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О Б Щ А Я  Ч А С Т Ь

Приведенные в сборнике нормативы времени предназначены 
для технического нормирования станочных работ в среднесерийном 
н крупносерийном производстве. Одной из основных характеристик 
типа производства является коэффициент закрепления операций 
в соответствии с ГОСТ 31108—74. Коэффициент закрепления one* 
раций есть отношение числа всех различных технологических one* 
раций, выполненных илн подлежащих выполнению в течение меся* 
иа, к числу рабочих мест и определяется по формуле:

К « - £ -

где О — число различных операций;
Р — число рабочих мест, выполняющих различные операции.

В соответствии с указанным ГОСТом этот коэффициент прини­
мают равным:

— для среднесерийного производства — свыше 10 до 20 вклю­
чительно;

— для крупносерийного производства — свыше 1 до 10 включи­
тельно.

Значение коэффициента закрепления операции принимается для 
планового периода, равного одному месяцу.

За основу в сборнике принято среднесерийное производство, наи­
более распространенное на предприятиях машиностроения.

Для предприятий крупносерийного типа производства илн для 
отдельных участков в среднесерийном производстве, работающих 
в условиях крупносерийного производства, применяются поправоч­
ные коэффициенты на норму времени.

Объединение двух типов производства в один сборник нормати­
вов дает возможность точно рассчитать норму времени для изменен­
ных условий серийности в пределах одного предприятия, одного це­
ха, так как в действительности на большинстве предприятий (как 
среднесерийного, так и крупносерийного производства) серийность 
имеет смешанный характер, т. е. в крупносерийном производстве 
имеются участки (цехи) среднесерийного производства, а в средне­
серийном— участки крупносерийного производства.

В основу разработки указанного сборника положены хрономег­
ражные наблюдения, фотографии рабочего дня ряда машинострои­
тельных предприятий, результаты изучения организации труда,
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кроме того, были использованы действующие нормативы вспомога­
тельного времени, на обслуживание рабочего места н подготови­
тельно-заключительного дли станочных работ крупносерийного и 
среднесерийного типов производства (язд. 1968— 1974), а такж е 
нормативы для малогабаритного оборудования (изд. 1979—1974), 
и нормативы на токарно-автоматные работы (изд. 1970), отрасле­
вые нормативы времени.

Сборник содержит нормативы времени:
— на установку и снятие детали;
— вспомогательного времени, связанного с переходом;
— вспомогательного времени на контрольные измерения;
— на обслуживание рабочего места, отдых и личные надоб­

ности;
— подготовительно-заключительного времени на партию дета­

лей;
— приложения.
Нормативы вспомогательного времени для каждого типа обору­

дования разработаны на комплексы приемов, составленные по тех­
нологическим признакам и видам работ, встречающимся при обра­
ботке деталей на станках.

При расчете норм штучного времени определение вспомогатель­
ного времени на операцию заключается в нахождении по соответст­
вующим картам и последующем суммировании времени на установ­
ку и снятие детали; времени на проход (или обработку поверхнос­
ти), определяемого для каждого перехода в операции отдельно; 
времени иа изменение режима работы оборудования, смену инстру­
мента я перемещения частей станка, яа совмещение осей при раста­
чивании, яа выводы сверла для удаления стружки; времени на конт­
рольные измерения обрабатываемой поверхности.

Исключение составляют отдельные типы ставков, как реэьбоиа- 
катяые полуавтоматы, для которых вспомогательное время дано в 
виде укрупненного комплекса приемов на операцию и определяет­
ся по карте без последующего суммирования отдельных слагаемых, 
а также нормативы для токарных и токарно-револьверных автома­
тов, которые помещены в отдельном разделе с методическими ука­
заниями по их нормированию.

Приведенные в  сборнике нормативы времени рассчитаны для 
нормирования работ прн обслуживании рабочим одного станка 
(работа на одном ставке). При нормирования многостаночных рабо - 
для расчета нормы времени кроме приведенных нормативов време­
ни необходимо пользоваться «Межотраслевыми методическими 
рекомендациями и научно обоснованными нормативными материа­
лами по развитию многостаночного (многоагрегатного О бслужива­
ния я расширению зон обслуживания в промышленности», М „ 
НИИ труда. 1983.

При расчете нормы штучного времени необходимо учитывать 
условия, влияющие иа изменение темпа работы и производитель­
ность труда станочника. Темп работы зависит от масш таба произ­
водства.
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При существующих организационно-технических условиях на 
продолжительность обработки оказываю т существенное влияние 
трудоемкость операции и величина партии деталей.

В среднесерийном производстве размеры партии деталей не­
постоянны и изменяются в широких пределах в зависимости от 
числа машин, выпускаемых предприятием.

При крупносерийном производстве размеры партий стабильно 
постоянные, но в зависимости от числа выпускаемой продукции для 
разных предприятий могут меняться.

Нормативное время в сборнике рассчитано на среднюю суммар­
ную продолжительность обработки партии деталей по трудоемкос­
ти операции в среднесерийном производстве.

Для учета различной серийности, как фактора специализации 
производства, в нормативах предусмотрены поправочные коэффи­
циенты (см. карту 1) иа время обработки, применяемые при расче­
те вспомогательного времени на операцию.

При разработке технологических процессов и расчете норм 
штучного времени заранее уточняется с плановыми органами пред* 
приятия, какие средние величины партий изделий будут запускать­
ся в производство. В соответствии с установленными средними пар­
тиями и продолжительностью операции определяется суммарная 
продолжительность обработки партия деталей и выбираются по­
правочные коэффициенты, приведенные в  карте I, по которым кор­
ректируется вспомогательное время, рассчитанное по.нормативам.

НОРМАТИВЫ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ 
НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ

Нормативы времени на установку и снятие детали даны по ви­
дам приспособлений вне зависимости от типов станков.

Нормативами (карты 2— 19) предусмотрены наиболее распро­
страненные типовые способы установки, выверки и крепления дета­
лей в универсальных и специальных зажимных приспособлениях. 
В качестве главного фактора продолжительности принята масса 
детали При определении /уст на детали массой до 0,08 кг по хроно­
мегражным наблюдениям графо-аналитическим методом была по­
лучена обратная зависимость, т. е. чем меньше масса, тем больше 
время. Главная причина такого положения возникает из-за неу­
добства взятия в руки и крепления деталей маленьких размеров, 
что и сказалось на времени.

Кроме фактора массы, учтены способ крепления детали и тип 
приспособления; наличие и характер выверки; характер установоч­
ной поверхности; число одновременно устанавливаемых деталей 
идр

Нормативное время на установку и снятие детали предусматри­
вает выполнение следующей работы: установить и закрепить де­
таль, включить и выключить станок, открепить и снять деталь, 
очистить приспособление от стружки.

Время на приемы «включить и выключить станок» дано вместе 
с установкой и снятием детали в целях укрупнения нормативов.
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В отдельных случаях при работе на сверлильных станках на 
столе без закрепления детали или при установке в передвижных 
кондукторах (если представляется возможный производить уста* 
иовку н святее детали на станке без выключения вращения июни* 
деля стайка) и при условии соблюдения правил техники безопасно* 
ста нормативное время должно уменьшаться в соответствии с указа­
ниями, приведенными в картах нормативов.

При работе в специальных приспособлениях вспомогательное 
время определяется как сумма времени: на установку и снятие од* 
ной детали; на установку каждой последующей детали свыше од* 
ной при работе в многоместных приспособлениях; на закрепление 
детали с учетом числа зажимов; времени на очистку приспособле* 
ния от стружки.

Нормативами предусматривается установка и снятие деталей 
массой до 20 кг вручную и свыше 20 кг с помощью подъемных ме* 
ханизмов.

Установка вручную деталей массой свыше 20 кг дана в норма* 
тивах для использования в отдельных случаях при обработке на 
участках, где отсутствуют подъемно*трацспортные средства. Не до* 
пускается установка вручную деталей массой свыше 15 кг мужчи* 
нам, не достигшим 18 лет, и женщинам.

Для работ, выполняемых с помощью подъемных механизмов, 
в нормативах предусматривается применение двух Видов подъем* 
иых устройств: подъемника при станке (иля при группе станков), 
обслуживаемого самим исполнителем работы; мостового крана.

В  последнем случае нормативами учтено время на вызов крана 
в размере 1,5 мин.

НОРМАТИВЫ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМ ЕНИ, 
СВЯЗАННОГО С ПЕРЕХОДОМ ИЛИ ОБРАБАТЫВАЕМОЙ ПОВЕРХНОСТЬЮ

Для оборудования, рассчитанного на выполнение многопере* 
ходных работ, нормативы вспомогательного времени, связанного с 
переходом иля обрабатываемой поверхностью (карты 20—42), да* 
вы по типам станков и рассчитаны по приложениям 5 ,6  на выпол* 
некие укрупненных комплексов приемов, составленных по техноло­
гическим признакам и видам работ, встречающихся в  среднесерий­
ном и крупносерийном производстве.

Карты нормативов этого раздела содержат:
время, связанное с проходом (пли обрабатываемой поверх* 

ностью);
время па приемы, связанные с переходом, не вошедшие в комп* 

леке временя на проход (илн поверхность);
время на выводы сверла для удаления стружки при работе 

сверлами;
время па совмещение оси шпинделя с осью обрабатываемого от­

верстия (для расточных станков);
время на снятие детали для измерения в процессе обработки 

(для плоскошлифовальных ставков).
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Комплекс приемов вспомогательного времени, связанного с пе­
реходом нлп проходом (или обрабатываемой поверхностью), пре­
дусматривает выполнение следующей работы:

подвод инструмента (резца, сверла, фрезы и др.) к детали;
включение н выключение подачи;
пробные намерения детали, производимые в  процессе обработки 

поверхности;
отвод инструмента в исходное положение.
При этом учитываются факторы, влияющие на продолжитель­

ность: размер станка; размер обрабатываемой поверхности; точно­
сть обработки; способ измерения. Для крупносерийного производст­
ва пробные измерения размеров детали в процессе Обработки в 
комплексе времени на проход (пли обрабатываемую поверхность) 
предусматриваются только для шлифовальных работ и на много- 
переходных операциях на карусельных и продольно-фрезерных стан­
ках. На других видах станочных работ в  крупносерийном производ­
стве достижение необходимых размеров при наличия соответствую­
щей специализации обеспечивается без измерений в процессе-обра­
ботки инструментом, установленным на размер, или при выдержи­
вании размеров по лимбу с последующими контрольными измерени­
ями обработанной поверхности.

В целях укрупнения нормативов, сокращения объема норматив­
ного материала и облегчения пользования им при нормировании, 
а также для обеспечения единообразия результатов расчетов норм 
временя из карт нормативов исключены графы, учитывающие при­
менение различных измерительных инструментов и разные длины 
обрабатываемой поверхности. В нормативах времени на проход для 
зтого принято время на измерение наиболее распространенным из­
мерительным инструментом и одна длина обрабатываемой поверх­
ности. Время на дополнительные приемы включает время иа пере­
мещение частей стднка для любой другой длины, учитываемое в тек 
случаях, когда длина обрабатываемой поверхности превышает рас­
четную, принятую в комплексе нормативного времени на проход. 
Время на перемещение частей станка дано без разделения на пере­
мещение ручное и перемещение с механической ускоренной по­
дачей.

По результатам хрономегражных наблюдений и исследований 
было установлено, что скорости перемещения частей станков при 
работе с ускоренной механической н ручной подачей на универсаль­
ном оборудовании в большинстве случаев одинаковы илн отличают­
ся незначительно, поэтому помещать их в отдельные таблицы не­
целесообразно.

При расчете нормативов времени иа проход для работ с проб­
ными стружками (иля пробными измерениями) число пробных 
стружек установлено переменным в зависимости от точности обра­
ботки и размера обрабатываемой поверхности.

По материалам наблюдений и анализа затрат временя иа ра­
ботах, производимых с пробными стружками, было установлено, 
что число пробных стружек является величиной переменной н, кро-
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ме точности обработка, зависит такж е от размеров обрабатываемой 
поверхности, возрастая с увеличением размеров обработки.

Для оборудования, рассчитанного на выполнение однопереход­
ных работ с постоянными режимами резания в одной операция 
(станки многорезцовые, зубообрабатывающие, резьбообрабаты­
вающие, протяжные и т. п .), вспомогательное время такж е дано на 
переход (карта 33) с  учетом имеющегося в промышленности обору­
дования, в том числе станков с полуавтоматическим циклом и стан­
ков с ручным управлением..

При расчете нормы штучного времени для работ на карусельно­
фрезерных станках, работающих по принципу непрерывного фрезе­
рования, вспомогательное время на переход, на установку и снятие 
детали не нормируется, так  как оно перекрывается машинным вре­
менем. Время на загрузку стола в  начале и разгрузку в  конце сме­
ны, а такж е на включение вращ ения ферзы, подачу стола в начале 
смены и выключение в конце смены вошло во время на обслужива­
ние рабочего места.

Для станков с полуавтоматическим циклом (полуавтоматы) в  
состав времени на переход включено время на пуск станка. Время 
иа подводы и установку инструмента на размер обработки, на вклю­
чение и выключение подачи, на холостые ходы для этих станков 
учитывается по паспортным данным станка и включается в норму 
штучного временя как отдельное слагаемое.

При расчете нормы штучного времени на работы, выполняемые 
на многошпиндельных токарных полуавтоматах, вспомогательное 
время на переход устанавливается по паспортным данным станка 
при определении времени цикла. В состав времени цикла включа­
ется время на подводы инструмента на размер обработки, на холос­
тые ходы н время на переключение шпинделя на следующую пози­
цию.

Время на установку и снятие детали в норме штучного времени 
иа этих станках не учитывается. Это время является перекрывае­
мым временем цикла работы станка.

При расчете нормы штучного времени для работ на агрегатных 
многоинструментных сверлильных и расточных полуавтоматах в 
состав вспомогательного времени, связанного с  операцией, включа­
ется время на установку н снятие детали, определяемое по картам 
нормативов в соответствии со способом установки детали на станке, 
и время на подводы и отводы инструмента, определяемое по пас­
портным данным станка.

Время на измерения обрабатываемой поверхности, производи­
мые в  процессе обработки детали на ставках для однопереходной 
обработки (карта 33), в нормативы времени на переход не включе­
но. Достижение необходимых размеров обработки на станках этой 
группы обеспечивается конструкцией станка или режущего инстру­
мента автоматически. Д ля отдельных типов станков, при работе 
на которых для получения необходимых размеров требуется изме­
рение детали в процессе обработки (например, на станках резьбо­
шлифовальных, шлицешлифовальных), в карте предусмотрено вре- 
а



мя на измерение в виде дополнительных приемов, которое добавля- 
ется ко времени на переход в необходимых разм ерах в зависимости 
от вида измеряемого инструмента.

НОРМАТИВЫ ВСПОМ ОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМ ЕНИ 
НА КОНТРОЛЬНЫ Е ИЗМ ЕРЕНИЯ ОБРАБОТАННОЙ ПОВЕРХНОСТИ

Нормативами вспомогательного времени на измерения (карта 
43) следует пользоваться только для определения времени на кон- 
трольные измерения после окончания обработки поверхности.

Время на контрольные: измерения, производимые в процессе об* 
работки детали (например, измерения при взятии пробных стру­
жек на токарных станках или пробные измерения на шлифоваль­
ных станках), учтено в необходимых размерах в зависимости от 
точности обработки в картах вспомогательного временя, связанно­
го с переходом или обрабатываемой поверхностью, по типам обору­
дования.

Время на измерение предусматривает выполнение работ, типич­
ных для обработки на станках, включая время иа взятие инструмен­
та, установку размера измерения я очистку (в необходимых случа­
ях) измеряемой поверхности.

Нормативами не предусмотрены отдельные, редко встречаемые 
виды работ при измерениях, например ожидание остывания детали 
на шлифовальных работах, промывка загрязненных деталей перед 
измерением и т. п. Время иа такие работы устанавливается с уче­
том фактических условий обработки по местным нормативам.

При выполнении работ на шлифовальных станках с приспособ­
лением для автоматического измерения в процессе обработки де­
тали вспомогательное время на поверхность следует принимать по 
картам времени на обработку без измерения детали.

При расчете нормы штучного времени время на контрольные из­
мерения определяется с учетом необходимой периодичности таких 
измерений в процессе работы.

Периодичность контрольных измерений зависит от стабильности 
получаемых при обработке размеров, обуславливаемой технологи­
ческим процессом, конструкцией режущего инструмента, методом 
выполнения работы, от допуска на обработку, точности станка, раз­
меров обработки и т п. Периодичность измерений для каждого ви­
да работы определяется с учетом перечисленных факторов по кар­
те 44.

Следует иметь в виду, что время на контрольные измерения 
должно включаться в норму времени только в тех случаях, если 
оно не может быть перекрыто основным (технологическим) време­
нем.

НОРМАТИВЫ ВРЕМ ЕНИ НА ОБСЛУЖ ИВАНИЕ РАБОЧЕГО МЕСТА

Время на обслуживание рабочего места (карта 45) дано по ти­
пам станков в процентах от оперативного временя.
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Приведенное в карте время рассчитано на обслуживание рабо- 
чип одного стайка и включает время на техническое и организации 
оиное обслуживание рабочего места.

Нормативами предусматривается время иа выполнение следую* 
щей работы.

Техническое обслуживание рабочего места.
смена инструмента вследствие затупления (для станков, рабо­

тающих лезвийными инструментами), периодическая правка шли­
фовального круга и смена его вследствие износа (для шлифоваль­
ных станков);

регулировка и подналадка станка в процессе работы;
сметание и периодическая уборка стружки в процессе работы.

Организационное обслуживание рабочего места
осмотр и опробование оборудования;
раскладка инструмента в начале и уборка его в конце смены;
смазка и чистка станка в течение рабочего дня;
получение инструктажа в  течение рабочего дня;
уборка рабочего места в конце смены, сбор стружки я отходов 

в зоне рабочих мест. (Рабочее место включает в себя основное и 
Вспомогательное оборудование, технологическую и организацион­
ную оснастку, тару.)

В зависимости от типа станка и Выполняемой на нем работы в 
нормативах предусматривается два способа расчета времени на об* 
сяуживание рабочего места.

1. Для станков, работающих лезвийными инструментами, время 
аа обслуживание рабочего места (техническое и организационное) 
установлено в виде постоянной величины, которая начисляется при 
расчете нормы штучного времени процентной надбавкой к опера* 
тивному времени.

2. Для шлифовальных станков это время разделяется на время 
технического обслуживания и время организационного обслужива­
ния рабочего места и подсчитывается при расчете нормы штучного 
времени отдельно. Время на техническое обслуживание для этой 
группы станков определяется расчетным путем с учетом периода 
стойкости шлифовального круга, времени на его правку и основно­
го времени обработки детали. Время на организационное обслужи­
вание рабочего места установлено в виде постоянной величины, 
начисляемой процентной надбавкой к оперативному времени.

Время на смену инструмента вследствие затупления и на после­
дующую регулировку и подналадку станка установлено в нормати­
вах расчетным путем с учетом баланса оперативного времени (доля 
основного времени в оперативном), определенного по фотографиям 
рабочего дня и хрономегражным наблюдениям, времени работы 
инструмента до затупления (период стойкости), принятого по нор­
мативам режимов резания. На станках, работающих лезвийными 
10



инструментами, это время занимает небольшой удельный вес, мало 
влияет на точность нормы штучного временя и установлено в виде 
укрупненного комплекса временя в процентах.

На шлифовальных станках время на техническое обслуживание, 
связанное с правкой шлифовального круга, в  норме штучного вре­
мени занимает значительное место. В зависимости от характера вы» 
полияемой работы н точности шлифования это время изменяется 
в широких пределах и поэтому должно рассчитываться отдельно на 
каждую операцию.

НОРМАТИВЫ ВРЕМЕНИ НА ОТДЫХ И ЛИЧНЫЕ НАДОБНОСТИ

Время перерывов на отдых и личные надобности (карта 46) да» 
но в  процентах от оперативного времени. Это время устанавливав 
ется дифференцированно в зависимости от занятости рабочего и ин­
тенсивности труда. Для работ с механической подачей предусмот» 
рено время на личные надобности и физкультпаузы, а для работ с 
ручной подачей учитывается дополнительно время перерывов на 
отдых, устанавливаемое для каждой операции в зависимости от ин­
тенсивности труда.

НОРМАТИВЫ ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮ ЧИТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ 
НА ОБРАБОТКУ ПАРТИН ДЕТАЛЕН

Нормативами подготовительно-заключительного времени (кар­
ты 47—76) предусматривается выполнение следующей работы: 

получение на рабочем-месте наряда, технической документации 
и необходимого инструктажа;

ознакомление с  заданием и чертежами; 
подготовка рабочего места, наладка оборудования, инструмента 

и приспособлений;
пробная обработка детали на станках, работающих на однопро­

ходных операциях инструментом, установленным из размер;
снятие инструмента и приспособлений после окончания обра­

ботки партии деталей.
Подготовительно-заключительное время определяется как сум­

ма времени на наладку станка, зависящего от вида наладки н чис­
ла инструментов, участвующих в операции, временя, затрачивае­
мого в случаях работы с каким-либо дополнительным, не регулярно 
встречающимся в работе приспособлением или устройством, преду­
смотренным технологическим процессом на операцию, и времени на 
пробную обработку детали (инструментом, установленным на раз­
мер).

Подготовительно заключительное время дано в зависимости от 
вида наладки, размера станка и рассчитано на организационные 
условия производства, при которых доставка технической докумен­
тации, нарядов, инструмента и приспособлений к рабочему месту 
производится обслуживающим персоналом.
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Вместе с этим нормативы учитывают имеющиеся на отдельных 
заводах условия организации труда, когда доставка инструмента 
приспособлений в начале и сдача их после окончания обработки 
партии деталей производится самим исполнителем работы. Д ля 
этих условий в нормативах в соответствующих разделах на выпол­
нение такой работы предусматривается дополнительное время.

Для работ, выполняемых на участках групповой обработки де 
талей, подготовительно-заключительное время рассчитано отдель­
но и учитывает выполнение работы с частичной наладкой станка, 
при которой зажимное приспособление для крепления детали не ме­
няется, а  режущие инструменты заменяются частично.

ПРИЛОЖ ЕНИЯ

В приложениях приведены расчетные величины, наиболее часто 
встречающиеся и применяемые при расчете нормы штучного време­
ня: величины врезания и перебега инструмента, дополнительные 
данные на взятие пробных стружек и др.

Все оборудование в сборнике классифицировано по размерным 
группам.

Распределение станков по размерным группам приведено в при­
ложении 14. Такое распределение позволило унифицировать нор­
мативы времени на приемы управления станком и на смену инстру­
мента. Время на эти приемы дано в зависимости от размерных 
групп оборудования с учетом способов выполнения их.

В  условиях технического прогресса значительно повышаются 
требования к качеству норм труда, что усложняет их расчет и по­
вышает трудоемкость работы нормировщиков. Большие возмож­
ности для повышения качества и сокращения трудоемкости расчета 
норм для механической обработки деталей имеет использование 
в этих целях ЭВМ  при проведения вычислительных работ расчета 
норм.

Впервые все нормативы вспомогательного времени апрокснми- 
роваяы формулами, которые приведены в  приложениях 15—55, 
для использования их при расчете норм на ЭВМ . Формулы приве­
дены для основных способов обработки. В  случае несоответствия 
условий выполнения работы к рекомендуемым формулам необхо­
димо применять поправочные коэффициенты, приведенные в при­
мечаниях к каждой карте вспомогательного времени на установку 
и снятие детали, связанного с переходом или обрабатываемой по­
верхностью, на контрольные измерения, а  такж е в  карте 1. Точ­
ность расчета вспомогательного времени по формулам по отноше­
нию приведенного в картах сборника для ручного расчета и уста­
новленного по приемам работы составит ± 5 % , что вполне допусти­
мо. Для определения режимов резания к  расчета основного (техно­
логического) времени на ЭВМ  необходимо применять «О бщема­
шиностроительные нормативы режимов резания для технического 
нормирования работ на металлорежущих станках. Ч асть 1, 2, Зэ 
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(изд. 1974— 1978), а  такж е расчетные зависимости режимов реза­
ния, которые помещены в методических рекомендациях «Примене­
ние ЭВМ  для расчета норм труда. Выпуск 2 » (М ., НИИ труда, 
1979).

Д ля пояснения порядка пользования нормативами ниже приво­
дятся примеры расчета нормы времени.
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Завод
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н о р м ы  врем ени
ПРИ Р А БО ТЕ Н А ТО КА РН О -ВИ Н ТО РЕЗН О М  СТА Н К Е

Операции №
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l ! i

II
1 1

hI!if 1 ]*
1,5 02 ““ 104 125 i.at 0.19 оде — 0,07 оде 0,06 0.18 и з

1.0 0,3 — 122 125 0.8 — оде — — — — 0,06 оде

1.0 од — 104 125 0.43 — оде — — — — 0,08 0,44

310 оде — tot 126 a n — 0.11 — 0.07 шш* 0,18

М>
<РЯ-аая)
од — 166 500 0,09 — оде — 0,07 — оде оде d it

12
од

OvI<l — 123 690 0,7 — U — — оде 0,08 0,18 1.42

1 р 0,3 — 123 690 оде — оде — — оде — оде оде

<&
d l l — 126 1000 d s i — 0,84 — — оде 0,08 0,18 1.11

11 11 1 1
|4'00 |0.I9

i 1
0,75 627x0,76-

-4.0
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Р а с ч е т н ы й  а и с т  к п р и м е р у  1

Исходные данные для расчета нормы временя
Д еталь— кольцо лабиринтное.
Операция — токарная обработка чистовая.
Обрабатываемый материал— сталь жаропрочная ЭИ415, нор* 

мализованная.
 ̂ Характер заготовки— предварительно обработана с припуском

Масса заготовки — 4,5 кг.
Станок— токарно-вшггорезный, модель 1К62.
Инструмент— резец проходной ф = 9 0 °, резец расточной, резец 

прорезной.
Приспособление — патрон самоцентрирующий пневматический.

Паспортные данные станка 1К62
Частота вращения шпинделя в 

минуту n *

Подачи (продольные я попереч­
ные) $•, мм/об

so 63 80 100 125 160 200
250

1000
315 400 500 530 690 800

0.11 0.12 0,13 0,14 0,15 0,17 0.19
0,21 0,23 0,26 0.28 0,30 0,34 0,39
0.43
0,87

0,47
0,95

0.52
1,04

0.57 0,61 0,70 0,78

*  Малые и большие значения частоты вращения шлянделя в подачи в приме* 
ре не приводятся.

Наибольшая сила, допускаемая механизмом продольной пода* 
чи,— 360 кг.

Мощность электродвигателя — 10 кВт.
Мощность на шпинделе по приводу (для п=80...800 об/мин)— 

7,0...8ДкВт.
Мощность на шпинделе, допускаемая прочностью слабых звеньев 

кинематической цепи (для я —80...800 об/мин),— 7,6...8,5 «В т. 
Слабое звено — клиноременная передача.

I. Расчет режимов резания

Обработка производится резцами ВК8 с режимами резания, 
приведенными в технологической карте*.

II. Определение основного (технологического) времени
Основное (технологическое) время определяется по формуле:

1+Н±1ч мни.
n -S

•  Режимы резания в примере установлены по «Общенашвностровтельяым вор* 
матяван режимов резааня для технического нормирования работ яа металлоре- 
ж  ушах станках Часть I». М., Машиностроение, 1974.
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где 1 — длина обрабатываемой поверхности (определяется по чер­
тежу) , мм;

Л — величина врезания и перебега резца, мм;
/2— дополнительная длина на взятие пробной стружки, мм; 
п — частота вращения шпинделя, об/мин;

5  — подача на один оборот шпинделя, мм/об; 
i — число проходов.

Согласно приложениям 1 и 3 устанавливаются величины вреза­
ния и перебега инструмента 1\ и величины на взятие пробной струж­
ки 1%. Для каждой обрабатываемой поверхности в соответствии с 
условиями работы они равны:
для поверхности 1 ................................................. /г—3 мм /s—5 им

э 2 .
> > 3 .
» > 4 .> » 5 . . . / ,« з  > / , - 0
> 6 . . . /,«3  » /}—5 »
> > 7 . . . / , - 3  » / ,-0
» > 8 .

1 . .
42+3+5 . . .тогда для поверхности о /01 "125.0,3 - 1'34 мии

. *0,
27+3» » 2 . . “  125 • 0.3 “ °*8 *

• <0,
8+3+5э > » 3 . . "  125*0.3 " ° ’43 *

* *04
2+2> » э 4 . . "125*0.3 *

* *Ов
ю+з> ♦ » > 5 *500.0.3 ~ 0,09 *

6 . . * <0*
(15+3+5) 2» "  590 • 0,1 " ° '7 *
10+3 __» » 7 . . • *0? *  690 0,3 8,86 *

8 . . *
(20+3+5)-2 . . .» > "  1000 0,11 "0|51 мин.

Основное (технологическое) время на операцию равно
Го—/о, +... +/о» "4,04 мин.

III. Определение вспомогательного времени

Вспомогательное а р о м  на установку и снятие детали,

Время на установку я снятие детали массой 4,5 кг в самоцент- 
рирующем патроне с пневматическим зажимом без выверки равно 
°»19 мин (карта 2, л. 1. поз. 5 в ).
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ItM W tiiM iHi арена, п и ш и  с переходом, /,,»

Вспомогательное время, связанное с переходом, устанавливает­
ся по карте 20. Для чистовой обработки с пробными стружками или 
при установке резца по лимбу время на проход равно:

для поверхности 1—0,55 мин (поз. 5в); 
для поверхности 2—0,20 мин (поз. 8 в); 
для поверхности 3—0,36 мин (поз. 10в>; 
для поверхности 4—0,11 мин (поз. 17в); 
для поверхности 5—0,20 мии (поз. 8в); 
для поверхности 6—0,55 мин (поз. 6 в); 
для поверхности 7—0,20 мнн (поз. 8 в); 
для поверхности 8—0,42 мин (поз. 6в).

Для обработки поверхности 6 и 8 в два прохода время на проход 
удваивается.

По карте 20, лист 4 устанавливается время на смену резца по­
воротом резцовой головки; для поверхности 1, 4 и 5 оно равно 
0,07 мин на одик переход (поз. 82в); время на изменение величины 
подачи для переходов 1 ,6 , 7 ,8  равно 0,06 мин на один переход 
(поз. 81в); время на изменение числа оборотов шпинделя для пере­
ходов 1 ,5 ,6  и 8 равно 0,08 мни иа один переход (поз. 80в).

Ваюмогатеаыюе время вв контрольные выпревая, («м

Вспомогательное время на контрольные измерения обработан­
ной поверхности устанавливается по карте 43. При измерения 
штангенциркулем поверхности 1 время на измерение равно 0,18 мии 
(поз. 178); при измерении линейным шаблоном поверхностей 2, 5 
я 7 оно равно 0,06 мин, а для поверхности 3 — 0,08 мин на один пе­
реход (поз. Ба и 6 а); прн измерении гладким калибром пробкой 
поверхностей 6 и 8 время на измерение равно 0,18 я 0,13 мин на 
одни переход (поз. 84а н-85а).

По карте 44 устанавливается величина периодичности контроль­
ных измерений. Для обрабатываемого размера свыше 200 мм при­
нимается коэффициент периодичности, равный 1,0.

Вспомогательное время на операцию составит:

7 .- ( K t+ W + W « 0,1 9 + 4 ,3 3 + 0 ,7 5 -5 ^ 7  мии.

По карте 1 определяется поправочный коэффициент на вспомо­
гательное время в зависимости от суммарной продолжительности 
обработки партии деталей по трудоемкости. При трудоемкости об­
работки партии деталей в 5 смен этот коэффициент равен 0,76.

С учетом поправочного коэффициента вспомогательное время 
на операцию составит:

Тш-К, —5,27-0,76—4,0 мин.*»
18



IV. Определение времени на обслуживание рабочего места* 
отдых и личные надобности

Время на обслуживание рабочего места (организационное я тех* 
ническое) определяется по карте 45. Для станков с наибольшим 
диаметром изделия, устанавливаемого над станиной, 400 им оно со­
ставляет 4,0% от оперативного времени.

Время перерывов иа отдых и личные надобности при работе па 
станке с механической подачей (карта 46) составляет 4,0% от опе­
ративного времени.

V. Определенно нормы штучного времени
Норма штучного времени определяется по формуле:

(7*о+ TB-Kt.) (1  +  иин;

Г „  «  (4.04+4.0) (1 +  - ? £ - )  -8 ,6 8  мин.

VI. Определение подготовительно-заключительного временя
Подготовительно-заключительное время определяется по кар­

те 47.
При обработке цилиндрических поверхностей тремя режущими 

инструментами, участвующими в  операции, подготовительно-за* 
юпочительвое время иа партию деталей равно 16 мин.

19



Пра обсяужамава четырех стеши».



ПРИ РАБОТЕ НА ЭУБОФРЕЗЕРНОМ СТАНКЕ

Операция N9 | Изделие

Наименование операции: фрезеро­
вание зубьев черновое

Станок: зубофрезерный, модель 
5Д32

Инвентарный №

Паспорт М
Число станков, обслуживаемых 

рабочим,— 4
Число одновременно уставами* 

ваемых деталей— б

Наименование детали: зубчатое колесо
т —4, а —40

*6  детали: № чертежа:
Число деталей на одно изделие— 1 
Род и размер заготовки, сталь 4S;
НВ 1,85 ГПа 
Марса детали— 4,4 кг 
Суммарная продолжительность обработки 

партии деталей по трудоемкости— 1 сме» 
на

*»



Р а с ч е т н ы й  л и ст  к п р и м е р у  2

Исходные данные для расчета нормы времени
Д еталь— зубчатое колесо с прямым зубом, т = 4 , 2= 40. 
Операция — фрезерование аубьев черновое.
Обрабатываемый материал— сталь 45; НВ1,85ГПа 
Характер заготовки— после токарной обработай.
Масса заготовки— 4,4 кг.
Станок— зубофрезерный, модель 5Д32.
Инструмент—фреза модульная червячная, однозаходвая, т »  

4 мм, Дв= 8 0  мм, из стали Р6М5.
Приспособление— оправка с гайкой.
Число одновременно устанавливаемых деталей— 5.
Число станков, обслуживаемых рабочим,— 4.

Паспортные данные станка БД82
Наибольший нарезаемый модуль по стали ш, мм 
Частота вращения щпинделя л, об/мин

Подача на один оборот заготовки S, мм/об

Мощность электродвигателя главного привода 
стайка, кВт

8
154,123, 103,90, 

78 ,5 ,60  
0,22; 0,44; 0,89; 
1,0; 1.33;|,78; 
2.14; 2.4; 2,67; 
3,11; 3,56; 4,0

3,7

J. Расчет режимов резания
Для обработки зубьев т « 4  по сплошному металлу модульной 

червячной фрезой на заготовке из стали 45, НВ!,85ГПа устаивали» 
ваются по нормативам скорректированные по паспортным данным 
режимы резания*:*So  2,67 мм/об; 31 м/мин; л=*123 об/мин 
при работе на одном станке.

При многостаночном обслуживании (для работа на 4 станках) 
выбирается поправочный коэффициент на скорость резания #(«— 
0,75 и устанавливаются скорректированные по паспортным данным 
режимы резания: £ ф»2,67 мм/об; У—22,6 м/мин; л = 9 0  об/мин.

И. Определение основного (технологического) времени

Основное (технологическое) время 
V+t,)z

определяется по формуле:

Г0= n 'S о • а мин,

*  Режимы резания в примере установлены* по «Общемашниостроателышы 
режимам резания для технического нормирования работ на металлорежущих 
станках Часть И», №, Машиностроение, 1974.
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где / — длина обрабатываемой поверхности, мм (в данном при» 
мере при ширине венца В —32 мм, для одновременно уста­
навливаемых пяти деталей /—160 мм);

/| — величина врезания и перебега фрезы, мм; 
г — число зубьев нарезаемого зубчатого колеса; 
п — число оборотов шпинделя фрезы, мин;

So— подача на один оборот нарезаемого колеса, им/об; 
к — число заходов фрезы.

Согласно приложению 1 величина на врезание н перебег фрезы 
/i для нарезания зубьев прямозубых зубчатых колес ш » 4 в один 
проход равна 28 мм.

Основное время при обслуживании рабочим одного станка со­
ставляет;

(НЮ+28) .40
Го— 123.2,67. i—  " 22>9 мин я * 5 деталей; 

при многостаночном обслуживании;

— "3 1 ,3  мин на б деталей.

III. Определение вспомогательного времени
Вспомогательное время ял установку к снятие детали,

Время на установку и снятие детали массой 4,4 кг на оправке 
с гайкой равно 0,65 мин (карта 16, поз. 1и). При одновременной 
установке на оправке пяти деталей на каждую последующую до­
бавляется 0,26 мин (ооз. 5н).

Вспомогательное время, связанное с переходом, /» р

Вспомогательное время, связанное с  переходом, устанавливает­
ся по карте 33, поз. 13; при обработке зубчатого колеса т —4, £ — 
160 мм время, связанное с переходом, составляет 0,47 мня.

Вспомогательное время на операцию составляет:
Г , -  (0,65+1,04+0,47) -/& ,-2 ,16-1 ,15- 

—2,48 мин на 5 деталей.
Вспомогательное время на контрольные измерения при обра­

ботке фрезой, установленной на размер, на эубофрезерных станках 
не учитывается.

По карте 1 определяется поправочный коэффициент на вспомо­
гательное время в зависимости от суммарной продолжительности 
обработки партия деталей по трудоемкости. При трудоемкости об­
работки партии деталей в  одну смену этот коэффициент равен 1,15.

Д ля многостаночного обслуживания вспомогательное время на 
операцию определяется без изменений, как для работы на одном 
станке.
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IV. Определение времени иа обслуживание рабочего места, 
отдых и личные надобности

Время на обслуживание рабочего места (организационное н 
техническое) при обслуживании рабочим одного стайка определя­
ется по карте 45. Для станков с наибольшим нарезаемым модулем 
8 мм оно составляет 4,5% от оперативного времени.

Время перерывов на отдых и личные надобности при работе на 
станках с механической подачей (карта 46) составляет 4% от опе­
ративного времени.

При многостаночном обслуживании (для работы на 4 станках) 
время на обслуживание рабочего места (техническое н организаци­
онное). отдых и личные надобности определяется по нормативам 
для многостаночного обслуживания в следующей последователь­
ности.

1. Определяется коэффициент занятости рабочего на операции 
Кэшь зависящий от величины основного, вспомогательного времени 
и времени активного наблюдения, включая переходы от одного 
станка к другому. При величине То“ 31,3 мин и Г *= 2 ,4 8  мин и рас­
стоянии между станками 3 м коэффициент занятости /С»а*—0,12.

2. Определяется коэффициент, учитывающий совпадение окон­
чания машинной работы на одном из станков с занятостью рабоче­
го на других станках (/Се). Для настоящего примера при обслужи­
вании 4 станков-дублеров Ке« 1,0.

3. Определяется время на техническое и организационное об­
служивание, при осуществлении подналадки стайка рабочим оно 
составит 10% от оперативного времени.

4. Определяется время перерывов на отдых н личные надобно­
сти, при установке детали массой 4,4 кг и занятости рабочего на 
рабочем месте 48% оно составит 6% от оперативного времени.

V. Определение нормы штучного времени

а) при обслуживании рабочим одного станка норма штучного 
времени определяется по формуле!

Гшт.® (То+Тш-Kt, ) ( l +  0о“ ^ вта ) мин

или
Г и т .- (22,9+2,48) (1 + - ^ jp )  -  27,54 мин на 5 деталей 

Тт  « 2 7 ,5 4 :5 - 5 ,5  мии на 1 деталь;

б) при многостаночном обслуживания— для работы на 4 стан­
ках норма штучного временя при многостаночном обслуживании 
определяется по формуле.

Тщт.1
Гб+Гв* Ktm

К *( 1+Ообе+Дотя 
100

МИН
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31.3+2,48 , Л в . „ А А т  ш
Тшт."— ; -------• 1,0* 1,16 а» 9,8 мин на 5 деталей.

Тшт.—9 ,8 : б™ 1,96 мня на 1 деталь.

VI. Определение подготовительно-заключительного временя

Подготовительно-заключительное время определяется по кар­
те 67.

1. Время на наладку станка, инструмента и приспособлений при 
обработке на оправке для зубофреэеркого станка при наибольшем 
нарезаемом модуле 8 мм составляет 29 мин.

2. Время на пробную обработку зубьев для зубчатого колеса 
т *  4 ,2 *4 0  составляет 2,5 мня.

Общее подготовительно-заключительное время на партию дета- 
лейравно 31,5 мин.

При наладке станка самим рабочим-оператором норма подгото­
вительно-заключительного времени для многостаночного обслужи­
вания устанавливается без изменений

ОРГАНИЗАЦИОННО-ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ И ОРГАНИЗАЦИЯ ТРУДА 
Среднесерийное производство

В нормативах предусмотрены следующие организационно-тех­
нические условия, характеризующие среднесерийное производство.

В производстве находятся одновременно несколько наименова­
ний машин, изделий, освоенных предприятием и выпускаемых в  те­
чение длительного времени средними сериями.

Обработка деталей производится преимущественно на универ­
сальном оборудования с применением универсальных, нормализо­
ванных и специальных приспособлений и инструментов.

Детали, сходные по конструктивным и технологическим призна­
кам, закреплены за  группой станков, имеющих одинаковые эксплуа­
тационные характеристики.

Продолжительность цикла работы станка между двумя перена­
ладками при обработке партий деталей средних размеров составля­
ет по времени 0 ,2 5 ... 4 рабочих смен; за  рабочим местом закрепле­
но II. ..20 операций.

Обработка на станках выполняется на основании подробно оаз- 
работанных технологических карт с указанием режимов работы 
оборудования, времени выполнения каждого перехода и кормы 
штучного времени на операцию

Наряды на работу, технологическая документация, заготовки, 
предусмотренные технологией инструменты и приспособления до­
ставляются к рабочему месту вспомогательным персоналом.

Инструмент затачивается в централизованном порядке; станки,
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обрабатывающие тяжелые детали, оборудованы подъемно-тран- 
сиортиыми средствами.

Рабочее место обеспечено необходимым комплектом приспособ­
лений, способствующих сокращению вспомогательного времени и 
перекрытиям времени ручной работы временем машинной работы 
стайка (наличие комплекта двух оправок, двух хомутиков, пово­
ротных столов, быстродействующих пневматических устройств, мно­
гоместных приспособлений и приспособлений, применяемых на 
участках групповой обработки деталей, и др.).

Крупносерийное производство
В нормативах предусмотрены следующие организационно-тех­

нические условия, характеризующие крупносерийное производство.
Предприятие в течение длительного времени выпускает изделия 

крупными сериями ограяичеивой н устойчивой номенклатуры.
Предприятие имеет высокий уровень специализация производст­

ва, большой удельный вес специализированного оборудования, спе­
циального инструмента и приспособлений, предназначенных для 
выполнения определенной операции при обработке однотипных де­
талей узкой номенклатуры, закрепленных за  данным оборудовани­
ем.

На станках выполняются однородные операции и к  каждому 
станку прикреплено ограниченное число однотипных деталей.

Продолжительность цикла работы станка между двумя перена­
ладками при обработке партии деталей составляет по времени 1 . . .  
15 смея, за рабочим местом закреплено 2—10 операций.

Обработка деталей на станках производится, каи правило, ин­
струментами, установленными на размер без пробных стружек.

Обработка на станках выполняется на основания карт техноло­
гических процессов, подробно разработанных по операциям и пере­
ходам, с указанием режимов работы оборудования, времени выпол­
нения каждого перехода и нормы штучного времени на операцию.

Наряды на работу, технологическая документация, заготовки, 
предусмотренные технологией инструменты н приспособления до­
ставляются к рабочему месту вспомогательным персоналом.

Инструмент затачивается в централизованном порядке.
Станки, обрабатывающие тяжелые детали, оборудованы нод-ь- 

емно-транспортнымя средствами (подъемниками, рольгангами, 
склизами).

Рабочее место обеспечено необходимым комплектом приспособ­
лений, способствующих сокращению вспомогательного временя и 
перекрытиям времени ручной работы временем машинной работы 
станка (наличие комплекта двух оправок, двух хомутиков, пово­
ротных столов, быстродействующих пневматических устройств, мно­
гоместных приспособлений и приспособлений, применяемых иа 
участках групповой обработки деталей, н др.).

Заготовки находятся иа расстоянии 1 м от рабочего места при 
установке вручную и на расстояния 3 м —- при установке с помощью 
подъемника.



ОРГАНИЗАЦИЯ РАБОЧЕГО МЕСТА
Основными факторами, влияющими на организацию рабочего 

места, являются степень детализации технологического процесса 
и организации производства. Они определяют операции на рабо­
чем месте, систему обеспечения заданием, технической и другой 
рабочей документацией, систему обеспечения рабочего места ма­
териалами я заготовками, порядок передачи готовых деталей после 
данной операции на следующее рабочее место, систему сигнализа­
ции и связи.

Расположение оборудования иа рабочем месте, инвентаря, про­
изводственной мебели, тары, стеллажей для заготовок и готовой 
продукции планируется с  таким расчетом, чтобы не создавалось 
стесненных условий работы, лишних затрат времени на хождение 
и поиски.

Освещение рабочего места должно быть достаточным к правиль­
ным. Требуемая освещенность определяется в зависимости от ха­
рактера и точности работа, размеров объекта различения, контрас­
та рассматриваемого объекта различения, контраста рассматривае­
мого объекта с  фоном, а  такж е действующими санитарными нор* 
мамв.

При естественном и искусственном освещении рекомендуется 
так размещ ать рабочие места, чтобы свет падал слева и спереди.

При наличии местного освещения свет ие должен слепить гла­
за , тень Не должна падать на обрабатываемую деталь.

Рекомендуется принимать кормы освещенности в соответствии 
с  выпуском ЭР-85-1-72 .«Светильники люминесцентные» (ML, 
ЭНИМС, 1972). Норма Освещенности металлорежущих станков 
приведена ниже.

Иааиеяоввте группы 
станков

1 *

iH5 §5

Нормы 
освещен­
ности о т 
схстемм 
комСлнм* 
ровенного 

освещения 
(местное* 
общее). 

лк . не ме­
нее

Местное освещение

Нормы 
освешев- 
аостя ра­
бочей ПО* 
верхяоств, 

лк

Источаем света

Токарные, фрезерные, ко­
ординатно-расточные

II в 1600
2000

1200
1700

Лампы накаливания, 
люминесцентные лам ­
пы

Сверлильные, строгаль­
ные, долбежные, рас­
точные

111 б 1000
750

700
450

Люминесцентные лам­
пы, лампы накалива­
ния

Шлифовальные — 700 | 400 Люминесцентные лампы

*  Местное освещение для шлифовальных станков может быть принято при 
условии применения светильников, перекрытых светорассеивающими стеклами, 
яркость которых находится в  пределах 2500—4000 нт.

27



Внешнее оформление рабочих мест и производственных помеще­
ний должно соответствовать требованиям технической эстетики.

Число инструмента и приспособлений на рабочем месте должно 
быть минимально необходимым, обеспечивающим бесперебойную 
работу в  течение смены с наименьшими затратами времени на по­
лучение и замену их.

В набор инструмента, который постоянно хранится на рабочем 
месте, должен включаться только нормализованный инструмент. 
Специальный инструмент хранится только во время пользования 
им. При определении набора инструмента, предназначенного для 
постоянного хранения, должно устанавливаться не только мини­
мально необходимое его число, но и максимально допустимое.

Инструменты и приспособления должны располагаться на ра­
бочем месте в определенном, удобном для пользования порядке, 
чтобы быстро, без дополнительных потерь времени найти их, 
взять, установить и затем уложить после окончания работ.

Число обрабатываемых деталей, заготовок на рабочем месте 
должно обеспечивать непрерывную работу в течение смены.

Все обрабатываемые детали, заготовки должны храниться на 
рабочем месте в таре.

ТИПОВЫЕ ПРИМЕРЫ ПЛАНИРОВОК РАБОЧИХ МЕСТ 
В МЕХАНИЧЕСКИХ ЦЕХАХ СРЕДНЕСЕРИЙНОГО 

И КРУПНОСЕРИЙНОГО ПРОИЗВОДСТВА*

Инструментообслуживание рабочего места в механических це­
хах среднесерийного и крупносерийного производства ие требует 
больших постоянных наборов инструментария, какие имеются в 
единичном и мелкосерийном производстве. Система ннструменто- 
обслуживаиия должна обеспечить подачу рабочему набора инстру­
ментария (или выдачу ему в ИР К ), необходимого для обработки 
партии деталей.

Если партия деталей обрабатывается в течение более чем од­
ной смены, то набор инструментария передается рабочим другой 
смены.

Замена изношенного и вышедшего из строя инструмента произ­
водится на рабочем месте по вызову рабочего (или самим рабочим 
вИРК) .

При данной системе ииструмеятообслуживания в  большинстве 
случаев отпадает необходимость оснащать рабочие места инстру­
ментальными тумбочками, предназначенными для хранения доволь­
но большого постоянного набора инструментария.

Рабочие места в среднесерийном и крупносерийном производст­
ве следует оснащать приемными столиками с двумя или четырьмя 
инструментальными ящиками. Такое число ящиков вполне достаточ-

*  См.: «Типовые проекты организации труда на работах местах станочников». 
Государстпенный проектно-технологический в  экспериментальный институт 
«Оргстанкинпром», Минский филиал. М , 1977.
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но для хранения инструмента, предназначенного для обработки 
партии деталей, а также для небольшого набора постоянно хра­
нимых на рабочем месте средств по уходу за  оборудованием (гаеч­
ных ключей, универсального измерительного инструмента, маслен­
ки и др .).

Ниже приведены примеры планировки отдельных рабочих мест 
станочников: токаря, токаря-карусельщика, токаря-расточника, 
фрезеровщика, шлифовальщика, зуборезчика, зубошлифоваль- 
шика, строгальщика, протяжчика, резчика— с учетом требований, 
предъявляемых к организации рабочих мест в среднесерийном и 
крупносерийном производстве.

При разработке планировок учитывались: характер выполняе­
мых работ, габариты обрабатываемых деталей, трудовые движения 
рабочего. Взаимное расположение оборудования и оргоснастки 
определено необходимыми габаритами.

Местоположение оргоснастки может быть изменено против ти­
повых решений с учетом конкретных условий производства, при 
этом размещение на рабочем месте основного, вспомогательного 
оборудования и оргоснастки должно обеспечивать:

подъезд средств внутрицехового и межоперационного тран­
спорта:

свободный доступ к зонам, требующим профилактического 
осмотра и ремонта;

хороший обзор шкал и приборов, досягаемость органов управ­
ления;

возможность организации многостаночного обслуживания.
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Р а б о ч е е  место токаря

t — столик е  инструментальным* ящиками; 2 — «гол приемный 
С370&23; 8 — стеллаж-подставка СД 3702.10А *; 4 — тара произвол* 
с п е т а я ; 5 — планшет для~чертежей СД3780.04; 6 — р е ш а т  под 

моги рабочему

*  Здесь я  далее: предназначен для складирования «руппогабарнтиых д ета* 
лей вам тары с деталями для второй смены. Местоположение определяется 
конкретными условиями.
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Рабочее место токаря-карусельщика

/  —шкаф инструментальный СМ371209; ^-стеллаж - 
подставка СД3702.10А; А— подставка под корпусные 
детала СДЗШ Дб; 4 —стул подъемно-поворотный
С3741.01А; 5 — планшет для чертежей СМ3789.03, 6 ~  

решетка под ноги рабочему



Рабочее место токаря-расточника

т о
\

а

Горизоятально-расточные станки: 
ыЛ СШ 712‘.09; 2 — столки приемный передвижной

. 2 — стеллаж  для вертякальвого хран ею я СМ 3721.16; стеллаж - 
подставка СД 3702.10А ; 5 — подставка под корпусвые летали  'С Д 373805 ; 6 —  
стул подмыво-поворотный С 3741.10А ; 7 — пдаяш ет для чертежей СМ 3799.05; 

8 — реш етка под иогя рабочему
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Рабочее место фрезеровщика

/ ’—столик с инструментальными ящиками; 2 — стол производственный C3702J51, 
стеллаж для приспособлений СДЗ*72501А,4 — стеллаж подставка СД37О2Л0А; 

$ — тара производственная, б — планшет для чертежей СД3750.04; 7 — щи? 
экранный; 8 — решетка под ноги рабочему
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Универсально-фрезерные станка:
/ —столнк с инструментальными ящиками; У—стоя пр.------  _JL„
CS702.6I; У—стеллаж для приспособлений СД3735.01А; стеллаж 
для вертикального хранения GM372I.16; 5—стеллаж-подставка 
СД3702.10А; 6 —тара производственная; 7—планшет для чертежей 

СД3760.(М; 8 —решетка под логи рабочему



Рабочее место сверловщика

Вертикально-сверлильные с т а т и :
X — столик с инструментальными ящиками, 2 — стол приемные С3705.23; 
Л— стеллаж  для приспособлений СД3725.01А 4 — стеллаж-подставка 
СД3702.10А*; б — тара производственная: Ц — планшет для чертежей 

С Д 37Б 0.04;хь- решетка под ноги рабочему
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Радиально сверлильные станин:
/  — шкаф инструментальный СМ371209, «2— столик приемный передвиж 
ной СД3705.02А; 3 — стеллаж для вертикального хранения СМ3721Л6 
4 — стеллаж-подставка СД3702.10А; 5 — подставка под корпусные дета 
лн СД3738.05; 6 — планшет для чертежей СМ3799 05; 7 — решетка ш

ноги рабочему
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Рабочее место шлифовальщика

Круглошлифовальные станки:
/  — столик с инструментальными ящиками; 2 — стол производственный 
€370251; 3 — стеллаж елочный С3729.14; 4 — стеллаж-подставка
СД370210А; 5 — тара производственная, 0 — планшет для чертежей 

СД3750.04; 7 — решетка поД ноги рабочему
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Плоскошлифовальные станка.
I — столик с инструментальными ящиками; стол производствен* 
ный С3702ДИ; $ — стеллаж-подставка СД3702Л0; 4 — тара лроиэ* 
водственная; 5 — планшет для чертежей СД375001; 6 — решетка 

под ноги рабочему



Рабочее место зуборезчика

7 Щ

1—столик с инструментальными ящнкамя; 2— стол приемный СД3702.13А; 
3—столик приемный передвижной СД3708 02А, 4 —стеллаж дли хране­
ния оправок я смеяяых шестерен СМ3721.12; 5—стеллаж-подставка
СД370210А; 6—тара пронаводственная; 7—планшет для чертежей 

СД375О.04: 9—  решетка под нога рабочему



Рабочее место зубошлифовщика

/ * -  столик с инструментальными ящиками. 2 — стол производственный 
C3702.5U 3 — столик приемный передвижной СД370502А. 4 — стеллаж 
для хранения оправок и сменных шестерен CM372J 12, 5  — стеллаж под­
ставка СД370210А*, $ — тара производственная, 7 — планшет для черте* 

жей СД3750.04; 3 — решетка под ноги рабочему
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Рабочее место строгальщика

/ д о

Поперечно-строгальные станки:
/ — столик с инструментальными ящиками, 2 — ctoa производственный 
С370251, а  — стеллаж-подсгавка СД3702.10А*; 4 — тара производственная;

5 — планшет для чертежей СД3750 04; € — решетке под ноги рабочему
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Продольно-строгальные станкн:
шкаф инструментальный СМ3712.09; 2 «площ адка к станку

CM3744U; 3 — стеллаж-подставка СД3702Л0А, 4 — подставка под кор­
пусные детали СД3738.05; 5 — планшет дли чертежей СМ3799.05; £ — ре­

шетка под нога рабочему
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Рабочее место протяжчика

I — стоя с инструментальными ящиками; 2 — стоя производственный 
С3702.51; 3 — стеллаж для хр ам ам  протяжек СД372602А; 4 — стел­
лаж-подставка СД3702Л0А.*; 5 — тара производственная; 6 —планшет 

для чертежей СД3750.04; 7 — решетка под нош рабочему
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Рабочее м есто резчика

I

Iт

Пилы, ножовки и станки
*  — столик с инструментальными ящиками (показан условно» ставится для 
трех—пяти станков); 2 — стеллаж для хранения дисковых пил С372204 (по* 
казак условно, ставится для трех—пяти станков), 2 — стеллаж елочный 
С372914 (показан условно, ставится для трех—пяти станков); 4 — стеллаж* 
подставка СД3702.10А; 5 — тара производственная; 5 — решетка под ноги

рабочему
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О РГО СН А СТКА  РА БО ЧИ Х  М ЕСТ В М ЕХ А Н И Ч ЕСК И Х  Ц Е Х А Х *.

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

Специальная оргоснастка проектируется в исключительных 
случаях» если по тем или иным причинам не подходит типовая.

Ниже в качестве примера приведены отдельные конструкции 
типовой оргосиастки

Шкаф инструментальный СМ 3712.09

Предназначен для оснащения рабочих мест 
станочников
Грузоподъемность ящиков, кг — 100 
Габарит, мм — 1100Х&50Х 1600 
Масса, кг — 200
Калькодержатель — филиал института 
«Оргстаякинпром», г. Минск. Чертеж 
№ СМ371209

* См. «Типовые проекты организации труда на рабочх местах станочников». 
Государственный проектно-технологический и экспериментальный институт «Орг- 
стаккинпром», Минский фалнал. 1077.
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Столик с инструментальными ящиками

Собирается из унифицированных эле­
ментов. Предназначен для оснащения

?абочкх мест станочников 
абарит, мм — 900X500X1600 

Масса, кг—80

С тол п роизводственн ы й С 3702.61

Предназначен для оснащения ра­
бочих мест станочников
Грузоподъемность, Т — 2 
Габарит, мм — 1250X7^X600 
Калькодержатель—институт 
«Оргстакквнпром», Москва, чер­
теж № 3702.51



Стол приемный С370&28

Предназначен для оснащения ра­
бочих пест станочников 
Габарит, мм — 960X 650X800 
М асса, к г— 40
Изготовитель— КувандыкскнА аа- 
вод механических прессов Чер­
теж  Mr 3705.23

Стол приемный СД3702.13А

Предназначен для оснащения рабо­
чих мест зуборезчиков 
Габарит, м м — 850X 630X820 
М асса, к г— 60
Изготовитель — Кувандыксхий завод 
механических прессов. Чертеж 
М  СД3702ЛЗА



Столик приемный передвижной СД3705.02А

Предназначен для размещения дета* 
лей, легких приспособлений, тары с 
заготовками
Грузоподъемность, кг 300 
Габарит» мм — 850X630X820 
Изготовитель — Кувандыкскнй за* 
вод механических прессов Чертеж 
М СД370502А

Стеллаж для приспособлений 
(с  выдвижной платформой) СД3725.01А

Предназначен для хранения приспо* 
соОлений
Грузоподъемность» кг. 

на нижней полке — до 300 
на верхней полке— до 100 

Масса, кг — 65
Габарит» мм — 800X750X820 
Изготовитель — Одесский завод прес­
сов Чертеж № СД372501А



Стеллаж для вертикального хранения СМ3721.16

Предназначен для вертикального хра 
нения оправок
Габарит, мм — 600X600X990 
Число мест— 12 или 16 
Масса, кг — 65
Калькодержатель — филиал институ­
та «Оргстаикинпром», г Минск. Чер­
теж № СМ3721 16

Стеллаж для дисковых пил 03722*04

Предназначен для хранения дисковых пил 
к фреэерно-отоезным станкам 
Габарит, м м »  1060X614X1200 
Масса, кг— 167
Калькодержатель — институт «Оргстанкин- 
промэ, Москва. Чертеж Nt С3722 04
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Стеллаж елочный С3729.14

Предназначен для складирова­
ния длинномерных деталей 
Габарит, н и — 2600X600X1600 
Масса, кг— 120 
Калькодержатель — институт 
«Оргстакхиипром». Москва 
Чертеж № СЗ/29 14

Стеллаж для хранения оправок и сменных шестерен СМ8721.12

Предназначен для хранения отливок н 
сменных шестерен 
Габарит, мм—700X450X1300 
Калькодержатель — филиал института 
«Оргсташшнпром». г. Минск Чертеж 
№ СМ3721.12
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Стеллаж для хранения протяжек СД3726.02А

Предназначен для хранения протяжек диа­
метром до 60 мм и длиной до 1500 мм в 
подвешенном состояния 
Габарит, мм — 1000X500X1700 
Число мест— 7 
Масса, кг —50
Калькодержатель — и н с т и т у т  «Оргстан- 
кивпром», Москва. Чертеж № СД3726 02А

Стеллаж-подставка СД3702.10А

Предназначен для хранемия дета* 
лей, узлов, приспособлений мас­
сой до 2000 кг
Габарят,мм — 1250X750X300 
Изготовитель — Иркутский стан­
костроительный завод Чертеж 
№ СД370210А



Подставка под корпусные детали СД3738.05

Предназначен для складироеа*
ния корпусных и базовых де­
талей
Грузоподъемность, т - 2  
Габарит, мм — 1600X1200X100 
Масса, кг — 138 
Кальходержатель — институт 
«Оргстанкинпром», Москва 
Чертеж XV СД3738 05

П ланш ет для чертеж ей СМ 3799.05

Предназначен для подвешивания чертежей в доне 
работы
Высота подвешивания, мм — 1800—2600 
Масса, кг—6
Кальходержатель— филиал института «Оргстанкни- 
пром», г. Минек. Чертеж XV СМ3799.05



Планшет для чертежей СД3750.04

Предназначен для подвешивания чертежей. 
Высота подвешивания, ми — до 520 
Масса, кг — 1,1
Калькодержатель — институт сОргоганкяя- 
ором», Москва. Чертеж № СД3750 04

Решетка под ноги рабочему

Размеры решетки под ноги рабо­
чему определяются размерами ра­
бочей зоны
Собственного изготовления

Щит экранный

Устанавливается у вертикально-фрезерных станков 
для предотвращения разлета стружки.
Габарит, мм— 1500X1500 
Собственного изготовления



s Н О Р М А Т И В Н А Я  Ч А С Т Ь

ПОПРАВОЧНЫЕ коэффициенты НА ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ 
В ЗАВИСИМОСТИ ОТ ТИПА ПРОИЗВОДСТВА

Карта 1

ТНп производства
сретсдойныА

1 арупносерканыа

«
Характер выполняемой работы Суммарная продолжительность обработки партяи 

деталей по трудоемкости операций» рабочвх смок» Н

i <0,25 03* a s 0,51 1,0 1.2 ...10 10Д.>Л5 (Ж 1»

< коэффициент на вспомогательное время, KU

1
Мелкие станки /—// группа

Обработка крепежных деталей» 
нормалей» арматуры и других 
деталей мелких размерое

1,15 П51 037 0,70 0.66 037 0,5 0 3 03

2
Средние станки / //—/К  группа

Обработка деталей повторяющих* 
ся конструкций и средних раз­
меров

1,52 1,32 1.15 ГЭ1 0,87 0,76 0,66 037 03

3
Крупные станки V—Vt группа

Обработка корпусных и оригиналь­
ных деталей

— - 132 1,32 1.15 □а 0,87 0,76 0,66

Ивдекс а 6 в 1 г 1 А 1 е 1 1к 1 * В



П р в м е ч а х н я :
1. Поправочные коэффициенты ая вспомогательное время следует аряиевять вря расчетах веры штучного времена в процес­

се подготовки производства с учетом серийности работ Серийность работы как фактор спепвалязадви производства измеряет* 
ся в нормативах в продолжительности времени обработки партии одинаковых деталей на ставке, а также коэффициента 
закрепления операций.

2. Продолжительность работы стайка по обработке партии деталей рассчитывается с учетом трудоемкости операции и чис* 
ла деталей в партия ели как средняя величина, учитывающая число операций, выполняемых рабочим или группой рабочих при 
обработке однородных деталей в течение месяца.

Например:
1) Действующая норма времени на операцию равна 3,5 мин, месячный запуск деталей 200 ш т, что отражено в наряде,

3.5X200продолжительность рабочей смены 480 мин, тогда Н - — ■ —1.5 сиены.

8) Не токарном участке зубчатых колес в течение месяце .проходит 50 наименований деталей в имеется 5  рабочих мест,
5X2X 22

работаюшвх в две смены, в течение месяца в  среднем 22 рабочих дна, тогда Н—- — -4 ,4  смены.
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I. ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ 
НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ

Установка а саиоиентрируюшем патроне
ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ Карта 2, л и с т  1

I. Установить деталь и сиать вручную

ж

г

h i

р
Способ установки детали

Масса детали, пи кг. до

о
о 3

О 1 1 8о 2 о
СО «С 96 ее г 8

Время, и мим

_ г

%
3

4 ,

В бесключевом патроне без выверки 0.12 0.(0 0.09 10.081о.081о,Ю 0.12 0.16 0.18 0.21 - 1 -

В патроне с 
креплением 
ключом

без выверки
с выверкой на биение ме­

лом
с выверкой индикатором

0,24
0,41

0,85

0.19
0,36

0,75

0,17
0,34

0,70

0.15
0.82

0.65

0,15
0.38

0,75

0,18
0,43

0,85

0.23
0,48

0,95

032
0.55

1.15

0.37
0,<Ю

1.25

0.43
0.65

1.35

0,48
0,75

1,55

0,56
1.0

1.95

0.80
U 5

2.3



5
6

!

В патроне с 
креплением 
пневматичес­
ким зажимом

|беэ выверки
с выверкой на биение ме- 
1 лом

0,19
0.3!

_

о л з
0,28

0,12
026

fO.JOtO.IO
0.2510.25

0.12
0,26

0,13
0,31

<М7
0,40

0,19
0.45

0 2 3 |0 ,2 8 |0 2 4  
0,60 10,6010,80

|0 ,4 °
025

7
JB

В патроне на столе станка (вертикальная 
ось патрона)

0,17 0.14 0,13 0,12 0,12 0,15 0,18 024 0,27 0.32 0,36 0,43 0,49
8 | В патроне с разрезной втулкой 0.24 0,21 0,19 0,17 0.17 021 025 0,35 0,40

9
10 I

1
#

В патроне с 
центром зад­
ней бабки 
при подводе 
пнволи

вращением маховичка 
пневматическим устройст­

вом или отводной руко­
яткой 

звездочкой

— —
0,25
0,21

0.2?

022
т

024

< ш
0.19

0,24

0,26
0.23

0,28

021
027

023

0.40
0.36

0,43

0,48
0.43

0,55

0,55
025

0,65

0,65
0,60

0,75

0,80
0,75

0,90

0,95
0,90

105
12
13

В патроне с 
центром зад­
ней бабки

с люнетом
с подпором домкратиком

—
| -

— — — — 0,50 0.65
0.60

0.70
0,65

025
0.75

0.95
0.85

МО
120

120
1,15

14
15
16
17

18
19
20

21

22

В патроне и неподвижном люнете 
В бесключеаом патроне без выверки оТ з |lo ll оТо 0,0910,09 o j i

025
0,13

0.45
0.18

025
0.20

0,60
023

0.70 025 1.05
В патроне с 

креплением 
ключом

без выверки
с выверкой на биение ме­

лом
с выверкой индикатором

0.26 I 
0.45

0,95 1

10,21
0,40

(о во

0,19
0.3?

0,75

0Д6
0,35

0,70

0,16
0,42

0,80

020
0,47

0,95

0,25
0,55

125

0.35
0,60

125

0,41
0,65

1,40

0,47
0.70

1,50

0,55
0,80

1,70

0,60
МО

2.10

0,90
«25

2 S
аа
3
5
й>XX

В патроне с 
креплением 
пневматичес­
ким зажи­
мом

без выверки
с выверкой на биение ме­

лом
вращением маховичка

0.21
0.34

OvU
0,31

0,13
029

0,41

0.11
028

024

0,11
028

024

0,12
029

029

0,14
024

024

0,19
0,44

0,44

0,21
0,50

055

0,25
0,55

0.60 0.70 0.90 1,05

23

ь
к

В патроне с 
центром зад­
ней бабки 

при подводе 
пиноли

вон или отводной руко­
яткой 

звездочкой — —

023"

0,30

021

026

021

026

025

021

030

026

0.40

0,47

0,47

0,60

0,60

0,70

0,65

0.85

0,85

1,00

«2

«2

Индекс 11 а 11 б В 11 Г Д 11 е |1 ж I1 3 Н к 1 Л ы 1:Т



I У с ш и ш  i  сямааем- 
ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ ъ р в р у *т *  натром,

НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ при p ito tt Ю_прутка
, ____________________________________________________ Карта 3

1

Способytrtnotttt
летала

Способ уста- 
потея па 

лапшу

Длина
аыдвяже-

паяврухка. 
4 мм, до

Диаметр прутка, <4 мм, до

5 10 00 I 40 W

Орана, t. ш

1

2 

9

5

6 

7

_8

9

10 

И 

J2

13

14

15 

10

1
0
1  

»

ключом

По упору

2S

50

109

200

0,12

0,14

W 5

0.14

0.16

<М8

0.18

одо

022

0Д5

022

024

027

021

—

По линейке

25

50

100

200

0,13

0.16

0.19

<М6

0,19

023

023

026

028

021

026

029

0.32

024

—

пневма­
тичес­
ким 88-
ЖПМОМ

По упору
50

100

2D0

300

0.06

0.08

0,08

0.10

0,10

0,12

0,15

0,17

0,13

0.16

022

027

021

025

032

По линейке
50

100

200

300

0.12

0,(4

0.14

0.18

0.18

020

023

024

022

025

025
0.31

020

022
аз г

Ияяекс а 6 В г 1 д



8
ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ

У с та тк а  а  самоцеитрврумяем натром* 

Карта 2. л а с т  2

II. Устаюеить деталь а  снять подъемником, краном

я
П едммтои ври семе Мостовым Ираном

5 Масса детали, «я. иг. до

I
споем у с т о и т  допит

*  1 *  1
90» | (60 |: юо» |1 »  11 •  11 200 |1 8 0 0 1м I <000

* Время. 1. 1т

24 В патроне с креплением шпоной 2& 2.6 W —* 3.7 4.1 4.7 _
23 В патроне е креплением пневматическим за­

жимом
1.7 2Д а д —• а д а д 4.1 —

20 В патроне с вращением маховичка 2,5 3.1 а д 4.1 4,6 4.0 4.0 5,0 5J6 0.1 7.0
27 центром зад* 

ней бабки 
при подводе 
пниоли

пневматическим устройством 
или отводной рукояткой

2.4 2 £ 3.3 3 $ 4.4 а д 4.4 4.8 5.4 а д 0.7

28 В патроне с вращением маховичка 2,8 3.4 1 з я 4,5 S.I 4,3 4.9 а д 0.0 а д 7,5
29 центром зад­

ней бабки м 
люнете при 
под воде пи­
ве” _______

пневматическим устройством 
иди отводкой рукояткой

2.7 3,2 а д 4.3 4Л 4.7 5.1 5.8 6,3 7.1

30 |в  патроне в  неподвижном люнете 2,5 1> 3 .. 1 3.5 4.1 4А 4.0 I| 4.8 1 5.0 а д 6.1 1I 7Д>
Индекс 1 * 1 6 1 » 11 * д 11 е I1 ж | В Я к  1> л

П р н м е ч а а а я :
I. При переустановке детали арена по карте применять с коэффициентом 0,8.
2 При работе с подъемником иля краном время дяво на установку а  снятие детали с захватом ее клещами. При установке 

детали с захватом ее тросом яда кеаыо время по карте сведу ет увеличивать: для детали массой до 300 кг иа 0.2 мая. выше 
300 кг— аа О.Змии.



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ 
НА УСТАНОВКУ Н СНЯТИЕ ДЕТАЛИ

Установка в цанговом 
патроне

Карта 4, ли ст  1

I. В патроне ирн работе на прутка

Диаметр прутка, б, ММ. ДО

1 Способ устн ом * »ыд»ягое,
10 Са 80

S
детали мого 

прутка, t,
ММ, ДО

S 30 40 90

*

1 25 о,от 0,08 0,10 0,17 0,21 оде

2 рукояткой 50 0,08 0,10 0,13 0,19 0,22 0Д9рычага
1003 0,10 0,13 0,16 0,21 0,25 0,33

4 200 — — 0,20 ОД7 0Д9 0Д7

Ь_ 300 — 024 0,33 0.36 0,45

6 В пат* 25 0,04 0,06 0,09 0,12 0,14 0,19

7 роне с 
креп*

шзевматя* 
ческнм з а ­

50 0,05 0,08 0,11 0,16 0,17 0,23

6 лемием жимом 100 0,07 0,09 0,13 0,18 0,19 0,25

9 200 — — 0,16 0,22 0.25 0,33
J 0 300 _ , 0.18 025 028 0,36

11 25 0,10 0,12 олб 0,18 — —

12 ключом 50 0,12 0.14 0.18 022 — —

13 100 0.14 0,17 0,21 0,26 — —

14 200 _ 0,25 0,31 — —

15 При установке с поджатнек 0,06 0.1 0,12 0,15
центром д обавл ять

Индекс а 6 в Г .  1 е
60



В С П О М О ГА Т Е Л Ь Н О Е  В Р Е М Я  НА У СТА Н О ВК У  И С Н Я Т И Е  Д Е Т А Л И Установка в цанговом патроне

Карта 4, л и с т  2

И. В патроне но одной детали

Масса дегааа. т . кг. до

1 Способ уставовкв детали 0.01 0.03 0.05 0.0» 0.25 0.5 1.0 3 5
1 •

12 20 30

* Время, t  мая

16 В патроне рукояткой рычага ОД1 одо 0.09 0.08 0,10 0.11 0.13 0.16
с креплс-

0.09 0,1217 ннем пневматическим — — —* — 0.U 0.15 - __
зажимом

18 ключом — — — — 0.14 0.17 0,20 0.25 — — —

19 маховиком через 0.14 0.13 0.12 0.11 0.13 0.14 0.15 0.17 --ж
шпиндель

20 В патроне рукояткой рычага — — _ 0.26 0,30 0.35 0.40 0.55 0.65с доджа*
21 тием цент* пневматическим 0,24 о ^ а 0.33 037 0,50 0,60

22

ром и 
креплени­

зажимом

ем ключом — — — — 0,36 0.43 0.50 0,55 0.75 0,95
23 маховиком через 

шпиндель
0,28 0,32 0.38 0.44 0.50 0.60

Индексы а б В Г ,  11 о 11 Ж ,  !1 . *  11 » - 1 и

ф П р и м е ч а н и е .  При переустановке детали время по карте для поэ. 1CU23 применять с  коэффициентом ОД,



ВСП О М О ГА ТЕЛ ЬН О Е ВРЕМЯ НА УСТАНО ВКУ Н СН ЯТИ Е Д ЕТА Л И
У становка в  четы рехкупчховом  патроне 

К ар та &, л и с т  1

£
:ч,
7 х "”

1. У становить деталь в  спать вручную

1

i j
S s s
l i t
o S S

Способ установка 
летала

Состокпие
установочной
поверхности

Характер выверка

Масса летала, т .  кг

• 3
1

6 1
а 13 . 1

1
1 30
1

Время» 1. мая

По контуру поверхности 0,90 1.15 1! 1,35 1,55 1.80 | 2,3 2,7

2 3a
Необрабо­

танная По раз­ детали цилиндрической 1,50 1,90 2,15 2,5 2.0 3,3 3,8aa меточ­ формы
3 вu ной детали фасонной или ко­ 2.6 2,9 3.2 3,7 4.1 4,8 6,3

В патроне ряске робчатой Формы

J _
a
« Обработан­ Без выверки 0.35 | 0,40 0,50 0,55 0,65 0,75 0,90a ная

5 a С вывер­ рейсмусом 0,90 1,05 1,10 1.25 1,50 1,80 2,0
j6_ кой индикатором 1,30 2,2 2.4 2,9 3.2 3,9 4.4



7
S

3

i
a

В патроне с цент­
ром задней баб- 
кв

- Без выверял
По конт^У необработанной по­

верхности

од 1 1,30,6
1,5

0,65
1,6

0,70
1.70

0,90
2,1

1,10
3,0

1Д
3,6

9
a
X В патроне в  не- С вывер- рейсмусом, резцом, ме- 1.0 1Д 1,30 1,55 1.80 2Д 2,6

подвижном лю* кой дом па глав
10 неге индикатором 1.4 1.7 1.90 2Д 2Д 3.1 3,6

И По контуру поверхности 1,00 1.25 1,50 1.70 2.0 2Д 3,0

12 Необрабо­ По раз- ■ детали цилиндрической 1,65 2.1 2,4 2,8 зд 3,6 4Дтанная меточ­ формы
В патроне ной детали фасонной или ко­ 2.9 зд зд 4.1 4Д 5.3 5Д

13 ряске робчатой формы

11 s iВ 5 Без выверки 0,38 1' 0,44 0,55 0,60 0,70 0.80 1,0
R§ Обработан­

15 ная С вывер­ I рейсмусом 1,00 1.15 1Д0 1.40 1,65 ДО 2Д
кой

16* 1 индикатором 2.0 2,4 2.6 зд ЗД 4,3 4,8

Индекс 1 . б 1 » 1 г 1 « е Ж





СМ
Л9

Д—
S

ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ Уставрии  ■ центрах 
Карта 6. л и ст  I

I. Установить н снять деталь вручную
11мсн лита* м, ст, я»

1 Способ устввовкм детш Способ подвода отюла эадвеЯ бабка
0.01 0.03 0.05 Ш АЗ» м 14 3 S S 12 20 эо

а Вмия. «. 1пая

I с наде­
Вращением.

маховичка
'0Д1 0,19 0,1В 0,17 0Д1 ода | ода 0.31 || ода 0,44 045 0,65 0.75

2 ванием
хому-
тика

Пневматичес­
ким устрой­
ством, или 
отводной 
рукояткой

0,1В 0,17 0.16 0,15 Д1В ода 043 ода 0,33 0,41 0.48 0,60 0,70

3 я Звездочкой оде ода 0,22 0,21 046 0.20 0,31 ода 0.45 0,55 0,65 0.70 040
4 I Вращением

маховичка
0.13 0.12 0,12 0.11 <мз 0,14 0,10 0,19 ода ода 042 0.40 0.47

~б со без на­
дева­
ют хо~ 
мутюса

Пневматичес­
ким устрой­
ством или 
отводной 
рукояткой

0.1Г сию 0.09 0,00 0,10 0,12 0,13 0,10 0,19 043 048 044 0,41

в Звездочкой 1 0.17 Д10 0.15 0.14 Q.I8 0.20 042 ода ода 0,34 0,40 0.46 045
Индекс 1 - 6 в Р д е ж , 3 Ж к . л * 1 в



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ Н СНЯТИЕ ДЕТАЛИ Установка в центрах
Карта 6. даст 2

Масса демм, т , шгк go

1
Способустзвошдтш

Способподхода пима МЮВ бабкя оди о м ОД* 0,08 0 »  || о л 1.0 3 а а 12 20 30
Я Врага. U им

В центрах с 
саыоэажим-

Врапеявем
маховичка

— — — — — — 042 048 048 042 045 0.43 0.49
8 НЬШ повод* 

ковш па* 
троном

Пневматтес- 
ям  устрой­
ством

0.19 042 044 048 043 049 04*

9 В центрах с 
сакозажяы* 
ним хону-

Врашешеы
маховкчХа

04* 048 041 048 0.40 0.43 0J50

Ю
твои.

Пнеаматячесхям
устройством

041 045 047 040 045 0.42 0.48

11 Д с наде- Врацевнем
маховвчка - — — — 0,38 0.42 0,47 045 0.60 045 0.70 045 14

I I
1 §х  §

ввштея
хону*
така

Пвевиатячес- 
вам устрой­
ством

— — — — 0.35 0,39 0,43 040 045 040 0.70 040 045

13
ta щ

без на­ Врапеяяем
махЬвячка — — — - 042 0,34 046 0*40 0.43 0.49 045 040 0.70

тг
ей

дева­
ют хо- 
кутяха

Пневматтес- 
кям устрой-
СТВОМ

— — — - 049 0^1 043 048 049 0.44 0,48 045 0.60

Ияхеке • 1 1 ‘ 1
О

'  11 *
е ‘ Ж а а К л Ы Н



II. Устном!» м п а  *  си п  подъемником, српом
Подъеанпгём вря eras*» ------ f М отпт кмаом

ш Maees, т* ВТ» до

f
I 1 ! Способ подвод* лайма »»ДвеВ баба 30 8В ЭТО |  соо ТОМ ВО ВО это 600 1000 1900

2 Воем* : >т»

15 с надевани­
ем хону-

Вращением маховяч- 
ха 2,1 2* 3,0 3,5 3.0 4,0 40 60 60 59

Те
В центрах

тика Пневматическим уст­
ройством ван от­
водной рукояткой

2.0 2.4 2.9 3.4 3» з9 39 4.4 40 5,4 5.5

т г
без нале-

Вращением махович­
ка

1,70 2,1 29 30 62 3.0 40 4.4 49 5.1

1Г ватт Хо­
мутика Пневматическим уст­

ройством или от­
водной рукояткой

l',60 " 2.Q 2.4 и ЗА 3.1 39 3.9 4,3 4.7 5.0

’19
с надеаани-

Вращением махови­
ка 2,4 3,1 3.7 49 5,2 4,0 4.0 5А 6.0 5.7 79

20 В центрах 
в непод­

ем хому- 
тиха Пневматическим уст­

ройством или от­
водной рукояткой

2.4 39 4.5 4.4 4.1 3.9 4,5 5.1 j| 59 5.5 7.0

5Г вижном
люнете беэ надева­

Вращением махович-
4са

29 2 » 3,4 49 4.8 3.8 4.3 40 5,7 59 5.7

S - ния хому­
тика Пневматическим уст­

ройством иди от* 
водной рукояткой

29 2.7 3.3 4.1 4.7 30 4 * 40 5.5 59 60

Индекс • ) б В 1 г д е Ж 1 я К Я

Примечания: __
1. В тех случаях, когда время на надевакае я сиятве хомутика перекрывается осиоаиым (машинным) временем, работу сле­

дует вести с двумя хомутиками, я время па установку « снятие детали брать по позициям «без надевания хомутякаа.
^ 2. При переустановке детали время по карте применять с коэффициентом ОД



ВСЛОМОГАТЕЛЬНОБ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ
У спш от a t центром* Вврмке 

Карт» 7, лист t



в
7

На цент­
ровой 
оправ-

быстро-
съем­
ной

Вращением маховичка 
Пневматическим устрой­

ством или отводной

0,32
0 2 7

0*29
0*24

о д е
о д е

10,26
о д е

о д е
о д е

о д е
о д е

0,38
о д е

0.43]
о д е

0,45
0 ,4 2

о д е
о д е

0 ,70
0,65

0,85
0.80

1.0
0,90 1 ?

2,4
2 Д

I ке е рукояткой
ом8

1
креоле 
нием _

Звездочкой 0*29 о д е о д е оде о д е 0,40 о д е о д е 0.05 0 .7 5 0.95 М 2 ,2 -

9
» гайкой 

я тай- простой Вращением маховичка 0,43 о д е 0.34 о д е о д е 0.44 0,50 0.6G 0,65 0 ,15 0 ,9 0 М О
1,15

1.3
1,25

2 .5
2.4

2 ,7
ад

10
f

бой Пневматическим устрой­
ством яле отводной

0,35 о д е оде о д е о д е 0,40 0,45 0,55 0,60 0 ,70 0 ,8 5

8 рукояткой
в>
э Звездочкой 0,41 о д е о д е о д е 0.41 0.45 0.55 0,60 0 .7 0 0,80 0,05 \Я 1,35 2,6

12
X

# На центровой раз- Вращением маховичка 0Д9 о д е о д е о д е оде о д е о д е 0,45 0.55 0,65жимиой оправке
Пневматическим устрой-13 оде о д е о д е о д е о д е 0,31 оде 0 ,4 0 —_ —ством

И На центровой оп­ Вращением нехватка оде 0 .19 0 .1 7 0 ,16 о д е о д е о д е 0 .2 6 0 .3 6 0,44
15

равке с роли­
Пневматическим устрой­ковым замком 0 .18 0 .18 0 ,15 0 ,1 4 0 ,18 0 .19 оде _ - _

ством иди отводной 
рукояткой

15 Установить н Вращением маховичка 0 ,13 0 .1 2 0 .1 1 0 .Ю 0 ,12 0 .1 3 0 ,1 4 0 .16 о д е о д е о д е о д е
0,3 1

0,45
0.40

1.6
W

1 .8
1 .7

1 7 снять деталь с 
оправкой (при

Пневматическим устрой­
ством или отводной

о;ю 0.09 0.00 0 .0 7 о д е 0 .1 1 0 ,1 2 0 ,1 3 0 .1 8 о д е о д е

18
работе с дву­ рукояткой

0 .18мя оправкамн) Звездочкой г 0 .15 0 .1 4 0 ,13 0 .12 0 ,14 0 .1 7 о д е 0 ,2 7 оде 0,36 0,45 о д е 1 .7
19 Установка на оправке каждой 

последующей детали свыше одной
0,09 0 .0 7 0,85 0,06 о д е о д е 0,09 0 .1 1 - — — — —

Индекс а 5
■1

Г Д е Ж ; 3 Я К 4 М И I 0 п



i
я

20
21

22

23
24

25

26
27

28
29

Ю ГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМ Я НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ У с т а а т а  а »  веятровой оаравхе

Квота 7 . д а е т  2
Вручную 1 Подъем* 1 то м

Способ подвода т а я т  видиев бибки
Месе* детали, т . ж* « ЩСпособ усгмооаш 

д е тш
i § § 1 § 3 з О) 1» т $2 И 8 8 8

—  —_________________ Врена, «, т а

На центровой 
гладкой оправ* 
же при тугой

Вращением маховичка 
Пневматическим устрой* 

CTBOU ВДВ отводкой

0,33
0,30 $2 039

035
038
034

о з з
039

030
033

0,41
о зо

0.40
0.44

0,60
о зо

0.70
0,05

о зо
0.70

130
035

1 3135 2,4
2 3

2 3
2,6

одевании детали рукояткой
Звездочкой 035 032 о зо 039 0.35 0,40 0,44 035 0.65 0.75 о зо U 13 - * -

На центровой on* 
равке с креоле* 
кием гайкой я

Вращением маховичка 
Пневматическим устрой­

ством иди отводной

0.35
0,30

0,32
0 3 0

о зо
035

039
034

032
038

0.3S
032

0.40
0 3 5

0,47
0,43

о зо
0,45

0.05
0,60

0,75
0.70

0.95
о зо

1,1
13

2,4
2 3

2,6
2 3

бы тосъем н ой
шайбой

рукояткой
Звездочкой 035 032 031 озо 0.34 038 *4 4 0 3 5 0.6С 470 озо 1.05 13 - —

На яеятровой раз* 
жимиой опраахе

Вращением маховичка 
Пневматическим устрой­

ством

0^5
0.31

031озе 039
035

038
034

034
030

037
034

0.42озо
0,50
0.44

0.60 0,70
- —

— —
—

На центровой on* 
равке с  ролико­

Вращением м а х о т к а  
Пневматическим устрой­

оззозо 031
0.18

0,19
0.17

0,18
0,15

032озо 034
031

035озз 039 0.40 0.48 — — — —
вый замком ством



30
31'

32

Установить я 
снять деталь е 
оправкой (яря 
работе «двумя 
оправками).

Вращением маховичка 
Пневматическим устрой* 

ствол яав отводной 
рукояткой 

Звездочкой

[0.14
0.11

0,16

0,13
0,10

0,15

0.12
0.09

0Д4

0.11
0,08

0,13

0.13
0.10

0,15

0.14
0,12

0,18

0,15
0.13

0,19

0.18
0.14

0,23

0.231
020

0,30

1028
024

0,36

ОД2
028

0,42

0,40)
02 *

020

020
0.45

020

12
1,7

2,0
12

33 Установи на оправке каждое последую- 
шей детали свыше одной

0,10 0,08 0,075 0.07|0д0в 029 0,10 0,12
1 -

— — - - —

Индекс 11 . б . 1 .  11 .1 1 .1 1 J 1 . ■ 1 . Л М И О П

П р и м еч ан и е . В тех случат, когда врема ва установку д е к л  яа оправку я саятве ее е ояраяяя перекрывается ос* 
яоаиым (мапяяным) временем, равиу следует веетя с двумя олравхами н время прививать по позициям 16...I8 и Э0.-32.



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ
Уст а т к а  яа кодвеао* оправке 

Карт» 8

X " — ! ■
гт ш , .

/

У с ш и ю  1  спать деталь аручяую яла яодъемяяхом

5 s
J I :

III

Bppiqn»
Масса детали, m. кг» до

Способ уставом детааа

i I 1 1 I § з «а «О «а м а Я а

Вреиа. U мае
На концевой гладкой шлицевой оправке без

крепления или центрирующей оправке на 
протяжных станках

9.14 0,13 0,12 0,11 0.Ю 0.13 0,14 0,18 022 028 022 0,40 — —

гайкой а быстросмен­
ной шайбой

020 0Л9 0,18 0,17 0.16 020 0,23 0.3! 0,38 0,44 0.50 0.60 0,80 2.6
гайкой и простой шай­

бой
гайкой ■  быстросъем- 

пой шайбой с поджа-

0,30 0,28 027 0,28 0,25 0.30 0.35 0,46 0.55 0,60 0,70 0,85 1.95 22
На концевой 

оправке с — — 0,20 0.25 0.24 028 0,31 0,39 0.47 0Д0 0,60 0,70 0,90 2.7
креплением тием центром

гайкой к простой шай­
бой с лоджатием цент­

0.34 0,32 0.30 0,35 0,40 0,55 0,65 0,70 0,80 0,95 »2 3,0
ром

роликовым зажямом — — — 0 J4 0.15 0.18 023 0,28 0.33

2

3

4

6

6

а»

I
s



7
1

На концевой 
разжимной

пневматическим зажи­
мом

— — — — 0,13 0,16 0,18 052 057 053 059 0.50 055 —

8 SИ оправке с гайкой 0,23 0,22 0.21 050 0,19 052 056 053 0,40 <М6 055 0,70 0,959 § креплением маховичком через шоки- 0,20 0,19 0,18 0,17 0,16 <М7 051 059 052 059 0,46
О день

10 1 На концевой резьбовой оправке 0,21 0,19 0,18 0.17 0.16 0,19 052 058 054 0,42
11 аг Установка па оправке каждой последую* 0,08 0,07 0,066 0,06 0,07 0.07S| 058 0.09 0,11

шей детали свыше одной

12 На концевой гладкой или шлицевой бп- 0,15 0,14 0,13 0,12 0,12 0,14 0,15 050 054
равке без крепления

13 гайкой и быстросъем- < ш 0,21 0,20 0.19 0,18 052 055 054 0,42 — — —

14 На концевой гайкой и  простой шаЙ- 0.33 0,31 050 059 058 053 058 0,50 0,60 __

оправке с бой
15 2 креплением гайкой и быстросъем­ —- — 0,29 0^8 056 0,31 054 0.43 050 —

s ной шайбой с поджа*
§ тйем центром

1в «> гайкой и простой шай­ — — 0,37 0,35 0,33 0у38 0,44 0.60 0,70

&
бой с поджатнем цент-

17_ С?
рои

роликовым зажимом — — — 0,15 0.16 050 055 0,31 __

18 На концевой пневматическим зажи­ —т _ 0.14 0,16 050 054 050
разжимной мом

19 оправке с гайкой 055 ч* 053 052 051 054 059 056 0,44 — -

20 креплением маховичком через шпин­ 0,22 051 0^0 0,19 0,18 0,19 053 0,32 055 —
дель

21 На концевой резьбовой оправке ОД» 0.21 050 0,19 0,18 0.21 054 051 0,37 - 1

22 Установка на оправке каждой последую- 0,09 № 0,07 (),065*0,08 0585 0,09 0.1 0,12
шей детали свыше одной 1

Индекс а о В г 1 Д е « 1 1 . ' а к Л . 11 . 1 .



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ У и м и ц  ш т е м »  
Карта 9. л и ст  I

§ *

i

Часао Мам:а дспми. то. кг.I

ж

Способ
у е ш о ш

А <тш
С о сто я т

уставОвосноД
поверхкоего

Характер
IUMPM

°м 5 й о *
устава»*
атасны х
дегалеа. И 1 1 S 1 3 s то ТО то м а а

ж Да Ю Т.
(Ш1 КОМО 1. мка

1
2
3
4
5
6  
т_ 3

В тисках с  
винтовым

О бработанная 
( ш  необ* 
рабогганная 
из проката)

Без вы* 
верки

1
2
3
4 
6 
а  

10

0.14
ОДО
о д е
о д а
0,40
о д е
о д а

0,10 0,09 
0.18 0.14 
ОДО 0,19
о д а о д а  
о д а  о д а  
о д а о д а  
0.41 о д е

0,13 
0.18 
оо з 
о д а  
о д а
0,43
о д а

о д а
0.31
о д а
0,47
о д а
0 > 0
о д а

од а
0.32
о д е
0,49
о д а
0,75

10.85

о д а
о д а
о д е
о д а
0.70
о д а
о д а

о д а
0,87
о д а
о д а
0,75
0.90
1Л

о д а
0,44
о д а
0,70
о д а
1.65
1,20

о д а
о д а
0.65
о д а

о д а
о д а

о д е 0,44

i
заж имом

1 . и о д а о д а о д а 0.31 0,32 0 3 6 0,41 о д е 0.50
9 s

S

Н еобработан* 
ная (отлив* 
ха)

С вывер*
кой
рей*
смусом

1 — —

I"
— 0.60 0.65 0.70 о д а о д е 1.0 и 1Д 1.4



10
И
12
13
14
15
16 I

В тисках с 
пневмати­
ческим 
зажимом

Обработанная 
(или необ­
работанная 
из проката)

Без вы­
верт

1
2
3
4 
6 
8
10

—
—

И
1 

1 
II

I

—

0.11 10,1210,1310.15 
0,18 | 030| 032|036 
024 0,27 0,30 0,35 
030103410,371о.43 
0.4 0,4510,50 060 
03 [0,5510,60 [0,75 
0,6010.6510,751035

032
037
озо
ООО
035
1,05
135

0.26
0.44
0.60
035

озо
0.50

§
1

1
1

1
1

1

51
 1111

 1

17 i 1 . . — — 0.18 |о.!910211034 037 Фг31 035 0,41_ 0,45

18
Необработан­

ная (отлив­
ка)

С вывер­
кой 
рей­
смусом

* - — — - 0,601о,65 |о,70 |о,75 0,85 0,95 1.1 13 1.45

19
20 
21 
22

В тисках с
ЭКСЦеиТ-
рИКОВЫМ
зажимом Обработанная 

(или необ­
Без вы­

веряя

1
2
3
4

0,08
0,12
0.15
0.18

0,06
0.09
0,12
0.14

0.08
0.12
0.15
0.18

0.1
0,15
0.19
023

0,13 0,14 0,15 
0.19 031 033 
034 036 0.30 
02910311035

0,18
0Д7
035
0.41

032
032
0.41
030

035
038
0,49
0.60

039
0.43

0.34 W

23
В самоцен- 

трирую- 
тих приз* 
маткчес- 
кнх тис­
ках

работанная 
из проката) 1 0,101̂ 11! 0'12 044 0,15 0,18 031 037

■

Индекс 1а б И Г *

si



24
25
26
27
28

29

30

31
32
33
34
35

36

37

ЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ
Установка ш тисках
Карта 9, л и с т  2

Сосговвне _ 
установочной 
поверхности

пая

Необрабо­
танная
(отливка)

Обработан­
ная

Необрабо­
танная
(отливка)

Характер
выверяя

Число 
одновре­

менно 
устанав­
ливаемых 
деталей, 

я . п т

Масса дехалк, пи кг, до

0,01 0,03 0,05 003 0,25 0$ ио 3 5

Время, и мна
(на комплект устанавливаемых деталей)

Без вивер- 
хн

1
2
3
4 
6

0,15
0,22
0,29
0.35
0.44

0.11

022

я

0,10
0,15
0,21
0,2,4
0,32

0,13
030
035
0,31
0,40

032
0,34
0,43
0,47
0,65

033
0,35
0.44
0,50
0,70

034 
036 
0,47
035 
0,75

035
0,41
035
0,60
0,55

032
0,48
0,65
0,75
13

1 — — — 0,26 039 0,31 034 035С выверкой 
рейсмусом 1 — — — 0,65 0,70 0,75 0,90 0,95

Без вывер­
ки

1
2
3
4 
6

— —

О
О

О
О

О

0,13
0,22
0,30
037
о зо

0,14
034
о з з
0.41
0,55

0,16
039
039
0.47
0,65

034 
0,41
035 
0,65 
0,95

1 — — <— — * 030 031 033 0,26 0,30
С выверкой 

рейсмусом
1 0,65 0,70 0,75 0.80 035



38
39
40 
41.

В тисках с экс­
центриковым 
зажимом Обработан­

ная
Без вывер­

ки

1
2
3
4

0.09
0,13
0,16
0.20

0,07
0,10
0,13
0,15

0,09
0,13
0,16
0.20

0.11
0,16
0,21
0.25

0,14
ОД
0,26
032

I 0.15 
0,23

I 039 
I 0,34

0.16
035
0,33
0,39

0,20
0,30
0,39
0,45

0,24
0,35
0,45
0,55

42 В самоцептрирую- 
щях призмати­
ческих тисках

1 — — — 0,11 0,12 0,13 0,15 0,16

_

43 При установке деталей свыше указанного числа 
на каждую последующую деталь добавлять

0,08 0,05 0,07 0,08 о х » 0.1 < ш 0.13 0,14

Индекс 1 .  1 «  1 В г 1 Д е ж 3 я

П р и м е ч а н и е .  При переустановке детали ар ам  по карте применять с  коаффнциеятом 0,8.



1

х

г
4
5
в
7

х

9
10
11
12
13
1£

15
16
17
18
19
20

юглтЕЛыгае в рем я  на устано вку и снятие детали
У е ц ц ш ю н ш  
Карта 10» д а с т  1

I. У огм ом п деталь а о п т  вручную

Способ у тк о м * дети»
С откам

JfCVtlMOOOft
покрмес>и

Характер
шкерка

Чясмо
одаокре»

немо
устам*-

дкааемых
дтдеВ

Масса дета** Tit. КГ* Д0

3 S s л  j 40 4» ft k
Врем*, t  мшш

Без крепления
Обработан* 

вея шш 
необрабо­
танная 
(отливка)

Без выверки

1 0,0?  |о,08 Ioj09 0,10 0.11 0.H 0,16 030 035t  креплением одним болтом с 
плавкой 1 0,31 0.34 0,38 0.44 0.48 030 035 030 OJO

На столе с креплением 2-мя 
болтами и планками

1
2
3
4 
6 
8

0,43
0.8
1.15 
1.5
2.15 
2.8

0.464f
1.6
2.3
3.0

&
$
H

0.55
1.0
13
1,95
2.8
3.7

0.6$
135
13
2 3
3 3
4,3

0.70
1.35
135
23
3 3
4,7

0,75
1.45
2,1
23
4.0
5.1

035
1»
23
33
4.4
5.7

13
23
33
4.9
0.6
83

■ А - 1  л .
л Ё Е -

Необрабо­
танная
(отливка) Выверка про­

стая (по 
контуру не­
размеченной 
поверхности)

1
2
3
4 
б 
8

0,8
i!$
23Ч4.0
5.2

0,85
!J6
2 3
3,0
43
5.5

0.9
1.7
2.4 
3.1
4.5
5.8

1.0
1.8
23
3,4
4.9
6 3

13
2 3
33
43
5,0
7,8

1.4
2.7
3.8 
8.0 
7.1
93

1.65
3.1

5 3ft,
2.1
3.7
5.4
7.0 
103
13.0

23
5.0
7.0 
8 3  
2.4 
158

/////Л/

Обработан­
ная

2
3
4 
6 
8

0.8
1.15».?
2,2
3.0
4.0

0,65
13
1.76
23
33
43

0.70
13
13
2,4
3 3
4 3

0;75
1.4
2 3
2.6
33
4.8

0.»
1.7

3
U
2.1
2 3
3 3
6 3
7.1

135
2.4
3.4 
43
6.4 
83

13
2.8
43M
7.7
103

23
3 3
5,4
5*®9 3
123



21
22
23
24
25

26
27
28
29
30

21
32
33
34
35
36
37

38
39
40
41
42
W
44
45
46
47
48
49
50
$1

Необрабо­
танная
(отливка)

Выверка схож* 
ш  (юш> 
меямвоб 
рвеке)

1
2
3
4 
6

1

и
?•*3.2
4.1
$.9

2.4
3.5
4»6.5

1.4
25
3.8
4.9 
7.0

1.6
3,0
4555
8.0.

15
355.1
6.5
95

2.1
355.6
75
105

25
45
656.0
П5

3.645
7.0
!£>

153.4
5.0
6.4

35
65
65
11515.7

25
*5
65
35

Обработан­
ная 1

2
3
4 
6

0.85
I*53.2 
2.9
4.2

0,90 
1.7 
3.5 
3,2 
4,Б

1.0
15
2.7
355.0

1.15
2.1
3.0
4.0 
5>

1

155 1.5 
35 25 
55 4.0
И  526.8 7S

1,65
а
6,7О 45

На столе пакетом с креплени­
ем болтами и планками

См tfYW>fTil(>R Utf

Обработан­
ная или 
необрабо­
танная 
(отливка)

Без вывери
2
3
4 
в 
в  
1

0,47
0.60
0.70
055
055
ООП

055
0.700,80
1.0
1.1
ООО

0.65
050
050
Й
А 10

055
15
15
15
151П II

1 .V
055 U  
U  2.0
I)6 2.6
Й  3835 4.41П «А IA *#'

щL  
2.1

95
35

-LL?

DCS 1Ц/С4и1САПЦ
С креплением одним болтом с 

планкой
054

WfW
0.37

Vflw
0521 058

0.75
Без вывери 1

2
3
4 
6

0,45
0,90
1,25
1.6
2.4

0,50
0,96
Г.З
1.8
2f6

ojВТ 
1.0 
1.4 
15 
35.

0,60
1.1
1,72.1
3.1

0,70
155
2.0
2.5
3.6

0.75
15
25
354.0

050
15
353.1
4.4

050
1.75
25
3546

155
35
455.4
75

На столе с креплением 2-ма 
болтами с планками

Обработан­

Выверка про­
стая (по 
контуру ке- 
раямеченной

1
2
3
4

10.65
151.8
2.4

0.70
15
152.5

0.75
1.4
2525

050
15
25
25

1.0
15
2.63,5

15
25
35
45

155'2.6
3.7
5.0

и3.1
4.6
55

f r45
5575ная поверхности) в 13.3 3,9 35 4Я 5,1 6.1 7.0 6,5 104Вывери слож­

им (во раз­
меточной 
репе)

1
2

1 3 
4

152.4
Ч45

1.42.6
35
*Р

•5
25
455.4

15
354.7
55

2.1
355.6
75

25
45
65
85

25~
4.7
65
85

Ь “
89,9

ТЯГ
«5
%

а \ б в Г д е Ж В
KiTg
я

no карте депо an крепление детали массой 30 кг четырьмя болтами при установке вручную.



г
А т Л М Л М 1 Т 11  ■ »  ■ •/% « B fk D llil H i  v r r i П /tZk ITV BV r u d t u p  ftB T 1 JV U

У с т а н о в к а  н а  с т а м

В С П и л и Г А Т Б Л Ь п и Б  В Р Е М Я  Н А  У С Т А Н О В И #  Ц  С п Д Т Н ъ  Д Б 1 А Л И
К а р г а  МК л и с т  2

I I . У т м м т »  д е т а л ь  и  с и т  м д м и т к о м ,  к р а н о м

я П одъем кахом  при степ се " П 1 М остовым краном

Я С остоя* бЦ М асса д етал и , пи кг. до
Способ 

уствков* 
км детали

т е  у ста­
новочное

поверх­
ности

Х арактер
вы верки

i e jШ ЭО во 200 500 1000 ЭО 80 200 800 1000 2000 000» 8000

£ xffSS Врем я. и МИН (н а ком плект у етеяам н ваем ы х деталей )

$2 Без креп* 
ленкя

1 0.55 1.1 1.4 13 2.1 2.4 23 2.9 33 3.6 4.1 4.4 4.8
53 С креп* 

легшем 
одним 
болтом 
сплав* 
кой

\ 1,25 1.4

54

is
S*S 

* g *
* ям

б
 зе

к
 

О

Обрабо­
танная 
или нс- 
обрабо 
тайная 
(отлив*

Без в ы ­
верки

1 1 3 23

55
56
57 
55 
59 
69

ка)
1
2
3
4 
в 
8

2.4
3,9
5.3
6.4 
5.6 
Ю.6

3.0
4.8 
6.5
7.9 
10.6
13.0

3.6 
53
7.8
9.6
12.8 
15.7

4.4
7.1
93
11,0
15.5
19,0

5.0
83
10,9

3.9 
5,4 
6.8
7.9 
Ю.1 
12.1

4.5
63
8.0
9.4
12.1
143

5Д
7.4
93
11.1
143
173

53
83
11,0
123
17.0
20.5

63
9.7
12.4

73 7.8 8 ,6



SS
3 

(З
ЗЗ

зЗ
 (

32
38

83
 (

88
88

8:
61

SI
82

83

Необра* 1 3,5 4.3 5.1 6,2 7.1 5,0 5,8 0.0 7.7 8.6 | 9.8 10,3 1 U
ботая- 2 6.1 7,4 8.9 10,7 12.3 7.6 8,9 10.4 123 13,8 — —
пая Выверка 3 6.4 10,2 123 14.7 163 93 11,7 13.7 163 18.3 — —

(отлив* про* 4 10,5 12.7 15.3 IM — 12.0 143 16,8 19,9 — — —
ка) стая 6 14.S 17,3 21,0 25,4 — 16,0 19.1 223 26,9 —* — — —

(по коп* 3 18.2 22,0 26.$ 31.9 — 19.7 23,5 28,0 33,4 —* — —

На столе 
скреп* 
леяием 
4«мя

Обрабо*
туру
нерва* 1 3.0 3.6 4,3 5 3 6 3 4.5 5.1 5 3 6.7 7.5 8,3 8.9 9,7

тайная мечен* 2 SO 6.1 7,3 8.7 10,0 6 3 7.6 3 3 103 113 —
НОЙ 3 6 3 8,2 9 3 113 13,6 8 3 9.7 JI.4 133 15,1 — — —*

болта* поверх 4 8,4 103 123 14,7 —* 9 3 11.7 13,7 163 — —* —
мя с 
план* 
камн

н оет) 6 Н.4 13.8 16,6 19.9 — 12.9 153 16.1 21.4 — — —
8 14,1 17,1 203 24,7 — 15.6 18.6 22.0 263 — — — —

Необра­ 1 43 5.7 7,1 8,9 10,5 63 7 3 8.0 10.4 12.0 13,9 16,9 19,0
ботан* Выверка 2 3.7 1М 13.7 173 20.3 103 123 153 16.7 213 — — —
пая слож­ 3 12,8 16.2 20,0 25.0 29.8 143 17.7 213 263 313 — — —*
(отлив­ ная (по 4 163 2 ЦБ 26,5 333 — 18.4 23.0 283 34.7 — — — —
ка) разме* б 25,0 31,5 39.0 433 — 263 33.0 403 503 — — -4* —

Обрабо­
ТОЧНОЙ
ряске) I 4,0 4,9 6.0 7.3 8.5 5.5 6.4 73 8,3 Ю.0 И.4 12.4 13,7

танная 2 7,1 8.8 10,6 133 15.4 8,8 103 123 14.7 16,9 —
3 10,0 12.5 15,3 18,7 21,7 11,5 14,0 10.8 20.0 23,2 — —*
4 12.8 15,9 19.6 23.8 14.3 17.4 21.0 2S3 — —• — —
6 13.1 22,5 27,5 33.6 -- ; 19.6 24.0 29.0 35,1 — — — —

В случаях крепления де*
талей большим (или мень* 
шим) числом болтов на

0.4

каждый последующий 
болт прибавить (яля вы*
читать)

Индекс и j i c  Г  л | « н
П ри к е ч а н н  я*
1. В случае необходимости дополнительного крепления детали расклиниванием или струбциной к времени по карте следует 

добавлять время в ваэмере 0,15 мян па каждый кляп нлн 0,5 мин на каждую струбцяйу.
2 Если яри работе на сверлильных станках по условиям техники безопасности допускается установка в  снятие детали без 

2  выключения вращении, время в позициях 1, 36, 52 уменьшать на 0,04 мяв.



3
ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ

Усгаюш на планшайбе карусельного 
аоботохарного и tomworo ctawaa

Карта И» л и ст  1

I. Установить в спать деталь вручную

Способ усгавовка летала

В самоцентряруюшем патроне 
(крепление ключом)

На столе в четырех кулачках

4

5

Т
7
8

I

Состоааае установочное 
поаерхаостя Характер амаеркк

Месса детали. пи кг, jю

5 а 12 20 30

Врема» U мм

— Без выверкн 0,27 0,32 0^6 0,43 0,49

Необработанная Без выверки , 0.65 0,75 0,95 и(отливка) С выверкоА по — 1.6 13 2.1 23
контуру необра*
ботанноА по*
верхности

детали кш* — ад ад 23 ад
лнядри-о чесхоА

р формы

2 щ
детали фа* 

сонной
ад ад 4.0 4.4

а » нля ко*

а*
робчатой
формы

Без выверю 0,65 0.75 035 1.1
Обработанная С выверкой рейс* — 1.6 13 2.1 23

иусои
С выверкоА индн* — ад ад ад 3.6

котором





ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ
Установка на маншаМе карусеамого 

ноДотокарного н т а щ и т »  станка
Карга II, аист 2

4*

111
Способ |с п ю ш  детали Состояние у стм о м п о ! 

лоаеряпосгл Характер аыаеркм

Масса детяля, т .  кг, до

12 20

Время, t, мни

19
20

21

22

23

24

На планшайбе с креплением 
болтами и прижимными план* 
нами

я
S3

3

9

Необрабо­
танная 
(отливка) 
или обра­
ботанная

а
St

Обработан*
ная

с центри­
рова­
нием

Без выверки 
С выверкой 

рейсмусом

Необрабо­
танная 
(отлнвка) 
или обра­
ботанная

Обработан­
ная

Без выверки

без цен­
триро­
вания

0,47
U

С выверкой 
индикатором

1,9 2,0

0,50
1.2

0,05

С выверкой рей- 
смусом

1.3

С выверкой 
индикатором

2,0

0,70

1.4

0,70
М 5

2.3

0.90

0,90
1.3

2,6

14

2.0

5,2 2,6 2,9

Индекс

1.0
2,2

2,9

1.3

2,4

3,2



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ
Установка на планшайбе карусельного» 

лоботокарного н токарного станка
Карта U» л и с т  3

II. Установить деталь и спать подьеаснихом, хреном

1
2

Способ
установка

детали
Состояаие 

уставовочной 
поверхности

3
6

Характер выверка

Подъемввком ори I Мостовым краном 
стейке 1

Масса детали, т .  кг, до

8 8 § I 1 8 9 § § I 1 1
Время, (, мин

25 Б самоцен- 
трнрую- 
щей па* 
троне 
(кренле- 
мне клю­
чом)

К
ар

ус
ел

ьн
ы

е

Беа выверка 1.4 2,1 2.9 23 3.6 4,4

26
27

28*

29

30
31
32

На столе в 
четырех 
кулачках

Необрабо­
танная
(отливка)

Без выверки
С выверкой по контуру 

необработанной по­
верхности

2.3
3.1

2.8
43

3.5
52

43
6.9

5.0
8.4

33
4.8

43
5.6

5.0
8,7

5.8
8,4

63
93

73
И.7

8,1
12,8

По раз­
меточ­
ной 
риске

детали цилинд­
рической 
формы

детали фасон­
ной или ко­
робчатой 
формы

4.0

63

5.4

8.0

7.0

ю л

0.1 10,6 53

7.7

8.9

93

83

Н.7

10,6 12.1 143 1^,8

Обработан*
пая

Без выверки 
С выверкой рейсмусом 
С выверкой индикатором

2.3
33
63

2М
4,4
8,0

3J5
8.6
9.7

43
73
И З

5.0
Ч13,7

33
4.7
8.0

* 3
$.9
93

4д
8.1
И З

5 , 8 / 8 3  
8.7 10,8 
133115.3

73
123
173

8.1
14.5
18,8

Индекс 1 . б В Г д е Ж а ■  | к Л м





41

42

лачках и 
болтами 
с алая* 
ками

Необрабо­
танная
(отливка)

По раз­
меточ­
ной 
ряске

детали цилинд­
рической 
формы

детали фасон­
ной или ко­
робчатой 
формы

5,1

7.0

6,6

9.0

8.3

11.3

10.4 12.4 6)6

8,5

8,1

10.5

9.8

12.8

11.9 13,9 16.2 17,8

43
44

45

На план* 
шайбе с 
креплена* 
ем бол* 
темн я 
прижим* 
нымя 
планками

Необрабо­
танная 
(отливка) 
или обра* 
богаяная

т

Iо*

и

Н

Без выверяя 
С выверкой рейсмусом

2.7
3.8

2.8
4.6

2.8
5.6

3.1
8.8

3л
7.8

4.2
4.5

4,3
8.1

4,4
7,1

4.6.
8.3

4.7
9.3

4,8
10.6

4.9
Н.4

С выверкой индикатором 4.6 5,4 8.7 8.1 9Я 61 8.9 8,2 9.8 10.8 12.1 13,1

Обработан­
ная

Индекс | а б . В Г .  1 . . 1 ,  1 . К д м

П р и м еч а н и я ;
1. Время в карте дано иа крепление детали тремя болтами. В случаях необходимости крепления детали большим числом 

болтов на каждый последующий болт к времени следует» добавлять0,4 мни.
2. При установке детали с подпором домкратами к временя по карте следует добавлять время на каждый домкратах в 

размере 1 мин.





7
S
9

l±

Свер­
лиль­
ные,
стро­
галь-

Не угольнике илй 
сбоку сюда с 
креплением бол­
тами я планка­
ми на

 о
по

ре

пр
и 

чи
сл

е 
де

та
ле

й 1
2
3
4

<г
1Vа
ЯА

по контуру 
необрабо­
танной 
поверх­
ности

0.66
Мб
1.6
2.0

0.90
1,5
2.1
2.7

1.0
1,7
2.4
3.0

и
1,95
2,7
3,4

1,3
22
3.0
3,6

1.4 1.6 3.0 3.7 4,5 5.2

—

11
12
13
14

ные,
Фре-
вер­
ные,
рас­
точные

1
2
3
4

О по разме­
точной 
ряске

0.7
Ч1.7
2.1

0,96
1.6
2,2
2.8

1.05 
1.85
2.6 
3,2

1.2
2.1
2,9
3.6

1,4
2,3
3.2
4,0

1.& 2,0

—
— — — —

15
на весу Без выверка по 

фиксатору иди 
направляющей

0,60 0,75 0£0 0,90 1.0 и 12 2.3 2,9 3,6 4,4 —

16 по контуру 
необрабо­
танной

0.7 1.0 и ч 1,5 1.8 2.0 33 4.1 3,8 5.6 —

17
о.

1 'А
«
2

поверх­
ности 

по разме­
точной

0,85 1.2 1.4 ■ .в 1.8 2.1 2.4 3.8 4.6 5,3 6.1 —

т О риске
Те Протяж­

ные
На опорной пли­

те с креплени­
ем планками

на опоре t Без выверки 0,6 0,9 1,05 1.2 \А 2,0

19

20

ЯтА1
I

Кару-
седь­
мые

На угольнике с креплени­
ем болтами н планками

2 в
2 s
и

1
по контуру 

необрабо­
танной 
поверх­
ности 

по разме­
точной

_

1.6

2,3

2,0 

2,6 ;

22

3.0

2.5

3.4

2,9

3.8

4,1

5.9

5.4

5.4

5,7

7,6

7,8

9,0

К риске
5 Г Без выверки по 

фиксатору
— — 1№  11,0 11.2 1.4 1.5 !2.6 3.2 | 4,3 4,8 —

Индекс 1[а  | «  1 в I Г | д 1е 1 ж  | 3 И 1 К Л 1 и
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ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ
Установи на магнитном 

стом мм планшайбе
Карта 13, л ист 2

Я

Способ установки детали Характер
обработка

Число
одвовре-

меяво
устаиавлв-

1ММЫХ
деталей

Масса детали, в La КГ. ДО

1 §
3о I § § « «о «о сч я £

Время# I, мм
(и  комплект устанавливаемых деталей)

24 На магнитной планшайбе 
с горизонтальной осью

1 — — — — 0.16 0,20 0,23 0,28

25

26

Закрыть в открыть огради­
тельный кожух (по не­
обходимости)

Шарнирный
Съемный

0,06
0,13

| а | б I в [ г  I д I е I х  | э I и I к I л | м | и 
деталь подъемником мм мостовым краном

Индекс
(I. Установить м снять

Подъемвихом ври стансе
1

Мостовым краном
1 1 1 9, т. кг. до
3 ! I ! 90 1 • 1 200 | «00 ) юоо 1 » 1 » [ ш | «00 1 1000
ж Время. I. мин

27 На магнитном столе 0,90 1,15 1.4 1.75 1 - 2.4 11 2.6 2.9 11 3.2 I 3 JS
28 Ua ММАНД А ааАаа». двумя без выверки 1.8 2,2 2 ^ 3.1 II 3,5 3.3 3.7 4.1 1 5.0
29 па столе с креп­

лением болта­ с выверкой индикатором 4.5 5,7 7,0 8.9 |1Ю.5 6.0 7,2 8.5 И 0,4 112,0
30 ми н планками четырь­ без выверки 2.7 й Т Г " ] г т з г ,$ 2 4.2 4.7 5.3 8.1 I 6.7
31 мя с выверкой индикатором 5,4 6.6 8.0 |1 9.8 11.4 6.9 8.1 9.6 11,3 |12Я

Индекс а б 11 В 11 г I1 д е ж |! в 1! и 1 К

Примечание.  При переустановке деталей время по карте применять с коэффициентом 0,в
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ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ
я п  глувокого сверлеш  

и ц я м в м д

Способ устав

*  1

Наабар** шва ва*ружвыадааметр 
уставав* деваемого вадеавв. Х>. мм. ж* | |

Вдовую Г Мостоаым храмом
Масса Детали, т, *г. до Масса детали* яч т. Д0

а 1S 30 эо ад 03 1 В № 1 . 83

g££“£-L J g S -
1 1.4 1.0 1Д £2 5.0 9Д 123

200 2 2.1 2J5 2.9 7.4 9,6 12Д 152 — — **•
3 — 8.7 ИЛ 14Д 19.1 *- — **• _
1 1»9 2,2 2,8 2,9 Ч 9.8 13 17 21 — — —

600 2 2,9 3.4 3.9 10 13 17 22 27 — ***а — 12 15 20 20 32 — —
1 2,4 4,7 зд 3.7 9.0 12 мГ 21 20 30 30 -•

1000 2 3,0 4,3 4.9 13 18 22 28 34 40 47 —
3 — 15 19 28 32 40 47 55
| —ч —ч 13 i t 26 *8 Ог эО 42

1200 2 Т — 17 23 29 30 42 50 50
3 — — — — 20 27 34 43 60 59 66

50 1 1Д 13S 1.0 1.8 4,7 ел — — — — —
1 1.5 1,7 2.6 1 2 3 Ч v [ 1 --- — —- — —

100 2 2,0 2,2 2.8 АО и ю д — — — — —
1— 1.9 2.14 ЭД 2.9 ' 7.4 ~ § Т if.£ 16Д — — —

200 2 2,6 2,8 3.3 Ч 9Д 12.7 10.7 21.5 —> — * —
1 2,5 £& 3,4 эд ю,1 10,0 17.1 22.1 ~ я т — — —

600 2 ЗД 48 5,1 13£ 17$ 22Д 29,2 85Д — —
3 — 18.7 20Д 20Д 34,3 42Д — — —

1 1 13' 10 22 2& 34 40 47
1000 2 ем 17 22 28 37 45 83 02 —

3 — ■Ч- — — 20 28 33 43 53 62 73 —*

4
6
6

Т |
8

* ?
10
И
12
1377
15
1в
17
18
19
20 
21 
22 
23

В четырехкулачковом 
патроне в люветах

— — tfc n -

В вертлюге с односто 
рокнвм креплением 
кулачками к люветах



2
8

8
3

 
1

8
8

8
1200

В вертлюге с двусто 
решим креплением 
кулачками а  люнете

200
500

1000
1200

4.0
W

4 3 5.4
73

=  1
17
23
27 1 11

| 29 
39 

1 46*

36
48

1 56

43
56
66

50
I 66
1 78

56
74
87

63 16,0 20.7 27,3 35.1 43.4 50,9
м 21.7 28,0 363 58,7 683 —

27 35 46 60 74 87 102 —
49 63 78 92 108 121

Г д е X .  11 . К .  1 мИндекс

*  В карте предусмотрена выверка с точностью 0,1.-0,2 мм, пра необходимости более точкой выверен время по карте приме* 
a m  с коэффициентом 1,3.



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ 
НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ

Установке яд круглом 
столе зубофрезеряего станка

Карга 16

Установить и сеять д е п л  вручную

Мессе деталь т * кг, до

| Способ установит детали 1 I § 1 I 5 s S 3 и И
£ _ Время. и юш

1 На концевой оправке с 
гайкой

На концевой оправке с 
поджатиен центром

0.36 0.31 0,30 057 0,23 0,29 0,36 т т 0.9 |Л
2 — — — — — 0,30 ОАО 0.55 0,70 0,95 1.1
3 В центрах < 

вращение!
: поджатием 
\ маховичка 1

_г™_ 0,13 0.12 0.11 0,13 0,15 0,19 0,29 0,41 0,46

4 На оправке 
с подстав* 
камн

с вывер­
кой 
инди­

3 F 2.7 3 5

5 На подстав­
ках

като­
ром

3.2 3.8

б При установке на оп­
равке несколыщх де­
талей добавлять на 
каждую последую­
щую

0.1 о.оа ш 0.11 0.14 0,19 т оМ т

Индекс 1 ■ б в г д е Ж 1 » я 1 * 1 д

Установить н снять деталь подъемником

Мессе детали, т , кг, до

1
§

Способ установка дегелм эе - 1 130 200 300

я Время. мик
? На концевой оправке 2.9 3,1 3 5 и ..... р
в В центрах с подждтнем 

вращением маховичка
1.8 2.1 2 5 2 5 2.7

9 На оправ­
ке с под­
ставками

с выверкой 
индикато­

0,4 7.1 7 5 9,1 105

10 На подстав­
ках

ром 7.1 7,9 8.7 9 5 И.0

Индекс I а | б | в | г } д
95



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА КАНТОВКУ 
КРУПНЫХ ДЕТАЛЕН И ВРЕМЯ 

НА ПЕРЕМЕЩЕНИЕ ДЕТАЛИ К СТАНКУ 
ПРИ УСТАНОВКЕ ПОДЪЕМНИКОМ

Кантовка и перемеще­
ние детали

Карта 17

и

«

! !
? !
с 2
1 йр* вЕ

Характер
застрогаем

Масса детали, т , кг, до
до места располо­жения 

нлн места кантовки детали. 
X. мм, до

во 300 600 1000 2000 3000

Время, 1, 1«ян

1 Удобная эастроп- 5 0.9 1.1 ч 1.9 2.6 3.0
2 90 ка при наличии 10 13 1.4 1.7 22 3.1 3,7
3 у деталей про* 20 1.4 1 1.7 2.1 2.9 3.9 4.6

светов и высту-
4 пов для эахва- Б 1.4 1.7 2.1 22 3.8 42
5 180 та стропами 10 1.6 2.0 22 32 42 5.1
6 20 1.8 2 3 2.8 32 5.0 6.0

7 Неудобная заст- Б 2 3 2,7 3,3 4.4 5.9 6,9
8 90 ропка на сплош­ 10 2.4 3,0 3.7 42 62 7.6

_9 ных деталях с 20 2.8 3,4 4 2 Ь2 7 2 5.5
захватом сиа*

10 ружн петлей 5 2.9 3.7 4.7 6.7 9,2 11
И 180 10 з а 3.9 5.1 72 9,8 И З
12 20 з а 42 5.4 7,8 10,6 12,7

13 Транспортировка де­ 10 0,25 0,35
14 тали подъемником 20 0.45 0,55

(к станку при ус­
тановке и от стан­
ка при снятии) на
расстоянии более
о м при длине пе-
ремещения, г, и, до

Индекс а 1 .  11 . Г 1 д  11 .

П р и м е ч а н и я .
1. Время па кантовку добавляется к времени на установку н снятие детали 

j  тех случаях, когда в процессе выполнения операция имеет место переустанови 
«са детали

2. Время на транспортировку детали добавляется к времени на установку 
я снятие в тех случаях, когда детали находятся на расстоянии более Б м от 
станка.

4—1766/763 97
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ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ

Установка в специальных 
приспособлениях

К ар та 18, л и с т  I

I. У становить детал ь к  сп ать вручную

Основные элементы приспособлении
Установок* 
вал плос­

кость.
Тип приспособ-

1 S 1 о 3 3 3 л . т со я

Масса детали, т .  кг. до

Врена, U  ним

Плоскость, призма

7  7Н 777777т

Горизон­
тальн ая

Открытый 
Закрытый 

(типа кон­
дуктора)

0.09
0,10

0,07
0,08

Вертикаль­
ная

Палец, отверстие Горизон­
тальная

Открытый 
Закрытий 

(типа кон­
дуктора) 

Открытый

Вертикаль­
ная

Д ва пальца Горизон­
тальная

о л о
0.12

Закрытые 
(типа кок* 
дуктора) 

Открытый 
Закрытый 

(типа, кон* 
дуктора)

0,1°
0 . 1 2

0.12
0.13

0,08
0.09

0.08
0,09

0,09
0,10

Открытый 
Закрытый 
(типа кон­
дуктора)

0 .13
0.14

0JD6
0,07

0,07

0,07
0,08

0.08
0,08

0,05
0.06

0,07
0.08

0,06
0J07

0,08
0,09

0.06
0,07

0,07
0.07

0,08
0,09

о д а
0,10

0 ,08
о д а

< ш
0,09

0,10
0.11

0,08
о д а

0,07
0,08

о д а
0,10

0,09
0,10

0,11
0,12

0,10
0.11

0,12
0,14

о д а  о .ю  
0,10 0.11

0,10
0.11

0,10
0,11

1,11
0,12

0,14
0,16

0.15
0,16

0.12
0,14

0,15
0,16

0,14
0,15

0,12
0,13

0.15
0,16

0,15
0.17

0,16
0,18

0.18
о д а

0,18
о д а

0,17
0,18

[0,17
0,18

о д а
о д а

о д а
о д а

о д а
о д а

о д а
о д а

о д а
о д а

о.18;ода|ода
о д а 'о д а  0.31

о д а
о д а

одаода 0,31
о д а
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ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ

Установка в специальных 
приспособлениях

Карта 18, л и с т  2

II. Установить деталь н снять подъемником, краном

я

*

Основные элементы приспособления Тно подъемника Установочная
плоскость

Масса детали, т , кг. до

30 80 200 300 600

Время. I, мни

18
19

20 
21

Плоскость, призма

— f--------- 1 r v

Подъемник при станке Горизонтальная
Вертикальная

0.7
0.8

0.9
1.0

м
13

13
1.4

13

ш --------- 1 . 4 7
Мостовой кран Горизонтальная

Вертикальная
2.2
23

2.4
23

2,6
2.7

2.7
2.9

—f / / / / / / / / / / /  / / / / / / / / / / / /

22
23

24
25

Палец Подъемник при станке Горизонтальная
Вертикальная

0.8
0 3

1.0
1.1

13
13

1.4 —

Мостовой кран Горизонтальная
Вертикальная

23
2.4

2.5
2.8

2.7
2.8

23
3,0 -

7 7 7 7 7 7 ^ ^ 7 7 7 7



26
27

Два выдвижных или утопающих пальца

Индекс

Подъемник при станке 
Мостовой кран

Горизонтальная 0,9
2,4

1.1
2,6

1.3
2.8

а б в г д

III. Очистка приспособления от стружки

«

Нанмеяояавяе приемо»

Размер очищаемо* поверхности, мм

100X100 300X300 300X400 300X600 500X1000

Время. *. мая

28 Очистка приспособления сжатым воздухом 0.05 0,06 0,07 0.08 0,1
29 от стружки щеткой (иля концами) 0.06 0.09 0,10 о .и 0,13
30 кантованием приспособления 0,04 0.0$ — —

Индекс а б В Г д

П р и м е ч а н и я .
1. При установке деталей нелегких сплавов время по карте принимать с коэффициентом 1,1.
2. При работе с накладным кондуктором время иа установку кондуктора принимать равным времени на установку детали 

в соответствии со способом базирования и закрепления и прибавлять к времени на установку и снятие детали.
3 Если при работе на сверлильных стайках по условиям тех нвки безопасности допускается установка и снятие детали без 

выключения станка (ори работе без крепления детали или в под внжном кондукторе), то время по карте уменьшать на 0,03 мня.



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ
Уставом в спешлышж 

арнспособлетгах___
Карта 18, лист 3

IV. Закрепление м> открепление детали

911
*

Способ крепленая ||
Мосса детали, «п» кг. до

6.0! 0.03 0.03 ол 0.23 1,0 0 20 Са 20

Время. 1. н п

31 Рукояткой пневматического 
иди гидравлического за­
жима

/77та 

1
\т77 

\

1 0.03

32
33
34

Рукояткой эксцентрикового 
иля роликового зажима

/7777777?////M S*

1
2
3

0,04
0,08
0,12

0,04
0.08
0.12

0v03
0,06
0,09

0,03
0,06
0,09

0,03
0.06
0.09

0.03
0.00
0.09

0,03
0,06
0,09

0.04
0,08
0.11

0,08
0,13
0.17



35
36
37
38

39
40
41
«2

43
44

45
46
47

фасонной гай* 
кой идя 
штурвальной 
рукояткой 
•ручную

гайкой с по* 
мощью гаеч­
ного ключа

0.05
0,08
0,11

0.04
0.06
0.09

0,03
0,05
0.06

0,03
0,05
0.06

0,04
0.07
0,09
0.11

-ц г
0,05
0,08
0.11
0.14

0,07
0,12
0,16
0.20

0,08
0.14
0,18
0,23

0,08
0,14
0,18

0,08
0,14
0,18

0,07
0,12
0,16

0,06
0,10
0,14

0.12
0,21
0,28
0,35

0,14
0,24
0.32
0,40

0,19
0,32
0.44
0,55

0,18
0,28
036
0,46

033
039
035
0,65

036
0,47
0,68
0,83

рукояткой 
пневматичес­
кого зажима

0,04
0,05

0,04
0,05

0,05
036

0,06
0,07

рукояткой экс­
центрикового 
зажима

0,04
0.07
0,09

0,04
0,07
0,09

0,03
0,05
0,07

0,03
0.05
0,07

0,03
0,05
0,07

0,04
0,06
0,08

0,06
0,09
0,12

0,08
0,09

0,07
0,11
0.14

0.11
0,17
032

\ а ( б J •  Г~г Г д  | е *  I *  I *  I *









ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ
Установка в специальных 

патронах

Карта 19, j i j i c t  1

Способ уетановси детала Способ крепления 0*25 0.S 1 3 | в 12

Масса детала* т ,  жг. до

Время, U  мга

1 Патрон мембранный для тонкостенных деталей Рукояткой рычага 0,11 0,12 ОДЗ 0,14

Индекс I а В I г I а  I е Ж





6 Патрон для шлифовавня отверстий конических зуб- Рукояткой паевмэтя* — 0.12 0,14 0.19 I1 0,24 0.27 0,31

7
чатых колес ческого зажима 

Скользящими план* 
каин с болтами

0,42 ОД) 0,70 0,95 1,05 и о

Индекс 11 а 1м 1 * 11r 11 ' * 1I *

s



II. ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ, СВЯЗАННОЕ С ПЕРЕХОДОМ

ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ, СВЯЗАННОЕ С ПЕРЕХОДОМ
Токари»»

винторезные станки

Карта 20, л и с т  1

Время на прохед

*

Характер обработке* Способ установка анструмента па стружку
а .
2 4

ш
Наяболывий диаметр я ш л я я * 
устакааЛКмсмоге над стаяянойе 

А  *>• ДО

160 350 400 680 1000 Св
1000

Время, С мив

1 Обработка на ставках с полуавтоматическим циклом или програм­
мным управлением

— — 0,03 0,04 — — —

2
3

5
в
Т_

8
9

10 
П 
12 
13

Продольное точение или рас­
тачивание

резвом, установленным на размер (чер­
новой нля чистовой проход при од* 
яопроходных операциях)

25
100
Са. 100

0,06
0,07
0,085

0,08
D.09
0,10

0,10
0.11
0,12

<М5
0.17

—
—

------------

с установкой резца по лимбу4 или упо­
ру (черновой проход или чистовой 
проход грубее 1Т8—1Т9 хвалитета)

2S
100
Св 100

0,10
0,12
0,14

0.11
0,14
0,16

0.1S
0,17
0,19

оде
0Д7 031 039

с предварительным промером (черно* 
вой проход)

10
25

100
300
000
Са.
500

0,22
0,24
0,28
0,34

0,26
0,27
031
038

о 7зо
0,34
0,41
0,49

0,44
0,50
0,60
0,65

048
0Д5
0,85
0,70

060
0,65
0,75
0,80



14
15
16
17
18 
19

21
22
23
24
25
26 
W  
28
29
30
31
32
33

-

т м в в щ

со взятием пробных суру* 
жех (чистовой проход)

1Т11—1Т13 
(4 -5  кл)

10 1 
50 

100 
300 
500
Св. 500

ода I 
ода 1
0.31
0.43

ода | 
ода 
ода 
ода

ода
0.42
ода
ода

ода
0,70
ода
ода

0,60
0.75
0.85
1.05

0,75
0.90
1 *
1да

ГУУУДУХД
■ д П С Я В Д ^ И

Ш й | м 5 | ^ И 1Т8-1Т9 
(3 кл.)

10
25
50

100
300
500
Се. 5001

ода
ода
ода
0.42
ода

.
I

O
O

O
Q

O

j 
1 '

gf
s&

fc
fc

ода
0,42
ода
0.75
ода

6да 
ода
1,15
1.35

ода
0.95
!да
1,45

ода
1,15
1,45
1.65

1Т7 
(2 ад.)

10
25
50

100
300
500
Са 500

ода
ода
0.40
ода
0.70

0.43
0,44
0.49
0,60
0,80

ода
ода
0.70
0,90
1.25

ода
1.10
1.50
1,90

ода
1да
1,60
2,00

U5
1.4
1.65
2.3

34

5Г
36
37
38
39
40
41
42

Поперекмое toneiкие с установкой резца по дамбу ила упо­
ру (черновой проход йли чистовой 
проход грубее 0,2 мм)

— 0.15 0,17 ода 0,27 ода 0,40

—

с предварительным промером (черно­
вой проход)

50
100
300
Св. 3001

ода
ода
ода

6.30
ода
ода

1 ода
0.42

1 ода

ода
•од а
ода

ода
ода

ода
ода

со взятием пробной стружки (чисто­
вой проход)

60
100
300
Св. 300 1

ода
0,32
0,44

Т Ш ~
0,38
ода

0,36
0.43

S 3

ода
0,70
ада

0 J5
ода

ода
1,0

Индекс ) а | б \ в Г 1 д \ е

При чистовой обработке мелких деталей no 1Т11—1Т13 хвалнтетам (4—6 к ) .



ie
ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ» СВЯЗАННОЕ С ПЕРЕХОДОМ

Токарно-
винторезные станки

Карта 20, л и с т  2

г
§
«

Характер обработка. Способ уставовкк инструмента па стружку

43
44

45
46

Обработка конуса (от верхней части суп* 
порта» установленного на угол)

без измерения 
с измерением

Точение или растачивание с одновремен­
ной проточкой торца по упору или лимбу грубо 

по лимбу с точностью 
< 0 ,2  мм

2 *

№
s i s

160 250 400 630 1000

Няибольшяй дщистр иаделяя, 
устанавливаемого м д стаапоЯ, 

D, им, до

Са
1000

Времд, (. идя

0,13
0,25

0.15
0,16

0,14
0,27

0,17
0,33

0,23
0,41

0,18
0,20

0,21
0,24

0,28
0,49

0.33
0,55



471
48

49
50

51
52

53
51
55
56
57
58

59
60
ei
62

Внутренняя подрезка торца без измерения 
с измерением длины распо­

ложения размера
0,16
0,26

0,18
0,30

0,21
0,34

0,30
0.46

0,34 0,43
0,50 0,65

Проточка пазов, канавок, от 
резка

наружных без измерения
с измерением длины расоо* 

ложення размера

внутренних без измерения
с измерением длины распо­

ложения размера

0,08
0,18

0,09
0.21

0,11
0,24

0,14
0,30

0,17 0,21
0,35 0,42

0.14
0.24

0,16
058

0.19
0.32

0.27 031
0.43 050

0,39
0.60

Нарезание резьбы резцом черновой проход 28 
ев 2$

чистовой проход
1Т8—1Т9 
(3 кл)

1Т7 
<2. кл.)

25 
S0 

100 
са too

2$ 
50 

100 
ев (00

0.09
0,10
W
0.22
0,30
0.45

0.12 0.14 
0.13 I 0.15
0 .2 1

0,26
0,34
0,49

0.20

0,22
0.28
0,36
0.60

екс

0,26
0,32
0,40
0,65

0,23
0,30
0,37
0.50

0,34
0.42
035

0.28
0,3$
0,43
0,70

0,40
0,48
0.7$

I г | д  I



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ, СВЯЗАННОЕ С ПЕРЕХОДОМ аянтореэяые с п я т

Карта 20, л и с т  Э

X

63

Характер обработка. Способ уставом» нпструмавта в* стружку

I f ,

II:

НаабодьшнД диаметр н ад ела*, 
уставам н ааем ого  над ставквов» 

D , мм, до

160 350 400 6Э0 1000
С а.
1000

Время, U м яв

Нарезание резьбы метчиком» плашкой от задвей бабки или роликами

в я

64

65
66
67
68
69
70
71
72
73

Сверление Диаметр 
сверла, d, 
мм, до

5

i
Длина от* 

верстая» 
l. в  диа­
метрах 
сверла

10

30

3 d

8 4
8 d

Са. 8 d 
5 d 
8 d

Ca. 8 d
3 d 
8 4

Cb. 5  4

0,12

0.11

0,17
0,23
0,35

0,15

0,13

0,21.
0,29
0.45

0,19 0,21

0,15

0,11
0,17
0 »
0,11
0,17

0,13
0,21
0,29

0,26
0,38
0,56

0,13
о л

T tfS
0,26
0,36
0,16
од е
0,46

0,19
0,31
0,43
0,19
0,31
0,65





Токарио-
ВСПОМОГАТЕЛЬНОВ ВРЕМЯ» винторезные станки
СВЯЗАННОЕ С ПЕРЕХОДОМ --------------------------

Карта 20, Л ис т  4
Время на ярвсми, с*«аиные с переходом, нс вошедшие а комплексы

1
я

Наименование приемов

Навболышгё диаметр изделия, 
устанавливаемого над статной»

D . ММ, ДО

160 |1  * »  1I  « 1 1 630 I 1000 || Св. ' 
1 100В

Вретм, *, мил

во Изменять частоту вращения пшик- 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,12
деля

81 Изменять величину или направле- 0,04 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09
иие подачи

82 Сменить резед поворотом резцо- 0,06 0,07 0,07 0,08 0,10 0,12
воя головки

83 Устако* проходной* 0,35 0.4 0.5 0.6 0.7 1.0
вить и подрезной,
снять резец расточкой

84 кистру резьбовой. 0,5 0,6 0.8 1.0 1,2 1.5
мент отрезной.

фасонный

85 сверло, зенкер, раз 0,07 0,10 0.12 0.14 — —

86 метчик или плашку 0,09 0,11 0.14 0,15 _
в державке

87 Закрепить или открепить карет* 0,025 0,03 0,04 0,05 0,05 0,06
ку суппорта

68 Включить гайку ходового винта — 0,04 0,04 0,06 — __
в начале и выключить по окон*
чаяии нарезания резьбы

89 Произвести деление на другой 0,05 0,05 0,07 0,08 — —
заход 1при нарезании многоэа*
ходной резьбы специальным
делительным приспособлением

90 Повернуть верхнюю часть суп- 1,0 и и 1,4 1,6 1,8
порта с возвратом в первого*
чальное положение

91 Включить тормоз шпинделя — — 0,02 0,03 0,03 0,04
92 Поставить или снять вкладыш 0,045 0,05 от 0,06$ —

93
/ни|га

Закрыть или открыть щиток ог- 0,02 0,02 0.03 0,03 0,04 0,04
раждення от стружки

Переместить ка-
94 ретку суппорта Данна 100 0,005 0,005 — — —
95 в продольном переме­ 200 0,01 0,015 — — — _
96 направлении на щен ия, 300 0,03 0,045 0,03 0,03 0.4 0,05
97 длину свыше /, ИИ, до 500 — 0,075 0,08 0,08 0.11 0,14
98 200 мм (а для 750 — — 0,15 0,15 0,22 0,2399 станков I, II 1000 — — 0,22 о ,е з 0,33 0,34

группы на дли­
ну свыше 50 мм)

Индекс 1 « 1 б В г 1 Д 1 е
Н6



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМ Я, 
СВЯЗАННОЕ С ПЕРЕХОДОМ

Токари»*
«кктормкые станки

Карта 20, л и с т  6
Навбодыляй диаметр изделии» 

устанавливаемого над ставимой' 
Х>. ММ' до

1

наименование приемов
160 880 400 630 1000 Се.

1000

2 Время. *, йпк

100 Переместить ка- 1500 _ _ о .зз о д е 0,50 0.5S
101 ретку суппорта в 2000 — — 0,50 0,50 0,70 0,75
102 профильном нап­

равления на длину 
свыше 200 мм* (а 
для станков 1, II 
группы на длину 
свыше 50 мм)

s
я
я

3000 0.00 1.1 1,2

ю э Переместить суп­ к г ' 50 0.005 0.005 0.005
104 порт в попереч­ 8 * 76 0.015 0.016 11̂т
105 ном направле­

1 1
100 — 0.02 — __

106 нии на длину 150 — — 0.03 0.04 0.04 0,05107 свыше 100 мм a i 200 — — 0.07 0.09 0,10 0,13108 (а для станков R  я 300 — — 0,17 0.18 0,19109 1, II группы на 400 — — 0.27 0.29 0,33110 длину свыше 500 — 0,40 0,50111 25 мм) 600 — — 0,60

Индекс i .  i б 1 .  1 .  ! А 1 е

117



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ, СВЯЗАННОЕ 
С ПЕРЕХОДОМ

Токарио-
винторезные стенки*

Карте 20. л и с т  6
Врет* ни приемы» связанные е переходом» не вошедшие в комплексы

Нвкмеяовеяке приемов
Время* U

Включить или выключить пульт лентопротяжного механизма 0,02
Продвинуть перфоленту в исходное положите 0*25
Установить координаты х* у (на 100 Мм) 0*15
Ввести коррекцию (на 1 корректор) 0Л4

113
114
115

Перемотать магнитную ленту со скоростью перемотки 300 м/мин

Скорость
вослроит

програм­
мы. о, 
м/иик

Время автоматической работы стайка. Га а т . мня

■■l.UULUUUl.1.1.18 | 8 | S | §  §
Время «а  перемотку ленты. I. мяя

пе
117

12
3

to,03 0,2 
0,0210,05

М |о*6
М /0.15ГГ7

0.8
0.2

1.0 1.2
ОДООкЗ ОЙ и»

10.4
12.4 2.8
lololojj

З.б
до

4,8

.  IИндекс
Перемогать перфорированную лепту

. 1 К Л И

Дамка ленты. {* м
Ня каждые

Вид перемотки 2 4 а а to ts последующие 
10 и до­
бавлять

Время м« перемотку ленты. U мня

118
119

Автоматическая 
Ручная.________

0,045 ) 0,09
0.8 ( 1.0

0,13
!Д

0.18 0,22 
1.5 1,8

ОДЗ 0.18

Индекс г I

118





ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ, СВЯЗАННОЕ С ПЕРЕХОДОМ
Лоботокарные т и к и  

Карта £ l, л и с т  2 "
Время на проход

Х арактер обработки. Способ устаноахи инструмента ха стружку
Н амеряе­
мый раз­
мер. И . 
мм. до

Наибольший диаметр 
обрабаты ваем ого изделии. 

D. мм. до

1250 2000

Времи. 1. мии

22

23
24
25

26 
27

29

Поперечное точение

Обработка конуса

3

с установкой резца по лимбу (червовой проход) 0,36

с предверятельным промером (черновой проход) 300
500
1000

0.60
0.70
0.80

со взятием пробных стружек ( чистовой проход) 500
1 0 0 0

0,85
U 0

вез измерения 
с измерением

0,32
0,55

0,42

0.65
0.75
0.85

0,95
1,20

0,38
0,60

0.55

0,80
0,90
1,00

М О
1.40

0.46
0.70



30
31

Внутренняя подрезка торна

i
i

l

т т ь . \

без измерения 
с измерением длины 
расположения размера

0,45
0,55

0,55
0,75

0.6S
0,90

32
33

34
35

Проточка пазов, канавок, от* 
резка

наружных без измерения
с намерением длины располо­

жения размера
—

0.22
0,40

0.27
0.46

0.32
0.55

р
внутренних без измерения

с измерением длины располо­
жения размера

0,43
0,60

0,55
0,70

0.65
0,85

А

Индекс 1 а б I в



Время на приемы, связанные с  переходом* не вошедшие в комплексы

39
40

Изменить число оборотов длани 
Сменить инструмент поворотом

1айбы или величину подачи 
резцовой головки 1 =

II 0,10
0,12

0,12
0,14

41
42

Установить и снять резец проходной, подрезной, расточной 
прорезной, широкнв, фасонный

0.9
1.0

1.0
1.5

1.2
2.0

43
44

Повернуть суппорт на угод с возвратом в первоначальное положе- 
Дне

грубо
точно

1.6
3,0

2.2
4.0

3.0
6.0



45 Переместить каретку суппорта в продольном направлении на длину 750 — 0,07 0.11 0,12
46 свыше 500 мм 1600 — 0,15 0,22 0,23
47 1500 0,28 0.40 0,45
48 2000 — 0,44 0,60 0,70
49 3000 — 0,75 1,00 1,05

50
51

Переместить суппорт в поперечном направлении на длвяу свыше 
200 мм

300
400

— 0,08
0,18

0/09
0,19

0.10
0,20

52 500 — — 0.30 0,35

Индекс 1 а б в
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5
6

~7
8
9

10
11
12
13
И
18
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17
18
19
20
21

ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ. СВЯЗАННОЕ С ПЕРЕХОДОМ
Токарно-

карусельные станки
Карта л и с т  1



26
27

Проточка пазов

5*1 ----------- ,
I ’ 1

7/b 77S77/ 7?}V/ / / / / / / / / /

28 Проточка профильная» проточка
фасок или галтелей

29
30 JL г

/7777777777*7777777777'i / /W /V / l

31 Сверление» зенкерование, развертывание

без измерения 
с измерением дли­

ны раслоложе- 
пия размера

0,31 0,33
0,50 0,55

0.38
0,75

без измерения 0,13 0,15 0,17

с измерением 
с точностью

< 0 ,1 5  мм 0,32 
> 0 ,15  мм 0,28

0,34
0,30

0*38
0,34

0,32 0,36 0,44

i t r
I' г

Ш

Индекс а б в



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ, СВЯЗАННОЕ С ПЕРЕХОДОМ
Токарно»

карусельные станкн
Карта 22» л и ст 2

Время на приемр, связанные с переходом, не вошедшие в комплексы

Ж

Характер обработки. Способ установки инструмента ва стружку

Д1

Наибольший ДВЬмегр обраба* тыыемого аадеаяя» 0» ми, до

800 || * « *  1| 2S00
Время, U мая

32 Изменить число оборотов планшайбы или величину подют 0.08 I 0.10 0.13
33 1Сменить инструмент поворотом резцовой головки 0,10 11 0.12 0.14

34 Установить и снять инструмент резец проходной, подрезной, расточной 0.8 1.0 и
35 прорезной, широкий, фасонный 1.0 1.5 2.0

36 сверло, зенкер» развертку 0,23 0,31 0.4

37 Повернуть суппорт на угол с возвратом в первоначальное положение грубо 1.15 2,2 3.0
36 точно 3.0 4.0 5Д>

39 Переместить резцовую головку на длину св. 200 мм при длине 300 0.04 ОДИ 0,04
40 перемещения, мм, до 500 0.10 0.10 0.11
41 750 0.19 0,19 0,21
42 1000 — — ОМ

Индекс *  11 • В

Поперечное точение (чистовой проход).



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ, СВЯЗАННОЕ С ПЕРЕХОДОМ

Горязоитально- 
расточные, стаях* 

с неподвижной стойкой 
я поворотным столом

Карта 23, л и с т  1
Д яакетр шпинделя. D , мм» до

Перемет »
«в 1 110 1 160

Б аза для совмеще­
ния оси шпвкделя Способ совмещения 

в  измерения

шелке
ш и вш ая» Д хвкв перемещ ена* ч аете* стенка» /. мм. до

§*
§

с осью обрабаты­
ваемого отверстая

к стала 
в плоскос­

тях

*  ^  g o
300 600 1000 300 600 1000 300 600 1000

* Н Я а В Время, С, м ая.

Время на совмещение оси длняделя с осью обрабатываемого отверстия

1
2^

Отверстие кон­
дуктора

По индикатору Одной
Двух

— 3.0
зд

з д
4д

3.4
4.4

3.8
4Д

4.0
5Д

4Д
5Д

4.4
5.7

4.8
6.0

4,9
6.3

3
4

По кондукторной 
втулке н контроль­
ной оправке

Одной
Двух — 1.6

2Д
1.8
2.5

2.0
2.7

1Д
2.8

2.1
2Д

2Д
зд

2Д
2Д

2.4
зд

2,6
3.6

5 Борштаыга, уста* Соединение шпинде­ Одной 0.4 0,6 о д 0.7 0.60 0.80
6 новленная в 

кондукторе на 
опора*

ля станка с бор- 
штангой

Двух 0.55 0.8 0.6 0.9 0,80 1.15

7 Размеченная ок­ Иглой в шпинделе Одной 1.0 1.7 1.9 2.0 2.0 2.3 2.5 W 2.7 2.9
8 ружность не­

обработанного 
отверстия

по размеченной 
окружности

Двух 2.1 2Д 2.8 2,6 3.1 3,5 3,1 3.6 4.1

Индекс а 6 !1 В Г Д е Ж 1 В Я



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ. СВЯЗАННОЕ С ПЕРЕХОДОМ

Горизонтально- 
расточные станки 

с неподвижной стойкой 
и поворотным столом

Карта 23, л и с т  2

П еремете* 
вне швин*

Диаметр шпинделя, о , мм, до

И м  для совмеще­ ! ? »
6$ | НО j 160

1 ния оси шпинделя 
с  осью обребатывве- 

мого отверстия

Способ совмещения 
и измерения

деля а  
СТОЛЛ в j i * Длина перемещения честей стеш и . I. мм. до

§
ПЛОСКО­
СТЯХ

300 | 600 | 1000 |  300 |  600 |  1000 |  300 |  600 |  1000

* * l l Время. 1. мяв
оси шпиндели с осью обрабатываемого отверстия

П р и м е ч а н и е ,  При автоматическом совмещении осей во упорам время устанавливается*™ пашоргньси данным и л » »  
с прибавлением времени на включение додачи г  *  станка



tu
tm

i-9

ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ, СВЯЗАННОЕ С ПЕРЕХОДОМ

Горизонтально- 
расточные станки 

с неподвижной стойкой 
к поворотным столом
Карта 23, л и с т  3

Врема на проход





39 |Рассверлвваяяе, зешероваияе; развертывайте — 0,17 | 0.20 | 0.23

40

41
42

Фрезерование плоскостей в пазов по разметке 0.49 I 0.00 0.70

ш ш

|1  —

КчЧЧЧ

со взятием пробной стружки 300
Св. 300

0.80
0,90

1.0S
1,15

1.20
130

Кодекс I о б | в
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ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ, СВЯЗАННОЕ С ПЕРЕХОДОМ

Горизонтально-расточные 
станки с неподвижной 
стойкой н поворотным 

столом

Карта 23. л и с т  5
Время иа приемы, связанные с переходом, не вошедшие в комплексы

43
44
45
46

Наименование првемов

Изменить число оборотов шпинделя 
Изменить величину подачя 
Изменить направление вращения шпинделя 
Изменить направление подачи____________

Диаметр шпинделя. 0 , ми. до

65 НО 160

0,00
0,07
0,04
0,04

0,10
0,08
0,04
0,04

0.12 
0.09 
0.05 
0.05 .

без крепления 0,45 0,05 0.05
1.8с креплением 1.1 >Д

вручную 4.9 5.8 0.8
11

вручную 2.4 3.4 4Д
9.0 _краном 5.0 7.0

и линейке 0,0 0,7 ОД .

100 о д 0.0 0.7
Диаметр отверстия. 200 0.0 0.7 °*5аd, им, до 350 1.0 М

100 ОД 0.4 о д
200 ОД 1.1 1Д

47
48

49
50

51
'52

Установить 
и сиять 
борштан* 
гу

в конус шпинделя

в конус шпинделя и подшипник задней 
стойки

в конус шпинделя и втулку кондуктора

57
58

Установить 
и снять 
инстру­
мент

резец с установкой иа размер по шаблону или линейке

1*1

расточная пластина, резец мерный дву

зенкер, развертка, расточная резцовая 
головка ____________



59 «расточная резцовая головка разъем- Iвручную 1I 0 .7 0 .0 1 ‘ 'О6 0 1 пая 1краном 11 - 2 ,0 1 3 ,0

61 в конус шпинделя без крепления ОД 0 ,4 од
6 2 с креплением 0 .4 0 ,0 0 .7

63 в резцедержателе на планшайбе — резец проходной 1 .0 и U
б4 подрезной 1 Д 1*3 1 .4

6 5 Установить и снять кондукторную втул* Диаметр отверстия втулки» d, мм 0 ,1 2 0 .1 7 0 ,2 6
66 ку > 6 0 0 .1 9 оде 0 ,3 5

67 Переместить (выдвинуть) шпиндель на 3 0 0 0 ,0 3 0*03 0 ,0 3
68 длину свыше 200 мм 5 0 0 0 *0 8 0 ,0 8 0 ,0 8
69 800 — М б 1*16

7 0 Переместить стол станка на длину свы*
Длина перемещения, 1, мм, до

300 0 ,0 4 0 ,0 4 0 ,0 7
71 т е  200 мм 500 0 ,1 0 0 *10 0 ,1 6
72 7 5 0 0 ,1 9 0.19 0 ,3 0
73 10 0 0 0,29 0 ,4 7

Индекс а б В



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ, 
СВЯЗАННОЕ €  ПЕРЕХОДОМ

f  мирно»
револьверные ставни
Карта 24, д н с т  1

Время на проход

Характер обработка Способ установки 
мструиаита ва стружку Вкд подача

Наибольший Диаметр 'Обршбштыыемого прутжш 
dp мм, до

* ! I »

Bww. I. ш

I. Станки с вертикальной осью револьверной еоловки

1 10бработка яп ставках с полуавтома* 
I тачесаш циклом . 1|0,02‘ 0.03 0.04 0.06

2 Работа ре-
ВОЛЬВер-

абработка с про­
дольной подачей

Мяхани-
чеехая

0,09 0,11 РЛ4 0,17
_3 ной го» Ручная 0,07 0,09 0,12 0.14

6

7

в

_9

10
11 I

дольной подачей 
и предваритель- 
я м  врезанием

чесхая
Ручная 0.16

о |

| 1
a s
а |

йвдехс
134

е уставов- 
ной рез­
ца

DO УПОру 
нлн без 
выдержи- 
ваяия 
размера

по лямбу

с пробной 
стружкой 
(для об­
работки 
по НО­
ГИ !) при 
диаметре, 
мм

100—  200 
св  206

Механи­
ческая

Ручная

0,21

0.18

0,12

0,10

Механи­
ческая

Ручная

Механи­
ческая

0J4

0,12

0.16

0.14

0,17

0,15

0,19

одт

т т

0.46
0,50

таг

0,23

0J0

0,25

о л

0,60
0,65



Т ок ари *
ВСПОМ ОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМ Я» 
СВЯЗАННОЕ С  ПЕРЕХОДОМ

револьверные статен

К а р п  84, л а е т  2

Времк м  пркены, свкаагаше с переходом, ее вошедшие к комплексы

|
Характер обработка» Способ устажога Вкяаодгш

Напбоаьшка диаметр 
обрабатываемого прутка» 

б» им» до
I теструмевта па стружку 1 0 _ » |I «0 j

! w  1
' 133

Я Врема I» мак

12 Нарезание 
крепеж­
ной резь­

резьбонарезной са* 
мооткрывающейся 
головкой

— 0.11 0.14 0,18 0,21

13 бы метчиком нлн плаш­
кой

0,13 0,13 0,23 0,28

//. Сгоняй с горизонтальной осью револьверной соловки
И Обработка с продольной подачей Механи­ 0,09 0.11 0,14

ческая
15 Ручная 0,07 0.09 | 0,12 —

16 Обработка с продольной подаче? н Механи­ 0,13 0,17 0,21
17

предварительным врезанием ческая
0.11 0.15Ручная — . ■—

18 с подводом револь­ Механа- 0,13 0,17 0,21
10

верной головки чесхая
Обработка Ручная 0,11 O.IS — ' —

с попе*
20 речной

подачей без подвода револь­ Механи- 0,07 0.10 0,12
верной головки ческая

21 Ручная 0,05 0,08 0,10 —

22 Нарезание резьбонарезной се- 0.11 0,14 0,18 _
крепеж­ мооткрывающейся

23
ной резь­ головкой

0.13 0,18бы метчикам или плаш­
кой

0,23

24 Нарезание первый проход 0.08 0,11 0,14 _
25 коничес­

кой резь­
бы рез­
цом ско- 
пиряым 
устрой­
ством

каждый последую­
щий проход

0,02 0,03 0,03

Индекс 1i - « 1 1 * 1 Г

138



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ, 
СВЯЗАННОЕ С ПЕРЕХОДОМ

Тякяряо»
револьверные стенки

Карта 24,л и с т  3

Время на приемы, свямнцые с переходом, пе вошедшие я комплексы

1
S

Наименование приемов

Наяболыкиа диаметр обра­батываемого прутка, и. 
мм, до

■о »  j «  | оо | ш

Время.. (« мин

26
27
28

29
30

31

32

Изменить число оборотов шпинделя 
Изменять величину подача 
Сменять резец поворотом резцовой головка суп* 

порта
Повернуть ручной упор
Закрепить вдн открепить каретку от продоль­

ного перемещения
Закрепить или открепить револьверную головку 

от продольного перемещения 
Смазать деталь, развертку, метчик

0.04
0,03

0,03

0,05
0,04
0,04

0.02
0,03

0.03

0,04

0.06
0.05
0,06

0.02
0.04

O, 04

P. 04

0,07
0,06
0,07

0,02
0,05

0,05

33
34

35
36

Переместить каретку суппорта 
в продольном направлении 
на длину свыше 100 мм

Длина 
пере­
меще­
ния, /, 
мм, до

200
300

— 0,02 0.03
0,04

0.03
0.04

Переместить суппорт в попе­
речном направлении на дли* 
ну свыше 50 мм

100
200

0,02 0.03 0,03 0,04
0.11

Индекс . а б В Г

Время и* иод» м выводы сверла для удаления сгружая

я

Обрабатываемые
материал Вид, подачи г * 8

i f ;

Длина сверлам » U 
в диаметрах сверла

М | U  I «  | <м

Время» U мми

3L
38
39

Стали углеродис­
тые вязкие, 
стали жаро­
прочные

Ручная 10 0 0,04 0,08 0.12

Механическая 10
30

0
о 1

0,07
0,14

0,14
0 2 1

021
028

40

41
42

Сталя ссонструк* 
цяонные. ла­
тунь, алюминий

Ручная 10 0 0,04 0,04 0,08

Механическая 10
30

0
0

0,07
0,07

0,07
0.14

0.14
021

43
4 Г
45

Чугун, бронза
Ручная ю  \  о 0,04 0,04 0,04

Механическая 10
30

0
0

0.07
0,07

0,07
0,07

0,07
0.07

Индекс а б в г
(36



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ. СВЯЗАННОЕ С ПЕРЕХОДОМ
Вертикально* 
н радиально* 

сверлильные станки
Карта 2& л и с т  1

Время на проход

Характер обработки В ед подана

Обработка на станках с полуав­
томатическим циклом или про* 
Граниным управлением

—

Индекс

0,02

I «

Наибольший диаметр сверления, d . мм, до
в. 12 1 3$ f 60 " И 75 1 1бо

Длиаа горнаоятальвого перемещения инструмент* 
для обработки следующего отверстия, U м м ,*до

о е 1 1 о § %I е § | о 1 I

0,03

Время, U мня 

0,04 0,06

I в *



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ, СВЯЗАННОЕ С ПЕРЕХОДОМ

Вертикально- 
и падналмо* 

сверлилыше стати
Карта 25, л в е т  2

1
Я

Характер обработке Вид подачи

i

S311

j

« 12 SS | <0 | 75 } НЮ
Длина горизонта дьис 
дли обработки следко перемещении i 

ующего отверстии
щетруяента
ala мм, да

о о 3 * 1 - 1 * § 1 О 1 1 о 3 |

Вран*, и миа

2
31

Сверление по р азм е т Механическая
Ручная

0,06
0,05

0,09
0,07

0.11
0,09

0,14
0,12

0,11
0.09

0,14
042

0,17
0,15

020
0.18

0,13
0.10

020
0Л7

023
020

0,16
0,12

025
021

0 2 »
024

4
5

Сверление по кондуктору, рае* 
сверлнааиие, зеикерование» раз­
вертывание, растачивание

Механическая
Ручная

0,05
0.04

0,08
0,06

0,10
0,08

0,13
0.П

0,09
0,07

0,12
0,10

0,15
0,13

0,18
0,16

0,11
0,08

0,18
0,15

0,21
0Д8

0,14
0,10

023
0,19

026
022

6

7

Зеякованве,

цекованве

верхней
плоскости

няжвеА
плоскости

Ручная

024 0,06

0,34

0,08

0,36

i

0,11

0,39

0,07

0J38

0,10

0,39

0,13

0,42

0,18

0,45

0.08

029 0,46

0.18

0,49

0.11

0,43

020

020

023

0,55

'8
9

Нарезание резь* 
оы машинными 
метчиками I

без реверса 
с реверсом

0,04
0,08

0,0810,08 
0.12 0,14

0.Н
0,17

о
 о*

0,10
0,18

0,13
021

0,16
024

0,08
0,16

0,15
0 2 »

Щ Г
026

0.11
021

020
020

1523
023

Индекс а 6 | в р 1 Д 1 * Ж 3 В К Л М В О
П р и м е ч а н и я :
1. При сверления с предварительной васверловхой отверстия по кондукторной втулке ■  доследующем сверлении беа втулки 

время по пов. 4 ,5  удваивается.
2. Время на проход вертикально-сверлвлькых станков нормируется по гориаонталыкшу перемещению инструмента, равно* 

ну 0.



Время на пряемм» связанные в переходом» ае вошедшие о комплексы

Наяболыппй диаметр сверленая. <*. мм, до

1 Н аж еао м т проемов &»ta 39 80 75 100

г Время» 1, мяв

10 Включать яла выключать вращение кнопкой 0,015 0,02 0,02 0,03 0,03
и шпинделя рычагом 0,015 1 0,02 0,03 0,04 0,04

12 Изменить число оборотов шпинделя рычагами 0,06 0,07 0.08 0,09 0,10
13 или величину подачи перекидкой ремня 0,08 — — — —

14 Поставить а  снять кондукторную втул­ 20 - - 0,07 0,07 0,07
15 ку при внутреннем диаметре втулки, 40 0,09 0,09 0,09 —
16 мм* до св. 40 — — 0,12 0,12 —

Иа&екс а б .  11 г Д



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ, СВЯЗАННОЕ С ПЕРЕХОДОМ
Вертикально* 
и радиально- 

сверлильные станки
Карта 25, л и с т  3

я

Н аям еи ояат ораамоа Время» t, 
МП

17 в быстросменном 
патроне

без выключения вращения шпинделя*
Диаметр инструмента,

< 1 6
25

0,05
0,06

1 L с выключением вращения шпинделя
d, мм, до < 3 0

>3 0
6,09
0,12

19
20_

Установить 
и снять

в кулачковом патроне 
в цанговом патроне

0,17
0,12

21
22
23
24
25

инстру*
мент

а конус шпинделя при конусе Морзе №
2
3
4
5 
в

0.12
0,15
0.18
020
0,24

26
27

в державку для зенковки, цековки или подрезного ножа для 
метчика

022
0,08

281Смазать деталь, инструмент 0,04

29 1 Повернуть деталь с приспособлением на угол с фиксацией при размере приспособ* 
3 0 1 ления, мм» до 
311

300X500 
500X1000 
св 500X1000

0,09
0,11
0,14

32 /Закрепить, открепить шпиндельную головку или рукав колонны
33 (Обработка с выдерживанием длины по лимбу (при работе с механической подачей) .

0,03
0,03



34
35
36

37 
33 
39

Переместить деталь или 
ем на длину» мм

деталь с приспособлен**
150.. * 400

с*. 400

Кантовать приспособление

орв массе» /л, кг» до

5 0,015
15 0,02
30 0.055

5 0.03
15 0.04
30 0,075

15 0,06
30 0.12

0,03
0,25
0.1
0.04

Включить или выключить пульт лентопротяжного механизма 
Продвинуть перфоленту в исходное положение 
Установить координаты х, у (на 100 мм)
Ввести коррекцию (на 1 корректор) .
Перемотать магнитную ленту со скоростью перемотай Э00 м/мин

Скорость восорокзведеяая 
программы, 
о» м/мяв

t в 1 ю 1 is \ до ( as Y 30 |
Время аятоматесяой работы станжа# ТЛЛТ, мяв

f  40 | SO | 60 | 70 f 80 1 90 |35 100 120
Время i t  перемотку левтн» U мап

12 0.03
0,02

0.2
0.05

0.4
0.1

0.6
0,15

0.8
0,2

1.0
0,25

U0.3 1.40.35
1.6
0.4

2,0
0.5

2.4
0.6

2,8 342
0.7 0.8

8.6
0.9

4.0
1.0

4,8
1Д

Иядекс
Перемотать перфорированную лепту

Длаяа лепты, 1и м

Вад перемотав 2 4 а 8 10 15
яа каждые последую**** 

10 м добае*лить
Время ее перемотку ленты. I. мня

43 Автоматическая 0ДЙ5 Г 0.09 0.13 I1 Ч 8 1 0,22 I1 0 ,33 0,18
49 Ручная 0 .8  1 1.0 J 1 1.S 1 1.6 |1 - —
Индекс- I а 1 6  Ii *  1 г  1 Д 11 *  11 *

Применяется только идя патронов безопасной ковстружхшв.



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ, 
СВЯЗАННОЕ С ПЕРЕХОДОМ

Вертикально- 
и радмальло- 

сириимие станки
Карта a s . лист 4

Врема I» выводы сверяя яри саеряеияя яла удаления стружка*

1
*

Обрабатываемы*
материал

ДВаматр сверла. 
& мм. до

Длхяа сверяет в дааметрах 
сверла. !

3d 4d 6d Bd 10d Св. IM

50 Сталя углеродистые вяз* 1***3 0.03 0,06 0,12 0,18 0 *7 0,40
51 кие, стаяв жаровроч* 10 — 0,05 0.07 0.J 1 0,18 0,28
52 ные 20 — 0,07 0.14 0,24 0,35 0,50
S3 30 — 0,07 0,16 0,30 0,49 0,70

54 Стали конструкционные, I . . .3 0.03 0.05 0,10 0,15 0,25 0,3в
55 латуки я алюминий- 10 — 0,04 0,06 0,10 0,15 0,22
56 20 — 0.07 0.13 0,20 0,28 0.40
57 30 — 0,07 0,16 0,27 0.42 0,60

58 Чугун, бронза 3 10 - , 0.03 OJ05 0.07 0,09 0,13
58 20 — 0.07 0,11 0,16 0,21 0,32
50 30 — , 0.07 0,16 0,27 0,42 0.60

Индекс I .  1 в 1 В Г 1 А е
Время на выводы сверля дня удаления стружки рассчитано дня работы 

сверлами до 10 «и с ручной подачей и сверлами свыше 10 ми с меминческой по­
дачей.
Время, связанное t  ояерадцеЯ яри нарезания резьбы и гайках гаечными метчиками

!
в

Способ уствяозк» 
а бааяреаавял детали

Способ
«репдеюмм етет

Коелнтет 
* (класс точвости)

Дваме» резьбы, 
d. мм» до

«а «3 2 <ч 8
Время. Г» мяв

61

62

63

64

В паз приспособления без 
крепления

В быстросмен­
ном патроне

IT5-1T6 
<1 кл.) 
IT7—IT9 
(2—3 кл.)

0,06

0,05

0,06

0,06

0,07

0,07

0.09

0,08

0.10

Ц09

пПГfan
В патроне с 

ключом
1Т5-1Т6 
О кл.) 
П 7—1Т9
(2—*3 ил.)

0.06

0,05

0,06

0,06

0.08

0,08

0.10

0.09

0.11

0,1011 1 улу//м ?Ш

Иядекс 1 в 1 б 8 Г Д

И2



I Диаметр резьбы, d, ми, до
7  ̂ (Число гаек, п, допускаемое подлине хвостовой час* 

та метчика

Индекс

| 5 | 8 I 161 2 4 1 30 

» |  » |  У

» I г I д

20 16



а

I
§
*

I
2
3
4

£

6
7
8
9

10

12
13
14
15
16

17

ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ» СВЯЗАННОЕ С ПЕРЕХОДОМ

Станки для глубокого 
сверления 

н растачивания
Карта 26, л и с т

•растер обработка

к*

I

1

к

Наибольший иаружяый диаметр устаиавлхеаемого изделия, 0, мм. до
200 1 500 I 1000 1 1200

Диаметр| обрабатываемого отверстии, d . мм. до

О В а 8 В §
И

В 5 § § % § § I

Пря пали* 0.5 0.7 0.8 14 1,1 1.5 1.7 1.95 2,0 2.4 2.7 3,0 2.5 2.9 м
чин зало- 1.0 0.95 1.15 14 1,7 2.0 2 4 2,4 2.7 3.1 3 4 2 4 3 4 3 4 —
да 2,0 — ------. 14 14 2,0 2 4 2 4 2.7 3.1 3,6 4,1 3.4 3,9 4.4 — —

См « л и л и и 5,0 — — 14 14 2.4 2 4 3.1 3 4 3 4 44 4.9 4.1 4.7 5.4 —* —Ow ЭаМсдоа 
ГОЛОВКИ > 5 — — 2 4 34 4.0 4.8 5.4 6 4 5 4 5 4 6 4 — —

С засверли-

ш VflVBAIl

0.5 0.95 1,05 145 1.45 1,85 2,1 2.4 2 4 2.9 34 3.7 3.1 3 4 4.0 М—

ваш ем 1.0 мм 1,15 1.4 14 2,1 2.4 2.7 2 4 34 3 4 4.1 3,4 3 4 4.5 мм —
захода 2.0 мм мм 145 1.75 2.3 24 3.0 3.1 3 4 4.0 4 4 3.8 4 4 5,0 —* —

5.0 мм _ 14 2.0 2,6 3.0 3,4 3 4 4,0 44 5 4 4 4 5 4 6.7 — —

> 5 — — 2 4 3 4 4.4 5 4 6 J 7.0 5.8 6.6 7 4 — —

Замена головкн ^т 1.7 1.9 2.3 2.6 3.4 34 4 4 4.6 5 4 5.7 6.9 5.7 6 4 7.5 «м. —

0,5 2.6 8.0 3,6 4,2 5.5 6,4 7.4 7 4 8.8 10,1 11.7 9.5 11 12,7 мм —

^ ца л ял ait Без замены КО 3,3 4,0 4> 6,2 7,1 8 4 8.4 9.8 11,3 13.1 104 12,3 )4 4 — —■v» засверли* головкн 2,0 мм 4,5 5,2 6,9 7,9 9 4 9.4 104 12,6 144 114 13,7 16,9 —
ваш ем н 5,0 ММ _ 5.2 6,0 8 9.2 104 10,9 124 14,6 16.9 13.8 15,9 18.4 — —
растачн*
nettktAU > 5 — — 6,9 10,6 12.4 — 144 17 20 154 18,5 214 М-* —-
■ваииси

захода
С заменой 0.5 3,3 3,9 4,7 5,5 7,4 8,6 10 104 12 13,9 164 13 15,2 17.7 ___. . —

головки 14 4,3 5,3 6,2 з д 9.6 11.1 11.5 134 15,6 18.1 14.6 17 19,8
2.0 — 5,9 6Я 9Д 10,7 12,4 124 144 17.4 120 16,3 19 22



g
g

 
(

S
g

 
1

S
8

8
8

8
 

|
-

8

Индекс

5.0
> 5 . 1 =

|6,9 18
9.0

10,6112.4 
-  113.8

14,4
16.3

14,8 17.3
19.5

20 123.5118.8122 125,5 1 
22.5126^121.5125 |30 | = i i =

Сверление 
без уда­
ления 
стержня

Без замены 
головки

0.5
1.0
2,0
Ч> 5

0.85 0.95
1.05

м
1.25
1,4
1.65

1,25
1.4
1.55
1.85
3.2

1.75
1,95
2.2
2.6

1.95 
22  
2,5 
2.9 
4.7

2.2
2,5
2.8
33
5.2

2.5 
2.8 
3.1
3.6

2.8
3.1 
3,6
4.1 
6.3

3.1
3.5
3.9
4.6
6.9

3.5

8 '
5,2
7.6

3.0
3.4
3.8
4.5
6.9

3.4
3.8 
4.3 
5.0 
7 JS

3.8 
4.4
4.9 
5.7 
3.2

4.4 
4.9
5.5 
6.4 
9.0

4.5 
5Л) 
5,7
6.6 
9.3

С заменой 
головки

0.5
1.0
2,0
5.0
> 5  1

2.7 3.2
3.0

4.1
4.0
5.2
6.0

I 85,4
6.1
7,2
7.8

5,5
6.2
7.0
8.2

8,5
7,4
8,3
9.7
10.6

7.8
М
9#
11.5
12.6

6.9
7.8
8.8 
10.2

8.2
93
10,4
12£
13,3

9.8
И
12.4
IA6
15,81

11,6
13,1
14.8 
\7Л
18.8

И
12
13
14,5
15,8

13,9
15.4
18.4
1М
20

17,6
19,2
21
23
25,5

22,3
24.5
26.5
29.5 
32

24,1
26
28.5 
32
34.5

Удаление стержня при 5 9.1 10.2 12.8 14.4 16.1 16.8 18,7 21 23.5 24 29 35,5 43 45.5
сквозном сверлении > 5 — — — И.1 — 15,7 17,6 — 20.5 25 25,5 28 34 41 50 53,5

Расширение паза с за­ 5 4.3 5,4 8 I 7,4 9.1 7.6 9.4 11.6 14.3 п •15 20 27 29,5
меной головки > 5 — — — 6.2 -  18.5 10,6 10.9 [13.5 1|16,6 И.7 15,8 21,5 28,5 31,5

“ Т . 1 . 1 .  1 - 1 .  1 .  1 « 1 ,  1 и .  1 .  1 м Я 0 п Р



1
36
37
38
39
40

41
42
43
44
45

46
47
48
49
SO

51
62
63
64
56

Стамш доя глубмого 
сяердеяяя 

я растмяяяяияВСЛОМОГАТБЛЬНОВ ВРЕМЯ, СВЯЗАННОЕ С ПЕРЕХОДОМ
К»рта 26, ли ст  2

НмболымЯ мружяый дммятр уегам м яам м ого « ц м и , О. ми, до

Ш> I СО»
1 1300

Диаметр обрабатываемого отверста*. &» им. до
Хартер обработка

ш

о а S § $ § § 8 § S * 1 1 * Ы » 1 § 1
Веема* и мак

0,5 _̂ .
ы 3,4 4.7 м и 7Д ЗД 10,9 13.4 9.8 12.1 14,9 18.4 19,6

Одной го- 1.0 —- —- 3,0 3,7 5Д 6,5 8.0 8,0 9.8 12,1 14,8 10,9 13.4 16,6 20,5 22
ловкв 2,0 *-* -W 3,4 4,1 5,8 7Д 8.8 8,8 10,9 13,4 16,5 12,1 14.9 18.4 22,6 24,2

5.0 — •— ЗД 4.8 6,7 8,2 10,1 10.1 12,5 153 18,9 13.9 17,1 21 26 28
I

иораоотка
> 5 , — — — 5Д 9Д а д 14Д 16 22 16,7 20Д 24Д 30 62

I
два с за* 
меной од ю д 10,6 12,6 15 17,6 18,1 22 27Д ззд 36

S Двух голо* 1.0 —- — — — — — 12.4 13 15,4 16,3 22 21Д 26Д 32Д 40 43и вок 2,0 15Д 15,9 16.9 22,5 26,5 25Д 31Д 38Д 47Д 51
ДО — — — — — — 19Д 20,5 24,6 29,5 3$ 32 39,5 48Д 60 64

> 6 — — — — — 24 — — 35,51 40 — 44 53.6 65 69

0,5 1Д 14 1.9 ч 2,5 2.7 3.1 зд 4Д 3.4 4Д 4.7 5,4 5.7
1 1.0 _ 1Д _ 114 2Д 2,5 2,9 3,1 3.6 4Д 4Д ЗД 4.6 6.4 6Д 6,6

2,0 — — IН е 1,8 2,5 2Д 3.4 зд 4.1 4.8 5,6 4Д 5Д 6Д 7Д 7Д
5.0 _ i 1.8 2,2 3.0 зд 4.0 4Д 6.0 5,8 6,7 5Д 6.4 7.4 8.6 9.1

> 5 — - 1 - 3.1 — 4,9 5Д 6,9 7Д 8,8 7Д 8Д I9,7 11 11.4

тт 0JS 2.1 2.4 3,4 зд 4.6 4Д 5.6 9,6 7.7 6Д 7Д 8,4 9Д 10Дн 2 1.0 2.4 2Д ЗД 4Д 5.3 6.6 6Д 7.6 8.8 7.1 8.3 9.7 а д 11Д
I 2,0 — — I12,8 32 4Д 5Д 6.1 6,4 7.4 V нм ЗД 9Д П.1 12,9 13.6ее 5,0 — - 33 зд 5.4 6Д 7.3 7,7 од 10,4 12.1 9.8 11,5 J3.4 15.6 16Д

> 5 - Е _ &Д — [8Д 9,4 11.7 13,3 18.1 12Д 14.6 16Д 18,7 19Д



56 03 33 3,4 43 |53 63 6,8 8,0 9,а 10.8 8.8 т и д 13.8 14.667 1*0 3.4 4,0 53 6.4 7.4 7Д 93 10,7 12.4 10,1 11*7 13,7 15.9 16,7
58 3 2.0 - - 1 3.9 4,5 63 73 83 9,0 103 12.2 143 11,6 13,5 15,7 18Д 19359 W - - 1 4,7 5Д 7.6 8.8 103 10,8 12.6 14,7 17,1 13,9 16.2 18Д 22 2360 >5 1 - 1 7 * — . и з 12.8 — 16 18 203 17Д 19,9 22.5 25.5 263
61 03 э з 4,2 S3 6,8 73 8.4 9,7 П,4 133 10,7 12Д 14*5 163 17.662 2 ко -- 33 43 6.3 7Д 83 93 103 12.3 143 11,6 13,5 15,7 183 19263 s 2.0 — — 14Л 4,9 6.8 7,9 93 9 * 11.4 13Д 15.4 12.5 14.5 16,9 19,7 2164 2 5,0 — - 1 4,7 5.4 7,5 8,8 10.2 10.8 123 14Д 17 13,8 16,1 18,7 гг 2365 1 >5 — — 1 63 10 11.7 — 14.4 16,8 193 15,8 18.4 2 !f5 25 263
m

оaa
2

03 4.7 5,4 7.5 8,8 103 10,8 12,6 14,7 17,1 13,8 16,1 18,8 22 23
s? <9a о 3 1.0 — 5.0 5,9 8.1 9,5 И.С 11.7 13.6 15,8 18,4 14.9 17.4 20,5 233 24

5 23 — -- I 5.5 6,4 83 10,2 и з 12.6 14.7 17.1 19,9 16.1 18,8 22 253 27
35 «5 3 Sfi — —- I 63 7,0 9,7 п д 133 133 163 22 173 21 24 28 29Д
-■W & § ё* > 5 — — 1 8,0 ia 15.1 — 16,6121.5 25 203 24 27Д 323 34

s. г
е § 03 63 63 93 ЮД 123 12,9 16,1 17.6 20,5 16,6 19Д 22,5 26 273ts 3 3 4 ••9 — 1 6.0 73 93 11Д 133 14 163 19 22 17.9 21 24,5 263 30

to ей 2.0 — 1 — 163 7,6 ю з т 143 15,1 17,6 203 24 19Д 22Д 26 303 32
?4 Н 53 I - 73 8.4 ИЗ 13д 15.8 16*7 19.4 223 26Д 21.5 25 29 34 353to > 5 — I - 1 9,6 15,5 18,1 —* 223, 26 130 24Д 28Д 33 3831 403

76 о з 6.4 73 10,4 12,1 и,1 143 17.4 20 23Д 19,1 <22 26 30 31277 6 13 7.0 8,1 НД 13,1 15,2 16,1 18.7 22 25,5 20,5| 24 28 323 34
78 2,0 - 1 73 8,8 т 14,1 16,4 17.4 20 23Д 27,5 22 26 30 35 37
79 5.0 - 83 9.7 13,4 15,6 18,2 193 223 26 Зод 24.51285 33,5 39 4180 > 5 -- ' - 1 11.1 — 17,9 21 — 253 30 35 28 133 38 443 47 .

SI Замена головки 13 1,7 33 4.1 5.1 6,0 7.6 93 11.9 83 |и д 14.1 17.7 19
82 Подналадка комплекта дере* — — — 2,7 3,1 4.7 S3 63 73 6.4 9.7 11 03 10,5 12.4 143 15

ванных направляющих |

Ивдекс а б а Г А е Ж 9 В К Л

I -
R О И Р





103 0,5 2.9 3.4 4,9 5.6 6,5 7,1 8,2 |9.5 11. 9.1 10,5 12,1 14
104 1.0 — 3.3 3.9 5,5 6.4 7,4 8,1 9.4 10,8 12,5 10,4 12 13,9 16 _
105 2 2,0 _ - 3.8 4,4 6,4 7.3 8,5 9,2 10.1 10,7 14.3 11.0 13,7 15,8 18,3 _
106 6,0 - 4.5 5.3 7,5 8,7 10,1 U 12.7 14,7 17 14.1 16,3 18.8 22т > 5 — - - 7.1 — 11.7 13,6 — 17,2 19,8 23 19 21 25,5 29.5 —

106 0,5 3.7 4.3 6,2 7,1 8,2 9,0 10,4 12,1 14 11,5 13,3 15,4 17.8 _
109 3 ! 1,0 _ 4л 4,9 7,0 8,1 9.4 10,3 11.9 13,8 15,9 13,2 15,2 17,6 20.5 _
110 2,0 _ — 4,8 5,6 8,0 9,3 10,7 11.7 13,6 15,7 18,2 15 17,4 20 23.5 —.
111 5,0 _ — 5,7 6.6 9,5 11 12.8 14 16,2 18,7 21,5 17.9 20,5 24 27.5 —
112 > 5 — — 9 — 14,9 17,2 — 21.8 25 29 24 28 32 37.5

Индекс а б в г . 1 м » 3 и К л м и о а Р

П р и м е ч а н и е  Время в карте дано на обработку с одной стороны При одновременной обработке детали с двух 
сторон время по карте применять с коэффициентом 1,7.

*  Время приведено на поверхность с учетом числа проходов

<о



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ,

Горпоягшно*
вертикально»

СВЯЗАННОЕ С ПЕРЕХОДОМ я уяяьерсалыю- 
фрезерные стащи

Карта27, ли ст  I



10
и Фрезерование кривейшей»

наружных

с уставов* 
кой фре­
зы

во лвмбу I 
по упору I

оде
0Д4

ода I 
ода ода I 

ода
0,46
ода

ода
0,47

пых поверхностей и па* копира | 1
12
13

зов по копиру закрыла
по лимбу 
по упору 

копира

0.42
0,40

0,46
0,44

ода
ода

0,70
0,05

0,75
0,70

14 Фрезерование шлиц мотов, граней болтов н гаек ода 1 0.04 0,00

Время яа приемы, связанные с переходом, не вошедшие в комплексы

15
10

Изменять пасло оборотов шпинделя 
Изменять величину яля направление подачи

0,06
0,05

ода
ода

ода
ода

0,09
ода

0,10
ода

17
18

Повернуть делительную головку влн делительное приспособление на одну нознпшо 
Повернуть приспособление с рабочей позиции на загрузочную

0,04 0,04

I
I ода

1ода 0Д1

19
20

Поставить н снять щиток ограждении от стружки шарнирный
съемочный

ода
оде

ода
0,16

ода
0,18

ода
ода

то
о

21
22
23
24
25

Переместить стоя в продольном направления на длину свыше 200 мм при 
длине перемещения, мм, до

300
500
750
1000
1500 I

0.04
0,07

0,04
0,09

0.04
0,09
ода

ода
0,10
ода
ода

0,04
0,10
ода
ода
0,47

Индекс 1 .  1\ б В Г д
П рим ечания:
1. Время на проход с пробной стружкой по поз. 6~.11 уставав лнвается на многопроходных работах; црв обработке одной 

фрезой яесколыснх поверхностей в операция, пря фрезерования закрытых плоскостей п выдерживания и таких случаях тот* 
иых размеров по обрабатываемой поверхности (допуск < 0 ,2  мм).  ̂ л

2»# Пря выполнения работы с устаяовхой фрезы в двух направлениях к времени по карго следует добавлю  6,10 кия.

2
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ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ» СВЯЗАННОЕ С ПЕРЕХОДОМ

Горазовш ы м * 
вертикально- 

я универсально- 
фрезерные станки

Карта 27» л и с т  2

Времв па приемы» связанные с переходом» пе вошедшие в комплексы

Навмевовавне лряеиоа Время. I . мяв

*

Включить или выключить пульт лентопротяжного механизма 
Продвинуть перфоленту в исходное положение 
Установить координаты л» у (на 100 мм)
Ввести коррекцию (на 1 корректор)

0,02
0.5
0.25
0,05

Перемотать магнитную ленту со скоростью перемотки 300 м/мин

Скорость 
яослрояааедеяяя 

программы, о , 
м/мии

Время автоматической работы ставка, Г||Т  мяв

2 5 10 1$ 30 3S 30 35 40 50 60 70 80 90 100 120

Время яа перемотку лепты, t, мня

30 12
31 3

0,08
0 .0 2

0 ,2
0.05

0.4
0.1

0.6
0,15

0 .8
0 .2

1.0
0.25

и
о з

1.4
035

13
0.4

2 .0
о з

2.4
0 .6

2 ,8
0.7

33
0 .8

3.0
0 .0 1 S

4.8
13

Индекс | а б
* 1 '

д е И К |  л  |  м И О п J р



Перемотать перфорированную ленту

Д х ш  леиты, и и

Вад перемотан 2 4 б 8 10 15 Не каждые последующие 
10 к добавлять

Время ва перемотку лепты, t, мне

32
33

Автоматическая
Ручная

0,045
0 ,8

0,09
1.0

0,13
1.3

0,18
1.5

0,22
1.8

0,33 0,18

Индекс а б В г А е Ж



Продольно-фрезерные
ВСП О М О ГА ТЕЛ ЬН О Е ВРЕМ Я» СВЯЗА Н Н О Е С П ЕРЕХО Д О М ставки  

К ар та 28



20
27

Изменить число оборотов шпинделя 
Изменить величину подачи

— 0,00
0.08 is 0.12

0s.ll

28
20
30
31
32
33

Переместить стол на длину свыше 500 мм при длине перемещения, мм, до
1000 
2000 
3000 
4000 
5000 
Св. 5000

0,13 0,13
0Д7
0.7

0.13
0,39
0.7
1.05
1.40
1.75

34
35 
Зв

Переместить шпиндельную головку (верхнего иля бокового плгонделя) ва длину свыше 
100 мм лрн длине перемещения, мм, до

200
400
600

0,07
0,17

0.07
0.17
0,28

0,07
0.17
0,28

Индекс а б а
П р и м е ч а н и е .  При выполнении работы е установив фрезы в двух направлена сх и времени по карте следует добавлвп 

0.18 иив на одну фрезу.



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ, СВЯЗАННОЕ С ПЕРЕХОДОМ
Копировально- 

Фрезерные станки
Карта 29, л и с т  1

Время на приемы, связанные с переходом, не вошедшие в комплексы
5Л2 

0.05

Повернуть копир для обработки следующей поверхности при чно 
гопереходных операциях

Повернуть фрезерную головку для обработки вторым шпинде* 
лем

Изменить число оборотов шпинделя 
Изменить величину или направление поддчи

4

5

6

Индекс

0,0$
0,07

0,16

0,09
0,08

0,20

0,10
0,09



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ» СВЯЗАННОЕ С ПЕРЕХОДОМ
Копировальное 

фрезерные станки
Карта 29,л и с т  2

Время на приемы, связанные с переходом, не вошедшие в комплексы

3 .

Напмеяояавяе приемов Время, мяв

8 [Включить или выключить пульт лентопротяжного механизма
9 [Продвинуть перфоленту в исходное положение

10 Установить координаты х, у (на 100 мм)
11 ^Ввести коррекцию (на 1 корректор)

Перемотать магнитную ленту со скоростью перемотки ЭОО м/мин

0,02
0,6
0,25
0,05

Скорость 
яоспромэмшеяия 

программ, о.

Время аатоматячесхой работы ставка, 7t l f l  мяя

* 1 5 1 •V К | » 2$ | 1 »  I1 «  !1 ® 11 «  1( ТО 1I *  II »  1| too 1 120
м/ияк Время на перемотку ленты, !, мне

12 12 0,08 0,2 0.4 0.0 0,8 1.0 и 1.4 1.6 2.0 2.4 2,6 3.2 з.б 11 4'2 4.8
13 3 0,02 |1 0,05 0.1 0.15 I 0.2 0.25 0.3 0.35 0.4 0.5 0.6 0.7 0.8 0.9 I 1.2

Индекс а 1 6 » 1 г 1 Л 1 е Ж а И К Л | м н О 1 П Р
Перемогать перфорированную ленту

Вяд перемотка

Данва лепты. U м

5 } * i *  “  i *  1 *  р  w e " " ”
Время па перемоткаг лепты, U мяв

15 Автоматическая 
14 Ручная

0.045 | 0.09 
0.8 1 1.0

0,13 I 0.18 
U  1 1.5

0,22 0,33 
«.8 -

0.18

Индекс а 1 б .  1 > д 1 е Ж



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ, 
СВЯЗАННОЕ С ПЕРЕХОДОМ

Продольно» 
строгальные станки

Карта 30, д и е т )

158



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ* 
СВЯЗАННОЕ С ПЕРЕХОДОМ

Продолыю- 
строгальные стаю т

Карта 3ft лист 2

Характер обработка.
Соособ уставоиш  инструмента а а  стружку

мыв раз* 
нррГи, 
мм, до

Д акка рабо-

поста стока, 
мм, до

1 1
* Время, и м п

Время н * приемы, связанные с  переходом, не вошедшие в комплексы

13
14 
151

Изменить скорость движения стола
Изменить длину хода стола перемещением упоров
Изменять величину подачи

0,09
0.25
0.08

0,10
о з
0,09

0,12
0.4
0,11

16

17

Повернуть резцедержатель на угол с возвратом а первона* 
чальное положение

Повернуть суппорт яа угол о возвратом в первоначальное 
положение

1.0

1.6

13

2 ,2 '

1.8

8.0

18
19

Установить н снять резец проходной или подрезной
Широкий или фасонный

0,9
м

|.0
1.4

м
2.0

20
21

Установить резец а  державку пенять его 
Установить я  снять державку с резцом в резце- 

держатель

0.4
0.8

0,5
1.0

0.6 
1Л

22
23
24

Переместить суппорт в  горизонтальном направ­
лении на длину свыше 200 мм при длине пере­
мещения, мм, до

300
500
1000

0,03
0,08

0,05
0.11
0,29

0.5
о .и
0,29

Индекс а б В

П р и м е ч а н и е .  Пре строгания несколькими суппортами одновременно 
следует учитывать возможность перекрытая времени работы суппортов. Пере­
крываемое время в норму штучного временя не включается.



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ, 
СВЯЗАННОЕ С  ПЕРЕХОДОМ

Поперечно* 
строгальные статей

Карта 31, л и с т  1

Время на проход



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ, 
СВЯЗАННОЕ С ПЕРЕХОДОМ

Поперечно* 
строгальные станки

Карта 31, л и с т  2

Характер обработки.
Способ установка авструмевта па стружку

Намеряе­мый рая- 
мер. И. 
мм. до

Наяболыпая 
длят хода 
ползуна. L, 

мм, до

§ I

Время, I, мня

Время яд приемы, связанные е переходом, не пошедшие п комплексы

14
15
16

Изменить число двойных ходов ползуна 
Изменить длину хода ползуна 
Изменить величину подачи

0.05
0.1
0.04

0,06
0,15
0,05

0,07
040
0.06

17
18

Установить н снять резец проходной нлн подрезной
шпоночный или широкий

0.7
0,0

0.8
14

0 4
1.1

19 Повернуть суппорт на угол с возвратом в первоначальное 
положение

14 14 1.4

20
21

Переместить стод на длину свыше 
200 мм

Длина пе­
ремете*
НИН, 1, 
мы, д о

300
500

0.05
0.12

0.06
0.14

0.06
0.15

22
23

Переместить суппорт вертикально на 
длину свыше 100 мм

150
200

0.0S
0.00

I
I 0,07

0.13

Индекс ( а б В

1616—1761/753



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ. Двябеш те стамш

СВЯЗАННОЕ С ПЕРЕХОДОМ Карта 32, л и ст  1

192



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ, 
СВЯЗАННОЕ С ПЕРЕХОДОМ

Долбежные стаю »

Карга 32, л н ет 2

Наабалыпаядлина хода додбяка, L*

Е Характер обработка.. Способ *устаяоакя инструменте на стружку ь 3 § §
§

55
в
я 1 Ь Время, {.мая

10
11
12

Изменял» число двойных ходов долбана 
Изменять длину хода долбяка 
Изменить величину подачи

0,05
0,1
0,04

0,06
0.16
0.05

0,07
ода
ода

13
Г4

Установить н снять резей проходной нля подрезной
шпоночный или широкий

0,7
0.8

0.8
1Х>

0.9
и ,

15 Установить н снять державку для резца 1.0 1.3 1.5

16
17
18 
19

Повернуть круглый стол на осп вв угол, <р, град 
до

30
60

120
180

0,07
0,10
0,18
ода

ода 0.Ю 
0,120,15
ода ода 
ода|о.зб

20
21

Переместить стол на длину свыше 200 мм 
при длине перемещения, мм. до

400
600

0,07
0.14

одаода
о ,1б1ода

Индекс а « 1  а

163





ToKaprfo-револъверяые натронные полуавтоматы (Гонение, растачивание, обработка I 0,02
I отверстий _____________  1

4

б Резъботокарные с внхреврй головкой

в

полуав­ Нарезание коротких и длинных (кре*
томаты пежныд трапецеидальных) резьб

с ручным
управ*
ленлем

0,02

0 ,1 5

Резьботокарные для коротких резьб полуав­ Нарезание крепежной рознбы 0.02

г

томаты

f j

■

и X — JT

0 Э



£
ВСПОМ ОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМ Я* СВЯЗАННОЕ С ПЕРЕХОДОМ

Станке для 
одкопереходяоА 

_____обработки
К арта 33, л и с т 2

Ты стыка _ Характер обработка. 
Способ 9ИЮ1---------ш т а м п а  работ

А-*

Токарные мвогошштделькые горизонтальные я вертикальные ролуав
томаты

Точение, растачивание, обработка от­
верстий (см. примечание 2)

полуав­
томата

с ручным 
управ­
лением

Обработка зубьев колес

I

0,02

50 0,20 
100 0,28

Обработка цшшяд* 
ркческнд колес

Обработ­ подача
ка чер­ ради­
вячных альная
колес

12

се. 12

§  е
12

св. 12

а
100
200

I

100
200

10С
200

0Д1
0,47

0Д5
055

0,45
0,70

052
055
058
0 5 7

— 0,43



23

24
2$
26
27

28 Зубод^лбежные

29
30
31

32

33

34
35

36

J T m

^ — i — t
Si

1оодача
I таврен*
1 цналь- 
1 вал

12 0.50

О бработка колес по 
предварительно 
прорезанному зубу

3
8
18

м
и 0,60

0,75
0,90

Д обавлять к  времена аа  переход 
пра обработке в  д ва прохода

ч й з г

полуав­
т о м а т

О бработка зубьев колес 0.02

с ручным 
управ* 
леяпем

О бработка
зубьев
палявдря*
ч е с а х
колее

зуб  пред* 
вар я* 
тельяо 
проре­
зан

Модуль 
зуба, 
т ,  мм

3
8

> в

о д
0.35
0,40

без предварительной 
п р о р е за  зуба

0.45

О бработка колее с внутренняя зубом 0Д0

Д обавлять 
к  временя 
на пере­
ход

оря измене­
н а  ре­
ж има р а­
боты

подачи
двойных

ходов

ОД
ОД

при работе а а  стан­
ках е  поворотным 
столом

0,4



ВСП О М О ГА ТЕЛ ЬН О Е ВРЕМ Я , СВЯ ЗА Н Н О Е С  П ЕРЕХО ДО М

С та ю т  д м  
одяопережодной 

обработки

К арта 33, л и с т 3



ш
41 Зубострогальные для прямозубых конических колес полуав­

томаты

42
43

44
45

с ручным 
управ­
лением

46 Зубофрезерные для прореэанкя зубьев конических колес полуав­
томаты

Обработка зубьев колес 0,02

Обработка зубь­ В один проход 0,17
ев конических а два прохода 0,45
колес

Обработка колес 
по предвари­
тельно проре­
занному зубу

Модуль, т % 
мм

3 0,55 
> 3  0,70

Прорезанне зубьев колес 
тельное

предвари* 0,02

47 «Зуборезные для конических колес с круговым зубом полуав­
томаты

Обработка зубьев колес

48
49
50
51

Обработка колес по предвари­
тельно прорезанному зубу 
при модуле, т % мм, до

0,02

3
8
12
>
1 2

0,09
0 ,1 0

0,12



3



58 Реэьбофрезерпыа ра ботающяе* гребенчатой фрезой

]
- J

Й Ш Ш
уМ^МуМУЬ

Iщ ш и ш

» щ

61
62
63

Резьбофрезерные, работающие дисковой фрезой

полуав­
томаты

Фрезерование крепежной резьбы 0.02

с ручным Фрезерование крепеж* 
управ* пой резьбы 
лением

наружной 0,20 
внутренней 0,29

с ручным 
управ* 
леннем

Фрезерование 
резьбы вин* 
тов а  червя* 
ков предка* 
рвтельное

Длина об­
работки,
L , мм, до

500
1000
>1006

034
0,44
0,70



1
г — I

64
65
66

67
68
69
70

71
72
73
74

75
76
77
I I

79
80
81_

82
83
84

ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ, СВЯЗАННОЕ С ПЕРЕХОДОМ

Станки для 
одноперехрдиой 

обработки
Карта 33, л и с т 5

Тми станка
Характер обработки. 

Способ аыполвевшя работы

Горизонтально-протяжные для внутреннего протягивания
без сня­

40
80
св. 80

0,18
0,23
0,28

с ручным 
управ* 
лением

Протяги­
вание

цилинд­
ричес­
ких

тия
про­
тяжки

1

со сня­ I 20 0,21
много- тием 40 0,23
шлице­ про­ CL 80 0,30
вых И тяжки ч св. 80 0,44
фасон­ жя

20 0,45ных от а* 2
вер- 9 тз 40 0,49
СТЯЙ 4 3 ед 0,65

1

i ев. 80 0,80

3 1в
в.

20
40

0,65
0,70р4» 80 0,90

g Ж св.80 0,95
Протяги­

вание
без сня­

тия
X
Т 1 ■ 5 0,12

лазов про­ 2 _ 0,26
или тяжки _3. — 0,40
рифле­ со сня­

1 0.13ний в тием “
пазах про­ 2 — 0,28

тяжки 3 0,43



as (
Добавлять к времени па переход на| 

поворот делительного приспособ-1 
ления Да следующую позицию!

0,04

86

87

88 

89

Вертикально-протяжные для наружного протягивания

щ ф ф

ш ш ш ш т т ш

с ручным 
управ* 
леннем

Протягивавие плоскостей, пазов 
в один проход

0,04

Добавлять на последующий 0,15
к времени проход при много­
на пере­ проходной обра­
ход ботке

0,04иа поворот делитель­
ного приспособлен 
вня на следующую 
позицию

на смену протяжки 
при работе в не­
сколько проходов

0,(8

90
91

9 2

93

94

Зубошлнфовальные с ручным 
управ* 
леннем

Шлифова­
ние зубь­
ев

1 *
§ 2

Иа

одним дисковым 
кругом

дв)о(я тарельча­
тыми кругами 

образивным чер­
вяком

методом кодирования

Добавлять 
к временя 
на пере­
ход

на одно пробное из­
мерение детали в 
процессе шлифова­
ния

на последующий 
проход при много­
проходной обра­
ботке методом ко­
пирования

МО

1,55

0,44

Ц 0

0,55

0,18



2
ВСПОМ ОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМ Я» СВЯЗАННОЕ С ПЕРЕХОДОМ

Ставки ждя 
екноиереходиой 

обр|Нид
Карта 33, л и ст  6

Тяо ставка
Характер обработка* 

Способ п п п ш ш  работы

96
97
98

Зубойплифовальные для конических колес с круговым зубом полуав­
томаты

Шлифоба*
инеаубь-

Нарезаемый мо­
дуль» т , мм, до

0Д0
ОД!
0,13

Шляпешлнфовальные

100

полуав­
томаты

Шлифование шлиц ва валах

с рунным 
управ-

Шлифование шлвц ва валах

0,05

0у32

101

т
юз

Добавлять к време­
ни ва переход ва 
одно пробное из­
мерение в пронес* 
се обработки

микромет­
ром

скобой
калибр-

колыюц
шлицевым

ФД9
0Д2
0,27



полуав­
томаты

Ш лифов авве треугольной резьбы 0.09

первый ~ о Ж
с ручным Ш лнфова* профиль проход

управ* яве тре­ резьбы каждый 0.15
левеем угольной предвари­ после­

резьбы тельно дую ­
прорезав щий

проход
без предва­ первый 0,15

рительной проход
нарезки каждый 0-.1S
профиля после­
по сплош ­ дую ­
ному ме­ щий
таллу проход

Д обавлять к  врем ена яа скобой
переход я а  одно проб­ резьбо­
ное измерение в про* вой
цессе обработки п и р о ­ 0,28

метром
резьбо­
вым

оолуав- 1Ц ентрование отверстий, ф резеров» о д а
томаты иве торнов 

стой

» А I 1

с  ручным Ц ентрование одного отверстия на 0,04
управ* одаошпнцдельном иля двух отвер­
леанем стий аа  двустороннем стайке





117 Многошпнндельные вертикально-сверлильные агрегаты {полуав- 
[ томаты

Сверлепие одновременно нескольких! — 
отверстий (см примечание 4) |

118 Фрферно-отреэные и отрезные круглопильные | полуав­
томаты

Отрезка заготовок 1 0,02

П р и м е ч а н и я *
1. Для карусельно-фрезерных станков, работающих по принципу непрерывного фрезерования, вспомогательное время не 

нормируется, так как оно перекрывается машинным временем. Время на загрузку стола в  начале и разгрузку в конце смены, 
а также на включение вращения фрез, подачи стола в начале смены н выключение в  конце смены вошло во время иа обслужива­
ние рабочего места.

2. Для токарных миогошпандельных полуавтоматов по паспортным данным устанавливается вспомогательное время на 
подводы инструмента на размер обработки, холостые ходы и время на переключение шпинделя на следующую позицию.

3 Для реэьбонахатных станков-автоматов, работающих плоскими плашками, вспомогательное время не рассчитывается.
4 Для многошпнндельных вертикально-сверлильных станков с полуавтоматическим циклом по картам нормативов опреде­

ляется вспомогательное время на установку в  снятие детали «устанавливается по паспортным данным станка время на поп- 
воды н отводы инструмента.



III. ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ, 
СВЯЗАННОЕ С ОБРАБОТКОЙ ПОВЕРХНОСТИ, 
ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА ОПЕРАЦИЮ

I. Обработка цилиндрических поверхностей с продольной подачей

1 Шлифование поверхности 
измерения

без ■ — — — 0,11 ----------- <Я5-------------- 0,21

2
3
4
5
6 
7
а

Шлифование поверхноя 
перемнем

j

и -

я

с из*

у
1
IS

S -

n>4V

10
25
SO

100
200
300
500

0.33
0.38
0,50
0,85
W

0.36
0,41
0,60
0,95
M

0,42
0,47
0,65
1(05
1,50

0,47
0,50
0,70
1.15
1.65

0,85
1,40
2,1

1,05
1,70
w

0,55
0,50
0,80
125
1,80
2,4
3,1

оде
0,65
0,85
(де
1,90
2.7
3.3 i

1,05
1,00
2,40
3.2
4.1

1(20
1де
2.9
3,8
4,6

Т
10
U

кщ Бая 10 ] OH 020 A 04
0Д1
Л9Л

020 
Л OR 028

AHA — — 034 оде
оде
050

— —
л 29

50 0.30
0,47

V|C<I
0,33
0,50
0,75

V|«v
028

v,«Jv
0,41
0.60

<M9
0,75

оде
0,90

0,36
0,48
0.70

оде
оде

оде
1,0512 s SI 100 0,55

0,80
1,1

0,7513
14 
JS £

200
300
500

0,70 0,85
1Д

1.1
12

1,35
1.8

оде
•д е
1.9

1,05
1.40
2.0

1де
1.70
2J5

1.50
•д е
2,3 ,



16
17
ia
19
20
2 1

22

23
24
25
25

27
28
29
30
31
32
33

34
35
Зв
37
38
39
40

С
ко

ба
 ж

ес
тк

ая

Ш
10
25
50

100
200
300
500

0,13
0Д4
0,19
0,26
0,38

0.14
0.15
0.21
028
0,41

0.17
0,18
0,24
0,33
0,45
0,60

0,18
0,19
0,26
0,35
0,49
0,70

0.30
0.41
0,60
0.85

034
0,48
0,75
1.0

0,23
0Д4
0,32
0,41
055
0,75
1,05

0,24
095
0,33
0,43
0,60
0.80
МО

097
090
0,70
0,95
1.80

0,42
0,55
0,85
1,10
1,50

*2 10 0,50 0,55 _

I? 25 0,55 0,60 070 0,80 090 055 095 1.1050 0,70 0,75 0,85 1.0 1,25 1.10 1,25 1,45
100 л ° 1.Г 1,20 1.40 1,75 — 1.45 1,65 2,0 —

10 0,24 055 0,3 0,31 0,4 0,41
25 0,25 0.26 0.31 034 _ 0.41 0,44

«5 50 0,35 0.38 0,44- 0,49 0,55 0,60 0,55 0,65 0,70 0,75
100 0,63 0,65 0,75 0,80 0,95 1,05 0,90 1.0 1,10 1,20

Е е 200 0,75 0.85 0,90 1,05 J.20 1,30 1.15 1,30 1.40 1Д5
300 --* 0,90 1.25 1,50 1,70 1,85 1.60 1,80 2,0 2,2
500 * * — — — — 1.95 2,4 2,6 2.9

р> 10 0,15 0,17 0.20 0,21 0,27 0.28н 0,17 0,18 о д 0Д2 — — 0,28 0,30 _,
7 s 50 0,21 0,22 0.26 0,29 0.31 0.34 0.35 0,37 0.40 0,42
22 * 10Q 0,30 0,31 оЗб 0,39 0.44 0,48 0,46 0,49 055 0,60
Е е 200 0,43 0,46 0,50 0,60 065 0.70 0,65 0,70 0,80 оде

300 — 0,60 0,70 0.80 0,85 0,75 0,85 0,95 1,00500 — — — — 0,85 1.05 1.15 1.25

1 .  1 .  1. 1 , 1 д е Ж , 5 Я К



8
ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ, СВЯЗАННОЕ С ОБРАБОТКОЙ ПОВЕРХНОСТИ

Круглошлифомльяые
стамии

Карта 34. л и ст  2
Наибольшая диаметр yctaiiM iM tu o ro  ааделвя, 

А  мм. до _
ах> | з * 1 « *

Намеряемая ддмпа. L  мм, до

«  1 К» 1 100 I МО | 800 |  МО \ 200 | 800

Характер обработка Иаиеритеяышй
й *

иаетрумеат

Д Г
Время, I. шщ

II. Обработка торцовых поверхностей

41 Шлифование торцов без измерения 1 -  0.05 1 0.07 009

42
43
44 
4$
1 1

47
48
49
50 
$1

Шлифование topiново измерением 

1 J b

Упиверсалъные много­
мерные

0,03 
0.05 
0,07 
0,10 
Св. 10

0,85
0.0
0,45
0.24
0.14

1,15
0,85
0.65
0,36
0,22

1.20
0,90
0.75
0,42
0,20

1,55
1,20
1,00
0,50
032

1,60
1.40
0,60
065

1,40
1,00
0,85
0,50
031

1,75
1,30
1,10
0.65
0,38

1,75
1,55
000
0.75

Калибры и шаблоны
| 

°
 

I 
|sO

 ”
 

I 
О

О
О

—
О

о
о

сГ
о

 ао

0,55
0,39
0,31
0,22
0,14

0,70
0,50
0,43
0,34
0,20

0.80
0,60
0.49
0,38
0,24

1.00
0,75
0.65
0,55
0,30

Гоо
0,85
0,70
0,60

0,95
0,70
0,60
0,46
009

1,15
0.90
0.75
0.65
006

М 5
1.0
0,85
•0,70

Индекс 1 «  1 б 1 в | г Д .  1 . а



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ» СВЯЗАННОЕ С ОБРАБОТКОЙ ПОВЕРХНОСТИ
Круглошлифовальные

станкн

Карта 34, л и с т  3
Йеибольшаа диаметр устанавливаемого 

.... изделия. 2>. ми. до

Твавмроо ДиаметрмпвАй*
ЯХ> | Э60 | МО

*

i
Характер обработка

иемкрлтел»* 
«lift ИвСТру* 

меат

1\ВДДяЮ1
(класс

точности)

w pw v*
гам ем Ы  
поверх- 

лости. d.

Ддапе ооребетываемой поверхности 
или тирана шлифовального круге. 

К мм. до

I
мм* до

2$ | ВО | ВО | 100 | $0 | 100
я Время* 1. май

52

53
54
55 
55
57
58

61
62
63
<И
65
66
67
68

Iff. Обработка цилиндрических поверхностеД с радиальной подачей

Шлифование поверхности без измерения (за 
одно врезание)

Шлифование поверхности без измерения (за 
одно врезание)

Ункверсаль- 
ные мно­
гомерные

— — 0.05 0,07 0,09

ITS—>Тв 
(1 кл)

10
25
50

100
200
300

0,27
0.32
0,45
0,75
1*15

0,29
0,34
0,47
0.80
1,20

0.34
0.38
0,55
0,90
1*30
1,60

0.37 
0,42 
0,60 
0.9$ 
1,45 
1,95 1

0.42
0.46
0,65
1.00
1,50
2.0

0,47
0,50
0,70
1,10
1,60
2*2

1Т7
(2 к л )

10
25
50

100
200
300

0,15
0,17
0,25
0.41
0,60

0,15
0,18
0,26
0,43
0.65

0
0

*0
0

0
0

0,21
0*23
0,33
0,52
0,75
ко

0,24
0,26
0,36
0£8
0,80
1,05

0^6
0,28
0,39
0.60
0,85
1,15

ITS—IT9
(1м)

10
25
50

100

0,09
0,10
0.15
0,22

0.16
0.11
0.10
0,23

0,12
0*13
0,18
0.26

0*13
0*14
0,20
0.28 !р

р
р

р
rt

e
S

w 0,16
0*17
0,24
0,33

г а 6 в 1\ V *  11 е5  Индекс







2
ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ, СВЯЗАННОЕ С ОБРАБОТКОЙ ПОВЕРХНОСТИ

Внутрншлафгаимые
станка

Карта 35, л а с т  2

3

I
*

Характер обработки Измерительный
инструмент

Диаметр 
обраба­

тываемой 
поверх­

ности, <2, 
мм, до

Наибольший диаметр шлифуемого 
Р , мм, до

900

Длива отверстии иди иамериемаи длина, I, мм. до

V
§ §

аС1 I
8 § 20

0

а •V 8 I 5
ВремяГ <« мни

18
19
20

2 1

22
23
24

25
26
27
28

Шлифование цилиндрических 
верстиА с измерением

Калнбр*пробка
гладкая

1Т5—1Т6 
(1 кл)

от-
1Т7 
(2 кл)

25
50

1 0 0

25
50

1 0 0

200

н а — 1 Т 9
(3 кл)

25
50

1 0 0

200

1.15
1,40
2,5

0.5
0.65
1 .0

0,3
0.43
0,65

1 ,2 0

1.45
2.6

0,55
0,70
1,05
1,80

0,32
0,46
0,70
1.15

1.30
1.60
2.7

0,60
0.80
1,15
1,90

0,38
0.55
0.75
U 5

29
30

Шлифование коаичесхнх от­
верстий с измерением

Калибр-пробка
конусная

50
100

0,60
0.90

0.65
0,95

0,75
1,05

31 Шлифование торцов без язме- 
рения

0,15 0,19 0,23

Индекс



32
33
34
35
36 
37_

38
39 
10
41
42

Шлифование гордое с юкере' 
нием

Индекс

Универсальные
многомерные

д о
0,03
до
J.07
0,10
Св 0,10

*-

0,33
0.24

МО
1,00
0,76
0,65
0.44,
0,30

1,1 I  —
0,95 ~  
0,80 — 
0,55 0,39 
0.35 10,29

1,25
1,10
0,85
0,70
0,50
0.36J

1,30
1,05
0.90

|0,65
10.41

1,20
1,05
0,75
0,55

1 *
1ДС
0.95
0,80
0.55
0.41

1,45
1,15
1.00
0.70
0,47

1,30
1,15
0,85
0,60

Калибры и 
шаблоны

),03
3,05
0,07
эло
Св 0,10

0,65
0,47
0.39
0,31
0,23

0.85
0,60
0,50
0,42
0,29

0,95
0,75
0,65
0,65
0,35

0,76
0.55
0,46
0,37
0,28

0,90
0,70
0.60
0,49
0,35

1,05
0,85
0,75
0,65
0,41

1JOO
0,90
0,80
0,60

1,00
0,80
0,65
0,65
0,41

05*1
0,95
0.85
0,70
0,47

i T s
1,00
0,90
0.65

и . О Р А е | ж . 1 . к

П рииечаян е. При шлифовании отверстий длиной др 50 мм с радиальной подачей время по карте применять с коэф. 
фиииентом 1,2.



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ* СВЯЗАННОЕ С ОБРАБОТКОЙ ПОВЕРХНОСТИ

Плоскошлифовшние
станки

с прямоугольным 
столом

Карта 36
Длваа «голе. I * мм, до

В» 1 юов 1 ■ 2000
Иемерятедь- 
ныв нястру* Точность

яамере- Кемеритеяъвма Реэмер» И, i«М» до

1

AipiKTip ооряоопн мент ВМ, Ое мм
25 50 100 50 | 100 200 эоо СО 100 200 500

я Время, t. ммя

1- Спика с м ргаалы пм  шпинделем

1 Шлифование поверх­
ности* без иэмеоеяия -  1! -

0.09 0,11 0.14

2
3
4
5 
в

J _

Шлифование поверхно­
сти с измерением

Универсаль­
ные мно­
гомерные

0,02
0,03
0.05
0,07
0,10
0.15

0.70
0.05
0,37

0.80
0.70
0,55
0,42
031
030

1,10
0.95
0.65
035
0,43
037

0,90
0,80
0.60
0.47
035
0.23

130
1.05
0.75
030
0.48
0,31

135
0.90
0.80
0,65
0.33

1,05
0.95
о зо
0,55

1,10
035
0,70
035
0,42
0.28

1,40
130
035
0.70
035
037

1,55
1,05
0,00
0,75
0,45

135
1.15
1.00
озо

8
9

10
11
12 
13 
И

Калибры я 
шаблоны

т
щ

ь
ч

ч
ч

о
о

о
о

о
о

о

0.53
0.48
0.35
0,28
0,22
0.15

0,60
0Д0
0.37
озо
о зз
0,16
0,10

0.75
0.65
0.49
0,41
0.33
032
0,12

1 
8

8
3

8
«

2
2

о
о

о
о

о
о

о

о
о

о
о

о
о

о

о з з
0,70
0.60
озо
0.31
0,19

035 
0.75 
0,65 
0,46 
035

0.85
0,75
035
0.44
0.34
034
0.16

130
озо
0.70
0,60
0,47
0.32
0,18

и о
035 
0,75 
0,60
036 
034

Ш
035
0,80
0,70
038



It. Ставки с  горизонтальным т в —ЛМтм

1S Работа на станках с но* 
луартоматнческим 
циклом

<щ ? — щ  ■ — ■ 3,06

1Ь Шлифование поверх* 
кости* без измерения

0,14 0,18 " 0,23
17
18
19
20 
21 
22_

Шлифование поверхно­
сти* с измерением

Универеаль* 
яые мао* 
гомеряые

0.02
0,03
0.05
0,07
0,10
0.18

Й 5
о .«

0,8$~
#.75.
9.60
0,47
0,36
0,25

1,15
1,00
0.70
0,60
0,48
0,32

1,00
0,85.
0,65
0,55
0,42
0,30

1.25
1,15
0,80
0.70
0,55
0,38

1.40
1,00
0,85
0,70
0,45

1,15
1,00
0,85
0,60

1,15
1,05
0,80
0,65
030
037

1,45
1,30
0,95
0,80
0,65
0,46

1.65
1.15
IjOO
0,85
0.55

1,40
1.25
А*100,90

23*
24
25
26
27
28 
29

Калибры я 
шаблоны

0,02 1 
0,03 
0,05 
0,07 
0,10 
0,15 
0,20

0,60
0,55
0,40
0,34
0,27
0,20

0,65
0,60
0,42
0,35
ОЛЬ
ОД
0.15

0,80
0,70
0,55
0.46
0,38
0,27
0,17

в
д

а
д

д
е

.
о

о
о

о
о

о
о

~0.90
0,80
0,60
0,55
0,46
032
031

Гоо
0,80
0.70
0,60
0,38
0,26

o lo
0,85
0,70
0,50
0,32

0.95
0,85
0,65
0,55
0.43
0.33
0Л5

1.10
1,00
0.80
0.6$
0,55
0,41
0,27

130
0.95
0,85
0,70
0,47
0,33

1.20
1.05.
0,90
0.75
9.45

Индекс 1 * { б 1 а ( г 1 д 1 « 1 ж 1 3 1 н 1 к 11 Л
*  Одной или нескольких одновременно устанавливаемых деталей.
П р и м е ч а н и е .  В случаях выполнения работы со снятием детали (массой до 5  кг) со станка для вэмеревяй, произво­

димых в процессе шлифования, к временя по карте следует добавлять приведенное шоке время иа снятие и последующую уста­
новку детали

Время на снятие детали для намерения

Содержанке работы

Допуск иа измеряемые размер, о , мм
0.03 | 0.03 [ 0,0$ j  « •  0.05 

Время, t, нам
Выключить магнат, сиять деталь со стола, протереть стол, установить 

деталь, включить магнит (с учетом числа промеров)
0,65 0,55 0,38 |

§  Индекс I а | б I в J г



Плоскошлифовальные 
станки с круглым 

столомВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ» СВЯЗАННОЕ С ОБРАБОТКОЙ ПОВЕРХНОСТИ

Дааметр стол», о. мм. до

g Характер обработки ИамерятелышВ
инструмент

Точность
400 1 »  I 1600

1
§

намерена*» ИамервемыВ раамео, И. мм. АО01 ММ
60 I 100 |св 1001 60 \ 100 |св 1001 1 8 I Г 8

ж Время, (. мая
I. Станки с вертикальным шпинделем

измерения»
— —

Универсальные
многомерные

0,02
0,03
0,05
0,07
0,10
0,15

0,14 0,18 0,23

4
5
6 7_
8
9

10 
11 
12
13
14

Шлифование поверхности с из 
мерением*

ж

1.00
0,85
0.65
0,50
0.39
0,26

1,25
1,10
0.80
0,65
0,55
0,35

1,40
1 ,0 0

0,85
0.70
0,42

, 1 1 I T 1  |

1_______ i

Калибры и шаб­
лоны

0,02
0,03
0,05
0,07
0,10
0,15
0,20

0,75
0,65
0,48
0,40
0,31
0,22
0,16

0.90
0,80
0,60
0,50
0,42
0.29
0.17

1 .0 0

0,75
0,65
0,55
0,35
0,22

1 ,1 0

0,95
0,70
0,60
0,45
0,32

■ I. Станки с горизонтальным шпинделем

0,85
0.75
0,55
0,46
0,37
0,28
0,20

1,40
1,25
0,90
0.75
0,60
0,40

1,55
1 ,1 0

0,95
0,80
0.48

1 ,0 0

0,90
0,70
0,60
0,50
0,35
0,22

1 .1 0

0.85
0,75
0,65
0,41
0,28

1,30
1,15
0,85
0,70
0.55
0,38

1,05
0,90
0.70
0,60
0,46
0,35
0,25

1,60
1,40
1,05
0,85
0,70
0,49

1,25
1.Ю
0,85
0,75
0,60
0,43
0^7

1.75
1.25
1 .1 0

0,90
0,55

1,30
1,05
0,90
0,75
0,50
0,35

15 (Шлифование поверхности беа| 
I намерения* |

0,15 0,17



16] Шлифование поверхности с из Универсальные 002 0,95 1,20 1,00 1,25 ]
17 мереяием* многомерные 0,03 0,80 1.1 1,40 0,85 1,15 1.45 -

18 0,05 0,60 0,80 0,95 о д а о д а 1.00 —

19 0,07 0,50 0,65 0,80 о да 0,70 0,8520 ^  1 0,10 0,39 0,50 0,70 0,41 о д а 0.75 ,

21 П 0.15 0.27 0,35 0,42 о д а о д а 0,44 — — —

22
4 т

Калибры и шаб* 0,02 0,70 0,85 0,75 0,90
21 . а 1 1 1 лоны 0.03 0.60 0,75 о д а о да 0,80 Гоо * . -
24 J T n - h n r r r  l- J 0,05 0,47 0,60 0.75 0,49 о д а 0,80
25 0,07 0,39 0,50 0,65 0,41 о д а 0.70 _ _ _ _

20 1------ 7 + 7 ------ 1 0,10 0,31 0,43 од а о да 0,45 о д а _ —
27 О 0,15 0,23 0,29 о д а о д а 0,31 0,37 — __
28 0,20 0,16 0,18 ода 0,18 о д а ода —• “ ““

29 Шлифование деталей типа ко 0,02 0,05 0.05 0,07
леи кругом» установленным
•на размер без измерения (по
одной детали на столе)

Индекс .  11 б 11 - г 1 .  11. .  11 , !1 п
Одной или нескольких одновременно устанавливаемых деталей

П р и м е ч а н и е .  В случаях выполнения работы со снятием детали (массой до 5 кг) со станка для измерений,производи­
мых в процессе шлифования, к времени по карте следует добавлять приведенное янже время на снятие и последующую уста* 
новку детали.

Время на снятие детали для измерения
Допуск ва намеряемый рааиер* б . мм

С о д е р ж ат* работы 0.03 | 0.0Э | 0.05 | св. 0.00

Время, U  май

30|Вклюшть магнит, снять деталь со стола, протереть стол, установить 
1 деталь, включить магнит (с учетом числа промеров)

I 0.65 | од а I од а | ода

1 б 1 в3  Индекс а г



8
ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ, СВЯЗАННОЕ С ОБРАБОТКОЙ ПОВЕРХНОСТИ

Бесцеятроаотлафоааль- 
яые станки

Карта 33

L Время на установку и снятие детали

I
_ Характер обработки, 
Способ TCTtRomen детали

Длппп детали, 
L , мм,

до

Диаметр детали. D, мм. до

10 20 35 во 100 СВ. 100

Время, и  мм

1

2
3
4
5
6

С продольной подачей па про* 
ход

установить деталь а лоток 50 0,018 0,025 0,031 0,036 0,048 0,060

установить деталь на опорный 
кож 50

100
300
500

1000

ОЛЮ
0,021
0,026
0.029
0,11

0,025
0,029
0,036
0,040
0,15

0.034
0Л38
0,047
0,052
0,20

0,040
0,045
0.00

0,055
0.060
0.080

0,070
0.080
0,090.

7 С радиальной подачей а упор установить деталь на опорный 
нож 0,03 0,04 0,05 0,06 0,07 0,09

8 установить деталь на опорный нож 
н снять ее

— 0,04 0,05 0,06 0,07 10,09 0.11

Кодекс 1 IIа б В 1 '  11* е



II. В р ет  на обработку поверхности

Содержат работа Х арш ср, обработал
Продает от основного времена

9
10

Внешний осмотр н измерение шлифуемой поверхностнее процессе работы, 
укладка деталей в тару, перемещение деталей с тарой

работа с продольной подачей 
работа с радиальной подачей

ЭД
4.7

П р и м еч а н и е .  Когда время на установку летам д м  работы е продольной подаче! (bos. I...6) не превышает основно­
го (технологического) времени, оно считается перекрываемым машинным временем я  в норму штучного времени ве вклю­
чается. Время иа установку в  снятие детали при работе в упор (поз. 7...8) является неперекрываемым в учитывается оря ра­
счете нормы штучного времени на каждую деталь.



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ* 
СВЯЗАННОЕ С ОБРАБОТКОЙ ПОВЕРХНОСТИ

Хонинговальные станки

Карта 39

Вспомогательное время, связанное с обработкой поверхности

1

Характеробработка ИамерительаыЯ
кеструыеат

Каалитег
(класс

точности)

Диаметр 
хоаяктоаа 

имя. d. 
мм. до

Длхва обрабаты­
ваемого отверстия.

1. мм. до
200 | 600 |с . (00 

Время, t, мня

, Обработка от* _ 130 0,12
2 верстия без 260 0,14
3 измерения 500 0,17

4 Нутромер ия* IT 5-IT 6 50 0,85
5 дикаторныА (1 кя) 100 1,05 1,35 1.60
6 200 1,40 1.80 1.95
7 300 1,45 1,85 2.30

JL Обработка от*
500 — 2.60 3,00

9 верстия с из* IT7 . 60 0,65 _ _

10 мерением (2 кл!) 100 0,70 0.85 1.05
11 200 1,00 1,25 1,50
12 300 1,05 1,30 1.60
11 500 — 1.95 2Д

14 Пробка пнев­ 1Т5-1Т6 50 0,75
15̂ матическая (1 кя.) 100 1,00 — —

(солекс)
16 IT7 50 0,60

(2 кя.) 100 0.65 — —

18 Калибр-пробка IT7 50 0,60
19 гладкая (2*кя) 100 0,70 — —

Индекс
*  1

б В

192



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ, 
СВЯЗАННОЕ С ОБРАБОТКОЙ ПОВЕРХНОСТИ

Стыки
дм  суперфпамша

Карта 40

Вспомогательное арена, связанное с обработкой поверхности

К
§1
I I  Характер обработав 

*1

Способ
подвода
брусков

Наибольшее дяаиетр 
уствхавлкваеиого о д елаа, D. мм, до

280 | 660

Время» t, мяв

1 (Обработка одной или нескольких 
2 1 поверхностей без намерении

ручкой
механичес­

кий

0,27 0,43 
0,21 0.32

Индекс а | б

Примечание.  Время на обработку поверхности а нормативах дано без 
измерения детали на станке. Контрольные намеренна детали должны проводить* 
ся во время машинное обработки следующей детали. Если время на контрольные 
измерения не может быть перекрыто машинным временем, то следует кто время 
прибавлять ко времени на обработку поверхности.

7—#766/763 193



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ, 
СВЯЗАННОЕ С ОБРАБОТКОЙ ПОВЕРХНОСТИ

Вертикально» 
доводочные сташск

Карта 41

Вспомогательное аремж, сааэаяаое с «брабнмоВ поверхности



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА ОПЕРАЦИЮ

Рсмбомшпмб 
полуавтоматы, 

работающие иругдмии 
роаижамм

Карта 42

Вспомогательное арап на операм»
Двакггр риьбы, d, ли, до

I

Способуегаяотдетало
шy

sa Ддяа*жеталя,L, КМ, ДО
В 12 16 20 24 80

я Время» 1* мяв

i
ъ_

На оаорав- 
ляющем 
1И»**

Ручной 100
БОЛ
Св. 600l

0,045
0,060

0,050
0,055

0,055
0,060
0,065

0,060
0,065
0,(J70

0,065 
0,070 
0.080 1

0,070
0,080
0,090.

4 Автоматы*
ческий

— 0,02$ 0,030 0,032 0,035 0,037 1|о,040

Индекс 11 . в i1 • Г 11 .
Примечания:
1. Всяомогателыюе время, приведенное в поз. 4 для работы с автоматической 

подачей, следует стать передаваемым маппшвым времевеи в в норму штуч­
ного яремем не включать. Значения величин этого времени используются вря 
назначении режима резания я определения янсла двойиыд'ходов.

2. При работе на ставках с бункерным устройством для подачи детали ва 
направляющий нож вспомогательное время не рассчитывается.

195



IV. ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ 
НА КОНТРОЛЬНЫЕ ИЗМЕРЕНИЯ

ВСП ОМ ОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМ Я НА КОНТРОЛЬНЫ Е ИЗМ ЕРЕНИ Я
Измерения

Карта 43, лист 1

§
I
я

Измерительный инструмент Точность
измерения

Измеряемый рззмер, И* ми# до

50 10» | 300 600 1000 3000

В р е т. 1,» МП

1 Линейка м асш табная — 0.055 0,06 0,07 0,10 0,13 0,17

СФ]иц|р||1ии1т|Ьц|ч»1̂ пи<ннЬв1

2 Угольник

D
— 0,09 0,12 0,15 0,28 - —

I L klI  - : i

3Угломер универсальный 0.23 _ _ _ _

4

ж

С в. 5 ' 0,20



5
6

Шаблон илн скоба линейная односто* 
ронняя

p -n w  1  j p E E g  

1и

ОД- 0,5 
<0Д

0,06
0,08

0,07
0,10

0,08
0,12

0,10
0,15

0,12
0,17

0,15

7 Шаблон линейный двусторонний ОД-ОД 0,07 0,08 0,10 0.12 0,15
8

i = 3  ■ «

< од 0,09 0.11 0,13 0,17 0Д1

1
9 Шаблон фасонный простой 0.15 0Д5 0,08 0,09 0.11 0.14 — —

10 <0,15 0,11 0,13 0,16 ОДО

U Шаблон фасонный сложного профиля 0,15 0.25 0.11 0,13 0.14 0,17 _

19 | <0,15 0,20 одз оде 0,31

W
14

Шаблон на симметрию

Г Ч Е г а

0,15 0Д5 
<0.15

0,12
0,19

0,14
0,23

0,17
0,27

0Д2
0Д4

Индекс I я |1 б 1 .  11 г 1 Д 1 .  '



ВСПОМ ОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМ Я НА КОНТРОЛЬНЫ Е ИЗМ ЕРЕНИЯ
Измереим

К ар т* 43, д д с т  2

1

И|иер«тиыпИ ц с т ^ м ц г Точность
«эмерсяяя

Измеряемый
рНЗМСре На

мм» до

Д аш е ««меряемой оомрхяостя, {. мм* «о

to за  ю |0» ВО too 1400 9000*

Время. 1. кая
151
1в
17
18
19
20
5 Г
22
*25
24
В
26
W
28
29
80
31
82
Ш
34
&
36
37
38

39
40

Скоба «д о сто р о я яяя  продельная
1Т11—1Т13 
(4— 5  на)

10
25
50
100
200
300

0,025 Ю.030 10,035 
0,030 0,035 одно 
0,035 |0,040 0,045 
0,040 |Q,04S 10,050

-  -  0.065
-  1 — 10.08

ОДНО
0.045
0,050
0.06
0,07
0,09

о д а
0,06
0,07
0,08
О.Ю
0,11

о .ю
0.11
0,15
0,16

0.15
0,17
0 5 0
051

0 5 0
0 5 3
0 5 6

500 А
В

— —  ЮДО
L -  1оде

0.11
0.18

0,12
0,19

0.18
0 5 9

0 5 4
0 5 8

—

800 А
Б

— I -  10,13 10 ,14
-  1 -  №21 1 0 5 2

0.16
0,26

0 5 0
0,32

0 5 8
0,42

1000 А
в

— | — № 14 1 0 ,18
-  1 -  Ю 52 1 0.26

Т Щ "
0,27

051
054

■ 0 Г
0,43

1Т7—1Т9 
(2 -3  кл)

10
25
50
100
200
800

0.045 0,055 Ю.06 
0.055 0,06 0,07 
0.06 0,075 0,08 
0.09 Ю,|0 15,12

ОДП
0.08
0.10
0,13
0.16
0.16

0,08
0,11
0,13
0,18
0500&

0А7
051
054
058

051
055
058
0Д2

055
051

Й
1

-  К
0.18
0.29

027
0.43

0.32
050

■ 0 Г
0.60

«00 g -  10.18 
-  №59

"о З Г
052

■ 0 1
0,50

0& 
0,60

0,43
0,70

1000 g — 1 — №19
-  1 -  (0.30

7Ш “
0.34

033
055

0,40
0,65

Tm JT
0,75

—

1Т5-1Т8 
(1 кл.)

50
100

-  1 -  10,12 
— 1 -  1о,13

0,13
0.15

0,18
0,20

056
059 г  | г



41
42
43
44

Скоба даусторовакя предельная 1Т11—1TI3 
(4—5 та.)

45 
45 
47 
43 э с

1Т7—1Т9 
(2—3 кл.)

49
50

ITS—1Тв
(1 КЯ.)

61
52
53
54

55
5 L

57
58

Скоба индикаторная

59
g T

61
62.

63
§1

65
66

0,01 им

{§ Неделе

10
25
50
100

0,040
0,0450.0S
0,05

0,045 10,050 I 0.00 
0,055 |0,06 0,07 
0,00 10,08 0.09 
0.08 IO.09 10,10

0.07 1 
0.08 
0,10 
0,12

0,12
0,14

и
м

 

1 1
з
й

10
25SO
100

0,06
0,07
0.08
0.10

0,07 0,08 
0,09 0,10 
0,10 0.12 
0.12 10.14

0,10
0.12
0.14
0,17

о,н
0.140,16
0,19

025
0,30

022
028

—

so
100 - -  0,20 

— 1022
022
025

025
028

025
0,40

— —

50too
200
300

0,08
0,11
0,14

0.09 10,095 
0.12 0,13 
0.10 017 -  1020

0,10 
0,14 
0,18 
022 1

0Д2
0,15
021
025

021
025
029
0,32

029
025
0,41
0,44

0,40
0,48
025

400 АБ _
023
027

025
0,40

029
026

024
025

0,48
0,75

-

600 АБ — — 027
0,43

029
0.45

024
025

028
0,60

020
0,85

-

800 АБ г 020
10,48

023
020

028
0.50

0,40
025

026
0.00

—

1000 АБ - 0,33
0.55

1500 АБ — — 0,40
0,65

— — — — —

2000 АБ — 0,44
0.70

I . 1 « 1 . Г Л е Ж 3



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА КОНТРОЛЬНЫЕ ИЗМЕРЕНИЯ
Измерения

Карта 43, л и с т  3

*

Ияыервтельвый инструмент Точность
м и «р еш я

Намеряемый 
раэмер, Н. 

мм, до

Д дааа намеряемой поверхности» & мм, до

10 26 60 100 300 600 1000 3000

Время, t  мня
67
68
69
70

Скоба индикаторная 0,01 ни
2500 |£ 0,49 |  -  

0,80 1 - Z  I I
“

3000 £
_

— 0,55
0,85

—
-  1 -

—

71
72
73
74
75 0,002 ми

10
25
50
100
150

0*11
0,12
0,13

0,12
0,13
0,14

0,13
0,14
0,15
0,19
0,21

0 J7
0,20
0,23

0,18
0,22
0,25

0,20
0,26
0,30

0,22
0J2S
0,33

—

76
77

Скоба пневматическая

0,002 ни

50
100

0,17
0,21

0,22
0,28

0,30
0,38

Индекс 1 а 1 б  1 в г 1 . е ж | а





ВСП О М О ГАТЕЛЬН О Е ВРЕМ Я НА КО Н ТРО ЛЬН Ы Е И ЗМ ЕРЕН И Я

Ивмервтелькый п вщ м ш Т т с т ь т м р т
Hmtpflt- МЫЙ рм*
мер, А  мм. дб.

Измерения

________  К арта 43, л  и с т  5

Д ш а аэмераемо* оомрхюсп. 
I. мм» до

id | | 4Р

Время. U ию

100
101

П робка пневматическая

0.002 мм

50 0,12
100 0ДВ

0,15
0,24

0,20

Калибр плоский для измерения пазов lT ii—т а
(4— 5 кл.)

25
50

0Д4
0Д6

102
103

1Т7—1Т9 
(2—3 кл .)

25
50

0,20
0,22

104
Ж

106
107

П робка-лекало для проверки соосности 1ТИ — 1Т13 
(4—5  кд.)

50 0Д1
100 ОД 7

ОД 4

1Т7— 1Т9 
(2—3 кл.)

50 0Д6
100 0,25

0,21



108
109
110

Калибр-пробка односторонняя для ороверки 
взаимного положения оси отверстая я 
торна

25
S0

100

0*20
0*24
0*30

111
112
113
114 
118 
116 
117 
I I#
Ш
120
121
122

Калибр-пробка конусная
По риале 

с провер­
кой ко­
нусности

на каяку
10
25
50

100

по краске
10
25
50

100

0.06
0*09
0,12
0,15
0,13
0,31
0.47
0,70

0.07
0,10
0,13

0 * 2 1

0,36о д а

0,08
0,11

о я г
0,41

123
124
125
126 
157 
128 
129
т

Калибр-пробка шлицевая IT7—1Т9 
<2—3 кл)

25
50
75

100

ода
0.16
о д аода

0,12о д а
о д а
од а

0Д5
о д а

Калибр-втулка конусная

По риске
с

на качку,
10
25
50

100

0,07о д а
0,11
0,14

кой ко­
нусности

но краске

10
25
50

100

1
1

1

ОМ
0,31
0,37
0,45

—

а 0 t в5  Индию



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА КОНТРОЛЬНЫЕ ИЗМЕРЕНИЯ
Измерения

К арта 43, л н е т  в

Измерительный инструмент Точность
измерения

Измеряемый размер. И, 
мм, до

Длина измеряемой поверхности. С мм. до

100 300 800 1000 3000

Время. I. мин

131
132
133
134

Калибр-кольцо шлицевое IT7— 1Т9 
(2—3 кл.)

25
50
100
200

0,15
0,24
0,23
0,33

0,17
0,27
0,32
0,38

0 4 0
0,31

0.23
0.37

135
136 
13? 
13*

13$
140
141
142

143
144

Нутромер или штихмис индикатор­
ный

0.01 мм 50
100
200
300

0.16
0*18
0,20
041

500

1 0 0 0

1500

0.35
0.50

0,19
0*21
044
0 4 5

0,24
0 4 6
049
0,31

0 44
0,38
0,42
0,45

0,44
0,49
0,55
0,60

0,40
0.60

0,46
0,70

0,55
0.80

0,50
0,75

0,60
0,9

0,5$
0,85

0,70
1,05

0,65
1,00

0,80
14

0,80
1,15

1,0
1,45

0.65
0,95
0,90
1.3$

U
1,65



1451
146
147

141
II?
150
151

15$
15Э|

Ш тихиас микрометрический 0,01 мм

т

0Д 2
о д б
о д е

i
n 0,31

0.36
0,39

0*44 
0,48  1

1
1

1 —

500 А 0,37 0,41 0,46 0,70 i , i —

Б 0.48 0,55 0,60 <\90 . 1,4

750 А 0.45 0.50 0,55 0,90 1,35 —

Б 0.60 0,65 0.70 1.15 1,75

1000 А о д о 0,55 0.65 1,05 1.6 —

Б 0.6$ 0,70 0.85 1,35 2.1 ~ ■

100 0.00 0,10 0,12 _ — —

200 0.10 0,12 0,14 0,17 — *—
300 0,11 0,13 0,15 0,10 — *—
500 0.15 0.17 0 J9 о д а 0,45
750 0,18 ОДО ОДЗ о д а 0.55 '—
1000
1500

ОД»
о д е

0,23
0Д 9

0Д 6
ОДЗ

0,43
0,65

0,65
0,60

а 6 в 1 Л е

154
155 
15€
157
158 
15$ 
160

Ш ткхмас нераздвиж ной IT 1 1 H T 1 3  
(4 ~ $  кл.)

Индекс



89» ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА КОНТРОЛЬНЫЕ ИЗМЕРЕНИЯ.
Наметим

Карта 43. л а с т  i

И|нер1 тедкаи1  «вструиеят Точность
вамер*ащл

И*мермемыЙ размер, И* 
км. до

Д я п  nM cptwol поаерхвост*. С мм» до

300 000 1000

Врмм» U MSB

Микрометр

\Щ
Щ

1ТЦ
т

0,01 мм

10
25
50
100
200
300
400

8D0

0,09
0,12
0,15
0,19
0ДЗ
°л0.32

0.12
0.15
0.15
0 , 2 2

035
0,32
035

032
0,26
0,31
0.38
0.43
0,47

039
035
0.41
030
0.55
0.60

0,41
0,50

0,49
0,60

0,44
0,55

0.60
0,75

0.60
0,75

0,80
1.0

0,70
030

1 *
13

17аМпсроиетр рычажный ОЗУ 039 0,43 0.60

0,02 мы



173
174
175
176
177
173
179

Штаогешшркуль 10
95
so
190
200
300
400

0.07
048

0,10 1 0.12 
0.11 044 
0.13 1 040  

0.18
041

0,08
0.10
0,14
0,16
0.19

0,10
0,12
0,16
0,24
0,31

0.17
042
049
048

048
047
0,48

180 600 А 048 — — — —
181 В 0,34 “ “
ш 800 А 0.33 — — — —
183 _____—я т ь »  я Ь 0,1 км Б 0,40 — — — —
щ КОД) А 0,38 “  ]| — —
186 НИНДдИГ^ ТЙДДГ̂ tiuibrnlertl Б 0,46 — 1 —
т И 1500 А 1 0,48 — — —
187 щн щ в 0.60 -  1 —■ — ---
188 ш  Шг 2000 А оде — — — —
18? Б 0,65 — — — —
190
191
192 10 043 I 0,15 0,18 — __

193 25 0.1в 0,19 043 045 0,30 —
194 0,0$ мм $0 0,18 I 042 046 043 0,70 0,78
195 100 041 1 046 041 0,43 0,50 0,65
196 200 0,26 — — — —
197 800 044

Индекс .  1 . В Г *  1 е

I



ВСПОМ ОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМ Я НА КОНТРОЛЬНЫ Е ИЗМ ЕРЕНИ Я
Измерения

К арта 43, л а с т  $

Измерительный инструмент
Точности

камере*
ннн

2
I  S 
§ 8 *

1C

Динин измеряемо* поверхности» 1» мм, до

26 SO 100 200 600 1000

Время, U мви
198 Ш та нгеигл у биномер

200 Глубиномер микрометрический

0,1 мм 

0,05 мм

0,08
0,12

ТГПГ
0Д4

0 , 1 1

0,16
0,12
0,17

0,01 мм — 0,22

0,13
0,19

0,15
0,22

"оЛо"201 Глубиномер индикаторный 0,01 мм 0,04 0,06 0,07 0,09



202 Стенкомер индикаторный <М мм 0,12

203
204
205
206
207
208
209
210

Индикатор дли измерения отклоне­
ний от геометрической формы

*  « У г

0,01 мм

10
25
50

100
200
300
500

1000

0,075
0,08
0,09
0,095

0.085
0,095
0.10
0.11

0,095
0,105
0,11
0,12
0,13
0,17
0,22
0,31

0,11
0,12
0.13
0.14
0.15
0,19
0,24
0,34

0,12
0,13
0,14
0,15
0,16
0,21
0,27
0,38

0,19
0,20
0,22
0,27
0,34
0,48

0,35
0,42
0,57

211
212
213
214
215

Миниметр «ли мякрокатор

0,001 мм

10
25
50

100
150

0,10
0,13
0,15

*0,18
0,20

0,13
0,16
0,19
0,23
0,25

0,15
0,19
0,23
0,27
0,30

0,18
0,23
0,27
0,32
0,35 - —

—

Индекс 1 .  i .  1 .  1 ,  1 .  1 .  1



ВСП О М О ГА ТЕЛЬН О Е ВРЕМ Я НА КО Н ТРО ЛЬН Ы Е И ЗМ ЕРЕН И Я Измерения
Карта 43, ли ст  9

iM
K

frair 1

IfM epirm iilIHCfpyMEtT
Тоиаостьвамере-

ш

Намеряемые Дашиа вамеряемоА поверхности. U мм, до
'как*

D

АО

8

•  | 10 IS J 20 »  | 4» 50 во во 100 160

Время, и мяв

216
21?
216

219
220
224
222

223
224
225 
22f
227
228
229

230
231
232
233
234

236
237 
231

Калибр-кольцо резьбо­
вое проходное

П7-1Т9
(2 -3
м .)

10 °.s
1.0
и»

0^0
0.11
0.07

0,36
0,19
0,13

050
0,27
0.19

0.65
0,3$
0,24

ояо
0А5

0,64
0,45

0,78
0,55 0,65

—
—

20
1.0
IJS
2.0
2.5

0,12
0,085
0,07
0,05

0,22
0.15
0.12
0,10

0,32
0,22
0.17
0Д4

0,41
0,28
0,22
0,18

0,60
0.40
0.31
0.25

0,75
0,50
0,40
0,33

0,90
0,65
0,48
0,40

075
0,55
0.46

0J0
0.60

№ 0
0.70

Г »
1,00

■

40

1.0
1JE
2.0
2.5
зя
3.5 
4J5

0.14
0.10
0.08
0Я6

0.26
0,18
0,14
0,11
0,10
0,08
0,07

0,37
0,25
ояо
0,16
0il4
0,12
0.09

0,47
0,33
0,25
0£1
0,17
0,15
0,12

0,65 
0,46 
0,36 
0,29 
0,25 
0,22 
0.17 о

о
о

о
о

о
р 1,05

0,70
0,55
0,46
0,39
0,34
0,27

оде
оде
оде
0,46
0,40
0.31

оде
0.70
0,58
оде
0,41

№
0.70
0.60
0,50

М5
1.20
1.00
0.90
0,70

60
U0
I *
2.0
зя
5.0
8,5

0,15
0.11
0.08

028
0.19
0,15
0,10

0.40
0,28
0,21
0.15
0.09

0.50
0,36
0Д7
0,19
0,12
0.11

0,75
0,50
0,39
0.27
0,17
0,16

0,95
0,65
0,50
0.35
0,22
0,20

1.15
0.80
0.60
0.40
0.27
0,24

оде
0,70
оде
0,31
оде

№ 0
0,65
0,40
0,37

МО
0.75
0.49
0.45

1*60
1Д0
0.70
0.65,

80
1.0
1Я

12,0
<U6
0Л1

0,30 1 0,42 
0.21 0.29 
0.16 OJ23

ол&
0.38
0,29

0Д5 
0,55 
0,41 1

1,00
0,70
0,53

1Л0
0,85
0,65

Гоо
0,75 ш К20 1*70



239,
240
241

2 4 3

244
245 
24б|

5 .0
4 .0  
0.0

0 .U 0 ль 
0,12

0 2 0  1 0 £ Э  
0.16  0,22 
0 .1 1 1 0,15

0 3 7
0 3 8
о з о

0 ,48  \ 0 .8 5  1 
0.35  0,41 
OJ24 0 .28

0 ,7 0  \ 0 3 0  
0,52 0,63 
0,36 1 0.44

0,90
0,65

100
1.9
2 .0
3.0
4 .0
5 .0

0 .12 0 ,22
0 .17
0 ,12

0,31
0*24
0,17
0,13

0,40
031
0,21
0,16
0,13

0 .5 5
0,43
о з о
0 3 3
0,19

0 ,70
0 ,55
0 .39
0 ,30
0,24

0 ,90
0 .7 0
0 .47
0 ,36
0,30

1,05
0 ,8 0
0 ,55
0 ,43
0 ,35

13 0
1,00
0,70
0 3 5
0,45

1,60
13 5
0 3 5
0,66
0,55

2.3
1.75
1 Д
0 ,95
0 .75

2471Калибр-кольпо резьбсн 
2481 вое иелроходвое 
248 
250

1Т7— 1Т9 
( 2 - 2  
к л .)«

20
40
60
100

0 ^ 1 ,5
1-4.5
1 -5 ,5
1^-в .О

ОД)
0 .0 )
о ,«
0.10

5
г
1
)

ИддеЕС П Гб Ра Гг Га П Г ж  Г э |  п Г»с [
П р и м е ч а н и е  При измерении по IT5—1Т6 (1-ыу ил) время по карта применять с коэффициентом 13.

л



ВСП О М О ГА ТЕЛ ЬН О Е ВРЕМ Я  НА К О Н ТРО Л ЬН Ы Е И ЗМ ЕРЕН И Я Измерения

К ар та 43, л и с т  10

М

Я

ИэмернтельиыД инструмент Точность
намерена*

Намеряемые 
размер, 
мм. д о

Ддяна намеряемой поверхности, ( , мм. до

S 10 1 6 30 эо в 8 0 60 80 100

0 6
Время. * . ышя

251
252
253
254
255

256
257
258

259
260 
261 
262 
268
264
265

266
267
268 
268
270
271

272
273

К алибр-пробка резьбовая 
двусторонняя

j j j i

IT 7— 1Т9 
(2—3 хл >

5 0J5 0.25 0,45 0.65 0 ,85 -  и —

10
0 .5  1 
1.0
\ *
1.0

0 ,25
0.15
0.11
0.17

0,50
0Д 8
0,20

,0 ,31

0 .70
0 ,40
О М
0,44

0.90
0.50
0.36
0.55

0,70
0,50
0,80

—
—

—
—

20
1.5 
2.0
2.5

0.12
0.09
0.08

О М
0,17
0.14

0.31
0,24
0.20

0,40
0.31о м

0,57
0,45
0.37

0,73
0 ,55
0,47

0,89
0 .70о м —

-

40

1.0
1 5
2.0
2.5
з д
3.5
4.5

0.19
0.13
0,10
0.09

0,35
0,24
0,19
0,16
0.14
0,12
0 ,10

0.49
0 .35
0,27
0.23
0.19
0.17
0.14

0,64
0.45
0,35
О Мо м
О М
0.17

0,90
0,65
0,50
0,41
0,35
0,31
0,25

1,15
0,80
0,64
0.55
0,45
0 ,40
0,32

1.4
1,00
0,78
0,65
0,55
0,48
0,39

—
—

60
1.0
IJ5
2.0
3.0
5.0 
5 5

0,20
0.14
0.11

0,37о мо м
0.14

0 .55
0 ,37
о м
0,21
0.13

0 ,70
0.48
0.37
0 ,26
0.17
0,16

1,00
0.70
0.55
0,38
0,24
0 2 2

«м
0,85
0.70
0,48
0,31
0 2 9

1.50
1.05
0 .83
0 .60
0 ,38
0 3 5

U 5
0,97
0,70
0,44
0.41

— —

1.0
1.5

0,21
0 ,15

0,39
0Д 7

0,55
О М

0,71 1 ,0 0 , 
О М  1 0.70 1

1.30
0,90

1,60
М О 1.3 1 I .®



274
275 
27£ 
277

т
279
290
281
282

80
2,0 1 -
3.0 -
4.0 -
6.0 -

0,21
0,15

0,30
0,21
0 |l7

0,89
0,28
0,22
0,15

0,55
0,39
0,31
0,22

<3S5^cS
0

*0
0

0

О
О

О
ЗО

О
 

in со сч
d

o
o

o

1.00 I — 
0.70 -  
0.55 -  
0.40 • 0.50 l

i
l

t

100
1.5
2,0
3.0
4.0 
0.0

0 .IS 0418
0,22
0,16

0.40
0,32
0,22
0,17

0 ^0
0,41
0.29
0,23
0,16

0,75
0,60
0,41
0,32
0,22

0,95
0,75
0,50
0,41
0.29

1.15
0,00
0,65
0,50
0.35

1.35
(.05
0.75
0,60
0.41

1.75
1.35
0.95
0,75
0.55

1,65
1.15
0,90
0.65

Индекс | я | 6 0 г « 1 . Ж з  | я К

1ж
§

Д лвяа измеряемой поверхности. L мм, до

ИзмеркгедыгыВ инструмент
Точность

измерения
Измеряемый 

ревмер. 
И (О ), мм, до

25 50 100 200 300

* Врем я, t. ышл

283
284
285
286 
287

Скоба резьбовая

1Т7—1X9 
(2—3 к л )

25
50
75
100
200

0,08
0,10
0,11
0.12
0.14

0,09
0,11
0.12
0,13
0,16

0,10
0.12
0.13
0,15
0.18

0,11
0,13
0,15
0,16
0.20

0,12
0,14
0,16
0,17
0,21

П р и м е ч а н и е  При измерение no ITB—1Тв (1*му кл.) время по карте применять с  коэффициентом 1,2



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА КОНТРОЛЬНЫЕ ИЗМЕРЕНИЯ
Измерения

Карт» О . л и с т  11

а
§
3в
*

KlHCpiTMUIUfl инструмент Точность
намерения

Измеряемый
размер,

И ф ), мм. До

Даяна намеряемой поаерхяоста, 1,*мм, да*

а» 50 100 200 эоо

Время, t. МП

288 Скоба резьбовая индикаторная 25 0,16 0,18 0,20 022 0,24
289 50 0.20 0,22 0.24 0,26 038
290 75 0,22 0,24 0.26 Q.30 0,32
291 100 0,24 0.28 0,30 032 034
292

_дм Д еЕ  1 ь
0,01 ММ 200 0,28 0,32 036 0,40 0,42

*  ч ------- 'X C -^S S
...

293 Микрометр резьбовой 50 0,24 0,25 0,27 0,29 0,30
294 100 036 027 0,29 031 0,32
295 150 0,28 0,29 031 0,34 035
296 200 030 0,32 034 0^6 038
297 350 0,35 0,37 0,39 0,42 0,44

0,01 мМ



299
300

Штаягеязуббыер

0,02 ИМ

301
302
303

Оптической зубомер

0,02 мм

Икдекс

3
3

3
 

3
3

3 - 6  
-1 0  
СВ* 10

- 5
-1 0  
СВ* 10

0,55
0 J0
0,90

0,70
0,90
1,15

I . г д



to
ov ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА КОНТРОЛЬНЫЕ ИЗМЕРЕНИЯ Измерена*

Карте 43, л а е т  12

1
*

Иамери*тельяыВ
■истру*
мент

Характер язмеревлл
Длила 

иамеряе* мой по* аерхвости. 
U мм. до

Число взмеряе- мых то* 
чек. л.

1ПТ

Точвост» миерипя, о. мм. до

0.06 | 0.18 | 0.Э0 |са 0.30
Время.• t. мая

304 без определения величины зазора («прохо- 1 0*09 0,07 0,046 0*035
305 дит» или «не проходит») — 2 0.12 0,09 0,07 0,05
306 Прерывистое из* — 4 0.17 0,13 0.09 0,07
307 мерение вели* — 6 0.21 0.16 0.11 0.09

чины зазора по
308 примой и кри- с определением величины зазора (подбор 1 0.11 0,08 0,06 0,045
30! вой (в несколь* определенной пластинки) — 2 0,15 0.12 0,06 0,07
310 ких точках) — 4 0,21 0,16 0,12 0,09зи — 6 0,25 0,20 0.14 0,11

312 без определения величины за* 120 о.ю 0,08 0,07 0Д)5
313 эора («проходит» или «не 300 — 0.14 0,10 0,09 0,07
314 Щуп по прямой проходит») 650 — 0.17 0.13 0.11 0.09

315 с определением величины за­ 120 0.20 0,17 0,15 0,08
318 Измерение вели­ зора (подбор определенной 300 — 0.23 0.19 0,17 0,10
317 чины зазора по пластинки) 650 — 0.26 022 0.19 0.Пдлине (без от*
318 рыва щупа) без определения величины за­ 120 _ 0*16 0.12 0,10 0,07
319 зора («проходит» нлн «не 300 — 0*21 0,18 0,13 0,09
320 по кривой проходят») 650 — 0.27 0,19 0,16 0,11

321 с определением величины за­ 120 0.26 0.21 0,19 0,14
322 зора (подбор определенной 300 — 0,29 0.24 0.22 0,17
323 пластинки) 650 0.33 0,27 0,24 ода



324
325

326
327

Визуальный контроль 
чистоты поверхности

одной плоскости

Масса детали, 
т , кг, до

< 3
> 3

— _ 0.07
0.11

в нескольких плоскостях < 3
> 3 — —

0.14
0.18

Индекс а 1 б I в | г

П р и м е ч а н и е .  Время, приведенное в карге» соответствует следующим условиям работы :
1. Намерение универсальным инструментом производится с установкой его па размер в процессе измерения
2. При измерении микрометром нескольких поверхностей при разнице в размерах от 10 мм и выше к времени по карте сле­

дует добавлять 0,2 мни на установку инструмента.
3. При проверке плоскостей измерение линейных размеров производится в одной точке по ширине или высоте без учета 

длины обрабатываемой детали.
4. При измерении скобами нескольких поверхностей одинаковых размеров одной детали на каждую следующую поверх­

ность время по карте следует принимать с коэффициентом 0,6
5. При измерения в неудобном положении время по карте следует принимать с коэффициентом IД.
6 При очистке отверстия от стружки сжатым воздухом для измерения к времени до карте следует добавлять 0,05 мни (по 

необходимости)
7. Время на измерение ие предусматривает перехода исполнителя. При переходе исполнителя для выполнения контроль* 

ных измерений к времени по карте следует добавлять 0,01 мин на каждый шаг (0,7 м) исполнителя.
8. А*измерение детали жесткой конструкции, 6-измерение тонкостенных деталей, включая проверку па элептичность.





ззе Измерение диаметров двух концов Гру- 1.35 1,9511,9 2.8 3.3 3.7 2.4 35 4,2 4,6 2.8 4.1 I14.9 85

337
отверстия штангенц иркулем, щтих-
иаеом

бо
Точ­
но 1.7 25 2.4 3л 4.2 4.6 3.0 4.4 « 5 5.8 3.6 67 6Д 85

зэс Точность
обработки
отверстая

Измерение заездкой но всей длине Гру- 7.9 И 5 11.1 165 19.4 215 14 20,4 24,5 27 16*7 24 29 32

339
отеерстиря отклонений от геометра* 
ческой формы

бо
Точ­
но

11 17 16 24£ 31 34.5 год 315 395 44*5 24,5 385 48 53,5

349 Измерение глубины глухих отверстий
Й * '

15 25 2 5 3,1 3.7 4Д 2.7 35 4 7 1Д 37 4.7 8 5 6 5

341
бо
Точ­
но

1.9! 2.8 2.7 4.0 4.8 6.3 3.4 8 6 6,7 4.1 8 7 5 75

342 Визуальный контроль чистоты по* 1.6 2.3 2.2 3 5 3,9 4 5 2.8 4.1 4 5 5 5 3,4 4 5 5 5 6*5
верхностн

Качество в
245343 чистота Контроль че­ пороков металла — 6.7 9.8 9.5 13.8 16.8 18.4 И.9 17*4 21 23 14 21 275

344
поверх*
ности рез оптичес­

кий прибор
то же с провер­

кой требуембй 9.7 14.1 13.7 19,9 24 26,8 17,2 25 30 33,5 205 30 355 395
чистоты

Индекс. “ 1 1 . б В Г д е Ж а и К Л м И О
Примечав!,*;
I Время «а  контрольные намеренна и сдачу дегалв в ОТК на станке включается я норму временя станочнике в тек сну* 

чащ , когда оно не перекрывается другими работами я присутствие станочника при приемке предусмотрено технологическим 
процессом*

2* Точными измерениями следует считать измерения с допусками в пределах П7—Ш , измерения с большими дооусхзмя
относить к грубым*

3. Пря измерении в неудобной положении время по карте# следует принимать с коэффициентом 1,3.





ПЕРИОДИЧНОСТЬ КОНТРОЛЬНЫ Х Измерения
ИЗМ ЕРЕНИЙ ДЕТАЛИ НА ОПЕРАЦИЮ Карта 44» лист 2

Способ достаивая 
размеров обработки

а
i

Вады обрабатываемых поверх 
■ octeJL Характер обработки

Кмаатет

А
Намеряе­
мый раз- 
мер. И»
мм. до

i i l l l l

l i i i l l

* а  •  #>
s | H
| S S 3

l l i l l f
| 1 Е а
m u

§
*

Периодичность промеров — 
жоэффицяеяты

32
33
34

Плоскости Фрезерование
строгание

Св
0,50 мм

50
200
Св. 200

— 0.1
0.1
0.2

0.4
ОД
0.0

35 Цилиндри­
ческие

Обработка на 
токарных I 
автоматах Г 1 "

0,02 0,04

Способ достижения размеров обработки

Ввды обрабаты­ Квалятет Измеряе-
т

. s iваемых поверх* иосгеа Харак­ Станки (класстечмостя) мыА раз­мер» и.
V]gS
r s i s

I
тер обработки мм» до

и Щ аСма а i h h
* Периодичность промеров— коэффициенты
36 Предва­ 7—5 сте­ — 0.1 —

37
ритель­ — пень

0.3
§

ная 3 сте­
пень -

38 1 Оконча­
6 -И
степень т*=*1„Л0 0,1 —

§ тель­ — 4—5 сте­ — 0.4 —
39 «е ная пень

1.0« 3 сте­ — —
40 т пень

1Т7—1Т9 50 од — uo
41 Токар­ (2 -

ные н 3 кл)
Св. 50 0.342 токар- — 1Д

43
но-ре-
воль-

1Т5—1Т( 
0  кл) 50 ** 1.0

Резьба кре­ верные
пежная

44 Свер­ IT7-1T9 10 0,01 —
45 лиль­ (2 - 25 0,02 —
46 ные 3 кл.) 50 0t03 —
47 Св. 50 0,04 — —

Индекс а б 1 . '
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карты.
3. У ш анам  вернодвчяоеть промеров. при обработке плоскостей относится 

к случаям, когда кд столе намеряется одна деталь. Пря намерении на столе од­
новременно нескольких деталей промерять следует одну яля весколысо деталей 
из общего числа в ааввсяыостя от точности обработан.

4. Периодичность промеров для лаяяятомяяя отяосптся к каждой дегалл на 
партии, одновременно измеряемых на столе.
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8

2
;

V. ВРЕМЯ НА ОБСЛУЖИВАНИЕ 
РАБОЧЕГО МЕСТА» ОТДЫХ 
И ЛИЧНЫЕ НАДОБНОСТИ

ВРСМЯ НА ОБСЛУЖИВАНИЕ РАБОЧЕГО МЕСТА

11
12
13

Все ст *"*"-

Карта А  * нст -1

Тее я  xipt гор ветки стиха

Ввеме ее 
в ^ м ю
месте е ару кеетах о*

Токарно-вияторезные
Наибольший диаметр изде­

лия, устанавливаемого 
над «танинов, мм, до

Токарные станки с про­
граммным управлением

Лоботокарвые

Наибольший диаметр изде­
лия, устанавливаемого 
над станиной, мм, до

160 
250 
400 
630
1000 . 

Св. 100(1

250
400

Наибольший диаметр обра­
батываемого изделия, мм,

800
1250

Токаряо-керуселыше Наибольший диаметр обра­
батываемого изделия, мм,
до

000
1000
2500

йф$0

ч
ч4.0
5.0
б!б
6.0

6.0
8Д

5.5
BJ0

6.5
6 ,0
6.5

14
15
16

Горизонталью - расточ­
ные с неподвижной 
стойкой к поворотным 
столом

Диаметр шпинделя, мм, до 65
110
160

4.0 
4 А 
5 *

Токарно-револьверные Наибольший диаметр обра­
батываемого прутка, мм, 
до

10~2Б
40
80
125 _

4.0 
4.5
5.0 
6J5

21
22
23
24
25

Вертикально- и радналь 
но-сверлвльные

Наибольший диаметр свер­
ления, мм, до

6 ~ 1 2

35
50
75
100

3.5
4.0 
4J0 
4fi
6.0

26
27

29
В

Сверлильные станки 
программным управле­
нием

с канбольший «диаметр свер- 
лецНя, мм. до

12 W
35 8J0
50 6,0
75 АО

■ 355 535"
500 7,0
1000 8.0
1200 ОД

Для глубокого сверления 
и растачивания

Наибольший наружный два- 
метр устанавливаемого 
изделия, мм, до
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ВРЕМЯ НА ОБСЛУЖИВАНИЕ РАБОЧЕГО МЕСТА Все станки
Карт» 45, л и с т  2

Время ив об-
служнааняе

рабочего
§ Tan а  хБрактерастажа стаяка места а про­

центах от
9 ооератквяогов времени —с По ее

34 Горизонтально-» вертя- Длина стола» мм» до 500 2,5
35 кально • универсаль- 800 3,036 но- н копяровально* 1250 3,5
37 фрезерные 1600 4,038 2500 4,5

39 Фрезерные ставки с Длина стола, мм» до 1250 6.040 программным управле* 1600 6.041 нием 2500 6.0

43 Продольно-фрезерные Длина стола, мм, до 1600 4.0
43 3000 4.5
44 6300 5.0

45 Карусельно-фрезерные Диаметр стола, мм, до 1000 5.5
45 1600 6.5
47 2000 7J5

48 Поперечно - строгальные, Наибольшая длина хода 200 2,5
49 долбежные ползуна, мм,'до 500 3,5
60 1000 4.5

61 Продольно • строгальные Длина рабочей поверхности 3000 4.0
52 стола, мм, до 6000 5.5
53 12000 6.5

54 Хонинговальные, суперфннишные и вертикально-доводочные 7J0

55 Токарные многорезцо­ Число резцов в наладке 5 6.0
56 вые, многорезцовые ко­ 12 7,0
57 пировальные полуав; св 112 8,0

томаты

58 Токарно-револьверные патронные полуавтоматы 6.0

59 Тохариые мяогошпин- Число шпинделей 4 8.0
60 дельные горизонталь­ 5 9.0
61 ные и вертикальные 8 10.0

полуавтоматы

62 Резьботокарные полуавтоматы 4Д>
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ВРЕМЯ НА ОБСЛУЖИВАНИЕ РАБОЧЕГО МЕСТА
Все станки 

Карта 45. л и с т  3

т

1
*

Ten ■  харахтерасгоса ставка

Время s i  об* 
слуяскпаяке

рабочего 
места а яро- 

пактах от оцератааяого 
аремекя — 

бобе

63
64 
66 
66

Зубофрезерные Наибольший нарезаемый 
модуль» мм, до

1.0
6
12
Св. 12

3,6
4.0 
4.5
5.0

67
68

Зубодолбежные Наибольший нарезаемый 
модуль, мм. до

6
12

4.0
4,5

69 Зубошевинговальяые 4.0

70 Зубоэзкругляющне 4.0

71 Зубострогальиые, для прямозубых ко*
72 нических колос
73

Наибольший на­
резаемый мо­
дуль. мм. до

2.5
8
16

4.5 
SJB
5.5

74 |Зубофреэерйие для прорбзания зубьев коничесхях колес 4.0

75
76
77

Зуборезные полуавтоматы для кони­
ческих колес с круговым зубом

Наибольший на­
резаемый мо­
дуль. мм. до

2 »
8
15

4.0
5.0 
SJ5

78 Шлицефреэеркые 4.0

79 Шпоночно-фрезерные для обработки пазов призматических 
для шпонок

3.0

80 Резьбофрезерные для фрезерования гребенчатыми и дисковы­
ми фрезами

3,5

81 Резьбонарезные и реэьбонакатяые 3.5

82
83

Протяжные
станки
для

внутреннего протягивания 
наружного протягивания

3,5
4.0

84

2 L

66

Зубошли*
фоваль-
ные

работающие методом об­
катки

одним иля двумя круга­
ми

абразивным червяком

з?)

12.0

работающие методом копирования 9.0

87 Шлицешлнфовальные я резьбошдифееальные Ю.0

68 [фрезерно-отрезные полуавтоматы 5.5
t-’inejm 225



ВРЕМЯ ИА ОБСЛУЖИВАНИЕ РАБОЧЕГО МЕСТА Все стаю»
К ар т» 45, ласт 4

!
и

Пт я харахгерясгхка ставка

Время ва об* сбужваавда рабочего места в про* деяга* от олератмавого аредова— 
в«еа

89 Центровальные станке к фрезерно-центровальные полуавтома- 3,6
ТЫ

90 0 4.0
91 10 6 * *
92 Мвоготпнядельяые вер* Наибольший Число нн- 18 6.0
2 1 тякально - сверлнльвые диаметр* струмен- ся. 18 W

н расточные агрегат­ просвер­ тов в на­
94 ные полуавтоматы ливаемо­ ладке 3 4fi
95 го ОТвер- 35 6 5Л
96 СТИЯ, ММр 1В ль W
2L до св 18 Й

98 СВ 3 5Д
99 as 6 W
100 11

СВ. 6 &£

П р а а и ш ь  Есяя ормаводствемгов няструндиеЛ предусматривается 
рааогрев стайер с рряграыивым упраялеянем м  «мостам ходу, до времен* «о 
карте следует добавлять 2%.

226



ВРЕМЯ НА ОБСЛУЖИВАНИЕ РАБОЧЕГО МЕСТА
Круглош лнфомдыш е

станки

Карта 45, ли ст
I. ВРЕМЯ НА ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ РАБОЧЕГО МЕСТА 

I* Время яа правку «ифоввлиого круга*-Га
Правка по периферия круга Правка по радиусу и торцу круга

5

!
*

Xt̂ UTtp правка HtlNOOM»» правящего 
аяегруаепта Поаержаостьправка м

i f s

НВкбояша* давнего гегакавдвваемого «цеш . **• т —
т  1 з »  f  я»

Шероховатость повержврста
i , 2 s / г *  /  

V
о т /

7
ш / « / м о / О А » /

V

Врст  ва одну правку. Г*, «сва
1
2 
3

J _

6т
7

С установкой цра* 
вящего инстру­
мента яа станке

Алмаз, алмазно-метал­
лический карандаш, 
твердосплавные дне- 
кинролвхн

Периферия
круга

< 20
40
60
80

13
1.8

1J*
2,0

13
13
23
23 _

13
2.0
23
23

13
13
23
23

Ч
м
м
2,7

Торец <10 13 13 13 13 13 Ч

Шлвфовадьяый круг, ме­
таллические двекя

Периферия
«Руга

<20
40
60
80

13 13 13
13
13
2.1

3
в

13
1.7
13
23

2.7
23
23
23

[Индекс | а в I Г Д е



8 ------------------------------------------------------------------------------------
ВРЕМЯ НА ОБСЛУЖИВАНИЕ РАБОЧЕГО МЕСТА

Кругдотлифовальяме
СТАНКИ

Карта 45, л и с т  В
Наибольший диаметр устанавливаемого изделии, мм,► до

ТОО 1 360 1 660

Нимонштю пммшвго Поверхность
орамх М

т

Шероховатость поверхности

I
I

Характер правка инструмента U s /l.5  /
v “  V

« ш /
г

I * / 2.5 / \  0.63 /  
V “  V \  V

\З Х > /2.5 /  
V ~  V

о.вэ /  
V

* Времи иа одиу правку. Гв* МИН

10 С установкой пра­
вящего инстру­

мента на станке

Шлифовальный круг, 
металлические диски

Торец <10 1.3 15 13 15 1.4 1.6

11
12 
13 
HL

Без установки 
правящего ин­
струмента иа

Алмаз, алмаэнометал 
лнческнн карандаш, 
твердосплавные две-

Периферия
круга

<20 
40 
60 
801

1.1
1.4

1Д
1.6

М
1.4
1.6
1.8

15
1.6
1.9
2J

1Д
15
15
2.1

1.3
‘ •I2.0
25

18
станке кн и ролики

Торец <18 1.1 1Д U 1.2 15 13

16 Торец <10 0.2 0.25 0.2 0Д5 0.25 0.3
17
18 Алмазно-металли­ од

0,5 1 0.49
0.45

0,49
0,45

055
0,49

тзг
20
21 В державке

я пуках

ческий каран­
даш, брусок 
шлифовальный
птш ллпл/ске на

5 5
0.5
1.0 Радяус в 

торец

2
' " <ш

0,45
0,60
0,45
030

0.65
050
053

22
23
24

ШШуШШ ДУИТтВ ПВ
радиус круга, 
ыи, до

0.2
0,5
1.0

5 —
0,75
0,60
0.46

050
0.60
050

И"
26

0.515 10
0.60
0.48

0,60
0.50

идее . 1 . . 11 * ж 11 .



ВРЕМЯ НА ОБСЛУЖИВАНИЕ РАБОЧЕГО МЕСТА
Внутришлифовалыше

Карта 45, л и с т  7
1* Вреам на правку шдвфовадыюго круга — Т9 

Правка по периферии круга Правка по радаусу а торцу

Сл ч

S - .

1

Характер правки Н м и етоаеаае правящего 
инструмента

Поверхность
правка

ы

щас?

НааболывжД д и м етр  шляфуемого отверстая, ми, до 1 -  
100 | Я» | 400 —

Ш ероховатость поверхности

1.25/ 2.» / \ 0.83 /  
V V j V

I 1.25/  XS /  
1 V "  V

ш /
V |\ \ о . « /

V
Вреия ва о д а / правку, гЯ, мяк

1 1.6 1,7 1.7 ‘ •5 2,1 2 О ~
2 Алмаз, алмаэно-метал- 30 1.7 1.8 1.8 2 » 22 9о
3 С установкой лнческяй карандаш 40 1.8 IJ» 1.9 2,1 22 244 правящего ин­ Периферия 60 2.1 22 2 2 2,4 2JS •м

2,7
5 струмента на круга < 2 0 2,2 2.4 2,4 2,6 2.7 ^ ""5 о “
6 станке Твердосплавные диски в 30 2.4 2.8 2.6 2.8 2.9 3.17 ролики 40 2.7 3.0 2.8 3.1 3,1 2т*13 4В 60 3.1 3.4 3.3 3.6 3.6 4,0
9 Без установки < 2 0 ' М 1.2 1.3 1.4 1.6 "Т Т "1Q правящего на* Алмаз, алмазно-метал­ Периферия 30 12 1.3 1.4 1,5 1.7 1 ft11 струмента на лический карандаш круга 40 1.4 1.5 1.5 1.6 1.8 »оР

1912 станке 60 1J5 1.7 1.7 1.0 2Л 2 2
Индекс а б В P д е



ВРЕМЯ НА ОБСЛУЖИВАНИЕ РАБОЧЕГО МЕСТА
Виутриимифовамм,,

егаап

Карта 4$, л и ст  в
Наибами* диметр шлифу еноте отверстая, мм, до

100 ВО 1 И»

Характер правка Нмменотае правящего Поеерхяость м Шеооковатостъ поверхности

1
аяетрумеяг* арам»

й
1.25/Д 5  А

V ”  V | • I '
ь а /  а . * /  
v ~  V

м э /
А

1. я / и  /
V ~  V W /

А
* 1 с 5 Брома па ода? прайму. ТхВ* “ И
13
14 
16 
16

Беа установки ни* 
струыента на 
станке

Твердосллааные диски в 
ролики

Периферия
круга

30
40
60

1Д
1.8
Д1
2.5

Ц6 1 
2.1 
Д4 
Д9

ч
до
2Д
Д6

до
2Д
2,5
3.0

Д1
2Д
Д5
Д9

2Д
2.6
Д8
3,3

1?
18
19
20

— Периферия
круга

< 2 0
30
40
60

0,40
0,60
0,6$
0*90

0,45
0.60
0,75
1,05

0.45
0J55
0,70
0,95

0,55
0,70
0.65
МО

ш
0,60
0.75
1.00

0,55
0,70
0.65
1.10

21
22 Алмазво-ыеталли- 

чес кий карая*

од
0,5 1,0 0,50

0.45
0Д5
0.45

-------6Д5
0,50

23
24

В держ а»», 
а  руках

ОД
о д до 0.60

0,45
5^5
0.55

5^5
0.55

W
26
27

даП| орусок 
шлифовальный 
при допуске на 
оадвус круга#

од
0.5
1.0

Радиус я 
торец 3.0

Н
а

д
О

О
О

0.70
0,55
оде

0,70
0,55
0,38

26
29
30

им, до ОД
од
ЦО

5,0
0,75
0,60
0.45

0.80
0.65
0.50

0,85
0,65
0,55

31
32
33

8
1.0

10,0
0,80
0,60
0.50

5д5
0.65
0.55

.......<Щ
0,70
0.55

Индекс а 1 .
1
1 г -  11 .
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ВРЕМЯ НА ОБСЛУЖИВАНИЕ РАБОЧЕГО МЕСТА

П лоскошлифоаальные 
станки с вертикальным 

и горизонтальным 
шпинделем, прямо­

угольным н круглым 
столом

Карта 45, л я ст  В
о) Дм станков в горизонтальным шпинделем 

U Время на орляку шлнфолальоого кругл— Г *
Правка по перкферяя круга Правка по рвдвусу и торцу круга

s

ш л

I
*

Характер правка Навмакеваяве правящего кветрунелта Порерлвость
правка

Шкркяа 
круга ала 

радиус,
мм, до

Шероховатостьаоаеохвосш

\ » S 15 /  
V ~  V

0.6S/*

Время ва елку врав* 
«у. Г ,. ИИ

1 Алмаз, ашаано-метаддкчесхяА карандаш, твердосплав­ Периферия < 2 0 1Д м2 С установкой правящего ные ролнкя, шднфовалыщЛ круг, металлические дне* круга 40 1.4 1.6
кнетрукевта ц  стаях* кв 00 _  \ ? 1J9

4 Торец < 1 0 1Л 1.4
8 > 1 0 и , 1Д

И и к а В



Индекс а б



б) Для стойкое е вертикальным шпинделем

Ш«рш« шшфуекоЛ яондоосг» В шла irpi0«*e«Bftt atpiii пшфамтя Btp t мы. до <100 200 300

201 Провеет от основного (Черновое тлефоваяве 1 3,0 1 4Д) 
21 1 времшн |Частовое шлифование | — ( 2 , 0 5.0

3.0
П р и м е ч а н и е .  Время на правку лая станков с вертикальным шпинделем, работающих торцом круга. в пооматяем ■>« 

предусматривается венду того, что на a m  станка* шлифовальный круг правите* в  процессе Шлифованнк путец самттачнванвя



ВРЕМЯ НА ОБСЛУЖИВАНИЕ-РАБОЧЕГО МЕСТА
Бесиепрово* 

омиф м м м т с и г а

Кцгг» <45, лист И
1.* Время «я крику отф оааам м »  к р у п —Т«

Пряма по периферия круп Правка по радиусу п торку

С\г -с-'
* 1 *-£  ' * ** v* 1 Г ***

г т т :— — *

ч
% .

1

Характер
O p IB K I

Ц«8к«Ю9Ш| (фпяаегй 
мвструмехт*

Поверхность
лравкя

N
Е <

Шероховатость
ртоаерхяоств

W /*Я  y 'l  в.*»/ 
V ”  A J А

Время в ! одху 
лревху* Г0. млл

1
2
34_
5
6 
7

А .

9
10
11
12

С  установкой 
правяще­
го яЯстру- 
м ем а на 
стаяке

Амсад, акмаако-иетал- 
личесхяВ карандаш .

Периферия
круга

60
100
160
200

1.?
2.6
2,9
4Д

2Д
3.0
4.0 
4Д

Твердосплавные ролики 60
100
160
200

1Д
2.1
2,7
ЗД

1.9
2.6
зд
4.0

Металлические диска» 
шарошка

60
100
160
200

'•2‘•52Д
2.8

—

13
14
15
16 
17 
16
19
20 
21 
22 
23

В державЯе 
•  руках

Алмдзнсние- 
таллическкй 
карандаш, 
брусок шла* 
фовалышй

Торец. 0.4
од
од 1 ~  017

0.6
од
од
1.0 Радиус и

2
0.95
0.65
0.4

од
од
1Д

торец о ГД
0.85
ОД

0.5
1.0 •• 1 8

Индекс
234



ВРЕМ Я ИА ОБСЛУЖ ИВАНИЕ 
РАБОЧЕГО МЕСТА

Круглошлнфовалыше, 
вцутрнолифовалыте, 

я»осиоиммфовальиые 
бесцеятровошляфоавль» 

ные стенки

Карт» 4S. лист 13

2. Время на техпичесхое обслуживание рабочего места — Т т

г  ТаГ‘~«ж —— — мин,

где Га — время на одну правку, мин;
Г .— основное время операция, мнн;
Г » -  период стойкости шлифовального круг», мнн (устанавливается во  нор­

мативам режимов резания).
3. Время на оргашпаЦяоияое обслуживание рабочего места—Г .,е

Наибольший диаметр устанавливав* 
мого изделия, мм» до Круглошлифовальные

200 360 560

Процент от оперативного времени 1,0 1,0 1Д

Наибольший диаметр шлифуемого 
отверстия, мм. до Внутришлифовальные стан- 

«К

ю о 200 400

Процент от оперативного времени I * 2,5 3.0

Длина (дкаиетр*сгола) мм Плоо&шдмфоаалыше стан­
ин с прямоугольным сто­
лом и с  круглым столом 
с . горизонтальным шпин­
делем

1000 12000 
(400) 1(800)

Процент от оперативного временя, 
мня

1.5 2,5

Диаметр стола, мм Плоскошлифовальные стан­
ки с  круглым столом н 
вертикальным шпинделем

800 1600

Процент от оперативного времени, 
мни

1.0 1 *

Процент от one* 
ратнвного вре* 
мени

для работы с 
продольной по* 
дачей

для работы с  ра­
диальной пода­
чей

Бесаеятровошлифовалькые 3,0

5,0

235



ВРЕМЯ ПЕРЕРЫВОВ НА ОТДЫХ 
И ЛИЧНЫЕ НАДОБНОСТИ Карта 46



VI. ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮ ЧИТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ 
НА ПАРТИЮ ДЕТАЛЕЙ

ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ 
ВРЕМЯ НА ПАРТИЮ ДЕТАЛЕН

Токарм-еиитерезмм
стаж*

Карта 47

I. Иа наладку станка, инструмента ■ приспособлений

I

Вид обработке в наладки
Число ре­
жущи »н* 
струыеитое 
а вахадке» 

ДО

Нвмбодыа** диаметр 
надел ид, yetam ifM iieM  

над сгаиквоО, ми, до

вм а $ $ I
1
5

Время, мая

1 Обработка цилиндрических so* 2 9 10 14 1В 19 21
2 верхйостей 4 10 11 16 16 21 24
3 6 — 20 23 27 31

4 Групповая обработка деталей (с 2 0 10 11 12
5 частичной подналадкой станка 4 * — 11 13 14 16
в беч смены зажимного приспо­ б 15 16 20 23

собления)

It. На получение инструмента и приспособление до начала 
и скачу их после оаоачаииа обработки

7 1 Получение инструмента и присцрФбленмй ис- 7. 8 I 8„10
] нолннтелем работы до начала и сдачу нх 
1 после окончания обработки партия деталей 1

IIL Добавлять к времена ял иалаяау станка

6 При обработке конических поверхностей 20 2.5 3 3 4 49 Пря обработке резьбы 4 5 6 6
10 При обработке с лкжетом 

Пря обработке цилиндрических или фасонных 
поверхностей с гидрокопнроаалъным сушгор*
«ton

-*• 4 5 5 6
11 «я» 10 10 10 10

12 Пря растачивании кулачков патрона 3.5 4,0 6 3 8 8
13 Пря установке исходных координат *  и у иа 

ставках с программных управлением
».э 1.3

14 Прн установке программоносителя в считываю­
щее устройство и снятии

*—* * * 1.0 1*0 — «ЖЬ

15 При наборе программы переключателями на 
пульте управления станке (иа 1 раамер)

«ж 0*4 0*4 — -ж*

16 При установке упора в пантовом патроне 005 0.3 -7 — — ’

И ««к с | а 1 б  1 ■  1 г  | д  U
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ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ Лоботохарные ставив
ВРЕМЯ ИА ПАРТИЮ ДЕТАЛЕЙ Карта 48

1. На наладку ставка, инструмента ■ приспособлений

Число ре» 
жущюс ив* 
струменто» 
ш квиядке,

АО

Наибольший дяиметр 
изделии, i m s t i n *  
ляемого Кед стенд» 

ИОЙе «ш . до

800 1280 2000

Время. вии

2 18 21 24
> 21 2 4 2 8
% 2 6  1I 8 0 3 5

Вид обработка I  вмаджн

Обработка цилиндрических Поверхностей

1L На получение инструмента н прнспособлеммА до шпала 
■ сдачу як после окончания обработки

4 Получение инструменте н -приспособлений исполнителем 8.V.10
работы до начала я сдачу их после окончания обра­
ботки партии Деталей

III. Добавлять к временя на наладку станка

5 При обработке конических поверхностей г 4 &

Индекс а | 6 Ш
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ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ 
ВРЕМЯ НА ПАРТИЮ ДЕТАЛЕН

Токаршныруселыте

Карта 49

1. На наладку маяка, инструмента а нрмсоособлеиай

Вкд обработав ■  наладка
Число ре* 
жущмлк* 
струментов 
в ввледке, 

до

НнвболъшвД дхаметр 
обрабатываемого 
я *д е т »  мм, до

$00 1600 9600

Время, м м

3 18 22 25
6 23 27 I 32
Се. 6 27 83 39

1 | Обработка шиплирнчесхнх поверхностей
2

IL На м ц т и  м а н да т  а ярнеДособлевий хо мчала 
а сдачу ах после окончания обработок

4 [Получение инструмента и приспособлений исполнителем 
I работ до начала н сдача ах после окончания обра-

10 10 I 10
> бога парта деталей 1

III. Добавят к яремега аа наладку станка

6 При обработке конических поверхностей 
При обработке с дополнительными упорами для крепле­

ния детали— яа каждый упор

3 4 5
0 2 3 4

Индекс 11 .11 « 1 .



Горизонтально»
ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ 

ВРЕМЯ ИА ПАРТИИ» ДЕТАЛЕЙ
расточные статен 

с неподвижно!! стойкой 
и поворотным столом

Карта 50

I. На наладку станка* инструмента и приспособлений

3II
I
<

Вид обработки и наладки Число ие 
реходо» ъ 

операции, до

Диаметр понкделд 
стайка, мм. до

6S но МО

Врем*. мне

1 Обработка отверстий, торцов н плоскостей 15 17 19 22
2 30 23 25 28
3 Св. 30 29 31 34

II. На получение инструмента н приспособлений до начала 
и сдачу их после окончании обработки

4 Получение инструмента и приспособлений исполнителем I 7—10 
работы до начала к сдача их после окончания обра- I 
болен партии деталей |

III. Д о б ави т к временя на наладку станка

5 Прн обработке торцовых плоскостей с резцедержателем 4,0 5.0 6.0
па планшайбе с установкой резцедержателя

6,0 вд> $ 56 При обработке с угольником с его установкой
7 Прн обработке под углом с поворотом стола 1,5 2.0 2А
8 При установке аажимяого приспособления на стол стан­

ка подъемником
3,0 3.0 3.0

Иад«кс I . б В
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ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ 
ВРЕМЯ НА ПАРТИЮ ДЕТАЛЕЙ

Токарно-реаолъверные 
станки и полуавтоматы

Карта 51

I. На наладку станка, инструмента а  приспособлений

■
S

1
£

Вкд обработка а  наладка
Число ре­
жущих ЯК* 
струмеятоа 
а наладке, 

до

Наибольший диаметр 
обрабатываемого прутка, 

мм, до

10 35 *0 00 n s

Время, мнк

1 Обработка цилиндрических поверх­ % 11 .

2 ностей 4 12 17 21 23
3 8 15 24 30 34
4 12 20 33 42 49
5 18 25 42 54 64

б Групповая обработка деталей (с час­ 4 11 13 14
7 тичной подналадкой станка без 8 — 15 19 22
8 смены зажимного приспособления) 12 — 22 26 32
9 16 28 31 39

Индекс .  11 « в 1 г
I t  На получение инструмента н приспособлений до начала 

к сдачу их после окончании обработки

10 (Получение инструмента н приспособлений испол- 
I нителем работы до начала н сдача их после 
I охончания обработки партии деталей

l i t  Добавлять к времена на наладку станка

7 «10

11 При обработке с роликовым люнетом 2 1 2 2.S

12 При иарезаяии резьбы резцом с накидным при­
способлением

— 9 9 10

13
14

Расточить кулачки патрона сырые 1 —
закаленные | —

5
7

5
7 7

Индекс | а 6  I в г
IV. На пробную обработку деталей

15
10
17

Часло резкое* устаяваля- ааемыж ал размер дли обработав с 'допуском 
«М  м

1
2
б

1
Ояератаавое край обработан. мин, до

У  3 | 3  | В | 10 \ Гб

Время,

8
И

12
15

14
17

17
20

Индекс ж
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ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ 
ВРЕМЯ НА ПАРТИЮ ДЕТАЛЕЙ

Вертикально- 
я раднальио-сверляль» 

вне станки

Карта 52

I. На наладку станка, инструмента и приспособлений

| Вид обработки к амадки
'Число ре» 
жущвв кв* 
струм as тоо 
а наладке» 

до

Наяболыпяй дааиетр 
сземевкя. мм. до

6*̂ 12 8 8 R 8

Время, мяк

1 Обработка отверстий 3 № 12 12 14 16
2 в 11 14 14 16 I t
3 Св. в 12 113 15 18 20-

4 Групповая обработка деталей (с час­ 3 3 9.0 9.0 10 11
5 тичной подиаладкой стайка без 6 9 11 И 12 13
в смены зажимного приспособления) Св. 6 10 12 12 14 16

Индекс а б в г д

II. На получение инструмента м приспособлений до начала 
и сдачу их после окончании обработки

7 | Поручение инструмента и приспособлений испод* i 5...J
ивтелем работы до Начала я сдача ни после I 

I окончания Обработки партия деталей |

III. Добавлять к времени иа наладку станка

8 Пра. установке зажимного прнспособлевня иа 
стол станка подъемником

3

0 При обработке с дополнительным столом 
При обработке с многошшшдельной сверлильной 

головкбй*

3
10 20

11 Установить программоноситель влчи* 
тывающее устройство и смять

1.0

343



ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ 
ВРЕМЯ НА ПАРТИЮ ДЕТАЛЕН

Станки дик глубокого 
сверления 

и растачивания

Карта G3

I. На наладку станка, ивструмента a вриеввсд6л«ив
Наибольший наружный 

диаметр усганаадкааемого
нэденкн. мм

3

1
Вод обработки и и ад ад » Число

люнетов 200 600 1000 (200

* Время* мая

I Обработка отверстий 1 12 15 20 27
2 2 16 19 26 33
3 з 19 23 29 39

II. На полученке инструмента ■ приспособлений до наша 
и сдачу ах после «коячаяаа обработки

4 Получение инструмента и приспособлена^ 
исполнителен работы до начала и сдача их 
после оканчаяня обработки партии деталей

7

111. Добавлять к аремеин иа наладку стайка

5

6

7

При работе с-борштангой о 
- установкой и снятием ее

приходной 
стейке 

при двух 
стейках 

при трех 
стойках

8

18

25

и
22

32

14

27

40

19

33

50

8 При работе сверлильной Диаметр 100 3,0 4,5 0,0 7Д
9 расточкой иля раскатной ГОЛОВИН, 200 4Д 6,0 7,0 10

10 головкой с ее установкой мм, до 400 7.0 10 14
11 н снятием 600 — — 14 20

12 При обработке головкой для Диаметр 200 7Д 8,5 Ц 14
13 отрезки стержня с ее ус* головки. 400 12 Гб 2$
14 -тановкой в снятием мм, до 600 — 23 30

Индекс а б В Г
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ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ 
ВРЕМЯ НА ПАРТИЮ ДЕТАЛЕН

Горизонтально** 
вертикально- и уни­
версально-фрезерные 

станки

Карта 54

I, На наладку станка» инструмента и приспособлений

!
*

Вид обреОотки и наладки
Число уста- 
иаалиааемых 

Фрез*

Длина стола, км, до

I 1 1 I 1
Время, кии

1 Обработка плоскостей, пазов, фасонных _ 10 11 12 14 15
2 поверхностей 1~2 — 15 17 19 22
3 Се 2 , — 17 19 22 25

«1Групповая обработка деталей (с частич­ 5 8 9 10
5 ной подналадкой станка без смены 1-Д — 10 И 13 14
в | зажимного приспособления) Се. 2 — 12 13 16 17

II» На получение инструмента я приспособлений до начала 
и сдачу их после окончания обработки

7 I Получение инструмента в приспособлений исполни* I 
I гелем работы до начала я сдача их после окончи- I 
I ния обработки партии деталей |

III, Добавлять к времени на наладку станка

7 10

8 (при обработке на круглом столе 6 7 * 9 1 10

0 При обработке е копиром 7 8 9 ( 10

10 При обработке с делительной головкой 5 6 6 8 8
11 ftp * обработке с поворотом шпиндельной бабки на< 

угол
4 4 4 4

12 При обработке с поддержявакхцкб стойкой на каж­
дую стойку

— ' 2 2 2 3

При обработке с установочными домкратикамн или 
распорками на каждый домкратик (распорку)

2 2 2 3

14 При установке исходных координат * , у» г на стан­
ках с программным управлением

.5

15 При установке программоносители в считывающее 
устройство и снятии

1.0

16 При наборе программы переключателями на пульте) 0,5 
управления станком (на 1 размер) 1

17 При установке зажимного приспособления на стол] 2 
станка подъемником |

Индекс { а | б [  в 1 г 1 д
При наладке станка с установкой набора фрез» предварительно скомплекто­

ванных на оправке» «ремя определять по позиции дли установки одной—двух 
фрез
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ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ 
ВРЕМЯ НА ПАРТИЮ ДЕТАЛЕЙ

Продолыю-фреэерпые
ставки

Карта 55

I* На наладку ставка» инструмента в приспособлений

Длааа стола, мм» до
S
S Чвслп уста-
5 Вид обработка и наладка аавлаваемых 1600 3000 6300
i Фреа .д о

* Время. мЯи

1 Обработка плоскостей» пазов» фасонных 1~2 22 25 2»
2 поверхностей С» 2 30 36 43 ,

Индекс а б в

II. На получение инструмента в приспособлений до начала 
н сдачу их после окончании обработки

3 Получение инструмента и приспособлений исполнителем 7 10
работы до начала я сдача их после окончания обра­
ботки партия деталей

III. Добавлять к времени на наладку станка

4 При обработке плоскостей под углом с поворотом 
шпиндельной головки

6 7 В

5 При установке зажимного присвособлеиия на стол стан­
ка подъемником

5 5 6

Индекс | . б в

*  ПрН наладке станка с установкой набора фреа» предварительно скомплекто­
ванных на оправке» время определять по лоэящш как для установки одной—двух 
фреа.
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ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ 
ВРЕМЯ НА ПАРТИЮ ДЕТАЛЕЙ

Потрошимо* 
фрезерные стают

Карта 56

I. На налажу стаям* инструмента я приспособлений
Даря* стола, мй, да

1 Вид обработки м валндпи 1250 1600 2800

* В|рема, мим
1 Обработка плоскостей, пазов, фасонных поверхностей 

по коядру 2 1 1Г 1 1 *
II. На получение инструмента я приспособлений до начала 

я сдачу их после окфпаяня обработан

2 Получение инструмента в  приспособлений исполнителем 1 7 10
работы до начала я  сдача их после окончания обра* 1 
болен партии деталей |

III. Добаалята к временя на налажу станка

3 При установке зажимного приспособления на стол стан­
ка подъемником

- — 3

Индекс а в в

ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ Каруеелто-фрюерпне
ВРЕМЯ НА ПАРТИЮ ДЕТАЛЕЙ

_____________________________ ________________  Карта 57_____
L На малайку стажа, инструмента и приспособлений

Дйвлегр стола.
в им, до
1 Число уста-■
§

Вид обработки я валадкн ваштваемых . 
Фрез 1000 1600 2000

< Вромя, мвв
1 — 18 21 25
2 4 1*та2 29 35 42
3 Обработка плоскостей при установке 8 — 48 58
4 деталей в приспособление в  количе­ — 22 26 30
5 стве до 8 33 39 46
6 3 — 53 63
7 Групповая обработка деталей (частичная — 8 9  I1 108 наладка станка без смены зажимного 19 23 27
9 приспособления) 3 36 43

II. На получение инструмента и приспособлений до начали и сдачу ях после 
окончания обработан

10 Получение инструмента в  приспособлений исполнителем
работы др начала я сдача их после окончания обра­
ботки партии деталей

7 10

Индекс | а | б~1 в
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ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ 
ВРЕМЯ НА ПАРТИЮ ДЕТАЛЕН

Продольно* 
строгальные стаю т

Карта S8

II* На получение инструмента н приспособлений до начала 
н сдачу их после окончании обработки

7 Получение инструмента и приспособлений исполнителем 
работы до начала н сдача их после окончания обра­
ботки партии деталей

7.0

III. Добладать и яремени на наладку станка

В При обработке плоскостей под углом с поворотом суп­
порта

2.0 2,5 3.5

9 При обработке с многорезцовым блоком, с 2 резца 8.0 И 14
10 установкой резцов на сопряженный раз- 3 резца 10 14 18
И мер 4 резца 12 17 22

12 При обработке с угольником 4.0 6.0 9.0

13 При обработке с установочными домкратиказш или рас* 1.0 1,0 if iпорками на каасшн домкрате (ю т  распорку)

14 При установке зажимного приспо­ с креплени­ 4 2,0 3.0 4.0
15 соблений на сто * станка подъем­ ем болта­ 6 3.0 4,0 6,0

ником ми в чис­
ле

Индекс а б В
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ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ 
ВРЕМЯ НА ПАРТИИ) ДЕТАЛЕЙ

Поперечно-строгальные 
н долбежные станки

Карта 69

I. На наладку станка» инструмента и приспособлений

Наибольшая длина 
хода ползуна, 

мм, до

| Вид обработки и наладки
900 500 | 1000

Время, мин

1 Обработка плоскостей, пазов, уступов 11.0 1-12.0 | 13.0

11. Иа получение инструмента в приспособлений до начала 
и елачу м  аосле окончания обработки

2  | Получение инструмента и приспособлений исполнителем \ 
I работы до начала я  сдача их после окончания обра* 1 
I боткн парши деталей |

III. Добавлять к времени на наладку станка

5

3 I При обработке плоскостей под углом с поворотом суп*| 
порта

2Д> 2J6
4 1Прк обработке с угольником 1 2Д зд

Индекс | а 1 б В
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ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ 
ВРЕМЯ НА ПАРТИЮ ДЕТАЛЕЙ

Круглошлифовальные
станки

Карта 60

1. На наладку стайка, инструмента и приспособлений
Наибольшие диаметр 
устанавливаемого на*

делил, мм. до
■ Вад обработки я ааладки

200 360 660

2 Врем* вши

1 Круглое наружное шлифование 9 ю 1 >2
2 Групповая обработка деталей (с частичной подналад- 

кой станка без смены зажимного приспособления)
8 I 9

II. На получение инструмента и приспособлений до начала 
н сдачу их после окончания обработки

а Получение инструмента и приспособлений исполиителем 7,0
работы до начала и сдача их после окончания обра­
ботки партии деталей

(И. Добавлять к времени на наладку станка

4 При обработке конических поверхностей с поворотом 
стола на угол

2Д 3,0 4,0

5 При обработке с люнетом
При обработке с приспособлением автоматического из­

мерения в процессе шлифования

1Д 2,0 3,0
6 10,0 10,0 10,0

7 При установке шлифовального круга 5Д 6.0 8.0

Индекс
4
а 1 ‘

В
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п н д г о т и т Е л ь и д е ш ю ч в т е я ы ю в
ВРЕМЯ НА ПАРТИИ» ДЕТАЛЕЙ

Онутрашифавальаые
ставив

Каста 61

L На иададку станка, инструмента ■  вриеваеаСлеавй

НаяСальша* ддаматд шднфуемог* «г* 
M fCTff** дм* дм

S Вод olM ftnu к наладка
Ж 2М Ж

т о г п к а

1 Шднфеааняе «перстий 12 13 1#
2 Группааая ейраСатка деталей (с частняяей падналадкай 

ставка < о  смены ааж внвага вриспасаСлеиил)
» о 10

If. Нс падучеине «исв д ио в »  с  приспесавдеянй я *  начале 
м сдачу их м ед е •кенчаянд. •< уаватки

3|Паяученве инструмента а  прнспасаСаепив и спад Интел ем I 7
I уаСети да начала в  сдача в *  пасла акенядяия a ip a* I I й ш  партии деталей I

III. Х Н ш н п  к времени а с  наладку ставка

4 Пви afpataiice кеннческн* a m p m ft с оаваратаи шла* 
фавальнай Т9Я0Ш 2 3 4

5 При atpatan ce с  прадасаФ летш * и таяатодскагаи ака* 
фения в процессе шлифаааяия

18 10 10

6 При наладке станка с  выаеркай зажямнага прясвасаФле- 
яяя па ицдикатару

8 3 0

7 Ш лвфаватв кулачки ватрЬяа 4 5 6
8 При устаиадке эажимнага првспасаФлення на стая стан* 

ка педъемникам
4 4 4

Индекс а 0 а

МО



ПОДГОТОВИТЕЛЬНО^ЗАКЛЮЧНТЕЛЬНОЕ 
ВРЕМЯ НА ПАРТИЮ ДЕТАЛЕЙ

Плоскошлнфовалыте
стШ я

Карта 62

1. На наладку станка, инструмента ■  приспособлений

Длина
(яли'дааметр) 
стола, мм, до

|
Вид обработав л малаш 630«00) 1600(М0) 3000(1600)

* Воска, мяк

1 Шлифование плоскостей в.б 1 7 11 *
II. Нд получен не инструмента н мрясяособлеияй да начала 

я скачу n  noeje окончания обработан

2 Получение инструмента И приспособлений исполнителем 
работы до начала я сдача их после окончания обра* 
болей партия деталей

7.0

III. Добаалдт* к времени на наладку станка

3 При обработке в тисках или специальном приспособле­
нии

1.3 1.6 2.0

4 При обработке с приспособлением автоматического на­
меренна в процессе шлифовании 10 10 10

6
6
7

Прн установке а свитах шякфомльяого 
крута

дискового
чашечного

сегментного
5Д
6.0
7.0

б *
6,6
7.5

гл
8Д
м ,

Индекс а б В
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ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ 
ВРЕМЯ НА ПАРТИЮ ДЕТАЛЕЙ

Бесцеитровошлифо* 
вольные станки

Карта 6$

1. На наладку станка, инструмента и приспособлений

s Вид обработка *  н ш д а
§ isж п а

1 Шлифование с продольной подачей 13

2 Шлифование с радиальной подачей (без упора по длине 13
3 |с упором по длине 15

К. На получение инструмента и приспособлений до начала 
и сдачу их после окончания обработки

4 Получение инструмента и приспособлений исполнителем работы до 7,0 
| начала я сдача tox после окончания обработки партии деталей |

111. Добавлять к временя па наладку станка

5

6
7

При обработке в несколько проходов (операций) на каждый по­
следующий проход (изменение наладочных размеров я режимов 
резания)

При установке и снятии шлифующего или ведущего круга 
При установке и снятии выталкивателя

7.0
5.0

IV. На пробную обработку Деталей

«

Вад обработка Дааметр 
детом, мм

Допуск во обработ­
ку. мм

0,01» 0,06 СВ. 0.0*

Время, мкк

* Шлифование с продольной подачей 50 5,0 3.0 2,0
9 100 8,0 5,0 3.0

10 Шлифование с радиальной подачей — 3,5 ЗД> 2,5

Индекс а б в
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П О Д ГО ТО ВИ ТЕЛ ЬН О -ЗА КЛ Ю ЧИ ТЕЛЬН О Е 
ВРЕМ Я  НА ПАРТИЮ  Д ЕТ А Л ЕН

Хонинговальные, 
суперфиннигаые н 

доводочные станин

К арта 64

I. Н а наладку стан ка, инструмента и приспособления

|
Тми стайка Вид обработки и наладки

8 I n
& тж

1 Горизонтально-хонинговаль­ 16
ные Хонингование отверстий

~2 Вертикально-хонинговаль­ HST
ные

3 Станки для суперфиниша Суперфиниш цилиндрических поверх­
ностей

11

4 Вертикально-доводочные (Д оводка цилиндрических поверхнос- 12
(лапянговальны е) 1 тей или плоскостей

II. Н а получение инструмента и приспособлений до начала 
и сдачу нх после окончания обработки

5  (Получение инструмента и приспособлений исполнителем работы  до I 5  
I начала н сдача нх после окончания обработки партия деталей |
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ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ 
ВРЕМЯ НА ПАРТИЮ ДЕТАЛЕЙ

Токарные многорезцо* 
•мар многорезцовые 

копировальные 
полуавтоматы

Карта 65

I. На наладку стажа, инструмента н яряслоеобленяй

Часа» реэаоа, успааааааасмык 
с то тяо с ты о  обработка <94 ми

S
Ввд обработав в вкладка 0 1 3 4 а а

г Время, мяв

1 Наладка с индивидуаль­ 5 17 22 27
2 ной установкой резцов 8 23 28 33 43 53 —
Э при числе рбзцов в 10 27 32 37 47 57 87
4 операции, до 12 33 38 43 53 63 73
& 16 39 44 49 —-

б Со. 16 43 — — — — —

7 Наладка с установкой ОДНОГО Iff
8 сменных резцедержа­

телей с резцами*
двух 19

Индекс а ! « 1 ■ 1 , 1.11 .
И. На получение инструмента н приспособлений да наш а

9 1 Получение инструмента н нрнспособлеянй исполнйтеяеы работы до I 10 
I начала я сдача яд поена окончания обработки партии деталей I

I1L Добавлять к времени на наладку стйгеа

10 При обработке с люнетом 3

14 При обработке фасонных поверхностей е копиром 4

121 На растачивание кулачков патрона 
13 (

(сырые
(закаленные

5
7

Время дано с учетом наличия на стаже сменяна резцедержателей с реа* 
нами, предварительно установленными на размер.
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ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ 
ВРЕМЯ НА,ПАРТИЮ  ДЕТАЛЕЙ

Резьботокарные
ноауавтеататы

Карта 66

I. На наладку станка, инструмента  н приспособлений

X

*

Теи стакка Вад обработан в каладяя

Is
1 Резьботокарный полуавтомат 

для коротких резьб
Нарезание крепежной резьбы 24

2 Реэъботокарный полуавтомат Нарезание крепежной» наружной 15
3 с вихревой головкой трапецеидальной* резь* 

бы
внутренней 11

IL На получение инструмента и прнсцособлеянй до начала 
н сдачу их после охончавня обработки

4 Получение инструмента и приспособлений исполнителем работы до I 7,0 
начала в  сдача их после окончания обработки Партии деталей I

III. На пробную обработку детали

I 
1

Оперативное время изготовления детали, мин, до 
Время на пробную обработку деталей, мая

ОД
2Д

1.0
3,0

2.0
5.0

3.0
6.0

Индекс а б В Г

2S6



ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ 
ВРЕМЯ НА ПАРТИЮ ДЕТАЛЕЙ

Зубофреаерпые станки 

______Карта 67______

1. На* наладку станка» инструмента и приспособлений
Наибольшей кареааемый

и модуль, мм. до

I
Вид обработки и наладки I б 12 СВ. 12

я Время» мял

1 Обработка зубьев колес на оправке 18 23 29 36
2] с подставками — 30 39 48

Индекс а б в г

II. На получение инструмента и приспособлений до начала 
и сдачу их после окончании обработки

3 Получение инструмента и приспособлений испол­
нителем работы до начала и сдача их после 
окончания обработки партии деталей

7.0

III. Добавлять и времени на наладку станка

4 Для обработки зубчатых колес с косым зубом 3.0 3,5 4.0
5 Дря обработки червячных колес с тангенциальной 

подачей
— 4.0 М> —*

6 На выверку оправкА для детали по индикатору 2.5 3,0 БД —

Индекс а б I1 • г

IV* На пробную обработку деталей

8

1
*

Число аубьеа 
вареааемого колеса

Нарезаемый модуль» им. до

• 3 в в 12 св. 12

Время* мии

7 20 1.0 1.5 2.0 3.0 3.5 4.0
8 40 1.5 2.0 2.6 4,5 6Д fi.O
9 80 и выше 2.0 2.S 3.5 7.0 8.0 10,0

Индекс а , .  11 ® Г д е
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.ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮ ЧИТЕЛЬНОЕ 
ВРЕМЯ НА ПАРТИЮ ДЕТАЛЕЙ

Зубодолбежные, 
зубошевинговальные 
и эубоэакругляющие 

станки

Карта 68

1. На наладку стайка, инструмента и приспособлений

к

*

Так станка Вид обработка а иаладкк

Наибольший 
■врезаемый 

модуль, 
им, до

0 It

Время, мхи

1 Зубодолбежные Обработка зубьев колес 24 28
2 Обработка колес с наклонным зубом 25 29
3 Обработка колес с внутренним зубом 26 31

4 Зубошевинговалыше Обработка аубьев колес 13

5 Зубозакругляющие Обработка закруглений н фасок иа 
торцах зубьев

13

Индекс а 1 б

И. На получение инструмента и приспособлений до начала 
и сдачу их после окончания обработки

6 Получение инструмента н приспособлений исполнителем рабо­ 7
ты до начала и сдача их после окончания обработки пар­
тия деталей

III. На пробиую обработку деталей

Нарезаемый модуль, мм. до э а 3 12

7 Время на пробную обра­
ботку деталей, мин

на вубодолбежном стан­
ке

2,5 0.0 12 15

8 на зубошевинговальном 
станке

3,0 4.0 6.0

Индекс а 6 в г

9—1766/753 257



ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮ ЧИТЕЛЬНОЕ 
ВРЕМ Я НА ПАРТИЮ ДЕТАЛЕЙ

Зуборезные стяикм 
лея конических кряес

К ар п  69
I. На наладку станка, инструмента и приспособлений

1|
я

Т п  стадо Вид -обработка н Каладкя

НажболмиаА вара* 
ааемый модуль» 

мм» до
м Г 5^ 16

Время, ню

1 Зубострогальные для Обработка зубьев конических 25 34 45
лрЯиоэубых коничес­ колес эубострогальнымв реэ-
к и  колес памн2 Зуборезные д м  кони­ Нарезание круговых зубьев ко­ 37 45 60
ческих колесе кру­ нических колес зуборезными
говым зубом ГОЛОВИЗИН

3 Зубофрезерные для про- Предварительное прореэанне 26
резаяна зубьев коня- зубьев конических колес дне*
Ческнх колес ковоА фрезой

Индекс . 1I и 1 .
II. Н а получение ннструмеяга *  приспособлений до  п ач м а 

и скачу их после окончания обработки

4 (Толученке инструмента к приспособлений исполмвтелеы 
работы до начала н скача ях после окончания обра* 
ботхи парш и деталей

7

ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮ ЧИТЕЛЬНОЕ 
ВРЕМ Я НА ПАРТИЮ ДЕТАЛЕН

Ш лицефрезерюю
станки

Карта 70

I. На наладку станка, инструмента и приспособленке

Г
*

Так стаю Вад обработка к наладки т

ьлп

1 Шляцефрёзерные 1 Обработка шлиц маогоолнцевых аалор 
1 червячной фрезой

23

II. На получение инструмента я  приспособлений до начала 
н сдачу их после окончания обработки__________

21 Получение инструмента и приспособлений исполнителем работы до | 7ft 
I начала в  сдача их после окончания обработки партии деталей |

III. На пробную обработку детали ____________

Чаело шлиц шлицевого вала б 10 К 90

3 |Время на яробиую обработку детали, мин I 2Д | 3J0 |  э д 4*

Индекс 1 *  1I «  11 а Г
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ПОДГОТОВНТЕЛЬНОЗАКЛЮ ЧИТЁЛЬНрВ 
ВРЕМЯ НА ПАРТИЮ ДЕТАЛЕЙ Карта 71

L На наладку станиц инструмента н приспособлений

t

Tin en m В»Д ебработяа Я ПАШ»

is

1
2

Реэьбофреэервые работающие гребен­
чатой фрезой

Фрезерование наружной резь­
бы

Фрезерование внутренней резь, 
бы

19
27

3 Реаьбофрезерные работающие диско* 
вой фрезой

Фрезерование
бы

наружной резь- 16

II. На получение инструмента и приспособлений до начала 
я сдачу ик посла окончание обработки

4 I Получение инструмента я припоеоблений исполнителем работ до ( 7,0 
I начала в сдача ях после окончания обработки партии деталей I

1(1. На пробную обработку детали

Дометр оремемов резьбы. мм, до 20 40 80 О.80

5 I Время па пробную об- 1 гребенчатая 3.0 4.0 S.0 «м»
в 1 работку деталей, мин 1 дисковая 1Д 3,0 8,0

Индекс а б В Г



ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ Протяжные станки

ВРЕМЯ НА ПАРТИЮ ДЕТАЛЕН Карта 72

I. На наладку станка, инструмента и приспособлений

я

Тип ставка Вид обработка н наладив «
Isсан

1 Горизонтально* Протягивание цилиндри­ без снятия протяжки 8
2 протяжные для ческих, миогошлице- со снятием протяжки 12

внутреннего вых я фасонных от­
протягивания верстий и лазов

3 Вертикально-про­ Протягивание наружных без смены зажимного 10
тяжные для на­ плоскостей и лазов приспособления

4 ружного протя­ со сменой зажимного 15
гивания приспособления

II. На получение инструмента и приспособлений до начала 
и сдачу их после окончании обработки

5 (Получение инструмента и приспособлений Исполнителем работы до 5
| начала п сдача Их после окончания обработки партии деталей I
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ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ 
ВРЕМЯ НА ПАРТИЮ ДЕТАЛЕН

Зубошляфоаальиме 
н шлицешлифоаальные 

станки

Карта 73

I. На наладку станка, инструмента к приспособлении

ж

в
*

Тип стам* Вкд обработка и шалаш
Ua s

1 Шлифование вубьев ме­ одним дисковым кругом &2 Зубогошфоваль- тодом обкатки двумя тарельчатыми 
кругами

абразивным червяком

29
ные 13

4 Шлифование зубьев методом копирования 18,

5 Шлнцешлифо- Шлифование шлиц шли­ одним кругом 22
6
7

вальные цевых валов двумя кругами 
тремя кругами

23
25

II* На получение инструмента И приспособлений до начала 
н сдачу их после окончании обработки

8 (Получение инструмента и приспособлений исполнителем работы до 5 
начала и сдача их после окончания обработки партии деталей
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ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ 
ВРЕМЯ НА ПАРТИЮ ДЕТАЛЕЙ

РезьбошлифовКдьные
с ш п

Карта 74
L На калику станка, инструмента и приспособлений

1 Вид обрабрткя в яадахкя я
I
« I s

1 Шлифование резьбы на с полуавтоматическим циклом 15
2 ставках с ручным управлением 21

II. На получение инструмента н приспособлений до начала 
я сдачу их после окончание обработки

3 I Получение инструмента и приспособлений исполнителем работы до | S 
I начала н сдача их после окончания обработки партии деталей I

Ш. Добавлять и креыеяя на наладку станка

4 При шлифовании с эатыловяяяем ребьбы
6 При шлифовании с проверкой профиля па оптическом

(компоратор) в лаборатории 
в При установке шлифовального круга
7 При накатывании профиля многоннточного круга

приборе
7

10

6
2$



ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ 
ВРЕМЯ ИА ПАРТИЮ ДЕТАЛЕЙ

Реазбонакатпые 
я резьбонареши 

ставки

Карта 75

I- На имахку стам», инструмента а приспособлений

1
*

Яго сгонка Вкд обработка и я м а д л и
1 Резбооахатяые полуав­

томаты. работающие
Накатывание кре­

пежной резьбы
со сменой реэьбонакат» 

кых роликов
17

2 круглыми роликами без смены резьбонахат* 
ных роликов

7

э Резьбонарезные полуав- 
томаты е вращающей* 
ся, головкой

Нарезание хрепежноА резьбы тангенциаль­
ными плашками

14

4

5

Болторезные Нарезание кре­
пежной резьбы

слмооткрывающииис!г 
резьбонарезными го­
ловками

круглыми плашками

0

6

II. На получение инструмента а  приспособлена* да начала 
я сдачу их аосле окоичаааа обработки

в Получение инструмента а приспособлений исполнителем работы до 
начала я сдача их после окончания обработка партии деталей

5.0

III. На пробную обработку деталей
Комитет (класс твоего)

IT»—119 (3) |1 1Т?13>
Дкзиегр резьбы, мм, до

13 33 са. 33 13 33 СВ» 30

7 Время па пробную 
обработку деталей»

круглые
‘ролики

3J0 ад 4.0 3.5 4.0 5.0

8
мни

плашки 2.0 3,0 4.0 3,0 4,0 50

Индекс а б В 1 Г д е
363



ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ 
ВРЕМЯ НА ПАРТИЮ ДЕТАЛЕЙ

Шпоночно-фрезерные, 
фреэершмигрезные 

и центровальные станки

Карта 76

I. На наладку станка, инструмента н приспособленка

i IB s  стаю» Вид обработка а ааладха
i sa i

1 Шпоночно-
фрезерные

Обработка призматических пазов методом маят­
никовой подачи

12

2 Обработка призматических пазов методом одно­
проходной работы

8

3 Фрезерно-
отрезные.

Отрезка заготовок,дисковыми пилами 5

4 Центровальные Центрование торцов на станках с  ручным управ­
лением

5

б Фрезерование и центрование торцов на‘ полуавто­
матах

to

К. На получение инструмента и приспособлений до начала 
и сдачу их после окончания обработки

6 [Получение инструмента и приспособлений исполнителем работы до 5 
I начала н сдача их после окончания обработки партии деталей

VII* НОРМАТИВЫ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ» 
ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОГО, 

ВРЕМЕНИ ОРАНИЗАЦИОННОГО ОБСЛУЖИВАНИЯ 
РАБОЧЕГО МЕСТА, ИА ОТДЫХ 

И ЛИЧНЫЕ НАДОБНОСТИ ДЛЯ ТОКАРНЫХ 
И ТОКАРНО-РЕВОЛЬВЕРНЫХ АВТОМАТОВ

МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ

В данной разделе помещены нормативы вспомогательного вре­
меня, подготовительно-заключительного и времени организацион­
ного обслуживания рабочего места, на отдых и личные надобности 
для автоматчика при обслуживании токарных и токарно-револь­
верных автоматов. Нормативные карты взяты из сборника «Обще- 
машнностроителыше нормативы времени и режимов резания на 
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токарно-автоматные работы». Нормирование труда наладчиков ав­
томатов необходимо производить по «Общемашиностроительным 
типовым нормам, нормативам численности и нормативам времени 
обслуживания для вспомогательных рабочих цехов основного и 
вспомогательного производства», изд. 1981— 1982 гг. Режимы реза­
ния устанавливаются по соответствующим общемашиностроитель- 
яым нормативам.

В связи с этим сборник «Общемашииостроительные нормативы 
времени и режимов резания на токарно-автоматные работы», изд. 
1959,1962,1970 гг. отменяется.

РАСЧЕТ НОРМЫ ВРЕМЕНИ

Вспомогательное время

Вспомогательное время при работе на автоматах принято раз­
делять на

а) нелерехрываемое вспомогательное время;
б) перекрываемое вспомогательное время.
Вспомогательное неперекрываемое время включает время на

удаление остатка израсходованного прутка и установку нового 
прутка’и определяется в зависимости от следующих факторов: дли­
ны прутка, идущего на одну деталь, диаметра и формы поперечного 
сечения прутка, типа автомата (одношпиндельный или многошпкн- 
дельный). Это время в зависимости от указанных факторов опре­
деляется по карте 77.

Вспомогательное перекрываемое время охватывает следующие 
виды работ, выборка мелких деталей из стружки, сбор обработан­
ных деталей н укладка в тару, уборка стружки от станка, измере­
ние обработанных деталей. Время на эти виды работ определяется 
по соответствующим картам (4JT, 44, 79, 80, 81) в  зависимости от 
следующих факторов: массы обработанной детали, длины прутка, 
идущего на изготовление детали, коэффициента отхода материала 
в стружку, точности обработки и размеров готовой детали.

Время технического обслуживания рассчитывается по карте 84 
в зависимости от следующих факторов: числа инструментов в на­
ладке. точности обработки, размера автомата н рассчитывается 
по формуле:

Гтех=Гм* / ^ МИН' V  “Т ^ Г  иаи
где Гм — машинное время, мин;

Э та— время технического обслуживания, %.

Подготовительно-заключительное время и время 
организационного обслуживания рабочего места

Подготовительно-заключительное время и время организацион­
ного обслуживания рабочего места при работе на автом атах раз-
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граннчявается на время: неперекрываемое (карта 78) н перекры­
ваемое (карта 83).

Перекрываемое к неперекрываемое работой автомата время ус­
танавливается а  процентах от сумма?оперативного времени я време­
ни технического обслуживания (смена и регулирование затупив­
шегося инструмента).

Величина подготовительно-заключительного времени я времени 
организационного обслуживания определяется по формулам:

Г ш .“ (Гц+Ги+ГтвО  • до : (2)

lUw
(2а)

где Ттл . — неперекрываемое подготовительно-заключительное вре­
мя и время организационного обслуживания, мин;

Ттж. — перекрываемое подготовительно-заключительное время 
н время организационною обслуживания, мин;

Тм — машинное время (время цикла обработки), мни;
7М— неперекрываемое вспомогательное время, мин;

7 т — время технического обслуживания (смена и регулиро­
вание затупившегося инструмента), мин (см. карту 84);

Явя — время подготовительно-заключительного и организа­
ционного обслуживания для автомата, % (см. карту 
78);

а„ ц— время подготовительно-заключительного и организа­
ционного обслуживания для автоматчика, % (бя. кар­
ту 83).

Суммируя отдельные составляющие неперекрываемого времени, 
получим норму времени для автомата, т. е. норму времени на де­
таль, выраженную в станко-минутах.

Аналитически это можно выразить формулой:
7ет“ 7 ц + Г м + 7 т  "Ь7«*н, станко-минут.

Перекрываемое вспомогательное время и время подготовитель­
но-заключительного и организационного обслуживания рабочего 
места в норму времени для автомата не включается, так это время 
автоматчик затрачивает не прерывая работы автомата. Это время 
учитывается при определении целесообразного числа обслуживае­
мых автомате».

ОПРЕДЕЛЕНИЕ НОРМЫ ВРЕМЕНИ ДЛЯ АВТОМАТЧИКА
Норма времени на изготовление одной детали равна норме вре­

меня, рассчитанной для автомата, деленной на число автоматов, за­
крепленных за  одним автоматчиком.

♦УНКЦИИ АВТОМАТЧИКА
В  функция автоматчика входит:
а ) подготовка прутков на рабочем месте;
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б) снятие остатка отработанного прутка, установка и закрепле­
ние очередного прутка;

в) пуск станка и смазка его в процессе работы;
г) периодический осмотри измерение деталей;
д) предупреждение наладчика о необходимости смелы инстру­

мента или подналадкв станка;
е) выборка готовых деталей из корыта станка или бункера и 

промывка их от масла;
ж ) выборка мелких деталей из стружки;
з) подсчет изготовленных деталей и сдача их контролеру;
и) выборка и уборка стружки от станков в отдельные места.
Прутки подвозятся со склада (кладовой) и укладываются в

стеллажи подсобным рабочим, который также убирает и посыпает 
опилками проходы между станками.

Время работ автоматчика, затрачиваемое на изготовление дета­
лей автоматом, составляет около 1/4-.1 /8 части рабочего времени 
в зависимости от сложности детали и типа автомата. Это обстоя­
тельство диктует необходимость одновременного обслуживания 
одним автоматчиком нескольких автоматов. Число обслуживаемых 
автоматов также зависит от организации автоматных участков н 
расположения автоматов на участке.

Число автоматов, обслуживаемых одним автоматчиком, устанав­
ливается по «Межотраслевым методическим рекомендациям и на­
учно обоснованным нормативным материалам по развитию много­
станочного (многоагрегатного) обслуживания и расширению зов 
обслуживания в промышленности , М., НИИ труда, 1983 г. Ниже 
приведены типовые схемы организации рабочих мест (для одно* 
шпиндельных и многошпиндельных автоматов), которые являются 
наиболее распространенными на машиностроительных заводах н, 
как исходные Данные* приняты за основу при разработке-нормати­
вов временя.
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с К 7

Планировка рабочего места автоматчика, обслуживающего 
одношпиндсльные автоматы:

Расстояние рабочих мест» и, от: / —верстака 4 „10; У—на ж* 
дачного точила 3...7; Д— отдела технического контроля 10- 
15; 4 — склада прутковых материалов 10-Л 5; 5 — инструмен­
тально-раздаточной кладовой 10-.25, 5 —корыта для струж.
кй 0,2; 7 — инструментального ящика наладчика 4_10; и —

станка автомата; 9 стеллажей для материала 0,3 .0,5
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Планировка рабочего места автоматчика» обслуживающего мио* 
гоишиидельные автоматы?

Расстояние рабочих мест, м» от. 1 — верстака 4..Л0, 2 — наждачно­
го точила 3~.7; S — стеллажей для кулачков и шестерен 4—10» 4 - *  
отдела технического контроля 10—15; 5 — склада прутковых мате* 
риалов !0v25; б — инструментально-раздаточной кладовой 15 ..25; 
7 — корыта для стружкн 1; б — инструментального ящика наладчн» 
ка *4~10; 9 — станка-автомата; №  «-стеллажей для материала

0.Б-Л 7
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ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ ПРУТКА НА АВТОМАТ

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы :
1. Раажать цаигу д а * оембождеяиа остатка прутка
2. Ваять пруток, поднеся к станапу па расстояние до 3000 им я вставить пруток 

в трубу
3. З а о р а т ь  прутов в ветров, установить для подрезки, проверив регулировку 

зажима в закрепить
4. Пуск п остановка ставка

Памп врали, а ц и т  ■ » ааготаммввенма а т а к , мм, до

“ Г
2  I £  I £  I 8  j t)И а? * 8 О 5 81  81 е  8 s i  8

Диаметр авали. D . WW, до

6,0
0.0
121417
20
2S3035404560
55

5*0
8*0
12И17302530354045
50

5/>
Ч121417
2025303540
45

5.0
8.0 
12 14 17 
20 25 30 35 
40

5.0
8.0 
12 И 17 
20 25 30
¥

5.0
в.о
1214172325
80 |g

g
£

ss
3

§
l 

M
il

l

5.0
8.0 
12 14 17 
20

5.0
8.0 
12 14

J L

5.0
8.0 
12

5J0
8,0
12

5,0
№5t0

-

- —

-

60 Й 50 45 4о & 30 й 20 a u 12 e,6 4,6 •w65 60 55 45 40 35 30 25 20 17 14 12 8,0 5*0 m m70«в 65 60 55 50 4$ 40 35 30 25 20 17 14 12 8,0 5,0 _76 70 65 60 55 50 45 40 35 30 25 20 17 14 12 8,0 5.0«И 76 70 65 60 55 50 45 40 35 30 25 20 17 1412 8i05.0—
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Токарные и тоаарно-реаоаааериыс —томаты
К арт 77, л и с т  1

С е ч е н и е  п р у т к а  
I Ш ̂

Тип «тм ап

Сечение прутка

1 11 < ш  1 tv 1 '  1 »  I Ш Лг

0,002» 
0,0029 
0,0032 
0,0035 
00039 
0,0043 
0,0047 
00052 
00058 
0,0064 
0,0071 
0.0078 
00086 1

0,0031
0,0034
0,0037
00041
00045
0.0048
0.0054
00060
0,0066
00080
00088
0,0098
0011

0,0024
0,0026
0,0029
0,0032
0,0035
0,0038
0,0042
0,0046
0,0051
0,0056
0.0062

ад5ЯГ“ 0013 li.OOtU
0.011 0.015 0,0075
0012 0,010 0,0083
0,013 0018 00091
0.014 0,023 О0ИЗ

Врех* шш детали мот

0,007
0,007
00085
00091
0010
0,012
0,013
0.014
ОДНО
0.017
ОДНО
0,021
0,023
0,025
0,028
0,031
0.034
0,037

0 ,0 0 4 4
0 ,0 0 48
0,005 5
0 ,0 0 5 8
0,006 4
0 ,0 0 70
O J0 0 77
0,008 4
0,009 2
0,010
0,011
0,012
0 ,0 13
0 ,0 1 4

0,0861
0,0056
0.0062
0.0068
0.0074
0,0061
0,0089
0,0097
0,011
0012
0,013
0,014
0016
0.018

0,0035
0,0039
00043
0,0047
0 ,0 0 »
0,0 0 5 8
0JD064
0 ,0 0 71
0 ,0 0 7 »
0,0088

№
0,012
0013

0,012

»
0,010
0.018
0019
0,021
0,024
0026
0.029
0030
0038
0012



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ ПРУТКА НА АВТОМАТ

Д лвяа ору™ ** идущего ва  яаготоядеяае одной детали, мм, до

в
М>
Ф ю а я 8 8

~ 1

я  1

1
3 8 5? 5 | i s 3 3 8 8 5» 8

Дааметр прутка» D, ми» д а

86 81 76 70 6 5 60 5 5 5 0 45 4 0 3 5 30 2 5 2 0 17 14 12 8 ,0 5 ,0
86 81 7 6 70 6$ 6 0 55 5 0 45 40 35 3 0 25 20 17 14 12 8 j0

86 81 76 70 65 6 0 55 50 4 5 40 35 30 2$ 20 17 14 12
86 81 76 70 65 60 55 5 0 45 40 35 3 0 25 2 0 17 14

— — — 8 6 81 76 70 65 6 0 55 50 45 4 0 35 30 2 5 2 0 17
86 81 76 70 18П 60 55 50 45 40 35 30 25 2 0

86 81 76 76 Й бб 5& й 4^1 ^0 з£ 3 0 25
— __ __ — _ 86 81 76 70 65 60 55 5 0 4 5 4 0 3 5 30

86 81 76 70 65 6 0 5 5 50 45 4 0 35
86 81 76 70 65 6 0 55 5 0 45 40

8 6 81 76 70 6 5 6 0 55 5 0 45
86 81 76 7 0 65 60 55 50

86 81 76 70 65 60 55
86 81 76 70 6 5 60

86 81 76 70 65
86! 61 76 70

86 81 76
86 at
- г 86

П р и м е ч а н и я :
1. Время я карте рассчитано лри длине прутка 3000 мм. При другой длине 

прутка время по карте применять с коэффициентами*

L I  2000  | 3000 4500

к 1 м  |1 1.0 0,9

2. Время на карте рассчитано по формулам

тТд«*~ л
Яш »т

W  Гд#т— время ва деталь;
Тар — время на установку прутка;
Одет— число деталей» получаемых из прутка

3. Установка прутка массой свыше 50 кг производятся с применением подъ­
емников
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Т окарн ы е и токарн о-реаольК ери ы е а вто м ат ы

К а р т а  7 7 , л я с т  2
Тип автом ате

одкошпявдельные миогош ш тделы ш е

Сечекна крутка

• - 1 ‘ И 1 ‘V 1 • I и |  . . . 1 "
Время на деталь, мни

0.015 0 ,0 2 2 0 ,011 0,042 0,015 0 ,0 2 0 0,014 0.046
0,016 0.024 0 .0 1 2 0 .0 4 6 0,017 0 ,0 2 2 0,015 0,051
0 JM 8 0,027 0.013 0.051 0,016 0,024 0,016 0,056
0 ,0 2 0 0,030 0,014 0 ,0 6 6 0 ,0 2 0 0,026 0)018 0,061
0 .0 2 2 0.033 0.016 0 ,0 6 2 0 .0 2 2 OJ029 0 ,0 2 0 0,067
0.024 'оде& 0.018 0,068 0.024 0,032 0 ,0 2 2 0,074
0 .0 2 6 0,040 0 .0 2 0 0,075 0fl26 0,035 0,024 0,092
< Ш 9 0,044 0 ,0 2 2 0,083 0.029 0.038 0,026 0.090
0 .032 0,049 0,024 0.092 0 ,032 0,042 0,029 0.099
0 .035 0,054 0.026 0,10 0.035 0,046 0.032 0 .1 1
0 .039 0 ,0 6 0 0,029 0,11 0 ,0 3 9 0,050 0,035 0 .1 2
0 .0 4 3 0 ,0 6 6 0,032 0,12 0.043 0,055 0 ,0 3 9 0,13

— — 0,13 0,047 0,060 0.043 0,16
— — 0,15 0,052 0,066 0,047 0.16
ем » — 0,16 0,057 0,072 0,052 0,16

— 0,18 0.063 0,079 0,057 0,19
— .-- 0,20 0,069 0,087 0*063 0,21

— — — 0,22 0,076 0,095 0,069 0,24
*■ * 0.24 0,084 030 0,076 0 *6

4д«т
L - l ,  .

1д«* ’

где L — общая длине прутка, мм;
I, — сумма длим зачистки и остатка израсходованного прутка, мм; 

<д«т — длина прутка, идущего на иаготовлепяе одной детали.
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ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ 
ВРЕМЯ К ВРЕМЯ ОРГАНИЗАЦИОННОГО 

ОБСЛУЖИВАНИЯ ДЛЯ АВТОМАТА

Токарные и токарю-* 
револьверные автоматы

Карта 78
С о д е р ж д и к е  р аб от ы :
1» Время ожидания запуска автомата в начале работы
2. Время холостой работы при израсходования прупса
3. Время осмотра и проверки автомата в процессе работы, смазка его в начале

P iw r»
4. запуск автомата в начале работы

1 Тмп «помата

Число
одкоткйкдекыше

Наибольший диаметр обрабегмееемою орутся, МПдед
6 Ю | 12..ДО | 34 ва | До 39 | гв..4о 1 41-60 1 6I...100

Время» % 1к оперативному времетг

1 4,0 4.5 5,0 — — — «МО
4 4.5 5Х> 5 5 ох»
6 5,0 5 * 6,0 6.5
8 — — — 5JS 6.0 6Д 7.0

ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА ВЫБОРКУ 
МЕЛКИХ ДЕТАЛЕЙ ИЗ СТРУЖКИ

Токарные и токарио- 
револьаерше автоматы

Карга 79
С о д е р ж а н и е  р аб о ты :
I, Взять ящик с деталями и стружкой 
1  Высыпать содержимое ящика р металлический барабан 
3. Галтовать до возможно большего отбора крупной стружки из барабана 
4 Высыпать остатки на стол н тщательно отобрать детали из оставшейся струж- 

ки в специальную тару
Б. Остаток стружки высыпать к  ящик металлоотходон

Дакка прутка* мм. до

Масса деталв, г. до

IS
Времк ка одну деталь» мак

2000
3000
4500

0,016 0,013 0,010 0.000 0.005
0,018 ОХ1М 0,011 0,007 0,006
0,020 0,015 0,012 0,008 0,007

0,004
0,005
0.006

ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВЕЕМА 
СБОР ДЕТАЛЕЙ В ТАРУ

ре—амершие «то м и м

Карта 80
С о д е р ж а в * »  р аб о т ы :
1. Взять тару в поставить ва ставок
2. Собрать детали со станка в тару без укладки
3. Взять тару с деталям*, перенести к столу в поставить иля высылать детали

Me
М аем детали, « г . »

I МО 1 0Д8 I 080 | 0,70 | 1,0 ) 9Л \ 3.0 | 4.0 ) ьо | 0,0
В ш и  ал ц р  деталь, наш

0.0069 10,0078 10,0084 |о,0092 |о.ОЮ2|ф.Ош|оД125|оД14 10.016 |о.018 10,020
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ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ. ВРЕМЯ НА УБОРКУ 
СТРУЖКИ ОТ СТАНКА

Токарные ■ tM ipit-

Корто $1

С о д е р ж а н и е  р о б о т ы
]. Выбрать стружку to  корыта автомата о тележку
2. Зацелвть тележку со стружкой крючком ж отвеет ее иа базу металлбоподов
3. Высыпать стружку из тележка я привести тележку яа место

Двамегр яруга. нм. Ш> К мМ опт опои матгавяа а стоуашг. де

8 Л Я Я 9  I 8 Я 8
*Дб о д а  4 .8 *  о . л

Даная прутка, а д у ш в о  амгмевяеяяе одков деталя | Время аа деталь, мая

15 0 ,000з1о.ооою 0,0005 0,0008
22 15 0,000410,0006 0,0008 0,0012
33 22 А8 -ж. _ — — 0,000в|0,0008 0,0012 0ДО17
50 33 22 16 0,0008 0.0012 0,0017 0,0025
75 50 33 22 15 _ _ 1— — — — 0,0012 04)017 0,0025 0,0030
110 75 §0 33 22 15 0ДЮ17 0.0025 0,0036 0,0052

п о 28 50 33 22 15 *_ — — 0,002510.0036 0,0052 0,0075
— — п о [78 60 т 22 15 — 0,0036’0.0056 Щ 7 5 0,011
— — ' _ ПО 78 56 66 22 18 — Ь- —* 6,6656)0.6675 M b ТЙ5ПГ
— — — — 110 75 50 33 22 15 *— — 0,0075 0,011 0,017 0,025

110 75 н о 33 22 15 0,011 0,017 0,025 0,035
НО 75 60 33 22 15 0.Q17 0,025 0.Q35 0,051

ам. МММ ‘ . — __ н о 75
110

50

я

33
50

22
33

0,025 0,036 
0.035 Ity08l

0.051
0,073

0,073
0.10

75 50 0,05110,073 0,10 0,14
п о 75 0.073 10.10 0,14

110 0,10 10,14 0.2 0,29

П р и м е ч а н и я :
1. Расстояние перемещения тележки принято равным 20 м.

2. Время в карте рассчитано при длине прутка L “  3000 мм.
3. Коэффициент отхода материала в стружку определяется во формуле:

К Р*
где р—массе обработанной детали; Я — масса заготовки на одну деталь

4. Время включается в норму в тех случаях, когда работа во уборке струДс- 
кк выполняется автоматчиком.

5. При других длинах прутка время по карте применять с коэффициентами:

L  I 20001 25001 30001 35001

К I 0,40 I 0,70 I  1.0 I 1,4 I

4000 4800 

2.0 I 2,9
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ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА АКТИВНОЕ 
НАБЛЮДЕНИЕ ЗА РАБОТОЙ АВТОМАТА

Токарные к токарно- 
револьверные автоматы

Карта 82

С о д е р ж а н и е  р аб оты :
1. Внешний периодический осмотр детали
2. Наблюдение за исправностью Режущего инструмента
3 Наблюдение за окончанием обработки прутка
4 Своевременное удаление сливной стружки от рабочих узлов автомата и режу- 

щего инструмента
5. Переходы автоматчика от одного автомата к другому

Число режущих инструментов

ТКо автомата а | 4 | 6 | a f к» | 1*
Время кя одну деталь, % х машхввому времени

Одношпнндельный 4.7 5.4 6 Sr 7.0 __

Четырехшпиндельный 6,2 6.8 7.6 8.9 10,3 П.7
Шестишпиидельный — V» 8.1 Ю.0 И,7 14,0
Восьмишпнндельный 10,2 П.2 13,1 17,2

ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ 
ВРЕМЯ, ВРЕМЯ ОРГАНИЗАЦИОННОГО 
ОБСЛУЖИВАНИЯ РАБОЧЕГО МЕСТА 

Н ВРЕМЯ НА ОТДЫХ И ЛИЧНЫЕ 
НАДОБНОСТИ ДЛЯ АВТОМАТЧИКА

Токарные и токарно- 
револьверные автоматы

Карта 63

С о д е р ж а н и е  раб оты :
1* Ознакомление с работой н получение инструмента 
2 Подсчет деталей и сдача их в контроль 
3. Заливка масла» эмульсии 
4 Смазка станка в процессе работы
5* Раскладка в начале смены и уборка в конце смены инструмента н принад­

лежностей для работы

Тип автомата

Время

П одготовительно - заключитель­
ное я организационного об­
служивания рабочего места 

Отдых и личные надобности

одкоюяяндельяые мвотошпввдельвые
Наибольшее диаметр обрабатываемою 

прутха. мм
в ..ю ||г.го (га. s j |До га |гв„4в hi -во |« а .. юо

Время, % к оперативному времени

9J0 8.4 8.0 8.7 8JD 5J5 5.0

4,0 4.0 4.0 4.0 4fi 4fi 5.0
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ВРЕМЯ ТЕХНИЧЕСКОГО ОБСЛУЖИВАНИЯ
Токарные ■  токарио» 

револьверные автоматы

Карта 84

С о д е р ж а н и е  р а б о т ы :
Смена затупившегося режущего инструмента к его регулировка в процессе работы

Тми автомата

Каалятет
одкошаквдельвые 1 тетырехпшаадедъвые

Число внструмсвтов 
qpa обработке НаабольшаВ дваметр обрабатываемого прутка» мае

деталк
в 10 |[12. .50 ||24— 52 |До 20 ||20 .40 41-60 \ 61 лов

Время, % к осаоввому вэеменк

До пятя 1Т9-.1Т7 5,5 ел 8.0 8.0 9.5 11.0 и .о
1T13.ITI1 4.0 5.5 6Л 6Л 8.0 9,5 ИЛ

От шести до де­ 1Т9-1Т7 6.6 8.0 9Л 9Л п .о 14.0 16.0
сяти 1Т13-1ТИ 5.5 6.5 8.0 8.0 9.5 11.0 14.0

Свыше десяти
1Т9 ..1Т7 8.0 I 9.5 10,0 U .0 14,0 16.0 18,0
1TI3-.1T1I 6.5 |1 8.0 9.5 9,6 11.0 14.0 |1 16.0

П р и м е ч а н и е .  При подналадке шестипцшндельных автоматов время по 
карте для четырехщпиндельных автоматов принимать с коэффициентом 1,3; при 
подналадке восьмвшлнадельных автоматов по карте для четмрешоиндельных 
автоматов принимать с коэффициентом 1,6
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______________vm. п р и л о ж е н и я

ВЕЛИЧИНЫ ВРЕЗАНИЯ и ПЕРЕБЕГА ИНСТРУМЕНТА
§

1. Обработка ом ам  резцом

________ Резцы
Приложение 1, л и с т  I

Tim резцов 
ш характер обработки Способ врезания

Угол 
резца v 

в плахе, 
О, граж

Глубин* рееавяя. и иы

1 | % | « | *  | 8 | Ю | 13 | I»  | 30
Вреэаяве я  перебег, | ь  мм

Резцы проходные, под­
резные в  расточные

45
60
75
90

2 3,5 6 8 11 13 15 18 24 
2 2,5 4 5 7 8 9 И ( 1 6  
2 2£  3 4 5 6 6 7 I 10

3 ~ $

Резвы отрезные я яро* 
резвые

1 3

2, Многорезцовая обработка
а) врезание прямое б ) врезание косое о) врезание радиальное



Резцы про» точение

Прямое, а также косое лря сво­
бодном р езан а 1 45 60

1 90 I s l 1?
1 2,5

7
6

2,6

9
7
3

11
8
3 11

10
' l l | -

ходные на про-
Поверх* ход Косое при несвободном 26 45...90 6 6 12 17 20 25 30 34пость зз* р езан а под углом, 30 6 7 И 15 18 21 25 30

готова град.
обрабо­ Прямое, а также косое пря сю* 45 2 3 5 7 9 12танная бодном р езан а 60 2 2 4 6 7 8 9 иВЛВ 83 точение 90 1 1 1 М 1J5 1*8 1*5 1.5 —ПрОми в упор Косое при несвободном. 126 45...90 4 в JO 15 18 23 28 32

резание под углом, 30 4 5 9 13 10 19 23 28 _

град. 11

Добавлять прн обТочке I

j

_ 1 II 1 2
поверхности на I отливки, поковки — 1 11 2 3

П р и м е ч а н и е .  Дли ставков, работающих с радиальным врезанием переднего суппорта, величина врезания равна
1 |*  Жвм>|Гхе2{П1пя 1ш2 ии.



§
ВЕЛИЧИНЫ ВРЕЗАНИИ И ПЕРЕБЕГА ИНСТРУМЕНТА

Инструменты для 
обработки отверстий

Приложение 1» л и с т 2

Характер обработки

________ ____ _______ Диаметр инструмента, мм, до

> [ > ( Ю ( IS | 20 I as t 30 I 40 I so I 4 S Д
Вреэаяпе и перебег» t,. мм

Сверление на проход с одинарной заточ­
кой

е двойной заточкой

2 2,5 5

6

6

8

8

10

10

15

12

16

15

18

18

22

23

27

Сверление в упор 1*5 2 4 6 7 9 11 14 17 21

Рассаерляшшяе 5 . 4 4 5 5 5 6 6
10 — — — — 7 в в 8 9 9

Глубина резаная, 15 — — — — ’ — — И И 12 12
/, им, до 20 14 15 1$

30 — — | — 1 — 1 — ' — — ; — 18 18



Зенкерование «а проход

10

в упор

Развертывание цилиндрических на проход 
отверстий _____________в упор

Развертывание конических отверстий
Центрование отверстий
Зенкованне коническими зенковками
Зевкование и цекоеанпе облицовочными инструментами

%

^  , — __ 3 3 3 4 4 з 5
. . 5 5 5 6 5 7 7
.. . 7 7 8 8 9 9

— — — — 12 13 13 14 15

ш | _ 2 2 2 3 3 4 4

8 9 15 18 19 19 24 25 26
— 2 3 3 3 3 4 4 4 5

1 1 I 1 1 1 1 1.5 1J5 1.5
I..2 2 — —• — —
0,5 0,5 1 1 1 1 1 1.5 .1.5 1,5

0,5 1 1 1 1 1 1,5 1.5 1.5



величины ВРЕЗАНИЯ
и ПЕРЕБЕГА ИНСТРУМЕНТА

Фрезы цидширячеоше, 
днскоме, прорезные 

«  фасонные

Приложение 1, лист  3
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ВЕЛИЧИНЫ ВРЕЗАНИЯ И ПЕРЕБЕГА ИНСТРУМЕНТА
Фрезы горкоме 

и концевые 
< л т швов)

Приложение I, лнст 4

/. Симметричная
Схем» установи! фрезы.

2. Смещение

f t ]) '
iJУ »

Установке
Фре»*»

Щ|рЯ11
♦ Р««РО*|- ■ шиш ш ю т» 
Ш*а В, ММ

Двамтр фрезы, ми

16 36 35 S3 40 86 63 80 100 K3S м» 300 356 320 406

Вршяке " »8Р<6̂ е 6» мм

Смыетрю-
иая

10
15

28

3,0 25
4 J

2,5
4,0
ев

25
3.5 
5.0
7.5

35
45
5.0

35
4.0
50

3.5
45
5.0

3.5
4.0
5.0

4.0
5.0 3.0

— — — — —

зб — — 12 II 55 75 65 5.5 55 55 — _ ^  '
40 — —• — “Г 12 10 8 75 55 — __ ем60 25 13 13 II 9.5 55 7.5 — —§



ВЕЛИЧИНЫ ВРЕЗАНИЯ И ПЕРЕБЕГА ИНСТРУМЕНТА

Фрезы торцовые 
и концевые 
(для пазов)

Приложение I* лист 5

Установка
«рею

Ширина 
Фрезерова­
ния или 
ширина 

ваза. В. ми

Диаметр фрезы* мм

16 20 25 32 40 so 63 30 100 125 160 200 230 320 400

Врезавие и перебег* tuМЫ

80 _ «м» 23 18 15 13 и 10
100 — — __ 29 21 18 15 13 12
120 49 31 24 20 17 14
140 — — _ 45 33 26 22 18
100 44 33 27 24
180 61 43 33 26
200 54 40 32

Симметричная 220 ТО 49 38
240 94 61 45
260 72 53

. 280 88 62
300 109 73
320 85
340 100

Смещенная в > о .з о 11 I 1 1 42 52 I1 65 I 80 I 103 127
11 в < о ^ о 31 38 48 |1 60 1f 74 | 94 |I ИТ

П р и м еч а н и е .  Прн чистовой обработке в целях обеспечения частой поверхности при выходе фрезы величину врезания 
и иеребега следует брать равной диаметру фрезы.



в е л и ч и н ы , ВРЕЗАНИЯ 
И ПЕРЕБЕГА ИНСТРУМЕНТА

РезьбммремоВ
инструмент

Реж уцкв аяструм еат а  д »р*хт«р  обработка
Приложение 1, л и с т  6

I Вреэввме 
lit перебег, f)t u tf

s
£

на станках с колу* 
автоматическим
циклом

на тохарно- на про­
винторез­ ход
ных стан­ в упор
ках

на токарных станках 
вихревым методом

«а про* 
ход

машинные

X
а упор

Длина забор­
ной части
(3. 6 ниток) 
плюс 1 .2  
калибрующие 
нитки 
(2,5. .3)$

на про­
ход

гаечные

it inum р е ж д щ Ы .  н а с  т а Длина режу­
щей части 
метчика
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ВЕЛИЧИНЫ ВРЕЗАНИЯ 
И ПЕРЕБЕГА ИНСТРУМЕНТА

РезьбеварезяоД ямст*

Приложение I, лист7

Ражущхй ваетрумевт а характер обравоткш Врезана» 
в  варебег, 1и мм

tt|1|(М м^рмв

v 4 v w w v \

Резьбонарезные круглые 
гребенки для винторезных 
п ы то к .

Длина забор­
ной лает 
(2mJ )S

Фрезы резьбовое гребеала* O.lSsiD

Фрезы релбоаые- 
дясховые с ша­
гом резьбы, S. 
мм, до

6
10
ев. 10 J4

tr

2S
I.6S
I.OS
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ВЕЛИЧИНЫ ВРЕЗАНИЯ И ПЕРЕБЕГА ИНСТРУМЕНТА

Фрезы червячные 
модульные дня 
цилиндрических 
зубчатых колес

Приложение!» л и ст 8
Обработка и один проход

Характер обработки Глубина
реэанмя

Угол 
каклоиа 

ауба» 
б. град

Число
аубьав

ауочатого
колеса

Модуль нарезаемого колеса» т * им

» '1  * 1  « 1  < 1  « 1  * 1  *  
Диаметр Ф о м а  мм

1 * 1 »

. »  1 »  11 » 1 »  1 » | ж 1 1 « 164 1 т
Врезаике к перебег» 1и им

faoa на* обработка по 0 10 18 24 28 33 41 50 59 65
клона зу­ сплошному ме­ 20 12 20 2i 33 39 45 56 67 76
ба зубча­ таллу 15 40 12 20 28 34 40 47 68 69 79
того коле­ | 2,2 т 80 12 21 29 36 42 49 61 72 82
са и угол 3 120 13 21 29 37 43 60 1 63 75 86
наклона 3 30 20 14 24 33 42 86 5 * 73 *7 100
и гаа 1 40 14 20 36 45 54 62 73 95 110
фрезы 3 80 15 26 38 48 58 68 88 109 125



ВЕЛИЧИНЫ ВРЕЗАНИЯ И ПЕРЕБЕГА ИНСТРУМЕНТА

Фрезы «крм*иые мо­
дульные цилаядричес- 
кнх зубчатых колее

Приложение I, л  и с т  9

Характер обработав Глубкна
резания

Угол 
наклона 

ауба, 
6. град.

Число
аубьеа

ауочатогоколка

Модуль нарезаемого колеса, и», мм

1 8 | 3 4 | S | 0 | в to 12
Дяамего Фрезы, ми*

SO I SS 70 I >0 I 90 I2S | I4S | 104 171

Угол нак­
лона зуба 
зубчатого 
колеса и 
угол накло­
на вятка 
фрезы

а»

X
I
S

обработка ко 
сплошному 
металлу

2 ,2 т 45
20
40
во

17
19
21

31
34
39

43
48
50

54
61
72

вв
74
87

76
85

102

98
111
132

119
135
161

136
157
190

обработка по* 
предварительно 
прорезанному 
зубу

1,2.. 
1,6 мм

0 _ - 1  - 14 14 16 17 18 19

15 20
80

— — - 17
18

19
19

20
21

22
23

24
25

26
27

30 20
80

— — - 22
25

25
28

27
30

31
35

34
39

37
42

45 20
80 _

— — 29
38

33
40

36
44

42
$1

47
57

52
63

обработка по 
сплошному ме­
таллу

2,2 т 15
20
40
в о

120

12
12
13
13

22
22
23
23

29
30
32
33

37
38 
40 
42

43
46
48
51

50
53
56
60

63
67
72
78

76
81
88
95

8 8
94

103
112
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ВЕЛИЧИНЫ ВРЕЗАНИЯ 
И ПЕРЕБЕГА ИНСТРУМЕНТА

Мбхулыик я м  
м и и ц у и еси и  
ц Д ц и и  колес

Приложение 1, л и с т  10

Чериоаая овравоя» в два проход»

290



Примечания:
1. Величина врезания я перебоя инструмента, ухазанвая в таблице, рассчи­

тана исходя па получения теоретически точного профиля зубьев нарезанного ко* 
леса по всей длине зуба.

2. При черновом аубонарезаннн колес с косыми аубммн табличную величи­
ну врезания я перебега инструмента можно уменьшить при нарезании колес с 
углом наклона зубьев 0—11? на 0,7 т ; с углом наклона зубьев 0-30*—ва 1,3 т  
и с углом наклона зубьев 0-46*—на ЦВ т .
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ВЕЛИЧИНЫ  ВРЕЗАНИЯ 
И П ЕРЕБЕГА  ИНСТРУМЕНТА

Фрезы червячные 
д м  шанцевых валов

| Приложение 1, лист 12

292
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ВЕЛИЧИНЫ ПЕРЕБЕГА ИНСТРУМЕНТА В Все типы стайкой
НАПРАВЛЕНИИ ГЛАВНОГО ДВИЖЕНИЯ Приложение 2, л и ст 4

Стш
Длаиаобраба­

тываемой

Парабег 
«ветру- 

мевта 
I ааправ-

1Ж. мм

торцом круга Все раэие- 
ры

О

Плоскошлн- 
фовалЬ- 
оые с 
круглым 
столом, 
работаю­
щие периферией круга Все разме­

ры
О
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СОСТАВ И ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОСТЬ ПРИЕМОВ, 
СВЯЗАННЫХ С УСТАНОВКОЙ 

И СНЯТИЕМ ДЕТАЛИ
Приложение 4—

Способ ycf>«ow д с п п Содержкяве работы

Уетаяовпь и снять 
деталь оря работе 
в универсальном 
мая специальном 
прасоособйевга

вручную

подъемником 
прн станке 
иля мостовым 
крапом

баять деталь (детали), установить в 
зажимное приспособление (выве­
рить по необходимости), закрепить. 
Включать ставок. Выключить ста­
нок. Открепить деталь (детали). 
Снять н отложить на место. Очне* 
тять приспособление от стружки 
(по необходимости)

Застрогать деталь троссом иля це­
пью, поднять подъем инком (кра* 
ной), установить (доверять но не­
обходимости), аа крепить. Включить 
станок. Выключить стапок. Откре­
пить деталь, застрогать тросом 
или цепью, подметь подъемником 
(краном) я отложить на место. 
Очистить приспособление от струж­
ки (по иеобходямосп)

Установять н снять 
деталь прн работа 
на магаггаом сто* 
ле

вручную Ваять деталь (детали), установять на 
столе, включить маеявт. Включать 
ставок. Выключить магнит, снять 
деталь (детали) со стола я отло­
жить на место. Промыть ялн про­
тереть стол

подъемником прн 
станке пли 
мостовым кра* 
яоы

Застропить деталь Тросом иля цепью, 
поднять подъемником (краном), 
установить на столе, включить 
магнит. Включить станок. Выклю­
чить магнит. Застропить деталь 
тросом идя цепью, поднять подъем­
ником (краном) н отложить на ме­

сто. Промыть или протереть стол

Уешошь я снять 
деталь при работе 
на прутка

установка прут­
ка

Взять пруток (длиной до 3 м), уста­
новить в шпинделе станка в кулач­
ках или а цанге, закрепить пруток. 
Включить станок. Выключить ста­
вок. Открепить остаток прутка к 
отложцть

выдвижение
прутка

Открепить пруток, выдвинуть на аа* 
данную длину обработки, закре­
пить пруток. Включить ставок. По­
ложить отрезанную деталь на ме­
сто. Выключить станок

Кантование детаяв подъемником Подвести подъемник (кран) к детали, 
застропить, поднять деталь я пе­
реместить на место кантовки. Опус­
тить деталь, расстрелять, застро­
пить деталь я кантовать. Поднять 
деталь, переместить на место обра­
ботки я расстроит»

Примечание, При установке детали мостовым древом в нормативах пре* 
«усматривается допоанательное время на вызов крана.
898



СОСТАВ И ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОСТЬ 
ПРИЕМОВ УПРАВЛЕНИЯ СТАНКОМ, 

СВЯЗАННЫХ С ПЕРЕХОДОМ
Приложение 5, ли ст 1

Хврвкгер обрлботкя Способ шипояшоапя работы
црвеиаа упраму-

в комшмяс врсксга 
шл тремя

Тохартьаяиторезяые спят

1. Обработка с полуав­
томатическим шишом 
шш программным уп­
равлением

Резцом, установленным и  
размер ЬТо.(2)

2. Проходное м о т  
ющ распчявагае

Резцом, установленным на 
размер

С установкой резца во лам* 
оу идя упору

С предварительным проме­
ром

Со взятием одной пробной 
стружки

1ДДТо,<3).63 

18.19Г3,Т(, (3), 20,63

l | ° i ? 3 .  То, Я). 2р. 2, 
Пе>, Д 19,3, Т*. (3).

каждой цробйой стружки 
свыше одной повторяются 
оряемы

2. Пр, 2,19.3. Т*. (3), 20

3. IbMpeewnmne
С установкой резца по лим­

бу ялн упору
С яредварятеаьяыи проме­

ром
Со взятием одной пробной 

стружки

18.19.3, То, (Э), 20.63
2» ITJ. 1Д Д ЧД 3, То. (3);

18.19.3. То. (3), 20, 2, 
П |, 2,  19,3, То, (3), 20,

Прамвчамве. Для 
каждой пробной стружки 
свыше одной повторяются приемы

2. Пр. 2, 19. 3. То. (3),20

4. Обработка конуса Без измерения 
С намерением

18.19, То, 63
18.19. То. 63. Д Пр. 2

6* Точение идя растачи* 
вате р одноаремен* 
ной проточкой юрт

’ По упору ялн лимбу грубо
По дныбу е точностью
<Д2 мм

18,19. 3. Те. (3), 3. То, 
(3), 20.63

ЧД 19.3. Т, ,(3). 3. Т,. 
(3). 20.83

В. Внутренняя подревю 
торца | Без измерения 

С измерением длины распо­
ложения размера

63.18,3.1о.(3). 20,63. 
63. 18.2.ПР, I9 .2 .3 .U  

(3).29.в3

299



СОСТАВ И ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОСТЬ 
ПРИЕМОВ УПРАВЛЕНИЯ СТАНКОМ. 

СВЯЗАННЫХ С ПЕРЕХОДОМ
Приложение 5, л и ст  2

Характер обработка Способ вылодвенвя работы
Л/1Й приемов упразяе- 

вня «галсом, вошедших 
в комплекс в р ем ст  

и  яереход

7. Проточка пазов, ка­
навок, отрезкаI. Наружная обра­

ботка

II. Внутренняя обра­
ботка

Без измерения
С измерением длины распо­

ложения размера 
Без измерения
С измерением длины распо­

ложения размера

18. Т ,. 63
18.2. Пр, 19. 2. Т ,. 63

63.18. Т ,. 20. 63
6 3 * Пр. 19. 2. Т *

8. Нарезание резьбы 
резцом

Черновой проход 
Чистовой проход

}9. 2, Т . .20,7. Тв. 2 
19.2, Т ., 20.7 . Тв. 2. По

9 Нарезание резьбы 
метчиком, плашкой 
от задней бабки или 
ролпоами

1$7то. 7 , Т в. 63 . 7

10. Сверление — 18. Ть 31.18. Т * 63

11. Рассверливание, вен* 
верование, зенкова- 
ние» развертывание

— 18. Т * 63

18 Обточка профильная, 
обточка фасок или 
галтелей

Без измерения 
С измерением

18, Т«, 63
18, Т * 63 ,2 , Пр, 2

13. Накатывание рифле­
нии

С продольной подачей ‘ У 9* 3‘ Т° '8* т »* (3).
С поперечной подачей 18.19. То. 63
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СОСТАВ И П О С Л ЕД О В А Т ЕЛ Ь Н О С Т Ь 
П РИ ЕМ О В  У П РА В Л ЕН И Я  СТАНКО М , 

С В ЯЗА Н Н Ы Х  С П Е РЕХ О Д О М
Приложение 5, д в с т  3

Х арактер обработал Способ выполнен** работы
М/М кряемо» управа*» 

вня сл ал о м , вош едовх 
в комплекс ярамася

л а  переход

Лоботокарныс ти к и

1. Продольное точение 
или pactaчиванйе

Резцом» установленным на 
размер

С установкой резца по лим- 
*У

С предварительным проме­
ром

Со взятием одной пробной 
стружки

18.3, Т ,, (3), 63

18 .19 .3 . То. (3 ). 20 ,63

2. Пр, 2 .1 8 ,1 9 ,8 , Т#, 
(3), 20,63

18. 1 9 ,3 .То. (3 ), 20. 2, 
Пр, 2 ,1 9 . 3. То. (3). 
20.63

П р и м е ч а н и е  Для 
каждой пробной стружки 
свыше одной повторяются 
приемы

2. Пр. 2. 19. 3, То. (3). 20

2. Поперечное точение С установкой резца по лим- 
«УС предварительным проме­
ром

Со взятием пробных стру­
жек

18,19. 3. Т ,. (3), 20. 63

2. Пр, 18.2, 18,3. То. (3)
29.63

18 19,3. т,. < з ) .а м .  
Пр, 2. 19. 3, То, (3).
20 .6 3

П р и м е ч а н и е .  Для 
каждой пробной стружки 
свыше одной повторяются 
приемы

2. Пр. 2.19, З.То. (3),20

3* Обработка конуса Без измерения 
С намерением

18, 19.'То, 63
18, 19. То. 63. 2. Пр, г

4. Внутренняя подрезка 
торца

Без намерения
С измерением длины распо­

ложения размера

6 3 .1 8 ,3 , То. (31 .20 .63  
6 3 ,18 ,2 , Пр, 19, 2 ,3 . То 

(31.20.63

б. Проточка пазов» кана­
вок» отрезка
I. Наружная обработ­

ка

II. Внутренняя обра­
ботка

Без измерения 
С измерением длины распо­

ложения размера

18. То. 63
18,2, Пр, 19,2, То. 63

Без измерения 
С измерением длины распо­

ложения размера

63.16. То. 20 .63  
63Л 8^2. Пр. 19. 2. Те.

в. Обточка профильная» Без измерения 118» Т * 83
обточка фасок иля гал-|С измерением 1(8, Т*, €3, % Пр, 2
толей I I
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СОСТАВ Я ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОСТЬ 
ПРИЕМОВ УПРАВЛЕНИЯ СТАНКОМ, 

СВЯЗАННЫХ С ПЕРЕХОДОМ
Приложение 5, л и е т 4

Xipincp обработав Способ аыполкепи* работы
М/М приемов упрем* 
им сгавкоме вошедших а комплекс премеия 

на переход

Токарео-каруселыте стеши
1. Продольное и в  мае* 

речаоtTM tan ■ рас*
С установкой реви во лам*

С предварительным проме­
ром

Со взятием одвой пробной 
стружи

4*. 1 *3 . Те, <3), 20.63

1 8 .li3 .T t . (3). 20, 2, 
П £ .& 1М 6.Д Т а.(3 ).

Пр имечание .  Д м  
каждой пробной стружки 
свыше одной повторяются 
приемы

2, fly, 2,18,19. Ъ, T,. (3),

2: Проточи мэре |Беэ измерения
1C намерением дливы распо- 
1 ложеяия размера.

63,18. Т» 20,63 
63. 18. 2. Пр. 19. 2, Та. 

20,63
5. Проточка профядоаяЗБеэ измерения 

проточка фасок ■ гал-|С измерением
18, Т*. 20
18, Т*. 20, 2, Пр, 2

4. Сверление, веяксрова-| — 
нне, развертывайте |

П р п м ш м и м м п п ш  
с неподвижной стойкой и яоаоротиы

18,28,3, Т,, (3). 63 

аки
м столом

1. Растачивайте отвер-
— —  -ааШн

Резцом, установленным на 
размер по шаблону

Со взятием пробной струж­
ки

18. 2.19, 2 ,3 , Т«, (3), 63

18. 2 ,19 2, 3. Т*. (3), 
20,2 , Пр, 19,2,18,3. 
Те» (3), 63

Пр им еч а ни е  Длд 
каждой пробной стружкд 
свыше одной повторяются 
приемы

20 .^П р ,19 ,2 . 18,3. Т *

Мерной расточной пластиной 
или двусторонним резцом 18, 3, То. (З).бЗ

2. Подрезка торцов Расточной пластиной, зен­
ковкой

Резком в резцедержателе ва 
планшайбе по лимбу 

Резном в резцедержателе на 
планшайбе со в зя ты  
пробной стружки

18. Т№ 83

18.19, 3. Та. (3). 20, 63

18.19, 3, То, (3). 20, 2, 
g .2 .1 9 ,18,3, Т*. (3),

1<* Без язмерення
С измерением длины раопо* 

ложеняя размера

ИГ 19ГТо, 20, 26
18, 19 2, Пр, 19. 2, То, 

20.20
4. Сверление отверстий 18»3, Т .,(3 ), 3 !, 3. Т * 

(3),63
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СОСТАВ И ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОСТЬ 
приемов УПРАВЛЕНИЯ СТАНКОМ, 

с вя за н н ы х  с переходом
Приложение5 ,л и ст  5

Характер обработав Способ выполвемая работы
Nkffh прялмов управле* 
вкя ставком» вошедших 

в комплекс времени 
вв перевод

5. Рассверливание, венке* 
рованве, раэвертыва-
нис

- 18, 3. То. (3), 63

в. Фрезерование плоское* 
тея ннаэqb

По разметке
Со взятием пробной струн* 

кв
!!• & 5- !«• fib зо, 63I64.ll>,3, То, (3), 20, 2, 

19.18,З .Т ,. (3).

Товарно-револьверные стами с иертявалыюй осы» крашения пмоми
А. Рабою револьверной головкой

1. Обработка на станках 
с полуавтоматическим 
циклом

Инструментом, установлен­
ным на размер

1. Та, (2)

2. Обработка с продоль­
ной подачей

Механическая подаче 
Ручная подача

« .  18.3, То. (3), 63 
41.18. Т*. 63

3 Обработка с продоль­
ной подачей'и предва­
рительным радиаль­
ным врезанием

Механическая подача 

Ручная подача

« {Л М 1 Л о .З .Т ,.< 3 ),
20,63

41, 18. 21,Т», 20, 03

4. Нарезание резьбы Резьбонарезной самооткры* 
вающенея головкой 

Метчиком или плашкой

Б, Работа суппортом

41.46, 18,23, То, 63 

41. 1», 23. Т*. 7, Тв, 63,7

6. Обработка с продольной 
или поперечной пода* 
чей

Тошрно*реиолиер|

По лямбу или упору с меха* 
нкческой подачей 

По лямбу или упору с руч­
ной подачей

Со взятием пробной стружки 

ше статен с горизонтальной ос

18,19, 3, То, (3), 20,63

18. 19, То, 20, 63

W. 19. 3, То, (3), 20.2, 
Пр, 2, 19,3. То, (3), 2Д 
63

ью вращения голован

1. Обработка е продоль­
ной подачей

Механическая подача 
Ручная подача ♦ J. 1 8 ,а т |,(3 ) .в з

41, i a  Та. 03

2. Обработка с продоль­
ной подачей и предва­
рительным врезанием

Механическая подача 

Ручная подача

41.18.18. Т . .3. То, (3). 
20,63

41.18.18. То. То. 2К 63
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СОСТАВ И ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОСТЬ 
ПРИЕМОВ УПРАВЛЕНИЯ СТАНКОМ, 

СВЯЗАННЫХ С ПЕРЕХОДОМ
Приложение 5, л и с т 6

Характер обработка Способ выполнения работы
№/М првемов управде­

л а  ставком, вошедпгах 
в комплекс времевл 

ив переход

3. Обработка с полереч 
ной подачей с подво­
док револьверной го­
ловки

Механическая подача 

Ручная подача

41.18, (18,3, Тс, (3), 20,

41.18.18. Те, 20.63

4. Обработка с- попереч­
ной подачей без под­
вода револьверной го­
ловки

Механическая подача 
Ручная подача

41, .18, 3. То (Э). 2 ° 
41, 18, Тс, 20

6. Нарезание крепежноА 
резьбы

Самоотхрывающейся резьбо­
нарезной головкой 

Метчиком или плашкой

41, 46, 18.23. Тс 63 

41. 18. 23. Тс 7, Те, 63. 7

б Нарезание конической 
резьбы

Резцом с копирным устрой­
ством

43, 44. Т», 45

Вертикально* н радиально-сверлильные станки

1. Обработка аа станках 
с полуавтоматическим 
циклом или програм 
иным управлением

— 1. Тс (2)

2. Сверление по разметке 
или кондуктору

Механическая подача 
Ручная подача aivtv**

3. Рассверливание, зен- 
кероваяие, разверты­
вание

Механическая подача 
Ручная подача а»9'-”

4. Зеикованне или цеко* 
вавке

Верхней плоскости 
Нижней плоскости

28, Тс 20
2 2 ,42 ,2 ,18 . Тс 20. 2. 22

5* Нарезание резьбы ма-| 
шинными метчиками 1

Без реверса 
|С реверсом

142,28, Тс 20 
128. Тс 7. Те, 20, 7

Горизонталью», м р п ш ь и >  и увимрсзлию^резерше станки

1, Фрезерование с полу­
автоматическим ник­
лом или программным 
управлением '

1, Т„ (2)
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СОСТАВ И ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОСТЬ 
ПРИЕМОВ УПРАВЛЕНИЯ СТАНКОМ, 

СВЯЗАННЫХ С ПЕРЕХОДОМ
Приложение 5* л и с т 7

Характер обработки Способ выполнения работы
M/jfr првемов упраме* 
m  ставком, вооадшкх 

в комплекс времени 
па переход

2. Фрезерование плоское* 
тей, фасонных поверх* 
ностей и пазов

Фрезой, установленной на 
размер

С установкой фрезы по лнм* 
бу иля шаблону приело* 
собления

С установкой фрезы по раз* 
Метке

Со взятием пробной струне* 
ки

18, 3, То, (3), 63

18.19.3.36. Т,. 36. (»).
20.63

18.19.3. То. (3). 20.19. 
18, & 38 .То, 36, /З).
20.63

•16,19,3, То, (3), 20, 2. 
Пр, 2,19. 3,38, То, 36, 
(3). 20.63

3. Фрезерование крнво* 
линейных поверхностей 
и пазов по копиру или 
лимбу

Наружные поверхности 

Внутренние поверхности

18. 19.36, 3, Т0, (3),36, 
20, 63

1 8 , н  19 . 3 6 , a , T fc ( 3 ) , 
3 6 ,20 .24 .63

4* Фрезерование шлиц» 
винтов, граней болтов 
и гаек

Фрезой, установленной на 
размер

18. Т», 20

Продольно-фрезерные стхикя

1. Фрезерование плоскос­
тей, фасонных поверх­
ностей* пазов

Фрезой, установленной на 
*размер

С установкой фрезы по раз»
метке

С установкой фрезы по лнк» 
бу или шаблону приспо­
собления и щупу 

Со взятием одной пробной 
стружки

Со взятием двух пробных 
стружек

16.3. То. (3). 63

16, .19,3, То. (3). 20, 19, 
36 .18,3 . Т,. (3), 36.
20.63

16.19, 36. 3, Т,. (3). 36,
20.63

16. 19. 3. То. (3). 20,2. 
По. 2.19, 36,3, То. (3),
36.20.63

16.19. 3. То. (3), 20. 2. 
Пр 2, .19, 3, Т,. (3) 20, 
2, hp. 2. 19. 36.3. Т,. 
(3), 36.20.63

П р и м е ч а н и е .  При обработке вееколькнмв фреэамя приемы 19,36, 36, 19 
в комплексе времени на переход повторяются пропорционально числу одновре­
менно работающих фреа
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СОСТАВ И ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОСТЬ 
ПРИЕМОВ УПРАВЛЕНИЯ СТАНКОМ, 

СВЯЗАННЫХ С ПЕРЕХОДОМ
Приложение5. вист  8

Хлрлктср обработав Способ вывовхешик работы
М/М прямо» yoptui- 
ляп стляхом, аошсдшдх 

•  Комолове яромоп
я» пароход

Конмровалыго-фрезерпые ставки

1. Фрезерование с полу* 
автоматическим цнк* 
дон ялн программный 
управлением

— 1 Д »  (2)

X Фрезерование криво* 1 
линейных поверхнос- 1 
« I  к лазов по плоским 
копирам 1

I Наружные поверхности 
Закрытые поверхности

18, 3. То» (3). 2 0 .6 3  
2 4 ,18,19.2 .3 . Т,, (3 ), 

24.20, i

Строгальные ■  долбежные станки

1. Обработка плоскостей Резцом, установленным ив 
размер

С установкой резца по раз­
метке

С установкой резца по лим-

С предварительным проме­
ром влн установкой рез­
ва по мерным плиткам

Со взятием пробной стружки

18, 3, Та (3), 63

18. ,19.3* ̂ <Лз). «3

17. 18.19,2.3. Т*. (3), 
63

18.19.3. Т * (3). 20.2. 
hp. 2.19.3, Tfc (3). 63

Примечание*  Для 
каждой пробнфй стружки 
свыше одной повторяются 
приемы

20,2. Пр. 2,19,3. Т., (3)

2. Строгание пазов, ско­
сов, отрезка

* Приемы J *  63,63 на ;

Без измерения
С измерением длины распо* 

ложеияя размера

Еколбежиых станках не учитыве
Круглошляфовальные станю

63. 18, Т», 20.63 
33 ,18 2, Пр. 49. 2, Т«, 

20,63

ПОТС*.

1

I. Шлкфоваиве поверх­
ности с продольной 
mutaeeft

Без измерения 

С измерением
"МЯТ-*-™'
"ЛАЯЛИ(31.20

Примечание.  На 
каждое пробное измерение 
повторяются приемы

17.2. Пр. 2. IT

Мб



СОСТАВ И ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОСТЬ 
ПРИЕМ ОВ УПРАВЛЕНИЯ СТАНКОМ, 

СВЯЗАННЫ Х С ПЕРЕХОДОМ
Приложение Б, л и с т  9

Характер обработке Способ аыаолкеккя работы
IfcflO дркеыо* упрем*, 
ш  ставком, яоведшп 

а комплекс крсмекк 
ва переход

3 Ш лифование торцов Без измерения 
С  намерением ШРА2-__ 13, TV (31 ). 20

П р и м е ч а н и е .  На 
каждое пробное измерение 
повторяются приемы

2 0 ,2, Пр, 2 ,1 8

3. Ш лифование поверх* 
яости с  радиальной по­
дачей

Без измерения (иа одно аре. 
завие)

С измерением (на одно вре­
зание)

»8. (61). Тв. (ВД). 20

П р и м е ч а н и е .  На 
каждое пробное измерение 
повторяются приемы

2 0 .2 . Пр, 2 ,18

Черновое шлифование длин­
ных поверхностей без из­
мерения (комплекс прие­
мов для двух врезаний)

‘ 7 .П8. (61) Т ^ 2 0 . 17. 
13, Т*. (61 ). 20

П р и м е ч а н и е .  На 
каждое следующее вреза* 
нее повторяются приемы

Внутрншлифовалыше стами

17, .18, Т „ (61), 20 

М

1. Работа на ставках с 
полуавтоматических 
ш елом

- 1, То, (2 )

2. Ш лифование отверстий Без измерений 

С измерением 17, 1$, (3 ), (61 ), То, 17,ммМ<в,к
П р и м е ч а н и е .  Н а каж ­

дое пробное измерение пов­
торяются приемы

17.2. Пр. 2 .1 7

3. Ш лифование ю рков Без измерений 

С  измерением

[25 . 2 .1 8 . (вО . То. (61).
2 0 .2 .2 5

25, 2, 18. (6 1 ), То. 20, 2 . 
h p .2 , 18. То. (6 0 . 20.
2 .2 5
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СОСТАВ И ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОСТЬ 
ПРИЕМОВ УПРАВЛЕНИЯ СТАНКОМ. 

СВЯЗАННЫХ С ПЕРЕХОДОМ
Приложение 5» л и с т  10

Характер обработки Способ вылолневая работы
№/№ приемов управле­

ния ставком, вошедшнк 
в комплекс времени 

ва вереход

Шлифование торцов П р и м е ч а н и е .  На каж­
дое пробное измерение пов­
торяются приемы

20.2. Пр, 2 .18

Пдоскошляфовалыше станки с горизонтальным шпинделем 
и прямоугольным столом

1. Работа на станках с 
полуавтоматическим 
никлом

- 1» То, (2)

2. Шлифование поверх­
ности

Без измерения 

С измерением

18, 18. 3. (61), То, (61), 
(3), 20,20

18 18, 3, (61), То, 17. 
П М 7 . То, (61). (3),

П р и м е ч а н и е  На каж­
дое пробное измерение пов­
торяются приемы

17. Пр. 17

Плоскошлифовальные станки t  ьертикалыши шпинделем 
н прямоугольным столом

Шлифование поверхности Без измерения 18.3, (61), То, (61), (3), 
20

С измерением 18. 3, (61), То, 17, Пр, 
17. Т о ./в !> . (31.20

П р и м е ч а н и е .  На каж­
дое пробное измерение пов­
торяются приемы

17. Пр. 17

Плоскошлифовальные станки с вертикальным шпинделем 
н круглым столом

Шлифование иоверхиости Без намерения 

С измерением
' \ £ £ . Г - т°-т -

й е т л ? :
(3). 20.20

П р и м е ч а н и е .  На каж­
дое пробное измерение пов­
торяются приемы

2 ,20. Пр, 2 ,18
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СОСТАВ И ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОСТЬ 
ПРИЕМОВ УПРАВЛЕНИЯ СТАНКОМ, 

СВЯЗАННЫХ С ПЕРЕХОДОМ
Приложение 5» л н с т 11

X ipim p обработка Способ выполнении работы
Jft/№ приемов управления 

станком» вошедших я комп­
лекс времепп во переход

Плоскоолнфовальные станки с горизонтальным шпинделем 
н круглым столом

Шлифование поверхности Без измерения 

С измерением

« * .,£  3. (61). То. (61), 
(3 ), 2,20

18. 2. 3. (61), То. 2, 2. 
Пр^2, 2, То. (61), (3).

П р и м е ч а н и е .  На каж* 
дое пробное измерение пов­
торяются приемы

2,2,П р. 2, 2

Кругом» установленным на 
размер» без намерения

Хонинговальные станки

18* То» 20

Обработка отверстий Без измерения 

С измерением

26. 3. (61), 39, То, 39, 3, 
(61). 26

26, 3. (61). 39, То. 39, 
(61). 26. 2, Пр, 2, 26. 
3. (61), 39, То. 39, (61), 
26

П р и м е ч а н и е  Для 
каждого пробного кзмере*' 
ния свыше одного повторя­
ются приемы

Станки для суперфмниюа

39. (61). 26 ,2 , Пр. 2

Обработка одной или не* 
скольких поверхностей

Вертикал

Без измерения 127 ,3 , (61), То, (61), 3,27 

ьво>доводочиые (лапинтовадыше) станки

Обработка цилиндре* 
веских поверхностей

Без измерения 
С измерением

25,18.2 . То, 20 ,2 ,25  
25. 18. 2. То. 20, 2, 25. 

Пр, < „2 5 ,1 8 ,2 . То. 20. 
2 ,25

П р и м е ч а н и я .
1 Время на приемы № 2 , 2  
учитываются во вренеки на 
установку и снятие детали.
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СОСТАВ И ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОСТЬ 
ПРИЕМОВ УПРАВЛЕНИЯ СТАНКОМ, 

СВЯЗАННЫХ С ПЕРЕХОДОМ
Приложение Б, л к с т 12

X i^ ificp  обр1бош Способ о ы п ояк ш  робота
1Wb лраемо» улрамемм 

ставком. пояишпют в комп- 
деке времега па переход

Обработка цилиндра- 
ческах поверхностей

Т и п а м  н и ц

X Для -каждого пробного 
намерения свыше одного, 
повторяются приемы

реацовке м многорезцовые KDi

20,2,25, Пр, ( „  25,18,2 

мровалыте стаакн

1. Полуавтоматы Точеняе н растачивание чер­
новое или чистовое

отохарные ставки с вихревой

1, То, (2)

1* С ручным управлени­
ем

РезьФ

18,3, То, (3). 63

ГОЛОВКОЙ

1. Полуавтоматы Нарезание коротких и длны' 
ных (крепежных, трапеце- 
цдлленых) резьб

ирные полуавтоматы дав xof

1, То, (2)

X С ручкам управлени­
ем

Резьбою

2 ,18.3,То. (З).Х вЗ 

ютких резьб

| Нареза mrc крепежной резь-| 1. То, (2) 

Зубофрсзеряые сгаахя

1. Полуавтоматы Обработка зубьев колес 1,То. (2)

X  С ручным управлени­
ем

Обработка цилиндрических 
колес

18,3. То, (3). 63

Обработка червячных колес: 
подача радиальная 
подача тангенциальная

Обработка колес по пред­
варительно прорезанному 
зубу

При нарезании зубьев в два 
прохода— на второй про­
ход

Зубодоабехпок стами

1Д З .Т * (3),63 
18. 38 18, 1  То, (3), 36, 

20,63
62,18,3, То, (8), 63

20. 18, 38, X 19. 3. То. 
(3), 36,20,33

Обработка зубьев-колес 11. Т о ."|аI. Полуавтоматы 
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СОСТАВ И ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОСТЬ 
ПРИЕМОВ УПРАВЛЕНИЯ СТАНКОМ, 

СВЯЗАННЫХ С ПЕРЕХОДОМ
Приложение Б, Ласт  13

XipiXTipr обработки Способ выоолкевяя работы М/М орнемоз упреваем* ставком, вошедших а коме* 
деке времен* на переход

2 С ручным управление 
ем

Обработка колес по предка* 
рнтельво прорезанному

Обработка колес без пред* 
картельной прорезки зу­
ба

Обработка колес с внутрен­
нем зубом

Зубошевкнговаште спина

62.18, То. (3). 20 

18, То. (3), 20

18.18. То. (8), 20.20

«

1. Полуавтоматы Шевингование зубьев колес 

Зубомкругли|»цне стайка

1, То, (2)

2. С ручным управлением 18.3. То. (3). 20

1. Полуавтоматы Обработка еакругленнй, фа­
сок ка торцах вубьев

вше станки дли прямозубых i

1, То. (2)

2. С ручным управлением 
Зубрстрогалы

18, То. 20 
соыкческях колес

1. Полуавтоматы Нареааняе зубьев колес 1, То. (2)

2. С ручным управлением Нарезание зубьев в один 
проход

Нарезание зубьев в два про- 
хода

Нарезание колес по предват 
рятельно прорезанному 
зубу

19.36,3. То, (3). 36,20

■ т у д а *
62. 19. 30. 3, То, (3). 36. 

2D

Зубофрезерные полуавтоматы для прореэаиив зубьев конических я^ягс

Прореэаиие зубьев колес 11, То, (2) 
предварительное I

Зуборезные полуавтоматы для конических колес с круговым зубом

Обработка зубьев колес 1. То, (2)

Обработка колес по пред­ 62.1. То, (2)
варительно прорезан­
ному зубу
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СОСТАВ И ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОСТЬ 
ПРИЕМОВ УПРАВЛЕНИЯ СТАНКОМ, Приложение 6, л и с т  14

СВЯЗАННЫХ С ПЕРЕХОДОМ

Характер обработка Способ выполнения работы
М/М првемов управления 

стайкой, вошедших в комп­
лекс времени кв переход

Шлицефрезерные станки

1. Полуавтоматы Обработка шлиц или зубьев 
на валак

1. То, (2)

2, С ручным управлением Обработка шлиц или зубьев 
на валах

18 .3 . То, (3 ), 63

Обработка шлиц илд зубьев 
по предварительно проре­
занному профилю

6 2 ,1 8 ,3 , То, (3 ), 63

Шпоночно-фрезерные ставки

(Обработка лазов для шпо- I 
нок методом маятниковой 163, 18, 3, То, (3 ), 20 
подачи I

Резьбофрезеряые станки, работающие гребенчатой фрезой

1* Полуавтоматы Фрезерование
резьбы

крепежной 1, То, (2)

2. С ручным управлением Фрезерование
резьбы

Фрезерование
резьбы

наружной 18^(19 ), 36, То, 36, 20,

63 .18 , ((9 ), 36. То, 36 .20 , 
63

внутренней

Реэьбофреэерные станки, работающие дисковой фрезой

( Фрезерование резьбы 1 8 ,1 9 ,3 ,То, (3 ), 20 ,63  
винтов я червяков |

Горизонтально-протяжные станки для внутреннего протягивания

1. Протягивание цилиндр 
рняескв, мвогошлнце- 
вых и фасонных отвер­
стий

Без снятия протяжки в одни 
проход

Со снятием протяжки в один 
проход

Каждый последующий про­
ход со снятием протяжки

53, 54. То. (2 ), 2, ТВ, (2 ). 
56. 61 .53

5 3 -54. То. (2 ). 56. 54.
5 3 .2 , Тв, (2)

“ . « . г - Т о .  (2 ), 5 6 .5 4 ,
5 3 .2 . Те. (2)

2. Протягивание пазов 
или рифлений в пазах

Без снятия протяжки в одна 
проход

Каждый последующий про­
ход без снятия протяжки

Со снятием протяжки в один 
проход

Каждый последующий про­
ход со снятием протяжки

55. То, (2 ). 5 5 .2 . Тв. (2 ). 
56

“ Л 1» / 2» '
S 3 ,' a ,  i  То, (2 |, № . и . 

S 3 ,2 . Т в, (2)
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СОСТАВ И ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОСТЬ 
ПРИЕМОВ УПРАВЛЕНИЯ СТАНКОМ, 

СВЯЗАННЫ Х С ПЕРЕХОДОМ
Приложение б, л  н е т  15

7B/JO приемов упрааее* пап степсом. вошедац в комплексе времеап 
ка переход

Характер обработка Способ виаолаепкя работа

Протягивание пазов Поворот делительного при* 14
или рифление в  вазах способлевик на следую* 

щую позицию
Вертикально-протяжные статен дан наружного протягивания

Протягяааняе плоскостей Обраббтка в  один проход 2, Т е. (1*) . 2 . Т а, (2)
или пазов Каждый последующий про* 

ход (для пазов)
Поворот делительного при­

способления ив следую* 
щую позицию

18. 2 .1  

, , в »

Го. (2 ). 20. 2. Та.

Зубошлифовальные станем

1, Ш лифование зубьев 
методом обкатки

Одним дисковым кругом

Двумя тарельчатыми круга* 
ми

Абразивным червяком

62, 12. 3 . 19, То, (3 ), Пр, 
1 9 ,2 ,1 2 .3 .То. (ЗКЗО 

6 2 .1 9 . 12, I I . 3 . То. (3), 
Пр» 2, 1 2 ,1 1 ,3, ТЦ

2. Ш лифование зубьев 
методом копирования

Профильным кругом в один 
проход

Каждый последующий про* 
ход

6 2 ,1 2 . 3, 19, То, (3), Пр, 
19, % 12, 3, То, (3 ), &  

1 9 ,2 .1 2 ,3 .* ,  (3), 20

ЗубошЛнфовалыше статен для конияескнх колес с круговым зубом

Шлифование зубьев ко* 6 2 ,1 , То, (2)
лес | |

Ш лицешлифовальные станки

1. Полуавтоматы 1 .Т о .2

2. С ручным управлеик- 
«м

Ш лифование шлнц на валах| 62 18 11. 3  (6 1 ), Т а  2.

Резьбонлнфовалыш е станки

Полуавтоматы Ш лафовапяа треуголыюй 18. 3, То. (2 ). Пр. 2. То.
резьбы (2)

11-1706/763 313



СОСТАВ И ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОСТЬ 
ПРИЕМОВ УПРАВЛЕНИЯ СТАНКОМ, 

СВЯЗАННЫХ С ПЕРЕХОДОМ
Приложение 5, лнст 16

J0/J* приемом уврш»*
Тцмдпр обработка Способ ншюшваа рлОоты шая станком» а о а и ш т  ш комплекс* домен* «а переход

КС ручным управлени­ Шлвфовзнве резьбы по 62. 19. (61). То.
ем предварительно прорезан* 

ному профилю 
Шлнфомнне резьбы по 

сплошному .без предвари­
тельной topopesftt 

Каждый последующий про­
ход

(61), 20,2,8, Пр- 

19̂  Щ ). То, (81). 20. 2,

198 Пр^0 ' 10' ,в1)' %
Ц еятри ы пи , фреаеряо-цеотроиалыше станки

1* Полуавтоматы Центровое фрезерование 
торпов, пеятроеанне

l.T o . (2)

2 . С  ручным управденнем Цеятррванве одного отверс­
тия на одностороннем 
ндн двух отверстнА на 
д вустороннем станке

30. То. 39

Резьбонарезные станки

1. Полуавтоматы Наоехвнве крепежной резн­ 1 , То, (2 )
ом вращающимися го­
ловками с таигенциальг 
вымя Платками

2. С руш им управденнем Нарезание крепежной резь* 
бы резьбонарезными са*

23, То. 63 .46

моотирыааюцимнея го* 
лоикамн

Нарезание крепежной резь­
бы  «руглымн плашками.

23. То, 7 , Те^ 63. Т

Р Ы ф Ю ш я и  воауавтоыаты 
I Накатывание резьбы I 
| круглыый роликами | 
Фрезерно-отрезные озлуавтонм ы

{ Отрезка заготовок | I , То, (2)
Тошрне*револьверные натронные полуавтоматы

. растачивание. I (.Т о , (2 ) 
обработка отверстий |

П р и н я т ы е  о б о з н а ч е н и я :  Те—основное (малинное) крема; Та— 
аеиомогатедыюе иаишняое время: t , — время на установку я снятие детали; 
П р— вспомогательное время в а  намерения Время на приемы, умазанные в  сноб* 
каж, считается перекрываемым основным (машинным) временем и в комплекс 
временя в а  переход не вюйочеяо.
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ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ вр ем я  на п ри ем ы  у п ра вл ен и я  
стан ком  н  с м е н у  ИНСТРУМЕНТА

Приложение 6» л ист I

Р ом ер ам  груда* оборудована*

Надмеиомане приемов ! II Ш IV V VI

*• Время, мая

1 Включить ставок (с полуавтоматический циклом «ли программный управлением) 0.02 0.03 1 о д е о д е 1 о д е

2 Включать ала выключать вращение шпинделя, движение стола. кнопкой 0.015 0,02 0,02 о д е о д е о д еползуна, зажим цанга рычагом 0.015 0 .02 о д е о д е о д е о д е

3 Включить или выключить подачу тонкой 0,016 0,02 о д е о д е о д е о д е
рычагом 0,015 0,02 о д е о д е о д е о д е

4 Изменить число оборотов, д войных ходов, скорость движения одним рыча­ 0,04 о д е о д е о д е о д е 0,09стола гом
0,06 0 ,07двумя рыча­

гами
о д е

о д е

о д е 0,10 0,12

0,07 о д етремя рыча­
гами 0,1 0,12 —

S Изменить величину подачи одним рыча­
гом

0)03 о д е о д е о д е о д е о д е

двумя рыча­
гами

0 ,05 о д е о д е о д е о д е 0.11

в Изменять число двойных ходов ползуна иди величину круговой подхчн на 0 .3 о д
зубодолбежиых станках

0 .02 о д е о д е7 Измеаать ааоравлевае вращения шпинделя о д е о д е о д е
8 Изменить направление подачи одним рыча* 

гам
двумя рыча* 
гамм

0 .02 о д е оде о д е о д е "оде

к 0.04 о д е оде о д е о д е 0,09



0>
5> ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА ПРИЕМЫ УПРАВЛЕНИЯ 

СТАНКОМ И СМЕНУ ИНСТРУМЕНТА Приложение б, л и с т  2

Н»ыаеномвве орвсмо» 1 11 111 IV V

Р**м<рв»п группа оборуловлпкя

VI

В рем *, м ш

Изменить длину хода стола, 
оодэува

кулисным механизмом

перемещением упоров на стан 
ках

продольно*
строгальных

шлифовальных

10
11

12 

IS

14

15
16

Включить нлн выключить фрнкциоб каретки револьверного станка
Включить или выключить подачу делительного механизма эубошлнфоваль* 

иого стайка
Включить счетчик продолжительности обработки эубошлифовального стан* 

ка
Произвести деление на другой заход при нарезании многоэаходной резь* 

бы на токарном станке
Повернуть делительную головку или делительное приспособление на одну 

позицию
Повернуть приспособление с рабочей позиции на загрузочную
Включить автоматическое уско- 

реаиое перемещение, подвес­
ти инструмент к детали или 
отвести от детали

каретка
иого типа

тохар* (центровые работы (/<«50 им) 
ипа Iпатронные работы (<<200 мм)

револьверная головка 
стол фрезерного, расточного станка
суппорт, шпиндельная бабка ка­

русельного, строгального, 
фрезерного станка, аубофре- 
зерного

горизонтально
вертикально

17 IВключить движение, подвести (отвести) н остановить стол 
I (каретку) в положении установки инструмента продольно* 
( строгального (шлифовального) станка

кнопкой
рычагом

0,1

0,05 0,06

0,025

0,05

0,04

0,03
0,04

0,05

0,03
0,04

0,03
0.02

0,02

0,05

0/Н

0,04
0,05
0,04
0,06

0,03
0,04

0,15

0,07

W I -  I -

0,25

0.03

ОД

0,09

0,04 — —

0,07

0,04

0.09
0,05
0,06
0,04
0.08
0,08
0,13

0,08

ОМ
0,09
0,06
0.075

0.1!

0,09
0,05
0,09
0,10
0,16

0.04 I 0,06 
0,05 I 0Д7

0,10
0,12
0,18

0.06
0,07

0,4

0,11

0.11

0,12

0.08



Подвести 
инстру­
мент к 
детали 
вручную

каретка 
станка 
(всех ти­
пов)

центровые работы (/< 5 0  мм) 
патронные работ» (/< 2 0 0  мм)

0.05
0,02 1 0,03

0,00
0,04 оде оде оде

верхний час1 
пиноль эадж 
реэцедержат

гъ суппорта 
£Й бабки
ель на планшайбе расточного станка

0.04
0,03

0,05
0,04

оде
0,05
оде

0,10
0,06
0,10

0,12

£ l2

0.14

шпиндель
станка

сверлильного 1<100 мм 
250 
400

0,02 0,03
0,035

0,03
0,04
0,05

0,04
0,05
оде I

I
I —

расточного, продольно-фрезерного 1 — — оде оде 1 о .)! 0,12
стол станка фрезерного, шлифовального, протяжного, зубофре- 

зерпого 
расточного

0,04 0,05 оде

0,10

0,07

0.12

оде

0.14

оде

суппорт
ставка

поперечно-строгального 
карусельного, продольно-строгального

0,04 0,05 оде
оде оде оде

шпиндельная бабка зубофрезер­
ного станка

горизонтально, вертикально 
тангенциально

оде 0.11
0,12

0,13
0,14

0.15

—

-

долбяк эубодолбежного станка 
оеремешетем стола во реАхе оде

1
8 оде

оде оде



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА ПРИЕМЫ УПРАВЛЕНИЯ 
СТАНКОМ И СМЕНУ ИНСТРУМЕНТА Приложение 6. л в * т  3

1
Я

Н « т м » ю »  притом

размера** доена обдодованш

1 If т IV V VI

Подмети 
инстру­
мент к 
летам 
вручную

шлифованный круг, пвифоамь- поперечив, продольно 
иую бабку к детали до вертшплыю 
появления искры

0.02 0,03
0*04

0,04
0,05

0,05
0,06 — —

шлифовальный круг к детали по лимбу 
доводочный круг в вертикальном направлении 
шлифовальную бабку —

0,08
4 о з
0.14

—
—

— —

шпиндельную головку в горизонтальной ПЛОСКОС­
ТИ па длину, мм, до

200
500

1000
— 0.02

0,05
0.08

0,03
0,06
0,09

0,04
0,07
0.10

0,06
0,09
0.12

—

19 Установить 
инстру­
мент на 
размер 
обработки

цилиндри­
ческие по­
верхности

по упору или лимбу грубо о < п  мм 
Ж

0,02
0,03

0,02
0,03
0Л4"
0.06

0,03

0.05
0.07,

0.04
0.05 ОдОв <)j07

по лимбу с точностью мм П < 25 мм
> 2 5

Года'
1 0,04 QjOO 

0.08 <
ш
0.09 (Ml

карусельные станки по лимбу I 
по шаблону 1 —

-Р- — 0,08
0.16

0,10
020 025

распитые стайки по дамбу | — 
по шаблону | —

0.10
025

0,15
0,30 I f

плоскости

по упору коварного ролика | 0,03 ■ 
по лимбу 1 0,05

0,04
0,06

0,06 , 
0,08

0,d7
0,09

0,08
0,11 <M4

0,18
022

по разметке обработки |Й Й К Е Й * 0,07 
0,09

0.08
0.10

0,10
0,12

0,12
0,15

0,15
0,18

по шаблону и тупу 
по мерным плиткам.

0,11
0,12

0.13 0,15 
0,13 1 0,15

Q.17
0,17

020
020

025
025



сложно* 
Профиль­
ные по- 
верхностн

эубообрабаш* 
ааяицне станка

во УТОРУ в один проход 0.05
в два про­

хода
1- й проход по лимбу
2- й проход по упору

о д0.05
эубошлифоваль- 

яые станки
первый про­

ход
одним кругом 
двумя кругами

о д1Д
последующие проходы, абразивный 

Черняк
о т

резьбофрезеряые» реэьбошлнфо- 
вальные стагаш н динцедмрг* 
фовальвые

по лимбу 
по упору

0fit
о т

Отвести ин­
струмент 
от детали 
вручную

каретка
станка

токарных, револьверных, болторезных
резьбо-зубообрабатывающях

0.02 ĵ 0.03 0.03 ,005 0.00 оде

верхняя часть суппорта
резцедержатель на планшайбе расточного станка

0,025 од* 0,000,08 0.080,00 0.100.10 0.12

шпиндель
станка

сверлильного
расточного, щюдолно-фрезерэсго

0Д1 о т 0,03оде ода 1 0.08 0,040.09 (МО
стол станка фрезерного. шлифовального, поперечно-строгального, 

эубофрезерного 
расточного

0.03 0.04 0,05
0,09

оде
0.10

0,07
№2

0,08



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА ПРИЕМЫ УПРАВЛЕНИЯ 
СТАНКОМ И СМЕНУ ИНСТРУМЕНТА Приложение в, л н ет 4

Размером группа оборудоаанкя

f Напневомнае драено» I I! III IV V VI

Я Врем», мин

суппорт поперечно-строгального I 0.04 0.06 0,06 -
станка карусельного» продольно-строгального — — 0,06 0,07 0Д8

Отвести ни* долбяк зубодоябежного станка I - I 0,06 0.06 _. _
струмент 
от детали шлифоваль- поперечно» продольно

Г
0,02 0,02 0.03 0.04

вручную ный круг вертикально — 0,03 0,04 0,05 —
в направ*
лении

доводочный диск 0,06 _ _
стол фрезерного, долбежного стайка по рейхе 0,02 0.02 0,03

21 Подвести (или отвести) резец и специальной державке револьверной головки 0.03 0,035 0,04 охи
к детали в поперечном направлении

22 Подвести (или отвести ( инструмент при зенковаиии вижией плоскости иа свер* 0.016 0.018 0,02 0,02 0,03 •в.
л ильных станках

23 Подвести» довести до врезания метчик, плашку 0.016 0,025 ш 0.035 —
24 Подвести (ели отвести) стол или шпиндельную бабку в вертикальном иа* 0.08 0,08 0,10 0.11 0.11 0,13

правлении при фрезеровании по копиру внутренний, закрытых плоскостей
25 Подвести (или отвести) инструмент к детали угловым поворотом головки на 0,04 0.05 0,00 OJ07 — —

зубодолбежных» внутрншлифовальных станках» вертикально-доводочных
станках

25 Подвести (или отвести) хонинговальную головку к детали и ввести в отверстие 0,02 0,02 0.03



27 Подвести (или отвести) держав- подвести подала ручная 0.15 0,24
ку с полировальными брусками механическая 0.11 0.17 — — — —
к оораоятываемои поверхности
при суперфинише отвести ручная 0.09 0,15

механическая 0.07 0.11 — * — —

28 Подвести я совместить оси дета* сверлильные по кондукторной втулке 0.03 0,04 0.04 0,0$ 0,07 !
ли м инструмента станки или отверстию

по разметке 0.04 0.05 о х » 0,07 0.09 —

карусельные перемещением суппорта _  ■ 0,13 0,16 I 0 5 0
станки J I_____

29 П одвеет, переместить каретку йа длииу 1._2 шагов ори фрезеровании резь* 
бы гребенчатой фрезой — 0.05 - — —

ЭО Подвести (или отвести) центре* один на одностороннем стайке 0,015
вочный инструмент и детали два на двустороннем станке 0.02 — —- — —

31 Вывести сверло для удаления стружки я ввести в отверстие Время учитывается по необхо*
дямосга в» дополнительной

таблицы

32 Переместить заднюю бабку с откреплением п закреплением рукоят­
кой

0.14 0.16 0,18 0.22
болтом 0.22 0^7 0,35 0,40 — —



вспомогательное время на приемы управленияСТАНКОМ Я СМВНУ ИНСТРУМЕНТА Приложив*6, Л К CT S

VUbmi И га IV У1

за ПмсрцА суппорт на угол е от* 
креплеямем н закреплением

токарного, строгального стайка 0J5
на поперечняе карусельного, стро-|грубо 

гальвого, фрезерного стайка |точво

34 Повернуть резцедержатель строгального станка на угол с откреплением 
н закреплением_____________________________ __________

Т о *-
■ ieo*
“W
130*

60*

0,6 I 0,6 £L
0.3
ц

0J5

S L
1.1
2.0

0,65

6 »
и >
2.5

0.8

Повернуть стол на угол с откреп­
лением а «пф аиниА  град

прямоугольный рычагом

гайкой

круглый 1S0*
130*

U
1.Т W2.0
1,5
2.1

т г
2.0

0,10
0,16
0,22

0.12

1.75

0,15
0,24
CL3S

р г
2.9

Закрепить ала-открепить узел станка

37 Включить упор ограничения раз­
мера

карета, стол, револь­
верная головка, 
шпиндель 

поперечина

0.025: 0.03 0,04

токарные станки перемещением ку* 
лачка

постановкой сменно* 
го вкладыша

0,025

0,045

0,03

0.06

0,04

0,00

0.046

0.065
-

револьверные с п а . 
кв

поворотом рукоят­
ки

— 0.02 0.02 т -

0.06 0,06

0.06

0.06

Ш  т



38 Закрыть яям открыть щиток ог­
раждены от стружку

стационарный 0.02 0,02 а о з 0.03 |  0,04 084

передвижной шарнирный
съемная

0.05
0.10

0,15
0.16

0.08
0,18

0.07 I 0,09 
GL20 1 0.2S

—

3» Установить хонинговальную го­
ловку в рабочее гоыичкеяне

регулирование размера в силы давлении 
брусков

0,04 0.05 0.08 — — —

разжать бруски в 
начале или сжать 
в конце обработки

вручную
гидравлической

подачей

0035
0,026

ао о
0,03

086
0.035 — —

—

40 Поставить 
я снять 
кондук­
торную 
втулку

сверлильные станки Диаметр отверстия втулки» мм 20
40
СВ. 40

— 0,07
0.09

0,07
0,09
0,12

0,07
0Д9
0Д2

— —

расточные ставня < 3 0  
св. 80

- ■ — 0.12
0.18

0,17
006

006
085

41 Сменить
инстру­
мент

поворотом резоовоЙ го- 
ЛОВКИ

токарного станка 
револьверного станка 
на поперечине 
на боковом суппорте

0,06 Oj07
0.04

0.07
0,06

008
007
0.10
0.12

0.10

0Л2
0.15

0.12

«Мб
080

поворотом револьверной голов юг 0,016 0.02 0.03 о о з 1 -

43 Устеновнть 
и снять 
ЯЯСТрУг 
мент

реэеа в резцедержателе
проходной, ПОД- 

резвой, расточ­
кой

Л

горнзовталмо
вертикально

0,35 0.4
0.7

08
8.6

0.6
0.9

0.7
1.0

10
18

отрезной, резьбо­
вой, фасонный

горизонтально
вертикально

0 8 0.8
0.8

00 1.0
1.1

18
.М

18
2.0

резец в резцедержателе 
на планшайбе расточ­
ного станка

проходвОй
подрезкой горизонтально —

>8
10

1.1
18

18
1.4 —



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА ПРИЕМЫ УПРАВЛЕНИЯ 
СТАНКОМ И СМЕНУ ИНСТРУМЕНТА

Прнложенве 6, л и с т  б

FiwepBu группе оборудомвее

I
1 “

III IV V VI

Время, шшя.

1 - 0.4 од

- 0.8 1.0 ^ .

0.07 одо 0.12 0.14

_ 0Д5 од 0.4

_ ОД 0.4 од
— — 0.4 0.8 0.7 —

0,12 0,12 | _
— 0,15 0,15 — — —
— — 0,18 0,18 — —
— — ОДО ОДО одо —
—* — — 0Д4 0Д4 —

0.17 0,17 0,17 0,17

0.05 0Д5 0,05 0.05 045
— 0.06 0,06 0.06 0.06 —

штт _ 0,09 0,09 0.09
0,12 0,12 0.12

42 Установить 
и снять 
инстру­
мент

резец в державке

державку с резцом ь резцедержателе

сверло, эен* 
кер раз* 
мртка. 
фреза

в пнноли задней бабкн

в шпинделе 
станка

карусельного

расточного без крепления 
с креплением клином

сверлильною Конус 
Морзе №

в кулачковом патроне

в  быстро­
сменном 
патроне

без выключения вращения 
шпинделя*

с выключением вращения 
шпннделя

0 < 1 5
< 2 5

/> < 3 0
> 3 0



эеюсоцка, цековка» подрезной нож в державке | 0,22 о д е о д е  |  о д е  |  о д е —

метчик в державке вертикально
горизонтально

0,08
0,09

0 ,0 8
0,11

о д е
0.14

о д е
0 .1 5

о д е —

43 Опустить вакшшое приспособление с хопнрвым устройством 
дли нарезания резьбы резцом

На револьвер­
ном стайке

0 ,0 3 0,04 о д е — — —

44 Установить ревьбовов резец яе первый проход 
размер каждый последующее проход

0 ,0 3
о д е

0l04
0.03

о д е
о д е

— — —

4S Откинул» накидное приспособление 0,02 0,03 0,04

46

47 
46

Установить резьбонарезную гмовху в рабочее положение (свести плашки) 
рычагоы

Смазать деталь, развертку, метчвк
Устаиовпгь н закрепить хомут на пакет прутков, открепить и спать хомут

0Д2

0 ,0 3

0 ,0 2 5

Q04

0 ,0 3 5  0 ,0 3 5

о ,0 4  о д е  
1 .4  -

о д е —

49 Установить 
и снять 
инстру­
мент в 
борштан- 
ге

При сво­
бодной 
уставов* 
хе

резец с установкой на размер по шаблону 
ндн линейке

— — 0.8 0.7 0.8 —

резец двусторонний ял& плас­
тина расточная

без уста­
новки 
на раз­
мер

Диаметр 
отвер­
стая» 
мм, до

100
200
650

100
200

—
—

0 .5
0.6
1,0

0.0
0,7
1.1

0.7
о д
W

—

зенкер, развертка» расточная 
резцовая головка

— — 0 .3
0.9

0 .4
1.1

одU —

расточках, резцовая головка 
разъемная

вручную
краном

- 0.7 0.8
2.8

1.0
3 .0

Прамеяать только для патронов безопасной конструкция.



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА ПРИЕМЫ УПРАВЛЕНИЯ 
СТАНКОМ И СМЕНУ ИНСТРУМЕНТА

П Н М Р Ю М ^ Ш Т  7

1

Н и ясю м ш  о д о ю

Р |М Д О 1Я (Ш  вбоДОвмняя

1 II III IV V VI

ВДОЯе МИН

Установить
И СИЯТЬ
янетру- 
мент в 
боротая* 
ге

При сгее- 
кепок 
установке 
(«Р» окно де­
тали иля 
прнспо- 
совлекая)

резец с установкой на размер во шаблону нм ли­
нейке

— — 0.7 о д од —

резец двусторонний или плас­
тина растаивая без ус­

тавов- 
хя ва 
раз­
мер

Диаметр 
отвер­
стия, 
мм, до

йзад —

0.6
о *
U  (

0.7
ад
1.4

од
1Д
1.6

1
1

1

зенкер, рдзверткя, расточная 
резцовая головка

100
200

— 0.4
14

0.45
1.4

0J55
1Д

—

расточная реявшая головка 
разъемная

вручную
креном

— — 0.9 1.0
ад

1Д
а д

—

80 У с ш т т  
я снять 
борштая- 
гу рас- 
тачного 
сгаока

я конус шпинделя без крепления
скрепление* клином

— — 0.4S
1.1

0.65
1Д

0.05
1.8

в конус шпинделя я подшип­
ник задней стойки

без выварки вручную
краном

— — 4Д ад од
11

с. выверкой подшипника 
задней стойка

вручную
краном

— 8,8 ад 10Д
15

—

во втулку кондуктора я конус 
шпинделя (бел ец  кк стои­
ка)

с поворотом стола вручную
креном

— — 2.4
5.0

3.4
7Д

4Д
9.0

—

е отводом стола вручную
краном - 1 -

2.9
5.5

ад
7Д

а д  1 -  
ю.о 1 —



51 Установить поводковый патрон, оправку в !1**3 крепления 
конус ппщнделя расточного стад а н снять!0 креплением кланом

52 Установить и снять державку реала

53

Установить 
мм сме­
нять про* 
тяжку для 
внутрен­
него про- 
тягявания

Для работ с и -  
тоыатвчеехям 
обратным перо* 
мещеняем про­
тяжки

вродишутъ протяжку (с надетой 
деталью идя без делил) я ус- 
тадовнть в тяговый ветров .

вывеств протяжку яэ тягового 
патрона

Дня работ воднв 
тип весхолько 
проходов с рун­
ной установкой 
протяжки

ваять оротяжху (нлн сменять про­
тяжку вря работе в 2—3 про­
хода) с деталью в  установить 
кондом в тяговый патрон (при 
обработке цилиндрически!, 
квадратных и ф&соввых от- 
верстай)____________________

40
30

св. 60
40
80

св. 80

20
40
80

св. 80

= 181 0.4
од

о.в
1.15

АР I U 15

0.04
0.05
0,02
0,03
0|04

0,08
0.10
0.14
0,25

взять Протяжку в  установить кондом в тяго­
вый патроя (дрв обработке пшоночвыг 
паэоа)

ОД»

54 Закрепить (нлн открепить) протяжку в па­
троне

кланом или вилкой 
рукояткой самозажимного патро­

на

55 Установить (или снять) плоскую прокладку под протяжку ОД)3

55 Очистить протяжку от стружка (с учетом пере­
крытой менянным временем)

Дисметр протяжки. 40 
мм, д о 30

___________________ св.80

57 Сменять вротяялу для наружного протягивания вря работе «  несколько про­
ходов ва вертяхально-протяжных ставках



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА ПРИЕМЫ УПРАВЛЕНИЯ 
СТАНКОМ И СМЕНУ ИНСТРУМЕНТА

Приложение 6, д я с т 8

1
к
§

Нммекомвие пресно» I It III IV

Рмиерма группа оворудо—1—

V!

Время мвв

58 Переместить деталь или деталь с приспособление 150. 400 Масса де­ 5 0.015 — —
ем при сверлении на длину, ми тали или 15 — 0.02

детали с 30 — 0.055 — ——
приспо­

св 400 соблени­ 5 — 0,03 — —
ем, кг 15 — 0,04 — —

30 — 0,075 —

59 Кантовать приспособление при сверлении 5 0.04
15 — оде — —
30 — 0.12 — —

60 Повернуть деталь с приспособлени­ габаритные размеры 300X500 0,09 .
ем пря сверлении на угол с фикса­ приспособления, мм 800X1000 — 0,11 —
цией св 800X1000 — 0,14 —

61 Включить кли выключить охлаждение Перекрывается основным временем

62. Совместить профиль детали и инструмента в начале обработки См ниже лист 9

63 Переместить каретку, суппорт, цитадель, шпиндельную бабку, шлифоваль­
ную бабку, стол в исходное положение вручную или автоматически

С д  ниже листы 9, Ю



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА ПРИЕМЫ УПРАВЛЕНИЯ 
СТАНКОМ И СМЕНУ ИНСТРУМЕНТА Приложение 6, * ист 9

Врсми ни совмещение профиля детали и инструмента
Модуль ьуб*. т .  мм

Наямевомпна приемов 8 11 •  I1 '*  1["" «а 12

В р а т ,  м я в

Совместить профиль де* 
тали и инструмента в  
начале обработан

Зубофрезерные, шлнцефрезерные станки 
Зубодолбежные ставки
Зубострогальные станки для конических колес 
Зуборезные станки для колес с круговым зубом 
Зубошлнфовальные, шлииешлнфовальные стан*

JCH
Резьбошлифовальные станки

0.30
0Д5
0,25
0.07
0.07

0.40
0.20
0.30
0.08
0.08

0.45
0.30
0.40
0.10
0.10

0,50

o j s
0,12

0.15 — __ —

Время ца перемещение частей стаж а

Наямекомаме оряемоа Дампа пе* 
ремещеявя, 

мм

Размерная группа об

I—H / Ш | IV 
Время, мип

фудраа!

V

ИЯ

VI

Переместить каретку, 
шпиндель, шпиндель* 
ную бабку, стол, суп* 
порт в исходное поло* 
женне вручную или ав­
томатически

Токарнс-вннто резные 
станки

каретка суппорта 
шшоль задней бабки 
суппорт

200
50
100

0,05
0,05
0.06

006
0,06
0,07

0,08
0,07
0,08

0.09

<М0

0.11

0 J2

Лоботокарные к а р т а  суппорта 
суппорт

500
200

— — 0.16
0.17

0,20
0.20

0,23
0.25

Карусельные станки 200 0.09 0.09 0.11

Горнэонтально-растоя- 1 шпиндель 1 200 
иые станки |сгол | 200

0,08
0.09

0.08
0.09

0.0»
0.12

S  * На «еяамиую в нормативах постоянную длину обработки расчетного времени иа переход.





Шлядефрезерные става 200
400 _

- 0.10
0.1Я = 1= —

Щпоночно-фреэервые ставка 100 0.12 - ■ —,

Отрезные круглоонльшке станка 300
500

— о д а
0.14

— — —

Зубошлнфовальные, ра* 
бегающее абразивным 
черняком методом об* 
катав

шлифовальную баб­
ку автоматически 

шлифовальную баб­
ку маховичком

0.SJ0.8 —
111 —

11

Резьбонарезные станки 100
Се 100

0.02 — 
0.03 — — 1= 1=

Не заданную а нормативах постоянную длину обработки расчетного временя на переход.



состав и продолжительность 
приемов подготовительно.

ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЙ РАБОТЫ
Приложение 7, л и ст I

С п ш Нааыеяоаавие элементов работы

Все Поручить наряд, чертеж, техноло­
гическую документацию на ра­
бочем месте в начале и сдан* в 
конце обработки. Ознакомиться 
с чертежом» технологической до 
кументацией, осмотреть заго­
товки

Инструктаж мастера

Р м м ерм я .групп* «йвмю итя

•ж 2* Ь* w ** •* >
Врем», ним

4.0

2.0

4.0

2.0

4.0

2.0

4.0

2.0

4.0 4.0

2.0 2.0

Токарю.
винто­
резные

Установить 
н снять 
аажяиное 
прясло- 
со биение

Установить 
я снять 
режущий 
ямстру. 
мент

патрон
патрон с ц ентром
кенара
оправку
специальное прясло* 

соблеяне

резец в реэцедер. 
жавку, сверло зен* 

кер .развертку а  
ш псйь задней 
бабки

Установить ветчину подачи 
Установить число оборотов шпин­

деля
Переместить каретку туппорта в 

продольном направлении 
Переместить суппорт в пояеречном 

направления

2.0
2.8
1,0
0.6

Ч3,6
2.0
0.8

4Д
БД
ЗД
1Д
8.0

4.0
6Д
4.6
1Д
Ю.0

5.0
8.0 
6.0 
1 .8

«Д
»Ю
7,0
2.6.

1Д
ОД

IЯ 
0Д5

0Д<
0,И

0,08

0.08

0,16
0,18

ОД

ОД

ОД
ОД

о д
ОД

ОД
о д
0.4

0.4

13,0 15.0

3.0
0.0

ОД
ОД

о д
о д

ч0.8

0.4
0.4

0.6
0.6

Токарю*
кару­
сельные

Установить 
к снять 
эажнмное 
приспо­
собление

на стаде 4 кулачка 
б о л т  с планками 
угольник с крепле­

нием болтами н 
планками 

на столе 4 кулачка 
и болты с планка-

4,0
Ц
7Д

7Д

80
3.6
9Д

80

6 0
4Д

120

10

332

10Д
специальное при­

способление
— — — 6.0 8.0 ОД

Установить 
и снять

в реацедержавку 
суппорта

- — — 3.0 4Д 5.0

режущей
инстру­
мент

в гнездо револьвер­
ной ГОЛОВИН

1Д 1.8 2.0



СОСТАВ И ПРОДОЛЖИТЕЛЬНОСТЬ
ПРИЕМОВ п о д г о т о в и т е л ь н о *  

за к л ю ч и т е л ь н о й  ра б о т ы
Приложение 7# л и с т  I

Стами Наамеяозагас элементов р аб о т

Р м к ер м я  групоа 
обсмгдемаии

5 £
Время,

И

12
13
14
15

16 

17

Токарно-
кару­
сельные

Установить число оборотов план­
шайбы

Установить величину подачи 
Переместить поперечину 
Переместить каретку по поперечине 
Переместить верхний суппорт в 

вертикальном направлении 
Переместить боковой суппорт в 

вертикальном направлении 
Переместить боковой суппорт в 

горизонтальном направления

— — 0 .1 5 0 4 1 0 4

, 0 ,1 5 0 4 0 4— . м 1 4 1 4— _ — 0 4 0 ,4 0 4
— — — 0 4 0 .3 0 .4

— — — 0 4 0 4 <44

— — — 0 ,2 0 4 0 ,3

4 ,0 4 .8 6 .0

4  4 6 4 7 4
и 9 .0 1 0 4

0 ,4 0 4 0 4
О * 1 ,0 1 4 —
1 4 1 4 1 4

— — 0 ,-15 0 4 0 4 —
. 0 .1 5 0 4 0 4

— — 0 4 0 4 0 ,4

— 0 ,3 0 4 0 .4 —

— — . 0 4 0 ,4 0 4 —

— ! — 0 .2 0 4 0 ,3 —

18 Горизон­
тально- 
расточные 
с непо­
движной 
передней 
стойкой 
н пово-

Установить

18

20

21
22

23

24

25

СТОЛОМ Установить 
и снять 
режущий 
инстру- 
мент

болты с планками
и снять U
зажимное § £
приспо­ *3 8 g
собление З а  «Э о х

1 S .Sо в ч S .1
О  X

вручную
краном

в конус шпинделя 
в борштаягу 
в резцедержатель 
иа планшайбе

Установить число оборотов 
дели

Установить величину подачи
Переместить стол в продольном 

направлении
Переместить стол в поперечном на­

правлении
Переместить шпиндельную бабку 

в вертикальном няправлеиви
Переместить шпиндель в горизон­

тальном направлении
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СОСГДВ И ПРОДОЛЖИТЕЛЬНОСТЬ ПРИЕМОВ 
ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЙ 

РАБОТЫ

Ста сп Н м м м ом ш ю  м см м то а  работы

Приложение 7, л и с т  3

Раэмерааа группа оОоруяо* ааааа

S  *  >  ?
Время, т

С л . Приложение 7. лист J

Горизон­ Установить
патрон
патрон с центром

2.0
23тально-» н снять центра 2.0

вертикаль* зажимное болты с планками 3.0
но- и уни* приспо­

собление
тиски а зверсаль*

но*фрезер* специаль­ вручную 4.0ш с ное при­
способле­
ние при 
установке

краном

9
10

11

12

it

Установить н снять концевую фре­
зу в конус шпинделя 

Установить оправку для фрезы в 
конус шпинделя в  смять ее 

Установите насадную фрезу на 
оправку я снять ее

Установить комплект 
фрез ив оправку и 
снять его

две
четыре
шесть

Устаповнть число оборотов шпин­
деля

Установить величину подачи
Переместить стоя в продольном 

направлении
Переместить стол в поперечном 

направления
Переместить стол в вертикальной 

направлении
Закрепить стоя
Переместить упоры автоматичес­

кого выкаючеияя подачи на раз- 
***Е _

2,0
3.0
3.0 
43
3.0

5.0

2 3

2.0
1.5

2.0
3 3
4.0

0,12

0,12
0,15

0,12

035

0 J2
0 3

15 Продольно
фрезерные

Устаповнть 
н снять 
зажимное 
приспо­
собление

336

болты с планками 
тиски

специальное 
приспо­
собление 
при уста­
новке

вручную
краном

0,15

0.15
0 3

0.15

0.4

0,15
0 3

2 3
3.5
4 3
5.0
3 3

7.0
10

3.0
4.0
5.0 
53  
4 3

3 3

2 3

2.0

2 3
| 3
5 3

3.0
4 3
0 3

3.5 
S 3  
0.0 
7 3
4.5

4.0

3.5

3 3

3 3
5 3
7 3

0 3

ОД
0 3

ОД

0.5

0.15
0 3

0 3

о з
0.4

0.6

ОД
0.4

0 3

0.3
0.5

0.4

0.7

ОД
0.4



СОСТАВ И ПРОДОЛЖИТЕЛЬНОСТЬ ПРИЕМОВ 
ПОДГОТОВИТЕЛЬНО^АКЛЮЧИТЕЛЬНОЙ 

РАБОТЫ
Приложение 7, л а с т  в

1 С ? 9 Ш Нвяиеяоваяие мемш о» работы

Размерим группа оборудо­
вания

s S & > >
Время» мая

16 Продольно* Установить и снять оправку для 2Д з д з д
фрезер* фрезы в конус шпинделя

17
ные

Установить фрезу одну _ 3,9 з д 4.0
на оправке и две — _ — 4.0 5.0 6.0
снять ее три 6j0 7.0 9Д

четыре — — ' — 8Д 10.0 13.0

18 Установить число оборотов ишин* ОД о д 0.3
деля *

19 Установить величину подачи — — ОД о д о д
20 Переместить поперечину в вертя* — — — о д 1Д 1Д

кальном направлении с ослаб*
лением н креплением

21 Переместить шпиндельную бабку — — — 0.4 о д СГ.6
22 Переместить стол — — — ОД м о д
23 Переместить упоры автоматичсско* — — — о д о д а ого выключения подачи на раз*

"«р

24 Карусельно- Установить л петырехмсстное . 10 12 1$
фрезерные снять зажнмиое четырехместное — — 12 15 18 —

приспособление i восьмиместное — — , 16 16 21 —

25 Установить фрезу на гальэе*пткн* 7 9 11
деля с установкой на размер и

_ _ сиять

86 Установив сменой шестерен _ 2.0 3.0 4.0
число обо­ рукояткой — ■ — ОД ■ОД о д —
ротов шоин*
дельной баб­
ки

2У Установить сменой шестерен _ 1.5 2.0 3.0
величину по­ рукойткой — — ОД ОД о д —
дачи стола

28 Переместить стоя ОД 0.4 о д
291 Открепить н закрепить стол — — ОД 0.4 0.4 —

S37



состав а  продолжительность лгавм ов
ПОДгйТОВНТЕЯЬНО-ЗЛКЛЮЧИТЕЛЬНОЙ

РАВОТЫ
Приложение 7, д и с-т 4

! Cmuw Н и ш а о и п С  меисвто» рпботы

меряем груса* 
рудопадм

ИЗГ
) 1 См. Прилоямши 7, лист 1

3.0 4.0 *г*
и 2.4 еж» ежж

32 3.5 — —

42 60 ***

0,6 о,г _
12 12

1,0 12 - - j.
12 2.0 —

02 0 2 — — —

0д 02
02 АЗ — —

0.4 0.9 — — —

0.4 0 2 — - -

0.4 02 — —

02 0,4
02- 02

4,0 92- до"
— ь — 0.0 102 122
— — 1122 142 182

— — 42
7,0 02 92

_ 192 112 192
102 122 18.4

Поперечно- 
строгаль­
ные я 
дадбеж-

Установить 
и свить 
мжимиое 
приспо­
собление

Установить 
И свить 
резец

болты с маннами 
тиски
специальное 

соблеме

на пооереЧ- 
но-стро- 
глльцых 
ставках

на долбеж­
ных стан­
ках

проходной 
широкий вла

фкСОВНЫЙ

проходной
пазовый

Установить ввело двойных ходов 
ооаауна 

Установить величину ползли 
Переместить стоя в првоиыимн 

наярввдеяан
Переместить стоя в лфпнеаплом на­

правления (дли поперечно-стро­
гальных стакхов)

ПереМеегагь стоя в аош рпм яе- 
правлеяшн (дня долбежных стан­
ков̂

Переместнтъ суппорт в вертяхальном 
направления (для попередо-стро- 
гаЛьиых станков)

Устяноннпгданчу хода ползуна 
Переместить стол по окружности в 

исходное положение (для долбеж - 
яых ставков)_____

IS Продолыю-
сТрогадь-

Уставо-
ВЯТЬ В 
СНЯТЬ
залом-
вое
приело-
собле-

болты с прижимными 
плавками в числе

специ­
альное •ручную
при*
соо* краном
собяе-
пае
оря
уста­
новке



СОСТАВ К ПРОДОЛЖИТЕЛЬНОСТЬ ПРИЕМОВ 
ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЙ

РАБОТЫ
Приложение 7 , Л н с т 4

I

Огаввг Неямсаоеаяке Мемеятое работы

р«»к»ри*я груааа обо*
PMONIM

i s 2 £ > >
_______ время, «ОП

14

15

16
17

18
19
20 
21

Продольно-
СТрОГМЬ-
ные

Устано­
вить и 
снять 
резец

рроходяой м и  подрез­
кой

фасонный или широкий — —

Ю

1.8

10

30

20

3.0

Установить величину схорост 
ияя

Устанрводь величину подачи 
Переместить поперечину \ 

кадыюм направлении с oi 
ем п креплением 

Переместить каретку суппорт 
Переместить суппорт 
Переместить стол 
Установит» Длину хода стс 

метением кулачков

р рсэа*

1 верти- 
глабяеии-

га

ша пере-

— —

о
 

о
—

 
о

о
о

о

00

00
10

оо
00
оо
0.4

00

00
ю

0.7
&
00
00

22

23
24

2$

26

28

29

Круглошлн-
фоваль*
пме

Установить я снять зажим­
ное приспособление

центра
патрон
оправку

2 *
20

0.8

3.0
3.0
1.0

4.5
40
Ю

2 ц .

Установит» число оооротов изделия 
Установит» велвчииу продольной- по­

дачи стола
Установит»- величину поперечной по­

дачи шлифовального круга 
Переместить стол в продольном на­

правления
Переместить суппорт шлифовального 

яруга в поперечном направленна 
Установить длину хода стола пере­

мещением упоров

0.12
0,12

0.12

ОД

ОД

од

0,15
0.15

0.15

0.4

0.4

0.4

0.3
00

00

00

0.5

00

—

—



СОСТАВ И ПРОДОЛЖИТЕЛЬНОСТЬ 
ПРИЕМОВ ПОДГОТОВИТЕЛЬНО- 

ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЙ РАБОТЫ
Приложение 7, л и с т 5

Cram Наимеаомале элементов работы м7 SS >** ш

Раамераая
группа обо* 
рудомакя

Врана, тяг

СМ. Приложение 7, лист 1

Внугришлк*
ф о ш -

е
7
8

9

10 

Л  

12

Установить 
и сиять 
зажимное 
приспо­
собление

самоцектрирующий 
п а т р о н ______

спейнальаый патрон (вручную 
или центрирующее I краном 
приспособление I
при установке I

Установить н снять шлифовальной круг 
Установить число оборотов изделия 
Установить величину продрльной подачи сто* 

да (или шлифовального круга)
Установить величину п о п е р е ч н о й  подачи шли* 

фовальногр круга
Переместить стол (или шлифовальный кру?) в 

продольном направления 
Переместить шлифовальный круг в нолеречном 

направлении
Установить длину ходе стола (или щлнфоваль* 

кого круга) перемещением упорен

2,0

4,0

1,5
0Д5
0,15

0,15

05

05

АЗ

4,0

АО
12,0

2,0
05
0 5

05

W

0,2

0,4

13

14

15

16

17

16
19

Плоскошаи*
фоваль-
ные

Установить скорость движения (число оборотов) 
стола

Установить величину вертикальной подйчи шли* 
фокального круга (для станков с вертикаль­
ным шпинделем) или стола 

Установить величину горнаовтальной подачи 
шлифовального круга

Переместить шлифовальный круг в горизон­
тальном направлении (рлв ползун)

Переместить шлифовальный круг в вертикаль­
ном направлении 

Переместить стол
Установить длину хода стола (иди ползуна) 

перемещением упоров____________________

1 0.15 ОД о д
0.15 ОД о д

045 о д о д
0.15 о д о д
0.15 о д од
0,2 о д 240.15 о д о д

— 5.0 —

о д
— 1Д

1 *

20

21
22
23

Бесцевтро-
вошлифо-
вальные

Установить и сиять поддерживающий кож с 
регулировкой

Изменять число оборотов ведущего круга 
Установить величину продольной подачи по­

воротом ведущего круга ни угод 
Установить и снять продольный упор

340



СОСТАВ И ПРОДОЛЖИТЕЛЬНОСТЬ 
ПРИЕМОВ ПОДГОТОВИТЕЛЬНО* 

ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЙ РАБОТЫ
Приложение 7, л я с т  $

Реэкеркв* 
группе обо* 
рудомппя

1
Ставка Нишаюише элементов работы «4

7 тттттт fc
* Время, мня

24 Бесцентро*
вошлйфо-
вольные

Устаповкть шлифовальный круг на размер шли* 
фовавкя с  откреплением и закреплением уз* 
лов станка

— . 0,6 —

25 Установить и снять выталкиватель — 5.0 —
26 Пробная обработка 2.-3 деталей, намерение, 

дополнительная установка круга на размер 
(по необходимости)

27 Хонинго­
вальные

Установить кулачки патрона на размер обра­
ботки

2.0 — —

28 Установить кулачки люнета на размер с регу­
лировкой

2.0 — ***
29 Установить н снят* специальное зажимное 

приспособление
д о —г'

80 Установить и снять хонинговальную головку 2.0 — —
31 Установить бруски в хонййговальную головку

н СНЯТЬ ИХ
3.0 —

32 Установить длину хода хонинговальной голов­
ки перемещением упоров

ОД —' **•
33 Установить скорость движения хонинговальной 

головки
ОД

34 Суперфк- Установить и снять бруски 3,0
35 нишкые Установить число оборотов изделия ОД —
36 Установить величину продольпой подача 

изделия
Отрегулировать силу давления я длину хода 

брусков

ОД —
37 1.5 — —

38 Вертикаль* Установить сепаратор на столе в снять его 2.0 г „ _
39 но-дово* Очистить диски 1.0 —
40 дочяые Шаржировать диски доводочной пастой 2.0 —* -•*
41 (лапннго*

вальные)
Отрегулировать поступление смазывающей 

жидкости
1.0
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СОСТАВ и ПРОДОЛЖИТЕЛЬНОСТЬ 
ПРИЕМОВ ПОДГОТОВИТЕЛЬНО* 

ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЙ РАБОТЫ
Приложите 7. л и с т  в

Стояк* Няяыеяошяв меыпт» работы

Рыкерм! 
группа обо* 
рудомяяя

X а  >** е»а , •*

См. Приложенц< 7. лист I

Товарные

корме ко- 
няроеаль- 
«ые полу- 
•втокаты

Пми кш п  ваднюю бабку ла размер обра­
батываемой детали е откреплением и вакреп-

Установите кулачки патрона на размер обра­
ботки

Установите 
в Снять 
реаец

с регулировкой на сопряжен­
ный размер до шаблону 

с пробными промерамв дав 
работ с точвостмо мм

Установить резцедержатель с резцами, Предва­
рительно установленными на раамар 

Установите число оборотов тшптеделя ври по- 
мощи сменных шестерен__________ ________

Установите вели­
чину подачи

1прн помощи 
1 шестерен 
Iрукояткой

сменных

Переместить нередкий суппорт в продольном 
направлении

Переместить задна! суппорт в поперечном на­
правлении.

Установить длину хода суппортов е регули­
рованием упоров

Пробкая обработка 2.~3 деталей, измерение, 
регулирование резкое на размер заданной 
точности (во необходимости)

4ft
«,0

2.0

03

13 Резьбото- 
карвые 
полуавто­
маты дня 
коротких 
резьб

Установите н снять за­
жимное прасоособле-

центра
концевую оправку 
цитрон

Установите число оборотов детали при помо­
щи сменных шестерен 

Установите и снять резец
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СОСТАВ И ПРОДОЛЖИТЕЛЬНОСТЬ 
ПРИЕМОВ ПОДГОТОВИТЕЛЬНО.

заключительной работы
Приложение 7 , а и с т  б

Опеки H tm o a im  кдемекток рпботи
7 шт t

рудом ааа

Веема, мни

16

17

18

19

20

Резьбою- 
харш е во 
дуавтома-
ТЫ ДЛЯ КО;
ротких 
резьб*

Установить в сшпь барабан с наладкой ку-

Наладятъ кулачок поперечного перемещении 
резцедержателя с регулвроакой размеров 
резьбового резца

Установить число проходов резня ври помощи 
сменных шестерен

Наладить кулачок водачв на задМиуп глуби* 
яу резания

Пробная -обработка 2~3 деталей, измерение, 
регулирование резца ва глубину резания (по 
необходимости)

8.0

1J6

2.0

1 fi

21 Резьбою-

волуав- 
юматы е

Установить я спить зажимное при- центра
спосо бдение__________________ патрон

пмпмой

Установить резец по шаблону во вращающейся 
головке

Установить число Обороте* шпинделя 
Установить величину подачи 
Пробная обработке 2 J  деталей, намерение 

регулирование резца на глубину резания (по 
необходимости)

3,0



С о а ш  ПРОДОЛЖИТЕЛЬНОСТЬ
н е т и * и одроан п ш о.
ЖМЯЮЧНТЕЛЬЯОН РАБОТЫ Приложение 7, л и ст  7

Р азм ера**
группа обо* 
р у д о м ***

1 cv>m H u im o im e  м е м ш о ! роботы —

I :
1*11 т л а

ш

I
,*

Си. П М иомцм 7, л и ст 1

а Э у Ы г*
N fH K

Установит, к
спять м  
жкмное при 
способами*

оправку, оправку с не 
реходиой втулкой, цент

оправку е-водставкой 
подставки

2т0

12
9

4

1012

5

2015
4а

в
?

1
ю

и
i s

13
■

Сменить оправку фрезы 
Установить фрезу из оправку с регу 

лкровкой по осв детали, закрепить 
taftkoft в сиять

Установить число оборотов фрезы ври 
Ъ арот  сменных шестерен 

Установить величину подачи при помо 
-щи сменных шестерен 

Сменить шестерни гитары деления 
Переместить фрезерную головку в вер 

тякальвом направлении 
Установить упор для автоматического 

выключения подачи фрезы 
Повернуть фрезерную головку на угол 
Установить глубину резания перемете 

няем свода
Пробна* обработка, измерение зуба, 

дополнительная установка на глуби* 
му резания (iso необходимости)

1.5...2
Цз~3

lfi~£

3/1 3 Л
1.0 1А ОД 0.4
0.2 ДД
10.1.5 0.3 0,4

3.03.0

3.0 
4.5
2.0 0.5
0.4
200J5

4.04.0

4.0
5.0
3.0 0,5
05
3.0 0.6

14 3« » м
*ХШ №

Установить я 
снять зажим­
ное приспо­
собление

оправку концевую с raft
KOft

оправку концевую лиев 
матическую или гид 
равлическую 

специальное приспособ 
Денис для зубчатых 
колес с внутренним за 
цешкением

15

5.0

6j0

5.0
6fi

0.0 —

11 Установи» н снять долбяк 4,0 4,0
1в Установить 

число двоП- 
ных ходов 
ползуна

рычагом
сменой* шестерен гитары

0.22Д> ОД3.0

* 4



СОСТАВ И ПРОДОЛЖИТЕЛЬНОСТЬ 
ПРИЕМОВ ПОДГОТОВИТЕЛЬНО. 

ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЙ РАБОТЫ
Приложение 7, л и е т 7

Разм ерим  Груша 
оборудовавши

■

!
Стяжка Нанмековаяяе элемеятое работы

1-11 В >м
* Время мяв

17 Установить
величину
Крутовой
подачи

рычагом
сменой шестерен гитары

о д
2.0

о д
3.0 -

18
19

20

21
22
23

Зубодол-
беленые

Сменить шестерни гитары деления 
Установить величину радиальной пода* 

чи врезания
Установить н снять колиряый кулачок 

механизма врезания 
Установить длину хода долбяка 
Установить глубину резания 
Пробная обработка 4~6 зубьев» изме­

рение, дополнительная установка на 
глубину резания (по необходимости)

з д
1.0

IJ0

12
0.8

4Д
1Д

1Д

16
1Д

-

Размерная
группа обо» 
рудоааяпя

1
Ствкхж Наименование элементов работы

I S >

Время turn

1
т ц

См Приложение 7, лист 1

3 Зубошевнн* Установить центровые бабки иа размер по 1.0
говадькые длине оправки с откреплением и закрепле­

нием
4 Установить я снять шевер 3.0 -
5 Установить число оборотов, шевера при помо­ 1 Д
6

щи сменных шестерен
Установить скорость продольной подачи сто 1 Д

да при помощи сменных шестерен 
Установить величину вертикальной подачи сто7 ч—' од

8
9

1 0

ла
Переместить стол в продольном направлении *— 0 ,4
Переместить стол в вертикальном направлении — 0 .4
Установить стол иа угол скрещивания осей де —• 1 Д —

1 1
тали и инструмента

Установить длину хода стола во упорам - ОД —
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СОСТАВ Я ПРОДОЛЖИТЕЛЬНОСТЬ 
ПРИЕМОВ ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-

за к л ю ч и те л ьн о й  ра бо ты
П рилож ат 7, л и с т  7

Размеряли 
группа обо* 
рудоэаяи*

1
Оман* Ниимеиомиие элементов работы

I S >

и Время, апю

12 Зуботевин*
говальяые

Установить реяв выключения вертикальной по­
дачи на заданное чясяо ходов стела

— од —

13 Пробная обработка, измерение зуба, дополни­
тельная установка на глубину резания (по 
необходимости)

14

15
16 
17 
16
19
20 
21

Зубозакруг*
лающие

Установить я сиять зажим­
ное приспособление

концевую оправку 
центра
цанговый патрон

Установить я сиять фрезу 
Установить Число оборотов фрезы 
Сменять шестерня гитары деления 
Сменять шестерня гитары подач 
Переместить стол 
Сменить хопярный кулачок 
Пробная обработка, измерение зуба, дополни 

тедьввх Установка на глубину резания (по 
необходимости)_______________________

22

23
24

25
£27
28

30
31

32

33

Зубосгрогаль- 
яме, для пря­
мозубых ко- 
яяяесхвхко-

Установнтъ н 
снять зажим­
ное приспо­
собление

оправку концевую с гайкой 
оправку концевую пневмати­
ческую или гидравлическую 
цанговый патрон___________ 2.0

Установить а снять режущие резцы (2 шт.) 
Установить число двойных ходов резцовой го­

ловки. ври помощи сменных шестерен 
•Сменить шестерни гитары подач 
Сменить шестерня гитары деления 
Сменять шестерни гитары обкатки 
Установить делительную бабку на угол на­

чального конуса я базовый размер 
Установить д ату  хода резцов 
Установить длину обкатки 
Установить делительный механизм для обра­

ботки на один зуб или для обработки двух 
зубьев

Установить глубину резания перемещением го­
ловки по лимбу

Пробная обработка двух зубьев, измерение зу­
ба, дополнительная установка резцов на 
глубину резання (но необходимости)

1,6
1Д
1.0
1.0
1 .0
3.0

3.0 
0.4 
0.1

0.3

2.5

3.6
3.5
3.5
3.0

3.0 
0.8 
0.2

2.0

6.0
6.0

4.0

4.0 
4.5

5.0
М
5.0
&.Q

3.0
Р0.4

ЗД
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СОСТАВ И ПРОДОЛЖИТЕЛЬНОСТЬ 
ПРИЕМОВ ПОДГОТОВИТЕЛЬНО»

за к л ю ч и т е л ь н о й  ра бо ты
Приложение 7, л и с т  8

ш

Размерная
группа обо*
рудовавяя

I
Станки Наименование элементов работы

а* mm

mm
mm

л Время, мкя

1
2

См. Приложение 7, лист J

3 Зуборезные Установить в снять оправку для детали 2 ,5 3,0 4 .0
4 для кони­

ческих ко­
лес с кру*

Уставоенть зуборезную головку в шпинделе 
станка, закрепить в выверить по шаблону на 
глубину резания

6 ,0 8.0 10.0

5 говым зу­
бом

Установить число оборотов зуборезной головки 
при помощи сменных шестерен

2.0 2,5 ЗД

6 Сменить шестерни гитары додач 2 ,0 2Д 3,5
7 Сменить шестерни гитары деления 3 ,0 3 ,5 4Д
8 Сменить шестерни гитары обкатки 3 .0 з д 4 .5
9 Сменять шестерни т а р ы  качения 2 ,0 2.5 з д

10 Установить переднюю бабку под углом варе* 
эаемого колеса

1Д 2 .0 3 ,0

и Установить корневой угол 1,5 2 .0 3 ,0
12 Установить переднюю бабку на осевое переме­

щение по шаблону
о д 1.0 1Д

13 Установить стол по нониусу с откреплением в 
закреплением

0 .8 1Д 1Д

14 Установить барабан в  рабочее положение (ну­
левое положение во лимбу)

о д 0.4 ОД

15 Установить люльку под углом нарезаемого ко­
леса

1,5 2.0 3 .0

16 Установить вуборезвую головку на угол 1Д 2,0 2*517 Установить барабан под углом нарезаемого 
колеса

1,® 2,0 3 ,0

18 Переместить фрезерную головку в радиальном 
направлении

0 .8 1.0 1Д

19 Переместить стол в горизонтальном направле­
нии

0,3 0 ,4 0 .5

20 Шляцефре- Установить и центра з,о
21 верные сиять зажимное 

приспособление
цанговый патрон с центром 4Д

22 Установить оправку дня фрезы в конус шпин­
деля я сиять ее

— 2.0 —

23 Установить насадную фрезу на оправку и снять — 1Д —

24
ее

Установить число оборотов фрезы при помошн 
сменных шестерен

— 2 .5 —

25

1?

Установить величину подача nprf помошн 
сменных шестерен 

Сменять шестерня гитары деления 
Установить фрезу на заданную глубину реза­

ния

—

2Д

3 .5
0 .4 —
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СОСТАВ и ПРОДОЛЖИТЕЛЬНОСТЬ 
ПРИЕМОВ подготовительно» 
ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЙ РАБОТЫ

Приложение 7, л и с т  3

С п и к* Н ю к в о и п е  м е и ш о »  работы

Шлицефреэер*
ные

Перемостить фрезерную головку 
Повернуть фрезерную головку на угол 
Переыествть упоры автоматического выключе­

ния подаче на размер по длине обработки 
Пробная обработка шлиц нг длину врезания, 

измерение, дополнительная у тановка фрезы 
на глубину резания (по необходимости)

Р а м с е е м  
т а м  

оборудм ам а

Воем», и м

28
29
80

31

0,4
1Д
0,3

См. Приложение 7, лист t

9

10 

И 

12

13

14

Резьбофре­
зерные, 
работаю­
щие гре­
бенчаты­
ми фреза, 
нн

Установить н снять зажим­
ное приспособление

патрон
патрон с венгром 
центра_________

ЗД
4,5
3,0

Установить н снять фрезу 
Установить и снять оправку для фрезы 
Установить число оборотов фрезы врв помо­

щи сменных шестерен
Установить число оборотов детали при помо­

щи сменных шестерен
Установить и снять приспособление для вну­

треннего фрезерования резьбы 
Переместить фрезерную головку нлн стол в 

продольном направлении 
Переместить фрезерную головку нлн стол 

поперечном направлении 
Установить фрезу на глубину фрезерования с 

фиксированием по лимбу 
Пробная обработка 1.. 2 деталей, фрезером 

яяе резьбы, измерение, дополнительная уста 
новка фрезы на глубину резания, фрезерова­
ние резьбы (второй проход), измерение (по 
необходимости)______________

1Д
IjO
2J5

2.5

3

0.4

0,4

1,0

15
i £

17
18
19

20

Резьбофре- 
эерные, 
работаю­
щие дис­
ковыми 
фрезами

Установить я снять зажим- 
ное приспособление

патрон с венгром 
центра_________

Установить к снять оправку д ля фрезы 
Установить я снять фрезу 
Установить число оборотов фрезы рычагом 

коробки скоростей
Установить число оборотов детали при помо­

щи смекЛых шестерен

4,5
3.0

1,0
1.5
ОД

2.5
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СОСТАВ И ПРОДОЛЖИТЕЛЬНОСТЬ 
ПРИЕМОВ ПОДГОТОВИТЕЛЬНО- 

ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЙ РАБОТЫ
Приложение 7, а  и с т  8

i
г

Сташек Наамеяовдвя* м си о т» работы

Раамсряая 
группа обо* 
рудоаб»

- i . t

Время, мш

21 Резьбофре-
«ерике.

Переместить фрезерную головку в продольном 
направлении

— 0,4 -
22 работаю- 

щие дис­
Переместить фрезерную головку в поперечном 

направлении
— ■ 0.4 —

23 ковыми
фрезами

Пробна* обработки 1.-2 деталей фрезерова­
нием на величину врезании, измерение, до­
полнительна» установка фрезы на глубину 
резания (во необходимости)

I
*

Сташш Навмеаорааяе мемеятоа работы

U

1
2

См Приложение 7, лист /

3 Горизон­
тально-

Установить и сиять оправку для детали иа приемной 
плате (для работы шпоночной протяжкой)

4.0

4 протяж­
ные стаи* 
кн для

Установить протяжку» отрегулировать зажимное устрой­
ство патрона для крепления протяжки (ори работе со 
снятием протяжки)

8.0

5 внутрен­
него про­

Установить протяЖку, закрепить в патроне и сиять (при 
работе без снятия протяжки) 1 *

б тягивания Установить и отрегулировать поддерживающий люнет 
по размеру протяжки

2.0

7 Установить скорость движения ползуна од
8 Переместить ползун в рабочее положеяие од
а Установить длину кода ползуна перемещением упоров 1.0

10 Вертикаль- Установить и снять приспособление для закрепления де­ 5Дп но-про- тали
тяжиые Установить и снять протяжку

Установить стол на заданный размер обработки с откреп­
лением и закреплением узлов

4.0t2 станки 
для на­ 2.0

13 ружного Установить скорость движения ползунов ОД
14 протяги­

вания
Установить длину хода ползуна перемещением упоров 1.0
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СОСТАВ И ПРОДОЛЖИТЕЛЬНОСТЬ
приемов подготовительно*

за к л ю ч и те л ьн о й  ра бо ты
Прикинете 7, л и ст  в

С таю т К м м м о аш м  ы м м сто * работа

88« я

15
W

17
18
19
20

21

ЗубошАвфо-

станки, 
работаю­
щие од­
ним дне-

кругом
методом
обкатки

Сменить шестерня гагары деления 
гитары обкатки

Установить а  снять оправку е проверкой на биение 
Переместить центр задней бабки 
Установить дакну хода ползуна шлифовальной головки 
Установить длину хода каретки для обработки размера 

зуба
Установить на счетчике число зубьев шлифуемого колеса

3.5
3.5

3.5
0.3
5.0 
1Д

1.0

22 Зубошляфо-

24
25

27
28
29
30
31
32
33
34

38

станкн, 
работаю­
щие дву­
мя та* 
рельчаты* 
ми яруга­
ми, мето­
дом об­
катки

Сменить шестерни гитары деления 
гатары подач

Установить и снята делительный диск 
Установить и снять ленту обкатки с регулированием об­

каточного механизма 
Установить и снять обкаточный диск 
Установить к ати м  Салазок на требуемую длину 
Установить упоры на длину шлифования 
Установить шлифовальные круга на размер шлифования 
Переместить поперечину в вертикальном направлении 
Установить яа счетчике число зубьев шлифуемого колеса 
Включкть делительный механизм 
Установить скорость обкатки перекидкой ремня 
Установить храповик ка автоматическую подачу шлифо­

вальных кругов 
Установить величину подача 
Переместить заднюю бабку

3 $
2.5

3.5
2.0

3.0
5.0 
0.2 
ОД
1.5
1.0 
0.1 
0.3 
0,2
ОД
0.3

Зубошляфо*

40
41
42

СТ8НКИ, 
работаю­
щие аб­
разивным 
червяком 
методом 
обкатки

Сменить шестерня гитары деления 
Установить упоры настройки на величину перемещения 

суппорта
Замерять фактическую длину общей нормали заготовки 

к определить припуск на шлифование 
Установить величину радиального врезания на лимбе 
Установить величину автоматической подачи шлифоваль­

ной бабки яа одни ход суппорта 
Установить величину вертикальной подачи

3.5
1.3

1.4

ОД
ОД

ОД
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СОСТАВ И ПРОДОЛЖИТЕЛЬНОСТЬ ПРИЕМОВ 
ПОДГОТОВИТЕ!! Ы10*ЗАКЛ ЮЧИТЕЛ ЬНОИ 

РАБОТЫ
Приложение 7, л и с т  9

Размерная
то п аобррудомяяя

1а
Стшк Ht«ue«omtmve здемевтоз реботы

& > £
л Воемя. мяв

1
2

См. Приложат* 7, м и г !

3 Лоботокар-
пне

Установить я 
снять важим* 
ное прясло* 
собление

усолите с креплением б о т *  
мя я шинками

на планшайбу болт е планкой
патрон
планшайбу
специальное центрирующее при­

способление

7Д

V
3J0

iд
14.0
5.0 
4Д
5.0

12.0

$*
8

4 Установить я 
сиять режу* 
nutft инстру­
мент

резец в резиедержавку 2Д зд зд

5
6
7

8

9

Установить величину подачи 
Установить число оборотов шпинделя 
Переместить каретку сушадрг* в продольном 

направлении
Переместить каретку суппорта в поперечном 

направлении
Переместить каретку поворотного суппорта

ОД
ОД
0,4

0,4

од
ОД
од

од

0.4
0,4
од

од

■

*

Сгапш Н аимевозаяае здемевтоз работы
Время,
M BS

1
г

См. Приложение 7, л и ст  /

3 ЗубЬшявфо* Установить н c a m  оправку с проверкой на з д
ильные, биение

4 работаю­ Установить н снять шлифовальный круг з д
5 щие мето­ Установить н снять копир 1.0
6 дом копя Установить н снять делительный диск барабана з д
7 рованяя Переместить шпиндель в вертикальном на­ о д

правления
8 Установить дайну хода стола перемещением о д
9

упоров
Установить на счетчике число аубьев шлифуе­ 1Дмого колеса

« 1



СОСТАВ И ПРОДОЛЖИТЕЛЬНОСТЬ ПРИЕМОВ 
ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЙ 

РАБОТЫ
Приложение 7, л и с т  9

Ctaa

Уставоють я снять зажим­ центра 3,0
ное приспособление патрон с центром 4Л

Установить и снять шлифо­ ОДИН 3.0
вальный круг два 4.0

трн 6.0

Н а т с м м а м  м ем м тоа ребОгы Время.

10
2 1

12
1 3
И

1 5
1 6

1 7

1 8

1 9

20 

2 1

фоваль-

Установить скорость движения сюда
Установить величину вертикальной подачи 

шлифовального круга
Настроить иеканиаи деления шпиндельной

Переместить стоя в продольном направления 
в рабочее положение

Переместить шпиндельную бабку и вертикаль­
ном направлении

Установить длину хода стола перемещением 
упоров

Установить копир для правки шлифовального

0.2
ОЛ
3 .5

0.4

Ofi

1Д

3.0

22 Резьбошяя- Установить я снять центра 2.0
23 фоваль- зажимное приспо­ самоцентряруюкций па­ 3.0

ные собление трон

24 Установить число оборотов шпинделя передней 
бабки

0.5

25 Установить величину с помощью смецных ко­ 7.0
подачи ходового лес гитары подач

2,526 винта с помощью сменного ко- -
пира

27 Переместить стол в продольном направлении 0,4
28 Переместить шпиндельную бабку в попереч- 1.0

яом направления
1.029 Установить упор ограничения длины хода

30 -Довернуть шлифовальную бабку иа угол подъ­ 3.0
ема шлифуемой резьбы

31 Реэьбона- 
ватные по- Установить иож иа размер обрабатываемой 2.0

32 луавтома* 
ты, рабо­
тающие 
круглыш 
роликами

детали
Установить я сеять реэьбояакатяые ролики 
Установить число оборотов шпинделей роликов

10,0
33 0.4
34 Установить длину хода радиальной подачи 

каретки роликов
0.5

3S2



СОСТАВ И ПРОДОЛЖИТЕЛЬНОСТЬ ПРИЕМОВ
ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЙ Приложение 7, л и ст®

РАБОТЫ

§т
§
и

Стдвка Нмимомме злеиото» работы
Время,
мак

35 Резьбона- Установить скорость я силу давления ради- 0,5
катные алыюй подачи роликов

1.536 полуавто- Установить величину выдержки реле временя
37 маты, ра­

ботающие
Пробная обработка 5~U> деталей, настройка —

размеров обработки, регулирование скорос­
круглыми ти подачи, рилы давления я величины вы-
роликами держки, измерении резьбы

38 Болторез­ Установить тангенциальные плашки в реэьбо- 5.0
ные нарезкой головке

39 Установить круглую плашку (лерку) а резь* 2.0

40
бонарезном патроне 

Установить число оборотов шпинделя 0.2
41
42

Установить упор по длине нарезаемой резьбы 
Пробная обработка 3 «4 деталей, нарезание

од

резьбы, измерение, регулирование 
плашки (по необходимости)

размера

1
2

См. Приложение 7, лист 1

3 Шпоночно* Установить я снять зажнмиое ТИСКИ 3,0
4 фрезер­

ные
приспособление болты с 

планками
4.0

5 Установить концевую фрезу в конус шпинде­
ля я снять ее

2,5

6 Установить число оборотов шпинделя 02
7 Установить величину вертикальной подачя 

фрезы
Установить величину продольной подачи фре-

«и

0.2
8 0.2
9

эи
Переместить стол в продольном направлении 0.4

10 Переместить стол в вертикальном направлении 0.4
11 Переместить фрезерную головку в вертикаль­

ном направления
ОД

12 Переместить фрезерную головку в горизон­
тальном направленна

ОД

13 Установить упоры продольного хода фрезер­
ной головки

1.0

И Фрезерно- Установить число оборотов пильного диска 0.4
15 отрезные Установить величину подачи 0.4
16 Уста ковать высоту подвижной поддержка 0.4
17 Установить упор на длину обработки детали од
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СОСТАВ И ПРОДОЛЖИТЕЛЬНОСТЬ ПРИЕМОВ 
ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЙ 

РАБОТЫ
Приложение 7, л я ст  9

Стжвжя Наямеаоаавае эдюелто» работы

И

22
23

24

25

2 6

Центро­
вальные

Установить губке тисок на размер заготовки 
Установить расстояние между шпиндельными 

бшбкшын

1,0
35

Установить и спять режущий центровочное 03
инструмент сверло еля 

зенкер
Фрезу 15

Установить число оборотов шпинделя 
Установить упор с регулировкой длины ходи 

на стайках с ручным управлением 
Установить длину кода сверлильной головки 

на станках с полуавтоматическим никлом 
Установить длину хода фрезерной головки ив 

станках с полуавтоматическим никлом 
Регулировка цикла смены работы фрезы и 

центровочного сверла

0,2
1.0

15

15

2.0

27

28
29
30

31

32

33

34

35
36

револь­
верные 
патрон­
ные полу 
автоматы

Установить н сшНь аажнмвое 
приспособление

самоцентряруто» 
щий патрон

Установить н снять режущий инструмент 
Установить число оборотов шпинделя 
Сменить и отрегулировать кулачок револьвер* 

вой головки
Сменить и отрегулировать кулачок первого по­

перечного суппорта
Сменить и отрегулировать кулачок второго по­

перечного суппорта
Переместить каретку первого суппорта в попе­

речном направлении
Переместить каретку второго суппорта в попе­

речном направлении 
Переместить револьверную головку 
Отрегулировать одни упор длины хода ре- 

вольверной головки или суппорта

4 5

1 .7
0,4
2.2

2.2

25

0 5

05

05
15

37

38

40

Токарный 
резьбона­
резной 
полуав­
томат е 
вращаю­
щейся го­
ловкой

патронУстановить п снять зажимное приспо­
собление ________

Установить тангейцпальиые плашки в резьбо­
нарезной головке

Установить число оборотов шпинделя 
Установят» упор по длине нарезаемой резьбы

3.0

55

03
05



3
4
5
6

?
8
9
10 
И 
12

13
14
15
16

17
18
19
20 
21 
22
23
24

25
26

27
28 
29 
80

Токарно-винторезные 
Карусельные 
Горвэонтальво-расточные 
Револьверные е вертикальное осмо 
Револьверные с горизонтальной осью 
Вертикально-сверлильные 
Радиально-сверлильные 
Горизонтально- я вертикальяо-фреэеррые 
Продольно-фрезерные 
Копнровалыю-фреэерные 
Продольно-строгальные 
Поперечно-строгальные 
Долбежам 
Круглошлифовальяые 
Внутришлифоаальные 
Плосхошлкфовальные с прямоугольным 

столом
Плоскошлифовальные с круглым столом
Бесаентровошлнфовальные
Вертикально-доводочные (лапянговальнЬе)
Зубофрезерные
Зубодолбежиые-
Зубошевннговальные
Зубозакругаяющне
Зубострогальные для конических прямозу­

бых колес 
Шлнпефрезерные
Резьбофрезерные, работающие гребенчатой

Горизонтально-протяжные
Зуоошякфоеальные
Шлндешлнфовальные
Резьбошлифовальные
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ЧИСЛО ПРОБНЫХ СТРУЖЕК ПРИ ОБРАБОТКЕ РЕЗЦАМИ И ФРЕЗАМИ Приложение 0

Hatfepaaimft раки ер. И, маг» до

1
Тле ставка в ац* обработка Каалятет (класс точности) 25 «0 100 эоо 600 1000 1600 «и »  || ИЮ

* Число пробных стружек
1 Токарно-

внитерез-
Продольное точение и растачи­

вание
го
(2 кл.)

1.3 1,6 1.75 2.0 2,5 3.0 ЗА 4.0 —

2
ные

1Т8-1Т9
(Знл.)

0.8 1.0 U 1,5 1,75 2.0 22 2А —

3 i n i —1Т»а 
М и )

0.5 0.5 0,75 1.0 1.0 1.25 1.5 IA —

_ 4 Поперечное точение _ _ 0.5 0,75 1.0 1.0 1.25

б Нарезание резьбы резцом ГО
(2кл)

0.5 0.75 1.0 1А — — — — —

В 1Т8-1Т9
(Знл.)

0,3 0.5 0,75 1.0 — — — — —

7 Карусель* 
ные и ло-

Продольное точение я раста­
чивание

Г О
(2 жл.)

— — — — 2 .0 2А 3 .0 ЗА 4.0

В
бмокар*
ные IT8-JT9

(Знл.)
— — 1.0 1.0 1.5 1.8 2J0 2.3 2.5

9 1TII-ITI3 
(4-5 кл.)

— — 0,75 0.75 1.0 1,25 •А 1А 1А



10 | Поперечное течение
г 1 - 1 '

— Г
| 1.0 1.25

I "
— —

11 Расточные Продольное точение и раста­
чивание

1Т7
(2 кл.)

- 2,8 2,75 3,0 - 1 - - -

12 1Т8-1Т9
(З а л )

- - 1 * 1,75 2.0 - - — -

13 1Т11—1Т13 
(4—5 кл.)

- - 1,0 1.25 ив — — - -

14 Фрезерование плоскостей и 
пазов

- - - - 1.0 1.0 — - - -

IS Поперечное точение 1.0 1 1.0 -  1 _

16 Револьверные 1T9-1TII 
(3—4 кл.)

!/>

17 Фрезерные» строгальные ОД-0,2 мм | IJ0
18

<0.2  мм | 2.0

19 Долбежные 0,5„0,3 мм | 1.0
20

< 0 ,3  мм 2.0



ЧИСЛО ПРОБНЫХ ИЗМ ЕРЕНИЯ 
ПРИ ОБРАБОТКЕ НА ШЛИФОВАЛЬНЫХ 

И ДОВОДОЧНЫХ СТАНКАХ
Приложение 10, л и с т I

Нам«риомый размер, И. мм. до
Вид обработки Измерительны*мяструмент

Квалнтет(XJUCCТОЧНОСТИ) Б 8 8 § И !§
Число пробных намсреянВ

1 Калибры 1Т5—IT6 <L«) ЗА 3.0 4.0 — — —

2 1Т7
(Зил)

1.0 1А 2А 3,0 4.0 5,0

3
друглис ив руж* 

вое шлнфова* 
вне 1ТЗ-1Т9 

(3 кл.)
0J5 0,7 1.0 1А 1.7 2.0

4 1T I1 
(4 КЛ.) — — 0,1 0А 0.7 1.0

5 Универсальные ITS—1Тв 
( 1 кл)

1А 2,0 3.0 4,0 5.0 5,0

6 117
(2 кл)

0.7 1.0 1.5 2.0 2А 3,0

7 1Т8—1Т0 
(3 кл.)

0.3 0,5 0,7 1.0 1.3 •А

8 ITI1 
(4 кл)

— — — 0.1 0,3 0.5

9 Калибры 1Т5-1Т6 
(1 кл.)

3,5 4.0 5А 7А — —

10

Шлифование от* 
верстий

1Т7 
(2 кл.)

2.0 2А 3,3 4Д — —

!1 1T8-IT9 
(3 кл)

!Д 1А 2,0 2А ЗА —

12 IT11
(4 кл.)

— 0.7 1Д IA 1,7 —

11 Универсальные 1Т5—1Т6 
(1 кл.)

2.5 3.0 4,0 5.0 6,0 7,0

14
1Т7
(Зкл.)

1.0 1А 2.0 3,0 4,0 5,0

15 1Т8-1Т9
(Зкл.)

0.7 1Д и 1А 1.7 2.6

1Г 1Т11
(4 м .) _

— ол ол 05 0,7 1А



ЧИСЛО ПРОБНЫХ ИЗМЕРЕНИЯ 
ПРИ ОБРАБОТКЕ ИА ШЛИФОВАЛЬНЫХ 

И ДОВОДОЧНЫХ СТАНКАХ
Приложение 10, л и с т  2

1
Вал обработке Измерительный

инструмент
Х ш п е г

(класс
точности) И 8 8 8 § §

& Число пробных измерений

17 Хонянговапне от­
верстий

Все типы ин­
струментов

1Т5-1Т6 
(1 кл.)

2,0 2.0 2.5 3.0 3.0 3.5

18 1Т7
(2 кя)

1.5 W 1Д 2,0 2J0 2Д

1» Лашшгование 1ТБ-1Т0 
(1 кя.)

2.0 3.0 3.0 — - —

20 IT7 
(2 кл)

1.0 2.0 2.0 — — —

21 Суперфиниш

22 Все типы ин­ 0,02 мм 3.5 4.0

23
струментов

0,03 мм 3.0 3,5 4.0

2 L Плоское шлифо­
вание

0,04  мм 2.5 3.0 3.5 3.8 4.0

3&_ 0 ,05  мм 2.0 2,5 3.0 3.2 3.5

26 0,07 мм 1,5 2,0 2,5 2.8 3.0

27 0,1 мм 1.0 1Д 2,0 2 3 2.5

28 0,15 мм 0,5 0.8 1.0 1.5 20

29 0,2 мм 0.1 \0 2 0.5 0.8 1.0

30 > 0,2 мм — - 1 - 0.1 0.1 о д

kim sieiivl pimijv 
И, мм, до

Число деталей, намеряемых а процессе обработки 
на вертикально-доводочных (лапиигомльиых) стайках

Диаметр (или ширина детали), 0 , мм 6. 20 21.100

Данил детали ( выраженная диаметром 
или шириной детали)

< 5 0  
__(4В)

> 5 0
(6В)

20 ..40 
(2В 4В)

Число деталей, намеряемых в процессе 
обработки, из общего числа одновре­
менно обрабатываемых деталей, %

20 30 30



О» »■  .......... —  ............  ............. .. ...............- ...........  ......... II. ■ ■ ■ ■ ■  —  ■ ■

8  СРЕДНЕЕ ЧИСЛО ВЫВОДОВ СВЕРЛА ДЛЯ УДАЛЕНИЯ СТРУЖКИ П рможеш е 11

Длши> свердевва а дваметрех сверли

я

Расположен* 
осп iptotami о тд ел е

Обрабатываемый
материал Важ подан й *

т

3d id 3d W 74 8d 3d tod Ш

Чясло выводов сверяв

1 Сталн углеродис* Ручная 3 1 2 3 4 5 6 8 9 13
2 тые вязкне» ста* 5 —* 1 1 1 2 3 5 6 10
3 лн жаропрочные 10 — 1 1 1 1 2 3 Б 8

15 1 1 1 1 1 2 4 6 3

S Вертикальное Механическая 20 1 1 1 1 2 3 4 Б 8
6 (саерлнльные 2$ 1 1 1 2 3 5

J j станка) 30 1 1 1 2 1 3 4 6 | — 1 — 1 —

8 Стала конструк­ Ручная 3 1 1 2 3 4 5 7 8 12
9 ционные, латунь, 5 — 1 1 1 1 2 4 6 9

10 алюминий 10 1 1 1 1 1 1 2 4 7п_ 15 1 1 1 1 1 1 3 4 7

12 Механическая 20 1 I 1 1 2 2 3 4 7
13 25 1 1 1 1 2 4
14 30 1 1 1 2 3 5 — — —

15 Чугун, бронза Ручная 5 •м* •м 1 1 1 2 3 б
16 п — — 1 1 1 1 1 3 5

Л 15 — 1 1 1 1 1 2 3 5

13 Механическая 20 1 1 1 2 2 2 3 5
19 25 1 1 1 1 2 3
20 30 1 1 1 1 2 4 — — —

21 1 1 5 - I _  , .  1 .  1 1 2 I з  1 . 1 8



22
23

24
25
26

27
23

30
3 !
32

34
35

36
37
38

Горизонтальное 
(токарно-винто- 
резные» револь­
верные н рас­
точные станки)

Сталя углеродно- Ручная 10 — 1 I 1
2 11 ?

6
тые вязкие, ста- 15 — — — 1 1 1 2 I1 3 . 3
лн жаропрочные

Механическая 20 1 1 1 2 2 3 о
25 4» т 1 1 1 3 — — —
30 — 1 1 I 2 4 — — —

Сталя кояструх- Ручная 5 _ - - 1 1 1 2
1

3 в
инонпые, латунь, 10 — — — 1 1 1 2 4
алюминий 15 --- — — 1 1 1 1 2 4

Механическая 20 1 1 1 1 2 2 4
25 ,_ т I 1 1 2 — — —
30 — 1 I I 1 3 — — —

Чугун, бронза Ручная 5
10
15

— — — — 1 1 1
I

2
2

— _ — — — — 1 1 2

Механическая 20 _ * 1 1 1 2
25 — . — — — * — ! —
30 I

“ “



ЧИСЛО ТОЧЕК ПРОМЕРОВ ОБРАБАТЫВАЕМОЙ ПОВЕРХНОСТИ 
ПРИ КОНТРОЛЬНЫХ ИЗМЕРЕНИЯХ Приложение 12

Н м м и и т  н с т р у и м т *

К м зп гес Намеряемая дляяа. {, мм» до
(класс

точности).
Точность

намерения,

Намеряем ыД 
разм ер. И . 

мм. до
100 300 эоо 600 1000 1600 2000

им
Чяеяо течем контрольного промера

1Т11—1Т1Э 50 1 1~2 2 2 -3 3 3 4 4
(4—5 КЛ.) 100 1 1 1.«2 2 2 -3 3 3

300 1 1 1 1-Л 2 2 3 3
500 и 
свыше

1 1 1 1 1 -2 2 2 -3

IT7— 1Т9 50 2 2 ..3 3 3_.4 4 4 -5 5*
( 2 - 3  кл ) 100 2 2 2 3 3 3 -4 4 4

300 2 2 2 . . 3 2 -3 3 3. 4 4
500 н 
свыше

2 2 2 2 2-Л 2 -3 3

ITS—IT6 
(1 кл.)

(00 3 3 3..4 4 4 — —

0,01 ИМ 50 2 2 3 3 3 3 3~4 4 -5
100 2 3 2 3 3 3 3 4 4 4 5
300 2 2 2 2 3 3 3 .4
500 к 
свыше

3 3 3 3 3~4 3 .4 5

0,1 мм 50 1 1. 2 2 2 3 ^т
100 1 1 I J 2 1 2 2 — —
300 1 I* 2 2 2 3 3 — —
500 и 
свыше

1 '

Снобы предельные, односторонние, двусторонние 
и резьбовые

10
11
12
13

Микрометр, скоба индикаторная, миниметр

14
15 
10 
17

Штангенциркуль



0,02 ммIS
19i
20
21
22
23

Нутромер или ш тнхмас индикаторный 0,01 мм

24
25

Индикатор для измерения 
метрической формы

отклонений от гео- 0,01 мы

Линейка, угольник, шаблоны, калибры гладкие 
и резьбовы е, глубиномер, микрометр резьбо* 
вой, щ тангензубомер, оптический аубомер

100 1
300_____  1

1~2 2

50 
1 0 0  

300 
500 и 
свыше

2
2
2

2 *3
2
2
1

3
2

2 ~ 3  
1. 2

3
2 .*3

3
2

2» 3

3-4
3

3**4
2**3

50 1 1
1 0 0  1 1

300 1 1
500 я 1 1
свыше________________

2 2. Л 3
1*2 2
1 1 Ь*2
1 1 1

3

4
3**4
3
3

5
4
4

3...4

3
2
2

Все рази е* 1
ры



СРЕДНИЕ СКОРОСТИ 
ПЕРЕМЕЩЕНИИ ЧАСТЕЙ СТАНКОВ Приложение 13, л и с т  I

1
*

Тяо стами Наамевомме частей станков

Размервые группы оборудомншя

•м S3 S3 > > £
Скорость перемещеляй, 

м/мял

1 Токарно-винто­
резные

Суппорт продольно
поперечно

4.0
1.6 8

3.4
1Д

3.0
1Д

2.2
«М>

—

Верхняя
Ппноль

часть суппорта 
задней бабки

1.0
1.3 № 0.8

1.0
0.7
од

0.6
Д7

—

2 Токаряо кару­
сельные

Суппорт горизонтально 
нли верти­
кально

— — — — 2,5 2Д

Поперечина , _ . . . ОД 0,4

3 Горизонтально-
расточные

Стол продольно 
нлн попереч­
но

— — 2Д 2Д 1.5 —

Шпиндельная бабка 
Шпиндель

— — 2.5
2,8

2.5
2Д

1Д
2.0

—

4 Токарно-револь­
верные с верти­
кальной осью 
револьверной 
головки

Револьверная головка 8.0 6,0 11.0 11,0

Суппорт продольно
поперечно

3.0
и

3.0
1Д

2.5
1.0

2Д
1.0

— —

5 Радиально-свер­
лильные

Шпиндель­
ная го­
ловка

горизонтально i — 7.0 7.0 7.0 7.0 —

Рукав колонны 1.0 1.0 1.0 1.0 —

0 Горизонтально* 
вертикально- и 
универсально- 
фрезерные

Стол продольно вля 
поперечно 

вертикально

3.0

1.6

2.8

0,9

2.4

0.7

2.3

0.7

£3

0.7 —

7 Продольно-фре­
зерные

Стол
Шпиндель­

ные ГО­
ЛОВИН

продольно 
горизонтально 

илн верти­
кально

— - —
3,0
1.4

3.0
1.4

1 
С

И



СРЕДНИЕ СКОРОСТИ 
ПЕРЕМЕЩЕНИЯ ЧАСТЕЙ СТАНКОВ Приложение 13, л н ет 2

I
1
*

Thu т а к а Наамевоаакме aacteft ставков

Размерные группы 
оборудования

** S шт >тт > в
Скорость перекешеввв» 

к/мив

S Продольно-стро­
гальные

Суппорт
верхняя

горизонтально
вертикально

— — — 3.0
1Д

д з
1Я

—

Суппорт боковой —л 3,0 1.1

Поперечина 1.0 1.0

9 Поперечно-стро­
гальные

Стол
Суппорт

продольно
вертикально

— 1.4
0.7

1.0о д — —

10 Долбежные Стол продольно 
или попереч­
но

— 1Д 1Д — — —

11 Токарные много­
резцовые, то­
карные много­
резцовые копи­
ровальные

Суппорт продольно
поперечно —

— 1.96
1.76 —

— —

12 Резьботокарные 
с вихревой го­
ловкой

Суппорт продольно 3.4

13 Резьбофрезерный» 
работающие 
дисковой фре­
зой

Фрезерная
головка

продольно — 3.4 — — — —

14 Зубофреэериые Фрезерная
головка

Стол яли 
фрезерная 
стойка

вертикально 
или горизон­
тально

горизонтально

0.6

о д

о
 

о

о д

0.4

о д

о д — —

"15 Шлкцефрезериые» 
работающие ме­
тодом обкатка

Фрезерная
головка

продольно 2Д

16 Отрезные кругло* 1 Пильный диск 
пильные 1

3.0
I - Гг

Н орм ативе время на яеремешеяяе частей станков определяется во форму* 

ле; ? * а*7~~ТПКГ +  (0,02_0,04) мяв* Дояояяятельная величина 0,02_.0,04 учиты­
вает размерную характерястшсу оборудования.
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РАСПРЕДЕЛЕНИЕ СТАНКОВ Все ставки

ПО РАЗМЕРНЫМ ГРУППАМ Приложение 14, л Herd

PttMtpKt* грум»

Теп и хпрактерпетшеа стаю
** м *т £ > >

Токарно-винторезные Наибольший диаметр 
изделия, устанав­
ливаемого над ста* 
нивой, ми, до

160 
250 
400 
630 
1000 
св. 1000

+
+

+

+
+

Лоботомрные Наибольший диаметр 
обрабатываемого 
изделия, ми, до

800
1250
2000

+
+

+

Токарно-карусельные Наибольший диаметр 
обрабатываемого 
изделия, мм, до

800
1600
2500

+
+

+

Горнзопталыю-расточ- 
яые е веводюжврй 
стойкой н поворотным 
столом

Диаметр шпинделя,
ММ, ДО

65
п о
160

+
+

+

Токарно-револьверные с 
вертикальной осью ре* 
вольеериой головки

Наибольший диаметр 
обрабатываемого 
прутка, мм, до

Ю.«25
40
80
125

+
+

+
+

Токаряо-ррвольверные с 
горизонтальной осью 
револьверной головки

Наибольший диаметр 
обрабатываемого 
прутка, мм, до

16.25
40
65

+
+

+

Вертикально*
сверлильные

Наибольший диаметр 
сверления, мм, до

6
12
25
60
75

+
+

+
4-

Радиально- 
сверлильные

Наибольший диаметр 
сверления, мм, до

85
50
75
100

+
+

4-

Для глубокого сверления 
к растачивания

Наибольший наруж­
ный диаметр уста­
навливаемого из­
делия, мм, до

500
1000
1200

+
+

+
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РАСП РЕД ЕЛ ЕН И Е СТАНКОВ 
ПО РАЗМ ЕРНЫ М  ГРУППАМ

Все станки

Приложение 14» л и с т  2

Размерная группа
Т*а и xapm epactau ставка

мм
рм

& > >

Горизонтально*.
вертикально*.
универсально*
фрезервые

Длнца стола, мы, до 500
800
1350
1600
3500

+

+
+

+

Продольно-фрезерные Длина стола, мм, до 1600
3000
6300

+
+

+  (

Копнровально*
фрезерные

Длина стола, мм» до 1250
1600
2500

4-

+

Карусельно-фрезерные Диаметр стола, мы, 
до

1000
1600
2000

+

[ +

Продольно-строгальные Длина рабочей по* 
верхяости стола» 
мм, до

3000 
6000 
13000 1

+
+

L ! +

Поперечно-строгальные Наибольшая длина 
Хода ползуна, мм,
ДО

200
500
1000

+
+

Долбежные Наибольшая длина 
хода долбяка, мм» 
ДО

200
500
1000

+

Кругпош ляфовалы те Наибольший диаметр 
устанавливаемого 
изделия, мм, до

200
360
560 +

Ввутрвш лнфовальвые Наибольший диаметр 
шлифуемого отвер­
стия, мы, до

100
200
400

+
+

Плоскошлифовальные с 
вертикальным шпинде­
лем н прямоугольных 
столом

Длина стола, им, до 630
800
2000

+

Плоскошлифовалыше с 
горизонтальным шаин- 
делен в  прямоугольный 
столом

Длина Стола, мм» до 630
1000
2000

+
+

+

ж



РАСПРЕДЕЛЕНИЕ СТАНКОВ 
ПО РАЗМЕРНЫМ ГРУППАМ

Все стами

Приложение 14,л и с т  3

Т т  я хдрактерястшка ем к а
Размерная группа

•* *ч s > > >

Плоскотлнфовальные с 
круглым стоном н го* 
риэоатальным шпннде- 
лем

Диаметр стола» мм, 
до

400
800

+
+

Плосхошлнфовальные с 
круглым столом и вер* 
тякальйым шпинделем

Диаметр стола, мм, 
до

400
800
1600

4-
+

+

Весцентровошлифо*
вальные

— — +

Хонинговальные Наибольший диаметр 
хонингования, мм, 
до

130
260
600 1

+
+

+

Станки для суперфнниша Наибольший диаметр 
устанавливаемого 
изделия, мм, до

280
560

+
+

Вертикально*
доводочные

— —

Токарные многорезцовые, 
многорезцовые копяро* 
вальные полуавтоматы

— — +

Токарйо*ре8ольвервые 
Патронные полуавтома­
ты

— — +

Токарные многошпин­
дельные горизонталь* 
ные и вертикальные 
полуавтоматы

— +

Резьботокарные полуав* 
томаты дли коротких 
резьб

— — +

Резьботокарвые с вихре» 
вой головкой +
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РАСПРЕДЕЛЕНИЕ СТАНКОВ 
ПО РАЗМЕРНЫМ ГРУППАМ

Вое станки

Приложение 14,ляст 4

Твп ■  хараятерястяка ставка

Размерная группа

ш 5 2 > > 5

Зубофреэерные Наибольший нарезае­
мый нодуль, мм, 
до

1.0
6
12
св. 12

+
+

+
+

Зубодолбежные Наибольший нарезае­
мый модуль, ми, 
до

6
12

+
■fc

Зубошевинговальные

Зубозакругляющяе 1 ' +

Зубострогальные для 
прямозубых конических 
колес

— —

Зубофрезерные для про­
резания зубьев кони­
ческих колес

— — +

Зуборезные полуавтома­
ты для конических ко­
лес с круговым зубом

— +

Шлицефрезерные -  1 - + 1

Шпоночно-фрезерные, ра­
ботающие методой ма­
ятниковой подачи

— — +

Резьбофреэеркые для 
фрезерования гребен­
чатыми а дисковыми 
фрезами

— — 4-

Резьбонарезные полуав­
томаты с вращающейся 
головкой

— — +

Резьбонарезные станки, 
работающе

Резьбонарезными са- 
ыооткрывающкмнса 
головками

— +

Круглыми плашками —

369



РАСПРЕДЕЛЕНИЕ СТАНКОВ 
ПО РАЗМЕРНЫМ ГРУППАМ

Все станки

Приложение 14,л и с т  5

Тип я характеристика станка

Размерная группа

- £ > >

Резьбонакатиые полуав­
томаты, работающие 
круглыми роликами

— —

Резьбонакатные автома­
ты» работающие плос­
кими плашками

— +

Горнэонталыю- 
лротяжные для внут­
реннего протягивания

— —

Вертикально* 
протяжные для наруж­
ного протягивания

— — +

3 убошлнфовалыше, ра­
ботающие методом

обкатки одним
кругом

+

двумя
кругами

+

абра­
зивным
червя­
ком

+

11

копирования +
Зубошлнфовальные по­

луавтоматы для кони­
ческих колес с круго­
вым зубом

+

ё ! 1 — — +

Резьбошлифовальные
+

Фрезерно-отрезные полу­
автоматы

— —

Центровальные станки
— +

Фрезерно-
центровальные автома­
ты

+

Многошпиндельные вер­
тикально-сверлильные н 
расточные агрегатные 
полуавтоматы

+
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ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ 
ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ 

НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ 
ПРИ РАБОТЕ В САМОЦЕНТРИРУЮЩЕМ 

ПАТРОНЕ

Установка и снятие 
детали вручную

Приложение 15, л и с т  1

ЗначениеПОСТОЯННОГО
коэффици­

■ Диапазоны ента в по­
9 Способ установки Характер массы казателя
1 к крепления детали выверки детали, т ,  1#1* степени ври*
2
к

КГ
Фактора 
а 1 х

1 В бесключевом патроне Вез вывер­ 0.01. .0.08 0,054 0,18
2 ки 0,08!.. 8.0 0,12 0.26

3 В патроне, крепление ключом Без вывер­ 0,01 0,08 0,092 0,21
4 ки 0,081.. 8.0 0,23 ОД
5 8.1. .30,0 0,16 0,47

6 С выверкой 0.01.0.08 0Д13 0,13
7 на биение 0,081. 8,0 0,48 0,17

т в мелом 8,1 30,0 0,27 0,43

9 С выверкой 0,01.0,08 0,46 0,13
10 индикато­ 0,081.8,0 0,96 0,16
11 ром 8,1-30,0 0,54 0,43

12 В патроне, крепление пневматичес- Без вывер­ 0.01...0.08 0,047 0,3
13 ким зажимом ки 0,081. ДО 0,13 0,21
14 3,1. .30,0 0,1 0,41

15 С выверкой 0,01 0,08 0,47 0.3
16 на биение 0,081.8.0 0,31 0,23
17 мелом 8.1 ..30,0 0.19 0,47

18 В патроне на стою станка (вертя* 0.01-0.08 0,075 0,18
19 кальчая ось патрона) 0,081. 3,0 0,18 0,25
20 3,1 .30,0 0,16 0.33

21 В патроне самоцентрнрующем с . 0,01 ..0,08 0.11 0.17
22 разрезной втулкой 0,081 ДО 0,27 0.28

23 В патроне с вращением махо­ 0.01.0.08 0,12 0,24
24 центром зад* вичка 0,081 ..ДО 0,31 0.24
2 1 пей бабки 3.1.-30,0 0,26 0,38

при подводе пневматическим
26 пиноли устройством — 0,01...0.08 0,13 0,16
27 или отводной 0,081. ДО 0,27 0.25
28 рукояткой 3,1.30,0 0J22 0,42

29 звездочкой 0.01.0,08 0,13 0,24
30 0,081.-3,0 0,33 0,24
31 3.1.Д0.0 0,29 0,38
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ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ 
ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ 

НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ 
ПРИ РАБОТЕ В САМОЦЕНТРИРУЮ1ЦЕМ 

ПАТРОНЕ

Установка я снятие 
детали вручную

Приложение 15, л я с т  2

Характер
Диапазоны

постоянного 
коэффици­
ента я по­

Способ уставовхя массы казателяg|

г

а кропленая деталя вмаеркк детали» т ,  
КГ

стекея
НЯ1

ф ап

a

:н при*
ого
гора

X

32 В патроне с Центром задней баб* 
ки с люнетом - 1.0.„30,0 0,48 037

33 В патроне с центром задней баб 
ки с подпором домкратом

— 3,0.-30,0 0,42 038

84
35

В патроне н неподвижном люнете — 1,0_3,0 1
зл~ао .о 1

о
о

О
о

н
и

36 В патроне с креплением ключом 21...200 11 1.04 0.21
37 В патроне с креплением пневмати­

ческим зажимом
—• 21.300 0.7 03&

38 В патроне с 
центром зад­

вращением мало* 
вичка

— 21.3000 1.4 0,17

39 ней бабки 
При подводе 
ппнолн

пневматическим 
устройством 
или отводной 
рукояткой

21.-3000 1,33 0,17

40 В патроне с 
центром зад­

вращением махо­
вичка

—* 21.3000 134 0.17

41 ней бабки и 
люнете прй 

подводе ли* 
ноли

пневматическим 
устройством 
или отводной 
рукояткой

21.3000 1,46 0,17

42 В патроне и неподвижном люнете 21*.*3000 1.4 0,17
П р и м е ч а н и я :
1. Вспомогательное время на установку и снятие деталя (fret) вручную ила 

подъемником при станке определяется по формулам:
a

<т«т” “^ г  —для деталей массой 0,01 „.0,08 кг;

<тет“ 0 т * — для деталей массой свыше 0,08 кг; 
мостовым краном— fTc ,— a-m* + 1 ,5 ,

где а — постоянный коэффициент; т — масса устанавливаемой деталя, кг, х — 
показатель степени.

2. Вспомогательное время на установку я снятие рассчитано для деталей из 
черных металлов н медных сплавов, при устаповхе деталей нэ летках сплавов по* 
стояииый коэффициент, приведенный для соответствующих формул, применять 
е  коэффициентом 1,1.
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ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ 
ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ 

НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ 
В САМОЦЕНТРИРУЮЩЕМ ПАТРОНЕ 

ПРИ РАБОТЕ ИЗ ПРУТКА

Установка и с н я т  
детали вручную

Приложение 16

Диалааоаы Значение востоянаого

Способ установки
Способ 

установка 
ва длину

длина

коэффициента к  пока* 
аателя степевк приня­

тых факторов

I

детали диаметр 
прутка, 
б, мм

выдвиже­
ния

орутка,
мм а X ш

1
2

В ларто* 
яе с ключом

По упору 5 - 5 0  
& Ш .

2 5  .200  
25  2Ш ]

0 ,045  
0 .0 3 3  1

0 .2 9о д а 0 .1 5о д а
креп*
леннем По линейке

Г *1Р . S 5  
/1 ~  50

2 5 .2 0 0  
2 5  200

0 ,099  | 
0 ,0 9 9

1 0 .1 5  
1 0 ,1 5

0 ,1 3
0 ,1 3

3
_А_

пневма­
тичес­

По упору 5 - 2 0
2 1 ...5 0

5 0 . .100 
101. 300

0,013
0 ,0 0 1 5

0 .3 4
0 ,6 7

0 ,2 7
0 ,4 8

5
6

ким
зажи­
мом

По линейке 5 .2 0
21—50

6 0 —100 
101 ..300

0 .0 3 6
0,001

0 ,3
0 ,8 8

0 .1 8  
( 0 ,4 2

П р и м е ч а н и е .  Вспомогательное время на установку я снятие летала 
(/ус») определяется по формуле.

*Те » - а . d « . I».
где а — постоянный коэффициент; d — диаметр прутка, мм; 1— длина выдвиже» 
вяя прутка, мм, х, у — показатели степени.

ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ 
ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ

Установка и сватке 
детали вручную

НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ 
В ЦАНГОВОМ ПАТРОНЕ Приложение 17, л и ст  1

1. В патроне при работе на прутка
Диапазоны Значение постоянного

| Способ установки детали диаметр 
прутка, 
<к. мм

длнаа
выдвиже­

ния
пруткл. 
I» мм

коэффициента ж пока* 
аателя степени примя­

тых факторов

я e 1
X У

1
2
3

В патроне 
с креще­
нием

рукояткой рычага 5-20
21-50
20-50

25.100
25-100

101-300

0,014
0,0035
0,004

§
S

4
О

О
О

$
2

Ч
О

О
О

4 пневматическим
зажимом

5/J>0 25-300 0,008 од
од а

б ключом 6. 50 25 д ао 0,028 029 ода

в
При установке с поджаткем 

центром добавлять 20-50 1 - 1 0,009 0,66 1 -
373



ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ 
ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ НА

Устанояка и снятие 
детали вручную

УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ В 
ЦАНГОВОМ ПАТРОНЕ Приложение 17, л и с т 2

II. В патроне по одной детали

|
Дмамож пасем

Значение дотомшого 
коэффициента к оохдаатед* 
стеиеви принятого фактора

Я

I 1 1 1 детали, т» кг
а

7
8

В патроне 
с креме*

рукояткой рычага 0.01...0.08
0.081-3.0

0,07
0.126

ОД
0.19

9
«нем

пневматическим
нажимом

0,25-3,0 0.12 9,19

JO ключом 0,25.3,0 0,20 ОДЗ

11
12

маховиком через 
шпиндель

0,01. 0,08 
0,081 .„3,0

0,089
0,15

0.1
0,12

13
М.

В патроне 
с поджа*

рукояткой рычага 3,0 .<12,0 
12,1-30,0

0,18
0,099

0,32
0,56

15
Л

тием цент­
ром и 
креплена-

пневматическим
зажимом

3,0-12,0
12Д-4КМ>

0.180
0,099

0Д2
0.54

17
1*

ем
ключом 3,0... 12,0 

12.1—30,0

II 0,32
0,56

19
20

маховиком через 
шпиндель

3,0-12,0 
12,1—30,0 |

I 0.197
| 0,099

0,32
0,54

П р и м еч ан и е .  Вспомогательное время на установку и снятие детали 
(<тс«) определяется по формулам:

I. В патроне при работе на прутка
# т - * ‘ < * * • * ' .

где а —постоянный коэффициент; </—диаметр прутка, мм; / —длина выдвв* 
жения прутка, мм; * , If—показатели степени.

II. В патроне по одной детали
/7е*= п  ‘ т *.

где а —постоянный коэффициент; « —масса устанавливаемой детали, кг; дг— 
показатель степени.
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ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ 
ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ 

НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ 
В ЧЕТЫРЕХКУЛАЧКОВОМ ПАТРОНЕ

Установка н снятие 
детали вручную» 

подъемником 
при станке» 

мостовым краном

Приложение 18, л н ет Ф

1

С пособ
установке

детали

С о ст о и т е
УСТавО-
ВОЧНОЙ
поверх*
воств

Характер выверки
Диапазоны

кассы
детали » т »  к г

Значение
ПОСТОЯННОГО

коэффициента 
н показателя 

степени 
принятого 
фактора

а X

1
_2

3
4

5
6

Т
8

9
10

11
12

В патроне

Необра-
ботаи-
пая

По контуру поверхности 1.00 -ДО 
5,1—30

0.85
0,63

0.29
0,43

По разме­
точной 
ряске

детали ци­
линдри­
ческой 
формы

1.0.. ДО 
3.1-30

1|49
1.31

ОД
0,31

детали фа­
сонной 
или ко­
робчатой 
формы

1,0-3,0 
3,1.. 30

2.6
2,12

0.1
0,27

Обрабо*
тайная

Без выверки | 1,0. 3.0 
1 3.1. 30

0,35
0,27

0.11
0.35

С выверкой рейсмусом 1Д„5р
б д ..л

0,86
0,63

0.15
0,34

ияднкато-
ром

1.0-5.0 
5.1 «30

1.8
_ L ii_

0,19
0.33

13
14

15
16

В патроне 
с пентром 
аадвеб 
бабки

— Без выверки 1...8.0
8,1-30

од
ОДО

0.14
0,43

По контуру необработан­
ной поверхности

1- 8,0
8,1-30

1,30
0,86

0,14
0,42

17
18

19
20

В патроне 
н непо­
движном 
люнете

С выверкой рейсмусом, 
резном, 
мелом на 
глаз

1...5.0
6,1-30

1.0
0,71

0.1$
0.38

индикато­
ром

1- 6,0
5,1-30

1,38
0,99

0.19
0,38

21
22

23
24

В патрове Необра­
ботан*
ная

По контуру поверхности 30...200 
201-1000

1,33
0,85

0,29
0,37

во разме­
точной 
ряске

детали ци­
линдричес­
кой формы

30-200
201-1000

1,85
1,08

0.28
0,38

37$



ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ 
ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ 

НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ 
В ЧЕТЫРЕХКУЛАЧКОВОМ ПАТРОНЕ

Установка и снятие 
детали вручную» 

подъемиикбм 
при станке» 

мостозым краном

Приложение 18, л и ст 2

1
Способ

установки
детали

Состояние
устаяо-
вочеоа
поверх-
пости

Характер выверю!
Диапазоны

массы
детали, ш , кг

Заачеиае 
яоетояяяого 

коэффяцвеята 
я оояааатеяя 

степени 
принятого 
фактора

* о X

25 В патроне Необра­
ботан-
пая

По разме­
точной 
риске

детали ко­
робчатой 
формы

30..200 23 0,31

96
27_

Обрабо­
танная

Без выверки 30^200 
201—1000

1.6
0.90

0.15
026

28 С выверкой рейсмусом 30..1000 1.6 024

29
ЗС

индикато­
ром

’ 30.200 
20I..J000

329
238

0,15
021

31
32

В патроне 
с центром 
задней 
бабки

— По контуру необработан­
ной поверхности

30.. 200
201.. .1500

1,66
1,06

0,29
0,37

33
2 1

В патроне 
в непо­

— С выверкой рейсмусом 30.. 200
201.. 500

1.74
0.74

024
0.4

35
движном
люнете индикато­

ром
30.500 2.63 023

П р и м е ч а н и я :  ^
1. Вспомогательное время на установку н снятие детали (1?ет) вручную 

яле подъемником при станке определяется по формуле:
Гуот« а . т *

мостовым краном —
fre t*n  * m *+ !.6#

где а —постоянный коэффициент; т  — масса устанавливаемой детали, кг; л *— 
показатель степени.

Z Вспомогательное время иа установку и снятие рассчитано дли деталей на 
черных металлов И медных сплавов, при установке деталей из легких сплавов до* 
стояиный коэффициент, приведенный для соответствующих формул, применять 
с коэффициентом 1,1,
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ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ 
ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ

Установка и снятие 
детали вручную

НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ 
ПРИ РАБОТЕ В ЦЕНТРАХ Приложение 19* л и с т  1

Ж5
i

Способ установке 
деталн

Способ подвода 
онколе задней 

бабки
Д ваоааоям  

массы детали, 
т »  кг

Зяачевна постоях- 
вого коэффициента 

п еохааателаВ 
степени оранятого 

фактора

* и Ж

1
2

J}_

Вращением махо­
вичка

0.01 „.0.08 
0,081 „3 ,0  
3.1 .„30.0

0.16о д е
0.19

о д е
0.17
0.41

4
5
6

В центрах с наде­
ванием хомути­
ка

Пневматическим .  
устройством ила 
отводной руко­
яткой

0.01 ...0.08 
0.081„3,0 
3.1~ЭО.О

0.13о д е
0.17

о д е
0,17
0.42

7
8 

_9
Звездочкой 0.01. 0.08 

0,081.-3,0 
3.1„30.0

0.17
0,31
я д е

0.09
0.13
0.30

1C
11
11

Вращением махо­
вичка

0,01. 0.08 
0.081 „3 ,0  
3.1-30.0

0.1
0,16
0.12

0.06
0.16
0.40

13
14
15

В центрах без на­
девания хому­
тика

Пневматическим 
устройством или 
отводной руко­
яткой

0.0 !.. 0.08 
0,081.-3.0 
3,1 -30,0

0,06
0,13
0,095

0,14
0,16
0.43

16
17
18

Звездочкой 0,01 ...0.08 
0,081 „3.0 
3,1 „30.0

0,12
о д е
0.16

0.08
0.13
0.37

19
20

В центрах с са­
мозажимным

Вращением махо­
вичка

1.0. ДО 
6.1-30.0

о д е
0.16

0.15
0.33

21
22

поводковым па­
троном Пневматическим

устройством
1.0-5.0 
5.1 „30.0

0,19
0.13

0,15о д е
23
24 В центрах с са­

Вращением махо- i 
вкчка 1

1.0 „5.0 I 
5,1-30,0

о д е  | 
ол \

0.16о д е
26
26

мозажимным
хомутиком

Пневматическим I 
устройством 1

1.0 „5.0 I
5.1 „30.0 1

оде
0.15

0,16оде
27
28

В центрах н не­
подвижном лю­

Вращением махо­
вичка

0,25—8,0 I 
8.1. .30.0 I

1 0,471 оде 0.15о д е
29
30

нете с надева­
нием хомутика

Пневматическим 
устройством |

I 0.25- 8,0 
1 8.1 „30.0

0,43о д е 0.15о д е
31
32

В центрах иле-
ПОДВНЖЯОМ ЛЮ-

Вращением махо­
вичка

0,25...3,(5 
3.1. .30.0

о д ео д е 0,09о д е
33
34

кете без наде­
вания хомутика Пневматическим

устройством
0,25-3,0
3.1-30,0

0.33о д е 0,09о д е
U-I7MP83 377



ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ 
ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ 

НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ

Устнноняа н с н я т  
летам подъемником

при ставке, 
мостовым враном

u r n  r a w s  Б  О Ц С Ш Г Л А Приложение 19,л и ст  2

1
Способ тстлвошка

АСТШ
Способ подвода 
mmодп 1Ш 1й 

бабвп
Дпавазопы 

массы деталп.
П К  К Г

З ш е ш  постояв* 
кого яоаффкцпевта 

я помаателеб 
степсам привитого 

фактора

* a X

95 В центрах с на* 
деваняем лому*

Вращением махо­
вичка

21.-1600 1,«7 0.19
36 тика Пневматяческцм 

устройством ЯНН 
отводной руко­
яткой

21.-1500 1.03 0.16

37 В центрах без на­
девания кому*

Вращением махо­
вичка

21—1500 0.9 0.19
38 тика Пневматическим 

устройством или 
отводной руко­
яткой

21-1500 0.87 0.19

30 В центрах и не- 
«юдвнхном ЛЮ*

Вращением махо­
вичка

21-Л 500 1.22 6.21

40 неге с надевани­
ем хомутика

Пневматическим 
устройством или 
отводной руко­
яткой

21-1560 1.16 0,21

41 В центрах в в *  
подвижном лю­

Вращ ением махо­
вичка

21-Л 500 1,13 021

42 нете без меде* 
ванна хомутика

Пневматическим 
устройством иля 
отводибй руко­
яткой

21—1600 М 0.21

П рим ечание . Вспомогательное время (<$,,) на установку н снятие дета» 
Дей вручную или подъемником яря станке определяется по формулам: 

а
1тстш~ т *"  “ И * деталей массой 0,01-0,08 кг,

<»ет—о • т * —для деталей массой свыше 0,08 кг, 
мостовым Краном—

/г«т**о • я , <ИД
где а —постоянный коэффициент; А — масса устанавливаемой детали, кп к — 
оокааатедь степени.
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ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ 
ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНЯ 

НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ 
ПРИ РАБОТЕ НА ЦЕНТРОВОЙ ОПРАВКЕ

Установка и сметке 
детали вручную

Првлокеине 20, л я с т  1

£

Способ уставов** 
и креплСям детали

Способ подаода 
пннолк эадаев 

бабки
Ливановы

массы
деадх* пи кг

Эначеака коегма* 
косо коаффмцкевта 
■  цокала**** ста­
н ет приятою 

фактора
а *

и
2
3
4
5
6
7
8
9

10 
U 
12

i!
15

На центро­
вой глад­
кой нлн 
шлицевой 
оправке

при сво­
бодном 
надева­
нии 
детали

Вращением махо­
вичка

0,01.„0,08 
0,081..3.0 
3.1-30,0

0,13
о д е
0,17

Ь ,о 6
0,14
0,42

Пневматическим
устройством

0.01..Д08 
0.081...3,0 
3.1-360 I

0,08
0.198
0Л4

" о д е
0,19 
0.45 .

при ту* 
го и
надела*
ник
детали
под
прес*
сом

Вращением махо­
вичка

0,01 ..0,08 
0,081 ~Д0 
3,1...30.0

од е
о д е
о д е

о д е
0,16
0,4

Пневматическим 
устройством иля 
отводкой руко­
яткой

0,01-0,08
0,081-3,0
3,1-30,0

0,18
о д е
о д е

о д е
0,18
0,43

Звездочкой 0,01..0,08 
0,081 л ДО 
3.1-.30.0

о д е
0,41
о д е

о д е
0.18
о д е

Гб]
17
18
19
20 
21

12
23
24
25
26
27

28
29
30

31
32
33

На центро­
вой оп­
равке е 
крушени­
ем гайкой 
и шайбой

быстро-
съем*
ной

Вращением махо­
вичка

0,01-0,08
0,081-SjO
5.1-30.0

о д е
о д е
о д е

о д е
0,16

__
Пневматическим

устройством или 
отводной руко­
яткой

0,01-0,08
0,081-5,0
5,1-30,0

0,18
о д е
о д е

о д е
0,17
о д е

Звездочкой 0,01-0,08
0,081-5,0
5,1.30,0

о д е
0,40
о д е

0,07
0,18
0.43

простой Вращением махо­
вичка

0,01...0,08 
0,081...5,0 
5,1.. 30,0

0,22
0.50
0.33

0,15
0.17
0.4

Пневматическим 
устройством или 
отводной .руко­
яткой

0,01. 0.08 
0,081.-5,0 
5,1—30,0

о д е
0,45
о д е

о д е
0,18
0,43

Звездочкой 0,01-0,08 
0,081-5,0 
5,1. 30.0

о д е
о д е
0.35

о д е
0,17
0.4

34
35
36

37
38

На центровой раз­
жимной оправке

Вращением махо­
вичка

0,01-0j08
0,081-ДО
3.1-8.0

0,19
о д е
о д е

о .м
0,10
о д е

Пневматическим
устройством

0,01,-0,08
0,081-3,0

0.17
о д е

0.11
0,16

379



ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ 
ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ

Установка м смя­
тие детали 

вручную
НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ 

ПРИ РАБОТЕ НА ЦЕНТРОВОЙ ОПРАВКЕ Приложеоне 20, л и с т 2

I
Сзособ устиош 

в хреолешм дета»
Способ подмяв 
nraonuxieft 

бабкя
Дзаюояы

массы
детали, т , кг

Значение востояи* 
■ ото тоф ф ааеш  я нокш тш  см* 

псп прншного факторе
« V 1 л
89
40
41

На центровой оправ* 
ке с роликовым 
замком

Вращением иахо* 
аника

0,01..0,08 
0,081..ДО 
3.1-ДО

0,13одз
0.18

0.11
0.11
0.43

4?
43

Пневматическим
устройством

0,01.. 0.08 
0,081.„Ц0

0,11
0.21

0,11
0.11

44
45
46

Установить в свить 
деталь с оправкой 
(При работе с дву*

Вращеиием махо­
вичка

0,01 „.0,05 
0,051 „Л.0 
3.1.Л0.О

0,086
0,14
0.11

0,07
0,13
0,4

47
48
49

ми оправками) Пиевматнческим 
устройством шш 
отводной руко- 
иткой

0,01.„0,05 
0,051. ДО 
3.1„Л0,0

0,07
0,12
ЦП

0,07
оле
0,4

50
51 
82

Звездочкой 0,01 ..0,05 
0.051..Д0 
3.1-30.0

0.11
0,17
0.14

0,07
0.13
0.4

53
54

Установка на оправке каждой после* 
дующей детали свыше омой

0,01 „0,05 
0,051_Л,00

ii I 0.17 
1 0.15

880



ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ 
ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ

Установка и снятие 
детали 

подъемником
НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ при стайке

ПРИ РАБОТЕ НА ЦЕНТРОВОЙ ОПРАВКЕ Приложение 20, л и ст  3
Заачевае постоян­т ного коэффициента

S
Способ установка 
и крепления детали

Способ подю да ан­
н о н  задней бабка

Диапазоны
массы

детали, то, кг

и покаэатеаи сте­
пени принятого 

фактора

* a X
55 На центро- при сво- Вращением махо- 21-50 0,70 0,29

56
вой глад- бодиом внчка
кой turn слева- Пневматическим 21.. 50 0,66 0,29
шлицевой нин де устройством
оправке тали

57" при ту­ Вращением махо­ 21 -50 о д м 0,25
гом вичка

58 одева­ Пневматическим 21 .50 0,92 0,25
ния де­
тали

устройством

59 На центро­ быстро- Вращением махо­ 21 50 1*21 O.lfe
вой оп­ съем­ вичка

60 равке с ной Пневматическим 21.-50 1,16 0,18
креплени­ устройством

бГ ем гайкой 
и шайбой

простой Вращением махо­
вичка

.21-50 2,03 0,07

62 Пневматическим 21.. 50 1.94 0,07
устройством

83 Установить к сиять де­ Вращением махо­ 21 50 0.76 0,22
64 тали с оправкой (при вичка

работе с двумя оправ- Пневматическим 21.-50 0,72 0,22
нами) устройством

П р и м е ч а н и я :
1. Вспомогательное время на установку я снятие детали ет) Вручную 

и подъемником при стенке определяется по формулам:
в

/y e t *  ----- для детален массой 0,01...0,08 кг,

• т * ~ д л я  деталей массой свыше 0,08 кг,
где о — постоянный коэффиднент; т — масса устанавливаемой детали, кг; х — 
показатель степени

2. Вспомогательное время на установку и снятие (W ) рассчитано для де* 
талей из черных металлов н медных сплавов, при установке деталей нэ легких 
сплавов постоянный коэффициент, приведенный для соответствующих формул» 
применять с коэффициентом 1,1*

381



ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ 
ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ 

НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ 
НА КОНЦЕВОЙ ОПРАВКЕ

Установка a name 
деткам яанаацеааА

П][ряложешк
з т н м н

21

Способ устявонкя детали Д н «ая**ш
МЕССЫ

деталм» #п. кг

H t концевой гладкой иля одадевоб он* 
равке без крепления

шого хйэффжцмшят*
Л ПОКЕЕЕТеЛЯ СТО* 
осев «рввдтого 

фЕЛТОрЕ •

0.01-025
0 2 0 .3 ,0
8Л -20.0

0.14
0,11

0.12
022
0.43

4
5
е
т

' l l
9

10
1L 
!¥  
13

I s
16
17
18 
! !  я

На килевой 
оправке с 
кремешки

гайкой и быспосмгмой 
шайбой

0AI-J0&
020-3,0
3.K302
21,0-30,0

гайкой к простой шай­
бой

6,0t_0^5 
025-3,0 
3.1.-20.0 
21.-30

0.15
0,23
022
0,054

гайкой к быстросьемяой 
шайбой е поджатнем 
аеатроы

0,01-«0425 
026 -3.0 
3,1-20,0 
21-20

0,23
0.35
0.32
0.07
022
0,33
0426
04)6

гайкой к простой шай­
бой с поджатнем цент- 
22? ________________

роликовым замком

0,06—0,06
0,081.-3,0
3,1-202
2Г.30

■ Щ 2 3 5 Г
З.Ь-8,0

023
0.41
026
0.08
0.18
0.15

0.06
024
0,32
0J3
0,06
024
022
02
0,06
024
022
02
0.13
024
022
02
023
027

32
33 
24 
■ »
$27
20
29
39
81

На концевой

оправке с 
креплением

вневмаИиескии зажя-
025-3,0
3,1-20,0

0.17
0,14

гайкой
0,01—025
026-22
3,1-20,0
2 1 - 2 0

0,(78
028
021
0263

маховичком через
ДСЛЬ__________

0,01-025 
028-32  
3,1 ...12.0

0,148
021
0,17

02
0,4

H W
022
0.4
0,8

0.3
0.4

32
33
34

На концевой резьбовой оправке
0,01-4)25
020-32
3,1—82

0,15
022
0,18

0.07
021
027

0,01-0.08 
0,081-22 
3,1—5,0

0,04
028
0,08

0,13
0.1
0.35

33 Установка на оправке каждой последую- 
87 пей детали свыше одной

П рим еч ания . 1. Вспомогательное время на установку я снятие детали 
(If**) на ковдевой оправке определяется по формулам:

в
<»«»■ ■  -----дл* деталей массой От 0,01 д? 025 кг;
|т « е  • т » —для деталей массой свыше 0,25 кг, 

где в —постоянный коэффициент; m— масса детали, кг; * — показатель степени.
2. Вспомогательное время па установку в еввтве рассчитано дм деталей ю 

« м к  металлов в медных сплавов, m  установке деталей не легких смавоа 
постоянный хоэффвцвеят, приведенный дм  соотаетсгаующях формул, применять 
с козффяшкятом 1,1.



ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ 
НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ В  ТИСКАХ

У ставов*. ■  сватке 
детали вручную

Приложение 22. д  и с 1 1

1Способ установка 
дотла

Состтшю устаоаоавой 
повеихюств Характер тперщ

Днапоояы 
массы детали* 

ЯЦ кг

Дяаомоеы 
тлел* едяо* 

временя* 
уставав**- 
ваемых де­

талей* л. пт

Зжатеаке п остя* 
вето кеаф ф теят 
я поасаитеяя сто* 
осел првяжтого 

Факторе
в Ж 9

1 В тисках с винто Обработанная (юш .иеобрябо- без выверяя 0,01. 0,03 0,036 038 0.632 вым зажимом тайная из проката) 0331-Д 35 1*~10 0Д7 0,46 о з з
в ОДЕ. 3.0 0.22 0.09 033

3 ,1 .3 0 _ о з 033 033

5 Необработанная (отливка) Без выверю 0,25-5.0 1.0 038 0,09
В 5,1. 30 032 035 -  —

* 7 С выверкой рейсму­ 0 3 5 -3 3 1.0 0,69 0.12
, 8 сом 5)!мЛ0 ,0,53 039 «ю

9 В  тасках с пневма- Обработанная (иля необрабо­ Без выверю 635-3 .0 1—10 0,13 0,15 0.75
10 т е с т и  заж >- танная яз проката) 3.1 *«30 .0 .1 3 034 0.7

мои
11 Необработанная ( о м я т ) Без выверю 035-3 .0 1.0 0Д1 0.13
Л 3,1-30 .0 .1 7 039

13 С выверкой pefteiry* 0 3 5 -3 ,0 1 3 0.07 0.09
14 сон 3,1-30 031 031 —

15 В тисках c m * Обработанная (ялн необрабо­ Без выверю m r 0 f i s 0.02 0.31 0*6
16 цеятряковын танная вэ проката) 0,031-0,08 I...4 0.42 ом 0.6
17 зажимом 0 , 0 6 1  « д о 0.15 0.16 0.6
16 3,1—3 6 0.13 083 0.6
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ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ 
НА УСТАНОВКУ Н СНЯТИЕ ДЕТАЛИ В ТИСКАХ

Способ у ставов** 
детали

Состояние установочной 
поверхности Характер выверки

Диапазоны 
массы детали» 

т , кг

Устиоака и снятие 
детали вручную

Приложение7Х л и с т  I

Диапазоны 
числа одно* 

временно 
устаивала* 

ваекы х де­
талей* л» a t

Значение постояв* 
иого коэффициента 
я показателя сте*

фактора

19
20

самоцентрирую- 
щих тисках

Обработанная (или необрабо- 
тайная из проката)

Без выверки 0*25 6,0 
5,1.<30

1.0 ОД 2 
0.07

ОД 5 —
0,45 -

При установке деталей свыше указанного числа 
на каждую последующую деталь добавлять

0,01-0,03 0.01 0,46
0.031-0.25 0,18 0,32
0,26—3,0 0.11 0,23

П р и м е ч а н и я :
1. Вспомогательное время на установку и снятие детали (/у€т) определяется по формулам:

й
/ y e t - — 7 -  • л » — для деталей массой 0,01..ДОЗ кг;HI*

/у с т - о  * т 9 • п *— для деталей массой свыше 0,03 хг,
где о — постоянный коэффициент; т — масса устанавливаемой детали, кг, п — число одновременно устанавливаемых дета* 
лей ш т; х, у — показателя степени.

2. Вспомогательное время на установку н снятие рассчитано для деталей из черных металлов н медных сплавов, лрн уста* 
новке деталей из легких сплавов постоянный коэффициент, при веденный для соответствующих формул, применять с коэф* 
фициеитом 1Д.



%

Установка в снятие

ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ 
НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ НА СТОЛЕ

детали вручную, 
подъемником 

при станке, краном
Приложенве 23, л и с т  I

Днапааовы

Сносов у с та в о в » детали
число одно*

Состояние уста водочной 
поверхности

Характер выверяя
масса

детали, т ,  кг

временно 
устанавли­

ваемых 
деталей, л , 

шт

Значение постояв* 
кого коэффициента 
в  оокаэателя сте­

пени привитого 
фактора

а У
I

I* Вручную

1 Без крепления _ 0|25м>3|0 1 0,09 0,13
2 3,1~20 I 0,00 0.4
3 2 ! „30 1 0.03 0,62 —

4 С креплением одним Обработанная или не* Без выверки 0,25...20,0 1 038 0,14
5 болтом с планке*! обработанная (отлив­

ка)
21~30 1 039 036

б На столе с креплением Обработанная или не­ Без вы верхи 0,25...3»0 1-8 0.5 0.11 09
7 2~мя болтами и план обработанная (отлив­

ка)
3,1-20,0 1 ..8 0.48 0 3 0.9

J S нами 21-30 1—8 0,14 0,74 0*75

Необработанная (отлив­ Выверка простая (по 0 3 5  3,0 1-8 0.9 0,08 0.9
9 ка) контуру неразмеченной 3,1, 30 1 -8 0,66 0,37 0.9

10 поверхности) 21-30 1 3 0,56 0,48 0,82

1 Г
12 Обработанная 035 3.0 1-8 0,69 0,08 0 9

g  13 3.1..30 1 -8 0,5 0.37 0,9
£  \н 21 .3 0 1-8 0.43 0.48 0.82



ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ 
НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ НА СТОЛЕ

Установка и скитие 
детали шручвро, 

подъемником 
прп ставке» краном

Праложение 23. л нет 2
Днаявааом Заачакяе постоям* 

■ ого коаффвдиевта 
к аокааатеяя ста* 
о м а орамятого 

фактораI
Способ усгамоакя детали Состояние устакоаоеаов 

поверхности
Характер п а м п

масса
ЧИСЛО одно* 

еремеиво 
le n ia s n *

1
«

детааа»т» кг маемых 
деталей» о» 

пгг о X Я
it
16
IL

На столе с креплением 
2*мя болтами я плав­

Необработанная (отлив* 
ка)

Выверка сложная (по 
рааыеточяой ряске)

оМ ~зр 
3,1-20,Ь 
21-30

ив
1.~6ив

1,в
1.3
0,96

0,12
0.23
0,41

од
$9
0.7616

19
20

ками
Обработанная

0,23—3,0
3,1—20,0
21—30,

и в
1~6
1-6

1,14
4X93
(Х93

о д а

од
■ й -
0.9
0,62

21
22

На столе пакетом с креп­
лением болтами и план­
ками

Обработанная Без выверка ОДОДО
з ,1._2о,о

2-.S
2-6

0,46
0.12

0,24
0,94

0Д2
«18

II. Подъемником при станке, мостим криком

23 Без крепления — .. 21.5000 1 0,33 0,27 Г Г
24 Не столе с креплением 

болтом с плавками
Обработанная млн ке* 

обработанная (отлив­
ка)

Беа выверяя 21-80 1 0.78 0*14

25 На столе с креплением 
2*мя болтами с плав­
ками

Обработанная нли не­
обработанная (отлив­
ка)

Без выверки 21-5000 1 0.92 ОД! -



26

На столе с креплением 
4-мя болтами с план-

Обработанная иля не- 
обработанная (отлив-

бея выверяя 21-5000 1 ,4 1*18 0,21 || 0,71

27 Необработанная (отлив­ Выверка простая (по 21-5000 Ц $ 1,78 050 0,79

28_
каин ка)

Обработанная
контуру неразделен* 
нор поверхности) 21.-5000 1~а 1.5 050 0,75.

29 Необработанная (отлив- Выверяв сложная (по| 21-5000 ( .6 ад 054 0,95

39
ка)

Обработанная
разметочной ряске) 1

' 21-5000 U 6 1,87 052 0,85

П ри ме ча н и я :
J. Вспомогательное время яа установку и снятие детали (Гтст) вручную ми подъемняком вря стансе определяется 

по формулам:

мостовым краном
/т « а  • т * . п»;

< „ » - «  • « «  • в »+ |,5 ,
где « — постоянный коэффициент, т — масса устанавливаемой, детали, кг, л — число одновременно устанавливаемых дета­
лей, шт.; х, у — показатели степени.

2. Вспомогательное время на установку я снятие рассчитано для деталей из черных в медных сплавов, пре установке дета­
лей яэ легких сплавов постоянный коэффициент, приведенный для соответствующих формул, применять с коэффициентом 1,1.



ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ 
НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ НА ПЛАНШАЙБЕ

к а ру сел ьн о го , л о бо то карн о го , то ка рн о го  станка

Установка я снятие 
детали вручную

Приложение 24f л и ст  1

и

i
Способ установки детали

Состоите
установочной
поверхности.

Характер выверки
Диапазоны 

массы дета­
ли, т 9 кг

Эиачевие постоянного 
коэффициента и показа­
теля степени принятого 

фактора

* -  11 *

1 В самоцентрирующем 
патроне (крепление 
ключом)

— Без выверки 5...30 0,16 (ДО

2
3

На столе в четырех ку­
лачках

Необрабо­
танная
(отливка)

Без выверкя
С выверкой ко контуру необработанной 

поверхности

8._30
8...30

од
од

од о
оде

4
5

По разме­
точной 
ряске

детали цилиндрической формы 
детали фасонной или коробча 

той формы

8_30 
8..30

1,7
1,95

0,18
0,24

6
7
8

Обработан­
ная

Без выверки 
С выверкой рейсмусом 
С выверкой индикатором

8.~30 
8 ..30 
8» 30

ОД
од
1.0

0,38
оде
одо

9
10

На столе с креплением

Необрабо­
танная
(отливка)

Без выверки
1C выверкой со контуру необработанной 

поверхности

8~30
8~30

0,49
1.4

ОДО
0,19

11
12

болтами и плавками
По разме­

точной 
риске

детали цилиндрической формы 
детали фасонной или коробча­

той формы

8.. .30
8.. 30

2.1
2,3

0.19
ОДО

7 з
14

Обработан­
ная

Без выверки 
С выверкой рейсмусом

8~.30
8>..30

0,49
1.4

ОДО
0.19



15,
16

На столе с креплением 
а четырех кулачках н 
болтами с плавками Необрабо-

Без выверки
С выверкой ао контуру необработанной 

поверхности I

I 8-30 
8.-30

1.08 | 
1.4

0422
0,25

17
18

тайная
По рааме* 

точной 
риске

детали цвдавдрнческой формы 
детали фасонной ялн корооча 

той формы

8-30
8...30

2.7
2.7

0,12
0,19

19
20

На планшайбе лобото- 
каряого, токарного 
станка с креплением 
болтами н лрижимны* 
ми рланкамн

С центра-
без выверки 5.«8 

ел . 30
0,33
0,17

0,22
0,53

21
22_

рованием
с выверкой рейсмусом 5...8

8,1-30
0,75
0,47

0,24
0,45

23
24_

с выверкой индикатором 5.. 8 
8,1—30

1,57
1.12

0,12
0428

25
26 Без цент­

без выверхи 5 -8
8,1-30

0,45
0,28

022
0,46

27
28

рировании
с выверкой рейсмусом 5. 8 

8,1-30
0,96
0,59

0,19
0.41

29
30

с выверкой индикатором 5 -8
8,1-30

1.47
1,3

0.19
0,27



ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНЯ 
НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДВТАЛЦ НА ПЛАНШАЙБЕ 

КАРУСЕЛЬНОГО, ЛОБОТОКАРНОГО, то ка рн о го  СТАНКА

Установка и снятие 
детали подъемником 

при ставке, 
мостовым ирамом

Приложение24,л и ст 2

S
Я

Способ установки 
детали

I

Состояниеустановочнойаояаркпоети Характер выверка Даапааоны массы дета* 
да* «ц кг

Зкачеяке постоянного коэффициента и показа* 
теля Степана принятой» фактора

о Ж

1
В самоцентрирующем 

патроне (крепление 
ключом)

— Без выверки 21-209 0,42 036

2
3

4
5

_6

8

На столе в четырех 
кулачках

1
а

а
й

Необрабо-
тайная
(отливка)

Без выверки 21-3000 1.0 033
С выверкой по контуру необработанной 

поверхности
21-3000 131 038

По пааме» детали цилиндрической формы 21-3000 1.51 039
точкой детали фасонной или коробча- 

. риска 1 той формы
"3055 235 036

Обработай»
ная

Без выверки 21.3000 и> о зз

С выверкой рейсмусом 21-3000 1.17 03

С выверкой инднкзтором 21-3000 33 031

9
10

11

Необрабо*
таняаа
(отливка)

Без выверки 2!..3000 1.47 03
(i выверкой но контуру необработанной 

поверхности
21-3000 1.42 0,28

По разке* | детали цилиндрической формы| 21-3000 2,0 036



_12
На столе с  крепле­

нием болтами я
I точной 
1 риске

I детали фасонной яли коробча 
1 той формы

21. .200 | 2.7 0.20

13
планками

Обработай» Бе» выверки 21.3000 1.47 од

14
иая

С выверкой рейсмусом 2143000 1.2 0.32

!5 На столе е крепле- Необрабо- Беа выверив 1 21-3000 1 * 0Д2

.16
нием в четырех 
кулечках и болта*

тайная
(отливка)

С выверкой по контуру необработанной! 21-3000 
поверхности |

1.76 0,25

17
мя с планками

По разме- детали цялиндричесхой формы 1 21-3000 2Л 0,25

18
ТОЧНОЙ
ряске

детали фасонной идя коробча­
той формы

21-200 3.0 0Д5

J 9 С центри­ Без выверки 21-3000 2.28 0,05

20
На планшайбе лобото* 

карного, токарного
рованием

1

}Iи

21-3000 1.34 0.21

2 1

ставка с креплением 
болтами и прижямвы* 0 я 1 1 21-3000 2,33 ОД

•S '

мя планками
Без цент­ Без выверки 21-3000 Z28 оде

23
рирования

С выверкой рейсмусом 21-3000 1.84 0Д1

24

------------- ---------------
С выверкой индикатором | 21—3000 2,33 0Д1

П р и м е ч а н и я :
1. Вспомогательное время на установку н снятие детали (<,«») вручную иля подъемником ори стайке определяется 

по формулам:
( j « “ а  • п а,

для мостового крана—
.  *т**—в  • «в* +1 А ,

где в — постоянный коэффициент; т — масса устанавливаемой детали, кг; л —показатель степени.
2. Вспомогательное время на установку в снятие рассчитано для деталей на черных металлов и медных сплавов, при уста­

новке деталей па легких сплавов постоянный коэффициент, приведенный для соответствующих формул, применять с коэффици­
ентом 1,L



ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ 
НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ НА УГОЛЬНИКЕ, 

ОПОРНОЙ ПЛИТЕ ИЛИ СБОКУ СТОЛА СТАНКА

Установка и скатке 
детали вручную

Приложение 25, ли ст  1

1
И

Спаял Способ уствномий Д«ТШ Xipotep иоерка
Д110МО* 
вы aiftt* 
см лете­ла, тп* кг

Заачеа 
коеффак тел* ст

а

те постоя*! 
ленте и Я01 
гоеав ядом фактора

X

ROTOп и ­того

9

1

3

Карусель*
ные

На угольнике с креоле- 
леем болтами и план* 
хаки

С выверкой по контуру необработан­
ной поверхности 

по разметочной риске

5» 30 

5-.30

1,09

1.3

0,25

0Д9

-

Без выверки по Фиксатору 5-ДО 0,47 ОДЗ

4

_ 5

6

7

а

Сверлиль­
ные, стро 
гальные,
фрезер* 
т е , рас- 
точные

На угольнике 
или сбоку 
стола с креп­
лением бол­
тами и план­
ками

на опоре кисло
деталей
U 4

с вывер­
кой

по контуру необработан­
ной поверхности 

по разметочной риске

1-ДО

1-ДО

0,66

0.7

1
1 0.8

0.8

па весу Без выверка по фиксатору плв направляю 
шей

1-ДО 0.61 ОД —

С выверкой но контуру необработан­
ной Поверхности 

но разметочной риске

1-ДО

1-ДО

0,7

оде

0Д1

од

-

9 Протяокяые На «шорной 
плите с креп­
лением план­
ками

на опоре Без выверки 8-ДО 0.45 0Д8 —

10
11
12

Лоботокар- |На планшайбе е уголь­
ные ( ником н креплением 

1 болтами
Без выверт 
С выверкой рейсмусом 
С выверкой индикатором

5-ДО 
5-ДО 
5. ДО

0.41 I ОДЗ — 
0.93 I ОДЗ — 
1,48 1 ОД! | ~



ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ 
НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ НА УГОЛЬНИКЕ, 

ОПОРНОЙ ПЛИТЕ ИДИ СБОКУ СТОЛЛ СТАНКА

Установка и снятие 
детали подъемником 

при ставке, 
мостовым краном

Приложение 25. ли ст  2

1

х

х

4

6

7

8

Crania Способ уставом* детали Характер выдержи
Диапазо­
ны мас­сы дета­
ли, ш, кг

Зкаяеяпе постоянного 
коэффициента % показа­теля степени принятого фактора

а X

Карусель­
ные

Не угольнике с креплением боя* 
' темн и платами

о выверкой по контуру необработан­
ной поверхности 

по разметочной риске

21. 80 

21-80

1,78

2,56

одз

022

Без выверки по фиксатор 21.. 80 1,28 0,19

СдерЛНЛЬ*
яые» стро­
гальные» 
фрезер* 
иые, рас­
точные

На угольняке иля 
сбоку стола с 
крепление* бол* 
тамя н планками

ва опоре С выверкой по контуру необработан­
ной поверхности 

по разметочной риске

21.. 80 

г м о -

0,14

(.88

022

0.18

на весу без выверки по фиксатору или 
направляющей

21...80 0.04 026

С выверкой по контуру необработан­
ной поверхности 

по разметочной риске

21—80 

21. ДО

1,88

2,09

0.18

0.18
9 Протяжные На опорной плате с 

креплением план­
ками

на опоре Без выверкк 21-80 127 0.Ц

10
11
12

Лоботокар-
ные

На планшайбе с угольником я 
креплением болтами

Без выверки 
С выверкой рейсмусом 
С выверкой индикатором

21—200
21-200
21-200

!:« '
п

К
П

®
О

О
О

1



---- ДВДВтТЩЗДЕЗПШВЯ----
ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ 
НА УСТАНОВКУ Н СНЯТИЕ ДЕТАЛИ 

НА УГОЛЬНИКЕ, ОПОРНОЙ ПЛИТЕ ИЛИ 
________ СБОКУ СТОЛА СТАНКА.______

Установи н см як 
ян и ап х и м м п м  

при станке, мостовым 
краном

Приложение 25» аист а

Примечания:
I. вспомогательное ария и  установку и снятие детали (<*«*) вручную иля 

подъемником при етйяке опрелеляется но формулам:
• /я* • a*j

мостовым краном—
< »•*-«  • т «+ 1 Д

где а —постоянный коэффициент; т  — масса устанавливаемой детали, кг; п -  
числог одновременно устакавлнваеыьи деталей, шт.;' х, у—показатели степени.

2. Вспомогательное время на установку я снятие рассчитано для деталей и  
черяых металлов н медямх сплавов, яря установкегдетаяей из легких сплавов по* 
стоявный коэффициент, приведенный для соответствующих формул, приме» 
нить с коаффацкитом 1,1.



д а н н ы е  для определения
ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ 

НА УСТАНОВКУ Я СНЯТИЕ ДЕТАЛИ 
НА МАГНИТНОМ СТОЛЕ ИЛИ ПЛАНШАЙБЕ

Установка и снятие 
детин вручную, 

подъемником при станке

Приложение 26
Диапазоны Значение постояв*

Я
I Способ о с т а т к и  

детали
Характер

обработки касса дета*

КИСЛО од*
иоарекея* 
во yeta*

вою  коэффициента
к иакааетеля ста- 
веяв яряяетою 

факторе

S
я

ли. т . кг мых де­
талей, 

я . шт. а Ж 1

L Вручную

На магнитном Червовое 
вля чис­
товое ве­
точное 
шлифова­
ние

0,01...0.08 1-200 0,05 0.11 0,74

2
столе

0,081-30 1-200 0.14 0Д7 0.7

3
4
5
6

Чистовое 
шлифова­
ние точ­
ное 
(< 0 ,2  
мы)

0,01.„0,08 
0,081-3,0 
3,1-30.0 
0,081-30

1-100
1-10
1-10
11-125

0,075
о д
0,20
0,19

0.16
0.20
0.40
0,34

0.68
ОДЮ
0,60
0.09

7 На матюгшов 
паан шайбе с 
горнаонтальной 
осью

— 0,25.3.0 1 0.23 0,17 *-

II. Подъемником
а На нагвцтвом | 

столе 1
21-1000 — 0,42 0,23 —

9
На столе 

с креп­
лением 
болта*
IIH ||

двумя

Ьез вывер­
ки*

21-1000 оди> 0,19 —

W С выверкой 
кядвка- 
тором

21-1000
"

2.0 0,24

ТГ
10

плав­
ками

четырь­
мя

Без вывер­
ки

21-1000 — 1»4 0.19 —
U С выверкой 

явдвка- 
тором

21-1000

1

2Д 0,22

П р и м е ч а н и е  Вспомогательное время на установку в снятие детали (*,*») 
вручную яки подъемником ври станке определяется по формулам:

А.дТ
W " ' —для деталей массой 0,01-0,08 кг;

• ш * • я * — дня деталей более QjH кг.
мостовым кранам—

______ _ <п»и в , « и , в * + 1 Д
где.о— постоаяимй коэффициент; т — масса устававааааемой детали, кг, п— 
чнсяо одяонременяо устанавливаемых деталей, шт.; х, у —показателя степеяя.



ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ 
ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ 

НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ 
ПРИ РАБОТЕ В СЕПАРАТОРЕ 

НА КРУГЛОМ СТОЛЕ 
ВЕРТИКАЛЬНО-ДОВОДОЧНОГО СТАНКА

Установка и снятие 
детедя вручную

Приложение 27

Дмпазовм Зкачепае постояваого

Способ уставом» 
детали

ляширтр» 
(шла от 

рты) де­
тали* х>, 

мм

число од* 
попрем ев*

коэффициента п стене-
ви орннятого фактора

I
*

по уста* 
аапяавае* 
мы* дета­

лей* л* 
шт

длнаа 
Детали. 
L, мм a X 9 г

1
2

В гнездо сепара­
тора без креп- 
л е т я

З.Л 0 5-25 
26 .100

10 Л 50 
КЫОО

0.Н
0.07

0.27
0,27

0.00
0.09

0.43
0.65

3 В гнездо сепара­
тора* с крепле­
нием в центрах 
или по отвер­
стию штифтом

3 so S SB 10—150 0.08 0Л9 0.06 1Д

П р и м е ч а н и е  Вспомогательное время на установку н спАтие детали (/Уст 1 
вручную определяется по формуле;

* D * • Lp  «л*
где a постоянный коэффициент; 0 — диаметр (или ширина) детали, мм; L -  
дляна детали, мм; п — число одновременно устанавливаемых деталей, шт.; х% ь 
л — показатели степени.



д л н н ы е  ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ 
ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ 

НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ 
НА СТАНКАХ ГЛУБОКОГО СВЕРЛЕНИЯ 

И РАСТАЧИВАНИЯ

Установка и снятие 
детали вручную 

и мостовым краном

Приложение 28

в
Способ уста* 

вовкн детали
Диаоаэоим 
массы дата* 

ли» тп. кг

Диапазоны 
наибольшего 

диаметра 
устаивали- 

ваемого из­
делии» D, мм

S J

ш

З м еевк е  восюлкяоео 
козффицяеата я пока­
зателя станем  при­

витого фактора

< щ а X 9 к

1
2

В четырехку­
лачковом 
патроне и 
люнетах

8..30
100-50000

200.-1200 1.-3 0.123
0.34

0,33
053

053
0,33

0.4
0.4

3
4

В вертлюге 
с односто­
ронним креп­
лением ку­
лачками и 
люнетах

8 30
100.. 50000

50 1200 1. 3 0.165
0,45

0.33
053

0.33
0,33

о
о

5
6

В вертлюге 
с двусторон­
ним крепле­
нием кулач­
ками а лю­
нете

8 30
100-50000

200.-1200 1

1

055
057

1

053
053

1

0.33
0,33 —

П р и м е ч а н и е .  Вспомогательное время на установку н снятие детали*(/?«*) 
определяется по формуле*

*1Я* * 0 т  • n*t
где о — постоянный коэффициент; т — млоса устанавливаемой детали» кг; 0 - *  
диаметр устанавливаемого изделии, мм; л — число люнетов, шт»; х. и, а — пока, 
зателя степени.

397



ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ 
ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ 

НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ 
ПРИ РАБОТЕ НА КРУГЛОМ СТОЛЕ 

ЗУБОФРЕЗЕРНОГО СТАНКА

Установка и снятие 
детали вручную 
и подъемником

Приложение 29

«

I
*

Сооеоб усгакоажа дегш Дватэоям 
массы дета 

да, т , юг

вручало | Подъемваяом

Эаапеаае постоянного 
коэффициента а пока* 
аателд степсам ара* 

нагого фактора

*  1 *  1 и X

1
2
3
4

На концевой оправке о  гайкой 0.01-0,25 
0,26 „30 
31—80 
81..-300

O.I9
0,36

—0,14
0.3

и
1.7

т
0,14

5 На концевой оправке с поджатк 
ем центром

036-30 0,4 0.29 — —

6
7
8 
9)

В центрах с поджатием враще­
нием маховичка

0,05-0,08 
0,081-3,0 
3,1 ..30,0 
30-300

0,1
0,15
0,13

0,1
02
0,38

036 оТв

10
и
12
13
14
15

На оправке с  под* 
ставками

е выверкой 
видика* 
тором

3.1-30 
31..30 
81-300

1,15 0,28
м
1.96

0Л1
039

На подставках 12.0-30
31-30-
81-300

0,86 0,44
4Д
2.6

<М1
036

16
17

Лрн установке на оправке не­
скольких деталей на каждую 
последующую

0.0U 0.I
0,11-30

0,056
0,14

-0 ,14
039 — —

П р и м еч а н и е .  Вспомогательное время на установку н снятие детали (* ,„ .)  
определяется по формулам:

<»ег“  "~тж ” **■ 1*18; <»«>■* • та —поа. 2—15, 17,
где о —постоянный коэффициент; « — масса устанавливаемой детали, кг, х —  
показатель степени.



ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ 
ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ 
НА КАНТОВКУ И ПЕРЕМЕЩЕНИЕ 

ДЕТАЛИ ПОДЪЕМНИКОМ

Устамоека в  смятие 
детали подъемником

Приложение 30

М Характер аастропкя N
Ш

Дя«0«90КЫ 
идеей ара

Диапазо­
ны рас* 

стоякяя 
ясреме* 
щення

Зааченве постоян­
ного коэффициента 
и показателя сте- 

пеня принятого 
фактора

о
*

кантовке, т ,  кг вря кая- 
тоахе»

(еМ а ж 9

1
_2

Удобная застройка при 
наличия у деталей про­

90 80-500
501-2000

Я-20 022
0.00

022
0.43

02
02

3
4

светов а выступов для 
захвата стропами 180 80 ..500 

501..3000
5-20 0,34

0,11
024
0.42

021
021

5
л

Неудобная настроила иа 
сплошных деталях с

90 80-300
501-3000

5..20 0,68
022

0,22
0.4

0.18
0.15

7
8

захватам снаружи пет* 
лей 100 80—500

501-3000
5 20 0.78

0255
027
0.45

0.1
0.1

0
10.

Транспортировка детали яодъ- 
емивком ва расстоянии бо­

80-500
501-3000

10 Постоянная
величина

028
025

11
12

лее S м при ллиие перемете- 
йяя,м,до 80-500

501-3000
so

равная,
мни 0.48

028
П р и м е ч а н и е .  Вспомогательное время (/) не кантовку ц перемещение де­

тали подъемником определяется по формуле:
# - «  • т "  • I»,

где в —постоянный коэффициент; m — масса устанавливаемой д»тдлу и » ( — 
расстояние перемещения при кантовке; м; * ,  р — показатели степени.



ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ 
ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ

Усгвиовкк н снятие 
детали вручную

ИА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ 
ПРИ РАБОТЕ В СПЕЦИАЛЬНЫХ ПАТРОНАХ Приложение 31

| Способ установки 
детали Способ крепления

Диапазоны 
кассы де­
тали, т »  иг

Значение постоян­
ного коэффициента 
и показатели сте­
пени принятого 

фактора

* а Ж

I Патрон мембран- 
вый дли юнко* 
стенных деталей

Рукояткой рычага 0.25.. 3 0 0,13 0.12

2 Патрон д ли шли­
фование отвер­

Рукояткой пневматичес­
кого «анаш а

0,5 ..20,0 0.18 056

3 стий цилиндри­
ческих зубчатых 
колес с фикса­
цией по зубу

Скользящими плавками 
с болтами

0.5...20.0 0,57 0,29

4 Патрон для шли­
фования отвер­
стий цилиндри­

Рукояткой пневматичес­
кого зажима и план­
ками

ОД 20,0 0.14 0,27

5 ческих зубчатых 
колес с фикса­
цией по отвер­
стию

Скользящими планками 
с болтами

0,5.50,0 0.44 059

6 Патрон для шли­
фования отвер­

Рукояткой пневматичес­
кого зажима

0,5.20,0 0.14 056

7 стий коничес­
ких зубчатых 
колес

Скользящими планками 
с болтами

0,5 ..20,0 0.51 059

П р и м е ч а н и е .  Вспомогательное время на установку я снятие детали ( / , „ )  
вручную определяется по формуле:

< » * ■ #  • т * ,
где а—постоянный коэффициент; т —масса устанавливаемой детали, кг, х — 
показатель степени.
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ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ 
ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ 

НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ 
В СПЕЦИАЛЬНЫХ ПРИСПОСОБЛЕНИЯХ

Установка н снятие 
детали вручную

Приложение32. л и с т  1

I. Установить деталь и снять вручную

1
*

Основные
элементы

приспо­
соблена*

Устано­
вочная

плоскость
Тип приспо­

собления
Диапазоны 
массы дета­

ли, IW, кг

Значение постоянного коэффи­
циента н показателя степени 

прня итого фактора

а X

1
2
3

Б
6
7

_8

9
10 
11 
12

13
14
15
16

Плос­
кость»
приз­
ма

Горизон­
таль­
ная

Открытый 0,01 ..0,1 
0.11 А ,0 
3.1. 20.0 
20 .30

0,03
0,09
0,07

Постоянная вел

035
0,18
0,31

[ичнна 032 ыян

Закрытый
(типа
кондук­
тора)

0.01.Д 1 
0,11..ДО 
3,1 .20,0 
20-30

0,033
0,099
0,077

Постоянная ве!

4,25
0,18
031

Шчнна 033 мнн

Верти­
каль­
ная

Открытый 0.01...0.1 
0,11..3.0 
3,1...20,0 
20 .3 0

0,036
0,099
0,077

Постоянная не/

0,25
0,18
0,31

мчина 033 ыян

Закрытый
(типа
кондук­
тора)

0.01...0.1 
0 ,1 1 .3 0  
3.1...20,0 
20 30

0,036
0,109
0,085

Постоянная ве>

035
0,18
031

1ичяна 039  мил

17
18 
19 
20,

21
22
23
2 ±

25
26
27
28

29
30
31
32

Палец,
отвер­
стия

Горизон­
таль­
ная

Открытый о,01. оде
0.081 А О  
3.1А0.Ф 
20 .30

0,033
0,099
0,077

Постоянная в&

035
0,18
031

мчина 033  ынн

Закрытый
(типа
кондук-
тора)

о.о1 ...оде
0,081 А О
3.1.20.0
20..30

0,036
0,109
0,085

Постоянная ве/

035
0,18
0.31

мчина 039  ю т

Верти­
каль­
ная

Открытый 0.01.0,08 
0,081.АО
3,1_20,0
20 30

0,036
0,109
0,085

Постоянная ве*

035
0,18
0.31

ппяна 03 9  ыян

Закрытый
(типа
кондук*
тора)

0.01...0.08 
0,081. 3,0 
3,1..20,0 
20 30

0,04
0,12
0,093

Постоянная ве/

035
0,18
0.31

гачина 031 ыян
33
34
35 
30

Два
пальца

Горизон­
таль­
ная

Открытый 0,01. .0,08 
0,081.3,0 
3.1 20,0 
20 .30

0,04 I 035 
0,12 0,18 
0,093 1 031 

Постоянная величина 0,31 ыян
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ДАННЫЕ ДЛИ ОПРЕДЕЛЕНИИ 
ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ 

НА УСТАНОВКУ Н СНЯТИЕ ДЕТАЛИ 
В СПЕЦИАЛЬНЫХ ПРИСПОСОБЛЕНИЯХ

Уставом* в святее 
летам адову*

Приложение 3 2 , л я с т 2

ш 3«а*сяаа м см п т яааффя- дюта я яоксаетсда cveucn
1 Оаошын Устяяо* Tft| Дяааммы np—atofo фетра
1
я

вЯВЯш NWIIнаеоввт «обаяю* массы дста- аидкг е Я

37 Горнзбв- Закрытый 0.01_0,08 0,044 005
38 таль* (типа 0,081...3,0 0,13 0,18
3940

кая войду*топа) f c T
O.Y0

Постоянная м>
0,31

опта 003 миа

41 Дм
Вертя

Открытый O.01.J0.QS
0.081 ДО
3,1-20,0
20-30

0044 005
42 налы» • 0,13 0.16
43 кала* 0.10 001
44 ная Постоянная величина 0,33 мня
48 Закрытый 0,01 ...0,08 0.048 005
40 (типа 0,081-3,0 0.14 0.18
47
48 дадук- 

. тора)
3,1-20,0 
20-30 I

0,11 1 0.31 
Постоянная величина 0,34 ывв

49 Центро­ Горизон­ 0,01-0,08 0,04 005
50 вые таль- 0,081-3,0 0,12 0,16
5! яробкм кая 3,1-30.0 009 006
52 Удлинен Горизон­ _ 0,01-008 0/М5 00553 «ый там- 0,081-3,0 0.15 00654 палец яая 3,1-30,0 0.13 0,40

ч Пря переуста- 
кошке лета­
ла в ИНОГО* 
местном пря* 
слособлеяяя

плоскость» 0,01-0,06 0,015 004
58
87

призму 0051-8.0 
8.1-30,0 _

007
0.05

003
006

58 палец отвер­ 0,01-0,05 0,02 0.30
£9 на каждую стие 0,051-8,0 0,08 001
во последую* t 8.1» 30,0 0.04 0.56

щую деталь
0,01-0,0561 добавлять два пальца 006 006

62 с базирова­ 0,051-8,0 од ооз
63 нием на 8,1..30,0 007 1 006
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ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ 
ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ 

НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ 
В СПЕЦИАЛЬНЫХ ПРИСПОСОБЛЕНИЯХ

Установка ■  о п т  
делит подъемником 

нрн станке, 
w c w w  краном

Приложение 32, л и с г 3
II. Установить деталь ■  спать подъемником

1 О ем пн е ме^ УСТ180ЮШЯ Дяьвььо-

Э т а п е  постожааого 
фвцвеять я воказьтежа сте- 

пеаа прякятого фактора

я

м т ы  пресно* 
х о б м ш -поверхность вы мас­

сы деть* 
ли, та, «г й ж

64 Плоскость, Горизонталь' 21-800 0.27 ОДв
65 призма ная 301-.600 0.054 0,64

66 Вертикальная 21.-300 0,30 0,26

67 Палец Горизонталь­
ная

21—600 о.зб 0,26

,68 Вертикальная 21-.200 0.33 ОДб

69 Д ва выдвиж­
ных ИЛИ 
утооакмцид 
ш ц «

Горизонталь­
ная

21.600 ода 0.26

III. О акйм Приспособления от стружад

м Диысаэокы ряд* 
мерь отвечаемой 

поверхности.
Я» мм*

ЗаьчеяВе оосяояааого ю ф * 
фнцяент*. ж локааателя сте* 

пеан opmtiMo фактора

я

нвмкЕИОНЕНве рраемов
а Ж

70 Очистка сжатым 10000-500000 0,005 0 3 3

71
приспо­
собления 
от струж­

воздухом 
щеткой или 

концами
lOOOQuSOOOOO 0.012 0,18

72 ки кантовани­
ем при­
способле­
ния

10000-60000 0,012 0,13
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ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ 
ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ 

НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ 
В СПЕЦИАЛЬНЫХ ПРИСПОСОБЛЕНИЯХ

Закроимте п т  
открепление детали

Приложение 32, л н с т 4

IV. Закрепление и открепление детали
Двапааокы Эвачевпе постои»* иого коэффициента к оошЕпм т *  осп привитого фактораS Способ креплепи масса де­тали. т . кг § |б

я l l t f я Ж 9

73 Рукояткой эксцентрикового юга 
роликового зажима

0,25-20 1...3 0,02 0,25 0,85

74 Впятовыи 
иди гаеч­
ный за-

фасонной raftieoft алн 
штурвальной руко­
яткой вручную

0,25-20 !»4 0.05 0,16 0,75

75
76

ЯШКОВ
гайкой с помощью 

гаечнрго ключа
0,25-8,0
8,1„.20,0

1—4
U4

0,14
0,12

0.1
0,22 0.76

0,76
77 Скользящей 

НЛП ново* 
ротной 
планкой 
быстро-|—1 plfnflflr

рукояткой пневмати­
ческого зажима

0.25 „20 1~2 0,04 0,1 0,29

78 рукояткой эксцентри­
кового зажима

0,25. .20 !„.3 0,05 0,17 0.76

79
VRMItvIl
шайбой гайкой с помощью 

печного ключа
0,25-20 1-4 0,125 0,13 0.74
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ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ 
ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ 

НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ 
В СПЕЦИАЛЬНЫХ ПРИСПОСОБЛЕНИЯХ

Закрепление 
н открепление детали

Приложение32,л и ст  5

Диапазоны Значение постояв-м|У| МДВ|ШЦ|1ШВИТ!Й

Способ крепленая масса
детела.

i k

MQVQ 1П19ффпЦР1Щ1Т«
я показателя сте­
пени принятого 

фактора

t
•п, кг

а Ж X

80

81

82

83

Накидкой
крышкой

рукояткой эксцентрико­
вого зажима 

винтовым зажимом или 
фасонной гайкой вруч 
ную

гайкой с помощью гаеч­
ного ключа 

защелкой

0,25.-20

0,25-20

0,25.-20 

0^5. .8

1

1

1

1

0,063

0,08

0,15

0.048

0.18

ода

0 5

0 .16

—

84 Гидропластом с помощью 
гаечного ключа

винта и 1«*20 I 0,15 0,14 —

85 Пальцевым
кой

фиксатором или шпиль* 1-.20 1-й 0,03 ода 0,82

86 Клнном i-д а 1 0,12 Ф,13

87
88

Подбивка молотком 
при установке де­
тали в многомест­
ном приспособле­
нии Чи

сл
о

де
та

ле
й до 5 шт. 

св. 5 шт
о д а -8 
о д а-в

0,03
0,04

0,27
0,21 —

П р и м е ч а н и я :
1. Вспомогательное время на установку и снятие детали вручную или 

подъемником определяется по формулам:
а

fT« r -  — ----- для деталей массой 0,01 -0,08 кг;
/Я*

/ует-а * т * — для деталей массой свыше 0,08 кг, 
мостовым краном —*

* т * + 1 5 1
где а — постоянный коэффициент; ш — масса устанавливаемой детали» кг; х — 
показатель степени*

2. Вспомогательное время на закрепление и открепление детали определяет* 
ся по формуле:

/ “ С  • W *  *  п т ,

где в — постоянный коэффициент; т — масса устанавливаемой детали, кг; л — 
число аажямов; х, у — показатель степени*

3 Вспомогательное время на очистку приспособления от стружки опреде­
ляется по формуле:

(ш& * S *t
где о — постоянный коэффициент; S — площадь очищаемой поверхности, мм1; х — 
показатель степени*
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s ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ, 
СВЯЗАННОГО С ПЕРЕХОДОМ

ТокПри»>ип«ореэные
стаавп

Приложение 33, л и от 1

1 Характер обработки Способ установки инструмент* на стружку
Диапазоны 
намеряемых раамероа 

яэжелнЯ. 
И, мм, до

Дяавааояы аанбЬдъшах 
диаметра» 
иадедяв, 

|м т ш >  веемых вед 
craonoi, 
Д  мм, да

Заачекве оосюшого хоаф* 
Фжиеата в показателе стелена 

прлитого фактора

« X 9

! Обработка на ставках с полуавтоматическим шилом или 
программным управлением

— 250-400 0.0011 — 0,60

2
3

4
5

6
7
8 
9

iSL

11
12
13
J 4

15
16 
17

Продольное 
точение 
нлн рас* 
Тачнваняе

реэдом, установленным на размер (чистовой или 
черновой проход), при операциях однопроход­
ных

25.-300
25.-300

160-250
400—630

0,0029
0.0013

о© 0Д5
0,67

с установкой резва во лимбу вам упору (чер­
вовой проход вли чистовой проход грубее 
1Т8—1Т9)

26-300
25.-300

160-400
630-1200

0.01
0,012

0,12
0,04

0Д8
0.45

с предварительным промером (червовой про­
ход)

10-100 
до 100

101-600 
ЮГ.. 600 
26.600

160-400
630-1000
160-400
630-1000
1200

0/0493
0,073
0,0114
0,023
0,24 р

р
р

р
р 0,24

ОДО
0 J0
0,17

со взятием пробных стружек
1Т11—IT13 
(4—5 ил.)

10 30 
51-500 
51-600 
51-600

160-250
160-400
630-1000
1200

0,0207
0,0105
0,046
422

0.01
0,32
0,26
0.26

О
О

О

1Т8—1Т9 
(3 кл.)

10.25
2&.100

101-000

160-400
160-1200
160-1200

0.042
0,01
0.0048 1

o
o

o
j

0,33
0,36
одо



te  1
ю )
201

IIT7 | 
1(2 хл.)

10—25 
26... 100 

1 101-600

160-400
160-1200
180-1200

0,06
OjQl
0.0034

0.05
0,40
0 .»

0,33
0,40о да

21
Поперечное

с установкой резца по лкмбу я м  упору (перво* 
. вой проход или чистовой проход грубее <\2 мм)

- 160-1200 0,0106 — ода

22
23
24

точение
с предварительным промером (черновой проход) < 8 0

81-300
301-800

160-280
160-1200
160-1200

0,466
0,0273
0 .0 »

0,03
0.12
0.25

о даодаода
28 со взятием пробной стружки (чистовой проход) 50-500 160-1200 0.0145 ода 0,40

28
2Г

Обработка конуса (от верхней 
частя суппорта установление*

без измерения — 160-250
400-1200

0 ,0 »
0.0067

— 0,18
ода

28
29

гона угол;
с намеренней - 160-250

400-1200
0,111
0,024

— 0,16
0,44

30 Точение или растачивание с од* 
яовреиенной проточкрй торца

по упору иля лимбу грубо — 160-400 0,023 — ода

31 по лимбу с точностью < 0 2  мм 160-400 0.017 0.44
32
33

Внутренняя подрезка торца беа измерения — 160-400
630-1200

0,0322
0,0114

— ода
ода

34
35

с измерением дайны оасоодоже* 
ния размера — 160-400

630-1200
0,063
0X1174

— ода
АЯЛ

38 Проточка па 
зов, капа* 
вок, orpesi

наружная об* 
работка

без измерения 160-1200 0.0081 0.45
37

W
39_

ка с измерением д лины расположе­
ния размера — 160-1206 0,026 —

ЧЦ|Г*ЧГ

0,38
внутренняя

160-400 I 
630-12061

I 0,026 
1 0.007 ода

ода
ода



ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ, 
СВЯЗАННОГО С ПЕРЕХОДОМ

Токарно-вииторезиые
стаики

Приложение33*л и с т  2

I
8
*

Характер обработав. Способ установки ивструмсвта па стружку
Диапазоны 
измеряемых 

размеров 
медвй, 
И» мм. до

ДИаоааоиы 
наябояыовх 
диаметров 
аадеяай, 

уставашп- 
ваемых над 

ствкввоА, 
В, мм. до

Зваяеяве постоянного кЬзф- 
фвцксвта м показателя стелеях 

принятого фактора

а ж 9

40
41

Проточка пазов 
канавок, от- внутренняя об­
резка работка

с измерением длины расположе­
ния размера .

— 160.-400 
630-Л 200

0,0652
0,02!

— 0.26
0.46

42

43

44
45

Нарезание резьбы резцом
черновой проход 25.100 160-.630 0,0049 0,52

чистовой проход 1Т8—1Т9 
(3 кл)

25.250 160.-630 0.0118 0,40 0,27

чистовой проход 117 (2 кл.) 25.. .100
101.. .250

160-630
160-630

а
п

1
1 0.35

0.60
0,25
0,12

46 Нарезание >езьбы метчиком, плашкой от задней бабки 160 630 0.0143 0.42

47
46

49
50

51
52

Сверление Диаметр сверла, 
d, мм, до

5

10

30

Длина отверстия, 
» мм, до

25-40 
св. 40

— 160-400 
16Q- 400

|
| 0.76 0,43

0.43

50...80 
св. 80

— 160-630
160-630

§
§ 1.16 0.43

0.43

150
св. 150

— 160. 630 
400-630

|§ 0.76 0.43
0.43

53 Рассверливание» аенкерованне, зенкованке» раз­
вертывание

— 160.630 0.015 — ОДЗ



CU
AM

I-
И 64,

55
Обточка профильная, обточка фасок

без намерения
-  1

160 630 I 
1 1000-12001

0,0046 I 
0.00004 г  1

0.53
U

56 иакгакпаей с измерена- >0,15 мм 160-400 •0.0655 — одо
67 ем с ток- — 630-1200 0,026 — 0,36

КОСТЬЮ
68 <0,15 мм 160-400 0j076 одо
68 •м. 630-1200 0.028 — 036

60 Накатывавае рифлений с продольной подачей iaou.1200 0.011 -  11 о зо
61 с поперечной подачей — I60U.1200 0,0070 -  11 0.52

ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ, 
СВЯЗАННОГО С ПЕРЕХОДОМ

(■ рема на приемы, сИязаииме с переходом, ве вошедшие а  комплексы)

Токарио-аяяторезкые
стаака*

ПрнложеваеЗЗ,лнст 3

I
Дааоааояы
ваябошпвх
дяаматре» Дкаяаэоя

дням оере-
Зваяеааа посготшого яоэффяцяекга 

я пожазаталя сп ош  принятого фактора

1
«

л и и а о п т  ираемоа успвамв* Н8М8ГО над 
стявавоа» 
Д им. до

мещеяяя, 
<.мм, до аг Ж

62 Изменить чаем оборотов шпинделя 160-1200 0.013 озо
63 Изменить величину яда направление подача 160-1200 0006 0J37

64 Сменит» резец поворотом резцовой головки 160-1200 ам 0.0092 035
65
66

Установит» а свят» ап* 
струмеит

проходкой, подрезной, 
расточной

160-1000
1001-1200

0,0535 1 0Д7 
Постоянная аедячям 1,0 мяв

W резец резьбовой, отрезной, фа* 
сонный

100-1200 — 0,031 0.54

68
69

сверло, зенкер, развертку 
меток ила плашку в держав* 

ке

160. 630 
160-630 -

0,006
0,0135

I
I



о ДАННЫЕ ДЛИ (ОПРЕДЕЛЕНИЯ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ, 
СВЯЗАННОГО С ПЕРЕХОДОМ

(•рема ма приемы, c m m w  с. переходом, не ю т и т е  к комплексы)

Токаряо-вяягорезяые
с п я т

Приложение 33, лист 4

I
я

Наакевоааяме приемов

ДЯаоадеы
ватболыпаж
двпметров

вЭ Д С ЯВЯ.

мемого мпд 
стпвиаоЛ. 
О» ши» до»

Дмаваов 
дяввм каре* 

мецеваа.
1* «СМ. АО

Эввчевве юстошою жоэФфвчвевтт 
я показателя «тепел* «рш м го ф етра

а 9

т о W I 1 1 ! 1 160-1200 0.003 <м з - -

71 Включить гайку ходового винта р начале н выключить по 
окончания нарезания резьбы

280-630 0.0035 0,43

72 Произвести делепке на другой заход при нарезания мао* 
гозахадной резьбы специальным деянтельявм яряспо- 
собясяты

160-630 — 0,008 0,35

7 3 1 Повернуть верхнюю часть суппорта с возвратом в  перво» 
1 начальное положение

150 ..1200 — ОДЗЗ 0,23

74 |Вхлючнть тормоз шпинделя 400-1200 — 0.00058 0.60

75 (Поставить я лк спять вкладыш упора 160-630 0,0135 0,24

7 6 1Закрыть или открыть щиток ограждения от стружки 160.1200 0.0028 039
| Переместить каретку суппорта в продольном вапраале- 

771 млн па длняусвыше 203 ми (а для станков 1 ,11 груя- 
I пы на длину свыше 50 им)

160..,1200 100-3000 См. время по карте 20, лист 4, 
по». 94-103

78 шереместнть суппорт в поперечном направлеяян на для- 
( ну свыше 100 мм (а для ставков 1, И трупом м  для- 
1 яу свыше 35 ми)

160-1200 50-60 См. время по парте 20, ‘Лист 4, 
пав. ш л а



ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ, 
СВЯЗАННОГО С ПЕРЕХОДОМ

(время на приемы, связанные с  переходом, не вошедшие в  комплексы

Токарио'Вявтореэные
стаях*

Приложение 33, л и с т  5

1 Himttfotene лряемо*
Пмштт «овеет мое- 

яроадеяемл щрогрлихы, 
V , *р я *

Джакааоя врсноп 
•BfOMtmtcsoft работ* стш 1, 

анв

Зм и ям  оостояваого коаффа* 
в «ш « я аокамям стаю т 

пркшктого фактора

а X 9

79 Включить кля выключить пульт ленто» 
протяжного механизма

—
Постоянная величина 0,02 т а

80 Передвинуть перфоленту в исходное по­
ложение

— — Постоянная величина 0Д5 мяв

81 Установят* координаты х% у (на 100 ми) — — Постоянная величава 0,15 мин

82 Ввести коррекцию («а 1 корректор) — - Постоянная величина 0/М мни

83 Перемотать магкнтаую ленту со ско­
ростью перемотки 300 м/мин

3-12 2 „120 0,0033 ц о 1.0

84

85

Перемотать перфорированную ленту R .. № . автоматическая Длина 2.-15 0,0231 0,98 _

ремрт»
ки ручная

ленты,
1, м 2-1 0 0,5029 одз ем

П р и м е ч а н и е .  Вспомогательное время (/), связанное с переходом, определяется по формулам:
< - • .  D * — т а .  1 .21, 26..41, 46,48.50-61; / - а  • № • D * —поз. 2-9, 1|. 13. 16-20, 22-25. 42-45; Ы а • L * » D*-r- 

noa.47.49; <*»а • И * — ооз. 10,14; i—a-D * — поз. 62„.б5, 67.*7б;<**а • V* • Г .» » —поз.,83; <->а • I*— поз. 84,85, 
где а —постоянный коэффициент; D — наибольший диаметр изделия устанавливаемого над станиной станка, им, до; И — 
измеряемый размер, мм, до; L —длина отверстия, мм; до; У—скорость воспроизведения программы, м/мив; I—длина леи* 
ты, м; х, у —показатели степени.



ДАННЫЕ Д М  ОПРЕДЕЛЕНИЯ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ Вобояеяардае«тяа
СВЯЗАННОГО С ПЕРЕХОДОМ ___________________

При1юивнив31.яне* I

1 ДавнввсвмЯе«|Ь>ееМмт Дмиютнввмерсевых
PiMHoaА а к

З п т в
ЕТШН

Ш З Ч Я Е З Й Э *

!
характер ОврВбСПСШ Способ установки жиртруишв шш струшу

с
1 резвом, установленным на размер 800-2000 0,0197 008 _

2 Продольное tow*
с установкой резца во лнмбу (черновой про» 

ход)
800-2000 — 0,0276 008 —

3
me tun реете» 
maame с предварительным брокером (червовой про* 

ход)
800-2000 300—2000 0.05 0.18 ооз

4
JS .

со взятием пробных «тру* 
хек (чистовой проход)

1Т7 
(2 кл)

800.0000 600-1000
1001-2000

0.0191
0,0018

005
005

0,41
а л

в
JT

кзалвтет
(власе
точяоеп) ITS—IT9 

(3«л)_
800 0000 300.. 500 

501 „2000
0.0029
0,0176

005
005

0,68
0.4

в
(Т11-
1Т13

! « >

800 .2000 300. .2000 0,0127 0,25 0,4

9
Поперечное то 

чние

с установкой резца но amity (черновой про* 
ход)

с предварительным промером (черновой про 
ход)

со взятием пробных стружек (чястовоА оро- 
, вод)

800-2000 — 9.919 0.44 —

10 800-2000 300 .2000 о т 008 ооз

11 •800 .2000 5001 1000- 0,0127 OOS 0.4



12 Обработка конуса без намеренна 000-2000 | 0.0219 0.4
13 с намерением 000-2000 — я 1 0,1182 о о з —

14 Вкутреяяая лрд- без измерения 000-2000 . 0,0363 008
t s резка торца С мэмеревяем 800-2000 0087 004 —

10
Проточка пазов,

наружных беа намеренна 800-2000 _ 0,018 038
17 с намерением длины расположе- 0,0412 004 —

канавок, отрез* ни» размера

18
ка

•нутреннвх без намерении 800-2000 0,0212 0.45
19 с намерением длины расположе­ 0,473 008 —

нии размера

20 Обточка профиль без намерения 800-2000 0.0173 008
пая, Мточка

21 фасок или гал­ с намерени­ <0 ,1$  мм 800-2000 0.00 008
22 телей ем с точ I 

яостью 1
>0,15 ми 0,0424 002

ы



ДАННЫЕ ДЛЯ о п ре д е л е н и я  всп о м о га тел ьн о го  врем ен и , 
СВЯЗАННОГО С ПЕРЕХОДОМ

Л Л м ш р к  стая » 

Приложение 34, л я с т  2

связанные с переходом, «е шипедыме »  комплексы

1 Дядомовм
яяяболышасm>W*T|H>n Дяепдэоцы 

■ эмерим! мх

Зяяеехя* я м ц ш о м  М1ф* 
ф щ пим  я яокматсм 

степеяя принятого фактор*

я

т и м а в и ш  яртеэюя оОрабашме 
кого язде- 
лвл, 1>« ми

И. мм в X 9

23 Изменят» число оборотов планшайбы мяв величину подачи 800-2000 0,0121 од

24 Сменять явструмент поворотом резцовоА головки 800-2000 0Д09 оде ,

25 Установить в сиять резец проходной, подрезной, расточ­
ной

прорезной, широкий, фасонный

800-2000 0,121 од —

25 800-2000 — 0,0071 0,74 —

27 Повернуть суппорт на угол с воз* 
вратом в п е р м т и м т  поло*

грубо 800, .2000 — 0,0107 0,74 -
2В жеяяе точно 800-2000 — 0,0812 0Д4 —

29 Переместить каретку суппорта в продольном направления а * 
длину свыше 500мм

800-2000 750.3000 См. ерем* л капе 21 
лоз. 45-4У

30 Переместить суппорт а поперечном направленна на дляяу сан* 
шег200 ми

800-2000 300-500 | См. время в карге 31
| лее. 50-52

П р им еч ание . Вспомогательное время (t), связанное с переходом, определяется по формулам:
1 »а  *D * — поз. 1, 2, 9, Д Д  < ■ * • Ож• И »— по». 3—8, 10,11, 

где а —постоянные козффицяент; D —наибольший диаметр об рабатыеаемопо изделия, мм; И —измеряемый размер, мм; 
д р » ш ю п е п  степени.



ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ, 
СВЯЗАННОГО С ПЕРЕХОДОМ

Топаршькаруселваые
ставам

Приложение35 л и с т  1

1
*

Хервятер обработки.. Способ установим инструмента «а

Д яш м ш  наибольших 
диаметре» об* рабещмемо- го изделии.
Да ми

Диаиаэоганяыеряешх
П £ Ч £

З ш сп е оосгояююго яоэф* 
фицяеета а «окате** степени 

примятого ф етре

а Ж 9

1

2

3
4

3
_6

7

Продольное нлн 
поперечное то* 
ченне я растя* 
"шедшее

е установкой реааж по лнмбу (черновой.про­
ход)

е предварительным промером (червовой про­
ход)

800—2500

800-2500 500-1500

OJ0385

0,0287

001

0,23 025

со взятием пробных 
стружек (чветовоА 
проход)

квадятет
(класс
точности)

1Т11—
1Т13
< 0 5  мм* 
(4—
5 ЮМ)

800-2500 100-500
501-1500

0,0549
0.0851

0Д4
024

017
0,47

1Т5-1Т9
(Зил.)

800-2500 100.250
251-1500

0,0862
00112

024
004

01
0.47

1Т7 
(2 кд.)

800..5500 500-1500 0,0113 0.22 ооэ

8
9

Проточка п м п без измерения
е нзмеренвем длины расположения размера

600.2500
800.3500

— 009
00695

026
029

—

10

Т Г
12

Проточка про* 
фяяьнал» про- 
точка фасок 
или галтелей

без намеренна 800-2500 о д е т 039 —

с нзмереянем с точностью |<015<Ми 1 800-2&00 I —
(>0,15 мм I 800-2500 I —

00933
00655

0,18
<Ш

—

13 Сверление, эенкероввнке. еаавептваине | 800-2500 | —■ 00366 002 —в



ДАННЫЕ ДДН ОПРЕДЕЛЕНИЕ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕЙВНН 
СВЯЗАННОГО С ПЕРЕХОДОМ

Ниц* «нумипи 
с м ш

Приложение36. л нет 2

связанные с шареходом,»  м й с н м  •  «мш и м .

Is
HtnitBQiam optetio»

Двавиояиалабсдыша
двмигтрсммэб*рл*ттпыо
rom uoft

Д»*га

Дваюзои* япвфгашх 
размен И, мы

Эмнмф постоянного до* оФФвдет в локм «год* 
стеиеп ofnnwn фмторо

л Ж 9

14 Изменить число оборотов планшайбы или величину подачи 0,0537 0.40

IS Сменить инструмент нова] i I 0,00928 0,35

16
i t
18

Установить ■ снять ян 
струмент

резец проходной, подрезвой, расточной 
прорезной, шнрокмй, фасонный

— 00577
«№173

ода I — 
0,01 1 -

сверло, зенкер, развертку 0.0161 0.40 .

|$ 1 Повернуть суппорт па угол с возвратом в аервояаеальвое поло- (грубо 1 — 
281 ясеине (точно 1 — 0.044

0,144
0.53 
0.45 1

—

Примечание. Вспомогательное время (t), связанное с переходом, определяется по формулам:
4-1». О* —поз. I, 8-20; tm a-D* • И»—по*. 2-7,

где а —постоянные коаффяциенг, D^uM SoninHI диаметр обрабатываемого наделяя, мм; И —измеряемый размер, мм; 
х, д—показателя степени.

*  Поперечное точеане, чистовое проход.



ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ, 
СВЯЗАННОГО С ПЕРЕХОДОМ, НА СОВМЕЩЕНИЕ ОСИ ШПИНДЕЛЯ 

С ОСЬЮ ОБРАБАТЫВАЕМОГО ОТВЕРСТИЯ

Горязонталыто- 
расточные стаякн 

е нетдвнжной стойкой 
я поворотам столом

Приложение 36, л и ст 1

*

В а м  д м  coaaeate* 
и я  оса цтавдеяя 
с осмо оСрабвты 
ааемого отверста!

Способ орвмоцсяая 
а  аамереадя

Перемете* 
вне тонн* 

дола а
СТОЯЛ

а плос­
костях

Т очность 
межаеят* 
рового 
реестра- 
вал* о » 
мм. до

Дяапаэояы
дваметроя
шпинделя,Д ИМ

Диапавоны
ддаа

аеремсщевия 
частей стола. 1» мм

Значение поегояаного 
коэффициента а  показателя 
степени привитого факяора

а ж 9

1
_2

а
4

Отверстие ков* 
дуктора

По кнднкатору

II — 65 ..160 >300-1000 0,343
0.445

0.4
0.4

0,09
0Д9

По кондукторной втул­
ке я контрольной оп­
равке

Одной
Двух

— 6$-.160 300-1000 0,157
0.2172

0,32
0.32

0,17
0.17

JL
в
7

Борштавга, уста* 
новлеяная в 
кондукторе на 
опорах

Соединение шпинделя 
станка с борштангой

Одной
—

65-160 300-600 0.0046 0.39 ОД
Двух 65-110

160
0,0092
0.0012

0.27
0.7

0,52
0.62

В
9

Рвэкеченвав ок­
ружность пеоб- 
работаввого от- 
верстяя

Иглой в шпинделе по 
размеченной окруж­
ности

Одной
Двух 1.0 65̂ .160 300-1000 0,124

0,087
0Д9
0.42

0.17
0.25

10
11
12
13
14 
IB

Обработанное от­
верстяе

По яогауаюА яли шс- 
ттабвой дяяейхе

Одной
Двух од 65-160 300-1000 0.0484 ' 

0.098
0,39
0,39

0Д7
(Ш

Одной
Друх tft 65-160 300-1000 0,00286

0,00171 0Л8
0174

По консольной ооравке Одной
Двух — 65-160 ЗООдЛООО 0,00286

0.00171 а 0.60
0.74



8
ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ. 
СВЯЗАННОГО С  ПЕРЕХОДОМ» НА СОВМЕЩЕНИЕ ОСИ ШПИНДЕЛЯ 

С ОСЬЮ ОБРАБАТЫВАЕМОГО ОТВЕРСТИЯ

Горямкгааьяо-расмч» 
■ не ставки с иеяомяж* 
ной стойкой я  аааорог»

пим СТОЛОМ

Приложение35» л н е т  2 .

1

ВЫ ш  соамсяце» ш о о н п щ ш  с ось» овмбйм* iMMoro терстн*
Сносов ЮвПСКШ! к аамеревая

Переменю»
Лемастока
9 ЮЮС-хосгя*

Тояюсть 
WWW* роаото раетод* ака.0. 

или до

Ддвовдоны 
дяаметроа О П Ш В Д О Д Я а  1>. мм

Дашютодлилеремспденг* частей стола, 
А мм

доффицмятя т  аекаартомг 
сгяаеяя оршдтого фактора

л ж 9

i o
17
1?
19

Наружная Вою* 
пая плоскость 
детаДя

По иониусвов ВДВ мае- 
штабной дниейке

Одной
Двух о д 68...ИО 300-1000 0,083

0.0943
0.35
0,35

“ о# »
о д зI

I 0.1 0& .J60 | 309-1400 0,00288
0.00172

0.24
ОД

о , ё в  " 
-  0 J4  .

20
21
W
23

Повернуть стол 
на угол лря 
совмещении оса 
»  другой плос* 
хосте с открел* 
леявех в  аа* 
дрепленяем

Угол поворота. 
Ф. град. 90* — — вь_ м6

160
0,333
0.14

0Д4
0.49

1В0* тшт 05.-110
160

ОД 117 
0.1998

0,24
0.19 —

24
2$

Закрепить пая 
открепить 
яппядеяму» 
бабку

Способ закреп* 
девая пая 
открепления

рычагом
гайкой —

o j u i e o
08L160 —

0,0198
0.00985

0Д7
0,63 —

П р и м еч ан и е .  Вспомогательное время (О саманное с переходом, определяется по-формулам:
(т а  • В * —под. 1 № Д  tm a' D *' I* —поз. 1-.19.

где а— постоянные коэффициент; D —диаметр ншшиеля, мм 1—Длина перемещения частей станка, им; х, р —показателя 
степей.



ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНЯ, 
СВЯЗАННОГО С ПЕРЕХОДОМ

Г ор п оеш и о * 
расточена станкм 

е яеяодожвой.сгойкой 
я поворотным столом

Првложенне 36, л н с т 3

1 Характер обработки Способ уставом » вветрумекта па стружку
Дявоавопы 
дяаметро» 
сашциедя* 

Л  Мм

Д етд о м ы  
■ «меряемых 

р м ы р о ь  И* мм

п
С

Знйяейм oocrtmeiwro 
пффымевп 1 в о к ш т е м  
гелеяп а р в ш о г »  факторе

а X Ы

26

27

28 

29

Р а с п т а *  
нее от­
верстий

резцом, установленным на размер по шаблону 
(черновой проход)

резцом со взятием пробной стружки (предчисто- 
пой проход)

мерной расточной пластаю* или двусторонним 
резцом (чистовой проход) 

расточной пластиной, зенковкой

65.. . 160 

65-.160

65.. .160 

65-160

» ^

100-СВ. 300

0.0745

0,1196

0.0368

0,0367

0,44

042

0,36

0.33

0.17

30
31

Подрезка
торцов

резном в резце
держателе па по лимбу пли разметке 
планшайбе со взятием пробной стружки

65.-160
65-160 300... са. 300,

0,0448
0.0789

0 4
0,37 ом

32
33

Прорезка
пазов

без измерения
с измерением длины расположения размера

65-160 
_ 65.160

0,0829
0.1279

0Д4
0,35

34
35
36
37
38

Сверление
опер*
СИ*

обрабатываемый материал сталь 65. .100
И
и
Св. 84

0.0381
0,0562
0,0763

0,5
0 4
0 4

~

чугун 65-160 Ьй
Св. W

'0,0335
0,0625

0.4
0.4

39 Рассверливание. аеркеровавке, разверти вавве 65.-160 0.0368 046 —
*40
41

Фрезерование плоскостей в/во  разметке 
иавов 1 со взятием пробное стружки

65- .160
6 6 - 1603 0 0 -св. 300

0.09
0049 | 0,48 044

П р и м е ч а н и е .  В ею и о п ж п м е врем* (!) см ш п о е евереходом,определяете*дофермулам: 
tma -D* — аох 26, 28, 29, 30, 32̂ .46 <«в * О* - И» —«Л  27, Э1. 41)

£  где а—постоянный коэффвйвеяг, D—диаметр шпинделя, мм; Я—измеряемый размер, мм; а  у—показателя стелена.



ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ 1СВОХЮГАТЕЯМГОГО ЕРЕИЕИИ 
НА ПРИЕМЫ, СВЯЗАННЫЕ С ПЕРЕХОДОМ,

НЕ ВОШЕДШИЕ В КОШвЛЕКСЫ

Г н м п м п .  
p m n M t i a a  

с меводвяжт* стойкой 
*  guttfemm сп ет

Приложение 36. л в с т  4

1
я

Наяменоааяяе орммов.
Способ устааовхш прясоосоваенха я «струиенти

Д рапами» 
ш т о »  
тпаядад*. 

О. «М

Даапааояы 
аэмераемых ****«*«•• Не мм

1 З а м е а а о н о т ш о ю  
Г «пэффюуаятя а м м м т м в  | {1ШН| првяятаго фваторв

a Ж Ш

« И ш и м  часло оборотов атвнжеля 65-.160 0.0103
' 1

0.36
43

44

Измена» велтвну п о д т 65...160 шта 0.0214 0J28
Изыевагъ яацравденяе аращеяяя шптаделз 65.110 

160 - Постоявз
чина.

1зл веля» 
..к и и

0,04
0.05

45 Измеввть направление подача 65..И0
160

— 0.04
0,05

45
47
48
49

50

Установят!» 
И снять 
боротая*
гу

в конус шпинделя |без крепления
(скреплением

65. .160 
65..160 -

i
f 3

3 —

я конус шпинделя а  подшншмос зад-/вручную , 
ней бабкв краном |

65.160
160 -

Т ° 7  I 
Постоят 

чина.

Голо
ая вел*- 
ИНН

JW

в конус шпинделя в агулку коялук-мручную 
тора Iкраном

66..160 - 0.168
0346

0.64
0.64

—

• |
53
54

Установить 
я снять 
япстру 
v a t

в бор- 
штанге

1

резеа с уставовков на размер по шаблону 
ала лннебке

65..160 - 0.156 032 ! —
расточная пластина, резец мерный двусто- «  , m 1 <200  

1 ронняй 0J>,"IW | >200 жшжТ!Г 034 
£ 034

г ш ~
1 0 3



65

66 
67

66
69

60
61

зенкер, развертка, расточная резцовая го* 1 0$. 160 
ловка 1

100 лоо 0,00046 0,46 1.5

распинав резцовая голов 
кв развеивая

вручную
краном

65 „160 
110 160

— 0.114 
0,949

0.42
0,23

-

в конус шпинделя без крепления 
с крелдашем

65—160 1 
65-160

— 0,0287
O.Q281

0.56
0.64

-

в резцедержателе ял планшаббе— 
реаед

проходной
подрезкой

65-160
55-160

— 0,612
0,518

0116
№

—

62
63

Установить я слать кондукторную втулку 65-160
65-160

< 8 0
>80

£
§

I
I

§
1 -

64 Переместить (выдвинуть) шпиндель на длину свыше 200 мм 65-160 
65. .160 
1ИК.160

300
600
800

Постоянная вели* 
чипа, мня

0,03
0,06
0.16

65 Переместить стол ставка на длину свыше 200 мм 65-110
160
65-110
160
Ь5-110
к о
п о
160

300

500

750

1000

0,04
0.07
0.10
0.16
0.19
0,30
0,29
0,47

П ри м еч ан и е. Вспомогательное время (/) связанное с переходом, определяется по формулам:
<«<*.. В» — ПО*. 42, 43, 46, 47,48, 50, 51, 50, 56-63; f-o  • В*. И*—поз. 5Эи55.

W  а —постоянный коэффициент; В —диаметр шпинделя, мм; И — намеряемый размер, мм; х, у —показатели степени.

t o



ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ» 
СВЯЗАННОГО С ПЕРЕХОДОМ

Токарно-револьверные

Приложение 37, л и ст  1
Звав______________

Характер обработка. Способ устакоакп ввструмеат* аа стружку Вид оодми боаыапт дпяметроа 
обрабатыкаамшс 

ярутпоп, tf, км» до

1* Станки с вертикальной осью вращений револьверной голове*

1 Обработка иа станках с полуавтоматическим циклом 10 „125 0.0023 1 0.67
2

3
4

3

Работа рс 
вольвер 
вой го* 
« т о й

* обработка с продольной подачей
Механичес­
кая
Ручная

10-125
0,0258

0.0214

006

006

обработка е продольной подачей п предваритель­
ным врезанием

Механичес­
кая
Ручная

40-125

40-8»

-6,0537

0,0443

002

002
6

7
т
_9̂
Ж
и

Работа
суп-
пор*
ток

обработка с 
продоль­

ной или по* 
перечной 
подачей

суета*
нов*
кой
резца

по упору пав без выдержива­
ния размера

Механичес­
кая
Ручная

10-125
0,032г 

00274

0.4

0.4

по лимбу
Механичес­
кая
Ручная

40-125
0,0362

00333

0.4

0.4

с пробной стружкой (для об* 
работки по 1Т9—1Т11) при 
диаметре, мм

100-200 Механнчео*
кая

80
125 Постоянная

величина,
мин

0.46
0.60

ев. 200
80

125
ооо
0.65

12
13

Нарезание крепежной 
резьбы

резьбонарезной самооткрывакхпейся 
головкой

метчиком клн плашкой
—

10—125 0.0371
0,0448

006
006



It. Стяяяя t  m xxiW iitH oi otu» вращения и ш и < М  w m w

14 Обработка е продольной подачей Механичес­
кая
Ручная

10.. 80 0.024 0,41

15 0.02 0.4

15 Обработка с продольной подачей я предварительным Механичес­ 10*80 0.0325 0,43

17
врезанием кая

Ручная 10—40 0,0288 0,43

18 Обработка с поперечной с подводом револьверной головки Механичес­ 10-80 0,0325 0.43
подачей кая

0.0288 0.4319

20

Ручная 10.-40

Механичес­ 80 0.0069 0.72
без подвода револьверной головкн кая 0,0367 0,27

10—40
21 Ручная 80 0.0017 ЦОО

0.0294 087

22 Нарезание крепежной 
резьбы

резьбонарезной самооткрывающейся 
головкой

нетчиком яля плашкой

— 10-80 0.0371 085

23 — 0.0448 085
10-40 <МЙ95 0,65

24_ Нарезание конической первый проход — 80 08276 087
резьбы резном с ко- 10-25 Постоянная 0.02

25 пярыым устройством каждый последующий проход — 40 величина, 0,03
80 равная, мня 0.03

Время n  приемы, связанные с переходом, яе аопедшяе я комплексы

25 Изменить числа оборотов шпинделя 10-125 0,0165 0 8

27 Изменять величину подачн 10-125 08079 I 0.42

28 Сменить резей поворотом резцовой головки суппорта 40-125 0.0068 I 0.45



ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ, 
СВЯЗАННОГО С ПЕРЕХОДОМ

Тоияквв-реамьяеряые
ставим

Приложение 37. л ■  с т  2

1
*

Хмрмвнр обработке* Способ установки мструиект* в* стружку Вид подачи
Дввпаоим та* Омимв дтмегаа 
o tp ilm n io u ii 

ярутяое, л. мм, до

к о ^ ф ^ т а ? в е ^ ^ т м е  
стечем аркшггого фактора

т Ж

29 Повернуть рутой упор
I Постоянная веаичи*. 

40-.125 1 0,02 мяв

30 Закрепить или открепить каретку от продольного перемете* 
ния

— 40U.125 0,0057 0.45

31 Закрепить или открепить револьверную головку от Продоль­
ного перемещении

— 40
80

Постоянная
величина,
мин

ОД»
0.04

32 Смазать деталь, развертку, метчик — 10^25
40^00

128

0 /0
0Д4
0,05

33
34

Переместить каретку суппорта в про­
дольном направлеиан на длину 
свыше 100 мм

Длина перс* 
мешекия,
мм, до

200
300 —

40... 125 
80-.125

См. время по карге id 
мое. S3. 34

33
36

Переместить суппорт в поперечном 
направления на длину свыше 60 мм

too
200

- 10...125
125

См. время по карге 24
'мое. №. №

37 Вводы и выводы сверла для удале­
нна стружил

!длииа свер­
ления в диа­
метрах сперм 
да

ы  ш Ручная
Механичес­
кая

Дааметр 
сверле- ю  
пня, 10.. 30 
мм, до

См. время яа карге 24 
поя. 37-45

П ри м еч ан и е. Вспомогательное время (/), связанное с переходом, определяется по формуле:
1—а • а= —позиции 1*~9, 12...24, 26 „28, 30,

где о— постоянный коэффициент: d — иедболыив*. дааметд обрабатываемого прутка, мм: л — показатель стелет.



ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ, 
СВЯЗАННОГО С ПЕРЕХОДОМ

Вертикально* 
н радиально* 

сверлильные станки
Приложение 38, я  н с  г  1

Я

X ip m tp  обработка Вал подати

Диапазо­
ны наи­

больших 
диамет­

ров
сверле­
ние. 4» 

ми

Диапазоны 
длин гори* 

аоаталъвого 
перемещении 
инструмента 
для обработ­
ка следую­
щ его отвер­
стия. 1, мм

Значение оостоепого 
коэффициента ■  локааателя 
степеии п ри ятого фактора

« X ш

1 Обработка, иа станках с полуавтоматическим циклом 
влн программным управлением

— 6 ..12 
35 ..75

—
Постоя 

0.02 нив 
0.0013

т а я  веян 

0JB8

чина

2
_3_

4
5

С верлен ие по р азм е тк е
Механичес­
к ая

6., 100 
6 .100

0
200-1000

0.018
0.0045

0.48
0.56 053

Ручная 6..100 
б.ГОО

0
200...W00

0,018
0,0045

0.4
0.49 0 »

6
_7

8
9

Сверление по кондуктору рассверливание, зенкеров*- 
кие» развертывание, растачивание

Механичес­
кая

б ..109 
6 .100

0
200...1000

0.0185
0.0059

0.41
046 о !з

Ручная 6.-100
6 .1 0 0

0
200. .1000

0.0141
0.0031

9.41
> 0Д4 058

10л
12
13

Зеяхование, цековаиие
Верхней
плоскости

6...100
6-100

0
200-1000

0.0141
0.003J

0.41
0,54 «5 8

Нижней
ПЛОСКОСТИ

6 .100 
6 .100

0
200-1000

0.1648
0.094

0л ом ОД»

| 4 1 Нарезание резьбы нашейными метчиками Без ревер­
са

6-100 0
200-1000

0.0141
0.0031

0.41
054 056



g
ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ, 

СВЯЗАННОГО С ПЕРЕХОДОМ

В е р ш и н »  
■ Г

Приложение 3& л я  с т  2

Характер «Ь М Ш

Дяалнзо* 
хм на»

им» <*.

Диапазоны

«негрумежта 
дня ооравот* 
n o w »  чего отвар* 
стек» I» мае

Знатною ш о ш о с о  юаффцмюа н понааатауа 
cream  npHiararo фактора

Нарезание резьбы машинными метчиками С ревер­
сом

6.100
200...1000

0.034 
ОД 123

ода
0.44 0.16

16
J 9

»

21

Сверление с предварительной засперловкой отверстая 
по кондукторной втулке в последующее сверление без 
втулки_____________________________

Механячес-
кая
Ручнея

35.„75

3S...7S

0.037

0.0282

0.41

0.41

Приемы, связанные о переходом, не вошедшие в комплексы 6...100
См. время по карт* 25 

nos. 10-45

Перемотать магнитную ленту со скоростью пе­
ремотки 300 м/мкн

Скорость шм 
Провами»е-
ння пропан 
мы, V, м/мин

Время ав­
томати­
ческой 
работы 
ставка, 
7»»т, мяв

2.. 1-20 0.0033 1,00 1.<Ю

Перемотать перфорировавную ленту Вид пе­
ремот­
ка

автома­
тичес­
кая

ручная

Длина лен­
ты ,/„м

2.-16
0.0231

0,5029

0.98

0.53

Вводы я выводы сверла вря сверления* дан удаленна 6 100 3—450
(длина сверления)

См. время по парке 25 
нов. 50-60



м |
Нарезание резьбы в гайках гаечный метчиком |  в~ЛОО | См. время на операцию 

по карго 2$ пал 61-70

П р и м е ч а н и е  Всаомогатфъное время, связанное с переходом, определяется по формулам:
Ы а  - d *— поз. I, 2, 4 , 6, 8, 10, 12, И , 16, 18. 19; t - a  - rf« • /г — яоз. 3. 5, 7 .9 . И , 13, 15. 17;

t - a  • Т *  • V* — воз. 21. t - a  • t*t— поз. 22,
где а — постоянный коэффициент; й — наибольший диаметр сверления на стайке мм; I — длина горизонтального перемеще­
ния инструмента для обработки следующего отверстия, мм; х, р—показатели степени; Г»»*—время автоматической работы
станка, мин; V— скорость воспроизведения программы, м/мин; tt — длина ленты, м.

ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ, 
СВЯЗАННОГО С ПЕРЕХОДОМ

Станки для глубокого 
сверления 

и растачивании
Приложение 39, л и ст» !

!
Диападо 
вы дли­

ны отвер* 
стая, 1» и

Диапазоны 
вибовимх 
наружвых 
диаметров 
устанавли­
ваемого иа- 
делвя, О. мы

Дяапааоны 
диаметра* 
обрабаты- виных от* 
аеВетиА. 

а. ии

Диапазон 
числа 

проходов» 
1». ют

Зиачевие попоенного коэффя- 
ииеат* и показателе стелою 

при пятого фактора
X ipim p <>брзоотка

а Ж 3 г 4

1 при наличии 0.6..Л 200U200 10...400 0,047 021 0,46 0,19
j * захода без замены годов- > 5 200-1200 10.Л00 — 0,083 — 0,46 0,19 —

3 с засверли*
кя

0,5 «5 200—1200 10.400 0,068 0,15 0,43 0,19 _
ваннем > 5 200-1200 100.400 — 0,093 — 0,46 0,19

l | замена голо!пси 1 200.1200 10 400 0,107 — 0,43 0»20

6 З а с засверли- 
ванне» я без замены годов 200...1200 10...400 0,155 0,16 0,46 021

7 растачи­ кн > б 200-1000 100.400 — 021 — 0.40 023 —
Т ванием с заменой голов­ 0,5—5 200~Л200 1I 10—400 0.170 0,16 0.48 022

9 захода ки > 5 200-1200 |I 100.400 — 0257 — 0,48 022 —





301
3!_

1Т12— 1 
1Т14 I > V  ]

200-1200
200-1200

50 .1000 1 
100.1000 1

I 1-3 
1 1-3 § 020 р.52 | 

020  11 ода 
1 ОД 8 I M.Ol

1 0*77
32.
2L S

оез замены головки 
при квалитетах 1X8-11^ 0.5-5

>5
200... 1200 
200-1200

50 -1000 
100.1000 2~5

0.068
0.093

d ll 0.52
0,52

022
022

0.63
0.63

34 l i замена головки 1 200 ..1200 50 ..1000 0.0033 0 2 023
35 подналадка комплекта деревян­

ных направляющих — 200-1200 50.1000 — 0.046 — 0,62 020 —

36
37

Развертывание плаваю* 
tifcefl пластиной с заменой

02-.2
>5

200-1200
200-1200

50-800 
100-800 1

1 .2  
1-3 1

0,076 
0.13 1

020
И

0,19
0,19 029

029
38
39

Раскатывание
соловки

0,5-5 I 
>5 1

200-1200 
1 200 „1200

50.800
100.800 1 i i i  1

0,053
0,097

0,(9
1 5

021
021

029
029

Примечание. Вспомогательное время (I), связанное с переходом» определяется по формулам: 
tma • I* • D* • <1*— ш » 1 ,3 .6 ,8 , 10, 12 ,24,26;

< - « • • d’ -п о з. 2, 4 ,5 , 7 .9 ,11,* 14 ,16 ,17 ,21*21 ,27 ,34 ,35 ;
— nos. 13, 28; f=»« • rf*— no?. 15, 18, 19, 22, 23, 29; 

t - a  • 1* • 0 »  • d « . n« — nos. 30,32,36,38;
/ - e . D* . r f*. Л» - „ o *  3 |. ^  3yt да.

где в —постоанвыД коэффициент; (—длина отверстия 
дня, мм; d—диаметр обрабатываемого отверстия, ми; л-1 мм; О—наибольший -наружный диаметр устанавливаемого нэде* 

число проходов; х,у, г, у—показатели степени.

I



1
ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНЯ. 

СВЯЗАННОГО С ПЕРЕХОДОМ

Горизбктальао»

уяадрс2222фр2ерЕМ
т и к и

Приложение 40. л я с  т  1

Я

Характер обработки Способ у став о м * инструмента ка стружку
Двапааояы 

вапбольяпж 
Хаяв сю да» 

U  *м . до

Зп м евн е состоаккого коэффш- 
пяеята я  оокааателя степе- 

вя  принятого фактора

а ж у

Время мг д о ход

1 Фрезерование на станках с полуавтоматическим циклом нлп программ- 500-2500 0.000089 0.87
ным управлением

_2_ Фрезерование плоское* фрезой, установленной на размер 500-2500 0.0099 0.4
тей, фасонных поверх­
ностен ■  пазов3 с установкой фрезы по лимбу 500-2500 0.0216 0.4 —

4 по разметке -500-2500 0.0393 9.4 —

6 во шаблону при­ 500-2500 0,0262 0.4 —

способления

6 со взятием одной универсаль­ измеряемый < 1 0 0 500-2500 0.0434 0,39
7 пробной струж­ ные ин­ размер, >100 500-2500 0,0479 0,39 —

ки струмен­
ты

мм, ДО

8 шаблон < 1 0 0 500-2500 0,0375 0.40
9 >100 500-2500 0,0404 0.40 —

10 Фрезеровааве криволи­ наружных с установ­ |по лямбу 500 ..2500 0,01911 0.42
11 нейных поверхностей кой фре­ 1по упору копира 500-2500 0,0176 0.42 —

а  пазов по копиру зы



I t
IS

I закрытых I |no лимбу 
1 I |<ю укору копира

I 500..2500 
500...2S00

1 0.0372 
|  0,0341

0,39
0,89 1 =

14 Фрезерование шлнц вянтов, граней болтов я  пек 1| 500-1250 1 0,00028 0,75 1 -
В р е т  як проемы, связанные с переходом, ее роаеятие ■  ком м а

15 Изменить число оборотов шпинделя 500-2500 1 0.0082 1 0.32 1 -

16 Изменить величину или-направление подачи 500 2500 I 0,00505 0,37 _

17 Повернуть делительную головку или делительное приспособление на одну 
позицию

500U600
Постоянная

величина,
мин

0,04

18 Повернуть приспособление с рабочей позиции на загрузочную
125О.~1б0о
2500

0.09
0.11

1»
26

Поставить в сиять щиток ограждения от стружки шарнирный
съемный-

500.-2500
500-2500

0,0019
0,0175

0,49
023

—

21_ Переместить стол в продольном направлении на длину свыше 300 500.4500 Постоянная 0,04 —

22
200 мм при длрне перемещения, мм. до

500 500-2500
800-1250
1600-2500

величина,
мня 0,07

0,09
0,10

—

23 750 1250
1600-2500

020
021

24
25

1000
1500

1600-2500
2500

0,31
0.47

26 Включить или выключить пульт лентопротяжного механизма Постоянная 0.02

27 Продвинуть перфоленту в исходное положение
величина,
мня 02



ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ,
с вя за н н о го  с  п е р е х о д о м

Горпэоиталъно-
вертш ьнси

универсамо-фрезерные
с т а м

Понложеияа 40. л н с т  2

[
я

Характер обработка Способ уставом * впструмепта на стружку
Джапааыш 
вавбоаыпях 
Ы п* стола. 
U  мм, до

Значащ е t
кнеяте к 

м  npi

а

DCIMMMOEOCMtfttl
шитого фи 

ж

*N■ 0-
сюра

1

28 Установить координаты х, 9  (на 100 мм)
Постоянная
велвчиаар
мин

0.2S

0.0529 Ввести коррекцию (на 1 корректор)

30 Перемотать магнитную ленту со скоростью 
перемотки 300 м/мин

Скорость вое*
произведения 
программы» 
V, м/мин

3
12

Время ав­
томата* 
ческой 
работы 
станка, 
Г ..» , мни

2™ 120 0.0033 1/Х) 1.00

31

32

Перемотать перфорированную ленту Вид не* 
ремот­
ки

автомата* Длина 
ческаа ленты, 

ручная 1, и

2-.15 0,0231

0,5029

0,98

0.53
П р и м е ч а н и я :
1. Вспомогательное время (I), связанное с переходом, определяется по формуле:

Ы а  • L *— nos. 1. S, 10...М.*
2, Вспомогательное время (<) fta приемы, связанные с перехо дом, не вошедшие в  комплексы, определяется по формулам;

< -о  • L *— поз. 16,16,16,20; / - о  • Т «»т • К»— поэ. 30; t - a  • I * — поа.31,32, 
где а — постоянный коэффициент; L — наибольшая длина стола, мм; У.»» — время автоматической работы станка, мин; V— 
скорость воспроизведения программы, м/мин; 1—длина Денты мм; х ,у — показателя степени.



ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ, 
СВЯЗАННОГО С ПЕРЕХОДОМ

Прододьло'фрмертм 
___ставка__________

Приложение 41, л я с т 1
Дяеваэо* Зяачевяе постодввого коэф*

I Двавааввм Ддадааояы
намеряемы*

вы числа*.—  • ЯМ*
фвцябвта я 1ю кш тш  

степеня принятого Фактора,*

2
Характер обработке. Способ устаяоакя нкструмевта да «ружкз дявв стока, 

U мм раамероа, 
И, мм MtMDMtfl

раамер. а X р г
£ л, mг

i [фрезами, установленными на размер 1600.6300 0Д244 0.11

2 по разметке 1600...6300 . . 1 0,18 0,21
3 2—4 0.1638 0Д1 — №

4 с устаиов- 
*<А фре­

по лимбу 1600-6300 1..4 0.088 од з — ОДЗ

$
е

. g .
зы по шаблону а одном направления 1600...6300 1 0.148 0.19

. 1
u w м лрнспо- 2 .4 0.120 0.19 — 0,72
§ 3 9 собяеяия

7
f i |

я шуму в двух направлении 1600 .̂6300 — 1 0.153 0,22 —
J8 2 .4 0.140 022 — 0,77

9 | * 1 со взятием 0Д...0.6 мм универсальные мно* 1600.. 6300 300.700 1 0,1382 0.12 0,18
Я  £  Н пробных гомериые инстру­

Jffl
£ § § ■ стружек с ментыР а е точностью

обработки
шаблоны — 800 ..600 1 0.0447 0.18 0,26 —

11 <0,2 мм универсальные мяо* 1600.6300 300. .600 1 0.1088 0.13 0,27
гомерные нвстру* 
ленты

12 Изменять имело оборотов шпинделя 1600.6300 — — 0,0172 0.22 —

131Изменить величину подачи 11600 ..6300 — — 0.0122 0 Д б |



ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ, 
СВЯЗАННОГО С ПЕРЕХОДОМ

Продольоо-фреэерные
сеянки

Приложение 41, л и с т  2 _

1
*

Характер обработки. Способ установка ввструмента ва стружку
Дваоааоям 
д л и  сюда»

Ха» ММ

Двапааокы 
измеряемых 
размеров, 

И, мм

Дкапаао* 
вы числа 

фрез.

Зваеевао постокавото ам ф * 
фяцкевте в  оокааатввв 

«гевеям орвикото фактора
fCapUWP*
ааеммх ва 

р*в**ер.
«• П Т. «  к  V %

М Переместить стол на длину свыше 500 мм 1600...6300 1000-6000 — См. время по корте 28 
нее. i t

15 Переместил» шпиндельную головку (ммпмего нли 
бокового суппорта) на длину свыше 100 мм

ШВд.6300 200-600 — См. время по карте 28 
лоз. /2

16 Прп выполнении работы с установкой фрезы в  двух 
направлениях следует добавлять на каждую ф й»у

1600-6300 — - J 1-4 Постоянная величина 
0.18 мяк

П р и м е ч а н и е .  Вспомогательное время (<), связанное с переходом, определяется по формулам: 
t - a - L *— поз. 1, 2, 5, 7, 12, 13; / —в • L* . И »— поз. 9-11; ( « а *  L* - п»— п оз.3 ,4 ,6 ,8 ,

где а —постоянный коэффициент; 1 — длина стола, мы; И —намеряемый размер, им; л — чиеро фреа, устанавливаемых на 
размер, шт.; х, y ,t — показателя степени.



ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ, 
СВЯЗАННОГО С ПЕРЕХОДОМ

К<ИИф«М4ЫЮ> 
фрезерные спим

1

Характер обработка* Способ устааопш ккстррмею шщ ттружяу Дяапааоям яаибодмаях 
дмя ома» Ь» мм; до

Змчш е постоянного 
коаффнюсевта я пока* 
« т л я  степевм прши* 

того фактора

« 1 * 1 »
Время па проход

1 Коварное фрезерование па станках с  полуавтоматическим циклом ми 
программным управлением

1250..2500 0.000032 U0 —

2 1Фрезерование криволинейных поверхностей в пазов по плос- (наружных 11250.2500 
3 | кяи копирам (закрытых |

Врем* ва прием ы , сввзаявые е к р е м ы к , не вошеднте в комваекш

0.0117
0,0225

0.41
0.41 —

4 Повернуть копир дан обработка следующей поверхности прнывогопе* 
реходвых операциях

1250~2500 0.00057 0.75 —

5 Повернуть фрезерную головку для обработки вторым шпинделем 1250
постоянная величина 

0,05 мнн

6 Изменить квело оборотов шпинделя 1250-2500 0.0075 0.33 —

7 Изменять величину иля направление подачи 1250-2500 0.005$ 0.33

8 Включить иля выключить пульт лентопротяжного механизма I — Лостояя- 
яая веян- 

чрна, 
мяк

0.02

9 Продвинуть перфоленту в исходное положение I !250~.2500 од

101
L |

Установить координаты х, у (на 100 мы) 1 — 0.25



ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ, 
СВЯЗАННОГО С ПЕРЕХОДОМ

Кеямровел|ио- 
Фрезерные станки

Прнаожеяие 42, 
л и с т 2

1
2

X tp m ip  обработав Способ уставом » нвструвавта во  струш у Д аапааови ваяболыпвх 
д л и  стола» £г» Мм» до

Зввяеак
ноаффто 
аатая* «с 

гач
а

1 аоетоапогб 
канта в века* 
о м в  шипи» 
> фактора

Г * 1  *

11 Ввести коррекцию (на 1 корректор) Постояя* 
пая вел*. 
Чина, мяв

одз

12 Переместить магнитную ленту со 
скоростью перемотки 300 м/мнн

Скорость воспро- 
нэеекеяня про 
граммы, V, 
к/ыяя

'з
12

Время автомати­
ческой работа 
станка. Г м *» 
мая

2...
120

0,0033 М> t.o

13
14

Перемогать перфорированную 
ленту

Вид Перемотки автоматическая
ручная

Длина ленты, (, 
и

2 ..
1S

0,0231
0,5029

0,98
ода

П р и м е ч а н и я :
1. Вспомогательное время (/) связанное с переходом, определяется по формуле;

t - a  • £ * — поз. 1_3.
2. Вспомогательное время (0  яя приемы, евязяяиое с переходом, не вошедшие в комплексы, определяется по формулам:

<-а • L* —поз. 4, в, 7; 1-« • Т **« И*—поз. 12; 1-я • 1*—поз. 13, 14,
где а —постоянный коэффициент; £ —наибольшая длина стояв, им; Г ,,»—время автоматической работы ставка, мая; К -  
скорость воспроизведения программы, ы/мяя; (—длина лепты, мм; х, у—.показатели сте&яя.



ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ. 
СВЯЗАННОГО С ПЕРЕХОДОМ

Продолыю- 
строгальяые станка

Приложение 43, л н ет 1

Характер обработка. Способ установка инструмент* ив стружку
(М еряе­
мы* раа- 
мер, И, 
мм» до

Двапаэояы
яккбодыяк*
поверхности 

сюда. L. км . до

коэффициента я показателя 
«гексен «принятого фактбра

5
6 
Т_

9 
9

10

Строгание
плоскостей

с предварительным промером (червовой проход)

с установкой резца (черновой про 
ход)

по рааметке 
оо лимбу 
по мерным 

плиткам

2600.12000
2S00...12000
2500-12000

0.0115
0.0564
0.0917

0.2
0.2
0,2

2500 .12000 0,0917 I ОД

со взятием пробных стружек пря <ш- 0Д Д 2 I 100 
стовом проходе с точностно обра- I 300
вопя | ci>. 300

<0,2 мм 100
300
св. 300

2SOO...I20OO

2500...12000

0,0770 0,18

0.1844 0,13

0,14

0.13

Строгание па­
зов, скосов, 
отрезка

без измерения
с измерением дляны расположения размера

2500..I2000
2500-12000

0,0896
0,1711

0.15
0,16

Время ня приемы, связамвые с переходам, яе вошедшие в комплексы

13 1 Изменять скорость движения стол* 2500.-12000 0,0238 1 0.17 1
1

141Изменить длину хода стола перемещением упоров 2500.12000 0.0221 031 1 -



ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ, 
СВЯЗАННОГО С ПЕРЕХОДОМ

Продояыммзропииые
стяни*

Приложение 43, л и с т  2

I Характер обработка. Способ уставовкн инструмента на ctpужк>
Иамсрке* мы» раз* 
м«Р. И. мм, до

Дна па зовы 
наибольшая 
длзга рабочей 
певерхвоста 

стола, X* мм. До

Звачеяке востояакого 
краффмцаеята а показателя 
степени оракятого фактора

а X 9

15 Изменять величину подачи 2500...12000 0.0211 0.17 _
16 Повернуть резцедержатель на угол с возвратом в первоначальное поло- 

жение
2500...I2000 0,0876 0,31 —

17 Повернуть суппорт на угол с возвратом в первоначальное положение 2500.-12000 0,0699 0.4 -
i s
19

Установить и снять резец проходной или подрезной
широкой иля фасонный

2500...12000 0,2430
0.0467

0,17
0,31

—

20 Установить резец в державку в снять его 2500-12000 0.0565 0,25 . ,
21 Установить и сиять державку с резном в резцедержатель 2500-12000 0,1132 0,25
&2

23

24

Переместить суппорт в горизонтальном' направления на длину свы* 
ше 200 мм при длине перемещения, мм, до

300 2500
6000-12000

Постоянная вели­
чина, мин

i
i

500
2500
6000...12000 №

1000 6000L.12000 0,29

П р и м е ч а н и е :  Вспомогательное время (/), связанное е  переходом, .определяется по формулам:
< «а  • £.*—иоз.Л»4.11., 21; ( -»а>£* • И »— поз. 5.-10,

где а — постоянный коэффициент; L — длина рабочей поверхности стола, мм; И — измеряемый размер, ми; х, р — показатель 
степени.



ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ, 
г м и н п п т  г  п е м т п п и

Поперечно-строгальные 
*  станка

Приложение 44. л и с т  1

1 Хврвжтер обработке. Способ установки инструмент на стружку
Иэмчряа* 
мыа pas- 
*»«Р. И, 
ми. до

Диапазоны 
наибольших 

длин рабочее 
поверхности 

сюда, L , 
мм, до

Заачеп е постоаапого 
коэффициента *  покааатеа* 
степеаш принятою фактора

3
* в

L _ L _
Врем» на проход

1

2
3
4

6

6
7
8

9
10 
U

Строгание плоско* 
стей я поверх* 
яостей по фа­
сонному контуру

резцом, установленным на размер (черновой иля 
чистовой проход)

— 200.-1000 0,0363 028 —

с установкой резца (червовой 
проход)

по разметке 
по лимбу 
по шаблону или 

мерным плит­
кам

1 
1 

1 200-1000
200...1000
200-1000

0.1037
0,0478
0,0869

024
028
024

—

0 3 1 1 I 200-1000 0,0869 0Д4 - я

со взятием пробных стружек 
при чистовом доходе с точ­
ностью обработки

0,6-02  ми 100
300
СВ. 300

200-1000 0,1219 0 2 0.07

<0 ,2  мм 100 
300 
сз, 300

200-1000 0,2206 0,15 0,1

12
13

Строгание пазов 
скосов, отреза

без измерения
е измерением длины расположения размера

— 200-1000
200-100»

0,0635
0.1403

IS

—



£
ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ, 

СВЯЗАННОГО С ПЕРЕХОДОМ

Полорото *с грегддыте 

Приложение 44, л н е т  2

Я

Характер обработка. Способ установки инструмента на стружку
Иамеряе* 
мы * раз­
мер, И. 
н к  до

Диапазоны 
наибольшая 

д л и  рабочей 
поверхности 

стола L , 
ми» до

З и т с т  постоянного 
коэффициента щ покааатеяя 
сгевсяк пронятого фактора

« * J »
Время м  приемы, связанные с переходом, ие яошедшме и комплексы

14 Изменить число ходов ползуна — \ 200—1000 1 0.0173 од
15 Изменять длину хода ползуна _ 200-1000 1 0.0092 0.45

1в Изменять величину подачи 200-1000 1 0.0106 0Д5
17
18

Установить й снять резец | проходкой или подрезной
1 шпоночный иля широкий 200-1000 | e g g 0,15

<М9
19
20

Повернуть суппорт на угол с возвратам в первовачаль 
вое положение — 200-500

4000
1Д
1.4

21
22_
23
24
25

Переместить стол на длину свыше 200 мм Длина перемещения, мм, 
до

300 200
500 .1000

0,05
0.08

500
200
500

1000 Постоянная веля- 
чина» мял

0.12
0.14
0.15

28
27
28
29
30
31

Переместить суппорт вертикально на дли­
ну свыше 100 мм

150
200
000

1000

0,05
оде
0,07

200
200
500

1000

0,08
0,10
0,13

П р и м е ч а н и е .  Вспомогательное врем* { !) , связанное с переходом, определяется по формулам:
< = а • L * —поз. 1-5, 18, 13. 14-18; t - a  • L* • И» — поз. 6-11,

где а — постоянный коэффициент; &—длин* рабочей поверхности стола, мм; И-— измеряемый размер, мм; х, У— подаватели 
степени.
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ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ, 
СВЯЗАННОГО С ПЕРЕХОДОМ

Долбежные станка

Приложение 45» л п е г  1

Я

Характер обработки. Способ устаяом * инструмента на стружку
Намеряе­
м ы * раз* 
мер. И. 
мм. до ,

Дналааояы 
а а в б м ы ш  ; 
длнк хода 

долбяхе.
JU ММ» до

Звачеаве постоянного 
коэффициента к показателя 
степени пряеятого фактора

в ж a

1
х

j j

4
х

6
7

Обработка плоско* 
стей я поверхно­
стей по фасом* 
ному контуру

с установкой резца (чериовойгао разметке 
проход) |по лямбу

— 200 1000 
200 ..1000

0,0897
0,0408

0,24
0.28 -

с предварительным промером (червовой проход) 200 .1000 0,0408 0Д8

со вэятвем пробных Стружек пря 
чистовом проходе е точностью 
обработка

0,5._0,3 мм 100
300

200 -1000 0,0695 ОДО 0,15

<0,3  мм 100
300

200...1000 0,1068 ОДО 0,15

8
9

Обработка пазов (без измерения 1 — 
|с измерением размера расположены паза I —

200...1000 
200...1000

0.0055
0,1093

§
3

Врем* па приемы, связанные с переходом» не пошедшие в комплексы

10 Изменять чпсло двойных ходов долбяха 200-.1000 0,0135 | 0,24

11 Изменять длину хода долбяка 200...1000 0,0102 0,43 —

12 Изменять величину подзчн 200...1000 0,0112 0Л4 —

13
14

Установить я смять резец проходной яла подрезной 
шпоночный идя широкий

2ОО...Ю00 0,4121
0,5513

0,1
Oil —



ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ 
СВЯЗАННОГО С ПЕРЕХОДОМ

Д рлбеж ядо с т я я т

Приложение 45. л  я  с т  2

1
||Ьмеряе-

Хшршкпр обрдбапт* Способ устяяоыщ жвструмев** м  струм у j'JJJp  • j f
J тт  до

Д ом ою т* 
ааабодыиаа 
д ш  ходя 
шдОиа»

«Г *М а  ДО

З ам ою т воею ш ого Ш фф>* 
а  вдаматоаа сгеаова. 

араалгого ф т о р а

а X 9

15 Установить в  снять держ авку для резца 200—1000 02804 0.24

16
17
18
19

20 

21

П овернуть круглый стол на оси на угол, ф, град., до 30
60

120
180

200—1000 0 ,0015. о д е 0.80

Переместить «тол  на длину свыш е 200  м и, ври длине 
перемещении, м к , д о

400 200
500
1000

П остоянная веля* 
чнна, мяи

OJ07
0,08
0.09

600 200
500
1000

0,14
0,18
0,20

П р и м е ч а н и е .  Вспомогательное время ( / ) , связанное с  переходом, определяется по формулам:
Г - 4  - £ * — поз. 1, 2 , 3 , 8 .-15 ; / - « * • ! *  . И »— поз. 4..Д ; Ы а . L*  • ф »*—п оз. 16.-19, 

где .а — постоянные коэффициент; I — наибольшая длина хода додбяха, мм; ф — угол поворота стал а, гр а д ; И — измеряемый 
разм ер, мм; х, у — показателя степени



ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ, 
СВЯЗАННОГО с обработкой поверхности

Круглошлнфое» ц ц и  
стаю т

Приложение 46, л  и с т  I

Характер
обработай

Иамержтельвый
ваструмеат

Кяялятет
<ял«се

т в о с п )

Двшм1м
ваяболывях
дяаметров
y e n u u i*

баемого
D, им

Диапазоны 
диаметров обра* 
батываемой но- 

верхяосгв. &. мм 
точвоств обра­
ботка, а . мм

Дваоааовы 
дявя обра­
батываемой

Зваяевае постояд о го  ко* 
эф ф ядеята к подавателя 
степени ррдатого фактора

I, Обработка цшшндрпесхих помрвшоетеА с лродоааной подачей
Шлифование по- 

верхвост* без 
измерима

3
„4

5
6

л

8
9

Ю

и.

12

Универсальные 
многомерные

Шляфоаанне по- 
верхвостн с из* 
мереняем

Скоба жеста ая

200.. £60 0ДЮЭ4 0.65 — —

ITS —

т
200-560 10-25 50-200 0.0248 0J3S 0.10 0.13

200-560
200...560

26-500
26-500

50-200
201-1006

0.0047
0.0027

е
е

II 0.13
0,23

ITT
» « . )

200.. 560
200.. .560 
360.580

10_25
26-500
20-500

50-200
50-200

201-1000

0.0116
0.0022
0.0006

0.42
0.42
0.48

0,08
0,57
0.62

0,10
0.10
ода

IT 8-IT 9 
(3 кл.)

200-560
200-560
200-660

10-25 
26-500 
26.. 500

50-200 
50-200 

201-1000 I il
l

*8

Д51
051
0£1

0.07
0,48
0.48

0.13
0.13
ода

1Т5

1Тв
Л  юь)

200.Л60
Ю...Б0

50-500
0.04 0,32 0.12 0,14

51-100 0Д114 , 0,32 Д48 0.14



ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ, 
СВЯЗАННОГО С ОБРАБОТКОЙ ПОВЕРХНОСТИ

Круглошлвфомптм
m m

Приложите 46, я и с т 2

I Харакгер Измерительные Кмнитет
Д эш м шаанболытг*
дааметро»

Двалааонм 
дааметров обрл* 
батмааемой ее* дерыоста, А мм точность обра- 

бог», и» мм

Циапааовы 
дллж обра­
батываемое 
лоаерхаоетм.1. мм

Знатспе оостоянвого во» 
эффлфеаг* щ оопаателх стелен* ирааатого фажтрра

!
*

обработок mtcfpyuarr (ш к
тотвосш)

yCtIRIMS* ааемого 
кздел**, 

в . мм в X в t
I 3 10.25 50..1000 0,012 0.4 0.04 0.18

2 1 Шлифование по* Скоба жесткая
1Т7 
(2 ад.) 200LS60 20.600 50^.1000 0,0021 0,43 0 2 8 0,13

15
верхностя с 
измерением

IT 8-IT 9
(Зад.)

L Обработ

10^25
80.1000

0,0114 |I 0,38 I1 0j06 0.12

16
II кв торцовых

26.200
воеерхкостсй

0,0029 I1 0,38 |1 0.4$ 0.12

17 Шлифование тор* 
мои без измере­
нии

200..560 0,0035 0,51

19
20

Шлифование тор­
цов с измере­

Универсальные
многомерные

200.J560 0,03. .0,07 
0,071..0,10 
>0.10

SOJOO 
60~500 
50.600 J

i
l

l
i

l
l

0.18
0,42
0.33

-0 ,6 4
- V *

i
l

l

21
22

нием Калибры и шаб­
лоны

*— 200.860 1 0,03.0,10 
1 >0,10

50.500 1 
50...500 |

0,0031 
0,0024 I o

o -0 ,0 2 024
0.50

П р и м еч ан и е . Вспомогательное время (/), стзаииое с обработкой поверхности, определяете* яо формулам: 
/ » о  • О* — поэ. 1,17; < - в - D* . б» - /«—поэ. 2 Л6;

6
а • Р« ■ ft

в *
коз. 18,19,21; /*б • О» . I» поэ. 20,22,

где а —постоянный коэффициент; О— наибольший диаметр устанавливаемого изделия, мм; б —диаметр обрабатываемой по* 
верхности, мм; / —длина обрабатываемой поверхности мая измеряемая длина, мм; о —точность измерения, мм, х, у, г —пока­
затели степени.



ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ,
г л а з  А  НМ АГА Г. ОБРАБОТКОЙ ПОВЕПХПОГТН

Круглошлнфооальнме
ставки

Приложение 46 лист 3

■

Характер
обработки

Измерительны* Квалитет
(класс

точности)

Диапазоны
наибольшая»
диаметро*
V C tl B i i lB a

Дмаоаэовы 
дяамстрон обра* 
батыааемой во»

Диапазоны 
ш х  обра* 
батываемоА 
поверхаостя.

1, мм

Эяачение иостояиного ко* 
э ф ф м и та  я покааатсля 
степени принятого фактора

а
инструмент / w* ваввшы*

ваамого 
наделяя. D, мм

верхеостя, d, ми 
число врезами*.

п .  HIT а X 9 г

III. Обработка цилиндрических поверхностей с р ш а ш ю ! подачей

23 Шлифование по- 
верхностя без 
измерения (на 
одно врезание)

— — 200-560 — — 0,0035 031 — —

24
25

Универсальные
многомерные

1Т5— 
IT6 
И кл)

200.-560
200-560

10-25
26-300

25-100
25-100

0.03S3
0,099

029
022

0,12
0.63

0.08
0.08

26
27

Шлифование по> 
верхностн е из-
11ФАФП11М1

1Т7 
(2 м .)

200...560
200-560

10.25 
26-300

25-100
25-100

0.0238
0,005

024
024

0.1 
0.58 1

0.125
0.125

28
29
30

■ «pnilVCN
одно врезание) 1Т8— 

1Т9 
(3 кл)

200-560 10-25
26-200

201.-300

25-100 0.0115
0,0032
0,00031

023
028
021

0.1
0 3
1.0

олэ
0.13
0.13

81
32

Скоба жесткая
1Т 5- 
1Т6 
(1 кл)

200-560 10-25 
26. .100

25-100 0.0470 
0,028 ,

024
024

0,1
0.4

022
038

33
34

1Т7 
(2 кл.) 200-560 10-25

26.300
25-100 0,0286

0.0047
028
028

0.07
0.60

0.1
0.08

36
36

IT8— 
1Т9 
(3 кл.)

200-560 10. . .25  
2 6 ...3 0 0

25-100 0,0138
0.0037

032
032

0.08
0.48

038
0.08



ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ, 
СВЯЗАННОГО С ОБРАБОТКОЙ ПОВЕРХНОСТИ

Кругжмвжмфошальмме
стенай

Приложение 46, л и с т  4

J Характер Иамерктельаы* Кааактег
(каабе

точаостц)

Даалаэоаи
ваабодашя*
драмеярра

Двмааоаы 
двммгрмрбра 
батымемоЯ по*

Даападеы 
жя*ш ©бра-

Звакеаяе «костоаааого ао- 
эффщщевта в  пока в ате ** 
сгепевв оркалтого фактора

!
4

обработка n c ip iaca t яаоиог»
п а т .й. IUC

асрккостн* d, км 
«мело лреаааяЯ

«КТ.
батьсааехоЯ
поаерпгости.

мм1 а Ж В а

37 Черновое шлифо­
вание длинных 
поверхностей 
без измерения 
(ва несколько 
врезаний с руч­
ным перемеще­
нием стола)

200~560 2~Д 25...IOO 0,0058 0,43 1.0 0.12

П р и м еч а н и е .  Вспомогательное время (*), срезанное с обработкой поверхности, определвется по формулам:
(—а • D *— nos. 23, яоз. 24^36; f - e  • О* ••« * •/*  —поз. 37,

где а —постоянный коэффициент; D — наибольший диаметр уста надпиваемого изделии ,мм; d —диаметр обрабатываемой по­
верхности, мм; I —длина обрабатываемой поверхности или ширина шлифовального круга, мм; я —число врезаний ори черво­
вом шлифовании данных поверхностей; * , у, £ — показатели степени.



ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ, 
СВЯЗАННОГО с о бра бо тк о й  п о верх н о с ти

Внутришллфеаа n in e  
стаакв

Приложение 47, л в с т  1

I
Характер обработке. 

ИяиерпмыыА квструмевт. 
Ю мвтг ( к л а с с  w n oct»)

Двапаао* 
аы для*
ОШрСУЕЙ
клл авие» 
ряемых 
ДДЩ 1» 
ММ, Др

Диапазоны
наибольшихдиаметров
ШАйфуСМОГО
отверстая» 
1>. им. до

Дваоазояы
дваиетроа
обрябаты- 
йеной по- 
аерхаоста 
Л» мм» до

Двавааовм 
точности ваме- 
ревя*. а . мм

Зв й н ш  достойного жоэффя* 
к а с т  я оояяатяя сгвпсящ 

вряяятото фактора

й Ж ■ 9 Я Я

1 Работ* на ставках с полуавто­
матическим шпион

50—200 100-400 - — 0,0021 — 050 — —

3
3

Шлифование отверстий без 
измерения

50-200
100-200

100-200
>200

— — 0,055
0,0095

— 0.13
0,48

— —

4
_5

6
_7

8

10

12
J 3

14
15

Шавфо-
аавве
цвлав*
ДРН- 
ческнх 
« п е р * 
croft 
с нэпе* 
рени­
ем

Унаверсаль- 
ные мно­
гомерные

IT6—IT6 
(1 кл.)

50-200
>200

100-400
200-400

25-300
50—300 II 0,18 0,12

0.10
0.42
0.48

—

IT7 
12 кл.)

50 «200 
>200

100-400
200.400

25—300
50-300 - 0.0210

,0545
0.14 0.10

0,10
053
,058

—

1Т8—1Т9 
(3 кл.)

50-200
>200

100-400
200-400

25-300
50-300 - 0,022

05584
0.18 0,13

0,13
058
058

—

Калнбр-
пробка
гладкая

ITS—1Т8 
(I кл.)

50-200
50-200

100-400
100—400

25.50
51-100

-

II — 058
0*07

050
0,81

—

IT7 
(2 кл.)

50-200
50-200

100-400
100-400

25-50
51-200 — 0589

05168
— 0.Н

0.11
058
0.77

—

1Т8-1Т9 
(3 кл.)

50-200
50-200

100-400
100-400

9 S S O
51-200 — 053

0521
—‘ 0.14

0,14

1 
п

ч
 

| 
о

° —



ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ. 
СВЯЗАННОГО С ОБРАБОТКОЙ ПОВЕРХНОСТИ

Виутрншлафомльяни
ставки

Приложение *7 . л и ст  2

1 _ Характер обработка. 
ИэмерятвлышВ мструме>т. 
Коалит (класс тяостк)

Дкаоаао* 
вы д уш 
огмрспО

Дмплаоам
■ авбохьшвх
диаметров

Дилпааоеаг 
диаметров обрабаты­
ваемой по­
верхности 
4  Им. до

ДнанааоВм

Звачеява постоявиото коэффи­
циента я показатели «тем я 

лрмяюю фактора

1
я

р л т т
длки
МВД ДО

шлифуемого 
отверст»*. 
О. мм. до

тоевоом изме­
рения, о* мм

о И 9 г Q

16 Шлифование кони­
ческих отверстий 
с намерением

Калибр-
пробка
конус­
ная

60^200 100...400 90 100 — 0,072 — 0,12 о,4г —

17 Шлифование торцов без наме­
рения

50.200 100.400 - — 0.036 — 0.31 — -

1» Универ­ 100.20С 100 ..400 0,02.0,03 0,045 0,32 0,16 -0 Д 5
19 саль­ 100.200 100.400 — 0,05.0,07 0.0156 0,32 0,16 __ —0.55
20 Шлифование торцов ные 50.200 100.400 — 0,010.0,15 0,0063 ОДЗ 0,16 — —0,80
21 с измерением много­

мерные
>200 200.400 0,05 Л,15 0,055 0.16 —* -0 ,7 2

22 Калибры 90.200 100.400 ] 0,03.0.10 0,0119 0,34 0.18 —0.61
23 в  шаб­ SOL200 100.400 *— 0.15 0,0033 0J34 0,18 —. —0,61
24 лоны >200 200.400 — 1 0.05. ,0,15 0,103 — 0,15 — —0,50

/* .д »
О »—по». 17; ( > « . ( « . / ) » . с/‘ — поз. 4, 6, 8, ( « I • О» • d *—поз.5 ,7 ,9 .1 0 .1 6 ; 1—в .- j j —  —шй. 18~20, 22.23;

D*
/ « * .  — j — — пор. 21. 24.

где а —постоянный коэффициент; / —длина отверстии или измеряемая длина, мм; D — наибольший диаметр шлифуемого 
отверстия, мм; d—диаметр обрабатываемое поверхности, мм; о —точность измереикя, мм; х ,  у ,  г , Q — показатели степени.



ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ, 
СВЯЗАННОГО С ОБРАБОТКОЙ ПОВЕРХНОСТИ

Ллосхотлнфовддьяые
станки

с прямоугольным 
столом

Приложение 48» л ист  I

1

Характер обработка Измерительный инструмент
Дняпаэаяы 

намеряемых 
размероа, И»

мм, до
Диапазоны 
длин стола 
Ь. мм. до

Диапазоны
точности 

намеренна 
0. мм. до

Значение постоянного ко* 
эффнпхежта я показателя 
степени принятого фактора

а ж 9 г

1

2
3
4 
Б

7
8
9

10 
11 
12

13

14

£  15 
$  16

Статен 
с вер- 
стал ь­
ным
ШОНИ-
делен

Шлифование поверхвости Без изме­
рения

25-500 630 2000 — 0,0073 — 059 —

Шлифование по­
верхности с из­
мерением

Универсальные
многомерные

25 .200 
25-300 
50-200 
50 300 

201-500

630.. 2000 
630.1000 

2000
630 2000 

2000

0.02-0.03 
0.05. 0.0? 
0.05-0.07 
0,10. 0,15 
0,05 0.15

0.0145
0505
0.042
0.00003
0.356

0.39
0.39
059
0.47

052
052

024

- 0 5 9
- 0 5 6
-O .S6
- и
-0 .44

Калибры я шаб­
лоны

25
50-200

300-500
50.500
50.100

101-600

630
630.2000 

1000 5000 
630 5000 
630-2000 

1000 5000

0.02-0,15
0,02-0,10
0,05-0,10

0,15
050
050

0,0546
0,0028
0,0245
0,004
0,00166
0.0039

055

оде
053
оде

050
054
050
049
054

-0 .6 0
-0 ,52
-0 ,4 0

Статен 
с горн* 
зон­
та ль* 
ным 
шпин­
делем

Работа яа станках с полуавтома­
тическим циклом

25-500 630 2000 - 0,00063 — 0.60 —

Шлифование поверхности без изме­
рения

25 500 630.2000 — 0.0103 — 0.41 —

Ш лцфоаате no* I ] 
верхностм с яэ- (Универсальные ( 50... 100 
ыереяяеы | многомерные I 25; 101-200

630 5000 1 0,02-0.10 | 0.00460 
630.5000 1 0.02-0.10 1 0,025

о.зз I оде 
-  1 о д е !

-оде
- 0 5 0



s
ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ECHO] 

СВЯЗАННОГО С ОБРАБОТКО!
ИОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ, 
Я ПОВЕРХНОСТИ

статей с 
прямоугольным

столом
Проложена* 46, д я с т Я

i
я

Харатц ойршб&жж. ИямервтелмшА **стру*е*т
Дяамдеи

ш ернню
И е те д Н

ИМ, ДО

ДЯ|нцфф̂ |
Дям сюда U ыш до

Д и ш ю т
WttOCTH

ш е р ш  
о* «к, до

Замете* м с т и т  де* 
•ФФнцвтета и тпавтеля степом приятого фактор»

в ж 9 >

17
19

19
20 
21 
22

Статен
сгори*
эоагаль*
яым
сшиснде*
лем

Шлифование во* 
верхиостясяэ* 
меревием

Ушперсальные
многомерные 2Ш-500

50-200
1000-2000
630-2000

0,05-025
0.15

0.03 -  
0,0098 020

022
022

**0 i^

Калибры И'шаб* 
лови

50U5QO
60-500
50U5CX2
25

630-2000
630-2000
6Э0-2ООО

630

0,02-0,07
0,10—0,15

020
022-0,15

020429
02016
020455
0,077

021
026
027

022
022
028

—4,45
-0 .78

-0 2 4

23 Время ва 
снятие 
детали 
для теме* 
решит

Включать магнат, сяятъ деталь 
со стола, протереть стол, уста* 
повить деталь, включить маг* 
ант (с учетом тесте промеров)

-м 0.02-0.1 ОД55 * " — -0 2 2

n p i x e i i H i t .  B eaew n ttA w t ц с ш  (Q, связанное с обработкой поверхности, определится no формулы*:

l—a L* —по». 1, 13. 14; t - uJ $ L¥  - « я  2 .3 ,5 . в, 15,19. SO;
0*

—по», 4; < «a -2 —  —по». 6, 7,22,23, ---- воз. 9,16,17;
в *  0 *  С*

tma • И* ;1 » —лоз, 10—12, 1Д 21,
где в —постоянны А коэффициент; И —иэмериеммО размер, ям; Е —длнва стена, мм; о —точность «м ереям , мм; к, р. * — 
показателя степени.



ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕННА ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ. 
СВЯЗАННОГО С ОБРАБОТКОЙ ПОЬЕЮШрСТИ

пмш талнфовалым*
ставня

. с круглым стоим 
Приложение 49

Я

Хярзстзр o6p*6ms. Иэмсретеяышй «яструмзат

Дяалазо- 
Of ОМ«* 
ряеиых 

размеров 
нздедва, И. мы

ДхиизОЕМ
дязмзгроз
стола, D, 
мн. ло

Дмапазомм точности 
измерю*, а, мм, до

<
Зааияае востоаюго ко- аффмввемтз *  м м м п п  
певевв орютего фастер*

• X » *

J _

2
3
4
5
6

Станка 
с вер­
тикаль* 
яым
пиша*
делен

Шляфоааняе поверхности беа намерения 60-200 400..I600 0.0172 - _ 1 028

Шлифование поверхнос­
ти с измерением

Универсальные
многомерные

50..200 
50. .200

400-1600
400.1600

0.02-0,07
0.10-0,15

0,013
0,0039

023
023

0.17
0.18

-0 2 2  
—«л

Калибры а шаб­
лоны

" Ж Ж
80..200
50.200

400 J6 0 0  
400 1600 
400.1600

002-0,10
0.15
020

0,0071
0.0026
0.00086

0 2 2
022
024

024
024
028

—0,50
—024
-1 ,0

7
8 
9
10;

JU

(2

Станка 
с гори­
зон­
таль* 
ним 
шпин­
делем

Шлифование поверхности без измерения 50.200 I 400.800 **. 0,045 т^ одо
Шлифование поверхкос 

ти с ивмереняем

Универсальные
многомерные

50 200 1 400 .800 
60.200 ) 400.800

О .й.0.10
0.15

0,0193
0,0082

020
029

0.04
0.04

-0 2 5
—020

Калибры я шаб­
лоны

50.200
50.200

«00.800
400...800

0,02-0,10
0,16-020

0.01&
0.007

025
0.17

0,09
0,09

—0.40 
-1 2 5

Шлифование деталей типа колец кругом, 
установленным на размер без измере­
ния (по одной детали ив столе)

I 0T2OO 400...800 0,52.0,05 о,5оза "55Г

13 Время на сня­
тие детали 
для измере­
ния

Включить магнит, снята деталь со­
стояв, протереть стол, установить 
деталь, выключить магнит (с уче­
том чясяа промеров)

Щ . о . ю 0,09 —0.51

П р а н е ц  а н я е  Вспомогательное время (О* связанное с обработкой поверхности, определяется по формулам:
И<*р9 I

Ы а  * 0 * — иоэ. U 7» 12; f**e  * — — —поз. 2-Д  8.Л1; 1^в • - j p ~  —воз. 13,
ft  где а — постоянный коэффициенту И — намеряемый размер, мм; 0 —диаметр стода» мм; а — точность нзмеревяя» мм; ж, в, я— 
~  показатели степени.



ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ 
ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ 

СВЯЗАННОГО С ОБРАБОТКОЙ 
ПОВЕРХНОСТИ

Бесцеятроа, олифе* 
Вадиме станки

Приложение 50

1. Установка и оп те летали

1 
aA

n
o

d
ir 1

Характер
обработан

С адоб устласвка 
детали

Д^ВЙ^Ц
Элачевке аостохн* 
иого козффшдевта 

а оош дтелд степека 
принятого факторадиаметр 

д т л я , D, ыы
д а т а  

детали» 
£ , мм а X 9

1

2
3

С продоль­
ной пода* 
чей на 
проход

Установить деталь 
В ЛОП»

!0 „1 0 0 50 0,007 0,42 —

Установить деталь 
на опорный нож

10-100  
10„Л 5 1

5 0 .5 0 0
1000

0.003
0,01

0,47
0.47

0,19
0,19_

4

5

С радиаль­
ной пода­
чей в 
упор

Установить деталь 
на опорный нож

1 0 ..J0 0 — 0,01 0,43 —

Установить деталь 
на опорный нож 
я снять ее

1 0 .1 0 0 — 0,02 0.32 —

II. На обработку поверхности

I
Я

С одерж ал* работы Характер обработка
Процент

ОТ ОСНОВ­
НОГО аре­

н ам

Внешний осмотр н измерение шли­ Работа с продольной подачей _ 3.3
7

фуемой поаерхвости в процессе 
работы, укладка деталей в тару» 
перемещение деталей с тарой

Работа с радиальной подачей 4.7

П рим ечание . Вспомогательное время на установку и сихтяе детали (/*««) 
определяется по формулам*

• О* * L * ~ bos. 2, 3; (у и * в • 0*“ ШЯ, 1, 4, В»
где в —постоянный коэффициент; О—диаметр устанавливаемой детали, мм; 
t —длина устанавливаемой детали, мм; * ,  у —показателя степени.

452



данные для определения вспомогательного времени,
СВЯЗАННОГО С ОБРАБОТКОЙ ПОВЕРХНОСТИ

Хоипамтадыте
станки

Приложение 51

1 Характер обработки Иамеркгемыа касгруиевт Квалятет (класс точности)
Диаоаэоиынаибольшихдиаметре»хонинговав**.

Дяаоааоаы 
т ш п б о я ш ш х  длка ©бра* батываемого отверста,

Зиачеяиа постодиаого ковффвдакта ш по* кааатеая степей* ориии- того фактора
* й* мы» до U им, до а Ж И

■ Обработка отверстия 
тез измерения — - 1ЭОиЛОО 500 0,0338 0.26 —

2
Обработка отверстия с

Нутромер индикаторные ITS—1Т6 (1 КЛ.) 
1Т7 (2 кл.)

50—500 
50-500

200-1000
200-1000

0,0501
0,0229

0.35
0.45

0,27
0,25

4
измерением

Пробка пневматическая
(солекс)

1T5-IT6 (I кл.) 
1Т7 (2 кл.) 50.100 

50-100 || 3
0,15680,3608 0.4

0,13 —

6 Калнбр-пробка гладкая 1Т7 (2 кл.) 50-100 | 200 I 0,2259 | 0.25 |1 -
Примечание. Вспомогательное время (t), связанное с обработкой поверхности, определяется по формулам:

t - a - d * —поз 1, 4—6 :1— а  • & * • ( * —поз. у ?
где а —постоянный коэффшшент; 4 —диаметр хонингования, мм; I—длина обрабатываемого отверстая, мм; х, у —
зателн степени. пока*



ДАННЫЕ ДЛЯ определения } Станки д м
ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ, |

СВЯЗАННОГО С ОБРАБОТКОЙ I------------------ --
ПОВЕРХНОСТИ I Приложение 52

1 Характер обрабетра
Способ

лолэци
одгсро*

Дкааааоаы
наибольших
диаметров
у с т а м и *
иаоюгоиа-

З и т е *  достоянного 
коаффицдевт* я по* 

ш т А  с т о и т  ор«- 
иагсгд фактора

«
Д1М1| Д й X

! О бработка одной идя Ручной
М еш я ч е с*

кай

280-560 0,0086 0.61
Я •еся м ы свс поверхнос­

тей беэ намерения
280-560- 0,0075 0,59

Примечание. Вспомогательное время (I), связанное с обработкой л» 
версиосга, определяется во формуле

(т ,а . 0 * —>цоа. | Д
где о —постоянный коэффициент; 0 —наибольший диаметр эгстанаванааемого 
наделяя, мм; * —поюатеяь степени.



ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ВСПОМ ОГАТЕЛ ЬНОГО  ВРЕМЕНИ 
СВЯЗАННОГО С ОБРАБОТКОЙ ПОВЕРХНОСТИ

•ерш или*» 
доводечше с п я т

Пвклохеяяе53 л а е т !

1
Я

Хараатср обработка Способ установи детали Кмднтнт
Осмос

Т0Ч80СТЯ)

Число
одеону*»

м ш о
обраба»

тмаашид
датам!,

П, ШТн До

Дмгазоны
дааыетроа, 
D (ада он 
реал И) 
дагаде*, 
ын. до

Даадаэо* 
ши ван* 
бояыаа* 
Д ?5 м * 

там * (ст- 
всмаевае

t:D )

З и ч а
фЯЦМ)

...

a

(та вокааат прдднтого <

л

«а» стн* 
раствра

9

1 Обработка пяляндртес- 
кой повергает* ада 
шюехоста без взне- 
реп1*

— — — б ..40 - Постояйн
« в о .

а *  веяв* 
ияв

024

2
Л

4
_б_

в
1

а
_9

10
i t

12
13

Обработка шинидротес* 
кой пмерявоста яда 
плоское» с яэмере* 
тем

В гяездо сепаратора без 
крепления

п а ­
п е
(1 ал.

г а . too 6...10
13 « 5 02004

0.035 о
о 0,74

0.74
е л о
13 *■ 3 0233

0ДМ2
0,1
0.77

а д о
0.84

го 23
40 К белее Л

Л
 

j
W

i* 
j

Постошкв
т а к

ая вела- 
а п

4.6
7.7

1Т7
(2 1СД.)

20.-100 3-10
13

6-10
16

« ? 5 0,1334
0.0415

0,1
0«52

0,37
0 .П

> з 0,1414
0,0335

0,1 
0.66

0,76
0,80

20 26
40 а более *5 ;«

<53
Постоянная ведя, 

« в а , м п
2.4
6Л



ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ, 
СВЯЗАННОГО С ОБРАБОТКОЙ п о в е р х н о с т и

В ертм к ал ьн о-д оао* 
дочны е стай к а

Приложение 63. л и с  т Q

1
Характер обработки Способ установке летала

Каалнтет
(класс

точности)

Число
одвоере*

неяво
вВвйвй*

Диапазоны
■ еибольбих
диаметров,
п  IH JII Н И .

Д какаэо* 
ям  йак*

большихНЛП ЙЙ*

Зиеесмяе постояпого коэф* 
фш ш еята показатели его* 
веха прииктого факторе

*

w U pBVM
тыкаемых 
деталей, 

п . шт * до

ряяЫн Н)
деталей» 

мм. до

4ммШ Д1*
талей <от- 

иошеяие 
L  * D) 0 Ж и

14
15 

J 6

О бработка цилиндриче­
ской поверхности  или 
плоскости  с  и зм ере­

В  гн езд о  сеп ар ато ра с 
креплением  в  ц ен трах

ITS— 
1Т6 
0  кл)

12,50 6 .Л 6
б ю 
16

< 5
> 5
> 5

0.109
0,2312
0,1024

о д з
0.11
0,46

0,87
0.91
0Д1

i l

нием

8 30 25 < 4 0*4154 «•— 0.88

i l 8..20 4 0  н более < 3 0,6898 - -j-. 0 ,6 8

19
2 2 -

1Т7 
(2 кл.)

12.50 в ..16 < 5
> 5

0,0950
0.0872

0,25
0,28

0,77
0.91

£ L 8...30 25 < 4 0,2605 0*81

22
23

8 .1 2
20

40 а  более j| 1,5221
0,107

— 0.31
1.37

П р и м е ч а н и е  Вспомогательное время (<), связанное < обработкой поверхности,определяется по формулам:
t - «  • D* . я » — поз. 2. .5 , 8—11. 14.. 16, 19 20. ( т а  • я » — поз. 17. 18, 21 .33,

гае о.— постоянный коэффициент; D — наибольший дяанетр детали, им; р — число одновремевно обрабатываемых деталей; 
х, у — показатели степени.



ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ 
ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ 

НА ОПЕРАЦИЮ

Резьбонакатные 
полуавтоматы, 

работающие круто* 
ними роликами

Приложение 54

S
1
м

Способ
установки
детали

Способ пода­
чи ролакоа

Диапазоны 
длин дета­

ли. ь , 
ММ, до

Диаоаао. 
ям ДНЯ- 
метро» 
реяьбы. 

а. мм, до

Значение постоянного 
коэффидяеага и пока­
зателя те с н и  при­

нятого фактора

й Л Я

1 На направ­ Ручной 1 0 0 - 1 2 0 0 а .  6 0 0 ,0 1 8 3 0 ,3 2 0 ,0 5
2 ляющем Автомати­ — 8 ^ 3 0 0 ,0 1 0 1 оде —

ноже ческий

П р и м е ч а н и е  Вспомогательное время (0  на операцию определяется по 
формулам

f -  а * • L * — поз 1; • Л*—*поэ 8,
где а — постоянный коэффициент; длина детали мм; Л— диаметр резьбы, мм, 
я, у — показателя степени.

467



ДАННЫ Е Д Л Я  ОПРЕДЕЛЕНИЯ ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМ ЕНИ 
НА КОНТРОЛЬНЫ Е ИЗМ ЕРЕНИЯ

ЯЭМрренМ

П рилож ение5& л н ет 1

1
Я

И змериш н! tHCtpytiear Тонкость sraepout
Дхавдяога 
■ «меряемых 
шмсроа 
И  (D ). ММ

Д ш товн ддввшсс- 
пяемих «о* •ерздостеа.

1» мм

фвцшйвта 1  n a a s m a tw *  
М П  Нранагаг» Фасмра

0 X в

1
2

Линейна масштабная — 60-200 
201—2000 1

— 0.031
0.0063

— 0.16
0,40

3
4

Угольрнх — 60...200 
202. -бОй

0,026
08044

— 083
0.07

В
6

Угломер универсальный До 8'
Ср. I f

До 100 — Постоянная веян* 
чнна. мни

083
080

7
,8

Шаблон вла скоба линейная одЬосте* 
роаняя

0.2-.08 ми 
< 0 8  мм

60.-2000
S0...1000

— 0.022
0.031

-  I 085
— 1 085

9
10

Шаблон линейный двусторонний 0 8 -0 8  ым 
< 0 Д ш

90-1000
90-1000

~

1
1 — 087

087

1!
12

Шаблон фаеопшв простой. ОХ-08 мы 
<0.15 мы

60-600
60-600

— 0.029
0.042

— 086
085

13
1,4

Шаблон фасонный сложного профиля 0,16-025 мы 
<0.15 ми

50-600
60.-600

— 086
0.09

- 089
080

13
16

Шаблон на симметрию 0.18-885
<0л5м н

50-800
60-500

— 0.046
0Д73

— 085
48$

17 10-100 10-100 0JD184 0.14 | 0.17



181
19
20 
21 
22 
23

Скоба односторонняя предельная д т и - т з
(4—5 X H .J

10.400
2в...100
101-300
101-300
301-1000
301. .1000

10t«.J500 
501—2000
10. л о о  
101 ..2000 
Ю»200 
201—1000

05043 I
0,0043
0,0032
05043
0,0032
0,0043

0,40]
0,40
0.14
0,40
0,14
0.40

0.17
о з о
0.47
о з о
0,47
030

24 117—1Т9 10—50 10-100 0,02 0,17 0 3 о
25 (2—3 кл.) 10-100 101-2000 0.0092 038 0,30
26 51-1000 25-100 0.024 0,17 030
27 101-1000 101.3000 05144 о з о 0,30

28 1Т5-1Т 6 50.» 100 50.» 100 0.035 0.14 0,17
29 а * » . ) 5СЫ00 101...500 0,011 0,40 0.17
30 IT11—1Т13 i b - i o o 10.500 0,014 030 1 о з з
31 Скоба двусторонняя предельная (4—5 кл) 26-100 501.1000 0.014 033 1 о з з
32 1Т7—ГГ9 10 .100 10.300 0.021 032 II о з з
83 (2—3 кл.У 26-Л 00 201-1000 0.0164 050 11 о з з
34 IT 5-IT 6 50-100 50.200 0,048 0,18 0.18
35 (1 кд.) 50-100 20U.500 0,037 035 о д е

36 Скоба индикаторная 0,01 мм 50.3000 10.300 0,011 0,14 0,42
37 50-800 201.3000 0,005 0,46 о з з
38 10^50 10^200 0.068 0.11 п ш
39 Скоба рычажная (пассаметр) 0,002 мм 5!»Л50 26~£00 0.023 0.11 058
40 26» Л 60 201». 1000 0.018 0,16 055

41 Скоба пневматическая 0,002 мм 50.100 f 50-200 0.0085 0.42 054

42 Калибр-пробка гладкая двусторон­ 1ТИ—1TI3 10 л о о 10. 100 0,016 0,18 036
43 няя <4-5  кл.) 10 ..100 101.300 0.005 0,45 036

44 1Т7—1Т9 10-100 10-100 0,024 0.18 036
45 (2—3 кл.) 10-100 101-200 0,0075 0.45 036
46 1Т5-1Т6 10-50 10-100 jI 0,056 0.18 0,19
47 (1 м .) 51-100 101-200 11 05077 0.45 0.38



ДАННЫЕ ДЛЯ определения вспомогательного времени
ПА 1ГПИТРЛЛЫ11Л» и з м ш н и о

Измерена*

ПрШ1ожеяне55, л и ст  2

1 И а м а р ятш м м й п с тр у м е к т Тонкость 1 м е р « т

Д ва оа а оям
вэ ы е р яе м ы х

Двапааовы 
д д и  изм е­
р яе м ы х оо- 
верностей, 

(а ММ

Зж
ф«

л
и о н  постоявяого коэф* 
доят» я n ou M tu i ста* 
яая приятого фактора

i
*

т е г а а ж 9

48
i t

Калкбр-оробка неполна* плоская 1T11-1TI3 
(4 -5  кл.)

50-300
50..300

50-100
101-300

0.008
0.003

0Д2
0,45

0.42
0.42

60
61

1Т7—1Т9 
(2—3 кл.)

50.300
50-300

60.100
101-300

11 022
0,46

0,42
0,42

52 Пробка паевматеческая 0,002 мм 50-100 50-200 0.0116 оде 024

63 Калвер плоскяВ для намерения пазов 1ТМ-1Т13 
(4—5 кл.)

25.50 — 0.083 - 0.Ю

54 1Т7—1Т9 
(2—3 кл.)

25.50 — 0.118 - 0,16

65 Пробка-лекало дня проверки соос­
ности

mi—ms
(4 -5  кл.)

60-100 5Q-2Q0 0.009 0,38 028

66 1Т7—1Т9 
(2—3 кл.)

50-100 60.200 0,013 0,38 020

57 Калибр-пробка односторонняя дня 
проверки взаимного положения оси 
отверстия и торов

35.-100 — 0,075 — 020



58

59

Калибр-пробка конусная По риске 
е провер­
кой ко. 
нусности

п  им
*У

по крас* 
ке

to-ioo 
ю. too

10-160

10-100

0.025 1 

0.045 I J
J 032

0,40

во Калибр-пробка шлицевая IT 7-IT 9 
(2—3 кл.)

25-100 25-200 0,0072 0,36 0,43

61 Калибр-втулка конусная По риске 
с пропер-

на кач­
ку

10-100 — 0,034 — озо
62 коА ко­

нусности
по крас* 

хе
10-100 0.13 — 037

63
64

Калибр-кольцо шлицевое 1Т7—1Т9 
(2—3 к а)

< 2 5
26-200

50-500
50-500

0.033
0.044

0,19
0,19

034
034

65
66 
67

Нутромер или штнхмасс индикатор­
ный

0,01 им 50-300
50-300
301-1500

50 ..100 
101-1000 
50-1000

0.032
0,016
0.0067

0,25
039
0,20

0,16
0,16
0,51

68
69
70

Штихмасс микрометрический 0,01 мм 100-300
301-1000
301-1000

50-600 
50 .200 
201-1000

0,033
0.0093
0.00046

033
0,16
0.03

032
0,49
0.55

71
72
73

Штвхмасс нераэдвижноА ITU—1Т13 
(4—5 кл.) 100-300

301-1500
301-1500

50-500
50-200
201-1000

0,013
0.0038
030019 р

о
е

О
О

О

74
75
76
77
78

Микрометр 0,01 ми 10-300
301-800
10-200
201-400
401-800

< 1 0 0
< 1 0 0
101-1000
101-1000
101-1000

0,043
0,0083
0,0079
0,012
0,00015

0,40
озо
0,30

0,32
0.51
0,26
о зо
1.0

79
80

Ммрометр рычажный 0,02 мы — 50-100
101-1000

0,0027
0,03

1.0
0,43



Д А Н Н Ы Е Д Л Я  О П РЕД ЕЛ ЕН И Я ВСПОМ ОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМ ЕН И
ИА. КОНТРОЛЬНЫ Й НЯМР.РР.Мив

Н зм ср еч т

П рилож ение5 5 ,л и с т  3

*
i Иэмерятельвый метру мдят Тонкость измерена*, 

мм

Даеомояы
намеряемых

Д ш ааояы  
л я п  даме*

З м н т  о о е м т г о  ям ф * 
фнцнлгт* ■  я м а м м и  сте* 

кеая-првшпего фактора

§
*

Л Т О й
р ам п » по»
М|Ц10СТСЙ, 

1. ИМ « ж ш

81
82
83
S L

Ш тангенциркуль ОД мм 10-200
10-200
1 0 -Л »
201^2500

6 0 -2 0 0
201-1000
1001-2000
5 0 -1 0 0

0,016
о л о во
0,0013
0.006

о я о
0,28
ОДО

0Д 2
0.40
0.40
0j5Q

85
85
87

0,82 ми 1 0 -1 0 0  
10. .100 
101-300

5 0 -2 0 0
201-1000
5 0 -1 0 0 H

i о д е
0,28

0Д 2
0.40
0,60

88 Ш тангевглубивомер 0,1 им _ 1 0 -500 0,057 0 ,10
89 0,02 мм — 10-500 0.083 0,10 —

90 Глубиномер микрометрически* 0,01 мм — 10-100 П остоянная н е т ■ п а  0Д 2 м п

91 Глубиномер индикаторный 0,01 мм 1 0 -2 0 0 0,025 1 о д е 1 - '

92 Стенкомер индикаторный 0.1 мм W 10-50 П остоянная величава 0 . 12 Я П

« 3 Индикатор для намеренна отилоне. 0,01 мм 10-200 10-200 0.041 0,16 0.10
94
95
96

янй о т геометрической формы 2 0 -2 0 0  
201-1000 
201-1000  J

201-500
2 0-200
201-1000

0102
0,0052
0ДЮ32

ш
0 .10
о д о

0.10
о д о
<Й 5

97 М яяянетр яля м як р ои тар 0,001, мм 10-160 I 1 0 .1 0 0 0.032 6 2 5 0 2 3



П о с т е л п я  маовц |»1S



Д А Н Н Ы Е Д Л Я  О П РЕД ЕЛ ЕН И Я  ВСП О М О ГА ТЕЛ ЬН О ГО  ВРЕМ ЕН И  
НА К О Н ТРО Л ЬН Ы Е И ЗМ ЕРЕН И Я

И змерения

Приложение 55, л н с т 5

f
п ;

109
Ш

111
113

па
114

Щуп
115
116

117
118

119
120

Характер камерон*
Днапааояы покааатеаей 
точностн 

вамарсан* 
а. мм

Прерывистое 
измерение 
величины 
зазора по 
прямой и 
кривой (в 
нескольких 
точках)

без определения величины за­
зора («проходит» или «не про* 
х о д и т » ) _____________

Измерение 
величты 
зазора во 
длине 
(без от­
рыва my­
na)

с определением величины за­
зора («проходит» или «не про- 
пластины)_________________

0,03.6.16 
0.151.. 0,5

0.03.. 0.15 
0.151» 0.5

Даакааоиы 
дляв наме­
ряемой во- 
а и м я о с тя , 

I. мм

Диееаао-

т н м . 
я ,  ш т.

1.„6
1 .8

Дяачеяяа востояаяого 
■ оаффшаенте я  яояаае. 

теля ем вевя 
орввямго ф авм ра

0.044
0.026

без определения величина за­
зора (епроходнт» пли «не про­
ходит»)___________________

с определением 
зора (подбор 
пластины)

величины за 
определенной

без определения величавы за­
зора («проходят» ялм «не 
проходят»)

с определенней 
зора (подбор 
пластины)

величины за- 
определенной

0.03..0.3
0Д1.А5

О.ОЗ-АЗ 
0,31.-0,5

ДОЗ ДЗ 
0,31 .од

0,03. од 
0,31.0,5

120, .650 
120. .650

I20...650
120_650

120...650
120_650

120. .650 
120. .650

1. 6 
1..Д

0,054
0,033

0.011
0,008

0Д56
0,035

0Д1
0.31

0.10
0,10

0,0161
0,012

0,075
0,031

0.29
0Д9

0.15
0ДЗ

0,46
0,48

—©дз
—0,50

0,48
0.48

-0ДЭ
-ОД»

-0Д 5
-О Д*

-0 ,1 ?
—0,53

-0ДС
-0,54

-0 .1 ?
—оде



одной плоскости Вес детали, кг, до < 3

> 3

Визуальный контроль чистоты
в нескольких плоскостях < 3

> 3

Постоянная величина 
0,07 миг

Постоянная величина 
_____ 0.11 мяв

Постоянная величина 
0,14 мин

Постоянная величина 
0,18 кин

l! ̂ Вспомогательное время (0» связанное с контрольным из мереннем, рассчитывается но формулам.
(ш. о - И *— поз. 1-4, 7-10,53, 54, 57, 61; 62,74, 75,84, 87.99, 105. 107; / - в  • 1* И» — Поз. 17-52, 55, 50, 58-00, 63-73,

76-78, 81 83,85.80,93-97, 101-104; < - «  • 1*—поз. 79. 80,88. 89. 91; • <—§ Г — “оз. 98, 100; t - a  - ~  —поз 109-112;
[Ж

/■ •в • • ;  —лоз. tl3~.H0,о4
где д —постоянный коэффициент; И —измеряемый размер; 1—длина измеряемой поверхности; S —шаг резьбы; « —число 
измеряемых точек; о —'точность измерения; х. у, x, f, у —оохазателя стелена

2 Для расчета вспомогательного времени на контрольные намерения (включая проверну на зллеотичность) тонкостен­
ных деталей с измеряемым размером 600 мм н выше; значение постоянного коэффициента соответствующей формулы увели­
чить на коэффициент К - 1,5—воз. 3 2 , 2 6 ,  27, 86г37(на К - 1 Д —иоэ. 67; К »1 ,3 — поз. 69, 70; К - 1 ,*— поз. 75, 78,
84.

3. При измерения до 1Т5—1Т6 (1 кл) точности значения постоянного яоеффнцнеяга увеличить на К * * 1,2 —поз. 98 ..104.
4 При измерении микрометром нескольких новерхиостей при разнице в размерах от 10 мм в выше к табличному вре­

мени следует добавлять ОД мин ив установку инструмента.
5 При измерении скобами нескольких поверхностей одинаковых, размеров одной детали на каждую следующую поверх­

ность постоянный коэффициент соответствующей формулы следует принимать е коэффициентом 0,6.
6 При намерения в неудобном положении значение постоянного коэффициента соответствующей формулы следует при­

нимать с коэффициентом 1,3.
7. При очистке отверстий от стружки сжатым воздухом два намеренна к времени по карте следует добавлять 0,05 мин 
(по необходимости).

8. Время яа измерение не предусматривает перехода неполна теля. При переходе исполнителя ирн выполнения контроль­
ных измерений к времени по карте слехуех добавлять (ДО мкн на каждый шаг (0,7 м) исполнителя.



ДАННЫЕ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ 
ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ 
НА КОНТРОЛЬНЫЕ ИЗМЕРЕНИЯ 

И СДАЧУ ДЕТАЛИ ОТК 
В ПРИСУТСТВИИ РАБОЧЕГО

на станках д л я  глубоко го  
СВЕРЛЕНИЯ И РАСТАЧИВАНИЯ

Намерения

Приложение 55. л и ст 6

I
я

Пр&фяеаше 
аараметры обработав- кого отвер­

ста*
Характер канареек* | |

Значение востояш- топ коэффшдеята 
в цохйаател* стелена 

Пркаятого фактора
0 Ж 9

125

126

127
128

129
190

131
132

Ось отвер­
стия

Проверка биения индикатором Точно 1,035 0.85 0.21

Намерение толщины стенок де­
тали на выходе инструмента

ГруВс 0,62 0.3$ 0.21

Измерение прямолнвей* 
пости оптическим при­
бором

по двум 
конкам 
детали

Грубс
Точно

1.0
1.46 S i ! ОДВ

0,25

по всей 
длине 
детали

Грубо
Точно

2ДЗ
з д К ! о д а

о д а

Проверка рааностенностя рычаж­
ным или оптическим прибором 
по всей д лине отверстия

Грубо
Точно

1.9
2,74

0.41
0.41

о д а
о д а

133
134

135
136

138

Точность
обработки
отверстая

Измерение диаметров двух кон­
цов отверстия штангенциркулем, 
штяхмесеом

Грубо
Точно

0.38
0,48

0,41
0,41

о д а
о д а

Измерение звеэдкой по всей дли­
не отверстия опоюпеияй от гео­
метрической формы

Грубо)
Точно

2ДЗ
2.74 S : « о д а

о д а

Намерение глубины глухих от­
верстий

Грубо
Точно

0,43
0.55

0.41
0.41

о д а
о д а

139

140
141

Качество и 
чистота 
поверх­
ности*

Визуальный контроль чистоты по­
верхности

— 0,45 0.41 о д а

Контроль че­
рез оптичес­
кий прибор

пороков металла. 
то же с проверкой 

требуемой чис­
тоты

—
1Д
2.74

0.41
0,41

о д а
о д а

Примечание. Вспомогательное время (0  на контрольные намерения на 
станке н сдачу детали ОГК в присутствии -рабочего определяется но формуле:

Ы а • Ь* • Л»,
где а —постоянный коэффициент; I —длина намеряемого отверстия, м, до (в 
диапазоне 2-10); 4 —диаметр намеряемого отверстия, мм, до (в д м я -ч т  
50U.1000); х ,у —показателя степени.
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163 И. ж , ао
197 Кояоам тротм ом* 0«8« • «0*5 0.2...05 ш

•а, ооашяа в 5 во <0*2 <0,2 ж
14 ■ *.Д*

224 Помам ет.атерм 
воловка-оправа

оа. П2 ее. 12

гэо Ооаави 13-1$ Боа ротааоан акотру» Вм уотааолн ирввяяе-
иоата Ка отмяв го вкетрушяса ка отея- 

хе
355 Л помам 5 -

6 5
265 Формдо (X)

юо
* т .л * « г — — v v i -

е твх ЮО
275 Коаоака "Лкаметр 

арутха" 4 2  ж , 
седная отрока а 
таомое еккзу

ПО 50

265 В -мою* првокеши Орем чермчавв мо- Орем червячкм иодут-
я ш м  яхаахфн ам я м л и и п п и ш
ческах «увчатях 
яеаоо

аубчатхх кохео

323 Помам 39} 
яоаоаха 5 еарам 0,06 0,045
амоака 4 сфааа 0.06, 0 ,0»
Првацм 35,
коаоака 5 оарааа 0.Х5 0,06

337 В "atone" фмояешя мот в МОТ 3
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373 Obnao 1; 2 0»
т о ­
рг

5f f $$ 25 ..200 5,045 0 ,2 ? ОД$ По
упо­
ру

5 . .50 25**200 0,045 )*2 9 оде
5 **1 0 25**200 0,033 0 ,2 9 0 ,28

По
л к
вей­
ке

Т ?,,5 0 25 ..200 о ,9 » о .Р O .J3 Ш
Л Ь
вей­
ке

S tiff а .  .200 0,093 ? •? ? o.a?
5 **5 0 25**200 0,099 0,15 0 ,1 3 П ..6 0 2 5 ..2 0 0 0 ,0 9 9 0,15 о д з
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