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1. ОБЩАЯ ЧАСТЬ

1.1. Укрупненные норма 1 ивы времени ршрабогапы для нормиро­
вании c iакочпых рибо! в условиях единичного, мелкосерийного и 
на участках со среднесерийным типом производства.

1.2. При внедрении бригадной организации труда нормативы могут 
быть использованы для расчета комплексных норм в соответствии 
с «Методическими рекомендациями по нормированию труда рабочих 
в условиях коллективных форм его организации и стимулирования», 
разработанными НИИ труда (М.: Экономика, 1987).

1.3. Сборник содержит нормативы подготовительно-заключительно­
го времени, на установку и снятие детали, укрупненные нормативы 
неполного штучного времени на рабочий ход, а для развертывания 
и нарезания резьбы—на обработку поверхности для условий единич­
ного и мелкосерийного производства и нормативы времени на обра­
ботку единицы длины поверхности для участков со среднесерийным 
типом производства, выполняемую на сверлильных станках.

1.4. В сборник включен ряд приложений, содержащих справочный 
материал:

выбор марок инструментального материала в зависимости от вида, 
характера, условий обработки и обрабатываемого материала;

числовые величины вспомогательного времени, связанного с пере­
ходом, включенного в состав нормагивоп неполного ииучиого времени;

величины врезания и перебега инструмента;
механические свойства основных конструкционных углеродистых 

и легированных сталей;
механические свойства чугуна и медных сплавов;
механические свойства жаропрочных сталей и сплавов.
1.5. При разработке нормативов в качестве исходных данных 

были использованы следующие материалы:
Общемашиностроительные нормативы времени вспомогательного, 

на обслуживание рабочего места и подготовительно-заключительного 
при работе на метазшорежуших станках. Мелкосерийное и единичное 
производство;

Общемашиностроительные нормативы времени вспомогательного, 
на обслуживание рабочего места и подготовительно-заключительного 
при работе на металлорежущих станках. Среднесерийное и крупно­
серийное производство;

Общемашиностроительные нормативы режимов резания для техни­
ческого нормирования работ на металлорежущих станках. Часть 1;

данные фотохронометража;
паспортные данные металлорежущих станков;
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результаты анализа трудового процесса, рациональных методов 
труда и организации рабочего места; 

техническая литература по теме.
1.6. Нормативы рассчитаны на использование их в основных и 

вспомогательных цехах машиностроительных и металлообрабатываю­
щих заводов по различным типам производств.

Тип производства характеризуется коэффициентом закрепления 
операций (Ки.) в соответствии с ГОСТ 3.1108-74.

Коэффициент закрепления операций определяется по формуле

где О—число различных операций, выполненных или подлежащих 
выполнению в течение месяца;

Р — число рабочих мест, выполняющих различные операции.
В соответствии с указанным ГОСТом этот коэффициент прини­

мается равным
20 < К, а <40 —мелкосерийное производство
10<К„, <20—среднесерийное производство.
К,„ не регламентируется — единичное производство.
Мелкосерийное и единичное производство характеризуется широкой 

номенклатурой изготовз1яемых изделий и малым объемом выпуска 
изделий.

Обработка деталей производится преимущественно на универсаль­
ном оборудовании с применением универсальных, нормализованных 
и специальных приспособлений и инструментов.

Наряды на работу, технологическую документацию получает сам 
рабочий.

Заготовки на рабочее место доставляются вспомогательными ра­
бочими.

Заточка инструмента централизована, получает и доставляет инстру­
мент на рабочее место сам рабочий.

Станки, обрабатывающие гяжезтые детали, оборудованы подъемно­
транспортными средствами.

Среднесерийное производство характеризуется ограниченной номенк­
латурой изделий, изготовзтяемых периодически повторяющимися пар­
тиями и сравнительно большим объемом выпуска.

Обработка деталей производится преимущественно на универсаль­
ном оборудовании с применением универсальных нормализованных 
и специальных приспособлений и инструментов.

Детали, сходные по конструктивным и технологическим признакам, 
закреплены за группой станков, имеющих одинаковые эксплуатацион­
ные характеристики.

Продолжительность цикла работы станка между двумя перена­
ладками при обработке партии деталей средних размеров составляет 
по времени 0,25-4 рабочие смены. За рабочим местом закреплено 
11—20 операций.

Обработка на станках выполняется на основании подробно раз­
работанных технологических карт с указанием режимов работы обо-
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рудования, времени выполнения каждого перехода и нормы штучного 
времени.

Наряды на работу, технологическая документация, заготовки, пре­
дусмотренные технологией инструменты и приспособления доставляют­
ся к рабочему месту рабочими, обслуживающими производство.

Инструмент затачивается в централизованном порядке.
Станки, обрабатывающие тяжелые детали, оборудованы подъемно­

транспортными средствами.
Рабочее место обеспечено необходимым комплектом приспособле­

ний, способе!кующих сокращению ucnoMoraicjikiioro времени.
1.7. Норма времени и ее сосгапликкцие
Норма времени на выполнение С1аночной операции (И,,,) опре­

деляется по формуле

Н.р *= Т,« +  . (I)

где Тш — норма штучного времени, мин;
и., -  подготовительно-заключительное время, мин; 
q — число деталей в партии, шт.

Для единичного и мелкосерийного типа производства норма штуч­
ного времени (Тш) при пользовании настоящими нормативами опре­
деляется путем суммирования времени на установку и снятие дез ал и 
и неполного штучного времени на обработку поверхностей с учетом 
числа проходов

Т* =  (Т»у +  (tB И| • и +  tn шг
... ■)• tii • iiOj * К.,. • К

■2 +
( 2 )

Для среднесерийного типа прои1водс1ва норма ипучиого времени 
(Тш) определяе!ся по формуле

«ю>
*•* +  “ЩГ* о̂илп*,в) "Ь +  tn*va*b +

1101
... +  t*n„ * in) - K..|( I +  а̂ , У ^ ) .мин, (3)

где 1нш,. tHw„ tHUin—неполное штучное время на обработку поверх­
ности, мин;

t*y —норматив вспомогательного времени на установку и снятие 
детали, мин;

tan, , tw, , tWn — нормативы вспомогательного времени, связанного 
с переходом, мин;

Toioo,,,, , Тоюо1(„ , То1оо|(0, -  основное время на обработку 100(10) мм 
" ’’ длины обрабатываемой поверхности, мин;



L,. Lt. Ln — расчетная длина обрабатываемой поверхности, мм; 
i , i,, in -  число проходов;
К.ш —коэффициент к норме штучного времени в зависи­

мости от партии деталей в единичном и мелкосе­
рийном производстве;

К'. —коэффициент к вспомогательному времени в зависи­
мости от характера серийности работ в среднесерийном 
производстве;

а обе —время на обслуживание рабочего места, % от опера-
1ИВНОГО времени;

а<>гл —время на ошых и личные потребности, % от опера- 
1 ивного времени.

Необходимым условием, определяющим возможность расчета техни­
чески обоснованных норм времени по данным нормативам, является 
наличие предварительно разработанного маршрутного технологического 
процесса по операциям с указанием в нем обрабатываемых поверх­
ностей, их размеров и характера обработки.

Нормативы подготовительно-заключительного времени предусмат­
ривают выполнение следующих работ:

получение наряда и технической документации; 
ознакомление с работой, чертежом и получение инструктажа; 
получение недостающих на рабочем месте инструментов и при­

способлений;
подготовка рабочего места, наладка и переналадка оборудования, 

инструментов и приспособлений;
снятие инструментов и приспособлений по окончании обработки 

партии деталей и другие подготовительно-заключительные работы, 
связанные с изготовлением данной партии деталей.

Нормативы подготовительно-заключительного времени приведены 
в виде укрупненных комплексов приемов работы.

Кроме этого, в каргах приведены нормативы времени на выпол­
нение отдельных приемов подготовительно-заключительной работы, 
не включенных в комплексы, но которые могут иметь место в от­
дельных случаях.

В качестве основных факторов, определяющих продолжительность 
подготовительно-заключительного времени, в нормативах учтены: 

тип и основные размерные характеристики станков; 
способ установки детали и характер применяемых приспособлений; 
число инструментов, участвующих в работе; 
необходимость замены установочных приспособлений.
Кроме перечисленных выше факторов продолжительности, учтена 

также степень сложности подготовки к работе: простая, средней 
сложности и сложная.

При простой подготовке требуется беглое изучение чертежей и 
технологического процесса, работа выполняется без частичных пере­
наладок.

При подготовке средней сложности требуется изучение чертежа 
и технологического процесса; необходимо получение краткого инструк­
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тажа от мастера; производится одна частичная переналадка оборудо­
вания в процессе обработки партии деталей.

При сложной подготовке требуется тщательное изучение чертежа 
и технологического процесса; необходим подробный инструктаж масте­
ра; производятся две-три частичные переналадки оборудования.

В случае, когда на станке систематически выполняются одно­
типные операции по обработке конструктивно-сходных деталей, под­
готовительно-заключительное время должно быть уменьшено по 
сравнению с нормативным на 30—50%.

В нормативах вспомогательного времени на усганонку и снятие 
детали (карты 3, 33) предусмотрены все типовые способы установки, 
выверки и крепления детали. В качестве главного фактора продол­
жительности времени установки принимается масса детали.

Кроме этого фактора, учтен способ крепления, тип приспособле­
ния, характер выверки, характер установочной поверхности и др.

Время на установку приведено укрупненно на комплексы приемов.
Например, при работе с заготовками в комплексы включены 

приемы: установить деталь, выверить и закрепить ее, включить 'и 
выключить станок, открепить деталь, снять ее, очистить приспособ­
ление от стружки.

Кроме перечисленных основных приемов, в состав комплексов 
включены также приемы: при работе с краном—вызвать кран, за- 
стропить деталь и отстропить деталь.

Нормативами предусматривается установка и снятие детали массой 
до 20 кг вручную и свыше 20 кг с помощью подъемных меха­
низмов.

Установка вручную деталей массой свыше 20 кг приведена в 
нормативах для использования в отдельных случаях при обработке 
на участках, где отсутствуют подъемно-транспортные средства.

Для работ, выполняемых с помощью подъемных механизмов, 
в нормативах предусматривается применение двух видов подъемных 
устройств:

подъемник при станке (или группе станков), обслуживаемый самим 
исполнителем работы;

мостовой кран (нормативами учтено время на вызов крана в 
размере 1—5 мин).

В целях упрощения расчетов время на установку и снятие детали 
для мелкосерийного и единичного производства (карта 3) приведено 
с учетом времени на обслуживание рабочего места, перерывов на 
отдых и личные потребности.

Нормативы неполного штучного времени включают:
основное время;
вспомогательное время, связанное с переходом;
вспомогательное время на изменение режима работы станка и 

смену инструмента;
время на обслуживание рабочего места, перерывы на отдых и 

личные потребности.
Основное время рассчитывалось на основе режимов резания, 

установленных по общемашиностроительным нормативам режимов реза-
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ния с учетом технологических факторов, влияющих на режим и 
время обработки (размеры обработки).

Принятые при расчете основного времени режимы резания при­
ведены в картах нормативов.

Режимы резания были установлены применительно к условиям 
обработки универсальными режущими инструментами из наиболее 
часто применяемых марок инструментальных материалов на распро­
страненном в мелкосерийном, единичном и среднесерийном произ­
водств оборудовании. При этом учитывались мощность оборудования, 
прочность режущего инсгрумеша, прочность и жесткость системы 
«станок — приспособление —инс1румсм1 — лсши.» и другие факторы.

Неполное штучное время на обработку поверхности в нормативах 
приведено на один рабочий ход применительно к различным значе­
ниям глубины резания.

При развертывании отверстий и нарезании резьбы неполное штучное 
время дано на поверхность с учетом числа рабочих ходов.

Вспомогательное время, связанное с переходом, принятое при 
расчете неполного штучного времени, установлено по Общемашино­
строительным нормативам времени вспомогательного, на обслужи­
вание рабочего места и подготовительно-заключительного при работе 
на металлорежущих станках, единичное и мелкосерийное производ­
ство.

При определении числовых величин наряду с приемами, повторяю­
щимися с каждым переходом, были учтены приемы, не вошедшие 
в комплекс вспомогательного времени (изменение режима работы, 
смена инструмента и т. д.).

Время на обслуживание рабочего места, перерывы на отдых и 
личные потребности включено в неполное штучное время в соот­
ветствии с табл. 1.

Таблица I
Время на обслуживание 

рабочею места.
отдых и личные потребности

Наименование станков

Время, % от onepaiHBHoro 
времени

на обслужива­
ние рабочего 

места

на отдых 
и личные по­

требности

Вертикально- и радиально-свер­
лильные станки 4 4

Неполное штучное время в картах нормативов рассчитано для 
определенных технологических условий выполнения работы.
s



Для случаев обработки, отличных от принятых при расчете 
нормативов, в картах приводятся поправочные коэффициенты на не* 
полное штучное время, учитывающие другие условия выполнения 
работ.

Норма штучного времени, установленная по настоящим нормати­
вам, принимается с коэффициентом (К(ш) в зависимости от партии 
деталей в единичном и мелкосерийном производстве.

Поправочные коэффициенты приведены в карте 1.
Время на обработку единицы длины поверхности включает а себя 

основное время на обрабщку 100 мм расчсшой длины обраба1ы- 
ваемой поверхности.

Нормативы предусматривают обработку деталей из стали, чугуна 
и медных сплавов различных марок на станках различной мощности.

Режущий инструмент для обработки деталей—сверла, зенкеры, 
развертки, цековки с пластинками Т15К6, Т5К10, ВКб, ВК8 и другие, 
а также из стали Р6М5.

Особое внимание уделено выбору рациональной глубины резания, 
величине подачи и частоте вращения.

Глубина резания принята с учетом припуска на обработку соот­
ветственно ГОСТ 1855—5S на литье и ГОСТ 7062—79 и ГОСТ 7872—75 
на поковки и прокат.

В картах нормативов для каждого параметра обрабатываемой 
поверхности приводятся различные значения глубины резания, что 
дает возможность рассчитать норму времени при оптимальном числе 
проходов.

Вспомогательное время, связанное с переходом, и вспомогательное 
время, связанное с переходом, не включенное в комплексы, при­
ведены отдельно (карты 34,35).

Вспомогательное время при расчете нормы ииучпого времени 
принимается с коэффицисмюм (К„) в зависимости oi характера 
серийности работ в среднесерийном производстве.

При внедрении на предприятиях более прогрессивной, чем эю 
предусмотрено в настоящем сборнике, организации груда, 1ехнологии 
выполнения работ, более эффективного оборудования, механизмов, 
оснастки и т. п. следует разрабатывать и вводить в установленном 
порядке местные нормативы времени, соответствующие более высокой 
производительности труда.
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1.8. Примеры рас че та  нормы времени.
1.8.1. Пример расчета нормы времени на радиалыю-снерлилыюм 

станке. Единичное и мелкосерийное производство.

1.8.1.1. Исходные данные:
1. Станок радиально-сверлильный 2ASS; Na —4,5 кВт.
2. Деталь—рычаг.
3. Обрабатываемый материал —серый чугун НВ—1,75—2,15 ГПа.
4. Масса заготовки—7 кг.
5. Заготовка —отливка.
6. Припуск на обработку—5 мм на сторону.
7. Операция — обработка отверстий диаметрами 50 Н7 и 30 Н9. 

Сверление и нарезание резьбы М8Х 1,25. Зенкование торцов отверстия 
диаметром 50 Н7.

8. Способ установки детали—в тисках с винтовым зажимом, со 
специальными сменными губками.

9. Режущий инструмент из стали Р6М5: сверло 08, метчик 
М8Х1,25, зенкеры 050 и 030, развертки 050Н7 и 030Н9, зенков­
ка 080.

10. Число деталей в партии —12 шт.
1.8.1.2. Расчет подготовительно-заключительного времени.
Подготовительно-заключительное время определяется по карте 2.

По технологическому процессу работа выполняется за пять установок 
детали с дополнительной переналадкой тисок (пропустить всю партию, 
снять специальные губки), со сменой 10 инструментов в быстро­
сменном патроне и с изменением режимов работы.

Подготовительно-заключительное время на наладку средней слож­
ности принимается равным 25 мин на всю партию деталей. Данные 
расчета сведены в табл. 2.
ю



1.8.IJ. Пример расчета нормы времени на радиально-сверлильном станке. 
Единичное и мелкосерийное производство

Т а б л иц а  2

Содержание работы

I
I Параметр 
! шерохоаа* 
I тости
,•
!
11

Г
; Длина 
1 обработки 
| /. мм
1
11

Глубина 
резания 
1, мм, до

Диаметр 
обрабаты­

ваемой 
поверх* 

ности D. 
мм, до

Время 
по карте, 

мин

Поправочные 
коэффициенты 

в зависимости от
Время 

с учетом 
коэффици­
ента, мин М карты

партии
деталей

твердости

А. Установить деталь в тиски и снять _ _ _ 0,75 __ 0,75 3
1. Зенковать поверхность 1 в размер 55 Яг 80 5 5,0 70 0,42 — — 0.42 10
2. Зенкеровать поверхность 8 до 0 49 5 Rz40 60 1.25 49.5 0,69 11 0,69 6
3 Зенковать поверхность 2 Rz80 и 1.5 49,5 0,30 ОД) 10
4. Зенкеровать поверхность 4 0 29,7 Rz40 40 0,75 29,7 0,36 — — 0,36 6
5. Зенковать поверхность 5 Rz 80 1.0 1.0 29,7 0,30 — • 0,30 10
Б. Переустановить — — — — — — 0,75 3
6. Зенковать поверхность 9 в размер 50 Rz80 5 5.0 70 0,42 - — 0,42 10
7. Зенковать поверхность 3 Rz80 1.5 W 49.5 0.30 — — 0,30 10
8. Развернуть поверхность 8 Ra2,5 60 0,05 49.5 3,6 - — 3,6 7
9. Зенковать поверхность 6 Rz80 1.0 1.0 29,7 0,30 — — 0,30 10
10. Развернуть поверхность 4 до 0 30Н9 Ra 2.5 40 0,15 30.0 0.6 11 0,6 7
В. Переустановить — — — — 0.75 “ 11 0.75 3
11. Сверлить поверхность 7 до 0 6.7 Rz 80 10 3,35 6.7 0.17 -  |I 0,17 4
1Z Зенковать поверхность 10 Rz80 0,50 0,50 7,0 0,25 -  I\ 0,25 10
£3. Нарезать резьбу М8Х1,25 поверхности 7 Rz80 10 1.25 8.0 0,43 11\ 0,43 11

В с е г о - -
1

- 10,39 -

Ит ог о  (с учетом коэффициентов) - - - - - 1.0 - 10,39 -

Тш-  10,39 1.0- 10*39 мин.
где 1.0 -  коэффициент на партию деталей,

Н.Р -  тш + — ---- 10,39 + -Ц —  10,4 + 2,08 -  12,48 мин.



1.8.2. Расчет нормы времени. Радиально-сверлильные станки.
Среднесерийное нрои зводство.

1.8.2.1. Исходные данные:
Сюнок —радиально-сверлильный 2А55, N„ —4,5 кВт.
Де1адь —шкип.
Обрабатываемый материал —чугун серый СУ 15—32, НВ —1,86, ГПа. 
Масса детали — 1,7 кг.
Масса заготовки — 2,5 кг.
Операция — сверлильная.
Зато I овка — о I липка.
Приспособление — пневмотиски, кондуктор, быстросменный патрон. 
Режущий инструмент —сверло 026, Р6М5; зенкер-, 027,6, Р6М5; 

развертка 028, Р6М5; сверло 07,2, Р6М5; метчик М8.
Число деталей в партии —150 шт.
1.8.2.2. Определение подготовительно-заключительного времени. 
Подготовительно-заключительное время определяезся по карте 32.

По технозюгическому процессу работа выполняется за 2 установки 
и в наладке находится пять инструментов. Подготовительно-заклю- 
чи1Сльнос время при наладке средней сложности равно 14 мин.

К подгоговительно-заключительному времени добавляется время 
из юй же карты (6 мин) на получение инструмента и приспособ­
лений и сдачу их после окончания обработки партий деталей.

Данные расчет сведены в табл. 3.
Обработка производится инструментами из стали Р6М5 с режимами 

резания, приведенными в технологической карте.
Определение основного (технологического) времени приводится

12



Т а б л и ц а  3

Номер
пере*
хода Наименование

переходов

При*
спо*

собле.
ние

Инструмент Размеры обработки, 
мм

При­
пуск
на

сто­
рону

Число
про­

ходов
t

1
Режим обработки

1
Время, мин

режу.
ший

изме­
ри­

те ть* 
ныи

длина
|

вреза­
ние и
пере­
бег

расчет­
ная

длина
глуби­
на ре­
зания 
t, мм, 
до

пода­
ча So. 
мм/об

ско­
рость 
реза­
ния V, 
м/мин

•
часто- i основ- 
та ара- ное 
шення * 

п.
об/чин*

вело-
мога-
тель-
ное

ДОПОЛ­
НИ-

тель-
ное

номер
карты

А Установить деталь 
менять

Тиски

0,24 — 33

1 Сверлить отверстие 
0  28 до 0 26

Све̂ ю
Р6М5

45 12 57 13 I 13 0.67 18,8 200 0.42
1

0,08
1

0,06
0,02

38
34,35

2 Зенкеровать отверстие 
0 28 до 0 27,6

Быстро
смен*
ный
пат-
рон

Зенкер 
0 2$ 
Р6М5

45 4 49 1 1 1 и 184 200 0,20 0,08 0,06 39,34
35

3 Развернуть отверстие 
0  28 + 0,52

Раз­
вертка
Ф2 8 
Р6М5

Ка*
либр-
проб-
ка

45 19 64 0,25 1 0J5 3,1 4,7 50 1
1j
I

0,41
i
1
!

0,08 0.15
0.06

40,34
35.36

Б Переустановить деталь 0.19 33
4 Сверлить отверстие 

0 6.7
Сверло 
0 6.7

13.5 5 184 34 1 3.5 0,26 21,1 960 0.07 0,05 0.06 35,38
34

5 Снять фаску. Нарезать 
резьбу М8Х0,75

Иетчш
М8Х
Х0.75

— 135 6 19.5 0.75 2 0.75 0.75 84
!1

300
11

0,17 0.08 0.08
0,04
0,02

39,34
35

1 1 1.27 0.80 0.55

Та *К„ (0.80 + 0,4+0.15) 0.87 -1,17 мин. Тш

Нвр

аобс аотл
(Т0 -Тв К№) - С1 + - | 5 5 —

Тш- -2.63 +
14 + 6

) —(1,27+1,17) *() + -

•2,63 + 0,13 — 2,76 мин

4-^4
100

) -  2.44 *1,08 -  2,63 мин;

<1 150



для каждого перехода в отдельности согласно наименованию пере­
ходов, приведенных в карте расчета нормы времени.

1.8.2.З. Основное (технологическое) время определяется по формуле
, ТO.J/+/,) .
1,1 100 *  ’

где / —длина обрабатываемой поверхности (определяется по чер­
тежу), мм;

/, — величина врезания и перебега инструмента, мм;
i — число проходов;
Ьиоо основное время на обрабо1ку 100 мм длины, мин.

Для каждой обраба1ывасмой поверх ноет в соответствии с усло­
виями рабозм величина «резании и перебега инструмента Л будет 
равна (см. приложение 3):

для поверхности 1 Л — 12 мм;
« 2 /, —4 мм;
« 3 Л —19 мм;
« 4/|— 5 мм;
« 5 /(— 6 мм.

Тогда основное время обработки для переходов 1—5 составит:

•от =  ~~1'"1|(н7 l> ' в  ° 7 ~  М 2  мин, карта 38;ИЮ
, •».«Д I <>) 0ИК4Г» М) „ „„ ЛЛ‘«г = ----- jjflj-------------- -------- =  0,20 мин, карта 39;

I •'...«.Д + М 0.04(45 + 19) п , ,*оа  -----rrj-----— ----- — -  =  0,41 мин, карта 40;

I Т „|ид  + / ,)  0.4(1 .‘1.5 5) п п „нм ------- ----------------------- --  0,07 мин, карта 38;

Io n ----- jjjjj----—  ------ jjjjj— 1— «0,17 мин, карта 39.

Основное (технологическое) время на операцию радио:

Т., —  toi 4 -  (иг +  Ini 1<н 4* tos =  0 ,4 2  4* 0 ,2 0  4* 9,41 4 " 0 ,0 7  4* 

4 - 0 ,1 7  =  1,27 м ин .

1.8.2.4. Время па установку и снятие заготовки в пневмотисках 
массой 2,5 кг— 0,24 мин, карта 33.

На переустановку детали Цу« —0,19 мин.
1.8.2.5. Вспомогательное время, связанное с переходом, берется 

из карты 34 с учетом времени на дополнительные приемы, изме­
нение частоты вращения, подачи и т. п. Вспомогательное время 
равно:

переход ll,„ -0 ,0 8  мин+0,0о 4 0.02;
« 2 1и*миш 0,08 мин+0,00;
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переход 3 t„n"0,08 мин+0,06+0,15;
«  4Ц.П—0,05 мин+0,06;
«  5 t.n—0,08 мин+0,08 + 0,04 + 0,02,

где 0,06—установка и снятие инструмента—4 раза;
0,04—смазка метчика;
0,02 — включение и выключение вращения шпинделя;
0,08—установка метчика.
1.8.2.6. Вспомогательное время на контрольные измерения t изм • 
Вспомогательное время на контрольные измерения определяется 

только для перехода 3 —0,15 мин (карта 36, позиция 7).
Таким образом, исномш ягельное время для перехода 3 с ос шли i .

Вспомогательное время на операцию составит:

Те — te,ycr. 4* tejycr 4“ tenep 4* teeoeep 4* 1*шм =  0,24 4“ 0,19 4"
4- 0.37 4- 0.4 4- 0.15 =  1,35 мин.

По карте 1 определяется поправочный коэффициент на вспомо­
гательное время в зависимости от суммарной продолжительности 
обработки партии деталей по трудоемкости.

При трудоемкости обработки партии деталей в 1 смену этот 
коэффициент равен 0,87.

С учетом поправочного коэффициента вспомогательное время на 
операцию составит

1.8.2.7. Определение времени на обслуживание рабочего места, отдых 
и личные потребности.

Время на обслуживание рабочего места онределяскя по Kapie 32. 
Для станков II группы с наибольшим диаметром обработки 13 — 35 мм 
оно составит 4% оперативного времени.

Время перерывов на отдых и личные потребности при работе 
на станке с механической подачей (карта 31) составляет 4% опера­
тивного времени.

1.8.2.8. Определение нормы штучного времени.
Норма штучного времени определяется по формуле

Т», — (1,27 4- 1.17) -( 1 4- =  2.44-1,08 -  2,63 мин;

Н-р -  Т„, 4- - t y -  =  2,63 4- - ^ { р  -  2,63 4- 0,13 «  2,76 мин.

0.14 4* 0.15 — 0.29 мни.

Т.-Ки =  1,35-0,87 *= 1,17 мин.
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2. ХАРАКТЕРИСТИКА 
ПРИМЕНЯЕМОГО ОБОРУДОВАНИЯ 

И ТЕХНОЛОГИЯ РАБОТЫ

2.1. Норматипы времени рассчитаны для применения при норми­
ровании работ, выполняемых на оборудовании широко распространен­
ных на предприятиях конструкций отечест венного производства.

К числу распространенных конструкций относятся станки: 
вертикально-сверлильные—2А125; 2А135 и др.; 
радиально-сверлильные—2А55,257 и др.
Технической и технологической характеристиками этих моделей 

станков является то, что они имеют полный набор подач, частот 
вращения и достаточную мощность.

Тин СГАИКЯ Модель
Основные
размеры,

мм

Мощность,
кВт

Частота вращения 
ft, об/мин

Вер t икалмш-снорлильимй 2 А 125 0  25 2.* п - 9 7  -1360
2AI35 0  35 4.5 п - 6 8 - П О О

Радиально-сверлильный 2А55 0  50 4,5 п — 5 0 -  1700
257 0  75 7.0 п ~  12,5 -1600

Приведснные в сборнике нормативы времени на выполнение 
технологических операций рассчитаны на характерную для единичного, 
мелкосерийного и среднесерийного производства организацию труда 
и рабочих мест.

Уровень режимов резания был установлен с учетом использова­
ния режущих свойств инструмента для обработки на современном, 
наиболее распространенном оборудовании.

При этом учитывались также возможности инструмента по его 
прочности и мощности «панка.
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3. ОРГАНИЗАЦИЯ ТРУДА

3.1. На участке станочных работ рабочее место должно быть 
оснащено всем необходимым в соответствии с требованиями про* 
изводственного процесса и условиями выполнения работы с соблю­
дением правил санитарной гигиены и техники безопасности.

Расположение оборудования на рабочем месте, инвентаря, произ­
водственной мебели, тары, стеллажей для заготовок и готовой про­
дукции планируется с таким расчетом, чтобы не создавалось стеснен­
ных условий работы, лишних затрат времени на хождение и поиски.

При рациональной организации рабочих мест рекомендуе1ся при­
держиваться существующих общих положений («Типовые проемы 
организации труда на рабочих местах станочников». Оргстанкинпром).

Освещение рабочего места должно быть достаточным и правиль­
ным. Требуемая освещенность определяется характером выполняемой 
работы и действующими санитарными нормами. При местном осве­
щении свет не должен слепить глаза, тень не должна падать на 
обрабатываемую деталь.

На рабочем месте имеется инструкционно-эксплуатационная карта 
для выбора режимов резания.

Инструменты и приспособления располагаются на рабочем месте 
в определенном, удобном для пользования порядке.

Участок обработки тяжелых деталей оснащен подъемно-транспорт­
ными устройствами.

3.2. Ниже приведены примеры типовой планировки рабочих мест 
станочников.

3.3. Рабочее место сверловщика на вертикально-сверлильном станке 
(рис. 3.1).

Рабочее место сверловщика оснащается установленным справа 
от него столиком с инструментальными ящиками, в каждом отделении 
которых хранится набор нужного инструмента, и приемным столом, 
стоящим слева. На нижней полке приемного стола храня юя неболь­
шие приспособления и кондукторы.

Необходимый для непосредственной работы инструмент рабочий 
раскладывает на верхней полке столика с инструментальными ящи­
ками. Дополнительный запас обрабатываемых деталей, размещенных 
в стеллажируемой таре, может быть установлен с задней стороны 
станка. Подача деталей на рабочее место производится внутрицехо­
вым транспортом.

3.4. Рабочее место сверловщика на радиально-сверлильном станке 
(рис. 3.2).

Рабочее место оснащается шкафом инструментальным, устанавли­
ваемым слева от рабочего. Необходимый для непосредственной 
работы инструмент раскладывается на верхней полке неподвижного 
столика, располагаемого в наиболее удобном месте. На нижней 
полке этого столика могут размещаться накладные кондукторы.

Подача деталей на рабочее место осуществляется внутрицеховым 
транспортом. Для хранения деталей у станка устанавливается подставка 
произвольной конструкции.

17



Рис. 3.1
t -  столик с инструментальными ящиками. 2 -  стол приемный; 3 — стеллаж для 
приспособлений СДЭ725 01Л. 4 -  стеллаж-подставка СД3730 10А\ S -тара произ­
водственная; планшет для чертежей СД375004; 7 *  решетка под ноги

рабочему

• Мрсднашачен для складирования крупногабаритных детален или тары 
с деталями дня второй смены Местоположение определяется конкретными 
условиями

18



Рис 3 2
/ — шкаф инсгрумсмга1м.ныи СМ3? 12 09, ?-см>лик приемный псрсднижмои СДЭ705 02Л. 
J — стеллаж дли верти кат.иого хранении CM372I.IA, 4 — егеллаимтле (вика СД370? ЮЛ. 
? -  нодс'анка под к«|юбча1 мс дыали, А — плашкеi дли чс|нсжей; 7 — рсшс'ка иод иши

рабочему

35. Оргоснастка рабочих мест.
Оснащение рабочих мест станочников оргоснасткой (инструмен­

тальными тумбочками, приемными столиками и т. д.) должно про­
изводиться 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 оргоснастки.

3.5.1. Тумбочка инструментальная двухсекционная С3746.05 (рис. 3.3).
Тумбочка предназначена для хранения необходимого инструмента 

на рабочих местах станочников, документации и средств по уходу 
за оборудованием. Каждая отдельная тумбочка закрывается дверцей

н»



и закрепляется m одним рабочим. В каждом отделении имеются 
ящики дли инструмент и полки для хранения документации, неболь­
ших принадлежнооей и приспособлений, масленок, обтирочных мате­
риалов и др. Верхняя полка тумбочки может быть покрыта пласти­
ком. Съемный планшет для крепления чертежей, изготовляемый из 
декорагииного дрснссно-нолокнисюго пластика, закрепляется в крон- 
инейнах.

3.5.2. Стол проишодственный C.J702JI.
Па верхней полке сюда размещаются тара с обрабатываемыми 

ловлями или сами ловли. При необходимости на нижней полке 
Moryi хранился приспособления и принадлежности.

На Олениных рабочих местах сюл может быть использован для 
раскладки на нем непосредственно используемого в работе инструмента.

Рис И
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4. НОРМАТИВНАЯ ЧАСТЬ

ПОПРАВОЧНЫЕ КОЭФФИЦИЕНТЫ 
НА ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ В ЗАВИСИМОСТИ 

ОТ РАЗМЕРА ПАРТИИ 
ОБРАБАТЫВАЕМЫХ ДЕТАЛЕЙ 

В ЕДИНИЧНОМ И МЕЛКОСЕРИЙНОМ 
ПРОИЗВОДСТВЕ

И НА ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ 
В СРЕДНЕСЕРИЙНОМ ПРОИЗВОДСТВЕ

Все типи станков

Карга I, ниц  I

1. Поправочные коэффициенты па штучное время в тавнснмосги or ра»мсра 
партии обрабатываемых леплен в единичном и мелкосерийном производстве <К|(11)

М  лсии- 
ции

Штучное 
«рема, мин. 

до

Число деталей и тмргии,мгг, до

6 10 IS 20 3° 1 « >40

Коэффициент на штучное крема Кщ ,

1 3 1,4 1,2 и ы 0,95 0,9 0,85
2 15 1,2 и ш 0.95 0,9 0.85 —

3 60 и 1,05 0 0.95 0.9 0,85 - —

4 Свыше 60 1.0$ и 0,95 0.9 0.85

II. Поправочные коэффициенты на вспомогательное время 
в зависимости от характера серийности работ 

в среднесерийном проитволстпе 0С,„ >

Уй позиции Наименование оборудовании

Суммарная н|м>лолжи1сл1*мос1 ь 
обрабопси нартии легален 
но эрудосм*ос1и операции 

рабочих смен, до

1 «  11 л  11 л ° ...
Кон||финис1и на iiciHiMotaieiiMioe 

крема (К|ц)

5 Вертикально-сверлильные станки с диа­
метром сверления О до 25 мм и ра­
диально-сверлильные с 0 до 35 мм

М5 GD 0,87 0,76
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ПОПРАВОЧНЫЕ КОЭФФИЦИЕНТЫ 
НА ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ В ЗАВИСИМОСТИ 

ОТ РАЗМЕРА ПАРТИИ 
ОБРАБАТЫВАЕМЫХ ДЕТАЛЕЙ 

В ЕДИНИЧНОМ И МЕЛКОСЕРИЙНОМ 
ПРОИЗВОДСТВЕ

И НА ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ 
В СРЕДНЕСЕРИЙНОМ ПРОИЗВОДСТВЕ

Все типы станков

Карт» К лист 2

И. Поправочные коэффициенты на вспомогательное время 
в зависимости от характера серийности работ 

в среднесерийном производстве (К(ш)

М петиции Наименование оборудования

Суммарная продолжительность 
обработки партии деталей 
по трудоемкости операции 

рабочих смен, до

<0.25 0.5 1.0 2,0

Коэффициент на вспомогательное 
время (К|0)

Вер шкально-сверлильные станки с 1) до 
50 мм. радиально-сверлильные станки 
с лмамаром сверления 1) до 75 мм

1,52 1.15 ИЗ

П р и м е ч а н и я *
1. Поправочные коэффициенты на штучное время » единичном и мелкосерийном 

нроишодстне (К„„) и на вспомогательное время (Кщ) в среднесерийном прои юодстис 
следует применяй* при расчете норм штучного времени в процессе подготовки произ­
водства с учетом серийности работ.

Тип производства характеризуется коэффициентом такрсплсния операций (Кю).  
Серийность работы нну|ри тина произволе Mia как фактор снсциалиюции производства 
измеряется в мормашиах в продолжительноеiи времени обработки партии одинаковых 
деталей на с ганке.

2. Продолжительность работы станка по обработке партии деталей рассчитывается 
с учетом трудоемкости операции и числа деталей в партии и устанавливается по 
согласованию с плановыми органами завода как средняя величина для всех запусков 
ишелий в производство в течение года
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ПОДГОТОВИТЕЛЬНО- Вертикально- и радиалыю-
ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ сверлнльные станки

Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е Карта 2п р о и з в о д с т в о

I. Подготовительно-заключительное время на партию

J*
по­
зи­
ции

Способ
установки
детали

Сложность 
подготовки 
к рабоге

Число 
инстру- 
ментов 

а наладке

Наибольший лиамсгр скоплении, ммг. ло

12 25 35 50 75 12 25 35 50 75

с заменой установоч­
ных приспособлений

без замены установоч­
ных приспособлений

1Ксо , мин

1 На столе Простая 1...3 8 10 12 14 16 6 7 10 12 14
или в при-2 способле- 4 .6 10 )2 14 16 18 8 10 12 14 16
НИИ Средней 2».4 (3 IS 17 19 21 8 10 12 14 16

4 слож­ 5 .7 15 18 19 21 23 10 12 14 16 18
S ности 8 10 17 20 22 23 25 12 14 16 18 20
6 Сложная 3. .5 20 22 23 26 28 12 14 16 18 20
7 б» .8 22 23 25 28 31 14 16 18 20 22
8 9...12 25 27 30 32 35 15 18 20 22 25

II. Время на дополнительные элемшггы 
подготовительно-заключительной работы, не включенные в комплексы

'М ПО­
ЗИЦИИ

На именование работы

Группа станков с наибольшим 
диаметром сверления, мм, до

12 35 75

Время, мин

1 Установить тиски или патрон и 2.0 3,0
2 и снять упор 0.8 1,0 1.2
3 дополнительный стол — 4.0 5,0

4 Повернуть стол на угол 2 2.0 2.0

П р и м е ч а ни я :
1, При рабоге с многошпиндельной головкой к подготовительно-заключительному 

ОрОМОНИ следует добавить 25 мин на установку и снятие головки.
2. Характеристика сложности подготовки к работе приоодона в обшей части на с. 6.7.
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Е

ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ 
ПРИ РАБОТЕ НА СТОЛЕ ИЛИ В ПРИСПОСОБЛЕНИИ 

д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Сверлильные станки

Карта 3

н
поэи-
ими Способ установки детали и характер выверки

Вручную Мостовым краном

Масса детали кг. до

04 |1 » _ £ j L ± J 1 10! »  i1 30 50J; IOC* 200 400 800 1500 3000
Время, мин

1 На столе или плите без крепле- без выверки 0,12 • 0.18: 047 0.J2 0.41 043 345 3.65; 4 .: 4.75 5.5 6,25 7,0 802 ния<с порой) с выверкой 0,23 i 0,36s 
-1____1

0,54 045 0.8 1.05 4.6 5.2 :ii 5.9 6,7 7,7 8,7 9.8
w,v

10.8
3 На столе или плите с пневматическим прихватом 0.221 о2 0,47 0,57 0.7 3.55 3.9 1j1 4.5 54 1 5,9 0,8 7,65 8,9
4 На столе или плите с креплени­ без выверки 0,75' 0.78

> 1 
1.) U 1.4 1.7 1 4.5 5.2 !! 59 6.9, 7.9 9,4 10.6 12,45 ем болтами и планками с выверкой и 1.Э

____12.0 1___ 2.25 2.7 3.2 7.8 8.7 ! 9.8 11,9 ! 13,7 164 18,4 2K6
6 Сбоку стола на опоре с вы- 1 в одной плос- - -  11.7 2,05 2,6 34 8.0 8.9 10 11.6 j| 13,2 15 16,8 19,2с креплением веркой j кости 1 1i17 болтами и j в двух плос- - — 245 2.6 3,15 3.9 8.5 9.5 11 12.7 j! 14,8 17 19.4 22,7планками [ костях 1i

~ Г на весу ' в одной плос- - - 24 24 3,45 44 9.8 10.4 1U 12,3 13,4 144 15,7
i кости

9 : в двух ПЛОС* — — 2,9 34 4,1 5,0 11,7 12.4 13.3 14,3 154 164 17.4 _
1 костях

10 в С зажи­ винтом без выверки 042 0,43 046 0,63 0,75 0.88 — — —
11

~

тис­ мом ле- с выверкой 0.65 0,86 1.1 u 1.5 1,8 — — — — - - - —
ках тали эксцентриком без выверки 0 4 2 042 0,45 042 0,64 0,79

13 с выверкой 0,45 0,64 0,88 1,05 14 14
14 пневмогидрав- без выверки 0,19 0,27 0,38 0,44 0,54 0,66 - - - - — — _

лическим
цилиндром



15 В тисках с зажимом пневмогидравличе­
ским цилиндром

с выверкой 0,37 0,54 0,76 0.9 1.08 U2 - - - - — — М

16 В кулачках самоиентрируюшего патрона 0,22 0Д5 0,54 0,64 0,84 1,08 4,2 4,55 4.95 5,4 5,9

17
18

В универсальном скальчатом кондукторе 
с зажимом

пневматическим
ручным

0,16
0,24

<ш
0,37

0.33
0,54

ООО
 О 0,48

0,78
0,6
1,08 -

—
- — — -

19
20

В яме с креплением болтами и планками без выверки 
с выверкой

— 8,0
9,5

9,5
ИЗ

114
14

13,5
16

16
194

21 Время в карте (поз. 4...9) предусматривает крепление бол­
тами в количестве

2 1 4
досмотренных

Уста вошка накладного кондуктораa%V4«y l%BV|Nв
Масса кондукторе. п\ ДО_____________лв

пози­ Способ установки кондуктора з !1 ю 1Г »  1 Q 50 1| 100
ции

Время, чин

22 Без крепления 0,22 0,36 0.48 1,*5 2,15Ж 4#
23 Фиксатором по отверстию 0,25 0,4 0.55 2.0 235
24 Винтом 0,27 0,45 0.6 2,1 2,5
25 Болтами и планками 0,43 0,73 0.97 245 3,0
26 В приспособлении с центровкой по отверстию с креплением 

болтами и планками
0,89 1.05 1.2 2,65 3,0

Примечания:  1. При установке деталей с необработанной установочной поверхностью время по карте принимать с коэффициентом К ■" 1,2.2 При установке нежестких деталей сварной конструкции и крупногабаритных деталей иэ леггих сплавов время по карте принимать с коэффициентом К -  1,2 
2, При креплении деталей гидрошайбами и гкдро- и пневмоподставками время по карте принимать с коэффициентом К -  0.8
4 При переустановке деталей вручную время по карте принимать без изменений» при переустановке деталей с применением мостового крана без выверки время 

по карте принимать с коэффициентом К — 0,6$: с выверкой а одной плоскости -  К — ОД, с выверкой в двух плоскостях -  к* -  0 9$
5 При обработке деталей с накладным кондуктором ко времени по карте добавлять время иа установку и снятие кондуктора.6. При работе с местным подъемником время по карте, приведенное для мостового крана, уменьшать на IД мин



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ 
Светлове отверстий, Rz80, 14*~12 кпипгтетU u». .A UD _1 V 9 1C ГП*

Вертикально- у рушильно-сверлильные станки 
Ny — 2.8...10 кВт

Стерла спиральные из стали P6MS'J/1/П УУ|ГЧВ| IIU 1 AIA
Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о Карта 4

М
 п

ози
ци

и
Ди

ам
етр

 об
ра

­
ба

ты
вае

мо
й 

по
вер

хн
ос

ти
 

D.
 мм

» д
о

Длина отверстия» мм» до Режимы ре тан и я

10 15 20 30 40 50 60 1 80 100 125 150 175 | 200 225 250 275 300 So,

чм/об
V*.

ч'мин
п, об/мин Np.

кВтВремя на рабочий ход* мин

1 2 0,22 0,48 0,58 0.08 12.6 2000

<1

2 3 0,2 0,45 0,48 0,52 — — — — — — — — — — — — — 0.13 19... 17 2000... 1800

3 5 0,16 0,24 0*26 0,46 0,53 0,58 — 0.2 22... 153 1400... 1000

4 6 0,15 0,17 0,19 0,31 037 0*48 038 0,24 203.. .133 П00...710

5 8 0.17 0,2 0.22 0,35 0,47 035 0,7 0,93 0,27 23... 12,5 800...500

1

6 10 0,17 0,19 0,21 032 0,41 0,5 0,71 0,98 1,15 0.35 22,2... 11,1 700...355

7 12 0,22 0,26 0,27 0,34 039 0.54 0,71 0,86 1,05 1.2 039 22,05.. .13 540...350

8 16 0,23 0,26 0,29 0,36 0,42 0,48 0,66 0.94 U5 1,65 2,1 — — — — — — 0,46 19 ..10 380...196

9 20 0,27 0.3 035 0,42 03 037 0,67 0,86 1.25 1,55 2,1 23 2,8 — — — — 0.52 17... 11,5 270.. Л 80 U

10 25 0,28 0,32 0,36 0,41 0,48 037 0,65 0,78 М5 13 1,* 2,75 3,2 3.65 4,0 _ _ 0.58 193...11 250.. Л 36 2,0

11 30 031 0,35 0,39 0,45 0,58 0,62 0,72 0,86 1,05 135 2,05 2,45 3,1 3,55 3.9 4,3 4,7 0.67 183... 12 196...125 2,0
Индекс а 6 в г д е ж 3 и К л м Н 0 П Р с



ПОПРАВОЧНЫЕ КОЭФФИЦИЕНТЫ НА ВРЕМЯ ОБРАБОТКИ 
ДЛЯ ИЗМЕНЕННЫХ УСЛОВИИ РАБОТЫ 

В ЗАВИСИМОСТИ ОТ:

Твердости чугуна
Твердость чугуна, НВ, ГПа До 2,15 Свыше 2,15

Коэффициент 0 и

Числа одинаковых отверстии в одной 
детали

Число одинаковых отверстий в детали До 3 4... 10 11... 25 Свыше 25

Коэффициент 0 0.9 0.85 0.8

Жесткости детали или крепления (для 
D свыше 12 мм)

Условия обработки Деталь и установка 
жесткие

Неустойчивые или тонко­
стенные детали

Коэффициент 0 1.2

Марки материала режущего инструмента
Марка материала инструмента Р6М5 Р6К5. Р6МЗ: Р10К5Ф5 и т. п:

Коэффициент 0 0,85

Приме ча ния :
1. Неполное штучное время предусматривает свер1ение отверстии без выдерживания размера по длине, в случаях необходимости выдер­

живания размера к времени по карте добавлять время на измерение 0,15...0,2 мин.
2. При сверлении глухих отверстий время по карте принимать с коэффициентом К — 1,1.

ti Большие пределы значений скоростей резания приведены для обработки отверстии /< 3D; меньшие преде ты соответствуют длинам / > 30





ПОПРАВОЧНЫЕ КОЭФФИЦИЕНТЫ НА ВРЕМЯ ОБРАБОТКИ 
ДЛЯ ИЗМЕНЕННЫХ УСЛОВИИ РАБОТЫ 

В ЗАВИСИМОСТИ ОТ:

Твердости чугуна
Твердость чугуна НВ, ГПа До 3.15 Свыше 2,15

Коэффициент © 1Л

Числа одинаковых отверстии в одной 
детали

Число одинаковых отверстии в детали до г 4 .10 Свыше 10

Коэффициент 0 0.9 0.85

Марки материала режушего инструмента
Марка материала инструмента

j
Р6М5

1
Р6К5; Р6МЗ; РЮК5Ф5

Коэффициент О 0,85

Примечание.  При рассверливании гл>хи\ отверстии время по карте принимать с коэффициентом К -1.1



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ
Зеякерование отверстий. Rl40. 11 квалятет 

Чугун серый, НВ — 1,76«.2*15 ГПв
Единичное и мелкосерийное производство

Вертикально- я раляалъво-сверлвлъные станки
Na-2,8...|0 кВт

Зенкеры из cmaiu Р6М5

Карта б

J*
по­
зи­
ции

Диаметробрабаты­
ваемой 

поверхно­
сти D, 
мм, до

Глубина
резания

1
мм, до

Длина отверстие Л мм, до е̂ж1ммы резан из1

10 I 15 1 20 j 25 ! 30 40 1 50 60 1 80 I 100 ! ш 130 | 173 
1

200 ! 22S 350 i Г5 300 $о- 1 1 ; мм/об
V ,

mMhv
n.
об/
мни

riff

Время на рабочий ход. мин

1
2
3

5
8
10

0J 0,17
0Л8
0.18

0,18
0,18
0,19

0,18
0.19
0,20

0.19
0.20
0.21

0.20
0.21
0.22

0.21
0.22
0.24

|

0.23
0J6

0,27
ОДО

0.29
одз 0,37

- - - - - 1 - 1  
___ 1i -  I -  0,7 

-  j -  0.75

21
24
23

1350
950
676

<1

>blr

4
5
6

15
20
25

од 0,20
0.20
0,21

0,21
0,22
0,24

0,23
0.24
0,26

0.25
0.26
0.28

0.27
0.28
0131

0.30
0Л1
0.35

0.33
0.35
0.39

0Д9
0,41
0̂ 46

0.44
0,47
0,54

0.51
0,55
0,62

0,60
0,64
0,75

0.68
0.74
0,87

0.84
0,97

0.94
1.10

*

— !
U5j U5

i
-  0,8 
-  1.0 
-  u

18
17
15,5

380
270
200

7
8 
9

30
35
40

0,75 0,22
0,23
0,31

0,24
0,26
0,34

027
029
038

0.29
0.31
0.41

0.32
0.34
0.45

0.36
0.39
0.50

0.41
0.45
0.57

0.48
0,53
0,64

0Д5
0,62
0,75

0.65
0,73
0,89

0,76
0,87
1,05

0,89
1,00
1,25

1,00
1,15
1,40

U5
1-30
1.60

1.25! 1.40 
1.45! Ш  
1.75: 1.95

1.50
1.75
13

1.65 U  
1.9. Ц5 
13 1 1,55

17
15
315

180
135
300

10 50 1,0 0,34 0,38 041 0.45 0.49 0.54 0,62 0,69 0,80 0,96 U5 1Д0 1,50 1.70 1.90 i 2.05
i

125 145; 1,8 12Д 80

11
12

60
ТО

и - ю 0,35
0,37

0,39
0,42

0.44
0,47

0.48
0,52

0.52
0.57

0i9
0.64

0,67
0.74

0,76
084

0,88
0,98

1,05
1,20

1.25
1%40

1.45
1,65

1,70
1,90

1,90
2,15

2.1
2.40

150
2.65

155
2,90

175 i 2.0 
3.151 2Д

J

12
U

«3
50!

13 80 >2,0 о м 0,43 0,48 0.53 ОМ 0.66 0.76 086 1,00 1,20 1.50 1,75 200 2,25 2.50 175 3.00 3jsi 2Д 12 47Д

Индекс в б в г л е 1 ж1 3 и к л м Н О п Р с t l



ПОПРАВОЧНЫЕ КОЭФФИЦИЕНТЫ НА ВРЕМЯ 
ОБРАБОТКИ ДЛЯ ИЗМЕНЕННЫХ УСЛОВИИ РАБОТЫ 

В ЗАВИСИМОСТИ ОТ.

Твердости чугуна
Твердость чугуна НВ, ГПа Ло 2.15 Свыше 2,15

Коэффициент 0 и

Состояния поверхности
Поверхность Без корки С литейной коркой

Коэффициент 0 и

Числа одинаковых отверстии в одной 
детали

Число одинаковых отверстии в детали ДоЗ 4.10 11 .25 Свыше 25

Коэффициент ш о vD 0,85 0,8

Марки материала режущего инструмента
Марка материала инструмента Р6М5 Р6К5; РбМЗ; РЮК5Ф5

Коэффициент 0 0,85

Примечание.  При зенкероаании глухих отверстий время по карте принимать с коэффициентом К -1,1

W



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ BtfisRuiUM* ■ радавлья̂ -сверлальные с п ш  
N.-24-ЛО кВт

Pampnoatne оиимуоткш mcfcnt. Rz20Lita2£, М  кваляггет; 
R i23JtalA  7̂ 6 кп тст 

Hyiyi cryirt, НВ —1,74-2,15 ГПа
Единичное и мелкосерийное производство

Развертки из ст али Р6М5

Карта 7
Параметр 

ше роховатости.
Диаметр 

об раба ты-
Длина отверстия /, мм. до Режимы резания

по-
ЭИ- квалитет веемой 1$ 20 50 40 50 75 100 125 150 175 200 225 250 275 300 V V, п. N..

кВтции поверх- м м /об м /м и н об/мин

мм, до Время на поверхность, мин

1 Обработка 5 ОД) ОД) 0,25 0,25 ОД) 13 7.0 450
2 одной разверт­

кой, Кл20... 8 ОД) 0.23 0Д5 0,30 ОД) 035 13 7.0 280
3 ...Ra2,5,9...8 10 ОД) 0,23 0,25 ОД) ОД) 035 0,45 — — — — — — — — 1,7 6.5 215квалитет
4 15 0,25 ОД) 035 035 0,40 ОД) 0,60 0,70 13 6.0 125
5 20 ОД) 0,35 0,40 0,45 0,55 0,65 0,80 0,95 1,1 - - - - - - 2,0 6,0 95
6 25 0Д> 0,40 0,45 ОД) 0,60 0,7 035 1.1 и 1,4 - - - - - 23 S.5 75
7 30 - 0,45 ОД) 0,60 0,7 035 1,05 и 1,5 1,7 1,9 - - - - 2,4 5,0 55
8 35 - ОД) 0,6 0,7 0.8 035 13 1.4 1,7 1,9 2  а ♦ 2.4 - - - 23 4,6 45 <1
9 40 - - 0,7 0.85 035 и 1,45 1.8 2,0 23 2,6 га 33 3,5 33 2,7 43 35

10 50 - - 0Д5 1,0 U5 1,4 1,75 2.1 2,5 га за 3.6 33 4 а 43 3,1 4,2 25
11 60 - - - и 13 13 13 2.4 2,8 за 3,6 4,0 4,4 4,8 5,0 3,4 4,1 20
12 70 - - - 13 М 13 2,1 2,6 3,0 3,4 за 4,3 4,7 5.1 53 33 3,9 18
13 80 — — —1,4 1,6 2,0 23 3.0 3,5 4.1 4,6 5,1 53 6,0 63 33 3.6 14

14 Обработка 5 0,45 0.5 0,65 0.7 035 13/03 7,0/33 450/190



15 двумя разверт­
ками, Ra2,5...

8 0.5 о* 0.7 0,85 0,95 13 13/03 73/3,7 280/150

16 ...Ral,25, 7..3 10 0,5 оз 0.7 0,85 0,95 13 13 ” — ““ 1,7/13 63/3,7 215/118
17

квалитет
15 0,6 0,7 0# 13 U 13 13 23 13/13 63/4,0 125/85

18 20 0.75 0,95 1,1 13 13 1.8 23 23 33 2,0/1,4 6.0/33 95/60
19 25 оз КО 13 1.4 1.7 23 23 33 3,7 43 23/13 53/4,0 75/50
20 30 - U и Кб IS 23 23 3,6 43 4,9 53 - - - - 2,4/13 5,0/43 55/45
21 35 - и Кб 1,9 23 2,7 33 43 53 53 63 7,0 - - - 2,6/13 4.6/4.1 45/373
22 40 - 1.8 2,1 23 3,0 3,8 43 53 63 7.0 83 8.5 93 10,5 2,7/1.7 43/4,0 35/32
23 50 - 2.1 23 3,0 33 43 53 63 73 83 93 10j0 из 12.0 3.1/13 43/33 25
24 60 - - - 2,7 33 3,9 4,9 63 73 83 93 10,0 И,0 123 13,0 3,4/23 4,1 20
25 70 - - - 23 33 4.0 5,1 63 73 83 93 10,6 11,6 123 14,0 33/2,4 33 18
26 80 - - - 3,1 33 43 53 73 83 93 юз 113 13,0 143 15,0 33/23 33 15

Индекс а б в Г д е Ж 3 И К Л м н О П
ПОПРАВОЧНЫЕ КОЭФФИЦИЕНТЫ НА ВРЕМЯ ОБРАБОТКИ ДЛЯ ИЗМЕНЕННЫХ УСЛОВИЙ РАБОТЫ В ЗАВИСИМОСТИ ОТ:

ТA M  .8.81*8.1 .А
Твердость чугуна НВ, ГПа До 2,15 Свыше 2,15

1 всрдисти чугуна Коэффициент fl3| м
Числа одинаковых отверстий в одной детали Число одинаковых отверстий в детали До 3 4,.10 Свыше 10

Коэффициент Пз1 0,9 0,85
Марки материала режущего инструмента Марка материала инструмента Р6М5 Р6К5; Р6МЗ Р10К5Ф5

Коэффициент 0 0,65

Примечание. При раэвертывании глухих отверстий время по карте принимать с коэффициентом К —1,1-



Н Е П О Л Н О Е  Ш ТУЧ Н О Е  ВРЕМ Я

Развертывание конических отверстий. Rz20, 9 ..А  квалитег 
Чугун серий Н В -1 ,7 6 .Л ,1 5  ГП а  

Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Вертикально- я радиально-сверлильные станки 
N j| -2 «8 .«1 0  кВ т

Разверт ки комические и з ст али Р6М 5

Карта 8

fh
пози­
ции

Диаметр прем- 
рительно обра­
ботанного от­

верстие D. мм, до

Припуск 
на диаметр 
под конус, 

мм

Кою'СНОСТЬ Режимы резания
1:3 15 1:7 1 10 1.15 1*20 1 1:30 1.50 s0.

мм/об
V,

М‘ мин И,об/мин
Время на ра(юч ИЙ Х<>д. мин

1 10 0.8 0.28 0.32 0,41 036 0.7 0,86 1,25 1*5 0.12 6 190
2 и 0,38 0.52 0,65 0.97 U5 1,6 23 3.7

3 15 0.8 0,26 032 0,4 0,54 0.67 0.84 1.19 1.9 0,17 7 150
4 Кб 038 0.48 0,65 OJ92 М9 13 23 3.7

S 20 0,8 0,25 0,32 038 0,48 0,6 0.75 1,05 1,65 0.30 6 95б 1.6 035 0.45 0.6 0,86 1.1 1.4 2,0 3,2

7 25 03 035 032 035 0,4$ 0,6 0,75 1,05 1.55 0.4 б 75S 1.6 0J2 0.43 036 0.8 1,05 и 1.9 3,0

9 1,0 0J7 036 0,43 0,59 0,76 0,92 13 2,1
10 30 1,6 0J5 0.47 0,6 0,86 М 1,4 2,0 3,2 0,45 б 63
11 2.0 039 0,54 0,86 1,05 и 1,7 23 4.0S

12 1.0 0,31 0,4 0,5 0,7 0,86 и 1,55 2.45
13 40 1,6 0.4 0.54 0,65 037 1.» «.в 2,3 3,8 03 б 48
14 2,0 0.4S 0,62 1,0 U5 1,55 2,0 2,9 4,65

15 1.0 033 0.44 0,54 0,76 0,95 13 1,75 2,75
16 50 1,0 0.43 0.6 0,76 U5 1,4 1,85 2.7 43 0,55 б 38
17 2,0 0,49 0.65 1.15 М 1,7 235 3.2 S3

< i



1S
19
20

60
1,0
1,6
2,0

0,49
0,54
0,76

0.69
0.78
и

0.89
1.25
1,45

и
W
2Л

1,65
2,0
2.9

2,1
2,6
3,8

-
-

0.6 5.7 30

21 1.0 032 0.72 0.93 1,35 1.7
22 70 1,6 0.6 0.86 1,35 1,6 2,1 — — — 0.65 57 26
23 2,0 0,79 и 13 2,4 3,0 “

24 1,0 0.54 0.78 1.0 13
25 80 1,6 0,65 0.92 13 1,75 — — — — 0.7 53 29
26 2,0 0.S6 и 1.65 2.6

27 1,0 0.6 0.86 1.15 1,65
28 100 1,6 0.7 1.05 1.65 2,0 — — — — 0.8 6.0 19
29 2,0 0.94 1.4 1.9 2,9 “

Индекс а 6
1
1 в г д е ж 3

П О П РА В О Ч Н Ы Е  КО ЭФ Ф И Ц И ЕН ТЫ  Н А ВРЕМ Я  О Б РА БО Т К И  Д Л Я  И ЗМ ЕН ЕН Н Ы Х  УСЛ О ВИ И  РА Б О ТЫ
В ЗА В И С И М О С Т И  ОТ:

Твердости чугуна Твердость чугуна Н В, ГП а

Коэффициент

До 3.15
1.0

Свы ш е 2,15

Л

Числа одинаковых отверстий в одной детали Число одинаковых отверстий а детали

Коэффициент

До 3 
КО

4 Л0 Свыш е 10

0$ 0.85

Марки материала режущего инструмента Марка материала инструмента Р6М5
ТЭГ

Р6К5; Р6МЗ: Р10К5Ф5 
0,85Коэффициент



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ

Развертывание конических отверстий, Ra2,5...Ral,25, 8-Л квалвтет 
Чугун серый ИВ —1ЛЙ...245 ПН 

Единичное и мелкосерийное производство

Вертикально- н радиально-сверлильные станки 
N*-2,8.„10 кВт

Развертки конические из стали P6MS
Карта 9

м
позм*
НИИ

Диаметр предва­
рительно обра­
ботанного от­

верстия D, мм. до

Припуск 
на диаметр 
под конус, 

мм

Конусность Режимы резания
И 1:5 1:7 1 10 1:15 1*20 1:30 1:50 so.мм/об

\
ч/мин 1

\

п,
1 об/мин

!Время на рабочий ход. мин

1 0,8 0.49 0.58 0.71 0,94 MS 1.45 2,0 3.0 0.12 6 190
2 10 1.6 0.59 0.78 0,95 145 1,7 2,15 34 44 0.1 |

| 5 ;
; 160f- . -

3 0.8 0.49 0.59 0,71 0,95 1.15 1.45 2,0 3,1 0.17
\

7 ]1 150
4 15 1.6 0.6 0.76 0,96 145 1,65 2.1 34 5,0 0.15 4.7 !! юо

5 04 0,47 0.59 0,69 0,9 1.1 145 145 245 04
- 1 (

6 95
6 20 1.6 0,57 0.73 0,91 US 1,6 2.0 24 4,45 0.18 5 80

7 0.8 0,49 0.63 0,71 0,92 1,1 1,4 14 24 0.4 6 75
$ 25 1.6 0,56 0.71 0,89 1.25 1Д5 145 2.75 44 0Л2 5 63

9 ко 0.52 0,66 0,78 1,05 и 1,6 245 345 0.45 6 63
10 30 Кб 0,6 0.77 0,94 и Кб 2,1 245 4,65 56
П 2.0 0,64 0,81 14 1,5 1,85 2,4 3,4 54 ОД5 4,7

12 1,0 0.57
А <С

0.71л ос 0,86 U 1.45 14 245 345 0.S 6 48
13 40 1,6 0,83 1,0 1,45 1,85 245 34 54 А ■» с ДА
14 24 0.71 0,95 u s 1,65 2,1 2,7 34 64 5 40

15 1,0 0,61 0,77 0,96 1,25 145 2,0 24 4,4 0.55 6 38
16 50 1.6 0,71 0,92 U 1.65 2,05 2,6 3,75 6,0 А з е
17 2,0 0,77 0.97 К55 1,0 245 3,05 44 74 0Д5 5 31.5

Np.
кВт

<1



18
19
20

60
1.0
1.6
2.0

0,79
0,84
1.05

1.05
и
1,45

и
1,65
1,85

1,85
2,05
2,75

2,3
2,65
3,55

2,95
3,4
4,6 — - 0,4

5,7 30
5,0 26,5

21 1.0 0.82 и 1,35 1,95 2,3 — — — 5,7 26
22 70 1.6 0.9 U5 1.8 2а 2,8 — — — 0,45
23 2,0 М 1J5 1,95 2,95 3,7 — 5,0 23

24 1,0 0.85 1.15 1.45 2,1 — — — — SJS 22 <Г25 80 1,6 0,96 и 1.95 2,3 — — 0.5
26 2,0 1.2 1.65 2.1 3,2 “ 5,0 20

27 1.0 0.94
1

1.3
1

1,6 2,35 — — — _ 6.0 19
28 100 1,6 1.05 1.45 2,25 2,7 — — — — 0.5
29 2,0 U5 1.8 2,4 3,6 * — — — 5,0 16

Индекс а
6 11

1
| в1

Г д е ж э
11

Поправочные коэффициенты на время обработке для взманенных условна работы
в заввснмости от:

^ i Твердость чугуна НВ, ГПа Твердости чугуна I До 2.15 Свыше 2,15

j Коэффициент [ко| 1.1

„ . 1 Чисю одинаковых отверстий в деталиЧисла оли 1 шкопых отпеостии в одной летали До 3 i 4... 10 Свыше 10

• Коэффициент 1 1 т о SO 0,85
1

. .  J Марки материала инструмента Марки матеоиала оежушего инстоумента : Р6М5 j Р6К5; Р6МЗ; Р10К5Ф5

j Коэффициент
I

0  | 0,85



£
НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ

Цекввавве а зевкеванне ошрспй, Яг—80, 14~.12 квалвтет 
Чугун серый, НВ — 1,76.»2,15 ГПа 

Ед инич но е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Вертикала*- в ршшво-сверлнлыше станка 
Nj — 23...10 кВт

Цековки и зенковки из стали Р6М5 
и с пластинками ВК8
Карта 10, ли ст 1

Диаметр 
обрабаты­
ваемой по* 

верх ноет и D, 
мм, до

Снимаемый припуск. мм Режимы ретаиия

5 10 15 20 V .мм/об
j
, V* i м/мин

n,
об/мин

1
Or

В рема, мин

50 0,26 0,4 - - 01 1 31 200

75 0,3 0,47 0,65 - 015 i M 125

100 034 036 0,78 - 015 1
1
1 313
1

100

15 0,29 0,44 - - 0,09
11

380 <1

30 037 0.6 - - 0,12 18 190

50 0,4 0,67 034 - 0,2 100

75 0,42 0,7 0,98 - 015 75

Г*
пом­
ани

Вид обработки
Материал
режушей
части

ВК8

Р6М 5



З т п й о т е Ш г е щ  и л и  
т о О к д  С о т  а

15 0,22 0,32 0,12 475

ШШ&.

Р6М5 30 0,3 0,48 0,68 0,84 0,16 190 <1

10 50 0,4 0,67 0,94 U 02 100

11 20 0,25 0,1 190

12

Р6М5 12 <1

>20 0,3 0.13 >190

Индекс а б в г



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ Всртякммп- it (и т л и м ч м ц и и м  стаек* 
Na -  2.8...10 кВт

Цековаине в зеюсовааве отверстий, Rz —80, 14~12 квалитет 
Чугун серый, НВ -  1,7б..2,15 ГПа 

Единичное  и ме л кос е рийное  п р о и з в о д с т в о
Нековки и зенковки из стали Р6М5 

и с пластинками ВК8
Карта 10. лист 2

Поправочные коэффициенты аа время обработки 
для язмеаевиых условий работы 

в зависимости от:

Твердости чугуна

1
i Твердость НВ, ГПа
■
|------------- --------------------------------_ --------

До 2.15 Свыше 2,15

| Коэффициент 0 и

1
Числа одинаковых отверстий в одной детали

| Число отверстий До 3 4.. 10 11...25 Свыше 25

Коэффициент [ 0 0,85 0.S 0.7

Примечания :
1. Неполное штучное время предусматривает обработку без выдерживания размера по длине. В случаях необходимости выдержи* 

вания;размера к времени по карте следует добавлять время на измерение 0,!5...0,2 мин.
2. При обработке отверстий обратной зенковкой под головку болта время по карте принимать с коэффициентом К —1,3.



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ

Нарез tin t резьбы на 9 квш тет 
Чугун ■ m u

Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

В*ГГИСМк*^  CTWnC"

Метчики машинные из стали РШ5

Карта 11, лист 1

Н
ПОЗИ­
ЦИИ

Обрабатываемый
материал

Номиналь­
ный диа­
метр, мм

Шаг резьбы 
Р. мм

JДлина отверстиа * мм, до Режимы резания

10 15 20 25 30 40 30 V, м/мин о, об/мин Np, кВт

Время на рабочий ход, мин

1
2
3
4

Чугун серый 
НВ —1,76—2,15 ГПа

4...10
12
16
20

1Д.Д75 
1,75. .1,25 
2Д.Л.5 
2,5... 1.5

0,43
0,44
0.45
0,44

0,47
0,40
0,49
0,47

050 
052 
052 
050

0,54
0,55
0,56
0,52

0,60
0,61
0,55

0,62
0,59 0,64

4—6
54-74
7-10 
84—12

180-280
1S0_ИЮ
140—190 
140... 190

04
0,6
0.8
14

5
6 
7

24
30
36...48

зд . и
ЗД. 1J  
4Д..З.О

0,45
0,40
0,57

0,48
0,53
0,62

051
057
0,66

0,54
0,59
0,70

047
0,63
0,74

0,61
0,67
0,79

0,66
0,73
0,88

9.. .Ю
8.. .12J 
8Д..14

130.. . 118
130.. .85
105.. .60

2,1
2,9
5,0

S
9

10

Сталь конструк­
ционная 0 — 
-0,59.. .0,74 ГПа

4.. .10 
12 
16

U -0,75 
1,75. 145 
2,0 ..U

0,39
0,40
0,41

0,41
0,43
0,44

0,43
0,46
0,47

0,46
0,48
050

0,48 
050 
052

0,53
045 0,61

54-84
84-П
94-12

280.. .380
220.. J00
190.. .240

0,4
0,7
1.0

11
12
13
14

20
24
30
36...48

2,5.. 1.5 
ЗД 15 
ЗД. 1.5 
4,0 .2.0

0,41
0,41
0,43
0,46

0,43
0,43
0,45
0,49

0,46
0,46
0,47
0,50

0,48
0,48
0,49
0,52

0 4 0

040
0,51
043

042
042
043
0Д7

0.57
0Д7
0,58
0,60

114-.«  
114- W 
13-18 
14,8. 194

180.. .240
150.. .240
118.. . 190
95.. .150

14
24
34
64

Индекс а б в Г д е ж



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ
B cp in au »- в гыявлыю-смммыые стжикв 

Na -2A_M кВт
Нарезание резьбы ва 9 квалитет 

Чугун и сталь
Единичное  и мелкосерийное  п р о из во д с т в о

Метчики машинные из стали Р6М5

Карта И. лист  2

Число рабочих ходов, рекомендуемое ори нарезании резьбы

Обрабатываемый материал Чугун серый Сталь конструкционная углеродистая Стали вязкие

Диаметр нарезаемой резьбы <20 >20 <16 >16 <36

Число рабочих ходов 1 2 1 2 2

Поправочные коэффаоиеош он время обработки 
дли измененных условий работы в зависимости от:

Твердости чугуна Твердость чугуна НВ. ГПа До 2,1$ Свыше 2,15
Коэффициент НИ и

Обрабатываемой стали и 
предела прочности

Группа стали и предел 
прочности о, ГПа

Углеро- . 
дистые

Углеродистые, хромистые, 
никелевые, хромоникелевые

Марганцовистые, хромомарганцо­
вистые, хромомолибденовые 
и близкие к ним

До 0,59 0^9...0,74 Свыше
0,74

До 0,59 0Д9...0.74 Свыше
0,74

Коэффициент пн 0.9 пи U и и



Числа одинаковых отверстий 
в одной детали

Число одинаковых от­
верстий в детали

! До 3
i1

4.. .10 11...25 Свыше 25

Коэффициент

1
1 г- 1

1 '-о

i
0.9 0,85 0,8

П р и м е ч а н и я :
1. При нарезании резьбы в 2 рабочих хода время по карге для диаметров ниже жирной черты удваивается.
2. Неполное штучное время предусматривает нарезание крепежной резьбы без измерений. При нарезании резьбы повышенной 

точности и необходимости измерений к времени по карте добавлять время на измерение, приведенное ниже.

Диаметр резьбы, мм 10 20 Свыше 20

Длина резьбы, мм 10 Свыше 10 20 Свыше 20 20 Свыше 20

Время ад язмфение, мин 0,3 0.5 Ь,7 0,6 0,9



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ
Свсрлеяае «шрслА, Rz80, 14...12 квалитет 

Чугун серый. НВ-1,76...2,15 ГЛа
Единичное  и м е л кос е рийн ое  произ в од с т во

Вертикально* и рядвальво-сверлпльнме ешкн 
кВт

Сверле с п и р а л ь н ы е  с  г и а с т и н к а м и  В К 8

Карта 12

Ht
ПО) и- 
цин

Диаметр 
обрабатыва­
емой поверх­

ности D* 
мм, до

Длина отверстие /. мм, до Режимы резания

20 30 40 so 40 00 )00 125 150 175 200
миТоб

11

! „ ъ .
1>

л,
об/мин &

Время на рабочий ход. мин

1 8 0,16 0,27 одз 0Д9 0*55 0*60 од 57. .50 2000 1/J
2 10 0,2! 0Д4 0Д2 0,40 0*44 0,49 0,60 — — — — од 62. 31 2000.. Л 600 1.1
3 12 0Д1 0Д6 0*29 0.34 0.45 032 0,68 од - - - 0Д5 60...38 1600 ..1000 1,4
4 16 0ДЗ 0Д7 одо 0.36 0.5 0*58 0,73 0,88 1.15 1.45 - 0Д7 60 1200 .810 2Д
5 20 0Д4 оде 0Д2 038 0.42 037 0.71 0,87 1,15 US 135 ОД S9...47 950...750 зд
6 25 0Д7 0Д1 0Д4 0*40 0,44 031 0,74 0,87 Ш 1Д5 М5 0,4 61. .45 750..360 3 S
7 30 оде одз 0Д6 0*40 0,44 0,52 0,61 0,85 1.0 1.15 М 0,4$ 58 ..47 620..300 5Д

Индекс а б в г д е ж э И К л

Поправочные коэффпвяеиты ва время обработки 
дли язмсяыгамх условий работы в эависамоств on

Твердости чугуна Твердость чугуна НВ* ГПа До 2,15 Свыше 2,15

Коэффициент N и
Числа одинаковых отверстий в одной 

детали Число одинаковых отверстий в детали До 3 4.. .10 И...25 Свыше 25

Коэффициент - _ Ж . 0,9 0*85 0*8



Жесткости детали или крепления 
(для D свыше 12 мм)

Условия обработки Деталь и установка 
жесткие Неустойчивые или тонко­

стенные детали

Коэффициент 0 U

Примечания :
1. Неполное штучное время предусматривает сверление отверстий без выдерживания размера по длине. Б случаях необходимости 

выдерживания размера к времени по карте добавлять время на измерение 0,15..Д2 мин.
2. При сверлении глухих отверстий время по карте принимать с коэффициентом К — I.L

* Большие пределы значений скоростей резания приведены для обработки отверстий Ы 3D; меньшие пределы соответствуют 
длинам />3D.



Н ЕП О Л Н О Б  ШТ> И Н О Е В РЕМ Я

Зенкеромние о т в е р с т и й . Jtz80« 1 4 .. .1 2  квинтет 
Ч угун  серый* Н В -  1.76.ЛД5 ГП в

Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Вертикально* и радиально-сверлильные станки 
Nj* 2.8... 10 кВт

Зенкеры с пласт инкам и В К $

Карта 13

Длина отверстия /. мм. до Режим резаният
ПО-

«диаметр
обрабаты*

1 луои- 
на рем* — i 1 t j

125 j 150In . 200 225 250 27$ 300ш- ваемой ния L 10 15 20 25 1 50 40 ! 50 60 1 80 • 100 V V. n. Np.
ими 1 поверх* мм. до ! it « i »1 мм об ч мин об'МИН ЧВг

ности D. i I i i ii1 мм. до t
I 1 Время на рабочим ход. мин

1 ю i 0.16 0,17 0.18 o.islo.is! о.1*7: о.? 0.22 0.24 j 0.25 j -
i

: 05 t 63 2000 5,0
2 1 15 0Д7 0.18 0.18 O.I8|O.I9,OJ ол.одз 03б\037\03В 0Д1 055 66 1400
3 ; 20 3,0 0.18 0.18 0.19 0,19 03 iOJI 0.22*0.25♦ 02710291 ,0Д2 0Д5 0Д8 0.41 - - - — 0.0 ; 63 »1

1000
4 i 25 0.18 0.18 0.19 03 OJt 032 одз 0.26 0.28 031 0Д4 0Д8 0.41 0.45 0.48 052 — — .• 1.0 :! 60 ; 765 6.0
5 30 0,18 0,19 ол 031 031 032 034 0.28 од 10ДЗ 0Д7 0.41 0,45 0.49 053 057 0,61 0.65 1.1 57 600
6 35 0,18 0.19 02 0Л1 032 0ДЗ 03$«одi 032j 03$ 0Д9 0,44 0.48 053 057 0.62 0,66 0.71 13 55 500

7 40 0,19 03 021 0,22 032 0Д4 ojbioj1 032i026 0.41 0.46 05 03$ 0.6 0.64 0,69 0.74 1.4 50 400
8 50 0J6 038 029 ОД 031 0Д2 0J4i0J6 0.4 0.44 03 055 0.6 035 0.71 0,76 0J1 0.86 1.6 49 315
9 60 6,0 0J7 0Д8 029 0Д1 032 032 OJ6jOJ8

038(0.4
0.42 0.47 033 059 0.65 0,71 0.77 053 0,89 0.95 15 47 250 83

10 70 038 0,29 02 0Д1 032 0Д5 0,44 0,5 037 0jS4 0,7 0,77 054 05 0S7 1405 2.0 44 200
И 80 0,28 039 02 0Д2 032 0Д5 038(0.41 0,45 Oil 038 0,65 0,72 0,79 086 052 1.0 1.1 2.0 48 190

Индекс а 6 В г й e *1t
3 И К Л M H 0 n P c T



Поаршяше коэффициенты на время обработки 
для нзмевеваих условий работы в зависимости от:

Твердости чугуна
НВ. ГПа До 2,15 Свыше 2,15

Коэффициент и

Состояния поверхности
Поверхность Без корки С литейной коркой

Коэффициент в и

Числа одинаковых отверстий в одной детали
Число отверстий До 3 4 10 Свыше 10

Коэффициент 0 0.9 0,85

Примечание .  При зенкеровании глухих отверстий время по карте принимать с коэффициентом К — 1.1



Пмрамчше коэффициенты на время efprfutin 
дм  измененных усломй работы в зшамосш «п

Твердости чугуна НВ, ГПа До 2.IS Свыше 2,15
Коэффициент 1Г51 _____ и

Числа одинаковых отверстий в одной детали Число отверстий ДоЭ 4...10 Свыше 10
Коэффициент ТЩ 1 04> 0,3$

Примечание.  При развертывании глухих отверстий время по карте принимать с коэффициентом К -1,1*



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ
Сверление отверста*, Rt80, 14—12 квалягег 

Сталь ковструкшюввял угдеродвстал, ав — 0,59-0,74 ГПв
Единичное н мелкосерийное производство

Ilepraисвльие-и
]

авя
N*-24—10 кВт

С в е р л и  с п и р а л ь н ы е  и з  с т а л и  Р Ш 5

Карта 15, лист 1

м
во­
зе-

Диаметр 
обрабаты­
ваемой по­

верхности D, 
мм , до

Длина отверстия f, мм , до Режимы резация

10 15 20 30 40 50 60 80 100 125 150 175 200 225 250 275 300 So,
ы н / о б м/мм

В.
об/мин &

Время на рабочий ход, мин

1 2 0,26 0,5 046 0,05 13 2000
2 3 ом 0,45 0,48 0,58 - - - - - - - - - -  . от 184 2000
3 5 0,17 0,28 041 0,56 0,64 0,75 0,13 23..Л54 1400.. .1000
4 6 0 , 1 6 0,19 ом 047 0,44 041 0,63 - - - - - - - - - - 0,15 264...124 1400.. .1000 <1,0
5 8 0,19 0,22 ом 0,44 0,56 0,66 1А и 0,17 24... 124 950..400
4 10 ОД 0,24 о м 0,42 049 0,73 0,89 14 1,7 04 224***12 7I0..480
7 12 0,26 о д 0,35 0,49 0,57 0.7 049 1,25 1.6 2 f i - - - - - - - о д з 204.134 540..450
8 16 0,29 0,34 0 М О М 041 0 , 7 1 0,88 U5 Ш 2 2 2 , 7 - - - - - - о л 19... 12,5 380...250 и

9 20 0,34 0,41 0,46 049 0,7 0,84 0,98 1 2 1 2 $ 2 2 $ 3,15 3,75 4,2 - - - * о л 17...1W 270..Л80 12

10 25 0,36 0,43 0,49 049 0,72 0,83 0,98 1.25 14 2 2 5 и 3,75 4,4 5.0 5,5 - - 0Л 1 9 2 . . Л 2 2 250...160 2 2

И 30 0,41 0,48 0,55 044 0,78 041 15» U5 1,6 2 2 3,45 4,1 4,75 5,5 6,0 64 7,0 0,41 18Д .. 12 196... 125 2 2

Индекс В б В г Д е Ж 3
« I

К Л м н О П Р с



Поправочные коэффициенты на время обработка 
для писнеш ол условий работы в зависимости от:

Обрабатываемой стали и пре­
дела прочности

Группа стали и предел 
прочности о ,. ГПа

Углеродис­
тые вязкие

Углеродистые, хромистые. Марганцовистые, хромомар- 
хромоникелевые ганцовистые, хромомолиб­

деновые и близкие к ним
До 049 049..Д74 Се 0.74 • До 0,59 ! 0Д9...0.74 Се. 0,74

Коэффициент Ш 0,9 |Щ 1.1 |l.o| ! 1.1 U
Числа одинаковых отверстий 

в одной детали
Число одинаковых от­
верстий в детали

До 3 4...10 11 „25 Се. 25

Коэффициент 0.9 0,85 0,8
Жесткости детали или крепле­

ния (для D свыше 12 мм)
Условия обработки Деталь и установка жесткие Обработка неустой 

стенных деталей
чивых или тонко-

Коэффициент .................  0 1,2

Марки режущего инструмента Марка инструмента Р6М5 РбК5; Р6МЗ; Р10К5Ф5
Коэффициент [ц>1 0,85

Пр име ча ния :
1. Неполное штучное время предусматривает сверление отверстий без выдерживания размера по длине. В случаях необходимости 

выдерживания размера к времени по карте добавлять время на измерение 0,15...0,2 мин.
2. При сверлении глухих отверстий время по карте принимать с коэффициентом К —1,1.

* Большие пределы значений скоростей резания приведены для обработки отверстий /< 3D; меньшие пределы соответствуют 
длинам />3D.



НЕПОЛНОЕ ПГОЧНОЕ ВРЕМЯ

Рассмрлвинне отверста*. Ri80. 14...12 квалнтет 
Стали конструкционная углеродистая. а , -  0Д9...0.74 ГПа

Единичное и мелкосерийное производство

N j-Ш Ю  кВт
Сверла спирыъные из стали РбШ

Карта 16. лист 1

Г*
ПО*
|И-
иии

Диаметр 
обрабаты­
ваемой 
поверх­
ности D, 
мм. до

Диаметр 
предвари­

тельно обра­
ботанного 

отверстия б. 
мм, до

Длина отверстия /, мм, до Режимы резания

10 20 25
1 , 1 

з о  ! 40 50 ; « о
* * 1
; ;

80 to o 125 150 175 200 225 250 275 300
ММ/ оо

V,
м/мин

П,
об/мин

N..
кВт

Время на рабочий ход. мин |11

1
2

25 10
15

0.23
0,2

03
034

035
038

1 ! i 
035 0.4 '0.47 035 
0381032! 03810.42

0.65
0,48

0.75
0.6

05
1.0

15
183

190
235

2.1
1.7

3
4
5

30
10
15
20

0.28
0Д5
0,2

034 
032
035

0.4
0,4
032

i i
0.44|03 :0.6 .0.7 
0.4 10.48,0.65; 0.7 
032! 0.4 ,0.43103

03
0.75
0.6

0,96
0,93
0,7

1,15
1,1
0,9

- - - - - - -
05
05
1.0

14
14
16Д

150
150
175

2.1
1.9
1.7

6
7
5

40
15
20
30

0.35
ОД
021

0,45
0,4
одз

0,47
0,41
0Д4

1 ! i
0.53 j 0.65.0.73'0.8 
0.471035 0.65 i 0.7 
0<4 10.45! 0.55! 0.6 

1 i :

0.95
0.85
0.7

w
1.0
035

1Д5
1Д
1,0

1Д5
1,4
1,15

- - - - -

1!

1
1.0 ; 14.7 
1.05 . 153 

i 1.1 1 18.7
1 *

118
125
150

33
2.9
23

9
70 50 
3! 1I

20
30
40

0,45
0Д8
ОД

0,6
03
0,4

0,65
0Д5
0,43

0.75 i 03 ; 1.0 ' 13 
0.6 '0.7510.85! 13) 
03 *0.6 .0.7 ;03

1.4
13
035

1.65
1.4
1.15

2,0
1,65
135

2,4
2,0
1.55

2,7
23
13

3,1
2.6
2.05

3,4
25
2-25

33
33
23

-

Г  1
- !  1л ‘ и з
- 1  1.1 123
— 1 !Л * 15

75
80
95

3.4
.2.7
13

12
13
14

60
30
40
50

ОД
0,4
0Д5

0,7
0Д5
0,45

0,84
0,65
0Д6

0.9 ! 1.05:1-25* 1.4 
0,7 *0.85*1.0 1.1 
0,6 10.7 ;о.85;ОД5

1,7
1Д5
U

2.05
1.6 
135

2,45
1,9
1,6

2,9
23
13

3.4
2.65
23

3.8
3,0
2Д5

4Д
ЗД
2.8

4.6
3.7 
3.15

5.0
4.1 
3.4

5.6 1 
4.4
3.7

1 1.0 1 113 
I 1.1 133 

13 14

60
70
75

33
2,9
1.6

Индекс а б в 1 i 4
r ! д , e t ж• : | 3 и к Л м н о п Р с

I
!



8

НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ В Д такм м - еЯИ,И

Рассверливание отверстий, Rz80, 14_12 квалвтет
Сталь конструкционна* углеродистая.̂ , ** 0,59...0,74 ГПа 

Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о
Сверча спиральные из стали Р6М5

Карта 16. л ис т  2

Поор1вочвне коэффициенты па время обработки 
дли измененных условий работы и зависимости от:

Обрабатываемой стали и пре* 
дела прочности

Группа стали и предел 
прочности 0р. ГПа

Углеродис­
тые вязкие

1
Углеродистые, хромистые, j Марганцовистые, хромомар* 
никелевые, хромоникелевые | ганцовистые, хромомолиб-

1 деновые и близкие к ним

До 0,59 0.59—0,74
t

Св. 0.74 До 0,59 0,59...0,74 Со. 0,74

Коэффициент 0 0,9 1.1 0 и 1.2

Числа одинаковых отверстий 
в одной детали

Число отверстий До 3 4.. .10 Св. 10

Коэффициент 0 0,9 0,85

Марки материала режущего 
инструмента

Марка материала 
инструмента

Р6М5 КК5; Р6МЗ; Р10К5Ф5

Коэффициент 0 0,85

Приме чание .  При рассверливании глухих отверстий время по карте принимать с коэффициентом К —1,1.



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ
Зевкерошшае отверстий, Rz40, 11 м ш ш  

Стиль конструкционная углеродистая, ов -039Д74, ГПа
Единичное и мелкосерийное производство

Вертпсальво- ■ ршильво-смрлклкяы* . 
N, -  2,8... 1в кВт

С1ЯЯК1

Зенкеры из стали P6MS

Карта 17, лист 1

нПО*зи*ЦИИ

Диаметр обраба­тываемой поверхно­сти D, мм, до

ГлубинарезанияКмм,до
Длина отверстия /, мм, до Режимы резания

10 15 30 25 30 40 50 60 80 100 125 150 175 200 225 250 275 300 So.
мм/
об

V,
м/
мин

в. Np, 
об/ кВт 
минВремя на рабочий ход, мин

1 5 0,18 0,18 0,19 0,2 0,21 0 3 2 0.23 0,5 21 1350
2 8 0.3 0,18 0,19 0,2 0,22 0,23 0,25 0,26 041 045 0.5 24 950
з Ю 0,19 0.2 0,22 0,24 0,25 038 0,31 036 0,41 0,47 — — - — - - — 04 21 676

4 15 0,21 0,24 0,26 0,29 042 035 0,4 0,47 045 0,65 0,75 04 0,55 18 380
5 20 0,5 0.22 0,25 0,28 0,31 045 039 0,45 043 0,62 0,75 0,89 1,05 14 145 — — — — 0,65 17 270
6 25 0,23 0,26 04 о,зз 046 0,41 0,48 047 0,67 0,8 0,96 1.1 14 1,45 1.6 1.8 — — 0,8 15,5 200

7 30 0,24 0,27 0,31 0,34 037 0,43 0,49 048 0,68 0,82 038 1,15 14 14 1,65 1.85 2Л 2,15 04 17 180 <1,0
8 35 0.75 0,25 0,29 0,33 0,37 0,41 0,47 035 0,65 0,77 озз 1*1 14 14 1.7 1,9 2.1 23 24 1,0 15 135
9 40 0,27 0,32 0,37 0,42 0,47 034 0,64 0,76 0,9 и 13 145 1,8 1,95 24 245 18 3,0 и R5 100
10 50 1.0 0,4 0,45 041 0,57 0,63 032 0,84 0,96 U5 145 1,8 1.95 2,2 24 2,8 3.1 3,4 3.7 1.15 124 80
11 60 1.0... 0,43 0,5 047 0,65 0,72 0,83 0,96 U 14 1,6 1,95 24 2,65 3,0 345 3,7 4,05 4,4 14 12 63
12 70 2,0 0,47 0,55 0,63 0,72 03 0,93 1.1 145 14 1,85 245 2,65 3.05 3,45 3,9 44 43 5,0 14 11 50

13 80 >2.0 0,52 0,63 0,73 0,83 0,94 и 14 1.4 14 2.2 2.7 3.2 3,7 4,2 4,75 5,0 5.5 6,0 1,4 94 37,5
Индекс а б В г Д е Ж э И К Л м н О п Р с т



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ
Зевкерованве oiBcpcni, Rz40, 11 ки ш ет 

C m  ковпрукпшвм углеродами. ГПв
Единичное  и ме лк о с е р ийн о е  пр о из во д с т в о

Вертикально- а радвальне-сверлнльные
N j-2,8...I0 кВт

Зенкеры из тми Р6М5

Карта 17. лист  2

Поправочные коэффипненты на время обработки 
для измененных условий работы а зависимости от:

Обрабатываемой стали 
и предела прочности

Группа стали и 
предел прочности 

0 , . ГПа

1
Углероди­

стые вязкие

1----------------------------------------- 1
Углеродистые, хромистые, 

никелевые, хромоникелевые

,-------------------------------------
; Марганцовистые, хромомар- 

ганиовистые, хромомолиб- 
; леновые и близкие к ним

0,59 0,59...0,74 Се. 0.74 Ло 0.59 0.59...0.74 Се. 0,74

Коэффициент 0.9 0 U 0 1.1 1*2

Состояния поверхности
Поверхность Вез корки С литейж>й коркой

Коэффициент —  ~ Ш____________ и
Числа одинаковых 

отверстий
Число одинаковых 
отверстий в детали

До 3 4... 10 11...25 Се. 25

Коэффициент н 0.9 0,85 0.8
Марки материала 

режущего инструмента
Марка материала 
инструмента

1 ' 
i

**М5 | Р6К5: Р6МЗ: Р10К5Ф5
Коэффициент 0  , 1  ojtsПримечание .  При зенкеровании глухих отверстий время по карте принимать с коэффициентом К —1,1.



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ

Зеекерованяе о п ер та  Rz40* 1! кпяпет 
Сталь конструкционная углеродисты, ош-  0.59„.0,74 ГПа 

Единичное  и мелкосерийное  произ в од с т во

ВсргамАМ* к римлыо-сдерлшмые с ш и  
N ,-2*~10 кВт

Зенкеры с пластинками T1SK6
Карта 18. лист  1

М
1ЮЗИ-
пии

Диаметр 
обрабатывав 
емои поверх* ности D. 

ММ» АО

Глубинарезания
«.зла,
до

Длина отверстия /. мм» до Режимы резания
25 50 75 100 125 150 175 200 225 250 275 300 V

мч/об
v,

м/мин
о.

об/мин
*v
кВтВремя на рабочий ход. мин

12 20 1
3

0,15
0,16

0,19
0.22

0.26
0,30

0,30
0.35

0,38
0,43

0,43
0,50

0,47
0,55

- - - - 0.6
0.6

60
47

960
750

33
63

3
4

25 1
3

0,15
0,18

0,20
0.26

0.27
0.35

0.31
0.43

038
035

0,45
0,65

030
0,70

035
0,80

- - - - 0.7
0,7

59
37,5

750
475

4.1
6.1

56 30 1
3

0,16
0,19

0,23
0,29

0,30
0,40

0.35
0.50

0,45
0,65

0,50
0,75

0,60
0,85

0,65
0,95

0,70
1,05

- - - 0,7
0.7

56
35

600
375

4,0
5,9

7
8

35 1
3

0,17
0,22

0,25
о.зз

0.33
030

0.40
0.60

озо
0,75

0,60
0.9

0,68
1,05

0,75
1.15

0,80
13

0,90
1.4

- - 0,7
0,7

55
33

500
300

4,0
5,5

10
40 1

3
0,25
0,3

0,33
0,45

0,43
0.60

0.50 [ 0.60 
<П5 ; 0,9

0,70
1.05

0,80
1,2

0,85
W5

0,95
1.45

1,03
1.6 и

1,7
- 0,8

0.8
50
29,5

400
235

4.2
6,0

И I
12 >

! 50г 1
3

0,25
0,33

0,35
0,50

0,45
0,70

f
0.55 1 0,65 
0.90 ! 1,07

0,73
1,25

0.80
1,4

0,90
1,6

1,0
1,75

1,08
2,0

1.15
2,1

1,25
2J

0,8
08

59
30

375
190

4,9
60

13
14

60 1
3

0,3
0,38

0,40
о,«о

033
0.85

0.65 i 0,77 
1.08 | 1.3

0,87
1,55

1,0
1,75

1.1
2,0 U

2,2 U
2.5 1,4

2,6
1.6
2,9

0,8
0,8

57
28,5

300
150

v*w
4.9
5.9

15
16

80 1
3

0,30
0,42

0,45
0.7

0,60
1.05

0.75 0.9 
U  1.6

1.05
1.9

1,2
2,2

13
23

13
2,7 1,7

3.0 1,8
33 1.9

36
0,8
08

59 
29 5

235
118

4,9
60

Индекс а 6 в г д е Ж э И К Л М
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НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ Вертикатно- н радиально-сверлильные станки 
N j-lX .10  кВт

Зенкерован ве отверстий, Rz40, 11 квалнтет 
Сталь конструкционная углеродистая, О t—0,59... 0,74 ГПа 

Единичное  и мелкосерийное  пр о и з в о д с т в о
Зенкеры е пластинками TISK6

Карта 18, лист  2

Поправочные коэффициенты ив время обработки 
для измененных условен обработки в зависимости от:

Предела прочности 
стали

Предел прочности стали 
О, , ГПа

До 0,59 0.59 0.74 Свыше 0,74

Коэффициент 0,9 и

Состояния поверхности Поверхность Без корки С литейной коркой

Коэффициент У м

Числа одинаковых отверстий 
в одной детали

Число одинаковых отверстий в детали До 3 4...I0 Свыше 10

Коэффициент га 0э 0,45

Примечание .  При эенкеровании глухих отверстий время по карте принимать с коэффициентом К —1.1.



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ

Развертывание отверстий» Rz20..*Ral,25, 9...7 квалитет 
Сталь конструкквоша* углеродистая, 039—0,74 ГПа 

Единичное и мелкосерийное производство

Ид-*2Л.Л0 кВт

Развертки из стали Р6М5

Карта 19. лист 1

>*
оози-ива

Параметршероховатостиквалитет
Диаметр 
обрабаты­ваемой по­верхности D, мм. до

Длина отверстия /, мм, до Режимырезания
15 20 30 40 50 75 100 125 150 175 200 225 250 275 300 So-мм/об м/мин о.об/мин &

Время на поверхность, мин
1 Обработка 5 04 045 047 03 0,6 124 800
2 одной разверт­

кой; Rz20... 8 0,22 036 031 0.35 0,40 0,47 - - - - - - - - 0,7 94 375
3 Ra23,9...8 ква­ 10 0,24 03 034 0.4 0.45 0,55 0.7 — — — — _ _ 0.7 94 300литет
4 15 03 035 0,42 0.47 035 0,65 04 1,05 14 0.8 104 225
5 20 035 0.42 03 0,57 0.65 0» 14 14 1.4 14 - - - - 0,8 114 180
6 25 0,42 032 0.63 0.73 0.85 1.02 145 145 145 2,1 24 - - - - 03 94 118
7 30 - 0,65 0,83 0.97 1.15 1.4 1,75 2,1 24 24 34 - - - - 1.0 74 75
8 35 - 0,78 033 1.1 Ш 145 2,0 2.4 2,8 34 3,6 4.1 - - - и 74 60
9 40 - - 1.05 и 13 1,7 24 2,7 3,1 3,6 4,0 44 44 - U 64 50 До 1
10 50 - - 1,15 и 135 14 2,4 24 3,4 3,9 4,4 44 54 6,0 - 1.4 64 40
11 60 - - - 1,45 135 1,8 2,6 3,1 3,6 44 4,7 5.0 64 63 7,0 13 6.6 35
12 70 - - - 1,6 1.8 2,2 2,8 3,4 3.9 44 5,1 54 64 7,0 73 1.6 6,6 30
13 80 - - - 1.8 2.0 24 34 34 4.4 5,0 6.0 64 7,0 73 83 1,7 64 25

Индекс а 6 в Г д е Ж Э И К Л м н о П



s
НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ

Р и м р т ш ш е  етверсгай, Кг2Фт 11а1Д 9„.7 к м л л с т  
Стяль кеи о д о ям ан ая  у п м ^ л к п я , О,**б39...0#74 ГПа 

Единичное и мелкосерийное производство

Вертикально- а ршалмо*сее|ЛАМ1е спам 
Na-2^I0  кВт

Развертки из стали Р6М5

Карта 19, лист 2

м
пот-
кии

Параметршероховатости,
«алитег

Диаметр 
обрабаты­
ваемой по­

верхности D. 
мм, до

Длина отверстия /, мм, до Режимы резания

1S 20 30 40 50 75 100 U5 150 175 200 225 250 275 300 So-И4/0б
V,м/мин о,об/мин &

Время на поверхность, мин

14
15
16 
17 
1S
19
20 
21 
22
23
24
25
26

Обработка 
двумя разверт­
ками; Ra2,5... 
Ral,25,8..Л ква- 
литет

5
В
10
15
20
25
30
55
40
50
60
70
80

0,45
0,55
0,65
0*
М
14

045
0,75
03
U
W
1,6
14
2,1

0,70
04$
1,1
14
1.7
24
24
24
34
3.1

040
1,1
1.4
1.7 
24
2.4 
24
3.1 
34 
34 
44
4.1
4.7

090
и
1.6
\э
23
2,7
за
и
4Л
42
46
4*
5,4

14
24
2.4 
34
3.4 
34 
44 
5.1 
54 
54 
64 
64

24 
34 
34 
44 
43  
64 
64 
64 
74 
74 
«4

34
4,4
54
64
74
«4
*4
84
94
104

4.7
54
64
7.0
84
94
94
104
104
12

64
74
84
94
Ю4
И
12
124
144

84
94
104
12
124
134
14
16

12
134
134
15
154
174

144
15
164
174
194

16.5 
18
18.5 
21

18
20
21
23

0.6/03 
0.7/03 
0,7/03 
03/0.6 
0,8/0,7 
0,9/03 
1,0/03 
1,1/03 
U/13 
1,4/U 
13/W 
1,6/13 
1,7/13

123/4
93/4
93/4
103/4
113/4
93/4
7.Q/4
73/4
63/4
63/4
6,6/4
6,6/4
63/4

800/250
375/160
300/125
225/85
180/65
118/50
75/45
60/374
50/30
40/25
35/20
30/18
25/16

До 1

Индекс а б В Г а е Ж э И К Л м н о п



условен работ »

Обрабатываемой стали и пре­
дела прочности

Группа стали и предел 
прочности Ор, ГПа

Углеродис­
тые вязкие

Углеродистые, хромистые, 
никелевые, хромоникелевые

Марганцовистые, хромомар- 
ганцовистые, хромомолиб­
деновые и близкие к ним

До 0,59 0,59. ..0,74 Се. 0,74 До 0,59 049...0.74 Св. 0,74

Коэффициент 0 0,9 0 1.1 0 1.1 1*2

Числа одинаковых отверстий 
в одной детали

Число отверстий До 3 4.. 10 Св. 10

Коэффициент 0.9 0,85

Марки материала режущего 
инструмента

Марка материала 
инструмента

Р6М5 Р6К5. Р6МЗ; Р10К5Ф5

Коэффициент 0 0,85

Примечание.  При развертывании глухих отверстий время по карте принимать с коэффициентом К -  1,1.



s
НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ

Развертимте конически отверстий, Rz20, М  квалнтет 
Сталь конструкционная о ,—0,57.-0,74 ГПа 

Единичное* и мелкосерийное  пр о из во д с т в о

Вертикально- в радиально-сверляльиие стамкн
N4 *  2.8...10 кВт

Разеертки конические ш стали РШ5

Карта 20

**
ПОЗИ*
ими

Диаметр 
предварительно обработанного отверстия D, 

мм, до

Припуск на 
диаметр под конус, мм

Конусность Режимы резания
13 1.5 1.7 1:10 1:15 1.20 IJ0 1.50 V  iММ/об |1 ¥- | м мин п,об/мин УкВт

Время на рабочий ход, мин
1 1А 0,8 0,27 035 0,45 0,62 0,78 по 1,4 235 1Л 1 190
2

10 1,6 0,4 035 0,73 м 1.4 1.85 2,65 435 V.1 (

3 1C 0,8 0.25 032 0.40 035 0,68 0,85 13 13
1

л к  * 1СП
4 13 1,6 0J 5 030 0,65 0,95 13 135 23 3,7 V,1J J 1X1

5 ТО 0,8 0Л5 030 038 03 0,65 0,8 1.15 1.8 л ТС ос
6 ли 1,6 0J5 03 0,6 Oft 1.15 13 2,15 3,4 У5

7 к 0,8 0,25 032 0,4 035 0,68 0,85 13 13 л 1 тс
8 1,6 035 03 0,85 035 13 135 23 3,7 ил 75

9 1,0 0J 0,4 03 0,7 0,85 П05 135 2.4
10 30 1,6 0J 7 03 0,7 0 3 s 135 13 235 33 035 63
11 2,0 0.45 0.6 1.0 13 13 2ft 2ft 4.7

12 1,0 032 0.43 0,53 0,77 0,95 U 1,85 2,8
13 40 1.6 0,42 0,6 0,75 и 1.4 1,85 2,7 4,4 0,4 48
14 2.0 0.48 0,7 М 13 1.7 235 33 53

15 1.0 035 0,45 038 0,85 1,05 U 5 135 3,1 6.0
16 50 1.6 0,45 0,65 0.8 13 1.6 23 3,0 43 0,45 38 <1
17 2ft 03 0,75 13 1,45 13 23 3.7 6,0



18 1,6 04 0.63 0.93 1.4 1,8 24 3,4 5,5
19 60 2,0 0.6 0.85 1,4 1.7 24 2,8 44 6,85 04 30
20 3,0 04 \Л 1.6 2,45 34 44 6,0 10

21 1,6 0,55 0.75 1,0 14 14 24 3.6 6,0
22 70 2,0 0.65 0.9 1,4 1.8 24 34 44 74 0,5 28
23 3.0 0.85 U5 1*7 2,6 3,4 44 64 11

6.0
24 1,6 0.6 0.8 1.0$ 1,6 2.0 2,65 34 64
25 80 2,0 0.65 0.95 14 1.9 2.5 34 4,8 8,0 0,55 24
26 3 fi 0.9 1*35 1,8 2.8 3,6 4,8 7,0 114

27 1.6 0.6 0.85 1,15 1.7 24 245 44 64
28 100 2,0 0.7 1.0 1,7 2,0 2,7 34 5,0 84 0.65 19
29 3,0 0.95 1.45 145 3,0 34 5,0 74 124

Индекс •1I '
В Г А е Ж 3

ли взмеасавых условий работы в мпсамосп от:

Обрабатываемой т л и  и пре­
дела прочности

Группа стали и предел 
прочности <%. ГПа

Углеродис­
тые вязкие

Углеродистые, хромистые, 
никелевые, хромоникелевые

Марганцовистые, хромомар­
ганцовистые, хромомолиб* 
леновые и близкие к ним

До 049 0,59...О,74 Св. 0.74 До 049 0.59..А74 Св. 0,74

Коэффициент Oil 0.9 0 1.1 0 1.1 14
Числа одинаковых отверстий 

в одной детали
Число одинаковых от­
верстий в детали

До 3 4 10 Св. 10

Коэффициент 0.9 0,85
Марки материала режущего 

инструмента
Марки материала 
инструмента

Р6М5 Р6К5; Р6МЗ; Р10К5Ф5

Коэффициент т 0,85



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ
Рпвсртывшне комических отверстии. R«t5-.RilA 8—7 квалитет 

Сталь конструкционная углеродистая, О|-0Д ..0 ,74  ГПа

Ед и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Вертикально- н радиально-сверлильные 
Nj|-2,8...I0 кВт

станкн

Развертки комические из ста tu Р6М$
Карта 21

N»пози­
ции

Диаметр предва­рительно обрабо­
танного отверстия 

D. мм. до

Припуск 
на диаметр 
под конус, 

мм

Кон>сность Режимы резания

1:3 1.5 1.7 1 10 1 15 1 *20 1 30 1.50 So-мм об
V.

м МИН
п.

об/мин ■VкВт
Время ма рабочим ход. мин

1 10 0,8 0151 0.6$ 0.81 1,1 1,4 1,75 2JS 405 0.1 190
2 1*6 0.65 0,85 1,1 1.6 2,05 2,65 3.7 6,0

3 15 0.8 0.5 0.64 0.78 и 1,35 1.7 2.35 3,7$ 0.15 150
4 1,6 0,6 0.82 1.0$ и 1.85 2,4 3.45 $.$5

5 20 0,8 0,5 0,63 0,78 1.0$ 1,35 1.7 2,4 3.8 0.25 956 1,6 0,55 0.83 1.0 1.45 1,85 А4 3,4 5.S

7 25 0,8 0,51 0,66 0.83 1,15 1.4S 1.8 2.55 4.05 0.3 758 1,6 0,61 0.84 1.1 1.55 1.95 AS 3.65 6.0 6 < I

9 1,0 0,57 0,75 0.95 1,3 1,65 7.05 2,95 4,65
10 30 1,6 0,64 0.85 U5 1,55 2,05 А6 3.75 6,0 0J5 63И 2.0 0,72 0.95 1.4$ 1,8 АЗ 3.0 4.3 7,0

12 »,о 0.61 0.8 1.0 1,4 1,8 А25 3.35 5.0
13 40 1.6 0,71 0,97 1.1 1,75 2,15 А9 4,2 7,0 0.4 4814 АО 0,77 1,05 1.55 1,95 А55 3.3 4,8 8.0

15 1.0 0,66 0,85 1,1 1,55 1,9 А45 3.5 5J
16 50 1.6 0,76 1.05 1,3 1,9 2,45 3.1 4,55 7,5 0,45 3817 АО 0,81 1,15 1,7 2,15 А75 3.6 5,5 8^



18
19
20

60
1,0
1.6
2,0

0,83
0,93
М5

1,05
и
1,65

1.45
1,95
2,15

2.15
2.45
3,2

2.7
3.1
4.1

3,45
3.95
5,5

5.0
6.0 
8,0

8.05
9.5 
13

0.5 30

21 1.0 0,9 1,2 1,55 2,55 2,85 3,7 5,5 8,5
22 70 1,6 1.0 1,35 1.95 2,55 3,25 4,2 6.0 10 0,5 22
23 2,0 1,2 1.7 2,25 3,35 4,35 5,5 8,5 13,5 6 <1

24 W 0,95 1,3 1.65 2.4 3,0 4,0 6,0 9,0
25 80 1.6 1.01 1.45 2,1 2.7 35 4,65 6.65 10,5 0.55 24
26 2.0 1.25 1.85 2,4 3.6 4.6 6,0 9,0 14,5

27 J.0 0,97 1.35 1.75 2,6 и 4,3 6,9 10
28 100 1.6 1.0S и 2,3 2,9 3,7 4,95 7,0 11.5 0,65 19
29 АО и 1,95 2.55 3,9 4,9 65 9,5 15,5

Индекс а б в г д е ж 3

Поправочные коэффяпвеяты ва время обработки для измененных условии работы
в зависимости от:

Обрабатываемой стали и 
предела прочности

Группа стали и предел 
прочности.
<Гв , ГПа

Углеро­
дистые
вязкие

Углеродистые, хромистые, 
никелевые, хромоникелевые

Марганцовистые, хромомарган* 
иовистые. хромомолибденовые 

н близкие к ним

До 0,59 0,59...0,74 Свыше
0,74

До 0,59 0.59...0.74 Свыше
0,74

Коэффициент GH 0.9 ___ Ш м Ш 1,1 1,2
Числа одинаковых отверстии 

в одной детали
Число одинаковых отвер­
стии в детали

До 3 4. .10 Свыше 10

Коэффициент _________0 ________ 0,9 0,85

Марки материала режушего 
инструмента

Марка материала инструмента Р6М5 Р6К5: Р6МЗ; Р10К5Ф5
Коэффициент ы 0,85



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ
Вгрттгаамт н р« тя^шкм м дч вял и й станка 

N *-24.«10 кВт
Цекованле а зенкованне отверстий. RzSO. 14...12 квалнтет 
Сталь конструкционная углеродистая, Ош — 049...0.74 ГПа 

Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о
Инструмент из стали РШ5

Карта 22, 
л и с т  1

Диаметр 
обрабаты* 
мемой 

поверхности 
D. мм, до

1
Снимаемый припуск, 

мм, до
Режимы резонна

1 3 5 Sq.мм/об ч мин о,об/мин &
В рема, мин 11

1 ЦеяоШае ларужяое 15 04 0.4 04

1

1
0,08 |

1

1
1 250

Е А
2

J  ^
30 045 04 0,7 0,10 12 125 <1

1Уг I Ш ? 50 048 048 0,8 0,14 75

4 75 0,42 0,67 0,93 0.17 50

Индекс а б В



3 Заказ №
 970

J*
ПОЗИЦИИ Вид обработки Диаметробрабаты­

ваемой 
поверхности 
О. мм* до

Снимаемый припуск, 
мм, до

10 IS 20

Время, мин

15 0,7 0,8 1.0 - 0,06

30 0,8 1,1 и 1,6 0,8

50 1,0 1,4 1.8 2.0 0.12

Режимы резания

Vмм/об
V,

м/мин Np.кВт

ЗстОалие лоб гайку ала

И ндекс

20 0,25

Свыш е 20 <U

0,0$

0,12

9.5



неполное ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ

Цекованне я зенкованяе отверстия. Rz80. 14—12 квалвтег 
Стш  ш орукокоаим углеродистая, О|-0,59Д74 ГПа 

Ед инич но е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

■ радвалымневерляльиые стеакя 
Nj —2Л-Л0 кВт

Инструмент из стали Р6.Ч5
Карта 22, 
лист  2

Поправочные коэффициенты на время обработке для измененных условий работы

Обрабатываемой стали и 
предела прочности

Группа стали и предел 
прочности ав. ГПа

Углеро­
дистые
вязкие

Углеродистые, хромистые, 
никелевые, хромонике­
левые

Марганцовистые, хромо- 
чарганиовистые, хромомо­
либденовые и близкие к ним

До 0.59 0,59...0,74 Свыше
0,74

До 0,59 0.59 ..0,74 Свыше
0,74

Коэффициент ш 0,9 шо 1.1 т  и и
Числа одинаковых отверстий 

в одной детали
Число одинаковых отверстий 

в детали
До 3 4... 10 U...25 Свыше 25

Коэффициент 0 0,85 0.8 0,7

П р и м е ч а н и я :
1. Неполное штучное время предусматривает обработку без выдерживания размера по длине. В случае необходимости выдержива­

ния размера к времени по карте следует добавлять время на измерение 0,15...0,2 мин.
2. При обработке отверстий под головку болта обратными зенковками время по карте принимать с коэффициентом К —13.



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ Вертикально- и радиально-сверлильные станки 
N* -  2у8_10 кВт

Сверление отверстий, Rz80,14_12 квалнтет
Сталь жавоточиал 12Х18Н9Т Сверла спиральные из стали Р6М5

Един и ч н ое и мелкосерийное производство Карта 23, лист 1

*й
ПО­
ЗИ­
ЦИИ

Диаметр 
обрабаты­
ваемой по­
верхности 
D, мм.

Длина отверстия /. мм, до Режимы резания

10 15 20 30 40 50 «0 80 100 125 150 175 200 225 250 275 300 $о*мм/об
V,

м/мин а,об/мин Np.кВт
до Время на рабочим ход, мни

1 2 0,3 0,65 0,75 0,04 94 1500
2 3 0,28 0,60 0,65 0,75 0,05 14 1500
3 5 0,25 0,45 0,60 0,93 1.15 0,07 15,7.. Л 1,7 1000_750
4 6 0,26 0,45 0,55 0,85 1.0 и 0,08 14.10 750...500
5 8 0,30 0,45 0,6 0,95 1.1 и 1.6 0,1 14 9 560..455
б 10 0,35 0,5 0,6 0,85 и 1,56 Ю 2,4 0,14 12.. 94 375...300 <1
7 12 0,44 0,6 0,7 0,95 и 1,7 2,05 2,6 3,15 4,0 4,9 6,0 - - - - - 0,16 1U.~8,8 300.. 235

г 16 0,5 0,7 0,85 1.05 1.4 1,6 2,7 3.4 42 5,0 6,5 74 9fi 10 И - - 0,18 И. .74 220.. 150
9 20 0,65 0.9 1.05 145 1.6 1,8 2.4 4.0 4.8 6.0 7.5 84 10 114 124 14 - 0,20 10 74 160.. .118
10 25 0,85 1.15 1,4 1.65 2,05 2,5 3.0 3,7 б.о!17.5 8.5 1 0 4 12 134 144 164 18 022 94 .7.0 118 90 ---- ПО----

0.8
11 30 1.0 U5 1.6 i£ 2,3 2,8 3.3 4.0 4,9 8,0 9,5 11 12,5 144 16 174 19 04 74» 5,6 || 80. 60

1
1,0
0.8

Индекс а б в г д е Ж 3 и к л м И о п р с



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ Вертикально- я радиально-сверлильные стаякя 
N*-2 J~ .lt кВт

Сверление отверстий, Rz80, 14...12 квалитет 
Сталь жаропрочная 12Х18Н9Т

Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о
Сеерю спиральные из стали Р6М5

Карта 23, л ис т  2

Поправочные коэффициенты на время обработка для измененных условий работы
в завасвмоста от:

Обрабатываемой стали Группа стали 12Х18Н9Т X23HI8 
(ЭИ 417). 
1Х18Н12Т-Л

ЭИ-481 ЦЖ5-Л ЭИ-607А ЭИ-766

Коэффициент 01 и и U5 2,1 3.7

Числа одинаковых отверстий 
в одной детали

Число одинаковых 
отверстий

До 3 4...I0 И.. 25 Свыше 25

Коэффициент № 09 0.85 0.8

Жесткости детали или креп­
ления (для D свыше 

12 мм)

Условия обработки Деталь и установка 
жесткие

Неустойчивые или тонкостенные детали

Коэффициент 01 U

Марки материала режущего 
инструмента

Марка материала 
инструмента

P6MS Р6К5; Р6ЧЗ; PI0K54IS

Коэффициент ни 0S5

Приме ча ние .  При сверлении глухих отверстий время по карте принимать с коэффициентом К -1.1 .

«Большие пределы значений скоростей резания приведены для * обработки отверстий /<3D, меньшие пределы соответствуют 
длинам /> 3D.



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ

Рассверлввавве «третей, Rz80t 14...U квалвтег 
Сталь жаропрочная 12Х18Н9Т

Единичное  и ме лкос е рийное  произ в одс т во

Вертекальао* а радвашю-сверлальвие ставка 
Na -23-10 кВт

Сверло спиральные из стали P6MS

Карта 24, лист  1
м Диаметр 

обрабатыва 
емой по* 
верхности

Диаметр 
предвари* 

тельно обра­
ботанного

Длина отверстия /, мм, до Режимы резанияпо*
5И*
шш

10 20 30 40 50 60 80 100 125 150 175 200 225 250 275 300 v lмм/об ’ ».
и / МИН о*

об/мин
Мр.кВт

D, мм, до отверстия 
d, мм, до Время на рабочий ход, мии

1 25 10 0,55 0,73 0,98 U5 13 1,8 2.15 2,65 34 0.43 | 8.0 100
2 15 0.4 0,54 0,73 0# 1,1 и 1.6 145 2.4 047 i 8.0 100

3 10 0,55 0,74 1,0 145 13 1.75 2,15 2,65 345 3,85 44 - — - — — 037 | 7,0 75
4 30 15 0,53 0,71 0,95 1.19 1,43 1.69 2.05 245 3.1 3,7 44 - - - -  ' - о.бо ! 7.0 75 <1
5 20 0,41 036 0,76 0,96 U5 1,4 1.7 2,1 245 3,05 4,05 — 1 — — — — 0.72 7.0 75

6 15 0,83 м 1,45 1,8 2 *> 24513.1 3,8 4,65 535 6,45 745 835 — — — 06 63 50 1,2
7 40 20 0>2 1.0 U5 1,7 2.05 2.45,5.0 3.7 445 54 64 7,0 8,0 - - - 0.6 63 50
8 30 0,5 0,7 1,0 145 14 1.S i 

__ 1
24 2.75 345 4,0 4.7 54 6.0 * — — 0.8 , 1 63 50 <1

9 20 0,95 W 145 14 24 2.651 U 34 4,75 54 64 74 84 9,0 10 — 0.8 ! 6.0 374 14
10 50 30 0,82 и 1,45 1,8 2,15 23513.05 3,8 4,65 54 64 74 8.0 9,0 10 - 0.8 ; 6.0 374 14
11 40 038 0,78 1.05 и 145 1.8 12.2 

(
2,75 345 4,0 4,65 54 6.0 64 73 — 1.1 ; 6,0 374 <1

12 30 1,05 и 1,7 2,1 24 2.9 3.5 43 5,0 6,0 7,0 8,0 9,0 10 И 12 0.9 : 53 30 24
13 60 40 0,77 1,0 145 1,65 2,0 24 12.8 3,45 445 5,0 6,0 64 74 84 9,0 10 1.1 , 53 30 1,6
14 50 0,67 0̂ 2 U5 1,6 .4 « 1 |

2.7 335 4,15 4,95 53 64 74 8,0 9,0 10
i

53 30 <1

Индекс а б В Г * 1 е j ж 3 И К л м н О л Р



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ Вертикально- я радвальво-сверляльные станки 
Na -2 4 .J0  кВт

Рассверливание отверстий, Rz80, 14—IX квалитет 
Сталь жаропрочная I2X18H9T

Единичное  и мелкос е рийное  произ в од с т в о
Стерла спиральные ил стали P6MS

Карта 24. лист  2

Поправочные коэффшшенты на время обработке для нзмеаеаных условий работы
в заввсямостя от:

Обрабатываемой стали Группа стали 12Х18Н9Т Х23Н18
(ЭИ417),
Х18Н12Т-Л

ЭИ-481 ЦЖ S-Л ЭИ-607 А ЭИ-766

Коэффициент Е Э и 1*2 1J5 2.1 3.7

Числа одинаковых отверстий 
в одной детали

Число одинаковых 
отверстий

До 3 4...10 11...25 Свыше 25

Коэффициент 0,85 0.8

Марки материала режущего 
инструмента

Марка материала 
инструмента

Р6М5 Р6К5; РбМЗ; Р10К5Ф5

Коэффициент 0,85

Примечание .  При рассверливании глухих отверстий время по гарте принимать с коэффициентом К —1,1.



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ Всрпшш- > pi
N* 1Д~Л0 кВт

Зсосероппе ompcnt, Rx80, I4...12 кмдктет 
С м  жаропрочвая IIX1SH9T

Единичное и мелкосерийное производство
Зенкеры из стали Р6М5

Карта 25» лист 1

Us Диаметробраоаты- Глу- Длина отверстия /, мм. до Режимы jрезания
по» биндэп­ики немойповерх- реэа-ниа 10 15 20 25 30 40 50 60 80 100 125 150 175 200 225 250 275 300 So- Vt п. Np.

иости VD, мм. ММ, мм/об м/мин об/ кВтДО до Время на рабочий ход» мин мин

1 5 ад 0̂ 19 0,21 0,22 0,24 0,26 0,28 0,32 - - - - - - - - - - - 0,45 11*2 710 <1.0
2 8 а д W 0*22 0,24 0,26 0,28 0,32 0,36 0,43 0,49 - - - - - - - - - 04 12,6 500 <1,0
г Ю 0.3 0,21 0,23 0,26 0,28 0,31 0,35 0,4 0,47 0,55 0,66 0,55 12 380 <1.0
4 15 ад 0,22 0,25 0,28 0,31 0,34 0,39 0,45 0,53 0,62 0,74 0,9 1,05 0,6 14 300 1,0
5 20 0,5 0,24 0,28 0,32 0,37 0,4 0,46 0,55 0,65 0,77 0,93 0,97 1,15 1.3 1.7 - - - - 0,7 12 190 1,2
б 25 а д 0,25 0,3 0,34 0,39 0,43 0.5 0,59 0,7 0,83 1.0 1.25 1.5 1,75 1,95 2,15 2,35 — — 0,8 12 150 14* 30 0>75 0,27 0,33 0,37 0,42 0,47 055 0.65 0,77 0,92 и 1.4 1,65 а д 2,15 2.4 2,65 2,75 3,2 а д 11 118 1,6
S I 3$ 0,75 0,3 0,36 0,43 0,49 0,55 0,65 0,78 0,92 1,1 1.35 1,65 2,0 2,3 2.6 ад 3,2 3,6 4,0 0.9 10,5 95 1,8
9 г} 40 ц> 0,32 0,4 0,45 0,54 0,61 0,72 0,86 1.0 1,25 1,55 1,9 2,25 2,6 2,95 3.3 3,7 4,05 4,4 1,0 9,5 75 2,0
10; 50 v s 0*5 0,6 0,7 0,8 0,9 1,05 1.25 1,45 1,75 2,15 2,6 2,85 3,5 4,0 4,5 5,0 5,5 6.0 1,15 7,5 475 2,3
11 60 а д 0*58 0,7 0,8 0,94 1,05 1,25 1.5 и 2,05 2,55 3,1 3,7 4,3 ад 54 6,0 6,5 7.0 14 7,2 375 24
12 70 1,75 0,6 0,75 0,88 1,0 1,15 1,35 1.6 IS 2,3 2,8 3,4 4,0 4,7 5,5 6,0 6,5 7,5 8.0 1,35 6,5 30 2,6
13 80 2,0 0*75 0,93 и 1,3 1,45 1.75 2.1 2,45 3,0 3,7 4,5 5,5 6,5 7,0 8,0 9,0 10 И 14 5,0 20 2,8

Индекс а б в г Д е ж э И к Л м н 0 п Р с т



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ Вертпкз

Зенкеровавие отверстий, Rz80, 14... 12 квялитет 
Сталь жаропрочная 12Х18Н9Т

Единичное  и ме лкосерийное  произ в од с т в о

■  радввльво-сверлильиые станки 
N j-2 A ...I0  кВт

Зенкеры из стали P6MS

Карта 25. т и с т 2
Поправочные коэффициенты ва время обработки для нзмепепиых условий работы

Обрабатываемой стали Группа стали I2X18H9T Х23Н18
(ЭИ417),
Х18Н12Т-А

ЭИ-481 ЦЖ5-Л ЭИ-607А ЭИ*766

Коэффициент

(1

1,1 1,2 1,35 2.1 3,7

Жесткости детали или 
крепления (для D свыше 
12 мм)

Условия обработки Деталь и установка жесткие Неустойчивые или тонкостенные детали
Коэффициент 0 V

Числа одинаковых отверстий 
в детали

Число одинаковых от* 
верстий

До 3 4...10 11...25 Свыше 25

Коэффициент 1ц>1 0,85 0.8

Марки материала режущего 
инструмента

Марка материала 
инструмента

Р6М5 Р6К5; Р6МЗ; Р10К5Ф5

Коэффициент ш 0,85

Примечание .  При зенкеровании глухих отверстий время по карте принимать с коэффициентом К —1,1.



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ

Развертывайте отверстий, Ri20-.Ral,25; 9 Д  7...6 квалитет 
Сталь жаропрочная UX18H9T

Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Вертюсяльво- я г* дудд-^^рттльиые станки 
|Ч,-2,8._1» кВт

Развертки из стали Р6М5

Карта 26, л и с т  1

М
по­
зи­
ции

Квалитет 
и пара­
метр 

шерохо­
ватости

Диа­
метр 

обраоа- 
тыеае- мой 
поверх­
ности 
D мм, 

ДО

Д лина отверстия /, мм, до Режимы резания

10 15 20 25 30 40 50 60 80 100 125 150 175 200 220 250 275 300 So.
мм/
об

V,

м/мин

п,

об/
мин

Np,

кВт
Время на поверхность, мин

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

Обра­
ботка
одной
разверт­
кой;
9.~8 ква­
литет, 
Rz20.„ 

Ra2,5

5
8

10
15
20
25
30
35
40
50
60
70
80

049
0.76оде
1.4
1.65
1.9

одеоде
1.15
1.65
•де
2,25
2.3
где

0,87
1.15
1.4
1.95
2,25
2,6
2.65 
3.2
3.65 
44

1.0
и
1.65где
24
2,953.0 зде
4.0 
4.7
5.0 
5,5
7.0

1,15
и  
1.8 
24 
2.85здезде
3.95
4,45
5.0 
54
6.0 
74

145
1.75где
2.9зде
3.75зде
4.5
5.0
6.0 
64 
7.0 
84

1,65
345
2,7
34
3.854,454,6
5.0
6.0
7.0 
74
8.0 
10

2434
4.044
5.0
54
6.0 
64 
8,0 
84 
94 
114

3.0 
3,9 
44 
54
6.0 
64
7.0
8.0 
9,0 
10 
11 
13,5

4,8
6.0
64
74
74
84
94
1112
134
16

6
748
94
94
10412
14
154
17,7
204

9,0
1011
114
124
144
164
18
20
24

IW
13
13,5
144
16,7
19
21
23
28

15
154
164
19
204
24
26
32

174
184
21
24
26
29
36

20,5
23
27
29
32
39

26
29
32
35
43

32
35
38
46

0.1оде
0.15*2одеодеоде
04
0.3
04
04
0,4
0.4

3.7 
44
4.4 
44 
<3
4.7
5.4
5.0
5.0 
54
6.1
4.8
4.5

235
180
140
90
68
60
58
45
40
35
32
22
18

<1

Индекс а б В Г Д е
1

Ж I
►
1 3 И К Л м н о Л Р с т



**По­
зн­
ани

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ
Развертываете опсрсгав, Rz20~.Ral.25, 9Д 7*<  квалвтет 

Сталь жаропрочны 12Х18Н9Т
Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Вертикально- я ралвадьво-сверлнлькые станки 
N j -  Ц «Л 0  кВт

Рашртки из стали P6MS

Карта 26, лист 2

Каалитет 
и пара­

метр ши- 
роховь* 
«тости

Обра­

ботка

двумя
разверт­
ками;
7...6
кзалитет,
Ка2,5...

Ral,25

Индекс

Диа­
метр

обраба-
Длина отверстия /. мм, ДО

тывае*
мой

поверх-
ноет

to 1S 20 25 30 40 50 60 $0 100 125 150 175 200 220 250 2Т; 500

0. мм, 
до Время 1на поверхность, мин

5 0,8 0,97 U5 1,3 1,4 и 205 - — — — - - - - - - —

8 1.05 и 145 1.75 2,0 235 2.8 3,3 4.0

10 и 1,4 1.85 1.9 2.15 235 3.0 ЗД5 44 53 7,0

15 13 1,8 2.1 2,4 2.65 3.0 3.65 44 5,0 6,0 8.0 9,5 1t1 _

20 2,05 2,45 2,8 3,15 J4 4,0 4.7 54 64 8,0 10 12 14 — - - - -

25 23 2,65 3.0 3.4 3.8 435 5.0 6,0 7,0 83 И 13 15 17 — - - -

30 - 2,9 3,3 3.75 4,15 4,8 53 64 74 93 12 143 163 183 21 23 - -

35 - 3,8 44 4,8 5,5 6.0 7.0 8.0 94 И З 14 17 193 22 25 27 - —

40 - — 4.75 5,0 6.0 63 73 84 10 123 16 19 213 24 27,5 293 33 —

50 - — 6 ,0 *5 7.0 8,0 93 104 124 153 193 23 263 зоз 34 37 40 43

60 - — — 8,0 84 10 ИЗ 13 154 183 233 28 32 36 40 44 49 53

70 - — — 84 9.0 10 12 134 16 19 25 283 33 37 41 .46 50 54

80 - — — 10 11 123 143 16 19 23 29 35 40 45 51 56 61 66

а б В Г д е ж Э и к л м н о П Р с т

Режимы резания

So-
мм/об

V, п, 
ч / об/ 
мин мин

0,25-
0,4оз-
0,45

0.35-
0,5

0,4-
аб

0 ,4-
0,6

0 ,4-
0,6
0,4—
0,6

0,45-
0.6

0,45—
0,6

0,45-
0,6

0,45-
0,6

03-
0,65оз-
035

2,4

2,9

3,0

33
3,8

23

4,7

33

4.6

4.7 

4,2 

43 

43

150

118

95

75

60

55

50

40

375

30

25

22
18

N„,
кВт

<1



Поправочные коэффапневты ва время обработки дав измененных условий работы
в зависимости от:

Обрабатываемой стали Группа стали 12Х18Н9Т Х23Н18 
(ЭИ 417) 
Х18Н12Т-А

ЭИ-48) ЦЖ5-Л ЭИ-«07А ЭИ-766

Коэффициент 1.0 и 1.2 1.35 2.1 3,7

Числа одинаковых отверстий 
в детали

Число одинаковых 
отверстий

Доз 4...10 11...25 Свыше 25

Коэффициент № 0,9 0,85 0.8

Матиа материала режущего 
инструмента

Марка материала 
инструмента

Р6М5 Р6К5; Р6МЗ; Р10К5Ф5

Коэффициент 1,0 0.85

Примечание. При развертывании гл>хих отверстий время по карте принимать с коэффициентом К —1,1.



Н Е П О Л Н О Е  Ш Т У Ч Н О Е  В Р Е М Я

Сверление отверстий, Rz80* 14...12 кеалятет 
Медные сплавы, НВ — 0,98...137 ГПа и алюминиевые

Ед и н и ч н о е  и ме л к о с е р ийн о е  п р о и з в о д с т в о

I T f y T ir n i не К  ^  ......... .. . « T m b t f  СГД к Я
™ 2^10 кВт

Сёерм спира 1ьные из стали Р6М5

Карта 27

м
по-
зи*
ими

Диаметр 
обрабаты­
ваемой 

поверх­
ности D. 
мм, до

Длииа отверстия /, мм, до Режимы резания

10 15 20 30 40 50 60 80 100 125 150 175 200 225 2S0 275 300 so-мм/об

i

11
V * ,  П,

м мин , об/мин 
1

1 1Время на рабочий ход, мин
I 2 0,18 0.4 0,09 12Д ! 2000

< 1

2 3 0,16 0,35 0.40 ОЗО..Д15 19 ..11Д 2 0 0 0 . .1 2 0 0

3 5 0 ,1 2 оз 03 03 035 0 ,6 03» 03 233*.14 1500...900
4 б 0,13 0,15 0,16 0,4 0,45 035 0,65 03...03 23 .14 1200...750
5 8 0,13 0,15 0,16 035 0,45 од 0.65 0 .8 0Д..03 28... 14 1120...560
б 10 0,13 0,15 0,16 035 0,45 03 035 03 0.9 - - - - - - - - 03-0,4 30 ,.15 950 .47S
7 12 0,18 0 ,2 0 031 038 03- од 0,65 0 .8 03 и 03..Д43 30 .19 800...500
8 16 0,18 0 ,2 0 032 0 3 8 од 0Д1 030 0.7 0,85 и 1Д 1Д 0.7...0Д 30 ..173 600...355 1Д-

од
9 2 0 0,18 0 3 0 033 0 3 8 од озз 037 0.73 0.85 1,04 1Д 1 .6 1Д5 — — — — 0 .8 ..Д6 30. .19 475..300 1.7...

од
10 25 0,19 0 Д2 034 038 038 032 037 0.46 0,85 1 ,0 и 1*45 1 ,8 2 ,1 2Д — 1.0...0.75 293.» 183 375..335 2 Д...

1Д
И 30 0,25 036 038 озо 034 0 3 8 0,43 0 3 0 03 1Д5 1Д м 1,85 2Д 2Д 2 ,8 3,0 1,0 - 0 ,8 28...18 300...190 3,0...

13
Индекс а 6 * г д е ж э и К л м н О п Р с



Поправочные коэффшшевты па врем* обработав длл аппишп условий работы
в зааясвмоств on

Обрабатываемого
материала

Материал Медные сплавы Алюминиевые сплавы

Твердости обрабаты­
ваемого материала

Твердость мате- 
риала, ИВ, ГПа, 
Ов . ГПа

HB<U7
ГПа

HB>U7
ГПа

Силумин и литейные 
сплавы зУв-0,2...

0,66 ГПа;
НВ £5.0,64 ГПа 
(закаленный) 
Дюралюмин,$в -  0,4...

0,5 ГПа;
НВ >0,98 ГПа 
(закаленный)

Силумин и литейные 
сплавы,огв~0Д...

ОД ГПа;
НВ<0.64 ГПа. 
Дюралюмии. Ов -0 ,3 ...

0,4 ГПа.
ИВ <0,98 ГПа

Дюратомин, 
<Ув-0 ,2 ... 

03 ГПа

Коэффициент В U5 0,6 0.7 0,6

Числа одинаковых 
отверстий

Число отверстий До 3 4...I0 11...25 Свыше 25

Коэффициент 0 0.9 0,85 0.8

Жесткости детали или 
крепления (для D 
свыше 12 мм)

Условия обра­
ботки

Д е т ь  и установка жесткие Неустойчивые или тонкостенные детали

Коэффициент 1.2

Приме ча ния :
Ь Неполное штучное время предусматривает сверление отверстий без выдерживания размера по длине В случаях необходимости 

выдерживания размера к времени по карте добавлять время на измерение в размере 0,15.* 0J мин.
2. При сверлении глухих отверстий время по карте принимать с коэффициентом К •* 1,1.

* Большие пределы значений скоростей резания приведены для обработки отверстий /<3D; меньшие пределы соответствуют 
j  длинам /> 3D.



St
НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ

Рассверлившее отверстий, Rz80, 14...12 квалитег 
Медные сплавы, Н В-0Д«1,37 ГПа ■ алюминиевые

Ед и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Вертикально- спикы

Сверла спирыьные из стали РбШ

Карта 28

Н
ПО­
Ш­
ЛИН

Диаметр 
обрабатыва­
емой поверх­

ности D, 
мм, до

Диаметр 
предвари­

тельно обра­
ботанного 
отверстия 
б, мм. до

Длина отверстия 1. мм, до Режимы резания

20 25 30 40 50 60 80 100 125 150 175 200 225 250 275 300
мч об

V,
м/мин

1

а.
об/мин &

Время на рабочий ход. мин !
1
2

25 10
15

0,15
0,14

0,18
0,16

о д
0,18

о д
о д

036
033

о д
о д

034
озо

0,40
035

— 0.7 1 473
0.8 \•

600 1.1

3
4
5

30
10
15
20

0,22
0,21
0,19

о д
о д
о д

0,29
0.27
0,25

033
030
037

037
033
озо

0.43
0.40
036

озо
0,45
039

037
031
0,45

0,65
038
031

0,75
0.67
ОД — - — — — —

0.7 373 
0.8 ‘
035 '

1

400 и

6
7
8

40 15
20
30

0,23
о д
0,19

027
0,25
0,23

031
0Д9
036

036
032
039

0,41
036
032

0,47
0,42
038

о д
0.47
0,42

0,63
035
озо

0,72
0,65
036

ОД
0,73
ОД

035
0,83
0,72

1.05
озз
0,80

MS
М
ОД — —

0.8
035
U

37 ,5 300 м

9
10 
11

50 20
30
40

0,27
0,22
ОД

о дод
о д

038
037
039

0.43
ОД
ОД

030
0.42
038

037
озо
0.44

0fit 
ОД 
о д

0,78
0,67
0,60

озо
0,78
0,68

1.05
озо
0,80

1Д
1JOOод

1,40
U5
1,00

1Д
1Д
1.10

1.70
МО
1Д

-
** 0.8

035
1-1

37 235 2,0

12
13
14

«0 30
40
50

ОД
ОД
ОД

0,40
о д
о д

0,46
0,41
037

034
0.46
0,42

0.62
033
0,46

0,70
0.60
озз

озо
0,70
0,60

1.00
0,80
0,70

1.10
озз
0,83

1Д
1,10
ОД

1Д
1 д  
1.10

1Д
1,40
1Д

1Д
1Д
МО

2,00
1,70
1Д

2Д
1Д
1Д

ОД
035
U

36 190 2£

15
16

80 40
50

ОД
ОД

0,42
0,37

озо
0,43

о д
0,49

0.64
035

0.72
0,63

0.83
0,70

037
0,82

U5
ОД

1Д
1.10

1Д
1Д

1.70
МО

1Д
1Д

2,10
1.70

2Д
1Д

2,40
2,00

ц>
U

37,5 150 33»

Индекс а б в Г д е ж э И К Л м н 0 П Р



Поправочные коэффнпненш ва время обработка для взмевеввых условвй работы
в заввсамостн от:

Обрабатываемого
материала

Материал Медные сплавы Алюминиевые ставы

Твердости обрабатыва­
емого материала

Твердость мате­
риала, НВ, 
ГПа; о, * ГПа

НВ< U7 
ГПа

НВ> 1,37 
ГПа

Силумин и литейные 
сплавы, « 0 ,2 ...

0,66 ГПа;
НВ >0,64 ГПа (заиленные). 

Дюралюмин. 0 в—0,4... 
0,5 ГПа;

НВ>0,98 (закален­
ный)

Силумин и литейные 
сплавы, 0 0  — 0 .1 ...

0,2 ГПа.
НВ 0̂,64 ГПа. 
Дюралючин. 0 0 —0 ,3 ... 

0,4 ГПа;
НВ < 0.98. НВ ̂  0,64 
ГПа

Дюралюмин,
о,-0,2...0,Э

Коэффициент U5 0 , 8 0.7 0 , 6

Числа одинаковых 
отверстий в одной 
детали

Число отверстий До 3 4... 10 11...25 Свыше 25

Коэффициент 0 0,9 0,85 0 . 8

Примечание. При рассверливании глухих отверстий время по карте принимать с коэффициентом К * 1,1.



Ед

НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ
Зеикеровше отверстий, Rz40, И квалнтет 

Медные сплавы, НВ-0Д.1Д7 ГПа а алюминиевые
иничное и мелкосерийное производство

Вертикально- ■ радвально-снерляльиые станки 
N j  «  2JL.10 кВт

Зенкеры из стоил Р6М5

Карта 29

>4 Диаметр Глубина Длина отверстия /, iмм, до Режимы резания
пози­ции обрабатывае­мой поверх­ности D,

резания t, мм. до 25 50 75 100 125 150 175 200 225 250 275 300 vмм/об
1 V,м/чин п.об/мин &

мм, до
Время на рабочий ход, мин 1

I
11
1

1 1$ од 035 035 0,4 0,45 0,6 - - - - - - 0,7 !! 30 600
2 20 од 035 035 0,4 0,45 0,6 0,65 0,75 0,8 - - - о.9 :: 28 450
3 25 0Д5 03 035 0,45 од 0,65 0.75 0.8 0,9 1,05 - - 1,0 27 345
4 30 0Д5 03 0,4 0,5 0,65 0,75 0,8 03 1,0 1.15 135 - 13 26 275
5 35 0Д5 035 0,43 0Д5 0,65 0,8 0,9 037 1,15 135 135 1.45 13 25 230
6 40 I...2 од 038 03 0,6 0,7 0,85 0,95 1,05 U 135 1,45 1Д5 1,4 22 180 и
7 45 од 0,4 033 0,65 0,8 0,9 1,0 1,15 135 1.45 1,6 1Д 13 22 150
8 50 0Д2 0,43 035 0,7 0,85 0,95 1.1 U 1,4 135 13 М 1.6 20Д 130
9 60 0Д5 0,47 0.6 0,75 0,9 1,0 М5 13 13 1.65 1.8 !Д 1,8 20Д 110

10 70 0Д5 0,5 0,65 0,85 1,0 1,15 13 1,45 1,6 1,85 2,0 2Д5 1,9 19Д 90
И 80 0,4 035 0,7 од и 13 1,45 1,65 1.9 2,1 235 2,4 2,0 19 75

Индекс а б В г д е Ж 3 И К Л м



Поправочные коэффвпненты на время обработка для взмевевных условвй работыв зависимости от:

Обрабатываемого
материала

Материал Медные сплавы Алюминиевые сплавы

Твердости обрабатыва­
емого материала

Твердость мате­
риала, НВ, ГПа; 
Ов, ГПа

Н В < Ц 7
ГПа

НВ >  1,37 
ГПа

Силумин и литейные 
сплавы, а8 -0,2.~ 

0,66 ГПа; 
НВ> 0,64 ГПа. 
Дюралюмин, 
0 В-О,4.,.О,5 ГПа; 
НВ> 0,98, ГПа 
(закаленные)

Силумин и литейные 
сплавы, <!в-0 ,1 ...

02  ГПа; 
НВ<0,64 ГПа. 
Дюралюмин, 
а в - 0,3...0,4 ГПа; 
НВ < 0,98 ГПа

Дюралюмин, 
0 ,  -0 ,2 ... 

0,3 ГПа

Коэффициент 0 1.25 0,8 0,7 0.6

Числа одинаковых 
отверстий в одной 
детали

Число отверстий До 3 4...I0 и .. 25 Свыше 25

Коэффициент 0 0.9 0,85 0.8

Состояния поверх­
ности

Поверхность Без корки С  литейной коркой

Коэффициент 0 и

П р и м е ч а н и е .  При зейгеровании глухих отверстий время по карте принимать с коэффициентом К — 1Л.



НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ Вертикально* н радиально-сверлильные статен 
N*-**.„10 кВт

Развертывание отверстий, XtULKiZS, 9-А  квалнтет;
Ra23~R*l Д5, 7„.6 квалнтет 

Медные сплавы, ИВ-Ф^ЛД? ГПа в алюмнввеаые
Развертки из стали P6MS

Е д и н и ч н о е  и м е л к о с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о Карта 30. л и с т  1

мпо­эм-ими

Характер обработки, параметр шерохо­ватости, квалитет

Диаметр обрабаТы- ваемой поверхно­сти D, мм, до

Длина отверстий /, М М , ДО Режимы резания

10 20 30 40 50 75 100 125 150 175 200 225 250 275 300 5о»
мм/об

V.
м/мии

Л .

об/мин
Время на поверхность. мин

1 Обработка одной 5 а » 0,16 0,18 0.19 од — — — 1.5 8.0 500
г разверткой; 8 0,16 0,18 0,2 0Д2 0,24 0,29 М 9,0 350
3 Ri20..Ra23, 1 0 0.17 0,19 0 ,2 1 0,24 0.26 0Д2 038 - - — — — — * 1,7 8Д 270
4 9..,8 квалитет 15 од 0.22 035 0,28 0,32 0Д9 0,47 035 - - - - - — — 1,9 8.5 180
5 2 0 0,24 0,27 ом 0,36 0.4 015 0 , 6 0,71 0,82 ДО 8,0 125
6 25 0,27 *31 ом 0,42 0,48 <*59 033 0,86 1,0 1,15 2Д ДО 90
7 30 0,32 *37 0,44 031 0,58 0,73 031 U 1Д5 1.45 1.8 — — — — Д4 *0 63
8 35 0,39 0,45 033 0,62 *7 *87 М 13 М V 1Д Д1 — — — Дб зд 50
9«А 40 *45 052 0,62 0,72 0,82 1.0 1,25 13 1.75 ДО Д25 Д5 Д75 3,0 3,25 Д7 S.0 4010 т а 50 *53 m 0,72 0,83 0.94 1.1S 1,4 1,75 ДО Д25 Д55 Д8 3.1 3,35 3.65 3.1 4Д 31311 60 *6 0,69 0 , 8 0,94 чде 1Д 1,6 2Д Д6 Д9 ЗД5 ЗД5 3,9 43 3,4 4,7 25
12 70 0,62 0,72 0,85 0,99 U М5 1,7 2,05 2,4 Д75 ЗД5 3,4 Д75 4,1 4.4 3,6 4,4 223
13 80 0,65 075 0,89 1,05 1Д 1,45 1,8 2 , 2 Д5 Д9 3,25 3,6 3,95 4,3 4.65 3,8 5,0 2 0



18

19

20

21

22

23

24

25

26

5 0,36 0,4 0,47 043 0,6 13/0,8 8,0/4,2 500/270

8 0,41 0,49 0,58 0.68 0,77 0,98 13/0,8 9,0/43 350/180

10 Q/И 0,52 063 074 0,85 1,1 135 1,7/1,0 84Д9 270/125

15 055 0,65 0,78 0,91 1,05 1.3 1.65 1.95 1,9/1,2 84/4,2 180/90

20 0,68 0,8 097 1,15 и 1,65 2,05 2.45 2,85 2.0/I.41 8,0/4,0 125/63

25 0,78 0,93 1.15 us 145 1,9 2,4 2,9 3,4 3,9 - - - - - 2.2/13 7,0/3.9 90/50

20 0,92 и U5 1.6 1.85 2.35 3,0 3,6 4,2 4,85 53 - - - 2.4/13 6,0/3,8 63/40 <

35 US 135 1.6 1.9 2,2 2,7 3,4 4,1 4,8 S3 6,0 7,0 - - 2.6/1.5 5(5/4,1 50/37,5

40 и 1,45 1.75 2,05 235 2,9 3,65 4,4 5,0 6,0 63 73 00 9,0 94 2,7/1,7 5,0/34 40/314

50 1,45 1,7 2,0 2,35 2,1 3,3 4,15 5,0 6,0 63 73 8.5 9,0 10,0 П,0 3,1/1,9 4.9/3.9 314/25

60 i.6 1,85 2,25 2.6 3,0 3,65 4,6 5,5 63 7,5 8,5 93 10,0 н,о 12.0 3.4/2.2 4,7/3,8 25/20

70 1,65 1,9 2,3 2.7 3,05 3,75 4,7 6,0 63 7,5 83 10,0 105 ИЗ 123 3,6/2,4 4,4/3,9 22,5/18

80 1,75 2,05 2,5 2,9 3,3 4,0 5,0 6,5 73 83 93 юз из 123 134 3.8/2.6 5,0/3,8 20/15

a

.
6 В

►
Г

к
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к

и
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к
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НЕПОЛНОЕ ШТУЧНОЕ ВРЕМЯ Ве^пшио* « разихльао-сверлндьаые ставка 
Na -  2Лм!0 кВт

Pampnname отверстий, Rz20..«Ra24f 9...8 квалнтет;
|Ь2ДЧЯ «1Д  7—6 квалвтет 

Медные сплавы, НВ — 0#98~.1Д7 ГПа в алюминиевые
Развертки из стали Р6М

Единичное и мелкосерийное производство Карта 30. лист 2

Поправочные коэффициенты ва время обработки для измененных условий работы

Обрабатываемого
материала

Материал Медные сплавы Алюминиевые сплавы

Твердости обрабатывав* 
мою материала

Твердость обраба* 
тываемого мате­
риала, НВ, ГПа, 
о , , ГПа

НВ<
U7
ГПа

нв>
Р7
ГПа

Силумин и литейные 
сплавы, 0f «0,2.. .0,66 
ГПа; НВ^0,64 ГПа 
(закаленные). Дюра- 
люмин,0й-*О,4..Д5 
ГПа, НВ^0,98 ГПа 
(закаленный)

Силумин и титеиные 
сплавы. о*~0Л..Д2 
ГПа; НВ<0.64 ГПа. 
Дюралючин.о, —0,3...

0,4 ГПа; НВ<0,98 
ГПа

Дюралюмин, 
о**" 0,2L.<U 
ГПа

Коэффициент ЕЛ 1.25 0.* 0.7 0,6
Числа одинаковых отвер­

стий в одной детали
Число одинако­

вых отверстии
ЛоЗ 4...10 11...25 Свыше 25

Коэффициент © 0,9 0,8$ 0,«

Примечание.  При развертывании глухих отверстий время по карте принимать с коэффициентом К -  1J .



ВРЕМЯ ПЕРЕРЫВОВ НА ОТДЫХ И ЛИЧНЫЕ ПОТРЕБНОСТИ 
Сре д не с е рийное  произ водство

Все типы станков

Карта 31

н Характер Масса детали. Машинно-ручное Оперативное время операции,, МИН, до
0038- подачи кг, до время а оперативном.
ВДВ %

0,2 0,5 1,0 и выше

Время от оперативного

1 20 6 5 4
2 1 40 6 6 5
3 80 7 7 7

4 20 7 6 5
5 5 40 7 6 6
6 Ручная 80 7 7 8

7 20 _ 7 5
8 10 40 7 б
9 80 — 8 8

10 20 п 8 7
11 20 и выше 40 — 8 8
12 80 — 8 9

)3 Механическая - - 4 4 4

Индекс а б В



s ПОДГОТОВИТЕЛЬНО-ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ 
Время hi «бслужввавве рябочего м е т

С р е д н е с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о
Вертикально- ■

Карта 32
L На валадку стайка, инструмента а

м
по­
зи­
ции

Вид обработки и наладки
Число режущих Наибольший диаметр сверления, мм. до
инструментов в 

наладке, шт.» до 6.» 12 |1 35 |I Я» | 100
Время, мин

3 10 12 12 14 151 Обработка отверстий 6 И 14 14 16 17
Свыше б 12 1S 15 18 20

2 Групповая обработка деталей (с частичной подналадкой 3 8 9 9 10 11
станка без смены зажимного приспособления) б 9 11 11 12 13

Свыше б 10 12 12 14 16
И. На получение инструмента а приспособлений до начала в сдачу ах после окончании обработки

3 Получение инструмента и приспособлений исполнителем работы до начала и сдача их после окончания обра­
ботки партии деталей

IIL Добавлять к времени ва наладку ставка
5..Л

4 При установке зажимного приспособления на стол станка подъемником 3
5 При обработке с дополнительным столом 3
б При обработке с многошпиндельнои сверлильной головкой 20

7 Установить программоноситель в считающее устройство и снять 1.0
Время на обслуживание рабочего места, 7» от оперативного

Наибольший диаметр сверления, мм, до Время, % от оперативного

б» Л 2 3,5
35 4,0
50 4,0
75 4,5
100 5,0



1

~2

3
4
5
б
7

_8
9

10
11
12
13
14
13
16
17
18
19
20

ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ Вертикально- ■
е д н е с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Карта 33, л и с т  1

Число Масса детали, кг, доСпособ
установки

Состояние
установочной

Характер
выверки одновременно 025 02 13|L l _ 5 □ l . 20 30*

детали поверхности устанавливае­
мых деталей Время, мин (на комплект устанавливаемых 

деталей)
Без креп* 

лени*
- - 1 0,07 0,08 0,09 0.1 0.11 0,14 0,16 03 035

С крепле­
нием од­
ним бол­
том и 
планкой

1 031 034 038 0,44 0,48 03 035 0.6 0.7

Обработан­
ная и ПИ 
необра­
ботанная 
(отливка)

Без вывер­
ки

1
2
3
4 
6 
8

0,43
03
1.15 
13
2.15 
2,8

0,46
0.85
1.2
13
23
3.0

03
0.9
13
1,7
23
3.2

035
1.0
13
1.95
2.8
3.7

0,65
U5
1.8
23
3.3
«  ;

0.7
135
1.95
23
3.6

;43

0.75
1.45
2.1
2,8
4.0
5.1

0,85
1.6
23
3.0
4.4
5.7

1,7
2.9
3.9
4.9 
6.6 
83

На столе с 
крепле­
нием дву­
мя бол­
тами и

Необрабо­
танная
(отливка)

Выверка 
простая 
(по конту 
ру нераз­
меченной

1
2
3
4 
6 
8

0.8
13
и
2.8
4.0
53

0,85
1.6
23
3.0
43
53

0.9
1.7 
2.4 
33 
435.8

1.0
1.8
2.6
3.4
43
63

и
22
3.2
42
6.0
7.8

1.4
2.7
3.8
5.0
7.1 
93

1.65
3.1
43
5.8 
83
10.8

2.1
3.7
5.4
7.0
10
13

23
5.0
7.0 
83 
12.4 
15.8

планками

Обработан­
ная

поверх­
ности) 1

2
3
4 
б 
8

0,6
1.15
1.7
23
3.0
4.0

0,65
13
1.75
23
33
43

0.7
13
1.8
2.4
33
43

0.75
1,4
2.0
2.6
3.8
4.8

0.9
1.7
23
32
4.6
6.0

1.1
2.1
23
3,8
53
7.1

135
2.4
3.4 
43
6.4 
83

13
2.8
43
5.4
7.7
10

23 ~
3.8 
5.4
6.8 
93 
123



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ 
С р е д н е с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Вертикально- я радвально*сверлильные станке

Карта 33, л и с т  2

по­
зи­

ции

Обрабатываемый
материал

Способ
установки
детали

Состояние
установочной
поверхности

Характер
выверки

Число
одновременно 
устанавливае­
мых деталей

Масса летали, кг, до
0*25 I1 0.S 13 3 11 * !1 * 1 »  11 20 30т

Время, мин (на комплект устанавливаемых 
деталей)

21 На столе Необрабо- Выверка 1 U и 1.4 1,6 1.9 2.1 2,3 2,6 3,6
22 с крепле* тайная сложная 2 2,2 2,4 2,6 3.0 S i 34 43 4,8 63
23 нием дву* (отливка) (по разме 3 зз 3,5 3,8 4.3 5.1 5,6 6,2 7,0 8,9
24 мя бол* точной 4 4*1 44 44 5.6 66 74 8,0 9,0 ИЗ
25 тами и риске) 6 5,9 7,0 8,0 9.5 104 ИЗ 13 15,7
26 планками 1 0*85 0,9 1,0 1.15 1.35 1*5 1,65 13 2,6
27 Черные металлы Обработан­ 2 1*5 1,7 14 2.1 2.5 2.8 3,0 3,4 43
28 ная 3 23 2*5 2,7 3,0 3.6 4,0 4,4 5*0 63
29 4 2$ зз 3,5 4,0 4.7 53 5.7 6,4 8,0

J 0 6 4*2 4.6 5.0 5.7 6.8 7,5 83 93 ИЗ
32 На столе Обработан­ Без вывер­ 2 0,47 046 0*66 0*86 0.95 14 2,1 34 -
32 пакетом ная или ки 3 0*6 0.7 0,8 1,0 и 2,0 “
33 с креп­ необра­ 4 0,7 04 0,9 1,2 1.6 2,6 *
34 лением ботанная 6 0,85 14 13 1*5 23 3,6 ~* “
35 болтами (отливка) 8 0,95 и 1*4 1,8 2S 4,4

и план­
ками

36 Вез креп­ — 2 ом ом 0,1 ом ом 0,15 0.18 042 ом
ления

17 С крепле­ 1 ом 0,37 0,42 0,48 03 0,55 0,6 0,65 0,75
Легкие сплавы нием од­

ним бол­
том и
одной
планкой



38 Легкие сплавы На столе Без вывер- 1 0,45 0,5 045 0,6 0,7 0,75 0 4 0.9 145
39 с креп- ки 2 0,9 0,95 1,0 1,1 145 11 14 1.6 1.75 34
40 лением 3 1,25 1.3 1.4 1.7 2.0 ,; 2,2 2.3 2.5 44
41 двумя 4 1,6 1.8 14 2,1 24 2,8 3,1 34 5,4
42 болтами 6 2.4 24 2,8 3.1 3.6 !1 4,0 4,4 4 4 74

43
и план­
ками Выверка 1 0,65 0,7 0,75 04 1.0 S 14 145 1,6 2,4

44 простая 2 14 14 1,4 14 14 24 2,6 3,1 4Д
45 (п о кон­ 3 1,« 14 2,0 24 2Л 34 3,7 4,6 5,9
46 туру не­ 4 2,4 24 2,6 24 34 44 5,0 54 7*5
47 разме­ 6 3,3 3,6 34 44 5.1 6.1 7.0 84 10,4

ченной
поверх­

Обработан* ности)

48
V  В̂ Я* w  я# Р OOP о

ная Выверка 1 и 1.4 14 14 2Л 24 24 24 4,0
49 сложная 2 2,4 и 24 34 г э 44 4,7 54 6,9
50 (по разме­ 3 3,5 3.8 44 4.7 5,6 64 64 7.7 9,8
51 точной 4 4,5 5.0 5,4 64 7J 8.0 8 4 9 4 12,3

риске)
1

* В позициях 3...30 и Э6...51 время для массы 30 кг приведено на крепление 4 болтами и планками

М
пе­

Способ
установки

Подъемником . 11 Мостовым краном
Состояние

установочной
Характер
выверки

Число J 
одновременно Масса детали, кг, до

ти­
ции

детали поверхности устанавливае­
мых деталей 30 S0 200 500 1000 30 SO | 200 { soo 1000 2000 3000

Время, мин (на комплект устанавливаемых деталей)

Установить в спять деталь подъемником, крапом
0,85 I 1,1 I 1,4 I 1,8 I 2,1 I 2.4 I 2,6 I 2.9 ! 3,3 I 3,652 Без креп- I 4,1 4,4



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ 

С р е д н е с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Вертикально- ■ радиально-сверлильные

Карта 33. л и с т  3

Подъемником Мостовым краном
J* Способ Состояние Характер Чисто Масса детали, кг. ДОпо- установки установочной

поверхности
выверки одновременноэи-

ции
детали устанавливав 

мых деталей 50 80 200 500 1000 30
“  1 ” !

i
$оо !

!
1000

1
2000 3000

Время, мин (на комплект устанавливаемых деталей)
53 С крепло- 1 1Д5 1.4

11

нием
одним
болтом jк
и план­
кой

1

54 С крепле­ Обработан­ Без вывер­ 1 1,9 2,3 3,4 34 _
нием ная или ки
двумя необрабо­
болтами танная
и план­
ками

(отливка)

55 1 2,4 3 f i 3,6 4,4 5,0 3,9 44 5.1 5,9 64 7,3 7,856 2 3,9 44 5,9 7.1 8 Д 5.4 64 7.4 8,6 9.7
57 3 5,3 64 7,8 94 10,9 64 8,0 9 J 11 12,4 —

58 4 6,4 7.9 9.6 11 — 74 9.4 ил 124 — —
59 6 8,6 10,6 12,8 154 — 10,1 12,1 14.3 17 — —
60 8 10,6 13 15,7 19 — 12,1 144 17Л 204 ”” — —



61
62

63
64
65
66

На столе с креп­лением четырь­мя бол­тами и планка­ми

Необрабо­
танная(отливка)

Выверка простая (по кон­туру не­разме­ченной поверх­ности)

1
2

3
4 
6 
8

3.5 
6,1 
8,4
10.5
14.5 
18,2

4.3
7.4 
10,2 
12.7 
17,6 
22

5,1
84
12,2
15.3
21
26,5

6,2
10.7
14.7
18.4
25.4

7,1
12,3
16.8

5,0
7,6
9,9
12
16
19,7

5.8
84
11,7
144
»,1
234

6*6
10*4
13
16*8
22*5
28

7,7
12,2
16*2
19.9
26.9

8.6
13,8
184

9,6 104

67 Обработан- 1 3,0 3.6 4,3 5,2 6,0 4,5 5,1 5*8 6.7 74 83 83
68

ная 2 5*0 6.1 7,3 8,7 10 64 7,6 8*8 104 114 - -
69 3 6*8 8,2 9,9 11,8 13,6 84 9,7 11*4 134 15,1 - -
70 4 8*4 104 12.2 14.7 - 9.9 11,7 13*7 164 - - -
71 6 1U 13,8 16,6 194 - 124 15*3 18*1 21,4 - - -
72 8 14,1 17,1 20,5 24,7 - 15,6 18*6 22 264 — — —

73 Необрабо­ Выверка 1 4,5 5*7 7,1 8*9 10*5 6.0 7*2 8*6 10*4 12 13*9 16,9
74 танная сложная 2 8,7 11*1 13*7 17,2 20,3 104 12*6 15*2 18*7 21,8 — —

75 (отливка) (по раз­
метом* 3 12,8 16*2 20 25 29*8 144 17,7 21*5 26*5 31*3 - -

76 ной рис­ 4 16,9 21,5 26,5 33*2 - 18,4 23 28 34*7 — - -
77 ке) 6 25 31,5 39 48*8 - 264 33 40*5 50,3 — — —
78 Обработан­ 1 4*0 4,9 6*0 7*3 8.5 5.5 6*4 7.5 8*8 10 11.4 12,4
79 ная 2 7,1 8.8 10*8 13,2 15.4 8,6 10*3 123 14*7 16*9 —
80 3 10 12,5 15*3 18*7 21,7 114 14 16.8 20 23,2 — —
81 4 12,8 15,9 19*5 23,8 - 144 17*4 21 25*3 — — —
82 6 18*1 22,5 27,5 33,6 - 19,6 24 29 35,1 ~



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ Вертакальао- ■ радиально-сверлильные станка
С р е д н е с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о Карта 33, ЛИСТ 4

>* Обрабатывав Способ уста- Состояние устано- Характер Число одно- Масса детали. кг, доno*
1H*

емыйматериал иоекидетали •очнойповерхности выверки временно
устаивали- 0,25 0,5 1,0 3J0 J-0 1 *.0 12 20 30ааемыхдеталей

Врема, мин <иа комплект устанавливаемых деталей)

83
84
85
86
87
88 
89

Черные 
металлы 
н мед­

В тисках 
с винто­
вым зажи 
мом

Обработанная 
<или необра­
ботанная
из проката) Без вывер­

ки

1
2
3
4 
6 
8 
10

0.2
0.31
0.39
0,47
0.6
0.7о.»

0,21
0,32
0,40
0,49
0,65
0,75
0,85

0,22
0.33
0,43
0,50
0.7
0,8од

одз
0Д7
0,50
0Д5
0.75
0.9
1.0

0,29
0,44
0,6
0.7
0.90
1.05
1.2

0,32
0,50
0,65
0,8

0,35
0,54

од 0,44

90
ные
сплавы Необработан­

ная (отлив-
1 0,24 0,26 0,28 0.31 0,32 0,36 0,41 0,46 0,50

91
И)

С выверкой 1 0,60 0,65 0,7 0,8 0,85 1.0 и U 1.4
92
93
94
95
96
97 

_98

В тисках с 
пневмати­
ческим 
зажимом

Обработанная 
(или необра­
ботанная из 
проката)

Без вывер­
ки

!
2
3
4 
6 
8 
10

0,11
0,18
0,24
0,30
0,40
0,5
0,6

0,12
0,20
0.27
0,34
0,45
0,55
0,65

0,13
0,22
ОД
0Д7
0,50
0,6
0,75

0,15
0,26
0,35
0,43
0,60
0,75
0,85

0,22
0,37
0,50
0,60
0,85
1,05
1.25

0,26
0,44
0,60
0,85

0,3од 0,36 0.4

99 Необработан- 1 0,18 0,19 0,21 0,24 0,27 0,31 0,35 0,41 0,45

100
ная (отливка)

С выверкой 
рейсму­
сом

1 0.6 0,65 0,7 0,75 0.85 0,95 U и 1.45



101
102
103
104

Черные 
металлы 
и медные 
сплавы

В тисках с 
эксцентри­
ковым за­
жимом

Обработанная 
(или необра­
ботанная из 
проката)

Без вывер­
ки

1
2
3
4

0,13
0,19
0,24
0,29

0,14
0,21
0,26
0,31

0,15
0.23
0,3
0,35

0,18

0,35
0,41

0Д2
0,32
0,41
0,5

0,25
0,38
0,49
0,6

0,29
0,43

0,34 0̂ 4

*

105 В самоцент- 
рируюших 
призмати­
ческих ти­
сках

Без вывер­
ки

1 0,1 0.11 0,12 0,14 0,15 0,18 0,21 0,27 —

М Обрабатываемый
по- материал 
зи- 

ции

Способ
установки

летали
Состояние

установочной
поверхности

Характер Число од- 
выверки повременно 

устанавли­
ваемых 
деталей

106
107
108 
109 
ПО

11)

112

В тисках с 
винтовым за­
жимом

Обработанная

Необработан­
ная (отлив­
ка)

1
Без вывер- 2

ки 3
4
6

1

С выверкой 1
рейсму-

1)3
114
115 
1)6 
117

Легкие
сплавы

118

119

сом

В тисках 
с пневматиче­
ским зажимом

Обработанная Без вывер­
ки 3

4

Необработан­
ная (отливка)

6

1

С выверкой 1 
рейсму­
сом

0,25 0,50 1,0 3,0

0,22
0,34
0,43
0,47
0,65

0,26

0,65

IЙ2
Л0|44

0,2

0,65

0,23
0,35
0,44
0,50
0,7

0,29

0,7

$
i
0,21

0.7

Время, мин

0,24 
0,36 
0,47 
0,55 
0,75

0,31

0,75

0,14№
8#
0,23

0,75

0.25
0,41
W5
0,6
0,85

0,34

0.9

8:8
8$0*65

0,26

0,8

5,0

0,32
0,48
0,65
0,75
1,0

0,35

0,95

0,240А1
0,55
065
0*95

0,3

0,95
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ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА УСТАНОВКУ И СНЯТИЕ ДЕТАЛИ Вертшсальво* и радвальяо-сверлильные станке
С р е д н е с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о  -------- ---  -  ■ ■ —----- — --------------- ---

Карта 33, л ис т  5

м Обрабатываемый Способ Состояние _ Характер Число од­ Масса детали, :кг, допо»эн-
цми

материал установкилетали установочнойповерхности выверки новременноустаивали- 11 0.50 |1 1.0 11 М  11 S.0васмыхдеталей
Время, мни

120
121
122
123

В тисках с экс­
центриковым 
зажимом Обработанная Без вывер­

ки

1
2
3
4

0,14
0.21
0,26
0,32

0.15
0.23
0,29
0.34

0,16
0,25
0.33
0.39

0.2
0.3
0,39
0,45

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

124
Легкие сплавы В самоцентрирую- 

ших призмати­
ческих тисках

1 0,11 0,12 0.13 0.15 0,16

125 При установке деталей свыше указанного числа 
на каждую последующую деталь добавлять, мин 0,03 0,1 0.4 0,13 0,14

П р и м е ч а н и я :
1. В случаях крепления деталей большим (меньшим) числом болтов на каждый последующий болт добавлять (отнимать) 0,4 мин.
2. В случае необходимости дополнительного крепления детали расклиниванием или струбциной к времени по карте добавлять время в 

размере 0,15 мин на каждый клин или 0,5 мин на каждую струбцину.
3. Если при работе на сверлильных станках по условиям техники безопасности допускается установка и снятие детали без выключения 

вращения, время в позициях 1, 36,52 уменьшать на 0,04 мин.
4. При перестановке деталей время по карте принимать с коэффициентом К — 0,8.



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ» СВЯЗАННОЕ С ПЕРЕХОДОМ 
С р е д н е с е р и й н о е  п р о из в о д с т в о

Вертикально- н радяально-сверлнльаые станки

Карта 34, л и с т  1

)*по­
зи­ции Характер обработки Видподачи

Наибольший диаметр сверления, мм. до
6. .п 35 г г 50 “ Н 75 1L 100

Длина горизонтального перемещения инструмента для обработки следующего отверстия» мм. до
0 I 0 1 200 500 0 200 500 1000 II 0 . 500 !I 1000 0 500 1000

Время на рабочий ход» мм
1 Обработка на станках с — 0.02 0.03 0,03 0,03 0,04 0,04 0,04 0,04 0,06 0,06 0,06

полуавтоматическим
циклом

2 Сверление по разметке Механиче­ 0.06 0,09 0,11 0,14 0,11 0,14 0,17 0,20 0,13 0.20 0,23 0,16 0.25 0,28
ская

3 Ручная 0,05 0.07 0,09 0.12 0,09 0,12 0,15 0.18 0,10 0.17 0,20 0,12 0,21 0,24
4 Сверление по кондукто­ Механи­ 0,05 0,08 0,10 0,13 0,09 0,12 0,15 0,18 0,11 0.18 0,21 0,14 0,23 0,26

ру» рассверливание» ческая
5 зейгерование» раз­ Ручная 0,04 0.06 0,08 0.11 0,07 0,10 0,13 0,16 0,08 0,15 0,18 0,10 0,19 0,22вертывание

6 Зенкование» Верхней 0,04 0,06 0,08 <М1 0,07 0,10 0>13 0,16 0,08 0,15 0,18 0,11 0,20 0.23
цекова- плоско­ Ручная
ние сти

7 Нижней — 0,34 0,36 0,39 0,36 0,39 0,42 0,45 0.39 <М6 0,49 0,43 0,50 0,55плоско­
сти



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ, СВЯЗАННОЕ С ПЕРЕХОДОМ 
С р е д н е с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Вертикально* ■ рахяалмю-сверлвльиие ставки

Карта 34, л и с т 2

м Наибольший диаметр сверления, мм. до
ПО*

Вид
подачи

6.. 12 35 __ L 50 75 100
ции Длина горизонтального перемещения инструмента для обработки 

следующего отверстие, мм, до
0 0 200 500 0 200 500 1000 I1 ° $00 I 1000 I1 0 500 || 1000

Время на рабочим ход. мм

S Без ревер­ 0.04 0.06 0,08 A 11 л АТ Д |А А 14 0.16 0.08 0.1$ 0.18 0.11 0,20 одзV,11 v,v# V, IV V,1J

резьбы са -
t
» С ревер­ 0.08 0,12 0,14 0.17 0,15 0,18 0.21 0.24 0,16 0,23 0,26 о д 0,30 озз

| якмиt сом

i *e r “ '

i “ “
:ч

П р и м е ч а н и я :
L При сверлении с предварительной засверловкой отверстия по кондукторной втулке и последующем сверлении без втулки время по 

поз. 4 и 5 удваивается.
2. Время на проход для вертикально-сверлильных станков нормируется по горизонтальному перемещению инструмента, равному «О».
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* ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ, СВЯЗАННОЕ С ПЕРЕХОДОМ, 

НЕ ВКЛЮЧЕННОЕ В КОМПЛЕКС 
С р е д не с е ри йное  производство

Вертикально* ■ радиально-сверлильные станки

Карта 35, лист  1

N*
по-
ЭИ-

ЦИИ Наименование приемов

Наибольший диаметр сверления, мм, до

12 35 50

Время, мин
75

1 Включить или выключить вращение шпинделя
2 Изменить частоту вращения шпинделя или величину подачи

Кнопкой или рычагом 
Рычагом

0,015
0,06

0,02
0,07

0,02
0,08

0,03
0,09

Поставить и снять кондукторную втулку при внутреннем замере втулки, 
мм, до

20
40

Свыше 40

0,07
0,09
0,12

В быстро­
сменном 
патроне

Без выключения вращения 
шпинделя

Диаметр 
инстру­
мента, 
мм, до

<15
<25

<30
>30

0,05
0.06

С выключением вращения шпиндеш 0,09
0,12

В кулачковом патроне 0,17
В цанговом патроне 0,12

2 0,12
3 0,15

В конус шпинделя при конусе Морзе N* 4
5

0.18
0.20

6 0,24

Установить 
и снять 
инструмент

5



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ, СВЯЗАННОЕ С ПЕРЕХОДОМ, 
НЕ ВКЛЮЧЕННОЕ В КОМПЛЕКС 

Среднесерийное производство
Вертев

Карта 35. л и с т 2

17
IS

Установить 
и снять 
инструмент

В державку Для иековки, зенковки или подрезного ножа 
Для метчика

0.22
0.08

19 Смазал» деталь. инструмент 0.04

20 300X500 0.09
21 Повернуть деталь с приспособлением на угол 500X1000 0.11
22 Свыше 500X1000 0.14

23 Закрепить, открепить шпиндельную головку или рукав колонны 0.03
24 Обработка с выдерживанием длины по лимбу при работе с механической подачей 0.03

25 5 0.015
26 Переместить деталь или деталь с приспособлением 150*400 При мас­ 15 0.02
27 на длину, мм се, кг, 30 (1055

28 Свыше 400 до 5 0.03
29 15 0,04
30 30 0.075

31 Кантовать приспособление 15 0.06
32 30 0,12



Ямшк1льнй* ■ ми—чиы>—йят.иц|» т тDUIUMVIAIb/UMlUE. DrCJVDl* WDXMHHUL V ИЬГЬАУДиШ, 
in* DV llinuruunr D 1ГЛМПТ1Г1ГГ

Ср е д не с е р и йно е  производство Карта 35, лист  3

Время яа вьшвды сверла ян с»смеш для уделепл пижм

М по­
зиции

Диаметр 
сверла D,

Длина сверления в диаметрах сверла /, мм, до
Обрабатываемый материал 3d 4d 6d Sd iod свыше 10dмм, до

Время, мин

33 Стали углеродистые вязкие, ста* 
ли жаропрочные

1..3 0,03 0,06 0,12 0.18 047 0,40

34 10 — 0,05 0,07 0,11 0,18 0Д8

35 20 - 0,07 0,14 0J4 045 030

36 30 - 0,07 0,16 ОД» 0,49 0,70

37 Стали конструкционные, латунь и 
алюминий

1...3 0,03 0,05 0,10 0,15 045 036

38 10 — 0,04 0,06 0,10 0,15 032

39 20 - 0,07 0,13 0.20 048 0,40

40 30 - 0,07 0,15 0.27 0,42 0,60

41 Чугун, бронза 3...10 - 0,03 0,05 0,07 0,09 0,13

42 20 - 0,07 0,11 0,16 0,21 032

43 30 - 0,07 0.15 0.27 0,42 0,60



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА КОНТРОЛЬНЫЕ ИЗМЕРЕНИЯ 
С р е д н е с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Вертикально- в радиалъно-сверлжльные станки

Карта 36. л и с т  1

JS& ПО­
ЗИЦИИ Измерительный инструмент Точность измерения

Измеряемый 
размер D, 
мм, до

Длина измераемой поверхности, мм, до
10 2D 4D

Время, мин
1 13 ..I! 10 0,045 0,050 0,055
2 квалитет 25 0.07 0,08 0,09
3 50 0.09 0,10 0,15
4 Калибр-пробка гладкая двусторонняя 100 0,12 0,18 —
5 1 11—7 10 0.07 0,08 0,09
6 г квалитет 25 0,10 о.н 0,13
7 50 0,13 0,15 0,22
г  1 100 0,18 0,27 —
9 • Калибр-пробка односторонняя для проверки взаим­ 25 0,20 — —

10 ного положения оси отверстия и ториа 50 0,24 “ —
it 100 0,30 — —
12 На качку 10 0,06 0,07 0,08
23 25 0,09 0,10 0,11
24 50 0,12 0,13
15 Калибр-пробка конусная По риске 100 0,15 — —
16 с проверкой По* краске 10 0,18 0,21 0,31
17 конусности 25 0,31 0,36 0,41
1S 50 0,47 0,55 —
19 100 0,70 — —
20 На качку 10 — 0,07 —
21 25 — 0,09 —
22 50 - о,п —
23 Калибр-втулка конусная 100 — 0,14 —
24 По краске 10 — 0,24 —
25 25 — 0,31 —
26 50 — 0,37 —
27 100 — 0,45 —



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА КОНТРОЛЬНЫЕ ИЗМЕРЕНИЯ 
С р е д н е с е р и й н о е  п р о и з в од с т в о

Вертикально* ■ ради лнлъные станка

Карта 36, л и с т 2

Точность Измеряемый Длина измеряемой поверхности, мм, до
Н по* Измерительный размер. мм, доэииии инструмент измерения 5 10 13 20 30 40 ___» J “ ___

D р Время, мин

2$ 5 0,5 0,25 0,45 0,65 0,85 - - - -

29 0.5 0,28 0,50 0,70 0,90 _

30 10 1.0 0.15 0,28 0,40 0,50 0,70 — — —
31 14 0,11 0,20 0,28 0,36 0.50 —

32 1,0 0,17 0,31 0,44 0,55 0,80
33 Кали6р*пробка резьбовая 9.»7 20 14 0,12 0,22 0,31 0,40 047 0,73 0,89 —
34 двусторонняя квалитет 2,0 0,09 0,17 0,24 0,31 0,45 0,55 0,70 —
35 24 0,08 0,14 0,20 0Д6 047 0,47 0,55

36 1,0 0,19 0,35 0,49 044 0,90 1,15 1,4 _
37 14 0,13 0,24 035 0,45 0,65 0,80 1,00 —
38 2,0 0,10 0,19 0,27 045 040 0,64 0,78 —
39 40 24 0,09 0,16 0,23 049 0,41 0,55 0,65 —
40 3,0 — 0,14 0,19 045 045 0,45 0,55 —
4) 34 — 0,12 0,17 042 041 0,40 0,48 —
42 44 — 0,10 0,14 0,17 045 032 0,39 —

43 1.0 0,20 0,37 0,55 0,70 1,0 U5 140 _
44 14 0,14 0,26 047 0,48 0,70 0,85 1,05 1,25
45 60 2,0 0,11 0,20 049 0,37 045 0,70 0,83 0,97
46 3,0 0,14 041 0,26 048 0.48 0,60 0,70
47 5.0 — — 0,13 0,17 044 0,31 048 0,44
48 54 — — 0,16 042 0 3 045 0,41



ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ НА КОНТРОЛЬНЫЕ ИЗМЕРЕНИЯ 
С р е д н е с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Вертю ьне» ■  радвялыю-сверлнльиые станки

Карга 36, л и с т 3

М по­
зиции

Измерительный
инструмент

Точность
измерения

Измеряемый 
размер, 
мм, до

Длине измеряемой поверхности, мм, до

50 100 200 500

D Р Время; мин

49 10 - 0,07 0,07 0.08 0.1

50 Штангенциркуль 0,1 мм 25 - 0.08 0,08 0,1 0,12

51 50 - 0,10 0,12 0,14 0.18

52 100 - 0,11 0,14 0.16 0,24



ПЕРИОДИЧНОСТЬ КОНТРОЛЬНЫХ ИЗМЕРЕНИЙ ДЕТАЛИ 
НА ОПЕРАЦИЮ

С р е д не с е р и йно е  производство

Вертикально- и радвалыю-сверлнльвые ставки

Карта 37

Размеры обработки обеспечиваются
Характер обработки Точность измерения Измеряемый конструктивными размерами режущего

размер d, мм, до инструмента

коэффициент периодичности промеров

13.. .11 квалитет 50 0.J
Свыше 50 0.4

Развертывание отверстий

9...7 квалитет 50 0.4
Свыше 50 0.5

9...7 квалитет 10 0,01
Резьба метрическая 25 0,02

50 0,03
Свыше 50 0,04

Примечания :
1. Периодичность промеров выражена коэффициентами ко времени на контрольные измерения деталей, подвергающихся измере- 

м ниям.
8  2. Время, взятое из карты 36. следует умножать на коэффициенты данной карты.



to*
s ОСНОВНОЕ ВРЕМЯ НА 100 ММ РАСЧЕТНОЙ ДЛИНЫ 

Сверление в рассверливаше отверстий, Rz86,I4...12 квалитет 
Чугун серий, НВ — lt7 6 .i,l5  ГПв 

С р е д н е с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Вертикально* в радвмьпо-еверлвльше станки 
Nt^2A*!0 кВт

Сверла спиральные из стали Р6М5

Карта 38
Сверление

М по­
зиции

Диаметр 
обрабатывае­
мой поверх­
ности D, 
мм, до

$о*
мм/об

V.
м/мин

О,
об/мин

ToIOO,
мин

1 2 0.08 12,6 2000 0.63

2 3 0,13 18.8 2000 048

3 4 0,17 34 1900 041
18,8 1500 0J9

4 5 04 23,5 1500 043
18,8 1200 0.42

5 6 0Д4 22,6 1200 045
14,1 750 045

6 7 0,26 21,1 960 0,4
« 4 600 064

7 8 04 18,8 750 0.44
12.1 480 0,69

8 9 01 5 20 710 0,4
114 400 0.71

Рассверливание
М по* 
эииии

Диаметр 
обрабатывае­
мой поверх­

ности D, 
мм, до

Диаметр 
предвари­
тельно об­
работанного 
отверстие 

4, мм

So.
мм/об

V*,
м/мин

п,
об/мин

Т0100. 
мин

N..
кВт

16
17 25 10

15
14
1.4 15,7 200 048

045
24
14

18

28

10 и 18.8 200 0,41 24
19 15 и 20.7 235 0,32

20 20 1.4 0,30 14
21

30
10 и т 200 0,41 24

22 15 14 22 235 0,32
23 20 М 010 1.7
24
25 35

10
15

14
1,4 174 160

0,48
0,44 29

26 25 1,5 0.41 14
27
28 40

15
20

1.4
14 15.7 125 0,57

0,53 24
29 30 1.6 18,8 150 0,42 24



S З
ак

аз №
 970

9 Н> 0*40 3U
11

600
350

0,42
0.71

<1

30
31 45

15
20

1*5
1.6 17 120 035

032 2,9

10 12 0,43
и з

540
300

0,43
0,77 32 30 1.6 17,7 125 030 2.5

33
34 50

20
30

1.6
1.7 15.7 100

»
33
23И 14 0.46 17.6

ЮЗ
400
240

034
03

12 16 0*50 17.6
10

350
200

0.57
1,0

35 40 1.7 Ш 118 0,49 1.7

36
37 55

25
35

1.6
1.7 16.4 95 0.65

0,61
33
2313 20 0.53 18,8

и з
300
1S0

0,63
1.05

38 45 1.7 17J 100 0,58 1.714 25 0,59 19,6
11,8

250
150

0.68
1.13 39

40 60
30
40

1.65
U5 15.1 80 0,75

0,71
33
23IS 30 0,67 183

113
200
120

0.75
1*24 41 50 1.75 18.8 100 0.6 1,7

Поправочные коэффициенты ка время обработка для измененных условий роботы

Твердости чугуна Твердость НВ. ГПа До 2.15 Свыше 2,15
Коэффициент Щ и

Жесткости детали или крепления 
(для 4 свыше 12)

Условия обработки Деталь и установка жесткие Не\ст0 ичивые и тонкостенные детали
Коэффициент 1Ш 1.2

Марки материала режущего 
инструмента

Марка материала 
инструмента

Р6М5 Р6К5. Р6МЗ, Р10К5Ф5

Коэффициент 1Ш 0.85

§
Болыгне о редели значений скоростей резания приведены для обработки отверстий /< 3D* меньшие пределы соответстаяот длинам />30



s ОСНОВНОЕ ВРЕМЯ НА 100 ММ РАСЧЕТНОЙ ДЛИНЫ 
Зенкеровше «перспта, Rz40, II кваянтет 

Нвкиши резьбы, 9..Л квалягег 
Чугун серый, НВ ~ 1,76...2,15 ГПа 

Сре д не с е рийное  производство

Вертикально- ■ радвально-сверлндьиые станки 
Нд-2Л.Л0 кВт

Инструмент из стали Р6М5

Карта 39
Зенкером н не Нарезание резьбы метчиком

по» Диаметр Глубина So. V, а. ToJOO, 1̂». по­ Диаметр So. V. П, 1 То 100, Нр,
эииии обрабатывав* реиниа К мм/об м/мин об/мин мин кВт зиции обрабатывае­ мм/об м/мии об/мин мни кВт

»юй поверх* мм, до мой поверх*иости О, мости О,
им, до мм, до

1 15 0,8 19 400 0,31 12 10 0.75 83 300 0.44
2 20 1,0 184 300 043 13 145 6.0 160 0.5
3 25 04 U т 250 0,36 До 1

14 12 1.0 103 250 0.4
4 30 U 183 200 0,41 15 14 63 160 1 0.42
5 35 U5 163 150 0,50

16 16 14 103 200 043 До 117 2.0 8,0 125 0,4

б 40 1.0 145 154 125 0,52 04 18 20 14 134 200 0,66
7 45 \л 14 100 039 1,0 19 24 84 118 048

8 50
14 1.0 12 3 80 0.69 14 20 24 24 164 160 о 0,62

9 60 2.0 13 70 0.71 21 34 94 118 & 0,73

10 70
•% гл 14 63 0,72 2.1 22 30 2.0 И 118 0,84

И 80 А гл 124 50 040 23 34 10 0,70

24
25 36 34

44
10
103 80 044

0,74



Поправочные коэффициент на время обработка для измененных условий работы
в зависимости от:

Твердости чугуна
Твердость чугуна НВ* ГПа До 2,15 Свыше 2,15

Коэффициент 1Ш и

Состояния поверхности
Поверхность Без корки С литейной коркой

Коэффициент 1Ш и

Марки материала режущего инструмента
Марса материала инструмента Р6М5 Р6К5, Р6МЗ, РЮК5Ф5

Коэффициент 1Ш 0,85

3

3 ОСНОВНОЕ ВРЕМЯ НА. ДО ММ РАСЧЕТНОЙ ДЛИНЫ
Pi Ш1ИИП1И1' i h wtwH ХЫ9Ш о  Я

Вертнкааьао- я  ретаалыю-сверяплыпее сгаякн
\% ТА г » г



ОСНОВНОЕ ВРЕМЯ НА 100 ММ РАСЧЕТНОЙ ДЛИНЫ 
Pmepniaanie отверстой, Rz20...Ra2,5, 9..Д квалятет; 

0я21$н.К«1Д 8„.7 кмлнтет 
Чугун серый, НВ —1,76—2,15 ГПв 

Ср е д не с е р и йно е  производство

ВершалкиФ* н радиально-сверлильные станки
1Чп-2,8„Л0 кВт

Рашртки из стали Р6М5
Карта 40

Rz20...Ra2»5, 9..8 г вал и те т Ra2,5.. Ral,25. & .7 квалитет

N& лози* 
ции

Диаметр обраба­
тываемой по­
верхности 0, 

мм, до

So.
мм/об

V,
М/МИН

П.
об/мин

То 100, 
мин

Np,
кВт

7й пози­
ции

S ,
ф4/0б

V.
м/мин

л,об/мин
То 100, 
мин

1 5 2,0 5,6 360 0,14 18 1Д5 и 400 0.20

2 8 2,1 6,2 250 0,19 19 1.6 6.2 250 0J7

3 10 2,2 SA 175 0,26 20 1,7 6.3 200 0.31

4 12 2.3 5.1 135 0,32 21 1.8 6.1 160 0,35
5 11 141 2.4 5.0 115 0.36 22 1.9 5.9 135 0,39
6 j 17 2.S 5.0 95 0,42 23 2,0 5.8 ПО 0.45

}
1 22 2,6 5,5 80 0.48 24 2,3 5,8 85 0.51
% 25 2,6 5,5 70 0,55 <1 25 2,5 SJ 70 0.57
9 30 3.1 4.7 50 0,64 26 2.S 5.6 60 0,67

10 35 3.1 4.9 45 0,72 27 2.6 SJ 50 0.77
11 40 3,5 4.4 35 0,81 28 2,8 5,0 40 0,89
12 45 3,6 3.8 30 0,93 29 2,8 45 35 1.02
В 50 3.8 3,9 25 1*05 30 3,0 4.7 30 U8
14 55 4,0 3.6 21 U 31 3,0 4J 25 U3
15 60 4,3 3.3 17,5 1*33 32 3.1 4.1 22 1.45
16 70 4,6 з.з 15 1,45 33 3.3 35 18 1,67
17 80 S.0 3.1 12,5 1*6 34 3,8 3.0 12 1,85

Np%
кВт

<1



Поправочные коэффициенты па время обработка для взмевенаых условна работы

Твердости чугуна Твердость чугуна НВ, ГПа До 2,15 Свыше 2,15

Коэффициент Ш 1.1

Числа одинаковых отверстий в одной 
детали

Число одинаковых отверстий в 
детали

До 3 4... 10 Свыше 10

Коэффициент 0 0.9 0,85

Марки материала режущего 
инструмента

Марка материала инструмента Р6М5 Р6К5, Р6МЗ, Р10К5Ф5

Коэффициент 0 0,85

П р и м е ч а н и е .  При обработке отверстии ло 8..7 квалитету за два прохода приведенное в карте время для 9 .8  ква* 
литета и 8...7 суммировать.

з



ОСНОВНОЕ ВРЕМЯ НА 100 ММ РАСЧЕТНОЙ ДЛИНЫ 
Сверяете я зеякероваяве оперств!, R18O, I4.-.I2 ш ш ет  

Чугун серия, НВ — 1,76.J,I5 ГП* 
Среднесерийное производство

ВертнкшйФ* я радналыннсверляльные ставки 
Na—24—10 кВт

Сирла и зенкеры с пластинками ВК$

Карта 41
Сверление Зенкерование

Н  ОО-
ЛШИИ

Диаметр обра- 
батыааемой по­

верхности D , 
мм, до

Режимы резания
То 100,
мин

>4 по­
зиции

Диаметр обра* 
батываемой по­

верхности D, 
мм, до

Глубина 
резания 
(, мм

Режимы резания
То100,
минSo.

м м /о б
V*.

м м /м ин
о.

об/мин
$0.

мм об

I

V.
м /м и н

о.
об /м ии

1 8 0.2 SO 2000 0.25 8 10 3 0.8 i о 2000 0.06
45 1800 0,28

о

63 0,25
У 15 3 03$ 66 1400 0,08

2 10 0,2 2000
50 1600 031 10 20 3 0.9 62 1000 0,11

3 12 0,25 J 0 _ 1600 0,25 11 25 3 1.0 60 765 0.13
38 1000 0,40

12 30 1,1 56 600 0.15
56 1200 03»

3
4 15 0,27

40 850 0.43 13 35 3 14 55 500 0.17

5 20 03 62
АП

1000 033
41 44

14 40 6 1,4 50 400 0,18

б 25 0.4

4/
59

73U

750

0,44

043 15 50 6 1.6 49 315 040
44 560 0,45 16 60 6 1.8 47 250 032

7 30 0,45 59 630 045 17 70 6 2.0 44 200 0,25
47 500 0.45 18 80 6 2,0 48 190 046



Поправочные коэффппненты на время обработки для измененных условий работы
в та внешности от;

Твердости чугуна Твердость НВ, ГПа До 2,15 Свыше 2,15

Коэффициент ш и

Жесткости детали или крепления 
(для D свыше 12 мм)

Условия обработки Деталь жесткая Деталь неустойчивая, 
тонкостенная

Коэффициент ЕШ 1.2

* Большие пределы значений скоростей резания приведены для обработки отверстии /< 3D, меньшие пределы соответствуют длинам /> 3D.



основное ВРЕМЯ НА too мм расчетной длины
Сверлеаве в рассверлвваяве oncpenfi, R1 8 O, 14~Л2 квалвтет 
C m  шструкшанм угдероднстал, о» «0Д Д 74 ГПв 

Среднесерийное производство

Вертикально- а радвждьео-сверлядьвые ставка 
Na~2A~10 кВт

Сверла спиральные из стали РШ$
Карта 42

Сверление Рассверливание
Мпо­эм*шш

Диаметр об­рабатываемой поверхностиD, ММ. ДО
Vv-мм/об V#,м/мим , 0 .об/мин Т0 W0. мни & Мпо­зи­ции

Диаметр об­рабатываемой поверхностиD, мм, до

Диаметр предвари­тельно про­сверленного отверстия А мм, до

So-ММ/ 0 0

V,м/мин
1
1

о.об/мин Т0 НЮ. мим &

1 г  * ао5 13 2000 1,0

<1,0

16 25 10 019 i 15 190 0,58 гх
2  ! з j аде 18,8 2000 0,63 17 15 L0 | 18.8 240 0,42 2,2

з ; * ! а.1(
23.8
18.8

1900
1500

043
0.67

18
28

10 0,95 15 160 0.65 w
19 15 1.0 0,62 1,9

4 5 i 013 23,6
18,8

1500
1200

041
0.64

20 20 1,0 17.6 200 040 2$
21

30
10 045 14,1 150 0.7 Ъ

5 6 015 205
18

1400
850

040
0,69

22 15 1,0 0,67 19
23 20 1,05 17,9 190 04 1,4

i
6 * -S L

105
960
750

048
<Ц74

24
35

10 1,0 14,8 135 0,74 3,3
25 15 1,06 0.7 2,9

\

7 . 8  ; 0 2i 1
Z3£
Ш

950
600 s=> 

<=>
ро 

V»
С 

04 26 25 U Ш 150 0.6 2,2
27

40
15 -Iff, I 15 120 0,79 33

8

г
2 0

13,6
710
480

0,64
<Ц94

28 20 U 0,76 34
9 0 2 2 29 30 1,15 17 135 0.64 1,9

30
45

15 U 14,1 100 0.9 4,3

9 10 025 2^2 676
~ЖГ

0,60
■ w

31 20 1,15 0,87 3,3
32 30 U 17 120 0,69 2,9



10 12 0,28 20.3 540 0,66
0,94

33 20 1,15 14,1 90 0,97 4,3
14,3 380

34 50 30 1.2 лот л q
17.6
13.2

0,83
1.1

А”
и 14 0.3 400

300 1.0 35 40 V 15,5 100 0,77 2^

12 16 0,32 19,1 380 0,82 1.1 36 25 1.15 13,8 80 1,09 4,3
12,6 250 1,25

37 55 1.2 1 А4 2,9
18,8
И,9

300
190

0,95
W13 20 0,35 1.3 38 45 и 16.4 95 0,81 г*

14 25 0,39 19,6 250 1,02
1.6 1,7 39 30 U 13Д 70 и 4,3

12,6 160
40 60 4Л 1,25 1 м

18.S 
-  » .»

196
125

1,13
1.78

1,14 V
15 30 0,45 и 41 50 US 15.1 80 0,92 V-

Поправочные коэффициенты па время обработки дли нзмеиеиных условий работы
в зависимости от:

Обрабатываемой стали 
и предела прочности

Группа стали и предел 
прочности, 0», ГПа

Углеродистые
вязкие

Углеродистые, хромистые, 
хромоникелевые

Марганцовистые, хромомар- 
шщовистые, хромомолиб* 
ценовые и близкие к ним

До 0.59 0,59...0,74 Св. (*74 До 0,59 0,59..Д74 СВ. 0,74
Коэффициент 1Ш______ 0,9 Ш 1.1 (Ш и и

Жесткости детали или 
крепления
(для D свыше 12 мм)

Условия обработки Деталь и установка 
жесткие

Неустойчивые или тонкостенные 
детали

Коэффициент 1Ш 1.2
Марки материала режу* 

щего инструмента
Марка материала ин­

струмента
Р6М5 Р6К5, Р6МЗ, Р10К5Ф5

Коэффициент (Ш 0,85

Большие пределы значений «ороаей резания приведены а »  обрябопи «перстей /<JD, мсиыше пределы сооттетеуют длинам О 3D.



ОСНОВНОЕ ВРЕМЯ НА 100 ММ РАСЧЕТНОЙ ДЛИНЫ Зенкерование отверстий, Rz40, 11 квашет 
Няроаше рЫ ц 9 кш тег Спль конструкционна* утлероднетал, с в«0,59Д74 ГПа 

Среднесерийное производство

В срлосш во- ш
Nn-2UL^10 кВт

Зенкеры и метчики ист инны е из ст али Р6М5

Карта 43
Зенкеромние Нарезание резьбы метчиком

мпо*
ЗИ­
НИИ

Диаметр обрабатываемой поверхности D, мм, до

Глубина резания Мм, до
So.мм/об V ,м/миноб/мин Ъ100,мин

1 10 04 22 700 0,29
2 15 04 23,6 500 043
3 20 04 017 23.9 380 048
4 25 0,8 23.6 300 042
5 30 04 22.6 240 ДО

6 35 0175 1.0 2019 190 042

7 40
1,0

1,1 18.8 150 041
8 45 U 17 120 049

9 50 14S 15,7 100 04
10 60 14S 15,1 80 042

11 70
2,0

1.4 13,8 63 1.13
12 00 14 124 50 14

& **по*
ЗИ*ции

Диаметр обрабатывав* мои поверх* пости D, мм.

Р#мм о.об/мни V*м/мин То 100.
Вт

6...10
0,75
1*5

470
260

11,8
84

12 1,0
1,75

375
235

14
9,0

До
1

16

20

24

30

36

14
2,0

1*5
2 ; !

1 4

3.0
2.0
34_
3,0
4,5

290
220

300
190

300
150

250
150
190
125

14.5 
11

19
12

22.5
1U

234
14

22
14

028
0125
0,27
0,24

0ДЗ
023

045
Q42

045
044

040
048
045 
035

04
04

04
04
07
04

1,0

-Ы
1,4
2Д

24
i d
4,0
4,8



Поправочные коэффвпвеаты вв время обработки для условий роботы
в заввсямосл on

Обрабатываемой стали 
и предела прочности

Группа стали и 
предел прочности» 
ф|, ГПа

Углеро*
дистые
вязкие

Углеродистые» хромистые» 
никелевые, хромонике­
левые

Марганцовистые, хромомарганцови­
стые, хрочомолибденовые и 
близкие к ним

До
0,59

0,59...
...0,74

Свыше
0,74

До 0,59 0,59...0,74 Свыше 0,74

Коэффициент т 0,9 т 1,1 ш М U

Состояния поверхности Поверхность Без корки <' литейной KOIркой

Коэффициент ЕЯ 1.1

Марта материала режущего 
инструмента

Марла материала 
инструмента Р6М5 Р6К5, Р6МЗ, Р10К5Ф5

Коэффициент т 0,85



ОСНОВНОЕ ВРЕМЯ НА 100 ММ РАСЧЕТНОЙ ДЛИНЫ 
Развертывание отверстой, Rz20~.Ra24, квалнтет; 

RmZ5.~Ral,25, 8 .̂7 квалнтет
Сталь кевструкпвоявая углеродистая, ов— 0,59...0,74 ГПа

С р е д н е с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

Вертвкальво* в раднальво-сверлждьвие станка 
N 3-2^10 кВт

Разлертки из стали РбШ

Карта 44

Rz20.»Ra24, 9...8 квалнтет Ra24.„Ral,25. 8.,.7 квалнтет

74поэм­ами
Диаметр обраба­тываемой поверх­ности О, мм, до

So*мм/об V.м/мин О,об/мин То 100,
МИН &

ы
Позн­ани

So,мм/об
!

м/мин
!

1 п,1 об/мин

1

То 100, мм/мии

1 5 0,7 9,4 600 0,24 18 0,6
1

Зр |
11
! 220 0,77

2 8 0,75 10 400 0,33 19 0.6 4.7 190 0,87
3 10 о,« Ю.2 325 0,38 20 0,7 4.5 !| 145| 1,0
4 12 0.9 10 250 0,44 21 0.7 4,5 120 1,13
5 14 0.9 9,4 215 0,51 22 0,8 4,4 100 1.25
6 17 1,0 9.4 175 0,57 23 0,9 43 80 1,4
1 22 1,1 9,5 140 0,65 24 0,9 <8 70 1,57
8 25 1,2 9,8 125 0,75 <1 25 0,9 4.4 55 2,02
9 30 U 8,5 90 0,85 26 1,0 4,2 45 2,22
10 35 1,4 8,2 75 0,95 27 1.0 4,4 40 2^
11 40 1,4 8,1 65 1,09 28 1,0 44 36 2,78
12 45 1.5 7,7 55 1.2 29 1,1 4,0 29 3,1
13 50 1,6 7,0 45 1,4 30 U 3,8 24 3,48
14 55 1,6 6,9 40 1,57 31 и 3,4 20 3.8
15 60 1,85 5,9 31,5 1.7 32 1,4 3,0 16 4,45

&

< i



16 70 2.0 5,9 77 1.85 <1 33 U 3.0 13,5 4.9
17 30 2.0 5.0 24 2.1 34 1.6 V И.5 5.4

Пооравоявые коэффвшеяты п  время обр а бот ка  для условна работы

Обрабатываемой стали и 
Предела прочности

Группа стали и предел 
прочности,
Ов, ГПа

Углеро­
дистые
вязкие

Углеродистые, хромистые, 
никелевые, хромонике­
левые

Марганцовистые, хромомарганиовистые, 
хромо молибденовые и близкие к ним

До 039 0,59...
...0,74

Си. 0,74 До 039 0,59...0,74 Св. 0,74

Коэффициент Ш 0.9 И 1.1 1Ш и 1.2

Марли материала режущего 
инструмента

Марка материала 
инструмента

Р6М5 Р6К5. Р6МЗ, Р10К5Ф5

Коэффициент Ш 0,85

Пр имечание .  При развертывании отверстии по 8 ..J квалитету за два рабочих хода время по 9...8 и 8...7 квали- 
тету — суммировать.



ОСНОВНОЕ ВРЕМЯ НА 100 ММ РАСЧЕТНОЙ ДЛИНЫ 
Сведена* и рассверливание отверстий, Rt80f 14..Л2 квалитет 

Стал жаропрочная 12Х18Н9Т 
Среднесерийное производство

Вертикально- я радвяльно-сверляльяые станки 
Nj —23—10 кВт

Сеерла спиральные из стали Р6М5
Карта 45

Сверление
М по­
зиции

Диаметр* 
обрабатывае­
мой поверх* 

ности О, 
ММ, до

Vмм/об V*.м/мин
0*

об/мин
То 100, 
мин

I 2 0.04 12 1900 1Л1

2 3 0.06 и л 1S00 U1
1U 1200 U9

3 4 0,08 15.1 1200 т
12 960 и

4 5 о .» 15.1 960 04$
11,0 750 U1

5 6 0.12 14.1 750 U1
114 600 U8

6 7 0 .» 13Д 600 1,28
10,6 480 1.6

7 8 0.1S 12,1 480 IJ9
94 380 1.75

В 9 0,16 И4 400 1,56
84 300 2.08

9 10 0Л8 ИД 350 1,6
и 240 2Л

Рассверливание
ТА по­зиции Диаметр 

обрабатывае­мой поверх­
ности D, 
мм, до

Диаметр 
предвари­тельно Про­

сверленного отверстия d, 
мм, до

S°\ aмм/об
V,м/мин О,

об/мии

Isл*

16 25 10 0.45 9,4 120 1.85
17 15 0,6 U9
18 10 0 JS 24
19 28 1$ 0.6 8,8 100 1,67
20 20 0,7 М3
21 10 0,55 1,9
22 30 15 0,65 9,0 96 1,6
23 20 0,75 1,4
24 10 0,6 2,08
25 35 15 0.7 8.9 80 1,78
26 25 0,8 146
27 15 0,65 2а
28 40 20 0,75 8,8 70 14
29 30 0,8 1,79
30 15 0.7 2Д8
31 45 20 0,8 84 60 2,08
32 ' 30 0,85 146



10 12 0,19 ю 300 1,75 33 20 0,8 2,6
73 200 2,63 34 50 30 0,85 7.5 48 245

и 14 0,21 10,6
70

240
180

1,98 <1,0 35 40 1.0 2,08

12 16 0,25 10 200 70
36 25 0,85 3,09

и 150 2.7 37 55 35 0,9 6,6 38 w
IT 50 A lfi 10 160 233 1 0

38 45 1,0 2,63и 4V V|60
7,5 120 2,98

I,U 39 30 0,95 3,5
14 25 ол 10,6 135 2.47 хл 40 60 40 W 5.7 30 3,63

1$ 100 333 41 50 1.1 3,03
15 30 035 9,4 100 2,85 1,4

7.0 75 3,8

Поправочные коэффициенты на время обработки дм взмепеияых условен работы

Обрабатываемой стали Группа стали 12Х18Н9Т X23HI8 (ЭИ-417), 
1Х18Н12ТП

ЭИ~4$1 11Ж5-Л ЭИЧЮ7А ЭИ-766

Коэффициент (Ш 1,1 \л 1Д5 2,1 3.7
Жесткости детали или 

крепления (для 
б> 12 мм)

Условия установки Жесткая Неустойчивые или 
детали

тонкостенные

Коэффициент © U
Марки материала режу* 

щего инструмента
Марка материала 

инструмента
Р6М5 Р6К5, Р6МЗ, Р10К5Ф5

Коэффициент 1Ш | 0,85

Большие пределы значений скоростей резание приведены дл* обработки отверстий /< 3D, меньшие пределы соответствуют длинам />30.



ОСНОВНОЕ ВРЕМЯ НА 100 ММ РАСЧЕТНОЙ ДЛИНЫ 
Зенкероынвс ипрспй, Rz80, М~12 кмлнгет 

Сталь жаропрочная 12Х18ШТ 
С р е д не с е ри йное  производство

Вертнкжльво- ■ ришльво-сдерлвльные ст*ккя 
Na-23._10 кВт

Зенкеры из стами Р6М5
Карта 46

Диаметр обрабатываемой поверхности IX мм, ло So* мм/об V* м/ммм а* об/мин ToiOO. чин Np* кВт

10. .15 а  6 1U 240 069
]

1,2
|

20 0*7 12 190 0*75 1,4

25 0*9 12 150 0.74 1.6

30 1*0 1U 120 0.83 1.7

35 и 10*6 96 0.94 1*8

40 М5 9,4 75 U6 2 а

45 U 8.5 60 139 2,0

50 U5 7,5 4S 1*67 га

60 и 7.1 37,5 2.05 2.0

70 1.4 6,6 30 238 2.1

S0 1*5 6.0 24 2*78 2.1



6 Заказ 
970

Поправочные коэффлпелы на время обработка для кхмевевных 
условий работы в зависимости от:

Обрабатываемой стали Группа стали 12Х18Н9Т Х23Н18
(ЭИ-417),
Х18Н12Т-А

ЭИ481 ЦЖ5-Л ЭИ-607А ЭИ-766

Коэффициент и U U 5 2,1 3,7

Жесткости детали или 
крепления (для 
d > 12 мм)

Условия обработки Деталь и установка жесткие Неустойчивые или тонкостенные 
детали

Коэффициент J (Щ 1,2

Марки материала режу* 
шего инструмента

Марка материала J Р6М5 
инструмента \

1

Р6К5, Р6МЗ, Р10К5Ф5

Коэффициент т 0.85



1
2
3
4
5
6
7
8
9

10

11
12
13
14

Вертикально- в радиально-сверлильные станки 
Na-2J...10 к Вт; ВРЕМЯ НА 100 ММ РАСЧЕТНОЙ ДЛИНЫ 

ванне отверстой, Rz20...Ra24, 9 .J квалжтет
я Ra24«.Ral,25, 7.„6 каалвтет 
Сталь жаропрочная I2X18H9T 

днесерийное производство
Развертки из cma.iu Р6М5

Карта 47

Rz20 Ra2.5. 9..8 гв&литет КС П А .
Ra2.5 Ral.:25, 7.6 кшэтет

So. V, п. То 100, Np.
JNf 1Ю*
мшии So, V . п. То100,

мм/об м/мин об/мин мин кВт мм/об м/мин об/мин мин

0,15 7,5 480 1.4 15 0.3—0,45 3,9 250 2Д

0.2 7,5 300 1,7 16 0Д5.ОД 4.0 160 3.0

од 7Д 240 2,1 17 0.4...0Д5 4.0 125 3,45

од 7,0 150 2Д 18 0,45—0,6 3.8 80 4,86

0.3S 7Д 120 2,4 19 0,45-0,6 4,0 63 6.3

0.4 7Д 96 2,6 20 0,45—0,65 4,0 50 7Д

0.4 7,0 75 зд 21 0,45-0,65 3.8 40 9,4

0.4 6,6 60 4Д <1 22 ОД—0,65 4,1 ;: 37,5 9,45

0,45 6.0 48 4,6 23 ОД—0,65 4,0 |I 314 ИД

0,45 5,4 38 5,8 24 ОД—0,65 АЛ 30 11,8

0,45 4.7 30 7,4 25 ОД—0,65 4,0 25 14Д

0,45 4Д 24 9Д 26 0Д5—0,7 3,8 20 16Д

од 4Д 19 10Д 27 0Д5-0.7 4,0 18 17Д

од зд 15 13Д 28 0Д5—0,7 4,0 16 20Д



Поправочные коэффшпенш на время обработки для измененных 
условий работы в залнсямоств от;

Обрабатываемой стали Группа стали 12Х18Н9Т Х23НЩЭИ417),
XI8H12T-A

ЭИ-481 ЦЖ5-Л ЭИ-607А ЭИ-766

Коэффициент [Щ 1,1 и U5 2,1 3,7

Марки материала режущего 
инструмента

Марка материала 
инструмента

Р6М5 Р6К5. Р6МЗ, Р10К5Ф5

Коэффициент (Ш 0,85



ОСНОВНОЕ ВРЕМЯ НА 100 ММ РАСЧЕТНОЙ ДЛШ 
Сверленое л рассвердшше^гвО, 14...I2 квштст 

Медные с п л а в ы ,  НВ — 0,9$...1,37 ГПв в алюмпняевь*
С р е д н е с е р и й н о е  п р о и з в о д с т в о

1Ы
Вертикально- и ралиально-сверлильные станка 

Nj — 2.8...10 кВт

в
Сверла спиральные из стали Р6М5

Карта 48
Сверление Rz80, К„12 хвалитет Рассверливание RzSO, 14 .12 хвалитет

ЬЬ по- 
зпиии

Диаметр обра­
батываемой 

поверхности D, 
мм. до

So,
мм/об V*.м/мнн

п,
об/мин

То100,
мин

М по­
зиции

Диаметр обра­
батываемой 

поверхности D, 
мм, до

Диаметр пред­
варительно 

обработанного 
отверстия d, 

мм, до

S . v, 
мм/об м/мин

П,
об/мин

То100,
мин

1 2 0,09
0,06

12,5
8,0

2100
1250

0.33
и з

11 25 10 0.7 47 600 0,24
12 15 0,21

2 4 0.25
0,15

19
113

1600
900

0J5
0.74

0.8
13 30 10 0.7 ■1 38

!
400 0,36

3 6 0.3
0,2

23
14

1250
750

0.27
0,66

14 20 0.9 ! 028
15 40 15 0.8 1 300 0,42

4 8 0.4
0.3

27,6
15.1

ПОР
600

0,23
0,55

1
16 30 U 030
17 50 20 0.8 39 250 03

5 10

п
(

ч
.

о|о 28
19

950
500

0,21
0.50 18 40 1.1 036

19 60 30 0,8 38 200 0.63
6 12 0,6

0,45
30
19

800
500

0.21
0.44 20 50 1.1 0,45

7 16 0,7
03

30
20

600
300

0J4
0,57

21 80 30 1.0 38 150 0,67
22 50 и 036

8 20 0,8
0,6

31
19

500
300

0.25
0,56



9 25 1Л> 29 375 0.26
0,75 19 250 0.SJ

10 30 1,0 28 300 0^3
0,8 19 200 0.62

Поправочные коэффициенты па время обработка для измененных условий работы

Обрабатываемого
материала

Обрабатываемый
материал

Медные сплавы Алюминиевые сплавы

Твердости обрабатывае­
мого материала

Твердость мате­
риала НВ, ГПа; 

ГПа

НВ< 1.37 
ГПа

1
1

HB>U7
ГПа

t
1

Силумин и литейные 
сплавы, о*~0.2... 
0,66 ГПа:
НВ»0,64 ГПа 
(закаленные). 
Дюралюмин, 
О|«0,4.,.03 ГПа; 
НВ > 0,98 ГПа 
(закаленный)

Силумин и литейные 
сплавы, ов»0 .1 .. 
0,2 ГПа;
НВ<0,64 ГПа. 
Дюралюмин. 
0В-ОД..О.4 ГПа; 
НВ < 0,98 ГПа

Дюралюмин,
о0-О,2..АЗ.
ГПа

Коэффициент 1Ш 1 1*35 0,8 0.7 0.6

Жесткости детали или 
крепления (для D 
свыше 12 мм)

Условия обработки
I

Деталь и установка жесткие
j

Неустойчивые или т< 
детали

жкостенные

Коэффициент Q2J 1.2

к • Большие пределы течений споростей ремния приеедены хтя обреботки отяерстий /< 3D. меньшие пределы соотеетст.чют длинем /> 3D



ОПЕРАТИВНОЕ ВРЕМЯ НА ПОВЕРХНОСТЬ 
О и те фасок ■ эаусешев, центрование отверстий 

Чугун» сталц медные сшивы
С р е д н е с е р и й н о е  п р о и з в од с т в о

Вертикально- в

Инструмент изстлт P6MS
Карта 49

Снятое фасок и заусенцев Центрование отверстий

ш  ш ш

Размер фаски а, мм Размеры центрового отверстия % . мм

1 л 2 3 1,0 U.,.2,0 2̂ 3..4 5.~61»и 2.5 5.0 * 6.0 7J 150.5 S
20

Оперативное время, мин
0,06 0,07 0,09 0,11 0.11 0,1$ 0,17 0.20 0,25 | 0,3

Приме чание .  При центровании отверстий в деталях из медных сплавов время по карте принимать с коэффициентом 
К -0,6.



ПРИЛОЖЕНИЯ 
Приложение 1

ВЫБОР МАРОК ИНСТРУМЕНТАЛЬНОГО МАТЕРИАЛА В ЗАВИСИМОСТИ ОТ ВИДА* ХАРАКТЕРА* 
УСЛОВИЙ ОБРАБОТКИ И ОБРАБАТЫВАЕМОГО МАТЕРИАЛА

Вид обработки Жесткость систе­мы «станок — при­ Сравнительная опенка марок ин- струментального материала по про­изводительности

Рекомендуемые марки 1§11

способление — ин­струмент — деталь» углеродистой и легирован­ной стали
специальнойтруднообра­батываемойстали

закален­нойстали
чугуна цветных металлов н их сплавов

неметалличе­ских мате­риалов

1. Сверление отверстии

Сверление
Повышенная
Нормальная
Недостаточная

Наивысшая
Средняя
Пониженная

ТМКв, Р6М5* 
Т5КЮ, Р6М5* 
ВК8, Р6М5*

ВК8, Р6М5* 
ВК8, Р6М5* 
Р6М5

ВК6
ВКб
ВК8

ВКб, Р6М5* 
ВКб, Р6М5 
ВК8, Р6М5

Р6М5
ВК2, Р6М5 
ВКб, Р6М5 
ВКб, Р6М5

Рассверливание Повышенная Наивысшая Т15К6, Р6М5* Т15К10, Р6М5* ВК2 ВК2, ВКЗ, ВК2, ВКЗ,
Р6М5 Р6М5

Нормальная Средняя Т15К6, Р6М5* ВКб, Р6М5* ВКЗ ВКб, Р6М5 Р6М5 ВКб, Р6М5
Недостаточная Пониженная Т14К6, Р6М5* ВКб, Р6М5 ВКб* ВК8, Р6М5 ВКб, Р6М5

ВКб

2. Зеакерошшие отверстий

Черновое Повышенная Наивысшая Т14К8, Р6М5* Т5К10, Р6М5* __ ВК2, Р6М5* ВК2, ВКЗ,
зенкерование

Нормальная
Недостаточная

Средняя Т5К10, Р6М5* ВКб, Р6М5* - ВКЗ, ВКб, 
Р6М5*

P6MS
Р6М5
ВКб, P6MS

Пониженная ВК8.Р6М5* ВКб, Р6М5» — ВКб, Р6М5* ВКб, Р6М5



Вид обработки Жесткость систе­мы «станок — при­способление — ин­струмент — деталь»

Сравнительная оценка марок ин* струментального материала по про* мзаодятельностн

Рекомендуемые марки инструментальных материалов для обработки

углеродистой н легирован­ной стали
специальнойтруднообра­батываемойстали

закален-нойстали
чугуна 1

цветных металлов и их сплавов

1неметалличе­ских мате­риалов

Чистое эен- Повышенная Наивысшая Т30К4, Р6М5* TI5K4, Р6М5* Т15К6 вкгвкз. ВК2, ВКЗ,

керование Р6М5* Р6М5*

Нормальная Средняя Т15К6, Р6М5* Т14К*. Р6М5* Т14К8 ВКб. Р6М5* Р6М5 ВКб, Р6М5*

Недостаточная Пониженная TI5K6, Р6М5* Т5К10, Р6М5* Т14К8 ВКб, Р6М5* ВКб, Р6М5*

3. Развертывание отверстий

Повышенная Наивысшая ТбОКб, Р6М5* Т30К4, Р6М5* Т30К4 BKZ вкз, ВЮ, ВКЗ,

о шерстим Р6М5* Р6М5*

Нормальная Средняя Т30К4, Р6М5* Т15К6, Р6М5 Т15К6 ВКб, Р6М5* Р6М5 ВКб» Р6М5*

Недостаточная Пониженная Т15К6, Р6М5* Т15К6, Р6М5* Т15К6 ВКб, Р6М5* ВКб, Р6М5*

• Быстрорежущий инструмент применяется в случаях» когда на данном оборудовании нельзя обеспечить необходимую скорость 
резания для твердосплавного инструмента.



Приложение 2
ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ВРЕМЯ, СВЯЗАННОЕ С ПЕРЕХОДОМ, 

ВКЛЮЧЕННОЕ В СОСТАВ НЕПОЛНОГО ШТУЧНОГО ВРЕМЕНИ

н
Наибольший диаметр обработки, мм, до

по*
ЭИ-ции В ни обработки 25 50 75

Длина обрабатываемой поверхности, мм, до
«зо >50 < 50 >50 < 50 >50

1 Рассверливание, зенкерование, 
развертывание

0,10 0,11 0.U 0,15 0,16 0,18

2 Зенкерование, цекование 0.11 0,12 0,13 0,15 0,16 0,18
3 Нарезание резьбы метчиком (время 

на один метчик)
0,22 0,27 0,32

нпо*ЭИ*ции
Обрабатываемый

материал
Вид

обработки
Длина сверления, мм, до

Наибольший диаметр свер­
ления, мм, до

25
Диаметр сверла, мм, до

№□г 20 25
Время на одно отверстие (с учетом вывода сверла), мин

1 25 0,14 0,15 0,15 0,15
2 Сверле­ 50 0,25 0,22 0,18 0,15
3 ние 70 0,33 0,24 0,19 0,18
4 Сталь о* > 0,44 ГПа 100 0,45 0,34 0,25 0.23
5 125 0.65 0,43 0,31 0,26
6 150 0,76 0,59 0,43 0,31
7 175 1.0 0,75 0,59 0,43
8 200 U и 0,95 0,59

9 25 0,14 0,15 0,15 0,15
10 50 0,23 0,18 0,17 0,15
11 70 0,29 0,23 0,18 0,17
12 100 0,41 0,25 0,23 0,19
13 Чугун, медные сплавь» 125 0,56 0,41 0,27 0,2314 150 0,70. 0,54 0,41 0,27
15 175 0,92 0,70 0,54 0,41
16 200 U20 0,97 0,70 0,54
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ПРИЕМЫ. ВКЛЮЧЕННЫЕ В КОМПЛЕКСЫ 
ВСПОМОГАТЕЛЬНОГО ВРЕМЕНИ, 

СВЯЗАННОГО С ОБРАБОТКОЙ ПОВЕРХНОСТИ

Наименование приемов
пошипи

1
2

3
4
5
6
7

8

I. Сверление

Полисам оперло к детали
Совместить оси инструмента и детали (с перемещением незакрепленной 

детали)
Включить вращение шпинделя 
Включить подачу
Выводы и оводы сверла для удаления стружки 
Выключить подачу (перекрывается машинным временем)
Переместить сверло в исходное положение или вывести 

сверло
Выключить орошение шпинделя

9
10

П
12
13
14
15

II, Рассверливание, зенкеровапне, развертывание

Поднесли инструмент к детали
Совместить оси инструмента и детали (с перемещением незакреп­

ленной ACldJIM)
Включить вращение шпинделя 
Включить подачу
Выключигь подачу (перекрывается машинным временем)
Вывести инструмент 
Выключить вращение шпинделя

16
17
18

19
20 
21 
22 
23

III. Нарезание резьбы метчиком

Взять метчик, установить в державку и снять его 
Подвести метчик к детали
Установить заборную часть метчика в отверстие (с перемещением 

незакрепленной детали)
Смазать метчик маслом 
Включить вращение шпинделя 
Изменить направление вращения шпинделя 
Отвести метчик от детали 
Выключить вращение шпинделя
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Приложение 3

ВЕЛИЧИНЫ ВРЕЗАНИЯ И ПЕРЕВЕГА 
ИНСТРУМЕНТА

Инструменты для 
обработки отверстий

0
i t  бвоно заборной

части

I M l t l l t i r t l l u l

Вид обработки 3 5 10 15 20 25 30 40 50

Диаметр инструменте, мм, до

Врезание и перебег Л, мм

Сверление С одинарной заточкой 2 24 5 6 8 10 12 15 18 23
на проход С двойной заточкой — 6 8 10 15 16 18 22 27

Сверление в упор 14 2 4 6 7 9 11 14 17 21

Рассверливание при глубине 5 4 4 5 5 5 6 6
резания t, мм, до 10 — — — — 7 8 8 8 9 9

15 11 И 12 12
20 14 15 15
30 18 18

Зеккеро* На про* Глуби­ 1 __ 3 3 3 4 4 5 5вание ход на ре* 3 — — — 5 5 5 6 6 7 7
зания 5 — — — — 7 7 8 8 9 9

t»MM, до to 12 13 13 14 15

В упор - - 2 2 2 3 3 4 4

Развертывание цилинд* На проход 8 9 15 18 19 19 2>4 25 26
рических отверстий В упор “ 2 3 3 3 3 4 4 4 5

Развертывание конических отверстий 1 1 1 1 1 1 I 1,5 14 1,5
Центрование отверстий 1-2 2
Зенкование коническими зенковками W 0,5 1 1 X 1 1 14 14 14

Зенкование и тюкование облииовоч- 04 1 1 1 1 1 1,5 14 14ними инструментами
Метчики машинные На проход 

В упор
Длина заборной части 3...6 ниток + 1.,.2 калибрую* 

шие нитки
(2,5-3). Р
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П р и л о ж е н и е  4
МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА ОСНОВНЫХ КОНСТРУКЦИОННЫХ УГЛЕРОДИСТЫХ 

И ЛЕГИРОВАННЫХ СТАЛЕЙ
Механические свойстве

Группа стали Марка в состоянии поставки по ГОСТу после термической обработки
ГОСТ Состоя- <v нв. Г Па Типовая термическая г,в. ГПа НВ. ГПакие* обработка

Углеродистая обыкно- Ст. 0 о * -0.31 - - -
венного качества Ст. 1 0J1...0.39 — — —

Ст 2 0,33...0,41 — — —
Ст. 3 380-71 Г 0,37...0,46 — — —
Ст. 4 0,41...0,5 — — —
Ст. 5 0,49...0.6 — — —

Ст. 6 0,59. 0,7 — — —
Ст. 7 0,69...0,74 — — —

Углеродистая качест- 
венная

08 1050-74 Г НВ< 1,28 - - -

10 1050-74 г 1.34 Нормализация 910...930е >0,33 <1,4

1051-73 н
О

1,83
1,4

1050-74 г 1.4

15 1051-73 н 1,93 Нормализация 910...930е >0,36 <143
О 1.46

1050-74 г и з
20 1051-73 н 2,03 Нормализация 900...920® >0,4 I34...1J1

О 1,6



25

1050- 60

1051- 59

Г 1,67 - - -

н 2,13 - - -

О 1,67 - - -

30

1050-74 г 1,75 - - -

1051-73 н 2,24 - - -

О 1,75 - - -

35

1050—74 г 2,02 Нормализация 860...880° >0,51 1,53... 1,92

1051-73 н 2,24 Закалка 880, отпуск 600° — 1*83

О 1,83

40

1050-73 г 2,13 Нормализация 860...880* >0,56 U3...2,03

О 1,83

1051-73
н 2,36

Отпуск 550...6200

!

>0,69

1

1,88...2,23

О 1,93

45

1050-74 г 2,36 Нормализация 850.. 870° 1 
или отжиг 840. .860*

i1

>0,59 1,67...2,131051-73 О 1,93

н 2,36

Углеродистая качест­
венная с повышенным 
содержанием марганца 50

1050-74 г 2,36 Нормализация 840.. 860* >0,63 1,75.. 2,24

О 2,03

1051-73 н 2,5 Закалка 840° 

Отпуск 600°

— 2,13

О 2,15



Продолжение

Группа стали

Углеродистая 
качественная с по* 
Аышенным содер­
жание марганца

Механические свойства
Мара в состоянии поставки по ГОСТу после термической обработки

гост Состоя­ние* Ов, НВ, ГПа Типовая термическая обработка о*. ГПа НВ, ГПа

55 1050-74 Г 2,5 Нормализация 810° 0,68 2,24
О 2,13

1050-74 г 2,5

«50 ... . О 2,24 - - -
1051-73 О 2,24

65 1050-74 г т

о 2,24

. 1050-74 г 1.6

15Г н 2,03 Нормализация 920° 0,39 < i,6

1051-73 О 1,6

20Г 1050-74 г 1.93 Нормализация 900° 0,42 <1,93

зог 1050-74 г 2,13
Нормализация 880° 0,54 1,83

О 1,83

40Г 1050-74
г 2,24

Нормализация 860° 0,59
<2,24

О 2,03 <2,03

1050-74
г 2,5 Нормализация 840“
О 2,13

0,64 2Д4

50Г 1051-73
н 2,64 Закалка 850“

О 2,24 Отпуск 600*



60Г 1050-74 г 2,64 Отжиг 800...830“ - 1,9?. .2,74
о 2*24 Нормализация 840° >0,69 CW4

Углеродистая
taoer1 в«*н Hftq с пл*

65Г 1050-74 г 2,79 Отжиг 790...8КР 0,64 1.92..Д24
О 2,24 Нормализация >0,74 <2,36

вышенным содер- 70Г 1050-74 Г 2,79 Отжиг 790...810р — 1.98..Z3
жание марганца _ О 2,24 Нормализация >0,79 <2,36

Автоматная А12 X 1,64...2,13 — — _

А20 1414-75 X 1,64...2,13 — — —
АЗО X 1,71...2,19 — — —

А40Г X 1,67...2,24 - — -
Хромистая 15Х 4543-71 оп 1,75 Нормализация 890.. 910° 0,69 1,4.. 1,75

20Х 4543-71 оп 1,75 Нормализация 890...910* 0,79 1,43...2,08
ЗОХ 4543-71 оп 1,83 Закалка 860р Отпуск 500* 0,89 1,82

35Х 4543-71 оп 1,93 Закалка 860° Отпуск 500* 0,93 <1,93

Отжиг 880...900°
38ХА 4543—71 оп 2,03 Закалка 860* Отпуск 550* 0,93 1,67...2.24

: Отжит 860 ...9№
40Х 4543-71 оп 2.03 Закалка 850* Отпуск 500* 0,99 1,75 2,24

Отжиг 840 ...870*
45Х 4543-71 оп 2,03 Закалка 840* Отпуск 520“ 1,03 1.75...2,24

50Х 4543-71 оп 2,24 Закалка 830* Отпуск 520* 1.08 2,24

X ромованадмевая 15ХФ 4543-71 | оп 1,83 - - -
20ХФ 4543-71 | оп 1,83 Нормализация 880 , .900* >0,79 1,67...2,13

40ХФА 4543-71 ! оп 1,93 Отпуск 650° 0,83 2,46



Продолжение

Механические свойства
Группа стали Марка а состоянии поставки по ГОСТу после термической обработки

ГОСТ Состоя­
ние*

О,. НВ, ГПа Типовая термическая обработка ГПа НВ# ГПа

X ромомолибденовая зохм 4543—71 ОП 244 Закалка 880° 
Отпуск 540е

1
0,73 2,89

35ХМ 4543-71 оп 2,36
Отжиг 840 ...860е 
Закалка 850е 
Отпуск 560е

0,97 1,83...2,24

Хромокремнистая ззхс 4543—71 ОП 246 Закалка 920е 
Отпуск 630е 0,89 2.72

38ХС 4543-71 оп 24 Закалка 900е 
Отпуск 630е 0,93 2,89

40ХС 4ЯЗ-71 оп - Закалка 900е 
Отпуск 540° 143 -

Хромомарганцевая 20ХГ 4543—71 оп 1,38 Закалка 880е 
Отпуск 180е 0,89 2.6!

40ХГ 4543—71 оп 244 Закалка 840е 
Отпуск 520е 0,99 2,89

35ХГ2 4543-71 оп - Закалка 860° 
Отпуск 600е 0,83 -



Кремнемарганцевая 27СГ 4543-71 ОП 2,13 Закалка 920® 
Отпуск 420® 0,99 1,25

35СГ 4ЯЗ-71 оп 2,24 Закалка 900® 
Отпуск 590® 0,89 2,61

36Г2С 4ЯЗ-71 ОП 2.24 Закалка 880® 0,74 2,29
Хромосремнемарганцевая 25ХГСА 4543-71 оп 2,13 Закалка 880® 

Отпусг 480* 1,08 2.3

20ХГСА 4ЯЗ-71 оп 2,03 Закалка 880* Отпуск 500® 0,74 2,03

ЭОХГС 4543—71 on 2Д4 Закалка 880® 
Отпуск540* 1,08 ЗД9

35ХГСА 4543—71 оп 2,24 Закалка 950® Отпуск 700® 1,08 -

Хромоникелевая 12ХН2 4543—71 оп 2,03 Закалка 760» 810® 
Отпуск 180® 0,79 1,6...2,03

12Х2НЧ 4ЯЗ-71 оп 2,5 Закалка 760...810® 
Отпуск 180* 0,93 1,83...2,5

13Н2ХН 4543-71 оп 2,03 Закалка 770...810* 
Отпуск 180® 0,59 -

40ХН 4543—71 оп 2,03 Закалка 820...500° 
Отпуск 500® 0,99 1,75. .2,13

20X11 4543—71 оп 1.93 Закалка 860...810* 
Отпуск 180® 0,79 1,6...2,03



Продолжение

Механические свойства

Группа стали Марка в состоянии поставки по ГОСТу после термической обработки

ГОСТ Состоя*
ние*

HB. ГПа Типовая термическая 
обработка

ГПа НВ. ГПа

Хромоникелевая ЗОХНЗА 4543-71 ОП 2,36 Закалка 820° | Отпуск 530® |
1
I 0,991
1 _

3,19

45ХН 4543-71 on 2.03 Отжиг вЖ-ИЗО* 
Закалка $20°

1
1

1,83...2,24

50ХН 4543-71 on 2,03 Отпуск 530° ! 
Отжиг 830 ..850° j| 1,03 3.03

1,83 2,24
Хромомарганцевая 

с титаном
18ХГТ 4543—71 on 2,13 Нормализация 920 950° jj 0,99 1,54. 2,03
ЗОХГТ ' 4543-71 j: оп 2,24 Отжиг 870...890® 1,47 1,75...2,24

Борсодержашая 20ХГР 4543-71 on - Отжиг 860 ..880° 0,99 1,53 ..1,93

40ХГР 4543-71 on 2,36 Закалка 850* 
Отпуск 550...6000 0,99 2,89

Хромоникельмарганцевая 38ХГН 4543—71 on 2,24 Закалка 850° 
Отпуск 510° 0,89 2,61

ЗОХГНА 4543-71 on 2,24 Закалка 880° 
Отпуск 500® 1,08 3,19

Хромоникельмолибде-
новая 40ХНМА 4543—71 on 2,64 Отжиг 840...880® Закалка 850° 

Отпуск 620® 1,08
1,75..̂ 242£9



Хромомолибден-
люминиевая

38ХНЮА 4543-71 ОП 2,64 Отжиг 930...950* - 1,83.~2Д4

Хромовольфрамоалю­
миниевая с ванадием 38ХВЮФ 4543-71 ОП 2,24 Закалка 930* 

Отпуск 640° 0,99 2,89

Нержавеющая 2X13 5949-75 г 1,24...1£3 Закалка 1000... 1500° 
Отпуск 660...770® 0,65

<1.83
1,91

4X13 5949-75 г - Закалка 1000... 1050° 
Отпуск 200...300Р - 0,49

XI8H9 5949-75 г - Закалка 1050... 1100° 0,49 -

Х18Н9Т 5949-75 г - Закалка 1050.1100е 0,54 -

м  * Условные обозначения состояний стели Г  — горячекатаная. О  — отожженная; Н — нагортованная холоднотянутая; X  -  холоднотянутая,ОП -  отожженная
\о или отпущенная.



Приложение S
МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА ЧУГУНА И МЕДНЫХ СПЛАВОВ

Серый чугун (ГОСТ 1412-79) Ковкий чугун (ГОСТ 1215-79)
Марка отливки НВ. ГПа Марка отливки НВ, ГПа

СЧ 00 Испытании» и» лвср- 
дос %ь нс подвер­
гается

КЧ 30-J 1.97

С Ч 12-28 М.-А24 КЧ 35—4 1,97
СЧ 15-32 1,59.2.24 К1! 40—3 1.97
СЧ 18-36 1,67...2,24 КЧ 30-6 1.59
СЧ 21-40 1,67... 2,36 КЧ 38-8 1.46
СЧ 24-44 1,67... 2,36 КЧ 35-10 1.46
СЧ 28-48 1,67... 2,36 КЧ 37-12 >.46
СЧ 32-53 1,83...2,5 ПФКЧ 40-2 I.59...2.24
СЧ 35-56 1,93...2#63 ПФКЧ 40-5 1.59...2.24
СЧ 38-60 2,02...2,63 ПФКЧ 50-3 1,59...2,24

Примечание.  Перлитоферрмтный ковкий чугун (ПФ) о ГОСТ не входит.

Медные сплавы (ГОСТ 17711—80, ГОСТ 613-79, ГОСТ 4$?-79, ГОСТ 5017-74)

Группы сплавов Марки ИВ, Г|1а

Высокой Бр АЖН11-6-6 2,45
твердости Бр АЖ Н10-4-4л 1,67

Средней Бр АЖц 10-3-1,5 1,18
твердости Бр АЖ 9-4 1,07... 1,76

Гетеро­ Бр АМц 9—2л 0,78
генные ЛМцЖ 52-4-1 0,98

Бр ОУСН 3—7—5—1 0,59
ЛА 67-2,5 0,88
ЛК—80-ЗЛ 0,98... 1,08
Бр ОФ 6^—0,15 0,78...0,88
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Медные «ппееы (ГОСТ Ш1НО, ГОСТ 6»-7», ГОСТ 4РЭ-7Р, ГОСТ 5017-74)| т | с ц п в « «  b i u w B W  \ а  ч  •

Группы СПЛАВОЯ Марки НВ, ГПа

Свинцовистые при основной гетеро* 
генной структуре

Бр ОУС 3-12-5 0,59

Бр ОУС 3,5-7-5 0,59

ЛКС 80-33 0,88...0,98

ЛМиС 58-22 0,69...0,78

ЛМц ОС58—2—2—2 0,88.. 0,98

Гомогенные сплавы Бр КМц 3-1 0,69...0,88

1,67... 1,86

Бр А7
0,64...0,74

1,96...2,15

Бр ОФ 4-0,25
0,69...0,88

1,57.. Л ,96

Бр ОЦ4-3
0,49...0,69

1,47...1,67

Бр КН1-3
0,78...0,98

1,47... 1.96

С содержанием свинца < (0% при 
основной гомогенной структуре

Бр ОЦС 5-5-5 0,59

Бр ОЦС 4-4-2,5 0.49...0,69

1,47..Л,67

Медь М3, М4 0,34

С содержанием свинца > 15% БрОЦС4—4—17 0,59

Бр СН 60-2,5 0,19

БрСЗО 0,24

Пр и м е ч а н и е .  Для деформируемых бронз в числителе приведена твердость для
мягкого состояния, в знаменателе—.для твердого состояния*
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Приложение б
МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА ЖАРОПРОЧНЫХ СТАЛЕЙ И СПЛАВОВ

Марк* стали илиСПЛАВ* Механические свойства М*рка рези* Рекомендуе­
мый диапа­
зон ПОДАЧ, 

мм/об

Усредненный
поправочный
коэффициент.ов. ГП* нв,ГП*

I2XI8H9T
<0,54

1,38 ВК8 0,12... 1,0
~ т

0,55...0,59 1.2
0,64...0,74 
1,08... 1,18

0,9

1Х12Н2ВМФ(ЭИ961) -
Т15К6

0.1...0.94

1Ш
1,18... 1,42 6,75
>1,42 0,38
1,08... 1,18

ВК8
0,80

1,19... 1,42 0,60
>1,42 0,30

20Х15НЗМАШИ1)
1,08... 1,18

- Т15К6 0,1...0,94
1,3

1,19...1,42 (цЗ
>1,42 «.5

25Х2МФА 0,74.. 0,88 *— Т15К6,
ВК8

0,1..Д94 0,93
0,75

30ХН2МФА(ЭИ961Ф)

!,0Н. 1,18

-
TI5K6

0.1..Д94

0,50
1,19... 1,42 0,38
> 1,42 0,20
1,08... 1,18

ВК8
0,40

1,19 ..1,42 0,20
>1,42 0.15

IX17H2 (ЭИ268) 0,78...0,93 - ВК8 0.1...0.5 м

1,08... 1,27 0,75
1Х12ВНРИ302) 0,64 - Т15К6 0.4...2.J 2,0

13Х14НВФРА
(ЭИ736)

0,69... 0,88 - TI5K6 0,1.,Д$ 03
0,93...1,18 0,8
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Марка стали или 
сплава

Механические свойства Марка
резца

Рекомендуе­
мый диапа­

Усредненный
поправочный

а , .  ГПа НЕ, ГПа
зон подач, 

мм/об
коэффициент

1.57...1.66 2,1

>2,$$ Т15К10 1,6

20ХЭМВФ (ЭИ415) - 1,57... 1,66 TI5K6 0,1... 1,4 2.9

2̂,55 2.2

1.57...2.66
ВК8

1.5

>2.55 1.1

4Х12Н8Г8МФБ
(ЭИ481)

1.96...2.15 ВК8, Т5К10 0,95

- 2,16...2,54 0,13... 1,40 0,80

>2.SS 0.72

4Х14Н 14В2М(ЭИ69) 0,69 1.06

Х12Н20ГОР 
0И696А. ЭИ696М)

0,70.0,78 1»К8 0.13 0.86 0.85

JX2IH5T (ЭИ811) 0.80 ..0,98 0,65

Х23Н18 (ЭИ417) 0,59...0,60 - ВК8 0,11.0,72 0.8
ЗХ19Н9МВБТ 
(ЭИ572, ЭИ405) 0,59...0,60 0.4

ЭИ654 0,71 - Т15К6, ВК8 0.04...0.43 0,65

0,50

0Х14Н28ВЗТЭЮР
(ЭИ786)

ЭИ812

0,88 0,20

0,88
ВК8 0,13м*0,85 0,35

СНЗ 1.27 - ВК8.Т5К10 ио

СН2 1.27 0,1.1.0,29 0,75
143



Продолжение

Маркt стали или 
сплава

Механические свойства Марка
резца

Рекомендуе- 
мый диапа-

Усредненный
поправочный

ГПа НВ, ГПа
зон подач, 

мм/об
коэффициент

ХН78(ЭИ435) 0,76 0,75
ХН75М1ГШРН602) - ВК8 0,1 ...0,43 0,53
Х П бО В(ЭИ Ш ) 0,74 0,48
ХН77ТКХЭИ437А) 0,83..Д98 ВК8 0,С...0,78 0,40
ХН77ТЮРОИ437Б) 0.83..Д98 ВК6М 0,50
ХНЗ$ВТ(ЭИ6)2) 0,93 - 0.2...1.5 0,50
ХН70ВМТЮ(ЭИ617) 0,98.. .1,23 ВК8 0,15...0,98 0,25
ХН70ВМЮТ(ЭИ765) - 2,74 ..2,34 о,г.л,о 0,23
ЭИ929 0,9В.» 1,23 Д15..Д98 Д25
ЭИ893 1,03 0Д5..Л,0 0,20
ЭИ766 0.88..Д98 - ВК8 0,18...0,55 0,20
ЭИ767 0,93., Л,13 0,15.. .0,40 0,10
ХШ5ВТ10(ЭИ787) 0,88 ..0,93 0.13..Д50 0,22
ЖСЗД 0,98 - ВК8 Д1..ДЗ 0.IS
ВЛ7-45У 0,49.. Д59 - TI5K6 0,1.. .0,48 0,55
ВГИ, ВТЗ 0,93..Л,18 - ВК8 а08...0,48 0,40
ВТ5, ОТ4 0,74...0.93 ВК6М 0,70
ВТ6 0,88.. 0,98 ВК6М 0.07...0.5 0,42
ВТ8 0,98.. Л ,18 0,42

ВТ14 0,88.-0,98 ВК6М 0Дб,.Д5 0,«
1,13.. Л ,37 0,52

С 0,59 1.5
0.93.. Л ,08 Т г

1X13,2X13 С 0,83 - ВК8, TI5K6 0.2...0.27 1.3
3X13,4X13 0,93.. Л ,98 1.2

> т 0.9
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ПРИНЯТЫЕ УСЛОВНЫЕ ОБОЗНАЧЕНИЯ

Условные
обозначения

Размерность Обозначаемые параметры и величины

1. Размеры обработки

D, d,0 мм Обрабатываемый диаметр
Lt, L%, ,*tLn и Расчетная длит» обрибтыпасмой поисрхшхли
i » Длина обрабатываемой поверхности
/1 » Врезание и перебег

p ММ Шаг нарезаемой резьбы

a » Размер фаски

2. Время

Hjp мин Норма времени

Тш » Штучное время

To 100(10) » Основное время на обработку 100 мм <10 мм) длины об­
рабатываемой поверхности

fa.l. » Подготовительно-заключительное время

turn, » Неполное штучное время на обработку поверх­
1нша—*ншц ности

«яг
и Вспомогательное время на установку и смятие де­

тали

ten » Вспомогательное мрем», си» jam т с  с перехо­
дом

an» % Время на обслуживание рабочего места в процентах
от оперативного времени

*ОТЛ % Время на отдых и личные потребности в процентах
от оперативного

Кеш — Коэффициент на штучное время в зависимости от
партии деталей в единичном и мелкосерийном про­
изводстве

Kib
— Коэффициент на вспомогательное время в зависимос­

ти от характера и серийных работ в среднесерийном 
производстве

a шт. Число деталей в партии
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Продолжение

Условные
обозначения

Размерность Обозначаемые параметры и величины

3. Режим резания

V М/МИИ Скорость резания
я. мм/ об Подача па один оборот шпинделя
л об/мин Частота вращениа
N. к» г Эффсктиииая мошпоегь на шниидсле станка
Np » Мошиосн* рсюиия
na » Мошпоегь электродвигателя с ганка
Рк •сг Тангенциальная сила резания
( мм Глубина резания
i - Число рабочих ходов

4. Характеристика обрабатываемого материала

о. ГПа Предел прочности обрабатываемого материала при 
растяжении

НВ ГПа Твердость обрабатываемого материала по Вринелю

5. Характеристика и параметры режущего инструмента

Ф град Угол наклона режущей части
о » Задний угол
D,d мм Диаметр инструмента
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