

Смиокн центровых отверстий детали 
или оправки КАРТА 4.11*1

Содержание комплекса: набрать смазки» смазать центровые отверстия

Масса детали (оправки), кг. до

№ позиции 0.6 1.0 3.0 б.О 6.0 12.0

Время на комплекс» мин

1 0.016 0,018 0,022 0,024 0,027 0,032

Индекс 8 б в Г д е

П р и м е ч а н и е .  Время по карте соответствует смазке одного отверстия. 
При смазке нескольких отверстий время по карте 4.11.1 умножать на число 
отверстий.
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Очистка приспособления (магнитного стола) от стружки КАРТА 4. 11.2

Содержание комплекса: протянуть р уху, взять щетку (кроток) или ш ланг, провести щеткой (крючком) ял я шлангом по очищаемой поверх­
ности» отложить щетку (крючок) или шланг

Л»
аоанднн

Ширина или диаметр 
очищаемой поверх-

Длина очвщаемой поверхности* мм. до
Способ
очистки

Обрабатываемый
материал 50 200 300 | 400 | 600 J ЕСЗО

Время на комплекс* мня
пL Сжатым

воздухом

■

100 Чугун, сталь 0,022 0,034 0,039 0,043 г* -  --г

2 200 0,030 0,044 0,049 ' 0.654 I .

3 Свыше 200 0,038 0,053 0,058 G,£33 :  ~Л1

» 100 Чугун, сталь 0,018 0,038 |1 0.049 - - I . I r l

5 Бронза, алюминий 0,021 0.041 0,033 о д а C977S : . : э
6 Щеткой, 200 Чугун, сталь 0,028 0,048 !1 0.039 '; о д а 0.050 ;1 0.126
7 крючком

Бронза, алюминий 0,030 0,053 I1 0.065 | 0.077 |: 0,098 0,134
8 Свыше 200 Чугун, сталь 0,035 0,059 0,077 0,093 0,112 0,160
9 Бронза, алюминий 0,037 0,065 0,084 0,102 0,123 0.175

10 Эмульсией 100 Чугун, сталь 0,029 0,039 0,043 0,047 0,053 0,065

11 200 0,031 0,040 0,045 0,048 0,054 0,066

12 Свыше 200 0,033 0,042 0,046 0,049 0,055 0,067

Индекс а б в 1 Г д е
П р и м е ч а н и е .  Время на очистку базовых точек брать по графе саз.



Протирка приспособления (детали) КАРТА 4.11.3

Содержание комплекса: протянуть р уку, взять салфетку, протереть приспособление (деталь), отложить салфетку

Вид поверхности

Сложность
очищаемой

плоская 1 цилиндрическая

Х Ь
позиции

Диаметр или ширина 
очищаемой поверхно­

сти* мм. до
Длина детали, мм. до

поверхности 100 200 000 500 | 800 50 | 100 | 200 I 300 | 500

Время на комплекс.1 мин

1 Простая гладкая 30 — - — — ---- | 0,057 | 0,070 0,087 | 0,099 I 0,116

2 50 0,059 0,073 0,082 0,097 0,110 0*063 0,078 0,097 0,110 0,129

3 100 0.067 0,083 0,094 0,110 0,126 0.072 0,090 0,П0 0,125 0,147

4 200 — 0,097 0,109 0,128 || 0,146 0,084 J 0,104 0,129 0,146 0,171

5 300 — — 0,120 0.139 0,160 — 1 - — — —

б 500 — — — — 0,176 — — - — — —

7 Сложная с высту­ 30 — — — — — . 0,074 ; 0,091 0,114 0,129 0,150

8
пами и впади­
нами 50 0,077 0,094 0,107 0,126 0,145 0,082 0,102 0,126 0,142 0,167

9 100 0,087 0,108 0,122 0,144 0,165 0,094 0,117 0,143 0,164 0,191

10 200 — 0,126 0,142 0,166 0,190 0,109 0,135 0.167 0,190 0,220

и 300 ) -  1 -  i 0,155 | 0,181 | 0,210 | — — — -  1| —

12 500 -  1 — -  1 0,200 | 0,230 — — — -  1 —

Индекс 1 а 1 б I В I г 1 д 1 е 1 ж i 3 1 и I К



Очистка детали от стружки щеткой, 
крючком КАРТА 4,11.4

/Л
IUMIIHHII

Масса очищаемой детали М, кг. до

1 5 8 12 спите 12

Время мп комплекс, мим

1 0,072 0,089 0,095 0,102 0,110

Индекс а б в Г д
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Очинки магнитного стола от стружки 
шлангом КАРТА 4,11.Б

1вп
§

Содержание
комплекса

Размер очищаемой поверхности, мм, до

Длива прямоугольного стола или плиты
Диаметр
круглого

стола

400 600 800 1000 1250 1600 2000 900 1500

Время на комплекс, мин

1 Взять шланг» промыть 
стол эмульсией или со* 
до во А водой из шланга» 
отложить шланг (без 
протирки салфеткой)

0,086 0,000 0,095 0,100 0,110 0,120 0,135 0,135 0,200

2 Взять шланг, промыть 
стол эмульсией, отло­
жить шланг, взять 
салфетку, протереть 
стол, отложить сал­
фетку

0,280 0,290 0,300 о .з ю 0,325 0,340 0,360 0.360 0,550

Индеке а б в г ; А е Ж 3 И
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Очистка и|ни11жки и* пиулии
Щ Н1КН||

КАРТА 4.11.6

Содержание комплекса! Hiuiviiiiyu. | ;̂*,Й>Й ГьВв«5??и»1Г> т п ггп гь  ПР0ТЯЖКУ от стружки.

jft позиции Длина припиши, мм, ли Ирами на комплекс, мин

I Ш1 0,026

2 1000 0,035

3 Свыше 1000 0.055

Индекс а

П р и м е ч а н и е .  Время на очистку производится во время холостого хода 
ползуна и в норму штучного времени не включается, а учитывается в занятости 
рабочего.
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4.12. ВРЕМЯ НА ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ РАБОЧЕГО МЕСТА

Смена режущего инструмента (с подналадкой)

Содержание комплекса: снять затупившийся инструмент, отложить, взять новый 
инструмент, установить, отрегулировать его на размер, закрепить

Смена 
режущего 

инструмента 
(с подналадкой)

Токарные операционные, 
многорезцовые, токарные 

многошпиндельные полуавтоматы, 
автоматы, расточные 

и револьверные станки

КАРТА 4.12.1 ЛИСТ I

1и
В

Размер инструмента кпядратпого 
или цилиндрического сечения, 

мм, до

ев
к

Нянмспопопие 
ипструмснта

Способ 
устанопки 

и закреплении

&
ч

i s

10X10 
0  20

16X15 
0  30

25X25 
0  so

СПЫН1С
25X26 

спышв Г 60

яп
О
с

£

3°

IЕ *
Время на смену одного инстру­

мента, мин

1
2
3

Резец проход­
ной, расточ­
ной

В резцедержа­
тель токарного 
суппорта

>0.2
<^0,2

1.0
1.7
2.5

1.3
2.0
3.3

1.5
2.5 
4.0

1.7
3,0
5.8

4 В гнездо револь­
верной головки

— 2.0 2,5 — —

5
6 
7

Резец фасонный, 
резьбовой

В резцедержа­
тель токарного 
суппорта

>0,2
s£0,2

1.5 
2.0
3.5

2.0
3.0
5.0

2,5
4.0
6.0

3.0
6.0 
7,0

8 В гнездо револь* 
верной головки

— 2.5 3,6 — —

9 Резец фасочный, 
радиусный

В резцедержа­
тель токарного 
суппорта

— 0,9 1.2 1.3 1.4

10 В гнездо револь­
верной головки

— 1,2 1.5 — —

Индекс а б в г
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Смена 
режущего 

инструмента 
(с лодналадкой)

Токарные операционные, 
многорезцовые, токарные 

многощпиндельные полуавтоматы, 
автоматы, расточные 

и револьверные станки
КАРТА 4.18.1 лист

1
;

Размер инструменте квадратного 
или цилиндрического сечения, 

мм, до

S

Наименование
инструмента

Способ установки 
н закрепления

1
1*
S iл В

10X10020 16X16
030

26X25
060

сейше
26X25 

свыше 050

I
*.

е •5 о £н

cfc
Время на смену одного 

мента, мин
кнегру-

и Резец подрез* 
ной, отрезкой, 
канавочный

В резцедержа­
тель токарного 
суппорта

— 0,8 1.1 1.2 1.3

12 В гнездо револь­
верной головки

— 1.2 1.5 — —

13 Сверло, раэверт* 
ка, зенкер, 
сверло цент* 
ровочное

В гнездо револь­
верной головки

— 0.4 0,6 о.в 0.7

14 Метчик В гнездо револь­
верной головки

— 1.0 1.3 — —

Индекс
'

а б В Г

Пр и м е ч а н и е .  Время на техническое обслуживание рабочого мости

tтех “ *о'̂ см
т

I

где t0 —основное (технологическое) время на операцию, мин; 
fci4 — время на смену инструмента и подналадку станки при

одним инструментом или суммарное время но смену нгпх рнПи» 
тающих инструментов при многоинструментной оНриПигип, мин;

Т — период стойкости при работе одним инструментом или цагчмшыН 
период стойкости лимитирующего инструмента при мнщинш »ру 
меитиой обработке (устанавливается по нормшшшм )ншиммп 
резания), мин.
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( МРИ» [IPJK.ymmt 
НШ'1|'УМГ1Г1П 

(г 1ШДШШДК<1Й)

Гнсрлильные одкошпнндельные, 
многошпиндельные станки, 
полуавтоматы и автоматы

КАРТА 4.12.2

Диаметр инструмента . мм,

1I loiiMouoDoinie 
инструмента

Способ установки 
и вакреплеяия

5 10 20 30 60 свыше
60

я Время на смену одного и я сер уме нта, мня

1 Сверло, В конус шпин­
деля

0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,50

2 зенкер,
развертка,

В конус шпин­
деля с пере­
ходной втулкой

0,40 0,45 0,50 0,55 0,60 0,65

3 зенковка. В цанговый пат­
рон

0,50 0,55 0,60 0,65 0,80 —

4 цековка,
метчик

В кулачковый 
патрон без ус­
тановки по 
длине

0,19 0,28 0,40 • О сл о — —

5 В кулачковый 
патрон с уста­
новкой по 
длине

0,30 0,40 0,60 0,60 — —

6 Комбинированные (многосту­
пенчатые) сверла, зенкеры, 
развертки, центровочные 
сверла

— — — — 0,80 1 ,0 0

Индекс а б в Г д е

П р и м е ч а н и е .  Время на техническое обслуживание рабочего места

* О̂’ С̂М
Чех *= ^  »

где t0 — основное (технологическое) время на операцию, мин;
tcM — время на смену инструмента н подналадку станка при работе одним 

инструментом или суммарное время на смену всех работающих нн- 
струментов при многоинструмектной обработке, мин;

Т  — период стойкости при работе одним инструментом или расчетный 
период стойкости лимитирующего инструмента при многоинструмент­
ной обработке (устанавливается по нормативам режимов резания)» мин.
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ЛГ
* 

0О
ЭН

ЦЯ
Н

Смена режущего 
инструмента 

(с подналадкой)

Фре trpiiMH (шмжни|||делы1ме, 
МШ1М1ШП1ШДШ1ицМП СТАНКИ 

и пплуан iomiitiii
КАРТА 4.12.9 ЛИСТ I

Наимено*
ванне

инструмента

(lnm'nrt 
yfrrnruillllll 

11 АЦЩШШШИМ

Фрезы
торцовые

В копусо 
шпиндели 

с креплением 
натяжным 

болтом

В конусе 
шпинделя

1 (|

н а
||' и 

1

2

пи |
Диаметр фрезы, мм, до

АО
*

100 160 200 320 400 000

ми ил смену комплекта инструмента, 
мни

0,(1

М

1,00

1,70

1,2 1.4 1.6 1.8 2.0 2.2

2,0 2,4 2,6 3,1 3.4 3,7

3 1,9 2,40 2,9 3,4 3,6 4,3 4.8 5,3

4 2,6 3,10 3.7 4.3 4.7 5,6 6.2 6,8

I 0,6

На концевой 
оправке 

с креплением 
болтом 

или гайкой 
с торца

1,0 1,10 1.2 1,3 1.4 2,5 3,0 4,0

Фрезы
концевые,
пазовые

В самоцеитри- 
рующем пат­

роне или ко­
нусе шпинделя 

станка

0,6 0,65

0,9 1,00

Набор фрез 
с оправкой

На шпинделе 
станка с креп­
лением гайкой

4,5

10

11

12

13

Фрезы ци­
линдриче­
ские, чер­

вячные

Па опрапке 
с креплением 

гайкой и поста­
новкой колец 
и кронштейна

1.6

2,0

1,80

2,30

2.1

2,6

2,5

3,0

2,80

3,30

3.1

3,7

Индекс

2,4 2,7 3.0

3,0

3,4

4,0

ж
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Смена режущего 
инструмента 

\с подналадкой)

Фрезерные одношпнндельные, 
многошпиндельные станки 

и полуавтоматы
КАРТА 4.13.3 ЛИСТ 2

■■а»
8а
*

Наименова­
ние

инструмента
Способ 

установки 
я закрепления

Ч
ис

ло
 ф

ре
з 

в 
на

кл
ад

ке

Диаметр фреаы* мм. до

60 | 80 100 160 200 320 400 500

Время на смену комплекта инструмента, 
мин

14

15

16

17

18

Фрезы
дисковые,
угловые,
отрезные,
фасонные

На орравке 
с креплением 

гайкой с поста­
новкой колец 
и кронштейна

1 1.5 2,00 2.5 3,0 3,5 4.0 — —

2 1.9 2,40 2.9 3.4 3,9 4,4 — —

4 2.7 3,10 3,5 3,9 4.4 4.9 — —

6 3,6 3,90 4.4 4.9 5.4 5,9 — —

На оправке 
с креплением 

натяжным бол­
том, постанов­

кой колец 
и кронштейна

1 2.0

Индекс а б В Г д е ж 3

П р и м е ч а н и е *  Время на техническое обслуживание рабочего места: 
при работе одной фрезой

L to'tpM

при работе несколькими фрезами 

tr to* tc
1тех 1

(Т1 + Т 1  +  . . .  +  Т п) .Кт
где t0 — основное (технологическое) время на операцию, мин;

tew “  время на смену инструмента и подналадку станка при работе 
одной фрезой или суммарное время смены всех фрез, рабо­
тающих при многоинструментной обработке, мин;

Ti, Та.........Тп — период стойкости одной или каждой фрезы при работе не­
сколькими фрезами (устанавливается по нормативам режимов 
резания), мин;

Кт — поправочный коэффициент ил стойкость в зависимости от числа 
фрез п наладке.

Поправочные коэффициенты на период стойкости инструмента 
в зависимости от числа фрез в наладке

Число фрез п наладке 1 2 4 G н более

ПоирапочинА коэффициент | 1.00 | 0,86 0,70 0,60
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Смена режущего 
инструмента 

(е подналадкой)
Хонинговальные станки КАРТА ОМ

М  ПОЭЯЦКН Наименование яявурумеята Способ
установки Время» мни

1 Бруски хонинговальные (комплект) В головку 12

Индекс а

П р и м е ч а н и е .  Время на техническое обслуживание рабочего места 
4 _ t0.tCnТтехe  j  >

где t0 — основное (технологическое) время на операцию, мин; 
ten — время на смену инструмента и подналадку станка, мин;

Т — период стойкости при работе одним инструментом (устанавливается 
по нормативам режимов резания), мин.
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(мшш ргжущто
ШИ 1|1уД1Ш1|11 

(Г Ш1Д1ШЛНДКМП)

|)убофреэсрные, зубодолбежные, 
зубошевинговальные, 

зубозакругляющие станки
КАРТА 4.12.6

н»
11О01111Ш1 Идимоноплииа инструмента Способ установки 

и закрепления Время, мин

1 Фреза червячная На оправку с креплением 
гайкой

3,0

2 Передвижка фрезы на новый 
зуб

1.0

3 Шевер На оправку с креплением 
гайкой

20,0

4 Долбяк На оправку с постановкой 
шайбы и креплением бол­
том

2.5

б Зубозакругляющий зен­
кер

В кулачковом самоцентри- 
рующем патроне

0,8

в Шевер-рейка На стол (подвижной) с креп­
лением болтами

40,0

П р и м е ч а н и е .  Время на техническое обслуживание рабочего места
4 __ О̂'̂ СМ
Чех “  ~  »

где t0 — основное (технологическое) время па операцию, мин; 
tCM "" время ка смену инструмента и подпал а дку станка, мин;

Т — период стойкости при работе одиим инструментом (устанавливается 
по нормативам режимов резания), мин.
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Смена режущего 
инструмента 

(с лодналадкоД)
l’ t»:iii{J()iiA|>c:iiifjic, резьбонакат- 

инс и протяжные станки КАРТА 4.12.6

позиции Неименованно инструмента Способ установки 
и закрепления Время, мин

1 Плашки резьбонарезные 
(комплект)

В закрытый паз головки с по­
становкой кольца

2,0

2 Плашки резьбонарезные На оправке с креплением 
гайкой

8,0

3 Рсэьбопакатные ролики На оправке с креплением 
гайкой

9,0

4 Протяжка круглая Вертикально-протяжной
стаиок

0,6

б Горизонтально-протяжной
станок

0,3

6 Протяжка плоская (на­
ружное протягива­
ние)

С креплением протяжки вин­
тами

25,0

П р и м е ч а н и е .  Время на техническое обслуживание рабочего места

I _  to' ten
Ч ех =  ~  •

где to — основное (технологическое) время на операцию, мин; 
tcM — время на смену инструмента и подналадку станка, мин;

Т — период стойкости при работе одним инструментом (устанавливается 
по нормативам режимов резания), мин.
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Правка шлифовального круга

Содержание работы:
1. Правка абразивного круга инструментом, установленным в приспособлении: 

установить приспособление на станину станка или выдвинуть алмазный 
карандаш поворотом маховика, произвести правку, снять приспособление 
или отвести карандаш.

2. Правка абразивного круга вручную: взять шарошку со стальными дисками 
или шлифовальный брусок, произвести правку и отложить инструмент.

Правка
шлифовального

круга
Круглошлифовальные станки КАРТА 4.17.7 ЛИСТ 1

яв
39Гоа
*

Способ
правки

Правящий
инструмент

Поверхность
правки

fc*

«5s *
*•» я “  »
3 2 &

Шероховатость 
поверхности Ro, 

мкм

2.50-1,25 0,63

Время иа одну 
правку, мни

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10 

11 

12

13

14 

16

С установ­
кой пра­

вящего ин­
струмента 
на станке

Алмаз, алмаз­
но-металли­
ческий каран­
даш, твердо­

сплавные диски 
И ролики

Периферия
круга

40 1,80 2,00

60 2,00 2,30

80 2,30
.

2,60

Торец < 1 0 1,50 1,60

> 1 0 1,70 1,80

Шлифоваль­
ный круг, 

гофрированные 
шарошки

Периферия
круга

40 1,60 1,90

60 1,80 2,20

80 2,10 2,60

Торец < 1 0 1,30 1,60

> 1 0 1,60 1,70

Вез уста­
новки пра­

вящего 
инстру­
мент

ИА СТАИКО

Алмазно-метал­
лический 
карандаш, 

алмаз, твердо­
сплавные диски 

и ролики

Периферия
круга

40 1,40 1,60

ПО 1,60 1,90

80 1,80 2,20

Торец < 1 0 1,10 1,20

> 1 0 1,20 1,30

И||ДШ№ а б
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Правка
шлифовального

круга
К р у гл о ш л и ф о в ал ьн ы е  станки КЛНГЛ 4.1И / JUKI И

як
3

Способ
правки

ПравящиП
инструмент

Поверхность
правки

! •
« в
* я

ШИ|111Х111Ш|1ШТи
IIUIIUpXIIOHTII

1М, мим 
2,80-1.90 | 0.03

<*>0с
*

к я
0 S S

Оромя но одну 
правку, мин

16 В державке 
и руках

Алмазно-метал­
лический ка­
рандаш, бру­
сок шлифо­

вальный

Торен 10 0,20 0,25

17 > 1 0 0,26 0,30

18 Ради*
ус

До*
пуск

0,2 0.60

19

И ТО' 
рец

на
ради­

ус,
мм,

0.5 2 0,45

20
до

1.0 0.30

21 0.2 0,75

22 0,5 5 0,60

23 1,0 0,46

Индекс а б

те====̂ —*

П р и м е ч а н и е .  Время на техническое обслуживание

где tn — время на одну правку, мин;
t0 — основное (технологическое) время операции, мим;
Т — период стойкости круга между правками (устаиаолшшотси ми иирмм* 

тивам режнмов резания), мин.
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Правка
шлифовального круга

Внутришлифовальные
станки КАРТА 4.17.8

Слособ
правки

Правящий
инструмент

Поверхность правки

Ш
вр

вя
а 

кр
уг

а 
ял

я 
ра

ди
ус

, 
мм

, 
ДО

Днаматр шлифовального 
круга, мм, до

50 150

Шероховатость поверх­
ности Re, мкм

8

3
и

3
о

8

\
с«

з
о

Время на одну правку, 
мин

Алмаз, ал- 
маэно-ме- 
талличе- 

схий
карандаш

Периферия
круга

20 0,80 0,90 0,90 1,00

30 0,90 1,00 1,00 1,10

40 1,00 1,10 1.10 1,20

60 1,10 1,20 1,20 1,30

Твердо­
сплавные

диски,
ролики

Периферия
круга

20 1.10 1,20 1.20 1,30

30 1,20 1,50 1,40 1,60

40 1,50 1,70 1,50 1,70

60 1,70 2,00 1,80 2,10

Алмазно- 
металличе­
ский ка­
рандаш, 
брусок 
шлифо­
вальный

Периферия
круга

20 0.40 0,45 0,45 0,55

30 0,50 0,60 0,55 0,70

40 0,65 0,75 0,70 0,85

СО 0,90 1,05 0.95 1.10

Радиус 
и торец

До­
пуск 

на ра­
диус, 
мм, 
до

02
0.5

2 0.4
0,3

0.5
0.4

0.2
0.5
1,0

3
0.5
0.4
0.3

0,6
0,5
0,4

0.2
0.5
1.0

5
0,6
0,5
0,4

0,7
0.6
0,5

а б в г

1
2

3
4
5
6
7

8
9

10 
11 

12

13
14
15
16
17
18
19
20

Без уста­
новки пра­
вящего ин­
струмента 
на станке

Индекс

П р и м е ч а н и е ,  бремя на техническое обслуживание
* _ to’tflWex  ----г----•

Т
где tn — время на одну правку, мин;

t0 — основное (технологическое) время операции, мин;
Т — период стойкости круга между правками (устанавливается по норма­

тивам режимов резаиия), мин.
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Правка
шлифовального круга

Плш гнл11лш|ш1)плы1ыс станки, 
(шИиниощио периферией круга 

н торцом круга
КАРТА 4.12.9

Сл особ 
правки Прпшш\»й

инструмент
Ппяорхиость правки * ас 

л •

2»

Шероховатость 
поверхности 

Яв, мкм

2 ,6-1 ,25  0,63

Время на одну 
лраоку. мин

С установ­
кой правя­
щего инст­

румента 
на станке

Алмаз, алмаз­
но-металли­

ческий каран­
даш, твердо­
сплавные ро­
лики, шлифо­
вальный круг, 

шарошка

Периферия
круга

<20
40
60

1,20
1,40
1,70

Торец <10
>10

1,30
1,10

1,40
1,60
1,90

1,40
1,20

В державке 
ь руках

Алмазно-ме­
таллический 
карандаш, 

брусок шли­
фовальный

Периферия
круга

<20
40
60

0,44
0,70
0,95

0,55
0,85
0,10

9
10

П
12
13

14
15
16

Брусок шли­
фовальный

Индекс

Торец

Радиус Допуск 
и торец на

радиус, 
мм, до

<10 0,26 
>10 0,30

0,2
0,5
1.0

0,65
0,55
0,35

0,2
0,5
1.0

5
0,80
0,65
0,50

а

0,26
0,30

б

П р и м е ч а н и я : I. Время на техническое обслуживание

1тех
to'

где t„ — время на одну правку, мин;
t0 — основное (технологическое) время операции, мин;
Т — пернод стойкости круга между правками (устанавливается по норма­

тивам режимов резания), мин.
2. Для плоскошлифовальных станков, работающих торцом круга, время 

по карте принимать с коэффициентом К =* 0,65.
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Правка
шлифовального круга

Бесцентрово- ш лифова льн ые 
станки КАРТА 4.1М0

X!■ Шероховатость
X поверхности
г * Ка, мкм

at Способ Правящий
>Ч .
о.?

2,5-1 ,25 0,63ха лряокм инструмент Поверхность правки
я <• .
о х иX >>в X К Время па одну
* я  о. правку, мни

1 С установ- Алмаз, ал* Периферия круга 60 1.9 2,2
2 кой правя* маэио-метал- 100 2,6 3,0
3 щего и ист- лический ка* 150 2,9 4.0
4 румеита 

на станке
рандаш 200 4.2 4.8

5 Твердосплав- 60 1,6 1.9
6 ные ролики 100 2,1 2,6
7 150 2.7 3,3
8 200 3,3 4.4

9 Металличе­ 60 1,4 ___

10 ские диски, 100 1.8 —

11 шарошки 150 2.3 —
12 200 2.8

13 В державке Алмазно-ме­ Торец 0,40
в руках таллический

карандаш,
14
15

брусок шли­
фовальный Радиус Допуск 0,2 0,95

16 и торец на ра­ 0,5 2 0,65
диус, 1.0 0,40

мм, до

17 0,2 1,20
18 0.S 5 0,85
19 1.0 0,60

Индекс а б

П р и м е ч а н и е .  Время на техническое обслуживание
1 _ to’tn
Чех — -----у  »

где 1П пргмя но одну правку, мин;
tn (ичитипе (технологическое) время операции, мин;
Т шфИОД стойкости круга между правками (устанавливается по нор- 

мамшим режимов резания), мин.

261



Время на техническое 
обслуживание 
рабочего места

Разные станки КАРТА 4.11. И

№
П О З И Ц И И Стяикн

Время на техническое 
обслуживание 
рабочего места 

а процентах 
от основного времени

I Хонинговальные суперфинишные и верти* 
кально-доподочмые

4,0

2 Зубошлифовальные 6,0

3 Шлииешлифовальиые 6,5

4 Резьбошл ифовал ьн ые 6,5

5 Зубострогальные для 
ских колес

прямозубых кониче- 2,5

6 Зуборезные для конических колес с криво­
линейным зубом

2.5

7 Резьбофрезерные 2.0

8 Гайконарезные 2,0

9 Болторезные 2.0

10 Центровальные 1.5

Индекс О

П р и м е ч а н и е .  Время на техническое обслуживание

где t0 — основное (технологическое) время операции, мни;
«тех — время на техническое обслуживание в процентах от осипмнши пни*

меин.
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И(М*

ххаX«п
о
с

'А
1
2
3

4

5
6

7

8
9

to
И

12

13

14
15
16

17
18

19
20
21
22
23

4.13. Время на организационное  о бслу ж и ва н и е
РАБОЧЕГО МЕСТА

Я мл организационное 
обслуживание 

рабочего места
Все станки КАР ГА 1.1.1 ЛИСТ 1

С т а л и и

Основные 
размеры 

или модели 
станков

Условия работы

с ох­
лажде­
нием

Мреа 
opiaHHSi 
о бел уж 
рабочаг 

я npoi 
от one 
НОГО В|

без
охлаж­
дены»

«« НА
тнонное 
новине 
0  мести 
лентах 
ратнв- 
рвмени

Токарно-центровые опе­
рационные

Наибольший диа­
метр изделия, 
устанавливае­
мого над ста­
ниной, мм, до

300
400
600

1.3
1,5
1.7

1,0
1.2
1.4

Токарные многорезцовые — 1,7 1,4

Токарные многошлиндельные полуавто* 
маты типа

K37I
1К282

2.4
3.1

2,1
2,9

Резьботокарные полуавтоматы для корот­
ких резьб 

Револьверные 
Расточные
Верти кал ыю-сверл ильные 
Вертикально-сверлильные мпомшшип- 

дельные

1 
1

1
1

1

СО 1,0

1,0
1.4
0,8
2,1

Г оризонтально-свер- 
лнльные многошпнн- 
дельные

Размер стола, мм до 200X 
Х1000 

свыше 
200X1000

1.9

2.4

1.7

2,1

Сверлильные автоматы
Горизонтально- и вертикально-фрезерные
Продольно-фрезерные

— 3,0
1,4
1.9

2.8
1,2
1,7

Фрезерные полуавто­
маты карусельного 
типа

Диаметр стола, 
мм, до

750
2000

2.4
3,0

2,1
2,8

Фрезерные полуавтоматы барабанного типа 
Шлицефрезерные
Шпоночно-фрезерные вертикальные 
Копировал ьно-фреэерные 
Круглошлифовальные

—
2.4 
2.1
1.4 
1.9 
1,7

2.1
1.7 
1.2
1.7 
1.3

Индекс а б



Время кв организационное 
обслуживание 

рабочего мест»
Пес станки КАРТА 4.ISJ ЛИСТ 2

Условия работы

Основные

с ох­
лажде­
нием

без
охлаж­
дения

ш

5и01Ос
2

Стенки размеры 
иля модели 

станков
Время на 

органиаационное 
обслуживание 
рабочего места 

в процентах 
от оперативного 

времени

24 Внутркшлифовальные — 2,0 1,7

26 Плоскошлифовальные с Диаметр стола, 900 1,8 1,5
26 круглым столом ММ, до 2500 2,0 1.8

27 Плоскошлифопальпые с Длина стола, 1000 1,8 1.6
28 прямоугольным сто* 

лом
мм, до 2000 2,0 1.8

29 Бесцентрово-шлифовальные 2,2
30 Хонинговальные _ 2,0 _
31 Вертикально-доводочные _ 2,0
32 Станки для суперфиниша — 2Д
33 Зубс'ллкфоззяъные . 1,8 1,5
34 Шлицешлнфовальные — 1,8’

35 Зубофрезерные _ 1,8 1.4
36 Зубодолбежные, работающие 

круглыми долбяками 
ЗуоЬдолбежиые, работающие 

режущей рейкой

— 1.8 1.4

37 — 1,8 1.4

38 Зубошевинговальные — 1.6 —
39 Зубозакругляющие — 1.6 —

40 Зубострогальные для прямозу­
бых конических колес

— 1.8 ---

41 Зуборезные для конических ко­
лес с криволинейным зубом

— 1.3 —

42 Резьбофрезерные — 1.3 1.0
43 Гайконарезные — 1.0 0,8
44 Резьбонакатные полуавтоматы — 1.0 0,8
45 Болторезные — 1.0 0.8
46 Протяжные станки для внутрен­

него протягивания
— 1,6

47 Протяжные станки для наруж­
ного протягивания

— 2,0

46 Центровальные — — 1,0
49 Агрегатные — 4.3 —
50 Настольио-сверл ильные 1.0

Индекс а б
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4.14. ВРЕМЯ ПЕРЕРЫ ВОВ НА ОТДЫ Х И Л И Ч Н Ы Е 
НАДОБНОСТИ

Все стенки КАРТА 4.14.1 ЛИСТ 1

Индекс
факторов

или
сунна

индексов
ДЛЯ

определе­
ния

времени

Фяаическая нагрузка Монотон­
ность

Темп
работы

Рабо­
ч а я
Л О З А

Время 
перерывов 
на отдых 
и личные 

надобности
вотл

Н от опера­
тивного 
времени

Масса пере­
мещаемых 
деталей 

или затра­
чиваемые 

усилия М, 
кг

Время» аат* 
рачиааемое 
иа физиче­

ские усилия, 
К от 

времени 
смены

Опера­
тивное
время

операции
‘on- тыс- 
доли мин

Число 
трудовых 
действий 

в час

1 — — 351-500 — —

4.0

2 6 -1 0 < 5 0 — 601 — 1440 «сидя»

3 — — — — —

4
б—10 

I I—Тб
> 5 0
< 5 0

31—350 — «стоп»

5 — — — — 4.5

6
11—15
16—20

> 5 0
< 5 0

—
1441—2400 5,0

т — — — — 5,5

8

0

Ш

16-20
2 1 -2 5

> 5 0
< 5 0

— — 6.0

2 1 -2 5
2 0 -3 0

> 5 0
< 5 0 —

более 2400 6,5

20 30 
31 30

> 5 0
< 5 0 —

— 7.0
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Все станки КАРТА 4.14.1 ЛИСТ У

Индекс
факторов

или
сумма

индексов
для

опреде­
лении
времени

Физическая нагрузка Монотон­
ность

Темп
работы

Рабо­
чая
поза

Время
не ре ры поп 
иа отдых 
и личныо 
надобности
* W  « от
оиоратии*

кого
времени

Масса 
перемещае­
мых деталей 
или затра­
чиваемые 
усилия М.

КГ

Время, аат* 
рачнваемос 
иа физиче­
ские усилия, 
\ от ьре- 
мени смены

Опера­
тивное 
время 

операции 
W  тыс. 
доли мни

Число 
трудовых 
действиЛ 
в час

11 — — — — 7.6

12 31—36 >50 — — 8.0

13 8.5

14 9,0

15 9,5

16 10,0

17 10,6

18 11,0

19 11,5

20 12,0

П р и м е ч а н и я :  I. Время иа личные надобности в карте учтено и размере 
2 %.

2. Значения физической нагрузки (массы перемещаемых деталей) моисо О— 
10 кг, темпа работы менее 600 трудовых действий в час и оперативного и ремой и 
операции (монотонности) более 600 тыс. долей мин принимаются как благоприят­
ные и время на отдых по ним отдельно не выделяется.

3. При значениях факторов, характеризующих физическую нагрузку и темп 
работы, меньше, а монотонность больше приведенных в карте лремя поропмшш 
на отдых и личные надобности принимается в минимальном раэмеро 4 М 
ративного времени,

4. Во время, затрачиваемое на физические усилия, включаются приомы Ж'ПМ’ 
могательной работы, технического и организационного обслуживании рмбочпго 
места.

5. Число трудовых действий в час определяется путем умножении «нуди 
комплексов движений вспомогательного времени на операцию (см, рш'чишм' 
нормировочную карту) на число ее выполнений в течение часа.

6. Время перерывов на отдых и личные надобности свыше 12 W т и н ш м  
вует условиям труда выше III категории тяжести и предполагает Шфгипми уду* 
шение условий труда.



5. ПРИЛОЖЕНИЯ

Классификация и кодовые обозначения 
микроэлементов П Р И Л О Ж Е Н И Е  б I ЛИСТ 1

Микроэлемент Вид Разновидность

вв
*

Нанменова-
мне Код Наименование Код Наименование Код

1 Протянуть
руку

ПР — — Одну руку 
Две руки

ПР1
ПР2

2 Переме-
стить

п В пространстве п Одной рукой 
Двумя руками

ш
П2

Отбрасыванием п о т Одной рукой 
Двумя руками

ПОТ!
ПОТ2

По поверх­
ности

п п Одной рукой 
Двумя руками

ПП1
ПП2

По рольгангу, 
по роликам 
подвесного 
конвейера

ПРГ Одной рукой 
Двумя руками

ПРГ1
ПРГ2

3 Повернуть
предмет

п о В горизон­
тальной 

плоскости

пог Одной рукой 
Двумя руками

ПОП
ПОГ2

В вертикаль­
ной плоекости

пов Одной рукой 
Двумя руками

ПОВ1
ПОВ2

Вокруг оси 
без усилии

поос Одной рукой ПООС1

Вокруг оси 
с усилием

ПООУ Одной рукой ПООУ1
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Классификация и кпдмпын ottoiнимгини 
микроытншкш ПРИЛОЖЕНИЕ S.I ЛИСТ 2

Микроэлемент Нил разновидность
£
Н
*

Наименова- 
н не Код IIнимиПнин ини Ки/1 Наименование Код

4 Повернуть
рукоятку
(маховик)

ПОР 11 mpinoii"
талышА или»

СКОСТИ

МОРГ Одной рукой 
Двумя руками

ПОРГ1
ПОРГ2

В верти кши1* 
ной плоскости

.

1Ю1Ч1 Одной рукой 
Двумя руками

ПОРВ1
ПОРВ2

5 Установить 
на пло­
скость

УП УП Одной рукой 
Двумя руками

УП!
УП2

0 Установить 
ил нал 

или в от-

УО Свободное
соединение

УОС Одной рукой 
Двумя руками

УОС!
УОС2

перстие
Плотное сое­

динение
УОП Одной рукой 

Двумя руками
УОП1
УОП2

Тугое соеди­
нение

УОТ Одной рукой 
Двумя руками

УОТ1
УОТ2

7 Разъеди­
нить

р Свободное сое* 
динение

PC Одной рукой 
Двумя руками

РС1
РС2

Плотное сое* 
динение

РП Одной рукой 
Двумя руками

РП1
РП2

Тугое соеди­
нение

РТ Одной рукой 
Двумя руками

РТ1
РТ2

8 Взять в Взять в Одной рукой 
Двумя руками

В!
В2

Взяться вз Одной рукой 
Двумя руками

В31
В32

Перехватить 
предмет 

или передать 
предмет в дру­

гую руку

вп

■

**
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Классификация и кодовые обозначения 
микроэлементов П Р И Л О Ж Е Н И Е  1.1 лист 3

Микроэлемент Вид Разновидность

вс
*

Наименование Код Наименование Код Наименование Код

9 Отпустить о т — о т Одной рукой 
Двумя 
руками

ОТ1
ОТ2

10 Нажать рукой HP С незначитель­
ным усилием

НРС Одной ру- 
кой

Двумя ру­
ками

НРС1

НРС2

Со значитель­
ным усилием

НРУ Одной рукой 
Двумя 
руками

НРУ1
НРУ2

11 Движение 
ступни (ноги)

с т Вез усилия 
С усилием

стс
СТУ — —

12 Ходить X — — — —

13 Повернуть
туловище

п т — — —

14 Сесть с — — —

15 Встать из по­
ложения сидя

ВС — — —

16 Нагнуться н До колен 
До пола

НК
н п

— —

17 Выпрямиться 
из положения 

нагнувшись

в н До колеи 
До пола

ВИК
ВНП

—

18 Всмотреться 
(фокусировка 

нагл яда)

ФВ — — —* —

10 11«|НЧ1ССТИ
пнгл ид

п в — •*—
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Приложение 5.2. Микроэлемеитные содержания комплексов дииЖШШЙ 
и диапазоны переменных факторов

Приложение к карте 4,1.1

Содержанне комплекса Обозначение микроэлементов 
по Б СМ

1. Протянуть руку (руки) к детали (деталям) ПРЫ (S) (ОС1; КЗ)

2. Взять деталь (детали) BN (М; 2; Ш) (ОС; КЗ; И)

3. Переместить деталь (детали) а зону хра­ ПЫ (SM; М; Ш) (OCl; К2; И)
нения или зону промежуточного положе­
ния (на стол, станину) в груду

4. Отпустить OTN (ОС1)

Переменные факторы и диапазоны их изменения

| 1, одной рукой, при М ^  6 кг и Ш ц  500 мм 
\ 2, двумя руками, при М ^  20 кг и Ш  <  2000 мм

( Hi, без рукавиц 
\ ИЗ, в рукавицах

I ОС1, для легкозахватываемых деталей 
\ ОС2, для трудноэахватываемых деталей

Kent, при укладке деталей 
Kent, при отбрасывании деталей, при М ^  8 кг

S ** 200—750 мм, расстояние перемещения руки (рук) к деталям

SM «  200—760 мм, расстояние перемещения детали (деталей)

[ М «  0,1—20 кг, масса детали (деталей)

Z яз 1,0—160 мм, размер детали в месте захвата

Ш  =  20—2000 мм, длина наибольшей стороны детали

N =»

Нормативные зависимости, использованные при расчете таблиц!

1) одной рукой, масса (кг), 0,1 <  М <  8, t -  2,45 S°',MSM0-s,0M0,ft:,llKl.i'i
X KoiKditi

2) двумя руками, масса (кг), I <  М <  20. t *  21ЗЗS(U38SMU'"IIIM"'"/I, 

X М0ЛЮКос1К„гК*т-
2 7 0



Приложение к карте 4.1.2

Содержание комплекса Обозначение микроэлементов 
по БСМ

1. Протянуть руку (руки) к детали (деталям) nPN  (S) (ОС1; КЗ)

2» Взять деталь (детали) BN (М; Z; Ш ) (ОС; КЗ; И)

3. Переместить деталь (детали) в зону хра­ riN (SM; М; LM) (ОС1; КЗ; И)
нения или зону промежуточного положе­
ния (на станину, конвейер, рольганг,
в тару)

4. Установить деталь на плоскость (уложить y n N  (М; LM) (ОС; ОР1; И)
в ряд, стопу, штабель)

б. Отпустить OTN (ОС1)

Переменные факторы и диапазоны их изменения

м-{
и={ 

ос = [

1, одной рукой, при М ^  4 кг и Ш  ^  600 мм
2, двумя руками, при М <  20 кг и LM <  2000 мм

И1, без рукавиц 
ИЗ, в рукавицах

ОС1, для легкозахватываемых деталей 
ОС2, для труднозахватываемых деталей

S =* 200—760 мм, расстояние перемещения детали (деталей) 

SM =* 200—760 мм, расстояние перемещения руки к деталям

М =  0,1—20 кг, масса детали (деталей)

Z =  1,0—150 мм, размер детали в месте захвата

LM =  20 — 2000 мм, длина наибольшей стороны детали

Нормативные зависимости, использованные при расчете таблиц:

1) одной рукой, масса (кг) 0,1 <  М <4, t -  2,23S0>ueSM°*19<M0<07lLM0,09eX 
X KociKm!

2) двумя руками, масса (кг) 1 <  М<20, t =  2,07S0,,,eSM0-‘8lM0<wLM0,1MX
X  K ociK hj.
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llpiimiMNiim к кирто 4.1.3

Содержание комтюкеп Обозначение микроэлементов 
по Б СМ

1. Протянуть руку (руки) к детали (лотплпм) UPN (S) ОС1; КЗ)

2. Взять деталь (детали) BN (М; Z; LM) (ОС; КЗ; И)

3. Переместить деталь (детали) в зону хра­
нения (на конвейер, в спецтару)

ПИ (SM; М; Щ ) (ОС1; КЗ; И)

4. Установить деталь в гнездо (на штырь, 
крюк)

YOCN (М; LD; Ш ) (ОС; ОР1; И)

5* Отпустить OTN (ОСП

Переменные факторы и диапазоны их изменения

1, одной рукой, при М ^ 4  кг и LM 500 мм
2, двумя руками, при М ^  20 кг и Ш  <  2000 мм

(  И1, без рукавиц 
\ ИЗ, в рукавицах

( ОС1, для легкозахватываемых деталей 
** \ ОС2, для труднозахватываемых деталей

S =  200—760 мм, расстояние перемещения руки к деталям

SM — 200—750 мм, расстояние перемещения детали (деталей)

М »  0,1—20 кг, масса детали (деталей)

Z =  1,0—150 мм, размер детали в месте захвата 

Ш  =* 2000 мм, длина наибольшей стороны детали 

LD => Ю—250 мм, длина продвижения детали п гнезде (на штыре, крюке)

Нормативные зависимости, использованные при расчете таблиц!

1) одной рукой, масса (кг) 0,1<М <  4, t=3,70S0l,,8SM°',oaM0l,™/.M0'owX 
X КоекКщ;

2) двумя руками, масса (кг) l< M s£20 , t =  3.95S0-oe5SM0-1 laM0,т 1М°-lfll X
х Keci Kin-
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Приложение к карте 4.1.4

Содержание комплекса Обозначение микроалемеятоп 
по Б СМ

1. Перехватить деталь левой рукой вп
2. Протянуть правую руку к левой ПР1 (S) (ОС1; К1)

3. Взять деталь правой рукой из левой В1 (М; Z; £М) (ОС1; К1; И)

4. Переместить деталь в зону хранения П1 (SM; М; LM) (ОС1; КЗ; И)

5. Установить деталь в гнездо (на штырь) УОС1 (М; LD; LM)(OCt; ОР1; И

6. Отпустить OTl (ОС1)

Переменные факторы и диапазоны их изменения

( И1, без рукавиц 
п  ”  \ ИЗ, в рукавицах

S — 30—3C0 мм, расстояние перемещений руки к детали в левой руке 

SM =  30—300 мм, расстояние перемещения детали 

М =  0,01—1 кг, масса детали 

Z — 1,0—20 мм, размер детали в месте захвата 

LM =  20—600 мм, длина наибольшей стороны детали 

LD => 10—200 мм, длина продвижения детали в гнезде (на штыре)

Нормативные зависимости, использованные при расчете таблиц!

1) массе (кг) 0,01 <  М <  0,1,

t =  9,MS0'095SM0'08sl(H,;

2) масса (кг) 0,1 <  М <  I,

t =  5,80S0,083SM0,1S3M9,№7LM°'088K«i .

2 7 3



Приложение и карте 4.1.5

Оодсржаняе комплексе Обо*вач«пи«е MHgjjjiMitiMuvnti

1. Перемостить сопок (лоток) к деталям ПЫ (SM*, Щ\ Ш,) (OCl*, К2; КО

2. Повернуть совок (лоток) на 90° nOBN (М,) (ОС!: И)

3. Нажать НРУ

4. Переместить совок (лоток) в таре с дета­
лями (набрать детали)

ПЫ (SMI60; М,; tM,) (ОС>; К2{ 
И)

5, Повернуть совок (лоток) на 90° ПОВЫ (М) (OCI: И)

6. Переместить совок (лоток) с деталями 
в зону хранения деталей

ПЫ (SM; М; ШЦ (OCl; К2; И

7. Повернуть совок (лоток) на 90° (высыпать 
детали)

ПОВЫ (М) (ОС1; И)

8. Переместить совок (лоток) отбрасыванием 
(встряхнуть)

ПОТЫ (SM25; М,; LMj) (OCl; И)

Переменные факторы и диапазоны их изменения

xj М . одной рукой, при М <  б кг 
\ 2, двумя руками» при М <  20 кг

и ( И1, без рукавиц 
п \  ИЗ, в рукавицах

S =» 600—750 мм, расстояние перемещения совка (лотка) к деталям 

SM =5 500—760 мм, расстояние перемещения совка (лотка) с деталями

Л1х =* 2—4 кг, масса совка (лотка)
М =  2—20 кг, масса совка лотка) с деталями 

LMt =  300—800 мм, длина совка (лотка)

Нормативные зависимости, использованные при расчете Гй(1лш(1

1) одной рукой, масса (кг) 2 <  М <  5, t *= 62;
2) двумя руками, масса (кг) I <  М <  20, t =  48,86M®,eSB.
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Приложение к карте 4.1.6 лист 1

Содержа кие комплекса Обозначение микрозлементов 
по Б СМ

I. Протянуть руки к таре с деталями ПР2 (S) (OCI; К2)

2. Взять тару с деталями В2 (М; Ш 0  (OCI; KI; И)

3. Переместить тару к бункеру П2 (SM; М; Ш ,) (OCI; К2; И)

4. Повернуть тару на 90° (высыпать детали) ПОВ2 (М) (OCI: И)

5. Переместить тару отбрасыванием (встрях­
нуть)

ПОТ2 (SM25; Мх; /.М,) (OCI; И

6. Повернуть тару на 90е ПОВ2 (М,) (ОС1; И)

7. Переместить тару без деталей в зону хра­
нения

П2 (SM; Mv; (ОС 1; К2; И)

8. Отпустить ОТ2 (ОС1)

Переменные факторы и диапазоны их изменения

^  __ |  И1, без рукавиц 
\  ИЗ, в рукавицах

S =  500—750 мм, расстояние перемещения рук к таре с деталями 

SM =  500—750 мм, расстояние перемещения тары с деталями 

Mi =  1—4 кг, масса тары 

М =  2—20 кг, масса тары с деталями 

£Mi =  400—800 мм, длина тары

Нормативная зависимость, использованная при расчете таблицы: 

t =* 43,43м0,0*2
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Сбрасывание деталей со станины (стола) в тару 
(примечание 4 к карте 4.1.6)

Содержаиио комплекса Обозначение мякрозлементоз 
по БСМ

1. Переместить тару к станине (столу) П2 (SM; Мь LMi) (ОС1; К2; И)

2. Установить тару на плоскость УП2 (М,; LM,) (ОС1: ОР1; И

3. Отпустить тару правой рукой ОТ! (ОС1)

4. Протянуть руку к деталям на станине 
(столе)

ПР1 (S) (ОС1; КЗ)

5 Установить руку на плоскость станины 
(стола)

УП1 (МО; ШО) (OCI; ОР2; И)

6. Переместить летали скольжением со ста­
нины (стола) п тару (сгрести)

ПП1 (SM; М; LM) (OCI; К2; И)

7. Протянуть руку к таре с деталям*! ПР1 (S) (СС1; К2)

8. Взяться за тару с деталями В31 (OCI; К2; И)

Переменные факторы и диапазоны их изменения

|  И 1, без рукавиц 
** \  ИЗ, в рукавицах

S — 400—600 мм, расстояние перемещения рук к деталям 

$М в  400—600 мм, расстояние перемещения деталей 

М, 1—4 кг, масса тары 

М —. 1—8 кг, масса деталей 

LMj «  400—600 мм, длина тары

Ш  =  400—600 мм, ширина зоны расположения деталей на стдиипо (столс) 

Нормативная зависимость, использованная при расчете таблицы!

1 * 6 4
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Приложение к карте 4.1.8 лист »

Содержание комплекса Обозначение микроэлементов
по В СМ

Застроплнвание на два крюка 
Крупногабаритные детали

1. Сделать шаг Г X (S) (СТ!)
2. Протянуть руку к первому хрюку \ ПР1 (S) (ОС1; К2)
3. Взять крюк В1 (М; Z) (ОС1; К1; И)
4. Переместить крюк к детали (таре с деталя­

ми)
П1 (SM; М; LM) (ОС1; КЗ; И)

5. Установить крюк в отверстие детали (тары 
с деталями)

6. Отпустить крюк
7. Сделать шаг

УОС1 (М; LM; LD) (ОС1; 
ОР1; И)
ОТ1 (ОС1)

( X (S) (CTI)
8. Протянуть руку ко второму крюку \ ПР1 (S) (ОС1; К2)
9. Взять крюк BI (М; Z) (OCI;; KI; И)

10. Переместить крюк к детали (таре с дета­
лями)

П! (SM; М; LM) (ОС1; КЗ; И)

11. Установить крюк о отверстие детали (тары 
с деталями)

12. Отпустить крюк
13. Нажать на кнопку
14. Всмотреться
15. Перевести взгляд
16. Всмотреться

УОС! (М; Ш ; LD) (ОС1; 
OPI; И)
OTI (ОС1)
ПРС
ФВ
ПВ
ФВ

П р и м е ч а н и я :  1. При застропливании на один крюк из содержания 
комплекса исключаются пл. 7—12, 15, 16.

2. При застропливании малогабаритных деталей из содержания комплекса 
исключаются пп. I, 7; пп. 2 к 8; 3 и 9; 4 и 10; 6 и 12 выполняются одновременно 
левой и правой руками.

Содержание комплекса Обилиячеиис микроэлсмектик 
по 1>СМ

Расстроплиаание с двух крюков
Крупногабаритные детали

1. Сделать шаг |  X (S) (CTI)
2. Протянуть руку к первому крюку ( ПР1 (S) (OCI; К2)
3. Взять крюк BI (М; Z) (ОС1; К»; И)
4. Разъединить крюк с деталью (тарой) PCI (М; LD) (OCI; OPI; И)
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Приложение к карте 4.1.8 лист

Содержанке комплекса Обозначение иикрошмоигор 
по ВСМ

5. Отпустить крюк OTl (ОС1)
6. Оделять шаг 1 * (? н с п )  . п.
7. Протянуть руку ко второму крюку \ ПР1 (S) (OCl; К2)
8. Взять крюк BI (М; Z) (OCl; К»; И)
9. Разъединить крюк с деталью (тарой) PCI (М; LO) (OCl; ОР1; И)

10. Отпустить крюк OTl (OCI)

П р и м е ч а н и я :  1. При расстропливанни с одного хрюка из содержания 
комплекса исключаются пп* 6—10.

2. При расстропливанни малогабаритных деталей из содержания комплекса 
исключаются пп. 1,6; пп. 2 н 7; 3 и 8; 5 и 10 выполняются одновременно левой 
н правой руками.

Переменные факторы н диапазоны их изменения.

И
S
S

SM
SM

м
м
г
г

ил
ил
LD
LD

|  И1, без рукавиц
ИЗ, в рукавицах

— расстояние до крюка
_  ( 300—700 мм, для малогабаритных деталей 

{ 700—1200 мм, для крупногабаритных деталей
— расстояние перемещения крюка к детали
_  [ 300—700 мм, для малогабаритных деталей 
~  \ 700—750 мм, для крупногабаритных деталей
— масса крюка
_  Г 1—2 кг, для малогабаритных деталей 
^  \ 2—4 кг, для крупногабаритных деталей 
~  размер крюка в месте захвата 
_  ( 15—25 мм, для малогабаритных деталей 
^  \ 25—50 мм, для крупногабаритных деталей
— длина наибольшей стороны детали

г 500—1000 мм, для малогабаритных деталей 
\ 1000—2000 мм, для крупногабаритных деталей

— длина продвижения крюка при установке в отверстие 
^  Г 100—200 мм, для малогабаритных деталей
5=4 \ 200—300 мм, для крупногабаритных деталей

Нормативные зависимости, использованные при расчете таблиц!
1. застролливанне:

а) на один хрюк: 
малогабаритные детали t =  43; 
крупногабаритные детали t =» 56;

б) на два крюка: 
малогабаритные детали t — 65; 
крупногабаритные детали t ** 106;

2, расстролливание:
а) с одного крюка: 

малогабаритные детали t =* 19КИГ. 
крупногабаритные детали t — 22Киг*.

б) с двух хрюков: 
малогабаритные детали t — 25 Кмь 
крупногабаритные детали t — 37Кщ.
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Приложение х карте 4,1.8 лист э

Содержа ни* комплекса Обо* качен не микро»леме«тоа 
по БСМ

Застропливание на две петли

1. Сделать шаг
2. Протянуть руки к первой петле
3. Взять петлю
4. Переместить петлю к детали (таре с дета* 

лями)
5; Переместить (развести) стороны петли
6. Установить (надеть) петлю на деталь (тару 

с деталями)
7. Отпустить петлю
8. Выполнить пп. 1—7 для второй петли
9. Нажать на кнопку

10. Всмотреться
11. Перевести взгляд
12. Всмотреться

J X (S) (СТ1)
1 ПР2 (S) (ОС1; К2)

В2 (М; Z; IM) (OCI; KI; И) 
1 П2 (SM; М; IM) (OCI; К2; И)

1 П2 (SM; М; IM) (OCI; К2; И) 
УОС2 (М; Ш ; ID) (ОС1; 
ОР2; И)
ОТ2 (ОС1)

НРС
ФВ
п в
ФВ

Расстропливанне с двух петель

1. Сделать шаг
2. Протянуть руки к первой петле
3. Взять петлю
4. Снять петлю с детали (тары с деталями)
5. Отпустить петлю
6. Выполнить пп. 1—5 для второй петли

/ X (S) (СТ1)
\ ПР2 (S) (OCI; К2)

В2 (М; Z; IM) (ОС!; К»; И) 
РС2 (М; ID) (OCI; OPI; И 
ОТ2 (ОС!)

Переменные факторы и диапазоны их изменения

^  _  f И1, без рукавиц 
1 ИЗ, в рукавицах

S — 300—1200 мм, расстояние до петли 
SM — 300—760 мм, расстояние перемещения петли к детали (таре 

SMj =  100—250 мм, расстояние перемещения (разведения) двух сторон петли 
М — 2—5 кг, масса детали 
2 =  10—20 мм, размер петли в месте захвата 

LIA *  1000—2000 мм, длина петли
LO =  200—300 мм, длина продвижения петли при надевании на деталь

Нормативные зависимости, использованные при расчете таблицы:

заатропливание на две петли t =* 94 Кнг* 
расстропливанне с двух петель t »  ЗЯКщ.
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Приложение к карте 4.1.8 лист 4

Содержание комплекса по всМ

Застроплнвание захватами

1. Протянуть руки к захватам ПР2 (S) (OCI; К2)

2. Взять захваты В2 (М; Z20; Ш) (OCI; KI; И)

3. Переместить (развести) захваты П2 (SM; М; IM) (ОС1; КЗ; И)

4. Установить захваты на деталь (тару) УОС2 (М; Ш ; LD) (ОС1; ОРЗ; И)

5. Отпустить захваты ОТ2 (ОС1)

6. Нажать на кнопку НРС

7. Всмотреться ФВ

Расстроплнпанис из захватов

1. Протянуть руки к захватам ПР2 (S) (OCI; К2)

2. Паять захваты 52 (m; Z20; Ш) (OCi; К1; И)

3. Переместить (развести) захваты П2 (SM; М; Ш) (OCI; К2; И)

4. Снять захваты с детали (тары) РС2 (М; Щ  (ОС1; ОРЗ; И)

5. Отпустить захваты ОТ2 (ОС1)

Переменные факторы и диапазоны их изменения

и в  ( И1, без рукавиц 
1 ИЗ, в рукавицах

S 600—700 мм, расстояние до захватов 
SM — 100—300 мм, расстояние перемещения (разведения) захватов 

М =  5—15 кг, усилие иеремещеиия захватов 
LM =  200—600 мм, длина наибольшей стороны захватов 
LD — 50—150 мм, длина продвижения при установке захватов на деталь

Нормативные зависимости, использованные при распето таблицы!

застроплнвание захватами t =  71 КиГ* 
расстроплявание захватами t =* 46К**.
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Приложение к карте 4.1.9

Содержант комплекса Обозначение микроэлементов
по БСМ

1. Протянуть руку (руки) к подвеске (люль­
ке, подъемнику)

riPN (S) (ОС1; К2; И)

2. Взяться B3N (ОС1; К1; И)

3. Нажать НРУ

4. Переместить подвеску (люльку, подъем­
ник) в зону рабочего места

ПРГО (SM; М; Ш) (OCl; К2; И)

5. Отпустить OTN (OCI)

Переменные факторы и диапазоны их изменения

„  [ U одной рукой
N =» { _\ 2, двумя руками

^  |  И1, без рукавиц
\ ИЗ, в рукавицах

S =  300—750 мм, расстояние перемещения руки (рук) к подвеске 
(люльке, подъемнику)

SМ 300—760 мм, расстояние перемещения подвески (люльки, подъем*
ника)

М2 а  25—50 кг, масса подвески (люльки, подъемника)
М, — 45—500 кр, масса подвески (люльки, подъемника) с деталью (де­

талями)

ДМ =  1000—2000 мм, длина наибольшей стороны подпески (люльки, 
подъемника)

Нормативные зависимости, использованные 
при расчете таблицы:

1) без груза t =  2,27S°*seTSM0,,M;

2) е грузом t *=• 3,77°,l5rSM0,,06M0,07J
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Приложение к карте 4.1,10

Содержание комплекса
Обозначение микроэлементов

по Б СМ

1. Протянуть руки к тележке ПР2 (S200) (ОС 1; К2; И)

2, Взяться В32 (ОС 1; KI; И)

3. Нажать МРУ

4. Переместить тележку П2 (SM; М; Ш) (OCI; KI; И)

5. Отпустить ОТ2 (OCI)

Переменные факторы и диапазоны их изменения

^  |  И1, без рукавиц 
\  ИЗ, в рукавицах

S =  500—750 мм, расстояние перемещения рук к тележке

SM »  500—750 мм, расстояние перемещения тележки

f М4 =  40—50 кг, масса тележки 
1 Mt ** 60—400 кг, масса тележки с грузом

/-М *=» 600—1500 мм, длина тележки

Нормативные зависимости, использованные при расчете таблицы:

1) без груза t 23;

2) с грузом t =  30,08м!)’028.
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Приложение к карте 4.1 .II

водсржвкке комплекс* О боаяипп макроэлементов
по Б СМ

I. Протянуть руку (руки) к детали (таре с де­
талями)

2. Взяться

3. Нажать

ПРИ (S) (ОС1; К2; И)

B3N (ОС!; К1; И) 

НРУ

4. Переместить деталь (тару с деталями) по 
рольгангу

5. Отпустить

ПРГЫ (SM; М; Ш) (OCI; К2;
И)

OTN (ОС!)

Переменные факторы и диапазоны их изменения

N ^  Г I, ОДНОЙ рукой 
\ 2, двумя руками

И =  f И1, без рукавиц 
1 ИЗ, в рукавицах

S ** 300—750 мм, расстояние перемещения руки (рук) к детали (таре с дета­
лями)

SM 35 300—750 мм, расстояние перемещения детали (тары с деталями) по роль­
гангу

М *= 10—150 кг, масса детали (тары с деталями

«й» 100—2000 мм, длина наибольшей стороны детали (тары)

Нормативная зависимость, использованная 
при расчете таблицы:

t=» 1,47$0,M7SW0,m, M0’02
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Приложение к карте 4.1.12

Содержйшю комплекса Обоаначекхе микроэлементов 
по ВСМ

1. Протянуть руку к детали (таре, приспособ­
лению)

2. Взяться за деталь (тару, приспособление)

3. Нажать

ПР1 (S) (ОС1; К2)

В31 (OCI; К1; И 

НРУ

4. Переместить деталь (таоу, приспособление) 
по поверхности

б. Отпустить

ПП1 (SM; М; Ш ) (ОС1; К; И 

ОТ1 (ОС!)

Переменные факторы н диапазоны их изменения

__ |  И1, без рукавиц 
\ ИЗ, в рукапип^х

_  |  К2, перемещение в приблизительное место 
1 КЗ, перемещение в точное место

S — 100—750 мм, расстояние перемещения руки к детали (таре, приспособле­
нию)

SM =  100—750 мм, расстояние перемещения детали (тары, приспособления 

М =  1—100 кг, масса детали (тары, приспособления)

£.М =  100—2000 мм, длина наибольшей стороны детали (тары, приспособления

Нормативная зависимость, использованная 
при расчете таблицы:

l f94SwwSM*lwM0,0“
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Приложение к карте 4.1.13

1.

Содержание комплекса Обозначение
по

микроэлементов
Б СМ

Протянуть руку (руки) к детали (таре 
с деталями)

nPN(S) (ОС1; К2)

2. Взяться

3. Нажать

4. Переместить деталь (тару 
склизу

B3N(OCl; KI; И)

НРУ

с деталями) по WIN4SM; 
KI; И)

М; Ш) (ОС1;

Переменные факторы и диапазоны их изменения

( 1, одной рукой 
N CSJ (

[ 2, двумя руками

__ j И1# без рукаинц 
{ ИЗ, в рукавицах

S =* 600—760 мм, расстояние перемещения руки (рук) к детали (таре)

SM =  400—600 мм, расстояние перемещения детали (тары) рукой (рухамн) 
по склизу*

М а  3—150 кг, масса детали (тары)

Ш  =  100—2000 мм, длина наибольшей стороны детали (тары)

Нормативная зависимость, использованная при расчете таблицы: 

t =  19,8бМ0,0Э|

* Имеется в виду расстояние взмаха руки при сталкивании груза, дальней­
шее перемещение груза происходит по инерции без участия рабочего.
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Приложение к карте 4J.I4

Содержание комплекс* О б о е н е ч е н и д  M U g j M1Ю»ЛИМ»1ГП1М

Переход к предмету
1. Повернуть корпус
2. Подойти к предмету
3. Повернуть корпус

Переход с предметом
1. Повернуть корпус
2. Идти с предметом
3. Повернуть корпус

Переменные факторы и диапазоны нх изменения

f CTJ, свободно, по сухому ровному полу 
~  \ СТ2, по скользкому полу или стесненно

S — 760—6000 мм, расстояние перехода к предмету 

SM == 750—6000 мм, расстояние перемещения предмете 

М I — 20 кг, млссл или усилие перемещения предмета 

Ш =  100—2000 мм, длина наибольшей стороны предмета 

Y »  4Б—180°р угол поворота корпуса

Нормативные зависимости, использованные при расчете 
таблицы:

переход к предмету

t  ~  0 , 0 1  ( S  -  7 Б 0 ) К т ;

переход с предметом

t *  0,01 (SM-750) MOl0WLM0,oS0KCrt)-
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Приложение к карте 4.2.1

Содержание комплекса
Обозначение микроэлементов 

по Б СМ

1. Протянуть руку (руки) в зону хранения 
или зону промежуточного положения

I1PN (S) (ОС1; К)

2. Взять деталь (детали) из ряда, груды, из 
столе (станине, верхней части суппорта, 
рольганге, конвейере)

BN (М; Z; Ш) (ОС; К; И)

3. Переместить деталь (детали) в зону уста­
новки

flN (SM; М; /.М)(ОС1; КЗ; И)

Переменные факторы н диапазоны их изменения

( 1, одной рукой, при М ^  8 кг и Ш  <  500 мм 
I 2, двумя руками, при М <  20 кг и LM <  2000 мм

I И1, без рукавиц 
\ ИЗ, в рукавицах

/ ОС], для легкоэахватываемых деталей 
1 ОС2, для труднозахватываемых деталей

f К2, при Z >  5 мм детали расположены в ряд 
I КЗ, при Z <  5 мм или для перемешанных деталей

S sa 100—760 мм, расстояние перемещения руки (рук)

SM =  100—760 мм, расстояние перемещения детали (деталей)

М =* 0,01 — 20 кг, масса детали (деталей)

Z =1 1,0—150 мм, размер детали в месте захвата

Ш  =  20 — 2000 мм, длина наибольшей стороны детали

Нормативные зависимости, использованные при расчете таблиц*

1) одной рукой а) масса (кг) 0,01 <  М <  0,1,

t = 2,66 s0,170 sm0'1®5^ ,;
б) масса (кг) 0,1 <  М <  8,

t =  1,91S0,1m SM°'2MM0,044Kk,;
2) двумя руками масса (кг) 1 <  М <  20,

t  ~  t,66S°>l,2SM0’8 ,,M007®LM00e3K„c1KHxKM.
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Приложение к карте 4.2.2

Содержание комплекса Обоаиачение инкnosломентов 
no В СМ

1. Протянуть руку (руки) в зону хранения 
деталей

2. Взять деталь

ПРЫ (S) (ОС1; К)

BN (М; Z; Ш) (ОС; К; И)
PCN (М; LD) (ОС; ОР1; И)

ПЫ (SM; М; LM) (ОС1; КЗ; И)

3. Вынуть (снять) деталь из гнезда тары (из 
бункера, со штыря, крюка)

4» Переместить деталь (детали) в зону уста­
новки

Переменные факторы и диапазоны их изменения

N |  I, одной рукой, при М ^  4 кг и Ш  ^  500 мм 
1 2, двумя руками, при М ^  20 кг и LM <  2000 мм

и |  И1, без рукавиц
*  \ ИЗ, в рукавицах

qq /ОС!,  для легкозахватываемых деталей
1:51 \ ОС2, для трудноэахватываемих деталей

к _  / К2, при Z >  5 мм
4 " \ КЗ, при Z ^  5 мм

5 100—750 мм, расстояние перемещения руки (рук)

SM =  100—750 мм, расстояние перемещения детали (деталей) 

М =  1—20 кг, масса детали (деталей)

Z =  1,0—150 мм, размер детали в месте захвата 

UA =  20—2000 мм, длина наибольшей стороны детали

LD =  10—250 мм, длина продвижения летали в гнезде (на штыре, крюке) 
при разъединении

Нормативные зависимости, использованные при расчете таблиц:

1) одной рукой а) масса (кг) 0,01 <  М <  0,1,

t =  3.29S0a“ SM0>wKoeiK.,KK,; 
б) масса (кг) 0,1 <  М ^  4,

t =. 4.2lS°*,2<,SM0,,9eM(,’0MKociKn:
2) двумя руками масса (кг) 1 <  М ^  20,

t =  3,63S0,098SM0'158M0'126LM0'oal KodKfli-
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Приложение к карте 4.2.3

Содержание комплекса Обозначение микроэлементов 
по БСМ

1. Протянуть руку в аону хранения деталей ПР! (S) (OCI; К)

2. Ваять деталь В1 (W-, Ъ\ Ш) (ОС1*, И ;  И1)

3. Вынуть (снять) деталь из гнезда (со штыря, 
крюка, из бункера)

PCI (М; LD) (OCI; OPI; И1)

4. Перехватить ВП

Переменные факторы и диапазоны их изменения

|  К2, при Z >  б мм 
в  \  КЗ, при Z <  б мм

S »  30—300 мм, расстояние перемещения руки к деталям 

М =  0,01— 1 кг, масса Детали 

Z =  1,0—20 мм, размер детали в месте захвата 

LM =  20—500 мм, длина наибольшей стороны детали 

L D  =  10—200 мм, расстояние продвижения детали в гнезде тары

Нормативные аависимости, использованные при расчете 
таблицы:

1) масса (кг) 0,01 <  М 0,1, t == 8,36Ŝ **4*KociKki»

2) масса (кг) 0,1 <  М <  1. t =  9.5250Л31М0Л81Кос1.

10 iliiKMt М UII.1 2 8 9



Приложение к карте 4.2.4

Содержание комплекса Обозначение микрочлеммтш 
по ВСМ

1. Перехватить деталь в п
2. Протянуть npnuyio руку к детплям п левой 

руке
ПР1 (S) (OCI; К)

3. Взять деталь В1 (M; Z; LM) (OCI; К1; И1)

4. Переместить деталь в зону установки П1 (SM; М; £М) (CX:i; КЗ; И1)

Переменные факторы и диапазоны их изменения

Г  К 2 ,  при 2  >  5  мм 
~~ 1 КЗ, при 2  <  5  мм

S =  30—300 мм, расстояние перемещения руки к деталям

SM =  30—300 мм, расстояние перемещения детали при раскладке в зоне уста­
новки

М 0,01—1 кг, масса детали 

Z =  1,0—20 мм, размер детали в месте захвата 

LM =  20—600 мм, длина наибольшей стороны детали

Нормативные зависимости, использованные при 
расчете таблиц:

1) масса (кг) 0.01 <  М ^  0.1. t =  -U O S ^ S M ^ K omKk.;

2) масса (кг) 0,1 <  М <  I, t =  4,05S0lUeSMa,73KoCx.
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Приложение к карте 4,3.1

Содержание комплекса Обозначение микроэлементов 
по Б СМ

1. Протянуть руку (руки) к детали (деталям) nPN (S) (ОСI; К)
2. Паять деталь (детали) BN (М; Z; Ш) (ОС; К1; И)
3. Переместить деталь (детали) в зону хране­

ния или промежуточного положения (ил 
стол, станину, конвейер, рольганг, тпру)

ГШ (SM; М; LM) (ОС1; К2; И1

4. Отпустить OTN (OCI)

Переменные факторы и диапазоны их изменения

1. одной рукой, при М <  8 кг и Ш  <  600 мм
2, двумя руками, при М <  20 кг и Ш  <  2000 мм 
И1, без рукавиц 
ИЗ, в рукавицах 
Ксщ* при укладке деталей 
Ксп*> при отбрасывании деталей, М ^  8 кг 
ОС1, для легкоэахватываемых деталей 
ОС2, для трудноэахватываемых деталей 
К2, при Z >  5 мм 
КЗ, при Z <  5 мм, М <  1 кг

S =5 100—750 мм, расстояние перемещения руки (рук) к деталям 
SM =  100—750 мм, расстояние перемещения детали (деталей)

М =  0,01—20 кг, масса детали (деталей)
Z =  1,0—150 мм, размер детали в месте захвата 

Ш  ss 20—2000 мм, длина наибольшей стороны детали

N =

И =  

Ксп — |

о с  =  

к =

Нормативные зависимости, использованные при расчете таблиц:

1) одной рукой а) масса (кг) 0,01 <  М <  0,1,
t =  2,01 S0,W,SM0>,9,Kk,  Kent; 

б) масса (кг) 0,1 <  М <  8,
t =  1,77 Ŝ ',wSM0,M°M0,04,LM0,04*Kcnx>

2) двумя руками масса (кг) 1 <  М <  20,

t «= 2,04S0’13eSM')',wM0,07JtM0‘07,KoclKHiKcni.
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Приложение к карте 4*3.2

Содержанке к о м п л е к с а Обозначений мнкроэломонтоп 
по ВСМ

1. Протянуть руку (руки) в зону снятия де­
талей

ПРЫ (S) (OCl; К)

2. Взять деталь (детали) BN (М; Z; Ш ) (ОС; К1; И)
3. Переместить деталь (детали) в зону храпе* 

кия или промежуточного положения (на 
стол, станину, конвейер, рольганг, тару)

nN (SM; М; Ш ) (ОС1; КЗ; И)

4. Установить деталь (детали) в ряд (стопу, 
штабель)

УПЫ (М; LM) (ОС; ОР1; И)

5. Отпустить OTN (ОС1)

Переменные факторы н диапазоны их изменения

I» одной рукой, при М <  4 кг и Ш  ^  500 мм 
2, двумя рукзми, при М <  20 кг и Ш  <  2000 мм 
И1, без рукавиц 
ИЗ, п пусаттцах
ОСЬ для легкозахватываемых деталей 
ОС2, для труднозахиатываемых деталей 
К2, при Z >  5 мм 
КЗ, при Z <  5 мм 

S =  100—750 мм, расстояние перемещения руки (рук) к деталям 
SM s* 100—750 мм, расстояние перемещения детали (деталей)

М s= 0,01—20 кг, масса детали (деталей)
Z =  1,0—150 мм, размер детали в месте захвата 

LM =е 20—2000 мм, размер наибольшей стороны детали 
LD =  10—250 мм, длина продвижения детали

Норматинпыс записимости, использопаниме при расчете таблиц:

1) одной рукой а) масса (кг) 0,01 <  М <  0,Ь

t =  2,-18S0'1MSM0,t69LM0,021KociKHi; 
б) масса (кг) 0,1 <  М <  4,

t в  2126S0,l0,SM0*,66M°’l3!iM0,,#aKociKHt;
2) двумя руками масса (кг) 1 <  М <  20,

t •  1,65 S0,074 SM0'115MOlS19I.M0's61 КойКлт.

N -  ( 

И =  {

о с =  (
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Приложение и карте 4.3.3

Содержание комплекса Обозначение микроэлементов 
по БСМ

1. Протянуть руку (руки) в зону снятия дета­
ли (деталей)

2. Взять деталь (детали)
3. Переместить деталь (детали) л зону хране­

ния или промежуточного положения (на 
стол, станину, конвейер, рольганг, тару)

4. Установить деталь в гнездо (на штырь, 
крюк)

5. Отпустить

nPN (S) (OCl; К)

BN (М; Z; LM) (ОС; Kl; И)
Ш  (SM; M; LM) (OCl; КЗ; И)

yOCN (M; LD; LM) (ОС; OP1; И) 

OTN (OCl)

Переменные факторы и диапазоны их изменения

1, одной рукой, при М <  4 кг и Ш  <  500 мм
2, двумя руками, при М ^  20 к г и Ь ! Л  2000 мм

И1, без рукавиц 
ИЗ. в рукавицах

ОС1, для легкозахватызаемых деталей 
ОС2, для труднозахватываемых деталей

К2, при Z >  5 мм 
КЗ, при Z <  б мм

S =* 100—750 мм, расстояние перемещения руки (рук) к деталям 

SM =  100—750 мм, расстояние перемещения детали (деталей)

М =  0,01—20 кг, масса детали (деталей)

Z =а 1,0—150 мм, размер детали в месте захвата 

JLM =  20—2000 мм, размер наибольшей стороны детали 

LD =  10—250 мм, длина продвижения детали

Нормативные зависимости, использованные при расчете таблиц:

1) одной рукой а) масса (кг) 0,01 <  М ^  0,1, 

t =  4l20S0lM5SM0,,!i*KOciKKi;
б) масса (кг) 0,1 <  М <  4,

t =  2,96 S0,102 SM0,1ЛМ0,112LM°'1WL D0,0<0 Koei;
2) диумн руками масса (кг) 1 <  М <  20,

t =  3.28So,O59SMo,M4Mo,18eLMO',82LDa °:0KouKiii.
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Приложение к карте 4.3.4

Содержание комплексе Обознвчские микрошмонтпл 
по ВСМ

I. Протянуть руку к детали п зоне смятия ПР1 (S) (ОС1; К)

2. Взять деталь В! (М; Z; LM) (ОС2; KI; И)

3. Перехватить деталь ВП

Переменные факторы и диапазоны их изменения

И =  Г И1. без рукавиц 
\ ИЗ, в рукавицах

К /  К2, при Z >  б мм 
1 КЗ, при Z <  5 мм

S =  30—300 мм, расстояние перемещения руки при сборе деталей в зоне 
установки

М ss 0,01—1 кг, масса детали 

г  — 1,0—20 мм, размер детали d месте захвата 

UA =*= 20—500 мм, размер наибольшей стороны детали

Нормативная зависимость, использованная при расчете таблиц; 

t =  6,23S°'IS9KociKks
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Приложение к карте 4.3.5

Содержание комплекса Обозначение мнкпоэломснтои 
по БСМ

I. Перехватить деталь левой рукой вп
2, Протянуть правую руку к деталям в левой 

руке
ПР1 (S) (ОС1; К)

3. Взять деталь правой рукой В1 (М; Z; IM) (OCl; KI; И)

4. Переместить деталь в зону хранения П1 (SM; М; Ш )(О С1; КЗ; И)

5. Установить деталь в гнездо (на штырь, 
крюк)

УОС1 (М; ID ; IM)(OCl; ОР1; И)

6. Отпустить ОТ1 (ОС1)

Переменные факторы и диапазоны их изменения

И я  |  

* - {

И1, без рукавиц 
ИЗ, в рукавицах

К2, при Z >  5 мм 
КЗ, при Z <  5 мм

S =  30—300 мм, расстояние перемещения руки при раскладке деталей в зоне 
установки

SMr= 30—300 мм, расстояние перемещения детали от руки п зону храпения 

М =  0,01—1 кг, масса детали

Z е= 1,0—60 мм, размер детали в месте захвата

LfA == 20—500 мм, размер наибольшей стороны детали

LD =  10—200 мм, расстояние продвижения детали в гнезде (на штыре) при 
раскладке

Нормативные зависимости, использованные при расчете таблиц:

1) масса (кг) 0,01 <  М <  0,1, t =  9,94S°'0MSM<,,0MKociKkjKh1;

2) масса (кг) 0,1 <  М <  1, t »  6p0eS0'0fllSM0,l!!0M0'l0lLM0,W2Kocl KHi.
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П рилож ение к карте  4.4.1

С о д е р ж а н и е  комплекса Обозначение микроме ментов 
по ПСМ

1. Протянуть руку (руки) к детали (приспо­
соблению)

2. Взять деталь (приспособление)

nPN (S) (ОС1; К2)

BN (М; Z; LM) (ОС; К1; И)
3. Повернуть деталь (приспособление) в гори­

зонтальной (вертикальной) плоскости 
на угол

nOAN (М; YR; Ш ) (ОС; И)

4. Отпустить OTN (OCI)

Переменные факторы и диапазоны их изменения

1, одной рукой, при М <  10 кг и LM ^  500 мм
2, двумя руками, при М ^  70 кг и L fA  ^  2000 мм
Г, поворот d  горизонтальной ПЛОСКОСТИ  
В, поворот в вертикальной плоскости

И I, без рукавиц 
ИЗ, в рукавицах
ОС1, для легкозахватываемых деталей (приспособлений)
ОС2, для трудноэауpanicаемых деталей (приспособлений)

S -я 100—750 мм, расстояние до детали (приспособления)
М sss 0,01—70 кг, масса детали (приспособления)

LM =а 20—2000 мм, длина наибольшей стороны детали (приспособления) 
YR «а 30°-—180°, угол поворота детали (приспособления)

Нормативные зависимости, использованные при расчете таблиц:

1) одной рукой а) масса (кг) 0,01 < М < 0 ,1 *  плоскость поворота гори­
зонтальная (вертикальная)

t =  1,90S0,2I6YR0’182KociK»u;
б) масса (кг) 0,1 <  М <  10, плоскость поворота горизои*

ТЯЛМ1ЯЯ,
t «  3,56S0,I7,M0,<M8Y R 0,IJ7KociKhi:

в) плоскость поворота вертикальная, 
t =  5,68S°-18IM0>094KoctKai;

2) двумя руками а) масса (кг) 1 <  М <  70, плоскость nqBopoia горизон­
тальная,

t =  2,22S0,l2eMa080iM0,M6YR0'U8Koc1KHi; 
б) плоскость поворота вертикальная, 

t =  6.05S0,14 'М0,127LM0,04S Koci K«i.
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Приложение к карте 4.6.1

Содержание комплекса
Обозначение микроэлементов 

по БСМ

R рабочее положение
1. Протянуть руку в зону хранения инстру­

мента
2. Взять инструмент
3. Вынуть из гнезда (снять со штыря)
4. Переместить в рабочее положение

ПР1 (S) (ОС); К2)

В1 (М; Ш ; Z) (ОС1; К1; И)
PCI (М; LD) (ОС1; ОР1, И)
П1 (SM; М; LM)(OCl; КЗ; И)

Из рабочего положения

1. Протянуть руку к инструменту 
% Взять инструмент
3. Переместить инструмент из рабочего по­

ложения в зону хранения
4. Положить на стол (установить на пло­

скость)
Г>. Установить в гнездо (надеть па штырь)
6. Отпустить

ПР1 (S) (ОС1; К2; И)
В1 (М; Z.M; Z) ЮС1; К1; И) 
П1 (SM; М; LM) (OCl; К2; И)

УП1 (М; LM) (OCl; ОР1; И)

УОС1 (М; LD) (OCl; ОР1; И) 
OTI (OCI)

Переменные факторы и диапазоны их изменения

т *  _  / И1, без рукавиц 
п  ”  \  ИЗ, в рукавицах
S =д 1С0—750 мм, расстояние перемещения руки к инструменту 

SM =  100—750 мм, расстояние перемещения инструмента 
М =  0,1—8, кг, масса инструмента 
Z — 10—20 мм, размер инструмента в месте захвата 

LM =  50—800 мм, длина инструмента
LD =г 10—100 мм, длина продвижения инструмента в гнезде (на штыре)

Нормативные зависимости, использованные при расчете таблиц:

1. перемещение в ра- а) способ хранения на плоскости 
бочее положение

t =  l,95S0,U8SMo,2<rM0,0G9; 

б) способ хранения п гнезде (на штыре) 

t =  4,G6Sn'll!iSM(UmM0,<WKoci;

2. перемещение из рл- а) способ хранении на плоскости 
бочего положения

t =  2,16 S0,1 ̂ SM0,1 ?7М0, ,29LM0'139 Кос 1 Ки1» 

б) способ храпения в гнезде (на штыре) 

t =  3,83 S0,087 S/.l°*,S5M°-1 )ЙШ 0,118 Kou •
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Приложение к карте 4,5.2

Содержание комплекса Обозначение микроме ментол

1. Протянуть руку к инструменту (приспо­
соблению)

ПР1 (S) (OCI; К2)

2. Взяться В31 (OCI; К!; И)

3. Повернуть в рабочее положение (из ра­
бочего положения)

ПОРА! (YR; D) (ОС1; К: И)

4. Отпустить ОТ! (ОС!)

Переменные факторы и диапазоны их изменения

м
и"(

ос = |
К . , |

Г, попорот и горнзоп ильной плоскости 
В, поворот о вертикально А плоскости

И|, без рукавиц 
ИЗ, d рукаЬицах

ОС1, для легкозахватываемого инструмента (приспособления) 
ОС2, для труднозахватыпаемого инструмента (приспособления)

KI, при поооротс из рабочего положения 
К2, при повороте в рабочее положение

S 100—760 мм, расстояние перемещения руки к инструменту (приспособле­
нию)

D =  40—500 мм, длина инструмента (приспособления)

YR =з 30°—180°, угол поворота инструмента (приспособления)

Нормативные зависимости, использованные при расчете таблиц!

1) поворот б рабочее положение, t =* 2l36S0' !98D0,0e,YR°',?7K«i;
2) поворот из рабочего положения t 2 ,O 2 S 0'I98D0’owYRo,I2*Kiii.
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Приложение к карте 4.Б.З

Содержание комплекса
Обозначение микроэлементов 

по БСМ

1, Протянуть руку к предмету ПР1 (S) (OCI; К2)

2. Взяться B3I (OCI; К1: И)

3. Переместить предмет по поверхности ПП1 (SM; М; Ш) (OCI; К2; И)

4. Отпустить ОТ1 (ОС1)

Переменные факторы и диапазоны их изменения

и _  / И1, без рукавиц 
I ИЗ, в рукавицах

S ss 100—760 мм, расстояние перемещения руки к предмету 

SM =: 25—750 мм, расстояние перемещения предмета 

М =  0,1—8 кг, масса предмета 

LM = 100—1000 мм, длина наибольшей стороны предмета

Нормативная зависимость, использованная при расчете таблиц: 

t =  2,OlS°*l90SMai83M0,0:M
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Приложение к карте 4.6*1

Содержание комплекса Обозначение микроэлементов 
по БСМ

I. Установить деталь (приспособление) на УГШ (М; Ш) (ОС; ОР; И)
станок (в приспособление) простым и ало*
жением (по риске, кромке, упору, с сов­
мещением отверстий)

2. Отпустить OTN (ОС1)

П р и м е ч а н и е .  При установке мелких деталей (диаметром или толщиной 
2 ^ 5  мм) добавлять в содержание комплекса:

Всмотреться — ФП 
Перехватить — ВП

Переменные факторы и диапазоны их изменения

N _ {

И я  |

о с  =  {

1, одной рукой, при М <  4 кг и М <  600 мм
2, двумя руками, при М <  20 кг к М ^  2000 мм 
И1, без рукавиц
ИЗ, в рукавицах

ОС1, для легкозахватываемых предметов 
ОС2, для труднозахватываемых предметов

(OPI, простым наложением 
ОР2, по риске, кромке, упору 
ОРЗ, с совмещением отверстий

М =  0,01—20 кг, масса предмета

LM =  20—2000 мм, размер наибольшей стороны предмета

Нормативные зависимости, использованные при расчете таблиц:

1) одной рукой я) масса (кг) 0,0! <  М <  0,1,

t =  1,2Ш 0,2<йКоч Khi Kopi; 
б) масса (кг) 0,1 <  М <  4,

t =  0,47M0,2MLM°'4i9KociKnxKopi;
2) двумя руками масса (кг) 1 <  М <  20,

t =  0,17 М0,364 LM.0’450 КочКи, Кор,.
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Приложение к карте 4,6.2

Содержание комплекса Обозначение микроэлементов 
по 6СМ

1. Повернуть деталь (приспособление) в го* 
ризонтальной (вертикальной) плоскости 
на угол

ПОАЫ (М; YR; Ш ) (ОС; И)

2. Установить деталь (приспособление) про­
стым наложением (по риске, кромке, упо­
ру, с совмещением отверстий)

3. Отпустить

УГШ (М; Ш) (ОС; ОР; И)

OTN (ОС1)

П р и м е ч а н и е .  При установке мелких деталей (диаметром или толщиной 
Z <  5 мм) добавлять в содержание комплекса:

Всмотреться — ФП 
Перехватить — ВП

Переменные факторы и диапазоны их изменения

м / 1. одной рукой, при М < 4  кг и М <  500 мм
N \ 2, двумя руками, при М <  20 кг и М ^  2000 мм
А { Г, поворот о горизонтальной плоскости 

I В, поворот в вертикальной плоскости 
г» / И1, без рукгзнц 

\ ИЗ, в рукавицах
QC __ | OCI, для легкозахватываемых деталей (приспособлений)

ОР
- {

ОС2, для трудиозахватываемых деталей (приспособлений)
ОР1, простом наложением 
ОР2, по риске, кромке, упору 
ОРЗ* с совмещением отверстий 

М =  0,01—20 кг, масса детали (приспособления)
Ш  =  20—2000 мм, размер наибольшей стороны детали (приспособления)

45°, средняя степень ориентирования (при частичной симметрии сов* 
мещаеммх поверхностей детали (приспособления)

75°, большая степень ориентирования (при отсутствии симметрии сов­
мещаемых поверхностей детали (приспособления)

YR =

Нормативные зависимости, использованные при расчете таблиц:

1) одной рукой, средняя степень ориентирования
а) масса (кг) 0,01 <  М <  0,1. t =  5,1LM0>065KociKh iKom ;

Г,) масса (кг) 0,1 <  М <  4, t -г-. 4.41М°',71'/.М0 |ЯПК«кчК.м Кори
2) одной рукой, большая степень ориентировании

и) масса (кг) 0,01 < М < 0 , | ,  1 ti,26/.Maosr,KwiKinKppi;

О) масса (кг) 0,1 <  М ^  4, t =  5,20M0’I7,LM0-1B5KociKhiKopi :
И) дпуми руками, масса (кг) 1 <  М <  20

и) средняя степень ориенти- t =  0,95M°'2l2lM 0,353KociKiuKopi; 
решлиия,

(i) Пплыпля степень ориентире- t =  1,1 1M0,203LM0̂ 5KociKhi Корь 
шиши,
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Приложение к карте 4.0,9

Содержанке комплекса Обоаиачонио m i i u i h i 'i j i i i m p u u u i

по ж:м

1. Установить деталь (приспособление) на YOWN (М; /„D; /,М) ((К!', ОР; И) 
пал (и отоерстнс)

2. Отпустить деталь (приспособление) OTN (ОС1)

П р и м е ч а н и е .  При устаиопке мелких деталей (диаметром или толщиной 
Z <  5 мм) добавлять о содержание комплекса:

Всмотреться — ФП 
Перехватить — ВП

Переменные факторы и диапазоны их изменения

N-{

и ~ {

ОС *аг |

2, одной рукой* при М < 4  кг и 500 мм 
2* двумя руками, при М <  20 кг и <  2000 мм
И1, без рукавиц 
ИЗ, в рукавицах
ОС1, для легкозахватыоаемых деталей (приспособлений) 
ОС2, для труднозахватыиаемых деталей (приспособлений)

(ОР1, отсутствие ориентирования 
ОР2, средняя степень ориентированип 
ОРЗ, большая степень ориентирования

{С* при свободном соединении 
П, при плотном соединении 
Т, при тугом соединении

М =» 0,1—20 кг, масса детали (приспособления)
ЦЛ =  20—2000 мм, размер наибольшей стороны детали (приспособления)
LD =  10—250 мм, длина продвижения вала относительно отверстия

Нормативные зависимости, использованные при расчете таблиц:

)) одной рукой, сво­
бодное соединение:
а) масса (кг) 0,01 <  t =  6,2KcKociK*iKopi;

<  M*S 0,1,
б) мясса (кг) 0,1 <  t =  l,5M0,289LM°'2<6tD 0tll6KciKoeiKiaK(»|)i;

< М < 4 ,
2) двумя руками, мас­

са (кг) 1 <  М ^  20:
а) свободное соеди- t =  l,01M°*279Z.M0,260tD al22KociK«iKoi)ii 

ненне,
б) плотное соедине* t =  2l64M°'369LM0,l22LD0,076KociKirxKoii3i; 

нне,
в) тугое соедине- t «  4,77M0'384LM0' I26LD0*078KocjI<HjKom.

ние,
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Приложение х карте 4.6.4

Содержание комплекса Обозначение микроэлементов
по Б СМ

1. Установить гайку (винт) на резьбу УОС1 (М; LD; Ш)(ОС1; ОРЗ; И)

2. Навернуть гайку (винт) по резьбе рукой 
на два оборота

ПООС1 (D) (И; СТ1)

3. Отпустить ОТ1 (OCI)

Переменные факторы и диапазоны их изменения

И »  / И1, без рукавиц 
“  I ИЗ, в рукавицах

М «в 0,01—0,1 кг, масса гайки (винта)

D, для гайки 
LD, для винта

D »  8—56 мм, диаметр резьбы 

LD =  10—50 мм, размер наибольшей стороны гайки (винта)

Нормативная зависимость, использованная при расчете таблиц: 

t =  16.3ID0,251
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Приложение к карте 4.7.4

Содержание комплекса Обозначение микпоэломептоп 
по БСМ

Снять деталь (приспособление) PWN (М; LD) (ОС; ОР; И)

Переменные факторы и диапазоны их изменения

N *= 

И =

ОС =

( I, одной рукой, при М < 4  хг 
I 2, двумя руками, при М <  20 кг

( И1, без рукавиц 
1 ИЗ, в рукавицах

f OCJ, для лсгкозахиатываемых деталей (приспособлений)
1 ОС2, для трудноэахватываемых деталей (приспособлений)

( ОР1, без ориентирования 
ОР2, средняя степень ориентирования 
ОРЗ, большая степень ориентирования

( С, при свободном соединении 
W | П, при плотном соединении 

I Т, при тугом соединении

М =  0,01—20 кг, масса детали (приспособления)

LD г= 10—360 мм, длина продвижения детали (приспособления) при снятии

Нормативные зависимости, использованные при расчете таблиц:

1) одной рукой а) масса (кг) 0,01 < М ^  0,1,

t =  3,5GKociKaiKopiKc; 
б) масса (кг) 0,1 <  М ^  4,

t =  2,95M°':i00/,O °'1 ‘10Koci Km Kopi Кс:

2) дмумя руками масса (кг) I <  М <  20,

I == 2,44M°~00Z,D0,,20KociK«lKopiKc.
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Приложение к карте 4.7.2

Содержание комплекса Обоа качен не микроэлемептов 
по БСМ

1. Свинтить гайку (винт) на два оборота 
вручную

ПООС1 (D) (И1; СТ1)

2. Снять гайку (винт) PCI (М; LD) (ОС1; ОРЗ; И)

Переменные факторы и диапазоны их изменения

шш _  ( И1, без рукавиц 
и  “  \ ИЗ, в рукавицах

М =  0,01—0,1 кг, масса гайки (пиита)

D =  8—Бб мм, диаметр резьбы

LD — 10—50 мм, длина гайки (винта)

Нормативная зависимость, использованная при расчете таблиц; 

I »  12,39 D0,21)3
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Приложение к карте 4.8.1

Содержание комплекса Обозначение микроаломептпн

1. Протянуть руку к рычагу 1 П Р1(а(°С 1:К 1)
2. Взяться за рычаг \ В31 (OCl; К1)
3. Нажать HPY
4. Повернуть рычаг I Г10РА1 (YR; D) (KI; И)
5. Отпустить \ ОТ1 (ОС1)

Переменные факторы и диапазоны их изменения

А

И

[ Г, поворот в горизонтальной плоскости 
\  В, поворот в вертикальной плоскости

( И1, без рукавиц 
1 ИЗ, в рукавицах

S =» 50—760 мм, расстояние перемещения руки к рычагу

D =  100—600 мм, длина рычага 

YR =: 30°—180°, угол поворота рукоятки рычага

Нормативная зависимость, использованная при рвсчете таблиц: 

t =  4,41S0,130D0,071YR°'1Q3Khi-
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Приложение к карте 4.8*2

Содержание комплекса Обозначение микроэлементов 
по БСМ

1. Протянуть руку к фиксатору ПР1 (S) (ОС1; К2)

2. Паяться зп фиксатор В31 (ОС1; К1; И)

3. Переместить (сжать пружину) П1 (SM; М; LM) (OCI; К2; И)

4. Отпустить ОТ1 (ОС1)

Переменные факторы и диапазоны их изменения

^  в  |  И1, без рукавиц
ИЗ, в рукавицах 

S =  50—750 мм, расстояние перемещения руки к фиксатору 

SM =  10—50 мм, расстояние перемещения пружины при сжатии 

М *= 1—5 кг, усилие сжатия 

I М 100—200 мм, длина фиксатора

Нормативная зависимость, использованная при расчете таблиц: 

t == 3,61 S0,235-
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Приложение к карте 4.8.3

Содержание комплекса Обоапйчонпо мнкпоялононтоо 
ПО 11СМ

Один оборот
К Протянуть руку к маховику 
2v Взяться за маховик
3. Повернуть маховик
4. Нажать
6. Отпустить

ПР1 (S) (OCI; К2)
B3t (OCI; К1; И) 
ПОРА1 (YR; D) (К>; И)
MDV
ОТ1 (ОС1)

Последующий оборот
1. Повернуть маховик ПОРА1 (YR; D) (К1; И)

Переменные факторы и диапазоны их изменения

Л =

И =

D =  

YR =

( Г, поворот в горизонтальной плоскости 
\ В. попорот п вертикальной плоскости

f И1, без рукавиц 
I ИЗ, в рукавицах

30—750 мм, расстояние перемещения руки к маховику 

40—500 мм, диаметр маховика 

30°—360®, угол поворота маховика

Нормативные зависимости, использованные при расчете таблиц:

1) один оборот, t =  6.00S0,‘MD0'06rYR°'097Kia;

2) последующий оборот, t =  l,73D0,260K«r
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Приложение к карте 4.8.4 ЛИСТ !

Содержание комплекса
Обозначение инкр< 

по БСМ
оалемзнтоа

Поворот на угол YR <  120°

1. Протянуть руку к штурвалу Г1Р1 (S) (ОС1; К2)

2. Взяться В31 (OCI; К1; И)

3. Повернуть штурвал на угол YR ПОРА1 (YR; D) (KI; И)

4. Нажать НРУ

5. Отпустить ОТ1 (ОС1)

Один оборот штурвала

1. Протянуть руку х штурвалу ПР1 (S) (OCI; К2)

2. Взяться 331 (OCI; К1; И)

3. Повернуть штурвал на 120° ( ПОРА1 (YR 120; D) (К1; И)

4. Отпустить ОТ1 (ОС1)

б. Повернуть руку в первоначальное поло­
жение на 120°

ПОРА1 (YR 120; D) (К1; И)

6. Взяться В31 (ОС1; К»; И)

7. Повернуть штурвал на 120° ' ПОРА1 (YR 120; D) (К1; И)

8. Отпустить ОТ1 (ОС1)

9. Повернуть руку в первоначальное поло­
жение на 120°

ПОРА1 (YR 120; D) (К1; И)

10. Взяться B3I (OCI; KI; И)

11. Повернуть штурвал на 120° ПОРА1 (YR 120; D) (KI; И)

12. Нлжпть НРУ

13. Отпустить OTI (ОС1)
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Приложение к карте 4.8*4 ЛИС I й

Содержанке комплекса
Обозначение жжнншчнчипи 

по ПСМ

Последующий оборот штурвала

1. Повернуть руку в первоначальное поло­
жение на 120°

j ПОРА! (YR 120; ft) (IU; И)

2. Взяться 031 (OCI; К1; И)
3. Повернуть штурвал на 120° ПОРА1 (YR 120; ft) (К1; И)
4. Отпустить . ОТ1 (ОС1)
б. Повернуть руку в первоначальное поло­

жение на 120°
/ ПОРА1 (YR 120; D) (К1; И)

б. Взяться В31 (OCI; К1; И)
7. Повернуть штурвал на 120° ПОРА1 (YR 120; D) (К1; И)
8* Отпустить ■ ОТ1 (ОС1)
9. Повернуть руку в первоначальное поло­

жение на 120°
ПОРА1 (YR 120; D) (К1; И)

10. Взяться В31 (OCI; К1; И)
И. Повернуть штурвал па 120° ПОРА1 (YR 120; D) (К1;И)
12. Отпустить ОТ1 (ОС1)

Переменные факторы и диапазоны их изменения

м
и - {

Г, поворот в горизонтальной плоскости 
Б, поворот в вертикальной плоскости

Ш, без рукавиц 
ИЗ, в рукавицах

S ss 50—760 мм, расстояние перемещения руки к штурвалу

D ж 80—800 мм, диаметр штурвала 

YR »  30°—120°, угол поворота штурвала

Нормативные зависимости, использованные при расчете таблиц:

1) поворот на угол YR <  120°,

2) один оборот на 360°,

3) последующий оборот на 360°

t  =  6,60  s 0 , 1JOD0,o5e Y R 0 , K 0 K h i  ;

t =  17,85S0,06<D0,i07Kjii; 

t =  |2,4D°'I02Khi.
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Приложение к карте 4.8.5

Содержание комплекса Обозначение микроэлементов 
по БСМ

Один оборот болта

1. Проткнуть руку к болту ПР1 (S) (ОС1; К2)

2. Паитьси В31 (ОС1; К1; И)

Я. Повернуть болт на один оборот ПООС1 (D) (И; СТ)

4. Отпустить ОТ1 (ОС1)

Последующий оборот болта

1. Повернуть болт на один оборот ПООС1 (D) (И; СТ)

Переменные факторы и диапазоны их изменения

И1, без рукавиц 
ИЗ, о рукавицах

{СТ1, свободно 
СТ2, стесненно 
СТЗ, очень стесненно

S =  100—750 мм, расстояние перемещения руки к болту 

D =  8—56 мм, диаметр резьбы

Нормативные зависимости, использованные при расчете таблиц:

1) один оборот, t =  4,39S0,lwDa2l2KcTi;

2) последующий оборот, t =  3,09D°'4IOKcti*
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Приложение к карте 4,8,6

Содсржошгс комплекса
Обозначение микроэлементов 

по БСМ

Один оборот ключом

1. Повернуть болт (гайку) ключом на один 
оборот с усилием

ПООУ1 (D) (И6; СТ)

Последующий оборот ключом

1. Повернуть болт (гайку) ключом на один 
оборот свободно

ПООС1 (D) (Иб; СТ)

Переменные факторы и диапазоны их изменения
( СТ1, свободно 

СТ г= | СТ2, стесненно
{ СТЗ, очень стесненно

D =  В—4Ь мм, диаметр резьбы

Нормативные зависимости, использованные при расчете таблиц:

1) один оборот ключом, t =  6,71 D0*0550̂ ! ;

2) последующий оборот ключом, \ ^  U 4D a650Kcri*
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Приложение к карте 4.8.7

Содержание комплекса Обозначение микроэлементов 
по Б СМ

Попорот ключом на угол YR <  180е

1. Установить ключ (вороток) на болт (гайку)

2. Повернуть болт (гайху) ключом (воротком) 
на угол YR ^  180®

3. Нажать на рукоятку
4. Снять ключ (вороток) с болта (гайки)

Один оборот ключом

1: Установить ключ (вороток) на болт (гайку)

2. Повернуть болт (гайку) ключом (воротком) 
на 180®

3. Перехватить ключ (вороток)
4. Повернуть болт (гайку) ключом (воротком) 

на 180®
Б. Нажать на рукоятку
5. Снять ключ (пороге::) с болта (гайки)

Последующий оборот ключом

1. Повернуть болт (гайку) ьлютом (воротком) 
на 180®

2. Перехватить ключ (воротов)
3. Повернуть болт (гайку) ключом (воротком) 

на 180®

УОС1 (М; LD; LM) (ОС1; 
ОР2; И)
ПОРА2 (YR: D) (К1; И) 

НРУ
РС2 (М; LD) (ОС1; ОР2; И)

УОС1 (М; LD; Ш ) (ОС1; 
ОР2; И)
ПОРА2 (YR 180; D) (К1; И) 

ВП
ПОРА2 (YR 180; D) (К1; И) 

НРУ
РС2 (М; LD) (ОС1; ОР2; К)

ПОРЛ2 (YR 180; D) (К1; К:
пгт

ПОРА2 (YR 180; D) (К1; И)

Переменные факторы и диапазоны их изменения

Л - {  

и = {

Г, поворот в горизонтальной плоскости 
В, поворот в вертикальной плоскости 
И1, без рукавиц 
ИЗ, в рукавицах 

М =  6,1—2,6 кг, масса ключа (воротка)
LM =г 100—500 мм, длина рукоятки ключа (воротка) 
YR =  30°—180°, угол поворота болта (гайки) ключом 
LD =  5—50 мм, длина продвижения ключа (воротка)

Нормативные зависимости, использованные при расчете таблиц:

1) попорот на угол t =  15.24М0, |6ГШ 0,098У R0,063 КиЦ 
YR eg 180®,

2) один оборот, t =  21,24М0,110LM0,071 D0,076Khi;
3) ппелпдующий t =  6,98D0,188K hi- 

оборот,
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Приложение к карте 4.8.6

Содержание комплекса Обоз начс и но м imjHiwiurHi нш

Один оборот отверткой

1. Повернуть винт отверткой на одни обо­
рот с усилием

ПООУ1 (D) (Ив; СТ)

Последующий оборот отверткой

Ь Повернуть винт отверткой ип один обо­
рот свободно

ПООС1 (D) (И5; СТ)

Переменные факторы и диапазоны их изменения

{СТ1, свободно 
СТ2, стесненно 
СТЗ, очень стесненно

D «я 2—16 мм, диаметр резьбы

Нормативные зависимости, использованные при расчете таблиц:

1) один оборот, t s* 12,52DM00 Ken;
2) последующий оборот, t =* 9,07D°^00 Ken-
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Приложение к карте 4.8.9

Содержание комплекса Обозначение микроэлементов 
по Б СМ

1. Переместить молоток (деталь, приспособ­
ление) вверх

П1 (SM250; М; Ш )  (OCI; КЗ; 
И1)

2. Переместить молоток (деталь, приспособ­
ление) вниз (ударить)

П1 (SM250; М; LM) (OCI; KI; 
И1)

Переменные факторы и диапазоны их изменения

М =  0,1 — 8 кг, масса молотка или детали (приспособления)

UA =г 20 — 600 мм, длина молотка или детали (приспособления)

Нормативная зависимость, использованная при расчете таблиц: 

t «  И>38М0*080 Ш 0’080
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Приложение к карте 4,8.10

Содержание комплекса Обозначение мнкромомситоп 
по Б СМ

1. Перехватить деталь (приспособление) ВП

2. Повернуть деталь (приспособление) в го­
ризонтальной (вертикальной) плоскости 
на угол YR

ПОА1 (М; YR) (ОС1; И)

3. Отпустить ОТ1 (ОС1)

Переменные факторы и диапазоны их изменения

. / Г, поворот в горизонтальной плоскости
\ В, поворот в вертикальной плоскости

и « /  Ш *без рук8виц\ ИЗ, в рукавицах

Mss 0.1— ? г.г, масса детали (приспособления)

YR ss 4Б°—180°, угол поворота детали (приспособления)

Нормативные зависимости, использованные при расчете таблиц:

1) поворот в горизонтальной плоскости,

t «= 5,57M0l06S YR0,1®6 КиЦ

2) поворот в вертикальной плоскости,

t =  l0.94M°l134 Км-
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Приложение к карте 4.8.11

Содержанке комплекса Обозначение микроэлементов 
по БОЛ

Один оборот детали

I. Повернуть деталь (приспособление) 
на один оборот рукой

ПООС1 (D) (И1; СТ)

2. Отпустить ОТ1 (ОС1)

Переменные факторы и диапазоны их изменения 

D — 2—56 мм, диаметр резьбы

Нормативная зависимость, использованная при расчете таблицы:

t =  4)09D°-356
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Приложение к карте 4.8.12

Содержание комплекса
Обоэн.чение MtiKpOMOMCilYOii 

по ВСМ

1. Установить рычаг в щель УОП1 (М; Ш\ LD) (OCI; ()l>li
И)

2. Нажать рукой ил рычаг НРУ

3 Повернуть рычаг пл 15—30° ПОРЛ1 (D; YK) (ОС1; И)

Переменные факторы и диапазоны их изменения

Г, поворот в горизонтальной плоскости 
В, поворот в вертикальной плоскости

И * {
И1, без рукавиц 
ИЗ, в рукавицах

М =  0,1—1 кг, масса рычага

l,tA — — 100—300 мм, длина рычага 
2

YR "  15°—30°, угол поворота рычага

LD «  2—5 мм, длина продвижения рычага при установке в [цель

Нормативная зависимость, использованная при расчете таблицы: 

t =* 18,42м0'095
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Приложение к карте 4.0.1

Содержание комплексе Обозначение микроэлементов
по Б СМ

1. Приткнуть руку к кнопке (тумблеру) ПР1 (S) (ОС1; К2)

2. Нажать НРС

Переменные факторы и диапазоны их изменения

S =  60—750 мм, расстояние перемещения руки к кнопке (тумблеру)

Нормативная зависимость, использованная при расчете таблицы: 

t =  1.43S0,337
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Приложение к карте 4.0.2

Содержание комплекса Обозначение микроэлементов 
по Б СМ

1. Протянуть руку к рычагу ПР1 (S) (ОС1; К1)

2. Взяться за рычаг В31 (ОС1; К1; И)

3. Повернуть рычаг ПОРА1 (YR; D) (К1; И)

4. Отпустить ОТ1 (ОС1)

Переменные факторы н диапазоны их изменения

. ( Г, поворот в горизонтальной плоскости
\ В, поворот в вертикальной плоскости

тл_. / И1, без рукавиц 
\ ИЗ. о рукавицах

S =  50—760 мм. расстояние перемещения руки к рычагу 

D =  100—500 мм. длина рычага 

YR =  30е—180°, угол поворота рычага

Нормативная зависимость, использованная при расчете таблицы:

t =  1,2! s0,202D0,139 Y R0, ,24Ки1
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Приложение к карте 4.9.3

Содержание комплекса Обозначение микроэлементов 
по БСМ

Один оборот

1. Протянуть руку к маховику ПР! (S) (OCI; К2)

2. Взяться за маховик B3I <ОС1; KI; И)

3. Повернуть маховик ПОРА1 (YRs D) (К1; И)

4. Отпустить OTI (ОС1)

Последующий оборот

1. Повернуть маховик ПОРА1 (YR360; D) (К1; И)

Переменные факторы и диапазоны их изменении

( Г\ поворот в горизонтальной плоскости 
\ В, поворот в вертикальной плоскости

f И!» без рукавиц 
\ ИЗ. в рукавицах

50—750 мм, расстояние перемещения руки к маховику 

40—500 мм, диаметр маховика 

30°—360°, угол поворота маховика

Нормативные зависимости, использованные при расчете таблицы:

1) ОЛИ» оборот, t =  2,50S0>t6TD0'U2YR0l,00K«;

2) последующий оборот, t =  I,73D°'260K«i.
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Приложение к карте 4,0.4

Содержакме комплекса Обозначение М1ш|нмлемнит»ч» 
no liCM

1. Всмотреться ФВ

2. Переместить маховик (штурвал) — довер- П! (S; М; LM) (0С1; КЯ* ИI) 
путь

Переменные факторы и диапазоны их изменения

S w 20—50 мм, расстояние перемещения маховика (штурвала) 

М «  0,5—2 кг, усилие перемещения маховика (штурвала)

LM 100—150 мм, длина рукоятки маховика (штурвала)

Нормативная зависимость! использованная при расчете таблицы:

t - 7
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Приложение к карте 4.9,6

С одерж ание ком плекса О бозначение м икроэлементо»
по Б СМ

I. Ill'IUlICCIH ВЗГЛЯД

У. Осмотреться D лимб 

Н. Переместить маховик — довернуть

ПВ

ФВ

П1 (S; М; ЦЛ) (ОС1; КЗ; Ж )

Переменные факторы и диапазоны их изменения

S =  20—50 мм» расстояние перемещения маховика 

М ** 0,5—2 кг, усилие перемещения маховика 

LM =  100—150 мм, длина рукоятки маховика

Нормативная зависимость, использованная при расчете таблицы:

t =  11
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Приложение к нарте 4.9.6 ЛИСТ I

Содержание комплекса Обозначение микроэлсмсптоп 
по Б СМ

Поворот штурвала на угол YR <  120° 

1. Протянуть руку к штурвалу ПР1 (S) (ОС1; К2)

2, Взяться В31 (OCl; KI; И)

3. Повернуть штурвал на угол YR ПОРА! (YR120; D) (К1; И)

4, Отпустить ОТ1 (ОС1)

Один оборот штурвала 

1. Протянуть руку к штурвалу IIP! (S) (OCl; К2)

2. Взяться В31 (OCl; К1; И)

3. Повернуть штурвал на 120° ПОРА1 (YR120; D) (К1; И)

4. Отпустить ОТ1 (ОС1)

5. Повернуть руку в первоначальное поло­
жение на 120е

ПОРА1 (YR120; D) (ВД; И)

6. Взяться В31 (ОС1; К!; И)

7. Повернуть штурвал на 120* ПОРА! (YR120; D) (К1; И)

8. Отпустить ОТ1 (ОС1)

9. Повернуть руку в первоначальное поло­
жение на 120°

ПОРА! (YR120; D) (К1; И)

10. Взяться В31 (OCl; К1; И)

11. Повернуть штурвал на 120° ПОРА! (YRI20; D) (KI; И)

12. Отпустить ОТ! (ОС!)
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Приложение к карте 4.0.6 ЛИСТ 2

Содержанке комплекса Обозначение микроэлементов
по Б СМ

Последующий оборот штурвала

1. Повернуть руку в первоначальное поло­
жение на 120°

2. Взяться
3. Повернуть штурвал на 120°
4. Отпустить
5. Повернуть руку в первоначальное поло­

жение на I20°
6. Взяться
7. Повернуть штурвал на 120®
8. Отпустить
0. Поперпуи. руку л перпонлчячыюе поло­

жение на 120°
10. Взяться
11. Повернуть штурвал на 120°
12. Отпустить

ПОРА! (YRI20; D) (К1: И)

В31 (OCI; KI; И)
ПОРА! (YR120; D) (KI; И) 
ОТ1 (ОС!)
ПОРА! (YR120; D) (К*: И)

В31 (ОС); К1; И)
ПОРА! (YRI20; D) (К!; И) 
ОТ! (ОС!)
ПОРА! (YRI20; D) (К1; И)

B3I (OCI; К!; И)
ПОРА1 (YR120; D) (KI; И) 
ОТ! (ОС!)

Переменные факторы и диапазоны их изменения

А =--{

и = {

Г, поворот в горизонтальной плоскости 
В, поворот в вертикальной плоскости

И1, без рукавиц 
ИЗ, о рукавицах

S — 50—750 мм, расстояние перемещения руки к штурвалу 

D “  80—800 мм, диаметр штурвала 

R *= 30®—Г20®, угол полорога штурвала

Нормативные зависимости, использованные при расчете таблицы:

I) попорот на угол YR <  120*» t =  2,32S°'IMD0,oe3YR°’lMKHi;

Щ одни оборот на 360е, t =  11,66̂ 0*078О0*|Э2КИ1;

Я) шп'лгдующий оборот на 360®, t ** 12,4D0,' e5Kni*
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Приложение к карте 4.9.7

Содержание комплекса
Обозначение микг.

по ВСМ

!. Протянуть руку к оыключателю

2. Взяться за выключатель

3. Повернуть выключатель

ПР1 (S) (OCI; К»

ВЗ) (OCI; Kt; II)

ПОА1 (МО,05; YR90) (OCI; И)

Переменные факторы и диапазоны их изменения

f Г, поворот в горизонтальной плоскости 
\ В, поворот в вертикальной плоскости

И И1, без рукавиц 
ИЗ, в рукавицах

S “  60—750 мм, расстояние перемещения руки к выключателю

Нормативная зависимость, использованная при расчете таблицы!

t =  4.9IS0»s ,lK„1
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Приложение к карте 4.В.8

Содержание комплекса Обозначение микроэлементов 
по Б СМ

1. Притянуть руку к педали ПР1 (S) (ОС1; К2)

И. Пожать рукой на педаль НРС

3, Переместить педаль П1 (SM; М0,1; Ш)  (OCl; KI; 
И1)

4. Убрать руку ПР1 (5) (OCl; К1)

Переменные факторы и диапазоны их изменения

S=* 100—750 мм» расстояние перемещения руки 

SM ^  30—100 мм, расстояние перемещения педали 

£М=* 100—400 мм, длина педали

Нормативная зависимость, использованная при расчете таблицы)

t =  2,16S°'2WSM<,-uo
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Приложение к карте 4.9.9

Содержание комплекса Обозначенне микроалемеито» 
по БСМ

1. Подойти к механизму управления X (S) (СТ2)

2. Нажать на педаль ногой СТУ

3. Отпустить стс

Переменные факторы и диапазоны их изменении

S — 200—750 мм, расстояние до механизма управления

Нормативные зависимости, использозянные при расчете таблицы:

1) ссидл* — Н;

2) «стоя» — t «  4,22 »S0,222.
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Приложение к карте 4.10.1

Содержание комляекаа Обоавачекке микроэлементов 
по Б СМ

Цена деления 0,1 мм

1. Взяться левой рукой
2. Переместить подвижную губку на из­

меряемый размер
3. Установить штангенциркуль на измеряе­

мую поверхность детали
4. Переместить губку до упора к детали

6. Всмотреться в шкалу, в нониус 
6. Снять штангенциркуль с детали

В31 (ОС1; К1; И1)
ПП1 (SM3; MjO.Ol; LMj50) (ОСЦ 
КЗ; И1)
УОС2 (М0.3; Ш300; Z.D) (ОС1; 

ОРЗ; -И1)
ПП1 (SM3; МО,01; Щ 50) (ОС1;

К1; И1)
ФЗ
РС2 (МО.З; LD) (ОС1; ОРЗ; И1)

Цена деления 0,05 мм

1. Взяться левой рукой
2. Переместить подвижную губку штанген­

циркуля на измеряемый размер детали
3. Установить штангенциркуль на измеряе­

мую поверхность детали
4. Переместить подвижную губку до упора 

к детали
б. Повернуть зажимной винт три раза

В31 (ОС1; К1; И1)
ПП1 (SM3; МДОЦ Z.M,50) (ОСЦ 

КЗ; И1)
УОС2 (МО.З; Z.M300; LD) (OCI; 

ОРЗ; И1)
ПП1 (SM3; MiO.Ol; LM.50) (ОС1; 

К1; И1)
ПОВ1 (М0.01; YR120) (ОСЦ 

К1)ХЗ 
ВП

П1 (SM10; М,0.01; LM0) (ОСЦ 
KI; И1)Х6 

ФЗ 
ФЗ
ПОВ1 (МО,01; YR120) (ОС1; 

И1)ХЗ
РС2 (МО.З; LD) (ОСЦ ОРЗ; И1)

6. Перехватить гайку микрометрической по­
дачи

7. Повернуть гайку шесть раз

8. Всмотреться в шкалу
9. Всмотреться в нониус

10. Повернуть зажимной винт три раза

11. Снять штангенциркуль с детали

Переменные факторы и диапазоны нх изменения

D «= 1—200 мм, измеряемый размер 

LD 0,6—100 мм, длина продвижения ииструмента

Нормативные зависимости, использованные при расчете таблицы!

1) цена деления 0,1 мм, t =  17,ЬО0,0в4;

2) цена деления 0,05 мм, t *= 63.
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Приложение и карте 4.10.2

Содержание комплекса Обозначение мнкрозлеыентии
ПО Б  СМ

Цепа деления 0,1 ми

1. Установить штангеиглубииомер в отвер­
стие детали

2. Взяться левой рукой за основание
3. Переместить штап ген глуби номер к торцу 

детали
4. Перехватить правой рукой штангу штан- 

генглубикомера
5. Переместить передвижную штангу 

до упора
6. Всмотреться в шкалу штангенглубино- 

мера
7. Вынуть штакгенглубиномер из отверстия

Цена деления 0,03 мм

1. Установить штангеиглубииомер в отверс­
тие детали

2. Взяться левой рукой за основание
3. Переместить основание к торцу детали

4. Переместить правой рукой штангу штан* 
генглубикомера

б. Переместить подвижную штангу до упора

6. Повернуть зажимной винт три раза

7. Перехватить гайку микрометрической по­
дачи

8. Повернуть гайку шесть раз

9. Всмотреться в шкалу
10. Всмотреться о нониус
11. Повернуть зажимной спит три раза

12. Вынуть штангеиглубииомер из отверстия

УОС1 (М0,3; LM280; L D )  (OU1;
ОРЗ; Ш)

В31
11111 (SM3; М0,3; ЛМ280) (OCI;

К1; И1)
ВП

ПП1 (SM3; М0,3; Ш280) (OCX;
К1; И1)

ФВ

PCI (М0.3; L D )  (OG1; ОР1; И!)

УОС! (М0,3; ДМ280; L O )  (ОС1;
ОРЗ; И!)

В31
ПП1 (SM3; М0,3; LM280) (ОСП 

К1; И1)
ВП

ПП1 (SM3; М0,3; LM280) (OCI; 
K I; Й1)

ПОВ1 (МО,01; YRI20) (ОС1;
И1)ХЗ

ВП

Ш (SM10; МО,01; Ш 5) (ОСЦ 
K l; H I) X б 

ФВ 
ФВ
ПОВ1 (МО,01; YR120) (OCI; 

И1)ХЗ
PCI (МО.З; L D )  (OCI; ОР1; И1)

Переменные факторы и диапазоны их изменения

LD  »  5—400 мм, измеряемая глубина 

Нормативные зависимости, использованные при расчете таблицы!

1) цена деления 0,1 мм, 24,4LD0,084 ;

2) цена деления 0.05 мм, t =  67.
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Приложение к карте 4.10.3

Содержание комплекса Обозначение микроэлементов 
по БСМ

1. Уп'шкнипъ пробку приспособления в от­
верстие

УОС1 (М; LM; tD50) (ОС1; ОР1; 
Ш)

й, Перенести нэглид па шкалу гш

II. Всмотреться ФВ

4. Иоисрпуть приспособление в горизонталь­
ной плоскости на 90°

ПОГ1 (М; YR90) (ОС1; И1)

5. Всмотреться ФВ

6. Вынуть пробку из отверстия PCI (М; LD50) (ОС1; ОР1; И1)

Переменные факторы и диапазоны их изменения

М =  0,05—0,5 кг, масса приспособления 

LM =  Б—150 мм, длина наибольшей стороны приспособлении

Нормативная зависимость, использованная при расчете таблицы! 

t =  29,93м0,101

331



Приложение х карте 4.10.4

Содержание комплекса Обозначение window о ментов

1. Протянуть руку к контрольному валику
2. Взять валик
3. Переместить валик к детали
4. Взяться за деталь
5. Установить валик в отверстие

6. Переместить валик по отверстию к дета­
ли

7. Отпустить валик
8. Перехватить правой рукой деталь
9. Переместить деталь в центр приспособле­

ния
10. Установить деталь в центр приспособле­

ния
11. Отпустить деталь левой рукой
12. Перевести взгляд на шкалу
13. Повернуть деталь на угол до 180° (до по­

лучении наибольшего или наименьшего 
значении)

14. Всмотреться
15. Повернуть деталь на угол 180°
16. Всмотреться
17. Провести вычисления
18. Протянуть левую руку к стопорному ры­

чагу приспособления
19. Нажать
20. Переместить деталь на стол

21. Отпустить рычаг
22. Установить деталь на стол
23. Отпустить деталь
24. Протянуть руку к валику
25. Взять валик
26. Разъединить (вынуть валик из отверстия)
27. Переместить валик на место
28. Отпустить валик

2; И1)
; К1; И1)
W (ОС1; КЗ; И1)

УОС1 (Mlt- L M L D )  (ОС); OPJ; 
И1)

П1 (SM50; М,; LMt) (ОС1; К2;

ОТ1 (ОС1)
в п
m  (SM200;М; LM) (ОС1; КЗ; И!)

УП1 (М; LM) (ОС1; ОР2; И1)

ОТ1 (ОС1)
ПВ
ПОВ1 (М) (ОС1; И1)

ПР1 (S) (ОС1; К 
В1 (Mi; Z) (ОС1 
П1 (SMi; М̂ , LV 
В31

ФВ
ПОВ1 (М) (ОС1; И!)
ФВ
ФВ
ПР1 rS300) (ОС1; К2; Ml)

НРС
П1 (SM200; М; UA) (ОС!; OPI; 

И1)
ОТ1 (ОС1)
УП1 (М; Ш )  (OCI; ОР1; И1) 
ОТ1 (ОС1)
ПР1 (S200) (OCI; К2; И1)
В1 (M;Z) (OCI; К!; И I)
PCI (М,; LD) (OCI; ОР1; И1)
П1 (SMi; Mt ; LM) (OCI; K2; И1> 
ОТ1 (OCI)

Переменные факторы и диапазоны их изменения

6S — 400—600 мм, расстояние перемещения руки к валику 
SM, »  400—G00 мм, расстояние перемещения валика 

М к» 0,5—10 кг, масса детали 
М| а* 0,05—0,5 кг, масса валика 
Z — 5—100 мм, размер валика в месте захвата 

LM— 100—500 мм, длина наибольшей стороны детали 
UAX«  50—100 мм, длина валика
LD =  50—100 мм, длина продвижения валика при установке

Нормативная зависимость, использованная при расчете таблицы: 

t =  82.27М0,093 LM0*109
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Приложение к карте 4.10.5 ЛИСТ 1

Содержание комплекса Обозначение микроэлементов 
по Б СМ

1. Протянуть руку к пинцету ПР1 (S,) (ОС1; К2; И1)

2. Взять пинцет BI (МО.!; Z!5; L Ml50) (ОС1; 
Kli И1)

3. Переместить пинцет к контрольному ва­
лику

П1 (SM,; М0,1; LM150) (ОС1; 
К2; И!)

4; Взять валик В! (М,; Z,; LMj) (ОС1; К1; И2)

5. Переместить валик к детали П1 (SM,; М,; Ш ,) (ОС1; КЗ; И2)

■6. Установить валик в отверстие УОС! (М*; Ш»; LD) (ОС1; ОР1; 
И1)

7. Взяться правой рукой за деталь В31 (ОС1; К1; И!)

8. Отпустить левой рукой валик ОТ! (ОС!)

D. Переместить пинцет П1 (SMj; МО. I; 
К2; И!)

LM150) (ОС!;

10. Отпустить ОТ! (ОС!)

11. Переместить деталь по направляющим 
подставки

ПП1 (SM; М; LM) (OCI; К; И!)

12. Перевести взгляд на шкалу ПВ

13. Всмотреться ФП

М. Повернуть деталь на 360° ПОВ! (М) (ОС!; И!) X 2

15. Всмотреться ФВ
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Приложение к карте 4.10.5 ЛИП if

Содержание комплекса Обозначение микроэлементом 
по БСМ

16. Повернуть деталь на 180° (до получения 
наибольшего илн наименьшего значения 
по шкале)

ПОВ1 (М) (ОС1; И1)

17, Всмотреться ФВ
18. Попсрмуть деталь нп 180° пени (M)(<x:i; III)
19. Всмотреться ФВ
20. Переместить деталь по направляющим 

подставки
ПП1 (SM; М; 1М) (ОС1; Ks ШУ

21» Протянуть руку к валику ПР1 (SJ (OCI; К2; И2)
22. Взять валик В1 (М,; Z,; LMj) (OCI; К1; И2)
23. Разъединить (вынуть валик из отверстия) PCI (М,; LD) (OCI; ОР1; И2)
24. Переместить валик на место П1 (SM,;М,; LM,) (OCI; К2; И2)
25. Отпустить валик ОТ1 (ОС1)
26. Отпустить деталь OTI (ОС1)
27. Переместить пницет ка место П1 (SM,; МОЛ; Ш150) (ОС1; 

К2| И1)
28. Отпустить пинцет OTI (OCI)

Переменные факторы и диапазоны их изменения

S| =  400—600 мм, расстояние перемещения руки к пинцету 
S, =  200—400 мм, расстояние перемещения руки к валику 

SM *= 50—200 мм, расстояние перемещения детали 
SM* =х 400—600 мм, расстояние перемещения пинцета к валику 
SMt а  200—400 мм, расстояние перемещения валика 

М ш 0,5—10 кг, масса детали 
Mt as 0,01—0,05 кг, масса валика 
Zg-= 0,5—5 мм, размер валика в месте захвата 

/М — 100—500 мм, длина наибольшей стороны детали 
Ш | 5—50 мм, длина валика 
LD шя 5—50 мм, длина продвижения валиха

Нормативная зависимость, использованная при расчете таблицы: 

t с  142.22М0 054 
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Приложение х карте 4,10.6

Г'ОДОржпмие комплекса Обозначение микроэлементов 
по БСМ

1. llpunniyTii руку к валику ПР1 (Sj) (ОС2; К2; И1)
И, \ \ти  нал и к В1 <M»i Zi; £М0 (ОС1; К1; И1>
II. Пиромесгить к отверстию П1 (SM,; М,; LM,) (ОС1; КЗ; И1)
4. Паитьсн ял дстпль В31
Г), У(!Т11Н(ШПТ1| милпк п отверстие УОС1 (М,; LM,; D/.f )(OCI; OPI; 

И1)
0, Отпустить велик ОТ] (OCI)
?. Переместить деталь по направляющим 

до упора
ПП1 (SM; М; IM) (ОС1; К; И1)

8. Перевести взгляд на шкалу ПВ
9. Повернуть деталь на 360° ПОВ1 (М) (ОС1; И!) Х2

10. Всмотреться ФВ
11. Повернуть деталь на 180° ПОВ1 (М) (ОС1; И1)
12. Всмотреться ФВ
13. Переместить деталь по направляющим ПП1 (SM; М; Z.M) (ОС1; К; И1)
14. Протянуть руку к валику ПР1 f t )  (ОС1; 2; И1)
15. Взять валик В1 (Mt; Zi; Ш г) ОГЛ; К1; И1)
16. Разъединить (вынуть валик из отверстия) PCI (М,; LDi) (OCI; OPI; И1)
17. Переместить валик на место П1 (SM!; M,; IMi) (OCI; K2; И1)
18. Отпустить валик OT1 (OCI)
10, Отпустить деталь OT1 (OCI)

П еременны е ф акторы  и д и ап азо н ы  их изм енения

Sx в  400—600 мм, расстояние перемещения руки к валику 
SM — 50—200 мм. расстояние перемещения детали 

SMX *=* 400—600 мм. расстояние перемещения валика 
М — 0,6—10 кг, масса детали 

Мх =  0,05—0,6 кг, масса валика 
Zl  =* 5—100 мм, размер валика в месте захвата 

Ш  =  100—500 мм, длина наибольшей стороны детали 
ЦЛг =  50—100 мм, длина валика 
/-Dj — 50—100 мм, длина продвижения валика

Нормативная зависимость, использованная при расчете таблицы^

t -  100,41М0'™
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Придож< рте 4. ЮЛ

Содержа к к« комплекс* Обоэаачеяив мя кровлей* втоо 
по ВСМ

1. Протянуть руку к детали ПР1 (S) (ОС1; К2; И1)

2. Взяться за деталь B3i (ОС1; К1; И!)

3. Повернуть деталь на 360° ПОВ1 (М) (OCI; И1)Х2

4, Перевести взгляд на шкалу п в

5, Всмотреться ФВ

6. Повернуть деталь на 90° (до получения 
наибольшего или наименьшего показания 
по шкале)

ПОВ1 (М) (ОС!; И!)

7. Всмотреться ФВ

8. Повернуть деталь на 90° ПОВ! (М) (OCI; И1)

9. Всмотреться ФВ

10. Провести расчет ФВ

Переменные факторы и диапазоны их изменения

S 200—400 мм, расстояние перемещения руки к детали 

М — 0,5—10 кг, масса детали

Нормативная зависимость, использованная пря расчете таблицы! 

t «  52,02‘М0*113
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Приложение к карте 4.10.8

Содержание комплекса Обозначение микроэлементов 
по ВСМ

1. Протянуть правую руку к детали ПР1 (S) (ОС1; К2; И1)

2. Взяться за деталь В31 (ОС1; KI; И1)

3. Повернуть деталь на 360° ПОВ1 (М) (ОС1; И1) Х2

4. Перевести взгляд на шкалу ПВ

5. Повернуть деталь на 90° (до получения 
наибольшего или наименьшего значения 
по шкале)

ПОВ1 ГМ) (OCI; И1)

6. Всмотреться ФВ

7. Повернуть деталь па 90° ПОВ1 (М) (ОС1; И1)

8. Всмотреться ФВ

9. Повернуть деталь па 90° ПОВ1 (М) (OCI; И1)

10. Всмотреться ФВ

11. Взяться рукой за наконечник индикатора B3I (OCI; К1; И!)

12. Переместить наконечник индикатора 
вверх на 6 мм

П1 (SM5; МО,01; LM50) (ОС1; 
К1; И1)

13. Переместить деталь по направляющим 
стойки стола на 1/2 длины детали

ПП1 (SM; М; Ш)  (OCI; К2; И1

14. Отпустить наконечник индикатора ОТ1 (ОС1)

Переменные факторы и диапазоны их изменения
S “  200—600 мм, расстояние перемещения руки к детали

SM — 25—200 мм, расстояние перемещения детали 

М =* 0,6—10 кг, масса детали 

Ш  =  60—400 мм, длина наибольшей стороны детали

Нормативная зависимость, использованная при расчете таблицы: 
t =  119,29-М0' 139
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Приложение к карте 4.10,0

Содержание комплекса Обозначение микроолемангои 
no 8СМ

Промер проходной стороной

I. Установить пробку в отверстие детали УОП1 (М; LM; LD) (OCI; OPI; 
И1)

2. Разъединить пробку с деталью РШ (М; iD) (OCI; OPI; И1)

Полный промер

1. Установить пробку проходной стороной УОП1 (М; Ш) LV) (OCI; ОР1;
в отверстие детали И1)

2. Разъединить пробку с деталью РП1 (М; LD) (OCI; OPI; И1)
3. Переместить пробку на расстояние 100 мм П1 (SI00; М; Ш) (OCI; КР; И1)
4. Повернуть пробку в вертикальной плоско* ПОВ1 (М) (ОС1; И1)

сти на 180°
5. Перехватить ВП
6. Переместить пробку непроходной сторо­ П1 (SI00; М; Ш) (ОС1; КЗ; И1)

ной к отверстию детали
7. Установить пробку в отверстие детали УОШ (М; LM; LD2) (OCI; ОР1; 

И1)
6. Нажать (аНепроход»)

***/
НРС

Переменные факторы и диапазоны их изменения

М 0,03—1 кг, масса пробки 

AM »  60—160 мм, длина пробки 

D 1—60 мм, измеряемый размер 

AD =  10—200 мм, длина продвижения пробки

Нормативные зависимости, использованные при расчете таблицы)

1) полный промер, t** 14,47D0|I4*LD0,W7;

2) промер проходной стороной, t* 4 2,24D0,238AD0,171.



Приложение к карте 4Л0.10

Содержание комплекса Обозначение микроэлементов 
по Б СМ

Промер проходной пробкой

1, Установить проходную пробку в отверстие 
детали

УОП1 (М; Ш; LD) (ОС1; ОР1; 
И1)

2, Разъединить пробку с деталью P nj (М; LD) (ОС1; OPJ; HJ)

Полный промер (двумя пробками)

1. Установить проходную пробку в отверстие 
детали

УОП1 (М; Ш ; LD) (OCl; ОР1; 
И1)

2. Разъединить пробку с деталью РП1 (М; LD) (OCl; ОР1; И1)

3. Установить непроходную пробку в отвер­
стие детали

УОП1 (М; Ш; LD2) (OCl; ОР1; 
И1)

4. Нажать («Непроход») НРС

Переменные факторы и диапазоны их изменения 
М =  0,1—2 кг, масса пробки

U\  =  100—300 мм, длина пробки 

D *= 50—100 мм, измеряемый размер 

LD =  10—200 мм, длина продвижения пробки

Нормативные зависимости, использованные при расчете таблицы:

1) полный промер (двумя пробками), t =  1(50D°’546/,D0,M0;

2) промер проходной пробкой, t — 0,71 D0,59,ID 0,14̂



Приложение к карте 4.10.11

Содержание комплекса Обозначение микроэломоптоп 
по БСМ

Промер проходной пробкой

1. Установить проходную пробку в отверстие УОП1 (М; IM; LD) (ОС1; OPI;
детали И1)

2. Повернуть пробку на 90° ПОА1 (М; YR90) {ОС1; К1; И1)
3. Разъединить пробку с деталью РШ (М; LD) (ОС1; OPI; И1)

Полный промер (двумя пробками)

1. Установить проходную пробку п отверстие УОП1 (М; LM\ LD) (ОС1; L) PI
детали И1)

2. Повернуть пробку на 90° ПОЛ1 (М; YR90) (ОС1: К1: И1)
3. Разъединить пробку с деталью РГН (М; LD) (OCI; OPI; И()
А. Установить непроходпую пробку и отвер­ УОП1 (М; Ш; LD2) (OCI; ОР1;

стие детали И1)
5. Нажать («Непроход») НРС
С\ Повернуть пробку на 90е ПОА! (М; YR90) (ОС1; И!)
7. Нажать («Непроход») НРС

Переменные факторы и диапазоны их изменения

А -- /  Г, поворот в горизонтальной плоскости 
Л \ В* поворот в вертикальной плоскости

М =  0,2—2,6 кг, масса пробки

LM — !20—160 мм, длина пробки

D — 75—300 мм, измеряемый размер

LD 10—130 мм, длина продвижении пробки

Нормативные зависимости, использованные при расчете таблицы:

1) полный промер (двумя пробками), t — 4,82D°*377LD0’096;

2) промер проходной пробкой, t — l,93D0,3fl4LD0,0W.
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Приложение к карте 4.10Л2

Содержание комплекса Обозначение микроэлементов 
по Б СМ

1. Установить пробку в отверстие УОС1 (М; Z.M; LD) (ОС1; КЗ; И !)

2. Всмотреться ФВ

3 Разъединить пробку с деталью PCI (М; LD) (ОС1; ОР1; И1)

Переменные факторы и диапазоны нх изменения

М =  0,06—5*6 кг, масса пробки 

LfA =  100—200 мм, длина пробки 

D — 14—125 мм, измеряемый диаметр 

LD — 50—100 мм, длина продвижения пробки

Нормативная зависимость, использованная при расчете таблицы:

t =  3.IOD0'430
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Приложение к карте 4.10.13

Содержание комплексе Обоэноче и не мик роэл смет пн 
по БСМ

1. Надеть кольцо на деталь

2. Всмотреться
3. Снять кольцо с детали

И1)
ФВ
РП! (М; LD) (ОС1; ОР2; И1)

УОШ <М; Ш ; LD) (OCI; № \ \

Переменные факторы и диапазоны их изменения

М =  0,01—б кг, масса кольца 

Ш  =  30—170 мм, диаметр кольца 

D «  14—125 мм, измеряемый размер 

LD =  30—500 мм, длина продвижения кольца по детали

Нормативная зависимость, использованная при расчете таблицы:

t «  2f19D°'60QtD 0,139
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Приложение к карте 4.10.14

Содержание комплекс* Обозначение микроэлементов 
по БСМ

1. VivriiHOiitiTb пробку (втулку) в отверстие УОП1 (М; £М; LD) (ОС1; ОР1;
(пи пил) И1)

2. Всмотреться в риску ФВ

Я. Повернуть пробку (втулку) на 5° два раза ПОВ1 (М) (ОС1; И1)
(покачать)

4. 1)ынуть (снять) пробку (втулку) РП1 (М; LD) (СЮ1; OPI; ИГ)

Переменные факторы и диапазоны их изменения

М =  0,2—4 кг, масса пробки (втулки)

Ш  =  100—300 мм, длина пробки (втулки)

D =  9—200 мм, измеряемый размер калибр-пробки;

D =э 5—100 мм, калибр-втулки

L D  =  10—100 мм, длина продвижения пробки (отулки)

Нормативные зависимости, использованные при расчете таблицы:

1) калибр-пробка, t =  9,85 D0>,e,LD0,099;

2) калибр-втулка, t =  ll,57D°',e,LD0,U0
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Приложение к карте 4 . 1 0 . 1 5

Содержание комплекса Обозначение микроэлементов 
no ВСМ

Один оборот

L Установить пробку проходной стороной УС01 (М; Ш; LD2) (ОС1; ОРЗ;
в отверстие детали И1)

2. Повернуть пробку на один оборот ПООС1 (D) (СТ1; И1)
3 Повернуть пробку на один оборот в обрат- ПООС1 (D) (CTI; И1)

ную сторону
4. Переместить пробку от отверстия детали П1 (SM100; М; LM) (ОС1; К1;

на расстояние 100 мм И1)
5. Повернуть пробку на угол 180° ПОВ (М) (ОС1; KI; И1)
6. Переместить пробку к отверстию детали П1 (SM100; М; Ш) (ОС1; КЗ; 

И1)
7. Установить пробку непроходной стороной УОС1 (М; LM; LD2) (ОС1; ОРЗ;

о отверстие детали И1)
8. Повернуть пробку на один оборот ПООС1 (D) (СТ1; И1)
9. Повернуть пробку на один оборот в обрат­ ПООС1 (D) (CTI; И1)

ную сторону

Последующий оберог (проходной
стороной)

1 Повернуть пробку на один оборот ПООС1 (D) (CTI; И1)
2. Повернуть пробку на один оборот в обрат­ ПООС1 (D) (СИ; И1)

ную сторону

Переменные факторы и диапазоны их изменения

М =  0,01—1,2 кг, масса пробки 

Ш  =  90—180 мм, диаметр пробки 

D =  2—50 мм, диаметр резьбы

Нормативные зависимости, использованные при расчете таблицы:

1) один оборот, t «  38,20D0,226;

2) последующий оборот, t«*6,17D0'410.
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Приложение к карте 4*10.16

Содержание комплекса Обозначение микроэлементов 
по Б СМ

Один оборот

1. Установить проходную пробку в отверстие 
детали

УОС1 (М; LM; LD3) (ОС1; ОРЗ; 
И1)

2. Повернуть пробку на один оборот ПООС1 (D) (СТ1; И1)

3. Повернуть пробку на один оборот в обрат­
ную сторону

ПООС1 (D) (СТ1; И1)

4. Установить непроходную пробку в отвер­
стие детали

УОС1 (М; Щ ; LD3) (ОС1; ОРЗ; 
И1)

5. Повернуть пробку на один оборот ПООС1 (D) (СТ1; И1)

6. Повернуть пробку на один оборот в обрат­
ную сторону

ПООС1 (D) (СТ1; И1)

Последующий оборот (проходной
*л)

1. Повернуть пробку <з один сборот CCl (D) (СП; И1)

2. Повернуть пробку ч- один оборот в обрат­
ную сторону

OCI (D) (CTI; И1)

Переменные факторы и диапазоны их изменения

М =  0,03—0,7 кг, масса пробки 

£М — 80—150 мм, длина пробки 

D *= 2—60 мм, диаметр резьбы

Нормативные зависимости» использованные при расчете таблицы:

1) один оборот, t — 30,40D°*264;

2) последующий оборот, t — 6,17D0,410.
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Приложение к карте 4.10,17

Содержание комплекса Обозначение мнкиомемвнтин по DCM

Один оборот (кольцо проходное 
или нелроходное)

J. Установить кольцо на деталь УОС1 (М; Z.M; LD3) (OCI; ОРЗ; 
И1)

2. Повернуть кольцо на один оборот ПООС1 (О) (CTI; И1)
3. Повернуть кольцо на один оборот в обрат* 

ную сторону
ПООС1 (D) (СТ1; И1)

Последующий оборот (кольцо проходное)

1. Повернуть кольцо на один оборот ПООС1 (D) (СТ1; И1)

2. Повернуть кольцо на один оборот в обрат* 
ную сторону

ПООС1 (D) (СТ1; И1)

Переменные факторы и диапазоны их изменения

М 655 0,1—1 кг, масса кольца 

Ш =  20—80 мм, диаметр кольца 

D =  1—100 мм, диаметр резьбы

Нормативные зависимости, использованные при расчете таблицы:

1) один оборот (кольцо Проходное нлк непроходное), t — 16,8lD0,2fl0;

2) последующий оборот (кольцо проходное), t «  6,I7D0,410.
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Приложение к карте 4.10.18

Содержание комплекса Обозначение микроэлементов 
по Б СМ

Промер проходной стороной

1. Установить скобу на деталь УОС1 (М; /-М; LD) (OCI; ОР2; 
ИI)

2. Сиять скобу с детали PCI (М; LD) (OCI; ОР2; И1)

Полный промер

1. Установить скобу проходной стороной 
на деталь

УОС1 (М; Ш ; LD) (OCI; ОР2; 
И1)

2. Снять скобу с детали PCI (М; ID) (OCI; ОР2; И1)

3. Повернуть скобу на 180е ПОВ1 (М) (ОС1; И1)

4. Установить скобу непроходиой стороной 
на деталь

УОС1 (М; IM; ID) (OCI; ОР2; 
И1)

5. Нажать НРС

Переменные факторы н диапазоны их изменения

SM =* 5—10 мм, расстояние перемещении скобы 

М =  0,03—0,04 кг, масса скобы 

UA — 40—50 мм, длина скобы 

D =  3—100 мм, измеряемый размер 

LD ~  0,5—5 мм, длина продвижения скобы

Нормативные зависимости, использованные при расчете таблицы:

1) промер проходной стороной, t *= 10,05DOJI°;

2) полный промер, t =  20,7Ш0,161.
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Приложение к карте 4.10.19

Содержанке комплекса Обоаначенке микроэлементов 
по Б СМ

1. Установить скобу на деталь УОС1 (М; ДО; LD) (ОС1; ОР2; 
И1)

2. Нажать («Непроход») НРС

3. Снять скобу с детали PCI (М; LD) ((XI; ОР2; Ш)

Переменные факторы и диапазоны их изменения

М — 0,06—4,2 кг, масса скобы 

И Л  =  40—500 мм, длина скобы 

D =  3—М  мм, измеряемый размен

LD — —  =  1,5—180 мм, длина продвн. -кя скобы 
2

Нормативная зависимость, использованная при расчете таблицы:

t =  4.72D0-365
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Приложение к карте 4.10.30

Содоржпмио комплекса Обознлчсиие мнкроэлсмеитоп 
по БСМ

1. Установить скобу на деталь УОС1 (М; Ш ; LD) (ОС1; ОРЗ; 
И1)

2. Повернуть скобу два раза ПОВ1 (М)(ОС1;И1) Х2

3. Нажать НРС

4. Спять скобу с детали PCI (М; LD) (ОС1; ОР2; И1)

Переменные факторы и диапазоны их изменения

М =  0,1-3 ,6  к- 

. =  30-150

П --= 30—100 г-:

—  =  15—50 
2

скобы

г.бы

теуый размер 

!Э продвижения ск.

Нормативная зависимость, использованная при расчете таблицы:

t =  0.06D1’480
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Приложение к карте 4.10.21

Содержание комплексе
Обозначенно минтши'мипнш

по нем

1. Установить снобу на деталь УОС1 (МО,5; /,М200; /,П) KX'.l;
ОР2; III)

2. Переместить скобу по нтмгрш’мпму (ди­ 111 (S25; М0.5: /.М200) (OCI;
меру два рама КЗ; И1) А 2

3. Повернуть скобу на 90° ПОВ1 (МО,5) (ОСИ; И1)

4. Всмотреться в шкалу ФВ

5. Разъединить (снять) скобу PCI (МО,5; Щ  (OCI; ОР2; И1

П р и м е ч а н и е .  Пункты 3, 4 включать только при измерении детали 
с проверкой на эллиптичность.

Переменные факторы и диапазоны их изменения

D K  1—600 мм, измеряемый размер 
LD «= 0,6—300 мм» длина продвижения скобы

Нормативная зависимость, использованная при расчете таблицы:

t =  9,78D0,oe5
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Приложение к карте 4.10.22

Содержание комплекса Обозначение микроэлементе* 
по БСМ

1. Упчшоинть стержень с наконечником в от- 
нсрстио детали

УОС1 (М; IM; LD) (ОС1; ОР1; 
И1)

2. Всмотреться о шкалу измерительной го­
ловки

ФВ

3, Повернуть нутромер в вертикальной пло­
скости на 5°

ПОВ1 (М) (OCI: И1)

4. Всмотреться в шкалу ФВ

5. Повернуть нутромер в вертикальной пло­
скости на 10ъ

ПОВ1 (М) (ОС1; И1)

6. Всмотреться в шкалу ФВ

7. Вынуть нутромер из отверстия детали PCI (М; LD) (OCI; ОР1; И1)

Переменные факторы и диапазоны их изменения

М =  1*5—3 кг* масса нутромера 

LIA =  200—400 мм, длина наибольшей стороны нутромера 

LD — 5—250 мм, длина продвижения нутромера п отверстии

Нормативная зависимость, использованная при расчете таблицы: 

t =  32.74LD0'051
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Приложение к карте 4.10.23

Содержание комплекса Обозначение микроэлементов
по Б СМ

1. Установить стеикомер на измеряемую по­
верхность

УП2 (МО,5; Z.M150) (ОС!; ОР2; 
И1)

2. Нажать подвижной шток стенкомера 
до упора

НРС

3. Всмотреться в шкалу индикатора ФВ

4. Отпустить шток ОТ1 (OCi)

Нормативная зависимость, использованная при расчете таблицы:

t =  10
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Приложение к карте 4*10.24

Содоржание комплекса Обозначение микроэлементов 
по БСМ

Шаблон (скоба для длин) односторонний

1. Взяться левой рукой за шаблон (скобу)
2. Установить шаблон (скобу) на деталь
3. Разъединить шаблон (скобу) с деталью
4. Отпустить шаблон (скобу) левой рукой

В31
УП2 (М; LM) (ОС1; ОР2; И1) 
РС2 (М; LD) (ОС1; ОР2; И1) 
OTl (ОС1)

Шаблон (скоба для длин) двусторонний

1. Взяться левой рукой за шаблон (скобу)
2. Установить шаблон (скобу) проходной сто­

роной па деталь

3. Разъединить шаблон (скобу) с деталью
4. Переместить шаблон (скобу) от детали

5. Повернуть шаблон (скобу) на 180°
6. Переместить шаблон (скобу) непроходиой 

стороной к детали
7. Установить шаблон (скобу) на деталь
8. Нажать (чНепроход)

В31
УП2 (М; Ш)  (OCI; ОР2; И!)

РС2 (М; LD) (OCI; ОР1; И1)
П2 (SM100; М; LD) (OCI; К2; 

И1)
ПОВ2 (М; YRI80) (ОС1; И!) 
П2 (SM100; М; ID) (ОС1; КЗ; И))

УП2 (М; LM) (OCI; ОР2; И!) 
НРС

Переменные факторы и диапазоны их изменения

М = 0 ,1 —5,5 кг, масса шаблона (скобы)

LM — 50—1050 мм, длина наибольшей стороны шаблона (скобы) 

L — 10—1000 мм, измеряемый размер 

LD =  30—80 мм, длина продвижения шаблона (скобы)

Нормативные зависимости, использованные при расчете таблицы:

1) шаблон (скоба для длин) односторонний, t =  1,65L0,410;

2) шаблон (скоба для длин) двусторонний, 1 — 5,40/.0,зв0.
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Приложение к карте 4.IQ.26

Содержанке комплекса

1. Взяться за шаблон В31

2. Установить шаблон к детали УП2 (М; Ш ) (ОС 1; ОРЗ: И1)

3. Всмотреться а световую щель ФВ

4. Перевести взгляд пв

6* Всмотреться в световую щель ФВ

0, Отпустить шаблон левой рукой ОТ1 (ОС1)

Переменные факторы и диапазоны их изменения

М — 0,1—3 кг, масса шаблона 

Ш  ** 60—560 мм, длина наибольшей стороны шаблона 

L **= 10—500 мм, измеряемый размер 

LD »  10—50 мм, длина продвижения шаблона

Нормативная зависимость, использованная при расчете таблицы: 

t =  3,30* L0,378

354



Приложение к карте 4.10.26

Содержание комплекса Обозначение микроэлементов 
по Б СМ

На один выступ (впадину)

1. Ваяться за шаблон левой рукой В31

2. Установить шаблон к детали УОС2 (М; Ш ; LD) (OCI; ОР2;
И!)

3. Всмотреться в световую щель ФВ

4. Доустановнть шаблон к детали УОС2 (М; Ш; LD) (OCI; ОР2; 
И1)

5. Отпустить шаблон левой рукой ОТ1 (ОС1)

На каждый следующий выступ
(впадину)

1. Перевести взгляд п в

2. Всмотреться в световую щель ФВ

Переменные факторы и диапазоны их изменения

М — 0,1—3 кг, масса шаблона 

£М =  60—550 мм, длина наибольшей стороны шаблона 

L =  10—500 мм, измеряемый размер 

LD “  10—50 мм, длина продвижения шаблона

Нормативная зависимость, использованная при расчете таблицы:

t =  5,57-L0'381
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П ри лож ение к к ар те  4 Л 0 .2 7

Содержание комплекса Обозначение микроэлемептоп 
по БСМ

Щуп односторонний

Промер проходной стороной

1. Установить щуп в щель

2. Разъединить (вынуть щуп из щели)

УОС1 (МО,025; Z.M200, LD75) 
(ОС1; ОР2; И1)

PCI (МО,025; Z.D100) (OCl; ОР2; 
И!)

Полный промер (двумя щупами)

!. Установить проходной щуп в щель

2 Рлп>сдш1игь (вынуть щуп из щели)

3. Установить нспроходной щуп и щель

4. Нажать («Непроход»)

Щуп двусторонний

УОС1 (МО,025; Ш200; LD100) 
(OCI; ОР2; И1)

PCI (МО,025; ADI00) (OCI; ОР2; 
И1)

УОС1 (МО,025; LM200; LD 2) 
(OCI; ОР2; И1)

НРС

Полный промер

1. Установить щуп проходной стороной 
в щель

2. Разъединить (вынуть щуп из щели)
3. Переместить щуп от щели

4. Повернуть щуп на 180е
5. Переместить щуп к щели

6. Установить щуп непроходной стороной 
п щель

7. Ппж;пь

УОС1 (МО,02; LM200; L D75) 
(OCI; ОР2; И1)

PCI (М0.02; Z.M200; ID75)
П1 (SMI00; МО,02; ИМ200) (OCI; 

К1; И1)
ПОВ1 (МО,02) (ОС1; И1)
П1 (SMI00; МО,02; IM200) (OCI; 

КЗ; И1)
УОС1 (М0.02; LM200; ID2) (OCI; 

ОР2; И1)
НРС

Нормативные зависимости» использованные при расчете таблицы:

1) щуп односторонний
а) промер проходной стороной, t =  14;
б) полный промер, t — 24;

2) щуп двусторонний полный промер, t =  39.
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Приложение к карте 4.10.28

Содержание комплекса Обозначение микроэлементов 
по БСМ

Щуп двусторонний

Промер проходиой стороной

1. Установить щуп в щель

2. Нажать
3. Переместить щуп на длину щели

4. Разъединить (вынуть щуп из щели)

УОС1 (МО,02; LM200; LD76) 
(ОС1; ОР2; Ж)

НРС
ПП1 (SM; МО,02; LM200) (OCI, 

К2; ИП
PCI (М0.02; £D75) (OCI; ОР2; 

И1)

Полный промер

1. Установить щуп в щель проходной сторо­
ной

2. Нажать
3. Переместить щуп на длину щели

4. Разъединить (вынуть щуп из щели)

5. Переместить щуп на 1D0 мм

6. Повернуть щуп ма 180°
7. Установить щуп непроходной стороной 

в щель
8. Нажать («Непроход»)

У OCI (М0.02; LM200; £D75) 
(OCI; OP2; Ж)

ИРС
ПП1 (SM; МО,02; Z.M200) (ОС1; 

К2; ИП
PCI (МО,02; LD75) (OCI; ОР2; 

И1)
П1 (SMI00; МО,02; Ш200) (ОС1; 

1С2; И1)
ПОВ1 (МО,02) (ОС1; И1)
УОС1 (МО,02; Z.M200; Z.D2) (OCI; 

ОР2; И1)
НРС

Переменные факторы и диапазоны их изменения 

SM ДО—500 мм, длина намеряемой поверхности

Нормативные зависимости, использованные при расчете таблицы:

1) промер проходной стороной, t =  11,98‘SM0'113:

2) полный промер, t =  45.
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Приложение к карте 4.10.29

Содержание комплекса Обозначение микроэлемемтоо 
по Б СМ

1. Установить раднусомер к млмсриомоП по­
верхности до упора

УШ (МО, 1; 
И!)

/-М100) (OCI; 01>.>;

2. Всмотреться п световой зто р ФВ

3. Перевести взгляд п в

4. Всмотреться в световой зазор ФВ

Нормативные зависимости! использованные при расчете таблицы:

t 14
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Приложение к карте 4.10.30

Содержание комплекса Обозначение микроэлементов 
по Б СМ

1. Взяться за линейку второй рукой В31

2. Установить линейку УП2 (М; LM) (OCI; ОРЗ; И1)

3. Всмотреться ФВ

4. Отпустить линейку второй рукой ОТ1 (ОС1)

Переменные факторы и диапазоны нх изменения

М =* 0,016—0,3 кг, масса линейки 

М — 100—1000 мм, длина линейки

Нормативная зависимость, использованная при расчете таблицы: 

t =  2,66 Ш 0-316
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Приложений к карте 4.10,31

Содержание комплекса Обозначение микроэлементов 
по БСМ

1. Всмотреться в поверхность детали ФВ

2. Перевести взгляд на эталон ПВ

3. Всмотреться в поверхность эталона ФВ

4, Перевести взгляд на деталь ПВ

5. Всмотреться в поверхность детали ФВ

6. Перевести взгляд на эталон ПВ

7. Всмотреться п поверхность эталона ФВ

Зависимость, использованная при построении таблицы;

t «  28
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